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CARTA AO LEITOR

TERMINO DE MANDATO

Chega a seu final nosso mandato
d frenie da Diretoria da Associa-
¢do Brasileira de Tecnologia Gal-
vdnica, ao lado de dedicados e efi-
cientes companheiros gque, pela
sua contribuigdo valiosa e objetiva,
permitiram & entidade realizar mais
uma vez, cabalmente, o programa
cultural para a divulgagdo da tec-
nologia galvdnica. A nossa Dire-
toria, concluida sua gestdo, se
despede dos companheiros e asso-
ciados nessa gqualidade, mas ndo
se afasta, continuande a dar o
apoio e a mlabm padnt.r
aos nossos trabalhos

Trabalhos que, mnmw,
se marcam de sucesso em sucesso.
Os cursos de palvanoplastia reali-
zados até aqui mantiveram um
interesse global e intrinseco, pela
sua importdncia nmo acompanha-
mento ¢ atualizagio da drea de
desenvolvimento tecnoldgico. Como
resultado positive temos o amplo
saldo de 180 téenicos que se apri-
moraram e se aperfeigoaram fre-
guentando esses diferentes cursos
especializados focalizando todos os
aspecios da tecnologia galvdnica,
E na colaboragio pronta e con-
creta para a realizagdo dos cursos
cabe salientar, a esta altura, a

presenga permanente do Sindicato *

da Indistria de Galvanoplastia e
Niquelagdo do Estado de Sao
Paulo — SIGESP, colocando meios
materiais ¢ valiosos subsidios d
nossa disposigdo. Ao SIGESP, pois,

o Mosso sincero e leal reconheci-
mento & sua util e imprescindivel
cooperagdo que, em liltima andlise,
preenche finalidades que sdo coin-
cidenies a ambas agremiagdes,
atwando a favor de uma 56 cate-
goria econmbmica, hoje uma das
mais importantes forgas do nosso
processo de desenvolvimenio eco-
ndmico, em termos da qualidade ¢
da técnica.

Complementando os cursos, a
ABTG vem levando a efeito uma
série de palestras mensais de sen-
tido educative, contribuindo tam-
bém para o aperfeicoamento do ni-
vel dos técnicos interessadps.

Resta-nos, assim, augurar ¢ Di-
reforia eleita um Stimo desempenho
no exercicio de seu mandato, dan-
do continuidade — como sempre
tem acontecido — d realizagdo dos
objetivos propostos pela ABTG
desde sua fundagdo, quais sejam
as de efetuar atividades especificas
destinadas a melhorar e atualizar
consianiemenie o nivel do pessoal
técnico das empresas associadas e
igualmente ndo-associadas, cum-
prindo mais uma vez o nosso lema
preferido "“Servir Sempre”. Final-
mente, pelo apolo e compreensio
recebidos durante a nossa gestdo,
consighamos a todos os colabora-
dores — diretos e indirefos — os
nossos penhorados agradecimentos.

LUDWIG R. SPIER
Presidente




TECNICA

ZINCAGEM BRILHANTE
LEVEMENTE ACIDA

Autor: Guenter K. Schwarz

Os banhos de zinco brilhante
levemente écidos, principalmen-
te aqueles & base de sais amo-
nlacals, vem sendo usados des-
de 1967,/68.

Esses banhos proporcionam
depdsitos com alto brilho, aliado
a boas caracteristicas de cober-
tura e penetracdo. Também per-
mitem o emprego de corrente
catddica de alta densidade. Di-
ferem ainda dos conhecidos
banhos de zinco alcalinos ciani-
dricos e néo cianidricos por
oferecerem determinado grau de
nivelamento. A zincagem de pe-
¢as de ferro fundido e de ago
temperado pode ser feita neles
diretamente, sem qualquer difi-
culdade.

A solugdo eletrolitica de zin-
co, levemente édcida & base de
cloreto de zinco e de aménio é
fortemente agressiva devido ao
seu elevado teor de cloretos.
Por este motivo, todas as par-
tes da instalagéo que entram em
contato com a solugio devem
receber protegiio adequada.
Além disso, a corrosdo podera
causar forte desgaste em todos
o0s equipamentos e aparelhos
localizados nas imediagbes do
banho,

O alto teor de cloretos (e ten-
soativos) da solugdo eletrolitica
poderé Intensificar o apareci-
mento de produtos de corroséo
em todas as pecas dotadas de
capllares, reentréncias estreitas
ou solda aplicada a ponto.

Devido ao alto teor de amé-
nio, alguns metais contidos no
efluente, como o cobre e o ni-
quel, poderiam propiciar a for-
magdo de compostos comple-
x0s, que poderfo Iimpedir a
neutralizacdo dos efluentes (vi-
de "Efluentes”).

HISTORICO

Os banhos de zinco, écidos
sdo conhecidos hé décadas, po-
rém nunca foram muito adota-
dos, porquanto apresentavam
recolhimento e penetragio insu-
ficientes, além da estrutura do
depdsito cristalino se apresen-
tar grosseira.

Um dos usos tipicos desses
banhos era a zincagem em pro-
cesso continuo de arames, fitas
e tubos.

Os banhos & base de fluobo-
rato so muito dispendiosos, ao
passo que as solugbes eletroli-
ticas com pirofosfatos requerem
altas temperaturas, de forma
que nfBo encontraram grande
receptividade e isto, sem con-
siderar a problemética do trata-
mento requerido pelos seus
efluentes.

A composicio usada para o
processo continuo de zincagem,
inclusive os aditivos emprega-
dos, e o paralelo tragado entre
este processo e o dos banhos
de niquel brilhantes, deu o im-
pulso para que, finalmente, fos-
se desenvolvida a técnica dos
banhos de zinco brilhantes leve-
mente dcidos.

O grande inconveniente dos
sistemas era, sem ddvida, o
tratamento dos efluentes, pois
se pretendia:

a) conseguir um banho galvé-
nico livre de cianetos e, o que
vem a ser guase que ainda
mais importante, sem a forma-
¢édo de compostos complexos;

b) a redugéo dos elevados
gastos necessérios para a neu-
tralizacio dos efluentes.

Sob este aspecto, verificava-
se que a aparente vantagem do
processo transformava-se num
grande Inconveniente.

Na solugio eletrolitica Acida,
composta de sals simples de
zinco fortamente dissoclados, o
rendimento da corrente é de
aprox. 100%. Como a polariza-
¢ho catddica é baixa, a conjuga-
gdo desses dois fatores resulta
na penetracio insuficiente do
banhao.

Para evitar essas deficiéncias,
procurou-se desenvolver um ba-

nho de zinco brilhante de baixa
acidez.

COMPOSICAD ANORGANICA
BASICA

Os banhos de zinco com baixa
acidez mencionados na biblio-
grafia deste artigo sdo compos-
tos de sais de zinco dissocia-
dos, sob a forma de sulfatos,
acetatos, citratos ou cloretos.

Como condutores séo usados
sals de alcalis e sais amonia-
cais. Os aditivos sdo dcido bd-
rico, dlcalis e Acidos mono-ou
policarbénicos (orgénicos, alifé
ticos e benzdicos).

A maioria das solugées encon-
tradas no mercado tem por base
cloreto de zinco ou de ambnio.
Essas solugdes eletroliticas néo
contem substincias orgénicas
gque possam resultar em com-
postos complexos, porém, mes-
mo assim, o tratamento dos
efluentes requer atencio espe-
cial (vide “Efluentes”).
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Qutro processo geralmente
menclonado é o que dispensa o
uso de cloretos, mas este quase
sempre apresenta resultados
insatisfatérios, além de reque-
rer altas tensbes de banho.

Sob o ponto de vista da téc-
nica de tratamento de efluentes,
o ideal seriam banhos sem
aménio, cujos sais condutores
néo possibilitassem a formagéo
de compostos complexos. Estas
serlam as condi¢bes ideals para
o tratamento dos efluentes, por-
quanto, mesmo quando a dilui-
¢éo é diminuta, o zinco se pre-
cipita sob a forma de hidréxido.

Segundo os ensaios procedi-
dos até hoje, as solugbes ele-
troliticas sem amdnio e com
aprox. 40 a 50 g/l de zinco +
aprox. 150 g/| de cloretos, apre-
sentaram, de maneira geral, um
efeito de recobrimento ligeira-
mente inferior ao obtido com os
processos & base de sals amo-
niacais. Por outro lado, ao que
tudo indica, a faixa de tolerdn-
cia para impurezas metélicas,
especiaimente ferro, é mais lar-
ga nas solugbes sem sals amo-
niacais.

Os banhos sem amébnio per-
manecem transparentes (os ba-
nhos com aménio costumam ser
marrons e turvos), o que facilita
sobremaneira a verificacio de
eventuais excessos de concen-
tragéio do abrilhantadores.

O custo referente ao consumo
de produtos abrilhantadores é
aproximadamente 0 mesmo tan-
to para os banhos sem, como
para 0s com teor de amdénio.

Considera-se que atualmente,
no méximo, apenas 5 a 10%
dos banhos eletroliticos de
baixa acidez empreguem solu-
coes realmente isentas de améd-
nio, porém essa proporgéo tende
a aumentar no futuro.

Mediante a diminuicio gra-
dual da concentragdo de aménio
na solugéo, pode-se alterar o
tipo do banho. Entretanto, du-
rante a fase de transformagéo,
nem sempre se poderd assequ-
rar resultados Gtimos.

Via de regra, o banho pode
ser rapidamente ajustado a uma
baixa concentragdo de amédnio
4
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(ca. de 5 a 20 g/l NH); por
outro lado, também podem ser
adicionados sais de amdnio &
solugBo eletrolitica. Na prética,
os banhos com baixa concentra-
¢do de amonio apresentam o
mesmo comportamento dos que
trabalham com alta concentra-
¢éo, porém com a grande wvan-
tagem de eliminar totalmente
os problemas da neutralizagfo
dos efluentes.

ADITIVOS ORGANICOS

Existe uma considerdvel va-
riedade de aditivos orgénicos.
A combinagdo adequada dos
abrilhantadores influl no brilho,
na cobertura, na penetragdo me-
tédlica e na difuso do brilho,
bem como na ductilidade.

Tragando um paralelo com os
abrilhantadores para banhos de
niquel, também no caso do zinco
poder-se-la dividir os aditivos
em duas classes, a saber “nive-
ladores" e "abrilhantadores”. Os
primeiros séo os polialcoois, as

liaminas, os poliglicoéteres,

m como as composigies ni-
tricas (4), etc.

Os aditivos para alto brilho
sio semelhantes aos emprega-
dos para os banhos de zinco al-
calinos cianidricos, como, por
exemplo, composigdes de carbo-
nil. que podem ser alifdticas,
aromaticas ou heterociclicas.

De especial importéncia para
a obtengéo de resultados otimi-
zados com o uso do banho de
zinco com baixa acidez é o
ajuste da proporgio exata dos
aditivos abrilhantadores das
duas classes, o que, alids, tam-
bém ocorre com os banhos de
niguel brilhante.

OPERACAO E MANUTENGCAO

A determinagéo analitica dos
componentes anorgénicos (zinco
e sais) ndo traz nenhum proble-
ma.

Uma alta concentragio de
zinco na solucdo eletrolitica
permite trabalhar com alta den-
sidade de corrente, ao passo
que o alto teor de sais influl no
efeito de recobrimento e pene-
tragho.

Os aditivos orgénicos [geral-
mente de 2 componentes) de-
vem estar disponiveis na con-
centragio requerida. Além do
grau de concentragdo absoluta,
também & importante manter a
proporgio apropriada entre os
aditivos orgénicos. Principal-
mente os aditivos “niveladores”
devem ter a sua participacio
restrita & concentrag8o minima
admissivel e & a partir deste
valor, que serd estabelecida a
menor concentragio possivel de
aditivos orgéinicos.

O teor dtimo de componentes
anorglinicos e aditivos orgéni-
cos deve ser determinado de
caso em caso, sempre devida-
mente consideradas as exigén-
cias e condigbes locais especi-
ficas.

Jé& por razbes econdmicas, é
aconselhével trabalhar com a
menor concentragéo possivel.

Quando hé excesso de aditi-
vos abrilhantadores, de inicio
podem nédo ser observados efal-
tos prejudiciais, porém essa so-
bredosagem deve ser evitada
porque sempre resulta em pro-
dutos de dissociagio, gue po
dem exercer uma influéncia ne-
gativa na formagéo da camada,
além de acarretar a elevaco
dos custos.

Os aditivos orgénicos atual-
mente usados sdo estdveis e
ndo se decompdem, mesmo
quando em repouso por longos
periodos, Isto é, uma soluglo
eletrolitica que ndo venha sen-
do usada desde hé longo tempo,
pode ser reaproveitada sem
qualquer problema.

O uso da célula de Hull é o
meio mais préitico e simples
para o répido ajuste dos abri-




lhantadores. Que os aditivos
orgénicos devem ser controla-
dos por amperes/hora & hoje
uma prdtica corriqueira.

VALOR pH

Considera-se G6tima a faixa
de valores pH entre 45 — 55,
que geralmente se mantém
constante durante o funclona-
mento do banho. Surgindo a ne-
cessidade de corregio do valor
pH, basta adicionar écido clori-
drico bu amdnio, respectivamen-
te soda cédustica.

Se o valor pH estiver baixo,
formam-se depdsitos impercep-
tivels de zinco, ao passo que
com um valor acima do Indicado
podem ocorrer perdas dos sais
bésicos de zinco.

TEMPERATURA

Solugdes eletroliticas leve-
mente &cidas sdo usadas em
temperatura entre 18 e 30°C, fi-
r:andn a faixa ideal entre 25 e

Eﬂﬂmnt-inmuaﬂ'}uaqui
par os tanques com refrigera
c;io AMmmdununnradu

néo serio completamente dissol-
vidos (porém se a temperatura
for restabelecida, ocorrerd ainda
a dissolugéo total e o banho po-
derd entrar em funcionamento).
As consequéncias de uma tem-
peratura excessiva sdo a dimi-
nuicdo do brilho e da penetra-
¢éd, escurecimento da camada
de eletrodeposigéo e considera-
vel elevagdo dos custos, pela
decomposigéo dos aditivos.

Via de regra, é utilizado zinco
puro (99,995%). Se os anodos
tiverem o formato de tarugos
ou barras, os suportes deverdo
ser protegidos contra a corro-
sdo, Para bolas de zinco podem
ser usadas cestas de titdnio.
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Existem casos especials que
requerem 0 uso dos sacos and-
dicos, porém normalmente estes
sfo dispenséaveis.

A drea anddica deve corres-
ponder aprox. & drea catddica.
Tratando-se de banho em tam-
bor rotativo, é preferivel que a
drea anddica seja maior do que
a cattdica.

Durante os intervalos de tra-
balho, os anodos podem perma-
necer na solucdo eletrolitica.

DENSIDADES DE CORRENTE

Nos banhos parados, pressu-
pondo-se a movimentagio ade-
quada dos catodos e/ou leve
nqltng!o a ar, a densidade da

ser de até
aprox. E dm?®. A viabilidade da
agitacio a ar deve ser discutida

A prética- tem demonstrado
que a agitagdo a ar |
concentracdes criticas de
na solugdo eletrolitica, de for-
ma que as usuals adicbes de
dgua oxigenada se tornam dis-
penséveis.

Para pegas processadas a
granel e que podem ser zinca-
das em banho rotativo, depen-
dendo da drea das pecas, a den-
sidade da corrente poderd ser
de até 1,0 — 1,5 A/dm® [em ca-
s08 excepcionais, a corrente
poderd ser ainda mais elevada).
A voltagem serd de aprox. 6 —
av.

FILTRAGAO

E recomendével prever a pos-
sibilidade de filtraglo periddica
da solugho eletrolitica de zinco
com baixa acidez. Tratando-se,
porém, de banhos parados que
podem também funcionar como
rotativos ou de banhos exclusi-
vamente rotativos, a filtracéo
deveréd ser continua.

CONTAMINACOES DO BANHO

De maneira geral, todas as
contaminagdes metélicas redu-
zem a densidade da corrente.

Ferro: Até ca. de 05 g/l de
ferro, ndo haverd alteragbes
notdveis na zincagem de pecas
em banho parado. Se a conta-
minagdo ultrapassar 0.5 g/l de
ferro, o rendimento da corrente
serd diminuido e, consequente-
mente, a camada de zinco de-
positada sofrerd fragilizagéo.
Para banhos em tambor, o teor-
critico de ferro é de aprox. 0,1
g/l (similar ao valor critico dos
banhos de niquel).

Adicionando dgua oxigenada
até que seja alcangado um valor
de pH de 5,0 — 5.5, o ferro se
precipitard sob a forma de hi-
drdxido de ferro. Naturalmente,
logo em seguida a solugéo de-
verd ser filtrada.

Cobre: Contaminagbes de co-
bre superiores a 0,03 g/| provo-
cam oxidagbes, manchas, menor
penetracio do banho e escure-
cimente das camadas de zinco.

Niguel: Contaminacbes dimi-
nutas de niquel podem até exer-
cer efeito benéfico, aumentando
o brilho. Quantidades maiores
de niquel reduzem a ductilidade
do zinco depositado.

Cromo: Contaminagbes de
cromo tem efeito fortemente
inibidor. Podem escurecer o
revestimento de zinco ou mes
mo impedir a formagéo da ca-
mada de deposigéo.

IMPUREZAS ORGANICAS

Geralmente estas contamina-
ghes tem efeitos prejudiciais.
Diminuem o brilho, prejudicam
a penetragdo e causam a fragi-
lizagio da camada de zinco.




O tratamento da solugo ele-
trolitica para a eliminagio das
impurezas é feitc mediante &
adiglo de zinco em pé ou sulfito
de sddio, bem como purificagéo
seletiva. Para a eliminagéo das
impurezas orgénicas pode ainda
vir a ser necessaria a filtragéo
através de carvlo ativado.

CARACTERISTICAS DOS
BANHOS DE ZINCO
BRILHANTE LEVEMENTE
ACIDOS

As principais caracteristicas
deste banho eletrolitico séo:

® Aproveitamento da corrente;

® Velocidade da deposicio e
ﬂunnldade da corrente caté-
ica;

® Capacidade de penetragio e
cobertura.

APROVEITAMENTO DA
CORRENTE

Devido & elevada sobretenséo
do banho, a zincagem eletroliti-
ca com solugio dcida alcanca
um rendimento de aprox. 100%
da corrente, ou melhor dizendo,
possibilita um aproveitamento
de mais de 90% do total da
densidade da corrente. Esta ca-
racteristica tem correlagio com
a ma distribuicio das deposi-
¢oes metdlicas. Tratando-se de
pecas perfiladas, muitas vezes
a camada de zinco depositada
pelo banho #cido deverd ser
muito mais espessa do que se-
ria necessdrio se fosse aplicada
por banho alcalino.

O banho de zinco brilhante
com baixa acidez contém 30 —
50 g/l Zn e 120 — 200 g/l Cl.
O aproveitamento catddico da
corrente é de aprox. 92 — 97%.

Os valores de rendimento ca-
tédico e anddico da corrente séo
aproximadamente iguais, O teor
de zinco e de amdnio deve ser
mantido estaciondrio. Se as per-
das por arraste diminuirem as
guantidades desses sais no ba-
nho, é necessédrio proceder no-
vas adicbes dos mesmos para
o restabelecimento dos valores
corretos.

Conforme Roemer, variagbes
da composigéo bésica podem
6
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afetar a curva de rendimento da
corrente. Se a densidade da
corrente for mantida em seu li-
mite inferior, o rendimento serd
de aprox. 95 — 100%. Elevan-
do-se a densidade da corrente
ao limite superior, haverd uma
considerdvel queda de rendi-
mentdo, que com uma concen-
tragdo de 6 g/l Zn + 110 g/l
Cl chega a valores préximos
aos da curva tipica dos banhos
de zinco clanidricos.

Segundo os ensaios mencio-
nados, verifica-se que a eleva-
¢80 do teor de cloretos pratica-
mente ndo afeta o rendimento
da corrente, isto é, se a concen-
tragio estaciondria de zinco for
diminuida, o aproveitamento da
corrente serd consideravelmen-
te reduzido quando em seu li-
mite superior de densidade. A
elevagio do teor estacionério
de cloretos s6 se faz notédvel
quando ultrapassa um valor 10
vezes maior do que o teor de
zinco. Ma prética, essa propor
¢io das concentragbes nfo é
aconselhdvel, porguanto prejudi-
ca a solubilidade dos abrilhan-
tadores.

Considerados os fatores aci-
ma mencionados, conclui-se que
com uma solugiio eletrolitica
de baixa acidez com 6 — 8 g/|
Zn + 110 g/| Cl seriam obtidos
resultados 6timos na deposigéo
da camada. Como, porém, a
densidade anddica da corrente
seria de aprox. 100%, ndo ha-
veria possibilidade de impedir
a elevagio do teor de zinco na
solugéo eletrolitica.

Ainda segundo Roemer, se
uma concentragio de 10 — 15

o/l Zn + 80 — 120 g/l CI for
mantida constante, ndo haverd
necessidade de diluigoes ou
adigbes de sais de zinco para
controle da soluclio eletrolitica.

Em casos excepcionais estas
suposigbes podem estar corre-
tas, mas, na maioria das vezes,
haveré a elevagio da concentra-
¢8o de zinco, de forma gque for-
gosamente a solugBo eletroliti-
ca iréd progressivamente atingin-
do os valores comuns aos ba-
nhos standard (30 — 50 g/l Zn,
120 — 200 g/| CI).

CAPACIDADE DE PENETRAGCAO
/DIFUSAO METALICA
CAPACIDADE DE COBERTURA

Entende-se por capacidade de
penetragéo (difusdo metal) as
diferengas de espessura encon-
tradas na superficie de um ob-
jeto galvanicamente revestido.
Quanto melhor for a capacidade
de penetragdo, tanto mais uni-
forme serd a espessura da ca-
mada depositada.

A diminuigio do rendimento
da corrente aliada ao aumento
de sua densidade, vem a ser um
indicio de que a difusio meté
lica esté sendo processada sa-
tisfatoriamente.

Para uma boa difusfo metéli-
ca, além do rendimento da cor-
rente com diversas densidades,
a polarizacéo ¢ também de im-
portdncia decisiva.

Denomina-se polarizagéo a
resistBneia que dificulta a des-
carga dos ions metdlicos, a ser
superada através da aplicacdo
externa de voltagens mais ele
vadas,

Quanto mais a polarizagéo
aumentar com o aumento ,da
densidade da corrente, tanto
malor serd a influéncia positiva
exercida na difusdo metélica.

Mos banhos de zinco brilhante
com baixa acidez, os agentes
responséveis pela polarizagéo
séo os aditivos orglnicos. Por
este motivo, a capacidade de
penetragio destes banhos bri-
lhantes é consideravelmente su-
perior & dos banhos écidos de
zincagem fosca, cuja polarizagio
é diminuta. Alids, a polarizago




dos banhos de zinco brilhante
com baixa acidez é também su-
perior & da maioria dos banhos
de niguel brilhante e dos banhos
dcidos de cobre brilhante,

Os banhos de zinco brilhante
com baixa acidez apresentam
excepcional capacidade de co-
bertura e difusio de brilho na
zincagem de pecas de ago, de
ferro, de ago temperado e de
ferro fundido.

As pecas de ferro fundido e
de ferro maledvel podem ser
zincadas diretamente.

CONSTR DAS
INSTALA E DOS
EQUIPA

Tanques, tubulagdes, filtros e,
no minimo, também o tanque do
1° enxague devem ser revesti-
dos ou inteiramente construidos
em material anti-dcido. Para os
banhos de zinco brilhante com

um ROTATIVOS

Pecas processadas & granel
podmn ser zincadas, sem qual-
quer lema, em tambores
tipo sino ou tambores rotativos
horizontais

. 05
SEei
das pecas. Pegas a granel em
cheiras Tl oot 06
mesmo banho,

PRE-TRATAMENTO

Antes de serem tratadas no
banho de zincagem, as pecas
dever@o estar limpas, isto &,
livres de residuos metilicos,
graxas e Gleos.

O processo de pré-limpeza
deverd ser mais perfeito do que
o empregado na zincagem cia-
nidrica, pois a auto-limpeza pro-
porcionada pelos banhos alcali-
nos cianidricos néo se faz pre-
sente. O pré-tratamento para
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banhos de zinco brilhantes com
baixa acidez deve ser téo rigo-
roso, como por exemplo o ado-
tado para os banhos abrilhanta-
dores de niguel.

Pelos motivos expostos, é ne-

cessdrio um desengraxamento
alcalino eficaz, seguido de de-
sengraxe ﬂmmim t. even-

anddico. Existe a possibilidade
de desengraxe eletrolitico em
banhos alcalinos com reversédo
de corrente, mas este processo
deve ser concluido com uma

gem intermedidria entre o de-
sengraxe fortemente alcalino e
o desengraxe eletrolitico.

Antes da zincagem as pegas
devem ainda ser decapadas, o
que pode ser feito com o em-
prego de uma solugéo diluida de
dcido cloridrico. O enxagua-
mento entre a decapagem e a
zincagem é dispensédvel.

POS-TRATAMENTO

A corrosBo das camadas de
zinco pode ser consideravel-
mente retardada através da cro-
matizagio. Entre a zincagem e
a cromatizagio é aconselhdvel
proceder um enxaguamento in-
termedidrio com uma solugéo
diluida de écido nitrico.

As cromatizagbes comuns,
usadas para a zincagem alcalina
geralmente ndo oferecem uma
protecio dtima para pecas zin-
cadas em banhos de baixa aci-
dez. Quando da introducédo do

processo de zincagem com ba-
nhos de baixa acidez, esse fato
causou a impressdo errbnea de
que as pecas assim zincadas
néo poderiam ser satisfatoria-
mente protegidas contra a cor-
rosfo.

Quando empregados cromati-
zantes adequados, as camadas
de zinco depositadas por ba-
nhos de baixa acidez so excep-
cionalmente bem cromatizadas.
Praticamente podem ser obtidas
todas as cores desejdveis, tais
como azul quase transparente,
azul profundo, amarelo, dourado,
verde oliva e preto.

Os métodos para tratamento
de efluentes de banhos alcalinos
cianidricos de zinco |4 sdo bem
conhecidos. Quando se trata de
banhos de zinco brilhante com
baixa acidez, surge o receio
que, devido ao teor de ambnio,
as particulas neutras e alcalinas
do complexo amoniacal em for-
macgéo provoquem precipitagbes
de hidréxido de zinco, que po-
deriam impedir o processo de
neutralizacéo dos efluentes.

Além disso, os ions de amé-
nio contidos nos efluentes, po-
deriam unir-se a outros sais
dissolvidos (por exemplo, de
cobre ou niquel), dando origem
a novos complexos. Tal hipd-
tese provocou o0 receio que as
concentragbes de ions metéli-
cos nos efluentes pudessem ul-
trapassar os |imites exigidos
pelas autoridades do melo am-
biente.

Muitos foram os ensaios pro-
cedidos por pesquisadores inde-
pendentes, preocupados com a
questdo relativa & possivel for-
macdo de complexos metélicos
nesse tipo de solugéo eletroli-
tica, de wvantagens evidentes,
mas marcada pelo receio tedri-
co de ndo permitir a neutrali-
zaglo dos efluentes.

Esses ensaios foram ampla-
mente divulgados e todos eles
apresentaram o mesmo resulta-
do.

A precipitacio de hidroxido
de zinco depende do grau de
diluicBo da soluglo de enxagua-

T

_ T g




mento. Na proporgio de 1:100,
com aprox. 500 mg/l de zinco
e pH de 9.0 a precipitagio sera
apenas parcial — ca. de 25 mg/|
de zinco permaneceriam for-
mando um complexo,

Se a diluigo for aumentada
para 1:500, correspondendo a
ca. de 100 mg/l de zinco, o com-
plexo sofrerd uma dissolugéo
tdo ampla, que, apés a neutra
lizagdo, a concentragiio de ions
metdlicos remanescente nos
efluentes mal chegara a atingir
ca. de 3 mg/l Zn.

Além disso, foi descoberto
que as condigbes sdo completa-
mente alteradas quando da pre-
senga de outros metais (por
exemplo, cobre ou niquel), ocor-
rendo entdo uma precipitagéo
conjunta. Alids, na prética, a
presenga de outros metais é
muito frequente.

Se for cobre o metal presente,
0 Zinco |8 se precipitard em
solugbes diluidas na proporgéo
de 1:100. Neste caso, dé-se
uma “descomplexizacBo”, em
que se forma um complexo
mais estével, de cobre-tetramim.
Consequentemente, a precipita-
¢io do cobre serd retardada,
porém basta aumentar a dilui-
¢80 para 1:400 para se conse-
guir o resultado desejado. Foi
ainda constatado que o cobre &
separado junto com a precipi-
tacdo do hidréxido de zinco.

Verifica-se, portanto, que o
processo usual de neutralizagéo
serd suficiente, desde que os
efluentes sejam diluidos na pro-
porgdo de aprox. 1:500,

Mais uma vantagem adicional
fol descoberta, quando os
efluentes contém outros fons
metélicos, além do zinco. Neste
caso, os depdsitos precipitados
pela neutralizagdo sedimentam-
se normalmente, 0 que ndo
ocorre quando os efluentes con-
tém apenas zinco. Quando os
efluentes de um banho com
baixa acidez néo contém outros
fons metélicos, a sedimentagio
do hidréxido de zinco & insatis-
fatéria, provavelmente por ser
prejudicada pelos aditivos con-
tidos na solugéo eletrolitica.

8
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Pelo exposto, conclui-se que
as solugdes eletroliticas com
amdnio podem ser usadas sem
receio quanto a complicagdes
técnicas para o tratamento dos
efluentes. Apesar dos ions de
amdnio terem a tendéncia de
formar compostos complexos,
este fato ndo prejudica a neu-
tralizagéo dos efluentes.

Os diversos ensaios realiza-
dos permitem a comparacéo dos
resultados obtidos. Foram ex-
clusivamente empregadas solu-
¢oes normalmente adquiriveis
no mercado, de fabricantes di-
VErsos.

Existe, entretanto, um aspecto
para o qual é necessério cha-
mar especial aten¢So: Todos os
ensaios realizados ndo consti-
tuem garantia de ndo sejam ne-
cessdrios cuidados para os ba
nhos de zinco brilhante com bai-
xa acidez — eles apenas repre-
sentam subsidio técnico quanto
& precipitagio dos metais nos
efluentes.

E absolutamente necessério
que cada caso seja examinado
de per si.

CARACTERISTICAS DOS
DEPOSITOS DE ZINCO

As caracteristicas dos reves-
timentos de zinco séo; estrutu-
ra, pureza, dureza, dutilidade e
tensbes.

Estes fatores sdo fortemente
influenciados pelos inibidores
(formadores de brilho) contidos
na solugio eletrolitica e pelo
comportamento dos mesmos na
pelicula catddica.

Maturalmente, a influéncla dos
aditivos dos banhos é totalmen:

te diversa, dependendo se o
metal compde um complexo e
se encontra negativamente car-
regado ou se se trata de um
cétion livre, positivamente car-
regado.

Essas diferencas também po-
dem ser verificadas na estrutu
ra. O zinco depositado por ba
nhos alcalinos apresenta uma
estrutura composta de forma-
¢bes em colunas, enguanto que
as camadas de zinco deposita
das por solugbes eletroliticas
dcidas apresentam cristalizago
fina, ndo orientada, ou entdo es-
trutura disposta em lamelas.

PUREZA

Todt examinou o teor de car-
bono nos revestimentos, pro-
curando obter pelo menos indi-
cagbes quanto & acdo dos
abrilhantadores orglnicos e a
sua inclusfo na camada de zin-
co. Fol, entfo, descoberto que
os inibidores orgénicos exercem
uma Iinfluénclia muito mais acen-
tuada nas solugdes eletroliticas
acidas, que tem o zinco por cé-
tion, sendo que, neste caso, o
teor de carbono no revestimento
é aprox. 10 vezes maior. Nas
solugdes dcidas de zinco foi en-
contrado um teor de carbono de
0.8 — 0,95%, enquanto que nos
banhos alcalinos cianidricos o
valor encontrado foi de apenas
0,1%. Entretanto, isto n8o nos
deve levar a concluir que o de-
pésito de zinco dos banhos éci-
dos seja menos “puro” do que o
dos banhos alcalinos cianidricos,
0s quais, embora tenham um
teor de carbono mais baixo,
contém outras impurezas, espe-
cialmente hidrogénio, o que |4
se evidencia pelo menor apro-
veitamento da corrente.

NIVELAMENTO

MNa realidade, & a sua carac-
teristica de nivelamento que di-
ferencia e valoriza o banho de
zinco brilhante com baixa aci-
dez, constituindo uma vantagem
adicional em relagio ao banho
alcalino clanidrico. Esta carac-
teristica & muito importante
para efeitos decorativos e po-




de representar uma vantagem
atraente para muitos campos de
aplicacéo.

DUREZA

Geralmente observa-se que a
dureza dos revestimentos de
zinco aumenta nos primeiros
dias apds a deposicio [(medi-
coes conf. Vickers).

Este resultado depende em
grande parte do tipo da solugdo
eletrolitica e do sistema de abri-
Ihantadores. Foram medidos va-
lores de 45 — 250 HV:

® Zincagem écida (fosca)
ca. 50 HV
L] Zlncagam acida (brilhante):
— 120 HV (250 HV)
. Zlmgam cianidrica
(alta ):
120 — 140 HV

DUTILIDADE

Geralmente dutilidade e dure-
za de revestimentos mﬂllm
sfo inversamente
Conforme ensaios de Todt,
depdsitos de zinco de banhos dn
lm‘liw mh'mn cianidrica e
os levemente édcidos apresentam
melhor dutilidade do que os ba-
nhos alcalinos com alta concen-
tragéo clanidrica ou isentos de
clanetos.

Os depdsitos de zinco brilhan-
te, que tenham sido aplicados
sob as densidades de corrente
usuais apresentam tensbes de
compressdo pouco diferenciadas
e nllﬂmm baixas. Se fo-
rem aplicadas densidades de
corrente muito baixas, podem
surgir tensdes de compresséo e
de tragBo excepcionalmente ele-
vadas. Neste caso, o tipo dos
abrilhantadores usados exerce
considerdvel influéncia.

COMPARACOES ENTRE OS
BANHOS LEVEMENTE ACIDOS
E OUTROS TIPOS DE BANHOS
DE ZINCO BRILHANTE

Vantagens dos banhos abri-
|hantadores de zinco brilhante
levemente dcidos:

1) A composicdo bésica do
ho permanece muito estével
durante o funcionamento conti-
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nuo; os abrilhantadores néo se
decompdem durante as paradas.

2) Especialmente quando se
trata de pecas a serem zincadas
em gancheiras, podem ser apli-
cadas densidades de corrente
consideravelmente elevadas, o

mmavﬂnﬁdﬂod&

e s s ltripatse 90%: 0
corrente u ' 80%.
depdsito de zinco brilhante pode
ser aplicado em pegas tempera-
das, sem que haja o risco de
fragilizagéio por ocluséo de hi-
drogénio e de redugdo da resis-
téncia & ruptura. Via de regra
pode ser dispensado o trata-
mento térmico para a expulsa-
¢do do hidrogénio, que no caso
dos banhos clanidricos é sem-
pre necessério.

4) Pegas de ferro fundido e
de ferro maledvel podem ser
zincadas diretamente, porquanto
a capacidade de cobertura & ex-
cepcional.

5) A intensidade e a penetra-
gio do brilho é superior a de
todos os outros tipos de reves-
timentos galvinicos de zinco.

6) Os efluentes ndo contém
compostos complexos (com teor
cianidrico).

Devido a sua caracteristica
de nivelamento e ao alto brilho
que proporciona, este processo
estd predestinado a ser o prefe-
rido para fins decorativos. Quan-
do é aplicada a cromatizagéo
azul, muitas vezes as pegas zin-
cadas chegam a concorrer com
as niqueladas.

Em contrapartida as wvanta-
gens indicadas, o processo de
zinco brilhante com baixa acidez

apresenta as seguintes desvan-
tagens:

a) € necessério pré-tratamen-
to mais intensivo (como também
no caso de outros banhos ele-
troliticos dcidos).

b) Todas as partes da insta-
lagio que entram em contato
com a solugdo eletrolitica pre-
cisam receber revestimento pro-
tetor anti-dcido.

¢) Requer filtragBo, refrigera-
¢80 e possibilidade de limpeza
seletiva.

d) Se exigida uniformidade de
espessura no revestimento de
pecas pronunciadamente perfila-
das, o resultado ndo seréd total-
mente satisfatério.

e) Tratando-se de pecas com
partes sobrepostas ou solda a
ponto é quase sempre necessé-
rio dar preferénecia a banhos al-
calinos.

Pode ainda ser acrescentado
que, se compararmos a zinca-
gem brilhante com a deposigéo
de niquel-cromo, verificaremos
que as pecas zincadas oferecem
menor protecio e menor resis-
téncia ao desgaste pelo uso e
pela abraséo. Dificilmente a zin-
cagem brilhante podera consti-
tuir uma séria ameaga aos sis-
temas de niquel-cromo, princi-
palmente no setor de pecas de
alto prego destinadas & inddstria
automobilistica, & indistria de
méveis e outras mais que tam-
bém exijam produtos de longa
duragéo e alta resisténcia.

CUSTOS OPERACIONAIS

O investimento para a aquisi-
¢80 de uma Iinstalagio para
banho de zinco brilhante leve-
mente dcido & mais elevado do
que o requerido para o processo
alcalino.

Entretanto, é de essencial
importdncia considerar também
os custos operacionals, onde as
principais diferengas séo encon-
tradas no consumo de produtos
quimicos e aditivos abrilhanta-
dores, bem como na neutraliza-
Gao.

Como ponto de partida, pode
ser pressuposto gue o CONSUMO
de aditivos abrilhantadores pnrg



banhos de alta, média e baixa
concentracdo de cianetos seja
aproximadamente igual.

Os banhos com baixa concen-
trag@o de cianetos e os banhos
alcalinos sem cianetos séo dis-
pendiosos devido ao seu elevado
consumo de aditivos abrilhanta-
dores.

Os custos para os banhos de
zinco brilhante com baixa acidez

Banhos de Zinco com:

com alta concentrac@o clanidrica

com média concentragdo clanidrica

com baixa concentraclo cianidrica, tipo 10/20/75
com baixa concentragéo cianidrica, tipo 8/10/75
Banho de zinco alcalino sem cianetos

Banho de zinco levemente &cidos

Néo é possivel chegar a va-
lores mais aproximados, por-
quanto, especialmente em se
tratando do banho de zinco le-
vemente dcldos, existem multos
fatores a serem contrabalancea-
dos, tais como os acréscimos
devido ao investimento para a
aquisicio da instalacéo, filtra-
¢éo, limpeza, etc., e os decrés-
cimos obtidos com a neutraliza-
¢cio, menor consumo de energia

NGO
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ficam entre os valores encontra-
dos para os banhos de concen-
tracio média de cianetos e os
alcalinos sem cianetos.

Todavia, se considerarmos to-
dos os custos englobados, inclu-
sive neutralizagéo, e atribuirmos
ao banho de alta concentragio
de cianetos um valor igual a
100%, podemos. chegar a se-
guinte comparagio:

100%
50-55%
40%
50-55%
40-45%
35-55%

T |

e menores tempos para a depo-
sicdo. Deve, ainda, ser conside-
rada a vantagem do melhor as-
pecto decorativo.

CONCLUSOES FINAIS

A escolha do banho ideal de-
ve ser orientada pelo tipo de
pegas a serem zincadas, tipo da
instalagio e equipamentos auxi-
liares, considerando-se também
o tratamento dos efluentes. Se

as pecas forem de ferro fundido
ou temperadas, via de regra a
preferéncia recalrd nos banhos
de zinco brilhante com baixa
acidez. Por outro lado, se as
pecas tiverem partes sobrepos-
tas, provavelmente serd escolhi-
da uma solucdo eletrolitica alca-
lina.

E de se prever que, em futu-
ros desenvolvimentos da técnica
de banhos eletroliticos de zinco
com baixa acidez, sejam feitas
tentativas para substituir os
jons de aménio e de cloreto. E
possivel que essas tentativas
resultem em solugbes eletroliti-
cas com baixo teor de sais me-
tdlicos e condutores, talvez
ainda com uma diminuta quanti-
dade de cloretos. Seria ideal
conseguir um processo galvéni-
co que ndo tivesse tendéncia
para a formacio de complexos
e que fosse livre de cianetos.
Apesar da jé quase clédssica so-
lugo eletrolitica para banhos
de zinco brilhante com baixa
acidez constituir um importante
passo nessa diregdo, ainda res-
tam algumas aspiragbes s se—
rem alcancadas.

CONSERVE A
TEMPERATURA
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FABRICADAS EM POLIPROPILENO
RESISTEM ATE 100°

LINHA COMPLETA DE ANODOS DE
ESTANHO, NIQUEL

COBRE, CADMIO, CHUMBO E LATAO

REDUZ A EMISSAO DE POLUENTES
EM ATE 80%

CONSERVA TEMPERATURA DO BANHO

BARRAMENTOS DE COBRE
E ALUMINIO PARA
INSTALAGOES

ECONOMIZA ENERGIA ELETRICA

AMPLAMENTE TESTADAS E
APROVADAS
EM DIVERSOS FORNECEDORES
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Os elementos do
NO0SSO SUCESSO:

* COBRE (Alcalino, acido e para circuito impresso)

Cobre alcalino brilhante de alta velocidade de deposicéo e excelente brilho permitin-
do a niquelacéo direta sem operacdes intermediarias de lustracio.

Cobre acido brilhante excelente para a cromacgio 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. Ductil, brilhante e com excelente estabilidade.

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

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

Niquel quimico estével, brilhante e de rapida deposicdo. Ideal para deposi¢gio em todos
08 metais.

* ESTANHO (Acido brilhante)

O universalmente conhecido processo de estanho 4cido brilhante Tinglo Culmo produz
depositos extremamente brilhantes com excelente soldabilidade. E o processo mais usa-
do no mundo, inclusive no Brasil.

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

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

O processo de zinco acido desenvolvido pelo Dr. Schlotter, da Alemanha, largamente
usado em todo o mundo, oferece uma excelente velocidade de dep6sicio 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 ndo permitirem o uso dos processos acima descritos.

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




* QOURO (Alcalino e acido)

® 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 fcido 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 deposigio e depésitos brilhantes em todas as densidades
de corrente. Para banhos parados e rotativos.

Produtos
auxiliares:

* DESENGRAXANTE (Para eletrodeposicao e anodizacédo)

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

®* Desengraxantes emulsionaveis para desengraxe prévio de pecas com Oleo pesado.

* PASSIVADORES (Azul, amarelo e negro)

®* Modernos passivadores para zinco de baixa concentracido 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 concentracdo 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 corrosio 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.




* REMOVEDOR DE CAMADAS METALICAS (Cianidrico e sem cianetos)

®* Removedor de niquel sobre ferro por simples imersio sem ataque ao metal base. Am-
bos, tanto o cianidrico como o n@o cianidrico oferecem boa velocidade de operacao.

® 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 em 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
operacdes de decapagem e desengraxe a um linico 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 nao ferrosos.

* EMAIS

* Eletro-abrilhantamento para aluminio e acgo inoxidavel.
* Removedor de incrustactes em anodos dos banhos de cromo por simples imerséio.
® Sal para tamboreamento.

®* Amalgama para pré-prateacao.
® Inibidor de fumos para banhos de anodizacao.
® Passivador para ferro,
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Zincagem
Acida com

DeWeKa-Astraplat

1. Melhor penetracéo, nivelamento e
dutilidade.

2. Manutencao simplificada e faci-
lidade de controle.

3. Brilho especular e wversatilidade
para pecas em gancheiras e em
tambores.

4. Passivacio facil, azulada, trans-

parente, ouro, iridiscente, negra

com elevado valor protetivo.

ANOQDOS
Zinco Eletrolitico 88,88 em chapas,
tarugos ou Bolas am Cesias de Titénio.
Sacos da Polipropileno

VALORES ANALITICOS
Zingco 28-35 GIL
Teor de Clorato 160-220g/L

COMNSUMOD

Econdémico no uso

Aditivos por 10.000 ah

Mazximo 2L Abrilhantador
" 2L Nivelador

MONTAGEM DO BANHO
Para 100 Lts de Banho da Zinco Bri-
Ihante DWK Astraplat:

15L Sol. Cloreto de_zinco

18 kg Sal Condutor Parte 1

0,4L Nivelador DWK Astraplat

4L Abrilhantador DWK Asiraplat

CONDICOES DE OPERACAD

Densidade do Banho 14-16'Be
Tamperatura 20-30-C
Densidade Catodica 1-BA/dm?
Densidade Ancdica 1-3A/dm?
Corranta 3.8 Volt
Agitagao Mecanica Fillragao

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

Processos - Produlos - Equipamentos para Acabamentos de Superficies

Representanie:
Matriz; R General Gurjéo, 326 - RIO ihal; R. Uruguaiana, 115/119 - SP
CEP 20000 - End. Telegr. INCINEX | | 'NCOMAPOL IND. COM. Lma [DEP 03050 - Telex (O11) - 23580

; Av. Amazonas, 1124
Fone: (021) - 284-1022 PORTO ALEGRE (RS) Fone: (ON1) - 2025376




TECNICA

CONTROLE DE BANHOS
DE NIQUEL

(2.° DE UMA SERIE DE 3)

Por LOUIS GIANELOS

Num processamento, compos-
to de vérias operagdes, um efei-
to produzido num estégio poderd
ndo ser percebido até a algumas
operagbes subsequentes.

Isto freqlientemente é verda-
deiro nas operagbes de eletrode-
posigéo. Por exemplo: a limpeza
insuficiente poderé passar des
percebida até depois da niquela-
¢80 do artigo quando porosida-
de ou algum outro defeito
aparecerd no depdsito, ou na
mesma forma, apesar da limpe-
za insuficiente, poderd obter
bons resultados até que o
arraste dos residuos néo ultra-
passe a toleréncia do banho de
niquel para prevenir a porosida-
de e sé entdo aparecerd o
defeito.

Este efeito serve somente
para complicar o trabalho do
técnico.

O presente trabalho sobre
eliminagéo dos defeitos dos ba-
nhos de niquel, tratard apenas
com aqueles efeitos que ocorre,
nos préprios banhos de niquel.
Deve ser claro que remediando
apenas o efeito produzido no
banho de niquel, ndo serd ne-
cessariamente eliminada a ver-
dadeira razéo ou fonte do pro-
blema e assim poderd ressur
gir novamente esta condigfo.
Por exemplo, assumimos que o
banho de niquel esteja contami-
nado com dleo e o efeito pro-
duzido, no caso é porosidade.
O remédio é o tratamento de
carvéio ativo da solucio a fim
de remover o 6leo. Este proce-
dimento corrige o banho, entre-
tanto a fonte da contaminagio
de dleo permanece inalterada,
portanto ap6s um periodo de
tempo a porosidade reaparecers.

Eliminagdo do defeito de
qualquer processamento requer
12

um procedimento sistemético.
E necessdrio: 1) definir o pro-
blema; 2) identificar as possi-
veis causas que podem produzir
o problema; 3) aplicar a agéo
corretiva e 4) eliminar a fonte
do problema.

A definigio do problema re-
quer um exame visual minucio-
so do efeito produzido. Alguns
efeitos fregiientemente sdo con-
fundidos por outros. Por exem-
plo: uma porosidade fina (de-
pressfo) poderd ser confundida
por uma fina aspereza, sem
fazer um exame detalhado. Uma
pequena lupa é muito valiosa
para este fim. Também & muito
importante déterminar o local
exato do defeito.

As faces inferiores normal-
mente apresentario porosidade
devido a desprendimento de
gases, enquanto que nas faces
superiores normalmente apare-
cerdo efeitos como aspereza
devido &s particulas em suspen-
sio na solugdo. Efeitos que
ocorrem em édreas de baixa den-
sidade de corrente, geralmente
estdo atribuidas a certas espé-
cies de impurezas e os efeitos
na édrea de alta densidade de
corrente sdo produzidas por
outros varidveis.

A presenge de mals de uma
impureza, cada uma produzindo
o seu préprio efeito, complica a
resolugdo do problema. E alnda.
diversas impurezas juntas pode-
rBo causar um efeito distinto,
como por exemplo: uma peque-
na quantidade de cobre e zinco
juntos pode produzir um fos-
queamento na érea de baixa
densidade de corrente numa
situagio na qual cada uma das
impurezas por sl nBo causaria
isto, Na mesma forma, pequene
quantidade de aluminio e silico-
ne juntos podem produzir fos-
gueamento na alta densidade de
corrente onde cada elemento
por si nfo causaria isto.

Uma excelente técnica para
localizar a procedéncla do de-
feito € o teste de deposicio.
Neste teste uma pequena amos-
tra do banho pode ser isolada
das outras varidveis do proces-
samento e determinar se o pro-
blema estd no préprio banho ou
em algum outro lugar. As condi-
¢bes usadas no teste devem ser
aproximadamente as mesmas,
realizadas no tanque de opera-
ghes, tais como: temperatura,
agitag8o, densidade de corrente,
etc,

Se o problema néo se repro-
duzir, entio normalmente o
efeito notado é devido a alguma
condigdo externa ou pode ser
também devido a um par&metro
reproduzido incorretamente no
teste. Entretanto, se o problema
é reproduzido, entdo tanto a sua
localizagio exata como as me-
didas corretivas poderBo ser
feitas na amostra utilizada para
o teste.

DEFEITOS COMUNS
Definido o problema, medidas
podem ser tomadas a fim de




suavizar os efeitos. O estudo a
seguir tratard apenas os defei-
tos encontrados no banho de
niquel. Por exemplo porosidade
pode ser resultado de porosida-
de j& existente no metal base e
aspereza pode ser resultado de
lascas do metal base que pro-
jetam-se através do depdsito.
Um exame minucioso do defeito
ou um teste de deposigio serd
necessério para definir precisa-
mente a érea produzindo o pro-
blema.

POROSIDADE

A porosidade geralmente pode
ser definida como buracos (de-
pressdes, rebaixos, cavidades)
no depdsito. Estes normalmente
tém desenhos simétricos (en-
tretanto podem ter caudas, pa-
recendo como a uma gota) e
podem ser profundos ou rasos.
Porosidade fina (pequena) é
freqilentemente confundida com
aspereza fina. Uma avaliagéo
embaixo de um microscépio
(uma lupa) de baixo poder de
ampliagio com vérios angulos
de luz ajudard para distinguir
porosidade e aspereza. Porosi-
dade produzird uma sombra nas
depressdes no mesmo sentido
como bate a diregio da luz,
enquanto a aspereza produzird
um ponto brilhante no lado ilu-
minado & uma sombra no lado
contrério de onde bate luz.

Porosidades séo produzidas
por incluso de gases ou Gleos
que podem estar no depésito ou
na superficie do metal a ser
beneficiado. Em alguns casos
particulas semi-sélidas (pasto-
sas) ndo condutivas (considera-
das como 6leos pesados) po-
dem produzir porosidades. A
natureza n@o condutiva das
particulas ocasiona que a de-
posigdo ocorre por volta da
particula, formando assim um
vazio ou poro. As porosidades
profundas estdo das nos
estdgios iniciais da deposigéo e,
ao contrério, as rasas nos ulti-
mos. Porosidades ocorrem mais
fregiientemente nas superficies
viradas para baixo, mas podem
aparecer nas superficies verti-
cais e raramente nas superficies
com face para cima também. As
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pequenas cavidades sdo mais
redondas do que as grandes que
parecem ter forma de gota. Isto
é devido & flutuagdo das bolhas
de gases ou de dleos que ten-
dem alcangar a superficie da
solugho; como resultado a cau-
da da gota normalmente estara
orientada para cima.

A maioria das porosidades
sdo causadas por bolhas de hi-
drogénio, ar dissolvido, didxido
de carbono dissolvido, ou gotas
de 6leos ou graxas dispersadas.
As bolhas de hidrogénio nor-
malmente s8o produzidas na
superficie catédica durante a
deposicio como resultado da
eficiéncia catédica da maioria
dos banhos de niquel (aprox.
93 - 85%). O ar dissolvido é
produzido pela entrada de ar
através de mal seladas.
0O diéxido de carbono (CO:)
dissolvido é resultado do uso
de carbonato de niquel. Nesta
categoria, mais ar ou didxido de
carbono é soldvel na solugéo em
temperatura mals baixa, assim o
aquecimento do banho para a
temperatura de operagdo podera
liberar os gases dissolvidos e
ocasionar a porosidade.

Graxas @ OGleos na solugéo
poderdio ser de vérias procedén-
cias: por exemplo por remogéo
deficiente destes tipos de mate-
riais empregados na fabricacéo
do produto, de lubrificantes ou
6leos hidraulicos usados no
equipamento ou nos equipa-
mentos auxiliares (filtros, troca-
dores de calor, etc.). As graxas
e 6leos representam, provavel-
mente, a fonte mals comum dos
problemas de porosidade.

A porosidade é controlada por
diversos métodos, dependendo
da sua procedéncia, mas método
nenhum deve ser considerado
como Unico para todos os tipos
de problemas de porosidade.

Um dos melhores métodos
para prevenir a porosidade é a
agitacdo da solugdo. Com a agi-
tacio a bolha, causadora de
poro, é expulsa fisicamente. O
uso de agentes “anti-pitting”
{umectantes) também séo Uteis
no controle da porosidade.
Estes reduzem a tensdo superfi-
cial entre a bolha e a superficie

catddica. Tem também a tendén-
cla de reduzir o tamanho das
bolhas, dispersando os Gleos e
graxas em gotinhas finas, que
podem causar profusa porosida-
de fina onde apenas grandes
poros espalhados foram obser-
vados antes. Em alguns casos
os umectantes podem solubili-
zar completamente os Oleos e
graxas e assim eliminar a poro-
sidade, porém causar@o outros
efeitos indesejdveis. A filtragio
continua, colocando uma peque-
na quantidade de carvéo ativo
no filtro (1,2 g/1 pelo menos
uma vez por semana), serd uma
grande ajuda na eliminagéo de
uma série de tipos de dleos e
graxas contaminantes. Este tipo
de prevencéo deve ser conside-
rado como essencial em opera-
ghes onde o uso de dleos e
graxas séo freglentes.

As pequenas bolhas proce-
dem debaixo do depésito & em-
purram o depésito para cima,
dando assim uma aparéncia de
aspereza. As bolhas normal-
mente podem ser abertas com
uma faca afiada ou a0 menos,
podem ser parcialmente com-
primidas. Aspereza pode ser
grande ou fina, aguda ou suave
[regular).

Aspereza é produzida por par-
ticulas presentes na solugéo, as
quais durante a deposigéo ficam
encapsuladas no depdsito. A
quantidade e o tipo das parti-
culas que podem entrar no ba-
nho de niquel sdo numerosos.
A maior parte destas particulas
séo mals pesadas que a solu-
¢do, por esta razéo a tendéncia
do material é de assentar, em
conseqiiéncia, a maior parte da
aspereza aparece na superficie
com face para cima.

Em solugio fortemente agita-
da, as particulas mais leves
tendem a permanecer dispersa-
das e normalmente causardo
menos problemas que as par-
ticulas mais pesadas, porque
estas assentardo no catodo.

Em solugbes levemente agita-
das as particulas mais pesadas
tendem a assentar no fundo do
tanque e causarfo menos pro-
blemas que as particulas leves
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TELINILA

Contaminagic/ Causa **

Proviévels Fontes

Correciio

Graxas e dleos

Agenta saponificantes
Solventes
Ravestimento do tangue

Cromato (5 ppm cr)

Condigies de operagio
Fungos

Farro

Posira de polimento

@ abrasivos

Niquel, Oxido de Niquel,
Sulfeto da Niguel
Silicatos (50 ppm Si)

Revestimento da ganchaira

Sulfato de Célclo
(500 ppm ca)
Carviio

Cobre (10 ppm)
Chumbo ( 5 ppm)
Zinco (20 ppm])

Cadmio (10 ppm)
Ferro (50 )]

Falta de Ihantador
Gomas

Orglinicos [nio definidos)

Produtos de decompos
dos abrilhantadores o

Cromatos (10 ppm Cr)
Aluminio (40 ppm)

Silicona (50 ppm)
Fosfatos (35 ppm)
Farro (50 ppm)
Cobre

(por Imersfo sobre ferro)

ﬁl:ndlqéu al'drtrm::.d.
mes na superfi
Cromato

Graxa & dleo
Oxidos
Cobre (10 ppm)
Zinco (20 ppm)
Orgénicos [ndo definidos)
Condigbes de operaglo

Amonia (NH4) (100 ppm)

AdigGes em proporgdes altas ou dose acldental.

Entrada de soluglo de cadmlo.
Fm-hnhlﬁﬁﬁﬂﬁm

L]
Densidade de corrente excessiva, uso de snodos Insoluvels,
#hﬁnmhdﬂhm condiges

m
Veja: “Porosidade — Cromatos®.
mhmﬂ.mﬂmmnlminh uso de

inlﬂlﬂhrhm alumina,
Arraste dos desengraxantes, enodos dubonizados laminados.
Arraste dos desengraxantes,

? =l = -

wja: “Asperaza — Farro

Veja: “Fosqueamento — Cobra®,
Bipolaridade devida & mal contato catodico.

Cromato na superficle da anterior & niguelagiio,
Limpeza Insuficiente, Wﬁnldﬂ nwinuu: contaminadas.

Ativaclio écida fraca.

Dutllidade
Veja: “Fosqueamanto — Cobre, Zinco®.

Batca ;mmntrlﬂndubrllhlnhdu.prlnuﬂu alta concentraglo
r

dulhﬂlhunhdurueummu pH alto.

whm&mmm*pndulu

Tratamento de carvlo ativo

Tratamento de carvio athvo
Tratamento de carvio ativo
Tratamento de carvio ativo

Tratamento com alto pH

Acertar as condigbes

Flltrar a soluglo recuperada
antes de adicionar no tangue
de operaglo

Filtraglo [ldentificar
a Impureza & corrigir a

condigio responsdvel)
Como acima

Como acima
Como acima
Como acima
Como acima

Purificaglic eletrolitica

Eletrolise com baixa
densidade de corrents para
reduzir concentragio, ndmlr

n.i'm eletrolitica

Tratamento com alto pH
Adiclonar uma paquana

quantidade de lhrllhantndm
LixiviagBo dos sacos

antes do uso

Tratamento de carvio ativo

Tratamento de carviio ativo
Corregio da condigio
responsével

Tratamento com alto pH
Como aclma

Como acima
Adiclonar ago e
tratamento com alto pH
Tratamento com alto pH

Purlflcaclio eletrolftica

Assegurar o contato perfeito
Remover & fonte do cromato

r o desengraxa,
tirar o filme de dlec da

suparficle dos écidos e dguas
Fazer para a concentracio
apropriada

Purificagiio eletrolitica

Tratamento de carviio ativo
Corrigir as condigfes

Corrigir a condigho
normalments revestimanto
de gancheira mal consarvado

** NB.: Onde estSio indicadas as concentragfes, as mesmas correspondem & menor quantidade que |4 poderia causar o efeito

espacificada




que ficar8o no catodo produzin-
do aspereza.

A maior parte das particulas
entram na solucio de fontes
externas, tais como, média de
polimento, particulas metédlicas
provenientes de operagbes de
corte, poeira do ar, etc. Algu-
mas particulas sdo de fontes
internas do préprio banho (lodo
de anodo de sacos furados ou
rasgados ou ainda de sacos de
anodos impropriamente usados).
Algumas particulas sfo forma-
das pela propria solugéo: peca
caida na solugo serd primeiro
dissolvida, colocando ferro na
solucBo gue em seguida pode
ser precipitada em forma inso-
livel de hidréxido de ferro. Na
preparagBo do banho, usando
dgua dura com alto conteldo de
célcio pode precipitar-se em for-
ma de sulfato de calclo insold-
vel, o que ocasionard aspereza
tipo agulha.

A prevencéo de aspereza pode
necessitar diferentes agbes cor-
retivas. A filtragio serd uma
grande ajuda para manter a so-
lugBo limpa de uma série de im-
purezas internass e externas,
quando o grau da contaminagéo
é relativamente pequeno. Pode
ser necessirio prevenir a intro-
dugiio de contaminaces quan-
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do a capacidade do filtro é
limiteda ou quando as con-
taminagbes aparecem am gran-
de quantidade a0 mesmo tempo
(oposto & contaminagho gradati-
va durante um longo periodo de
tempo. O banho sempre deve
ser operado culdadosamente a
fim de evitar rasgos nos sacos
de anodos e permanéncla de
pecas caidas na solugio. E su-
gerido o uso de dgua deionizada
quando a dgua recebida contém
mais de 200 ppm de cdlclo. Em
casos de bons sistemas de re-
cuperagio o limite de célcio
pode ser ainda menor.

FOSQUEAMENTO

Termos, tails como: nublado,
sombreado, cinzento, escuro, séo
usado para definir o grau de
fosqueamento. A é4rea fosca
pode ser definida nitidamente
ou pode ter limites confusos.
Pode ser localizado numa édrea
especifica em relaglo a densi-
dade da corrente, a forma geo-
métrica, a posicBo relativa a
respeito da agitagio aos defel-
tos de metal-base, etc. Todas
as informacgbes anteriores po-
dem ser Gteis para determinar
a procedéncia do problema.

Fosqueamento em solugdo de
niquel brilhante, geralmente &

resultante das seguintes condi-
gdes: 1) influBnecia da distribul-
¢io Irregular do abrilhantador
na superficie catddica; 2) co-
deposicBo de material estranho
produzinde uma superficie com
aspereza extremamente fina que
contribui para dissipar a re-
flectividade, conseqilentemente
dando a aparéncia de fosquea-
mento. No primeiro caso, por
exemplo, uma solugio Irregu-
larmente egiteda a ar produ-
zird depdsitos foscos nas éreas
do tanque onde a agitaclo &
mais fraca. Mo segundo caso,
o ferro na solugdo tenderd a
precipitar em pH mais alto do
filme cadédico para produzir
aspereza muito fina que dé& apa-
réncia de fosqueamento (um
exame microscépico revelard
aspereza, todavia onde usam
apenas exame visual ou lupa,
aparecerd como fosqueamento).

Fora do segundo caso, prati-
camente todos os problemas de
fosqueamento que acontecam
no banho de niguel brilhante,
sfo ligados & densidade de
corrente e devem ocorrer con-
tinuamente. Os problemas de
fosqueamento intermitentes séo
causados, mas provavelmente,
por razdes externas da solucdo
de niquel.

als para polir e

feltros, massas liquidas para magquinas

SAQ PAULO
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Fosqueamento, portanto, ten-
de a seguir as dreas especificas
de densidade de corrente que
estdo definidas como: baixa,
meédia e alta correspondendo
aproximadamente a menos de
1 A/dm?, de 1 & 65 A/dm® e
acima de 85 A/dm? respectiva-
mente.

A maioria dos problemas de
fosqueamento ocorrerd numa
das éreas de densidade de cor-
rente mencionadas e em poucos
casos em mais de uma drea,
guando apenas um tipo de im-
pureza estiver presente. A pre-
senga de mais de uma impureza
poderd provocar defeitos em
viarias dreas de densidade de
corrente.

A prevencéo de fosqueamen-
to ndo & tho facil para ser espe-
cificada como o séo alguns dos
outros defeitos comuns. Geral-
mente, o0 melhor remédio é es-
tabelecer as melhores condigbes
de trabalho, e assegurar que
cada uma delas esteja precisa-
mente controlada (concentragdo
dos abrilhantadores e aditivos,
pH, temperatura, densidade de
corrente, manutencio da édrea e
o5 sacos dos anodos, filtrago
suficiente, agitagio uniforme,
remocéo regular das pecas cai-
das, purificagBo regular da so-
lugio a fim de remover impure-
zas orgénicas e inorganicas).

ADERENCIA

Falta de aderéncia pode ser
definida como a separacio da
camada depositada do metal-
-base ou separagdo de camadas
dentro do préprio dep6sito. For-
magio de bolhas ou descasca-
mento devido a falta de aderén-
cia pode ocorrer logo apds a
niquelagio, mas é mals freqiien-
te depois da deposicio do cro-
mo e algumas vezes, infelizmen-
te, bem mais tarde.

Aderéncia nfo pode ter con-
trole quantitativo, normalmente
empregam testes como: dobra,
aguecimento, pressdo, corte,
etc. A verificagio da drea afe-
tada para determinar se toda
ou somente parte da peca estd
defeituosa ajudard também na
determinaglio da causa da falta
de aderéncia.
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A maior parte dos problemas
de aderéncia que ocorrem na
niquelagéo procedem de fatores
externos do banho de niquel.
Nestes casos, os mais diversos
problemas podem causar a pre-
senca de filmes na superficie,
tais como: insuficiente desen-
graxamento, formagdo de Oxi-
dos, filmes de cromatos (resul-
tado da presenga de cromo em
gancheiras mal conservadas) e
filmes de dleo na superficie
dos tanques operacionais. Baixa
dutilidade ou alta tenséo interna
no depdsito, pode contribuir
para os problemas de aderén-
cla, quando a limpeza da super-
ficie ndo for bastante cuidadosa.

Melhora do desengraxe e da

ativacdo dcida corrigird os pro-
blemas de aderéncia. Tratamen-
to da solugio de niquel para
melhorar a dutilidade ou tenséo
pode melhorar a aderéncia mas
néo a corrigird necessarlamente.

Os problemas de aderéncia
que séo resultados das condi-
cies de banho de nigquel, nor-
malmente Indicam contamina-
¢do com cobre. O cobre na so-
lugdo de niquel deposita-se por
imers@o no ago assim que a
peca limpa entra no banho, pro-
duzindo uma camada fina solta,
que pode ser dificil de perceber.
A subseqliente camada de ni-
quel, depositada sobre este fil-
me, aparecerd com aderéncia
imperfeita. Normalmente, nes-
tes casos a falta de aderéncia
prevalecerd em toda superficie
da peca.

Condigbes de bipolaridade
que ocorrem durante a entrada
da pega pode causar falta de
aderéncia nas #dreas gue pas-
sam a ser anddicas, porém bi-
polaridade causada por quebra
de contato, na maloria dos ca-
casos, produzird problemas in-
termitentes.

O bom contato elétrico entre
peca e gancheira, bem como
entre gancheiras e barra catd-
dica, é essencial para evitar
problemas de bipolaridade. Em
alguns casos de forte conta-
minaciio orgénica ou quando
inibidores tenham entrado na
solugio, podem formar filmes

superficlais dentro do préprio
banho.

A correcBo da falta de ade-
réncia dependerd da determina-
¢lo da causa e da aplicagio da
necesséria agdo corretiva.

DUTILIDADE

Os problemas de dutllidade,
ou melhor, de falta de dutilida-
de para comecgar requerem uma
definicio da dutilidade que o
depdsito deverd ter. Por exem-
plo, todo depdsito de niquel bri-
lhante, pode ser chamado duro
quando comparado com depdsi-
to obtido de um banho de niquel
tipo Watt, logo, pode medir di-
ferentes graus de dutilidade
entre um chamado “niquel bri-
lhante dutil® e um niquel bri-
lhante duro. Em outras palavras,
a dutilidade quando aplicada a
banho de niquel brilhante é re-
lativa. A maioria dos proble-
mas de dutilidade no banho de
niquel brilhante classifica-se na
categoria de problemas de du-
reza.

A maioria dos problemas de
dutilidade pode ser atribuida &
contaminacio do banho por im-
purezas metélicas, tais como;
cobre ou zinco, bem como, por
impurezas orgdnicas de diver-
sas naturezas que séo arrasta-
das para o banho, dos estagios
anteriores do processamento ou
procedentes de condigbes ope-
racionais impréprias. A respeito
das contaminagbes orgéanicas,
muitos materiais que em condi-
¢bes normais da solugBo podem
ser considerados relativamente
insoldveis, pela acdo dos umec-
tantes podem ser suficientemen-
te emulsicicados e solubilizados
produzinde novos materiais que
resultardo em problemas de
dutilidade.

Condigbes de operagio tais
como, uso continuo de pH mui-
to alto, operagio com alta
concentragéo de abrilhantador
secunddrio ou com baixa con-
centragio de abrilhantador pri-
mério produzirio depdsitos com
dutilidade prejudicada.

Continua no préximo niimero.
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PROCESSOS

Os inibidores em
Tratamentos Superficiais

CARACTERISTICAS DOS
INIBIDORES

Produtos inibidores sfo adi-
tivos que limitam, modificam
ou impedem reagBes quimicas.
Seu emprego & importante nos
processos de decapagem e de
limpeza industrial, bem como
na deposicdo galvénica de me-
tais.

E a partir de sua superficie
que o metal vem a ser afetado
pela corregfo, através de rea-
¢oes quimicas e, principalmen-
te, reagbes eletroquimicas. Por
este motivo, a maioria dos pro-
cessos para limitar ou eliminar
a corrosdo baseia-se na deposi-
¢io de camadas resistentes,
orgénicas ou inorganicas, que
diminuam ou impegam a capa-
cidade reativa do metal base.
Essas camadas formam uma pe-
licula intermediéria, cuja fun-
¢do é dificultar o contacto di-
reto do meio corrosivo com a
superficie metélica, separando
o substrato da solugio ou da
atmosfera corrosiva.

Um método muito interessan-
te para reduzir a reagio do me-
tal, consiste em utilizar os de-
nominados pontos ativos da
superficie metélica para pro-
vocar a adsorgio das substén-
cias orgénicas diluidas em uma
solucdo liguida que envolve a
peca. Sob a superficie metéli-
ca, as moléculas adsorvidas for-
mam um filme ou membrana,
mais ou Mmenos espesso que Nao
apenas inibe ou impede a migra-
¢do dos fons contidos na solugéo
agressiva, como também desa-
tiva ou blogueia os centros ati-
vos da superficie metdlica. Os
produtos usados neste método
sio os chamados " inibidores”.

A concentragBo dos inibido-
res na solugio pode ser dimi-
nuta, geralmente bastam algu-
mas g/1, porquanto, através da
adsorgio pela superficie mets-
lica, a concentragfio localizada
na peca serd sempre considera-

velmente mais elevada do que
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no liquido circundante. Além
disso, para alcancar um efeito
satisfatério, sfo suficientes ca-
madas extremamente delgadas,
compostas de monomoléculas
do produto inibidor,

Em alguns setores técnicos,
os Inibidores organicos tem
uma Iimportdncia prética de
grande relevo, como, por exem-
plo, na decapagem, em que sdo
usadas solugbes acidas (fig. 1)
para eliminar peliculas de oxi-
dos ou hidréxidos, ou entdo pa-
ra a limpeza industrial de equi-
pamentos, caldeiras de vapor,
tubulagBes, etc. (2). Os inibi-
dores desempenham também
papel muito importante na de-
posigio galvénica, onde influem
na estrutura metdlica da peca
para eliminagcdo de asperezas e
obtencéo de nivelamento brilho
decorativo.

A limpeza industrial a que
nos referimos, trata da elimina-
¢io de incrustracbes de carbo-
natos, oOxidos, hidrdxidos, sili-
catos e similares, presentes nas
caldeiras da indistria de papel
ou de agicar, nas caldeiras de
vapor, tubulagbes, unidades de
refrigeragio, etc.

Tanto na decapagem, cOmo na
limpeza industrial, ndio é possi-
vel impedir que apés a elimina-
cio da ferrugem, carepa ou de
outras incrustragbes, a superfi-
cie metélica jd limpa deixe de
entrar em contato com a solu-
¢8o. Com isso, além do grande
consumo de &cidos, surge o

desgaste do metal. Como con-
seqiéncia, a superficie metalica
podera tornar-se aspera, o dcido
poderd corroer a ponto de for-
mar crateras ou, alnda, poderd
advir a fragilizagdo pela ocluséo
de moléculas de hidrogénio.

As grandes perdas de mate-
rial e o elevado consumo de
dcido exigem métodos trabalho-
508 para a regeneraGéo, ao pas-
50 que a fragilizagdo devida ao
hidrogénio prejudica a resistén-
cia mecénica do metal, podendo
causar empolamento apés a de-
capagem ou, por exemplo, du-
rante o processo de estiragem,
causar o rompimento dos ara-
mes decapados.

DOIS PROCESSOS DIFERENTES:
DECAPAGEM E LIMPEZA

Enquanto nas instalagbes mo-
dernas para ago laminado a frio
a decapagem é feita por esgui-
chamento de dcido cloridrico
concentrado a 10%, e 70° C,
durante 30 a 40 segundos, ou
através de imerso em dcido
cloridrico ou sulfirico (agueci-
do e constantemente agitado),
processo este que também re-
quer apenas alguns minutos, a
limpeza industrial (por exem-
plo, para caldeiras de vapor)
exige operagdes demoradas, de-
mandando em wvérias horas de
processamento. Na limpeza in-
dustrial trata-se sempre de apa-
relhos de alto custo, que reque-
rem cuidados especiais.

Uma das dificuldades da lim-
peza industrial é que via de
regra, os aparelhos sdo cons-
truidos de metais diversos. Pa-
ra evitar os inconvenientes eco-
ndmicos e técnicos, tais como
a remogdo excessiva e a fragi-
lizagBo por hidrogénio, ja hd ca.
de 100 anos sdo adicionadas a
solugio dcida diversas substén-
cias, tais como gelatinas, me-
lagos, subprodutos de petrdleo,
residuos de cervejaria, etc. Co-
mo esses agentes inibidores




permitiam economia de metal e
de écidos, eram muitas vezes
chamados de "decapadores eco-
ndmicos”.

Os inibidores usados atual-
mente sfo quase sempre pro-
dutos sintéticos, de proprieda-
des fisicas e quimicas bem
conhecidas e constantes.

Comparado ao #cido sulfiri-
co, o éacido cloridrico apresenta
a vantagem de um tempo de
decapagem mais curto e de pro-
porcionar superficies mais cla-
ras, razio pela qual seu uso
vem sendo cada vez mais pro-
pagado. Além disso, o dcido
cloridrico permite que a solugéo
usada, inclusive o liquido de en-
xaguamento, seja completamen-
te regenerados e reutilizados, 0
que ndo ocorre com o acido sul-
Firico.

Na d sho usadas
solugbes décidas com aditivos
aceleradores e produtos auxilia-
res para melhor o alastramento
da pelicula. Como essas solu-
coes sdo detergentes, também
podem ser usadas como desen-
graxantes. As vezes sdo empre-
gados espumantes, que, forman-
do uma camada de espuma,
impedem borrifos de écido e
diminuem as perdas de calor.

A ACAO DOS INIBIDORES

A agho dos inibidores pode
ser reversivel, por adsorgéo pu-
ramente fisica (forga :Van der
Wall") das suas moléculas pe-
los pontos ativos das superfi-
cles metélicas ou irreversivel,
por reacio quimica no substrato.

Esses tipos dnhadwﬁu niio
se processam pelo contato com
oxidos, hidroxidos, silicatos,
carbonatos e similares, tratan-
do-se, portanto, de agio inibi-
dora seletiva, presente apenas
no préprio metal e ndo nas ca-
madas a serem removidas. Os
inibidores ndo modificam nem
retardam o efeito da limpeza
acida de dxidos, etc.

PROCESSOS

Fig. 1 — Elevacéo da Resistén-
cia Ohmica do filme
inibidor sobre uma su-
perficie de ferro (N
— Ha S04) sob 45° C.

aveludada, que retarda conside-
ravelmenie a difuséo e a migra-
cio dos ions. Desta maneira,
forma-se um campo de alta re-
gisténcia elétrica, podendo com-
portar muitas centenas de Ohms
(3).

Quanto mais longa for a cor-
rente molecular e quanto malor
o nimero de ramificacbes for-
madas pelas moléculas dos ini-
bidores, tanto maior seréd a agéo
inibidora. Como pode ser visto
na fig. 1, leva algum tempo até
que surga uma manifestacio do
efeito inibidor no filme, que
possa ser claramente observada
pela queda da condutibilidade
ou pelo aumento da resisténcia.
Conforme a experiéncia prética
tem demonstrado, para a forma-
¢éo de uma camada inibidora na
decapagem sfo necessdrios 1
ou mais minutos. Esta caracte-
ristica assume especial impor-
téncia quando se trata de pro-
cessos répidos, como por
exemplo, decapagem continua
por esguicho de solugdo de é&ci-
do cloridrico a 10%, aquecida

a C. com a duracio de ca.

30 a 40 segundos, onde néo ha-
verd a margem de tempo neces-
sdria para a formacdo da peli-
cula inibidora.

0S INIBIDORES NA
DEPOSICAO GALVANICA
DE METAIS

Os inibidores também s&o in-
dicados na deposigio galvénica
de metais, para nivelar e pro-
porcionar brilho & superficie.
Neste processo, forma-se uma
pelicula inibidora, que tem in-
fluéncia mais pronunciada nas
saliéncias das asperezas, onde
se localiza a malor aglomeragéo
de pontos ativos da superficie
metédlica. Quanto maiores fo-
rem as moléculas dos Inibido-
res, tanto maiores serdo as su-
perficies metilicas geometrica-
mente cobertas pela pelicula.

Geralmente o efeito dos ini-
bidores aumenta quando se tra-
ta de séries homélogas.

REAGOES SECUNDARIAS E
ALTERACOES NO
COMPORTAMENTO DOS
INIBIDORES

E preciso considerar que a
limpeza dcida dos metais tam-
bém dé origem & corrosdo ele-
troquimica, que causa desgaste
nos anodos e descarga de ions
de hidrogénio nos catodos. A
maioria dos proutos inibe ape-
nas a descarga de ions de hi-
drogénio nos catodos, outros se
limitam a inibir o desgaste ant-
dico do metal. Existe, entretan-
to, uma grande variedade de
produtos que influem simultan-
neamente no processo catddi-
co e anddico.

Os dtomos de hidrogénio nos
catodos locais séo muito reati-
vos & reduzem consideravel-
mente as moléculas Inibidoras
absorvidas, de forma que o pro-
cesso s0 se Inicla nas molé-
culas dos inibidores adicionados
por dltimo. Neste caso, a rea-
cio é denomidada "inibicio se-
cundéria®. Se houver uma re-
ducdo excessiva das moléculas,
o processo inibidor serd preju-
dicado, podendo mesmo ser
totalmente anulado. A fig. 2
mostra o comportamento com-
parativo de um inibidor de boa
qualidade e de um, de méa qua-
lidade, sob os efeitos de eleva-
¢io de temperatura e prolonga-
mento do tempo de teste, em

um banho.
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Fig. 4 — Influéncia do tempo
de uso e do aumento
de concentragip dos
sais de ferro na esta-
bilidade do banho de
decapagem (Amchen
Products, Inc. Ambler,
USA.).
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Fig. 5 — Influéncia da concen-
tragcdo do inibidor so-
bre a wvelocidade de
alastramento da cor-
rosdo em HCL (Ge-
rhard Collardin GmbH,
Kéh).

Fig. 6 — Influéncia da concen-
tragéo do inibidor so-
bre a velocidade de
alastramento da cor-
rosio em solucio de
dcido citrico (G. H.).

A redugdo das moléculas dos
inibidores também se faz sen-
tir no catodo, na deposicio gal-
vénica. Os produtos inibidores
pouco estaveis poderdo perder
as suas caracteristicas de nive-
lamento e abrilhantamento -pela
formagéo de produtos de redu-
cio e conseqiente diminuigéo
do peso molecular. As vezes
também pode ocorrer uma amél-
gama parcial dos inibidores ou
de seus produtos de dissocia-
¢do no depdsito metdlico, re-
sultando em reagbes secun-
dérias prejudiciais (escureci-
mento, elevagio da tensio de
tracdo, etc.). Via da regra, é
necessdrio eliminar periodica-
mente esses produtos de disso-
ciacdo do banho (por exemplo,
através do emprego de carvio
ativado). Esses hidrogenizados
costumam aparecer nas compo-




O MUNDO DA
ELETRODEPOSICAO DE

Quando o acabamento final & metal pre-
cioso consulte a OXY.

A OXY tem o processo apropriado para
cada tipo de aplicagdo. Entendendo-se
por processo tudo o que € necessario a
partir da preparacao da superficie ate a
finalizacdo da deposicdo de metais pre-
CIOS0S.

O sistema OXY compreende além dos ba-
nhos de prata, ouro, rodio, elc. também
os condicionadores de superficie. banhos,
de cobre, niquel, anodos, equipamentos e
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METAIS PRECIOSOS

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

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

A finalidade do Sistema OXY e assegu-
rar aos nossos clientes TOTAL SA-
TISFACAO.

’ . O0XY METAL FINISHING BRASIL 5/A
nxv Gao Pauls Rio da Jansro - Porto Alegre - Curiiba Recile
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Nosso departamento técnico esta a
disposicdo de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacdo destes produtos como

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

Desengraxantes Quimicos
Desengraxantes Eletroliticos
Decapantes Acidos

Cobre Alcalino Brilhante

Cobres Acidos Brilhantes

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

Cromacao de Plasticos

Zinco Alcalinos modernos

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo ne° 1453 (sede prépria) - Fones: 2728916 e 63-2257 - Sdo Paulo

Distribuidor no Rio Grande do Sul:
Unifio de Produtos Quimicos S A. - Rus Dona Margarida n® 585 - Fones: 22-8457 - 42.3215 - Porto Alegre




PARA GALVANOTECNICA

e

® Zinco Acido de alta penetracao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentracoes)

® Abrilhantadores de alto rendimento

® Estanho Acido brilhante

® Polimento eletrolitico - Aco inox

® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

® Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951



Tratamento de Superficies

Metalicas

O mercado de tratamento de super-
ficies metélicas no Brasil ganhou,
ja ha algum tempo, um importante a
decisive participante. Trata -se da
Orquima IndGstria Quimica Litda. As
atividades da Orquima vém se de-
senvolvendo, principalmente, junto
és grandes ind(strias de fabricagao
de velculos, autopecas, eletrodomés-
ticos e trefilagem, com uma linha de
produtos bastante diversilicada, gque
inclui desengraxantes, decapantes,

losiatizantes, passivantes, leos pro-
tetivos, dlecs lubrilicantes, aditivos
e produtos auxiliares. A Orquima
conta ainda com a imensa experién-
cia, de muitos anos, do Grupo Lever
em mercados internacionais para o
desenvolvimento de suas formula-
coes, controle de qualidade e pro-
cessos de aplicagio. Nomeando a
firma Metaltrat Ltda. como seu
agente exclusivo para Vendas e As-
sisténcia Técnica, a Orquima visou

assegurar a indispensavel prestagiao
de servigos, através de pessoal de al-
to gabarito técnico, j& profundo co-
nhecedor das caracteristicas do
mercado brasileiro

Estamos seguros de poder encontrar
a soluclo adequada, técnica e eco-
nomica, para atender as suas neces-
sidades no tratamento de superficies
metalicas

Orgquima Indistria Quimica Lida
Av. Versador José Diniz, 3530
Campo Balo - S8a Paulo

ZNECMACTRON

Instalagoes Completas

EQUIPAMENTOS E
PRODUTOS QUIMI-
COS PARA GALVA-
NOPLASTIA.

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

Fones: 278-5203 - 279-7T321

S. Paulo: R. André de Ledo, 283
Rio: R.Estrala,41-Tel.:234-6444
& P, Alegre: Rua Tapirapes, 41

#® B, Horizonte: Rua Madalena,

426 5/2 » Curitiba: Rua Eng®

Rebougas, 18786 - Fone: 22-1330

-

Lever Industrial

Metaltrat Lida
Vendas & Assisténcia Técnica
Rua doa [taliancs, 126 - Sante Amars - SP
Fones: 548-4965 « 548-4322

O MAIS PERFEITO SISTEMA
COULOMETRICO

COULOSCORPE S5

da Fa. HELMUT FISCHER

» Indicagdo digital direta das
espessuras das camadas metélicas

¢ Cartelas programadas

* Mesas universais basculantes
para qualquer tipo de pegas

e

403




L - et
L RES NG T ROE s

O L A R N L
- - TEAT L

BERD LORE - BAPRE AT BT BT
TR - RALY AL S PR,
} AT - & sy

\ TEMRLRATIRE - B BN pURT

el minesl sef RS o0 Rk SOD

Fig. 7 — Infléncia da concen-
tragdo de um Inibidor
especifico sobre a
solubilidade de ago
zincado em solugéo
de 4dcido sulfamico
(6%). Ensaio com 6
h. de duracéo.

sigbes orgénicas ndo saturadas,
pertencentes ao grupo de abri-
Ihantadores da classe II.

Como todos esses processos
quimicos e eletroquimicos po-
dem ter sua acio acelerada pe-
la elevagdo da temperatura, o
efeito de diversos inibidores é
reduzido a “partir de um deter-
minado grau de temperatura,
como, por exemplo, pode ser
verificado na decapagem, onde,
acima de 60° C, o efeito de
inibicdo & fortemente diminuido
(vide fig. 3). Um bom produto
inibidor precisa manter as suas
caracteristicas também sob
temperaturas elevadas e duran-
te prolongados tempos de ba-
nho, ndo devendo ser afetado
pelas maiores concentragtes de
dcido, nem por elevacdo do teor
de sais metdlicos (fig. 4). Ini-
bidores e auxiliares de fraco
efeito e pouco estdveis podem
resultar em produtos de disso-
ciagio (6leos e alcatrbes), de
dificil enxague e remogdo, so-
bre pecas retiradas do banho.

EFEITOS INIBIDORES EM
DIVERSAS SOLUCOES ACIDAS
(Orgénicas e Inorgénicas)
Obtem-se efeitos inibidores tan-
to em solugbes dcidas orgéni-
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cas, como nas inorgénicas. A
fig. 5 mostra a influéncia exer-
cida pela adicdo de inibidores
numa solucBo de édcido cloridri-
co, com relacio a wvelocidade
de alastramento da corrosfo so-
bre uma superficie de ago. Na
fig. 6 vemos um grafico da ve-
locidade de alastramento com o
uso de uma solugio de dcido
citrico, com a adicio de produ-
to inibidor. Na fig. 7 pode ser
visto que o efeito inibidor tam-
bém se faz presente, mesmo
nas superficies altamente nega-
tivas do ago zincado tratado
com écido sulfdmico, embora,
neste caso, a concentragio do
produto inibidor deva ser con-
sideravelmente mais elevada do
que a requerida para #&cidos
cloridrico e sulfirico. 0O &cido
sultdmico sé pode ser usado
como decapante sob temperatu-
ras de aprox. até 60° C. Ressal-
ta-se que, na limpeza industrial,
o valor méximo admissivel para
a eliminacdo de metal é de 10
g/m* por dia.

INFLUENCIA PREJUDICIAIS

No processo de decapagem e
de limpeza industrial podem
surgir problemas causados pela
composicéo da liga do ago. Li-
gas de ago com cobre e ligas
de ago inox com mals de 13%
de Cr sdo mais reativas do que
as ligas dos acos carbono nor-
mais. Esta caracteristica -faz
com que aumente a reducdo
eletrogquimica das moléculas, de
forma que o resultado da adigio
de inibidores podera ser inefi-
ciente ou mesmo nulo.

No tratamento de agos com
liga de cobre, os ions de cobre
formados na superficie sepa-
ram-se na solugdo dcida, aumen-
tando, assim a presenga dos
EM.K. Conseqlentemente, da-
se um malor desgaste do metal
e, simultaneamente, uma maior
reducio das moléculas organi-
cas do produto inibidor.

Nos acos inox com liga de
cromo forma-se uma camada
passivadora de dxidos, que
também provoca aumento dos
EMK., com a conseqiilente re-
dugdo do efeito inibidor. Para

estes casos, em que sfo usa-
das temperaturas consideravel-
mente elevadas, s80 raros os ini-
bidores cujos resultados pos-
sam ser considerados satisfa-
térios.

Um problema que merece en-
foque especial, é o da limpeza
de reatores atdmicos ou de cal-
deiras de vapor de alta presséao,
esfriados &4 dgua. Nestas cons-
trucoes, geralmente sdo usados
acos austénicos, que reagem ao
contato com os halogenos con-
tidos no édcido. Quando os equi-
pamentos sdo submetidos as
altas pressoes de trabalho, po-
derd surgir a fissuragio por
efeito de tensdes e corrosio
conjugadas. Para evitar o efei-
to de fissuragéo, basta usar uma
solucéo édcida, oxigenada, & qual
se adicionario algumas poucas
mg/l de ions de cloro (teor
méximo admissivel: 20 mg de
ions de cloro por litro). Na
limpeza desses metais reco-
menda-se o uso de misturas,
compostas, por exemplo, de
dcido alicol, dcido citrico ou
sulfaminico.

O EMPREGO DO ACIDO
FLUORIDRICO
Na Europa, introduziu-se re-

centemente o emprego de so-
lugdes com 1 — 2% de &cido
fluoridrico, usadas na decapa-
gem e limpeza industrial de me-
tais. O é&cido fluoridrico dis-
solve os oOxidos de ferro com
uma rapidez, no minimo, 10 ve-
zes maior do que gualquer ou-
tro dcido, inclusive o cloridrico.
Por exemplo, com uma solugéo
a 1% de dcido fluoridrico, uma
caldeira usada para a producio
de agicar poderd ser limpa em
apenas uma hora, sob 60°2 C,
enquanto que se fosse empre-
gado acido cloridrico seriam ne-
cessdrias 6 horas a 70° C.

Com o uso do écido fluoridri-
co surgem, entretanto, algumas
dificuldades, especialmente em
se tratando de agos com liga
de cobre ou com porcentagens
mais elevadas de cromo, pois a
maioria dos inibidores tem a
sua acBo prejudicada sob tem-
peraturas acima de 50° C. 32151




muito recentemente é que foi
desenvolvido um novo produto
inibidor, especialmente indica-
do para agos com essas ligas
e que apresenta resultados sa-
tisfatérios também com tempe-
turas mais elevadas (até 95°
C).

Um outro problema na deca-
pagem e limpeza industrial é a
fragilizagio devido ao hidrogé-
nio. A degradagio do metal
causada pela oclusio de hidro-
génio é altamente reforgada pe-
los fons de SH, que podem ser
formados pela redugéo catddica
dos inibidores & base de enxo-
fre. Estes ions de SH retardam
a recombinacio de 2H H2.
Até o momento, ainda nio exis-
tem inibidores capazes de ga-
rantir a total auséncia de oclu-
sio de hidrogénio.

A oclusdo de hidrogénio é
especialmente prejudicial quan-
do se trata de titdnio, zircénio,
e suas ligas. Na maioria dos
casos, um tratamento térmico
a ca. de 200° C, aplicado du-
rante 1 a 2 horas, expulsa o
hidrogénio da camada superfi-
cial do ago, sem causar danos
mecénicos & peca. Em outros
casos, mesmo o simples arma-
zenamento das pecas a tempe-
ratura ambiente poderd reduzir
a oclusdo de hidrogénio causa-
da na decapagem. Tratando-se,
porém de titAnio e zircOnlo, a
expulsdo do hidrogénio s6 po-
derd ser feita a vdcuo e sob al-
tas temperaturas, tratamento
este que, na pritica, se mostra
bastante problemético.

INIBIDORES NO TRATAMENTO
GALVANICO DE METAIS

As composicbes orglnicas
ganham grande importdncia nos
processos de deposicio galvé-
nica de metais e ligas. Mesmo
em concentragbes relativamen-
te diminutas, essas composi-
¢bes podem alterar o aspécto,
a estrutura cristalina e o brilho
do revestimento.

Existe uma estreita relagio
entre o nivelamento e o abrilhan-
tamento, porquants em ambos
o0s processos deverfio ser consi-
22
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derados a porosidade, a resistén-
cla & corroséo, as caracteristi-
cas elétricas, a resisténcia a
arranhaduras e ao atrito, etc.
Cumpre, entretanto, ressaltar
que nem todo produto nivela-
dor serd simultaneamente abri-
Ihantador ou vice-versa.

NIVELAMENTO E BRILHO

O processo de nivelamento e
abrilhantamento pode ser assim
descrito: Num catodo perfeita-
mente liso, havendo equidistn-
cia perfeita entre todos os pon-
tos do anodo e do catodo, a
deposigio do metal se dard sob
a distribuigdo priméria ideal da
densidade da corrente. A ca-
mada de revestimento terd es-
pessura, estrutura e caracteris-
ticas uniformes em toda a sua
extensio.

-
el T

Fig. 8 — Microdispergio e al-
teragdes da camada
de difuso sobre uma
camada dspera de me-
tal, mediante a adigéo
de inibidores.

Entretanto, na eletrodeposi-
¢éo galvanica, surgem dois fa-
tores @ serem considerados se-
paradamente: a macrodisperséo,
presente nas pecas de maiores
dimensdes e formatos irregula-
res, @ a microdisperséo, que é
observada microscopicamente
nas asperezas da superficie.
Esse microperfil irregular é cau-
sado por porosidades e outras
falhas superficiais, oriundas de
processos meclnicos, tais co-
mo lixamento e polimento. Nes-
te caso, j4 ndo haverd uma
“distribuicio primédria da cor-
rente ou convecgdo”, porguanto
0s processos reguladores da de-
posicio de metal serfio princi-
palmente comandados pela di-
fusdo nas camadas catddicas,
de apenas alguns pm de espes-
sura.

Se a superficie for dspera
com saliéneias e depressies,
ndo existirdo condigbes para
uma microdisperséo ideal. Co-
mo as sallBncias apresentam
maiores aglomerados de pontos
ativos, a adsorgio dos compos-
tos orgénicos serd ali conside-
ravelmente mais intensa, o que
pode ser verificado pelo méto-
do de marcacgdo por irradiagéo.
Conforme pode ser observado
na fig. 8, a camada Inibidora se-
réd consideravelmente mais den-
sa e mais espessa nas salién-
cias, resultando em elevagéo da
sobretenséo de ativagio do pro-
cesso galvénico.

Os inibidores, além de au-
mentarem a densidade da cor-
rente e provocarem maior depo-
sicdo de metal nas depressbes,
onde o revestimento & mals fi-
no, simultaneamente reduzem a
densidade da corrente nas sa-
liéncias superficiais, mais for-
temente recobertas. Este efeito
é chamado de agdo niveladora
do aditivo. Além disso, a ca-
mada que recobre as depress-
sbes terd uma estrutura nota-
velmente diferente da deposita-
da nas saliéncias, que porém
86 podera ser observado apds
a deposigio de diversos pm de
revestimento.

Verifica-se, portanto, a exis-
téncia de 2 efeitos diferentes,
ou seja, a inibicdo do processo
de deposigdo nas pontas salien-
tes da superficie, aliada ao efei-
to nivelador, bem como influén-
cia na estrutura cristalina do
revestimento, que poderd se
manifestar, por exemplo, pela
inibicio da formagéo de dentri-
tos ou pela redugiio granulomé-
trica dos cristais.

Os inibidores influem tanto
no comportamento eletroquimi-
co do metal, como também na
velocidade de difusfo dos fons,
cuja concentragio nas salién-
cias vem a ser consideravel-
mente diminuida. Com a adigio
de inibidores é, portanto, pro-
vocada uma diversificacio da
polarizagiio entre saliéncias e
depressdes, que resulta numa
menor deposicio nas saliéncias,




onde a polarizacio serd mais
acentuada. Essa polarizagéo di-
ferenciada pode ser considera-
da como uma resisténcia adi-
cional, gue resulta na major
redugcdo de densidade corrente
nas saliéncias do catodo, do
gue nas suas depressdes.

ABRILHANTADORES DE 1.2 E
DE 2.* CLASSE

Os efeitos acima descritos
podem ser obtidos através do
emprego de substdncias orgé-
nics adsorviveis ou inibidores.
Sob o ponto de vista histérico,
os produtos usados para causar
brilho foram divididos em duas
categorias, ou seja, abrilhanta-
dores de 1.2 e de 2.2 classe. Os
abrilhantadores de 12 classe
tem por base principalmente os
acidos sulfonamidicos e os sul-
fonamidas orgénicas do bensol
ou da nafta, enquanto que os
abrilhantadores de 22 classe
geralmente consistem de né@o
saturadas, duplex ou triplex,
como por exemplo cumarina,
butendiol ou butindiol. Os abri-
lhantadores de ambas as clas-
ses parecem formar pares de
ions na superficie metélica, que
resultam numa combinacio es-
pecial e de grande efeito.

E muito dificil, se ndo impos-
sivel, prever qual das duas clas-
ses de abrilhantadores serd a
mais usada no futuro.

ANTIGOS E MODERNOS
ADITIVOS PARA
ABRILHANTAMENTO

Como ocorre em muitos ca-
sos, também aqui a pritica pre-
cedeu em muito a teoria. Ja hé
ca. de 100 anos, usava-se gela-
tina nos banhos écidos de co-
bre, cadmio, zinco e estanho
com a finalidade de reduzir a
granulometria e evitar a forma-
¢do de dendritos. Quanto a0
banho de estanho, ainda se adi-
cionava, por exemplo, fendis,
resorcina ou cresol e além de
se obter uma boa disperséo, o
revestimento resultava brilhan-
te, compecto, com alto poder
de cobertura.
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Mais tarde, ficou provado que
produtos sintéticos, sollveis
em agua, também podiam evi-
tar a formagdo de dendritos nos
banhos écidos de estanho ou
ciddmio, com a vantagem de
serem muito mais estaveis do
que a gelatina ou a caseina.
Esses produtos sintéticos s@o
os poliesters com longas ca-
deias moleculares, dos grupo
do alquil ou aril, j& conhecidos
como produtos ndo idnicos au-
xiliares para penetracio. Embo-
ra apresentem caracteristicas
similares &s da gelatina, o seu
uso exclusivo ndo produz bri-
lho, sendo necesséria a adicdo
de um abrilhantador.

Para melhorar a penetracio
da pelicula, sdo usados produ-
tos ndo idnicos que, nas con-
centragcbes mals freqlientes, de
aprox. 1 a 5 g/l, formam agru-
pamentos miceliformes de mais
de 100 moléculas. Quando a
densidade da corrente é eleva-
da, essas formacbes micelifor-
mes recobrem os catodos com
um folme membranoso, mais es-
pesso e resistente nas salién
cias do que nas depresstes,
Essas membranas dificultam a
difusdo dos ions na superficie,
melhorando, desta maneira, as
caracteristicas da microdifusdo
dos banhos écidos.

Os banhos 4cidos de niquel
ou cobalto, com um pH de 35
a 55 ndo apresentam tendén-
cia para a formacdo de depési-
tos de dendritos, porquanto so-
bre a superficie do catodo for-
mam-se membranas de dxido
de niquel ou cobalto, de efeito
similar ao da qelatina usada
nos banhos de sulfato de zinco.
Entretanto, para obter um bri-
Iho satisfatério nos revestimen-
tos de niquel ou cobalto, é
necessério acrescentar aos ba-
nhos os abrilhantadores da clas-
se |l em composigio nd@o satu-
radas, alifdticas ou aromdticas.

ABRILHANTAMENTO EM
BANHOS DE NIQUEL

Os abrilhantadores classe II,
mesmo em conjunto com abri-
lhantadores classe | e pH infe-
rior a 2,5, ndo conseguem pro-
duzir nivelamento nos banhos
de niquel. Nos banhos forte-
mente dcidos, o 6xido de niquel
é dissolvido e ndo forma cama-
das sobre o catodo, O consi-
derdvel volume de hidrogénio
nessas solugbes provoca uma
répida hidrogenizacdo das com-
posigdes orgénicas néo satura-
das, que logo séo desadsorvidas
e com isto perdem seu efeito,
ou entdo se formam oclusdes
nas camadas de revestimento
de niquel. Se a densidade da
corrente for muito elevada, o
hidrogénio gasoso também por-
vocard uma forte agitagéo, que
prejudica a formagio da cama-
da. 86 quando as composigbes
dos abrilhantadores classe |l
formam peliculas finas e poro-
sas de dxido de niguel (pH 35
a 5,5) ou quando os coloides
880 adsorvidos, é que séo alcan-
cadas as condicdes necessérias
para o maximo de nivelamento
e brilho.

Os inibidores podem ocasio-
nar resultados muito diferentes
entre si. Por exemplo, um de-
terminado produto inibidor po-
de ser a causa de anomalias
na deposicdo galvinica. Outro
exemplo, a adsorgio catddica
de hidréxido de zinco nos ba-
nhos de niquelagio com teor de
zinco, onde o inibidor exerce
considerdvel influéncia no pro-
cesso. Em decorréncia, é pos-
sivel usar zinco como abrilhan-
tador nos banhos de niquel.

Quando os banhos de cobre,
chumbo e percloratos contem
tiodcido, forma-se um compos-
to dificilmente solavel de cobre
(1) e tiocécido. Este compos-
to inibe de tal forma a deposi-
¢éo de cobre, que rapidamente
o potencial de adsorcéo des;g




metal serd igualizado ao poten-
cial do chumbo. Em se tratan-
do de deposicio de chumbo, a
adsorgio catddica do composto
insolivel nfo terd influéncia al-
guma no processo, de modo que
é perfeitamente vidvel a aplica-
¢céo de ligas de cobre e chumbo
compostas de eletrolitos de per-
clorato, desde gue mantidas as
proporgoes corretas.

Atualmente, ndo existem pos-
sibilidades de previsdbes ou cél-
culos prévios quanto aos resul-
tados tedricos do processo de
nivelamento e abrilhantamento.
Para otimizar esses resultados
é necessario proceder, de caso
em caso, a testes que indiquem
a melhor adequagfio dos banhos
e as condigbes operacionais
mais indicadas.

CONCLUSAO

Este trabalho focalizou os
campos de emprego dos inibi
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dores orgénicos, sua influéncia
nas solugbes édcidas para deca-
pagem, para limpeza Industrial
e para nivelamento e abrilhan-
tamento na técnica de galvano-
plastia eletrolitica.

Os Inibidores agem pela ad-
sorcdo sobre a superficie me-
tilica, formando uma pelicula
fina ou membrana, que bloqueia
os multiplos centros ativos do
substrato e retarda a velocida-
de difusdo dos ions. Os méto-
dos eletroquimicos nos catodos
podem ocasionar danos as mo-
léculas dos inibidores. As tem-
peraturas excessivas e as altas
concentragbes de sais minerais
também podem reduzir o efeito
de retardamento. Outros fato-
res prejudicials sdo as altas
porcentagens de cobre em ligas
de ago ou de cromo em acos
inoxidéveis. Banhos dcidos pa-
ra acos nobres, aplicados sob
alta pressio, ndo devem conter
ions de halogeneos.

MNa prética, os inibidores néo
podem evitar a fragilizagdo por
hidrogenizacéo na melhor
das hipdteses, elas apenas ate-
nuam esse efeito. A adicBo de
inibidores orgénicos no trata-
mento galvanico de metais in-
flui na microdispersédo, porquan-
to sdp mals adsorvidos nas
saliéncias do que nas depres-
sbes superficiais. Em decorrén-
cia, a migracio dos ions sera
mais retardada nas pontas sa-
lientes do que nas depressbes.

Historicamente, os inibidores
sdo divididos em duas classes,
I e ll, sendo que ambas devem
estar conjugadas para um bom
resultado de nivelamento e bri-
lho. As membranas de hidrdxi-
dos metdlicos também podem
reduzir a difusdo dos ions, como
acontece, por exemplo, nos ba-
nhos, de niquel com pH de 3.5
a 55. Eventualmente os inibi-
dores podem causar anormali-
dades na deposicio metdlica,
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PALESTRA

O CONTROLE DA POLUICAO
NO ESTADO DE SAO PAULO

A CETSB COMO ORGAO DE APOIO TECNOLOGICO

Palestrn  proferida aos 17-01-78 no United States Trade Center, Sio Paulo.

Lulz Augusto de Lima Pontes
1. POLUICAD — ENFOQUE
ABRANGENTE

Cremos gue somos unBnimes em
rm;nhemr que a poluigio do melo
ambiente & a conseqlente deterloraclo
da gqualidade de viﬁumlm am al-
gumas regides do Pais, nivels quase
criticos, gerande preocupagBes em
todos os segmentos da socledade,

Isto nos leva @ uma Inqulstante
procura das razdes que pProvocaram
esta sltuagBo, na tentativa de Identi-
ficar as varidvels snvolvidas, equacio-
nar @ solucionar o problema.

Analisando o fendmeno da polulgio
sob o enfoque causa-efeito, poderia-
mos dizer, de forma simplificads, que
a atividade tecnol desenvolvida
pelo homem para colocar bens e ser-
vigos & disposigho dos consumidores,
através dos processos de extragho,
producio e distribuigio, da um Iado
gera residuos que ratornam ao melo
amblente & de outro lado provoca Im-
pactos sobre o proprio melo amblante.

Os empreandimantos axecutados pe-
la homem, nem sempre estudados com
a profundidede desejada, lgnorando os
efeitos sobre os ecossistemas, vém
ocasionando, em alguns casos, sérios
prajuizos & pripria colatividade.

A |4 referida atividede tecnoldgica
consome mals energia do que a ativi-
dade bloldglca. O excesso de anergla
& obtido, na sue maioria, pala qualma
de combustiveis orginicos, decorren-
do, em consequéncia, maior consumo
de matéria orghnica, de oxiginio do ar
& & formagho, am grands quantidade,
dos subprodutos da combustio. Tals
atividades reduzem os recursos natu-
rals renovdvels, como a madeira, e
nio renovivels, como o petrdleo, @
contribuem, ainda, para o dasequilibrio
da composicio do ar atmosférico,

Por outro lado, multos dos produtos
@ subprodutos Industrials nfo sio blo-
degradévels. Significa 08 Seres
vivos nfio podem utilizé-los como fon-
tes de energia, liberando seus ele-
mentos formadores. Mo havendo re-
clclagem, & tendéncla & de que tals
compostos aumentem de ocncentracio,
progressivamente, no solo, nas as
& no ar, slterando sua compos
natural,

Finalmente, é de se ressaltar que
alguns residuos orgénicos e Inorgéni-
cos produzidos pela atividade tecno-
légica so téxicos, prajudicando serla-
mente a vida agudtica e terrestre,
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quales qua Investern contra a cléncla

e a tecnologla e apregoam o retomo

a0 sado, so primitivismo, contes-
a civilizagio moderna.

digio bésica para a composicio do
quadro do bem estar humano Integral.

Mo Brasil, somente a partir do final
da década de 60, o problema da po-

lulgho das éguas & do ar vem sendo
tratado de forma organizada, quando
foram Instituidas, no Estado de S#o
Paulo, as autarquias FESB e SUSAM
raspactivamente incumbidas de culdar
da polulglio das dguas e do ar.

Mossa experi@ncia tem, portanto,
menos de 10 (dez) anos e, soments a
partir da 1975, neste Estado, fol mon-
tado um "Sistema" de prevencio e
controle da poluigio do meio ambiente,
sistema este constitulido por uma le-
gislagio bdsica, mecanismo de aporte
de recursos financeiros, Infra-astrutura
administrativa, estrutura Instituclonal e
B e & o coreptc b

qua & uma 0
controle acionfrlo do Governo do Es-
tado de Séo Paulo.

Portanto, o "Sistema” & multo
e acreditamos que algumas m
deverfio ocorrer até atinglrmos um
estdglo satisfattrio para Implamentar
medidas mals aficazes para o controle
da qualidade do melo amblente. Talvez
em virtude da polulgio ser um assunto
relativamente recente em nosso malo
€ ainda o fato de tal tama ser bastante
atual, & grande o ndmero de pessocas
& Instituigbes nio especiallzadas que
&8 manifestam a respaito deste assun-
to, provocando, multas vazes, distor-
¢hes conceltuals e tumultuando os
trabalhos de organizagbes de Idonel-
dade técnica Indiscutivel & cujas
agbes sdo respaldadas em bases clen-
tificas e tecnolégicas, & margem de
intaresses pessoals ou de grupos.

Uma das distorgbes conceltuadas &
o tradicional enfoque de que as In-
distrias sfo as grandes responsivels
pala poluigio.

A CETESB, que é no Estado de Sio
Paulo a ag@ncia responsével pelo con-
trole da polulgio & preservagio da
qualidade do melo amblents, consldera
gue esta qualldede é afetada por todo
& qualquer empreendimento executado
pelo homem. E Importante ressaltar
que a alteragio da qualidade do meio
ambiente nlo significa, necessaria-
menta, & poluigio do mesmo. O melo

ante tem uma qualidade requerida
em funcho dos usos preponderantes e
na medida em que essa gqualidade re-
querida néo for alterada, o empreand)-
mento pods sar ex

Dentre os imentos exe-
pelo humu.wrn:-;dmu afetam a
qualidade do melo amblente, ressalta-
mos: melos de transporte (rodovias,
ferrovias, hidrovias, aeroportos, por-

:
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tos, oleodutos @ minerodutos), cidades,
barragens, centrals nucleares, em-
preendimentos Industrials & agricolas.

Qualguer um destes empresndimen-
tos pode afetar a qualidade do meio
ambiente, de forma direta ou indireta.
Os seguintes exemplos slo llustra-
tivos.

I} Uma ba e a represa for-
mada afetam a qualidade do melio am-
hlmpog: h":tﬂu g condiclies. ot
que m rar as
miticas & 8 a qualidade das dguas
@ podem provocar assoreamento &
alteragbes geclbgicas.

De forma indireta, uma
tem efeitos sobre o meio ambiente ao
criar condigies favordvels & eutrofi-
zagio (crescimento acelerado de al-
gumas espécies de algas), ao gerar
energia que fomenta o crescimento
industrial, a0 motivar alteragBes no
desanvolvimento regional. Exemplo In-
terassante de ser citado & o do lago
Paranod, em Brasilla, que fol cons-
truido para alterar o microclima reglo-
nal, sumentando a umidade ralativa do
ar e trouxs, como consequénala ndo
prognosticada no projeto, o efalto In-
:lILr:m gqua fol a grande sutrofizacio

Illimm de Fertilizantes, deter-
gentas nio biodegraddveis e de pes-
ticldas provocam, como efeitos dire-
tos, alteraghes na gqualidade do meio

prios dos procesos de fabricacBo e,

va-
ments, & eutrofizagio de lagos @
represas, a formagho de espumas e a
liberagio de substncias tdxicas que
representam sérios riscos & sadde do
homem e & fauna terrestre e aguética,
quando as aplicaghes nfio sBo bem
controladas.
A represa de Barra Bonita, no médio
Tietd, & um examplo da agfio Indireta
das fébricas de fertilizantes e do pro&-

fizacho. A formaglo de grande gquan-
tidade de mas no rlo mor-
mente em na do Parnal &
exemplo da aglo Indireta das Fibricas
da es ndo bl

A mo de animals terrestres e

squiticos, noticia quase didria da im-
prensa, & exemplo dos efelitos Indire-
tos das fabricas de inseticidas e
herbicidas.

Ill) A construclo de rodovias ocs-
siona uma acio direta na qualidade do
malo amblante na medida em que alte-
ra a conformaglo geoldgica e Interfers
com  baclas hidrogréficas utilizadas
como manancials, Indiretaments, pode
occasionar a8 concentragio de Indds-
trias, motivar o crescimento acelerado
de cidades & deslocar grande massa da
habitantes para cidedes |itoriineas gue
néo contam com equipamentos o
nos para recebd-los. As vias Anhan-
guera @ Dutra so exemplos de rodo-
vias gue provocaram concentragbes
Industriais & crescimento acelerado de
cidades. A rodovia dos Imigrantes &
um notivel exemplo de emprsendi-
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mento qua afetou diretamenta a cap-
tagio de Pllbes, um dos manancials

gue abastece a cldade de Santos e
vemn gerando sérios problemas nas
cidades do litoral, no preparadas a
receber enormes contingentes de tu-
ristas, em temporadas e fins de

Esta nfio 4, todavia, a Gnlca distor-
clo que hoje se verifica no campo da
poluigho. O assunto, como |6 disse-
mos, & explorado por leigos que emi-

conceltos nio

pela cléncla e tecnologla. O movimen-
to de prese do melo amblents
vam sando amocionalmente

clmento profunde da matéria, sem o
aval dos clentistas e técnicos que tém
compromissos com a Ciéncia @ Tec-
nologia.

mﬂo da qualidade do melo am-
. Todos desejam que a qualidade
do ar e do trinsito da cidade de Séo
cos estéo dispostos a substituir o seu
valculo pelo transporte colativo.

A freqliéncia as pralas classificadas
como impréprias, & sujeita delxada nas
ruas, parques, jardins e pralas, os
detritos de toda espécie que sfo lan-

ou grupos nhecem & matéria
am idade ou sio envolvidos
por in s tendenclosas

2 0 RIO

Ico

Um "Sistema” de prevenclo & con-
trole da poluiglio & constituido, basica-
menta, palos seguintes componentes:

I} estrutura institucional;

1l) suporte tecnoldgico:

i) recursos humanos;

IV) legislagiio bésica:

V] recursos financeiros,

A fragllidade de qualquer um desses
componentes limita os objetivos e
nde alcangar. m

I
ummmmmnudu«unm

les

ser prazo. lsto porque

nic existe outra forma de conseguir

i g ok gl
\ em geral,

de técnicos e na capaci-

tacio gerenclal das instituigbes.

Em tarmos de tecnologia para o ss-
neamento amblental, nosso estéglo
atual é ainda extremamenta inciplente.

Excetuadas algumas exceghes, os
equipamentos para laboratdrios, equi-
pamentos para controle da Idade
de materials, Instrumentos medi-
g o sl i

para
- gy g g g
mentos para pesquisas, meios de
culturas, sfo todos Importados ou
fabricados com know how estrangeiro,
sob licenga.

Em matéria de coeficlentes para
projatos a grande maloria & alienigena.
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Udylite

O muais recente
desenvolvimento para

niquelacao decorativa

RON

Reduz o custo dos anodos de
niquel em 25%

Niron & um novo processo de Nigquel - Ferro - Desenvolvido e extensivamente teslado
na pratica pela Udylite.

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

Niron aceita a cromacdo com grande facilidade.

Fornece o maximo em atragdo decorativa.

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

7V oxy METAL FINISHING BRASIL S/A

uxv Sdo Paulo  Rio de Jansiro - Porio Alagre - Curiliba - Recife
Av. Nagdes LUnidas, 1454 . Fone; 2478122

v Bairro Industrial - Jurubatuba - 5P
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Por exemplo, nlo conhecemos alnda
o5 pardmetros para projetos de lagoas
de establlizagfio. Lagoas desenhadas e
construidas com coeficlentes Impor-
tados tém-se mostrado, na realidade,
em condigies de receber cargas mul-
to malores que aquelas usadas no
projeto. Isto porque nossas condigbes
climiticas @ a composicho dos egotos
sd0 diferentes daquelas de onde co-
plamos tals parBmetros. Significa que
axistam sistemas operando com alto
grau de oclosidade.

No que diz respeito a normas e
c:ranlﬁc-nqﬁu 8 situacho & dn quase

idade. Esta observagho & vélida
para os métodos de andlises.

Néo temos estudos epidemioldgicos
e toxlcolégicos. Nbo existe ainda uma
metodologla para estudos de bacias
hidrogréficas. M&o existe "guidelines”.
Néo estamos desenvolvendo pesquisas
na drea de Instrumentagio,

Enflm na drea do sansamento am-
biental ® o estiglo atual em termos
de tecnologla caracteriza-se por:

1} importagio de equipamentos;

I} utilizaclo de parBmetros para
projetos, também Importados;

) utillzagio de normas estrangei-
ras;

IV) auséncla de estudos epidemiold-
gicos & toxicoldglcos;

V] levantamentos de dados & arguive
de Informagbes, algumas sem nanhum
conteldo tecnolégico;

Vi) Inexistdncla de mecanlsmos
institucionais para certificago da qua-
lidade;

Vi) pesguisas isolasdas & sem su-
porte financelro:

Vill) auséncia de planejamento em
tarmos de formagio de pessoal téc-
nico e gerancial;

IX) Incongruéncias entre planos de
dasanvolvimento e planos cientificos
e tecnoldgicos:

PALESTRA

X} sistema de InformagBes Inci-
piante.

E Importante ressaltar que nio es
tamos aqul defendendo a necessidade
de substitulr as Importagies de agul-
pamentos ou gque devemos Inovar,
renegando o know how e mnnlnglx
Jd existentes em outros paises,
tendemos, isto sim, levantar agora
slguns aspectos que, a nosso ver, de-
vem merecer uma andlise apurada no
estabelecimento de estratédglas para o
desanvolvimento clentifico e tecno-
lGgico.

I" “r:::u;pﬂm am vl;:dded:muli
vimea 2 a A a Pass0a
técnico a garanclqzl Tlll‘iﬂl limitada &
& estrutura de produglo nBo cria,
normalmente, altas demandas para
inovagbes, a assimilagio dos avangos
tecnolégicos de outros paises passa a
ser |mportante. Acreditamos que
dispomos de capacidade para sel
@ adaptacéo e, portanto, a |
de tecnologia tem efeito miltipl
Devamos, mdwiu, estarmos conscien-
tes dos riscos envolvidos. Paralels-
mente, & muito Importante aprimorar
aumlnt:;ﬁrn de mlm & rede-

T camente, s estratéglas

I l:um:.h o transfardncia de tecno-
ogl

Il) considerando-se que a atividade
geradora de tecnologla exige & alo-
cagho de grande massa de recursos
humanos e financeiros e os resultados
sfio bastants Incertos, de nada adian-
tam tals Investimentos se nio desen-
volvarmos, simultaneamente, condi-
glies para sua plena utilizagio. Nos
palses em dasanvolvimento, como o
tamanho do mercado Interno ndo &
suficientemente amplo, nio existem
estimulos para | , tace & In-
certeza de retorno das Inversdes.
Aqul, a agBo do setor piblico & Im-
portante.

i) a experiéncla dos paises desan-

volvidos Indica a Importdncis de se
estimular cientistas & tecndlogos a sa
mobilizarem em direclo da Inddstria,
agricultura, administragio & Governo
que sio os grandes consumidores de
tecnologla.

IV) & necessério estabelacer um
modelo de desenvolvimento tecnolégle
co qus leve am conta todas as varié-
vels envolvidas, am particular, pard-
metros de natureza politica, econd-
mica @ soclal.

Estes séio os aspectos que julgamos
ralevante considerar como estratéglas
na formulagio de planos & na organi-
zagio de uma Infre-estrutura tecno-
Ibgica.

A CETSB vem desenvolvendo um
grande esforgo para fornecer o neces-
sirlo apolo tecnoldgico &s aghes de
controle da polulgho & defesa do melo
ambiante.

Neste ano de 1978, cercade 30 mi-
Ihties de délares serfio aplicados noa
programas de normalizacio técnica,
pesquisa e desenvolvimento, treina-
mento de pessoal e controle da polul-
gho. Este rmnm refere-se aos re-
cursos aplicados " Internaments pela
Companhia. Paralelaments, estd sendo
negoclado com o Banco Mundial um
financiamento &s Inddstrias para pré-
tratamento dos efluentes e posterior

8s redes piblicas. O mon-
tante geral dos Investimentos na drea
metropolitana de S#o Paulo, numa pri-
meira etapa, astd estimado em 145
milhdes de délares.

Ao tarminar esta exposicio podemos
transmitir-lhes uma mensagem de fé
& otimismo no futuro. Entretanto, jul-
gamos mais Importante reafirmar que
o futuro depende de todos nds. De
nogszo trabalho, de nossos acertos, de
nossa crenca, val depender o nivel
de qualidade de vida das geracOes
futuras.

Resfriador de liquidos Radio Frigor.

Feito por quem conhece refrigeracao como ninguém.

Reskucior o Spuscins «simiacky
i Ternormeckovos Poes’SP

15ﬂT&amaﬂaq apumda
pﬂr&uapﬁnmdapmdmm

industrias que utilizam o processo de
|''Eml'ri-m'r'lrlau'rtc:'E b direto dammgm{t;ﬂdn
um a
e e
pamentos para

refrigeracéo industrial,

Uma empresa para quem a
rafrigeracao ndo tem segredos,

asfudos
para i apbcacio oo i na industna, estd 4 sua
disposicio.

Figram

Flﬂm

Av. Molarre|, 317 (V. Leopoldina)

Tel 260-4322 (P, - S8o Paulo/SP
Fillais: S&o Paulo, Porto Alegre, Curitiba, Rio
de Janeiro e Recife.
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Linha de fabricacao composta de varios modelos em toda
gama de banhos galvanicos,

variando sua vazéo desde 5.000 até 15.000 litros por hora.
: Para melhores detalhes consulte-nos.

®

w HARSHAW QUIMICA LTDA.
TTGELL

R. Josefina de Almeida, 15 - S. Bernardo do Campo

Tels.: 452-4044 - 452-4509 C.P. 9730 (S.P.) CEP 01000
End. Teleg. HARSHAW S. B. do Campo

Rio de Janeiro Rio Grande do do Sul - Canoas
Rua Ingai, 9 Av. Geatilio Vargas, 4204
Tel.: 280-4085 Tel.: 72-1908




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




SIGESP.

2.0 SIMPOSIO NACIONAL
DE NAO FERROSOS

O nosso sindicato mals uma vez brilhou, participande do “2° Simpdslo Naclonal de
Hqummul,nlpnmdommnuHthr Roberto Della Manna.
Estamos publicando & seguir o discurso apresentado nesta ocasiio.

E com enorme satisfagio e honra
que o SIGESP — Sindicato da IndGstria
de Galvanoplastia e Nigueleclo do
Estado de S&o Paulo, participa do
2" Simpstsio MNecional de N0 Far-
rosos, este brilhante conclave cuja
proposiglo fundamental é o equacio
mamento @ o debate dos problemas
pertinentes a Importante segmento da
economia.

Mosso tema diz respaito, especifi-
camente, a0 setor em gqua atuamos,
onde o niquel & utilizado para fins
de protecio contra corrosfo, fins
decorativos e eletroformagio de pecas
e perfis.

O nosso objetivo & demonstrar qual
a verdadeira e real Importidncla do
sator, posicionando-o corretamente,
pols pretendemos defender duas pre-
missas bdsicas: a primeira se refere
& nacessidade de ser estabelacido um
diferencial para o setor de galvano-
plastia @ que, como decorréncia, rece-
ba tratamento especial em consonfincia
com o0 sey peso como atividade com-
plamentar de outras ind(strias & como
geradora de divisas, pols sua particl-
pagio em manufaturados de exporta-
¢éo & ponderdvel (a galvanoplastia &
um setor industrial que =& faz presen-
te em todos os setores Industrials,
sala na protegio ou decorativo, por-
tanto j& & hora que os Industrisls e
o governo reconhegam nossa Impor-
tincla).

A segunda se refere & necessidade
pramente de ser pssegurado mo setor
o suprimento de niquel através de
um sistama menos complexo e real-
mente simplificado,

Entretanto, para que saja possivel
chegarmos a0 ponto visado, os se-
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nhores vlo me permitir discorrer de
uma forma um pouco didética, sobre
a utilizagho, formas e aplicagies do
niguel em galvanoplastia,

O niquel por nds utilizado & um
material da alta pureza e qu;ildada
elgtrolitica, classificado no mercado
internacional como classe |, portanto
de prego bastante elevado.

Esse material & fabricado e forne-
cido em wirias formas, sendo as mais
conhecidas @ comuns as seguintes:

— Barraa ovals [anodos) — Fundi-
das ou extrusadas

— Chapas retangulares [6 a 8§ po-
legadas)

— Em retalhos ou pedagos também
chamados catodinhos, de 4, 2 & 1 po-
legadas

— Esferas, também conhacidas co-
mao Pellets

— Moedas Corrugadas.

0 seu sproveitamento & processs-
mento & de vital Importéncia, J& que
s& trata de material de preco elevado,
Quando em quadrado, esferas ou em
moadas, o niguel & colocado em ces-
tos de tithnio, de forma retangular,
que por sua vez sfo levadoa sos tan-
ques de eletrodeposiclo,

Quando em barras ovals ou chapas
retangulares, é levado aos tanques
através de ganchos de titinio ou cobra
ravastido,

Todo esse niguel classe |, assim
como os cestos de tithnio, nioc tem
similar naclonal, o que vem dificul-
tando o desempenho das empresas do
sator que se vém oneradas com os
elevados custos de ImportagBo, Incor-
rendo em fatores tals como a irregular
chegada dos suprimentos com os
quais trabalham. O niquel em forma de

barras ovals — que dispensa, como
vimos, o uso de cestos, tem seu prego
gravado, pols & cotado em cerca da
27% a mais qua os damals tipos. Essa
forma, aliés, soments & utilizada em
casos especials e sua Importaglo
ndo estd sujeita a anudncla prévia do
CONSIDER.

Pelo exposto, & compreensivel a
atuagBo lo SIGESP, propugnando para
qua seja Incrementada a utilizaclo de
cestos de titdnio, objetivando dessa
forma minimizar o uso de niquel em
barras ovals — livres para a imports-
gido, como |4 dissemos — proporcio-
nando simultneamente a diminuicio
de custozs @ a economla de divizas
cambiais.

A adogho do depdsite compulsério
para a importacio de metals nio fer-
rosos, valo entretanto, provocar san-
siveis wvariagbes no suprimento da
niquel para galvanoplastia. E sa &
situagho |8 estava se tornando grave,
a8 Introdugo da sistemdtica da anuln-
cla prévia para as Importacbes, que
coincidiu com o aumento de prego no
mercado Internacional, wvelo compli-
cor-se ainda mals.

Existem hoje, no pais, cerca de TOO
Instalagtes de galvanoplastia, cuja
matéria prima bésica é o niguel ele
trolitico. Dasse total, apenas carca de
15% podem contar com uma estrutura
comercial e administrativa adequada &
& altura de sua participagio no mer-
cado, As demeais slo de formagdo
bastante simples, onde os propriets-
rios s&0 a0 mesmo tempo os técnicos,
o8 compradores, os encarregados de
producio, ate,

Em tal guadro, profunda é a preo-
cupagiio do SIGESP, pols, além de
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avolumar-se de forma extraordindria
a sua carga de trabalho, é patents
que a grande maloria de empresdrios
ndo estd habilitada e preparada para
prestar informagbies ou fornecer da-
dos sos drgios controladores da im-
portagio.

Assim, nada mals natural @ sem qua
seja privilégio, é posigio desse Sin-
dicato, fazer com esse segmento re-
ceba tratamento diferencliado & espe-
clal, pois definitivameante, nio estd
preparado para o formecimento de
dados mensurdvels que wvenham a
mlhllmr uma real posigio de mer-

Aguardamos, também, como anslosa
expectativa, a oportunidade de poder-
mos contar com & produglo nacional
da niquel eletrolitico a nivels que
possam atender s necessidades reaia
do mercado de galvanoplastia, hoje &
am futuro prdximo (O Dr. Antonio noa
prometeu fazer breve exposiclo sobra
o assuntol.

Com a recente inclusfo do niguel
no Instituto Brasileire de Informagdo
o Chumbo e Zinco — ICZ, o Slgesp
procurou allar-se a este Argdo, pordm
de forma Independente, continuando a
tragar a politica do niquel para galva-
noplastia, Juntando & sua expariéncia
& do ICZ, utilizando-se dos recursos
informativos deste drgio nos metais
onde |d atua.

Do total do niquel importado pelo
Brasil, a galvanoplastia participa hoje.
em cerca de 62%, um valor FOB apro-
ximado de 8 milhfes de ddilares. Re-
presenta, no entantn, pequanissima
parcela no total das importagbes de
matals nfio ferrosos.

Chamada para projegio de Slides
Slide 1 — 1976

A particlpagio da galvanoplastia no
todo do consumo de niqual & bastan-
te axpresiva e ponderdvel.

O revandedor desponta no setor de
galvanoplastia como slemento impres-
cindivel, visto como |4 disse antérlor-
mente, as pequenas ¢ médlas empre-
sas s0 se valem dessa caarcteristica
de importacho, ou seja, via revenda.
Slide 2 — Até outubro da 1977

Essa projecio & real, & computada
& verificada.

Gragas aos esforgos dispendidos pelo
nosso Sindicato, que possul estrutura
montada e especifica para galvanoplas-
tla & contando com & atuaclo da
equipa de mercado do CONSIDER,
phde, pela primeira vez, dimensionar
o mercado de niquel desse Pals, setor,
por sator.

Em 1977, os Importadorss diretos
am galvanoplastia aumentaram sua
participagio de 37% para 42% e os
revendedores descreceram de 63 para
58% no periodo.

Isso atendendo a determinacbes do
CONSIDER que hoje dé prioridade &
importagio direta em detrimento da
revenda.

No nosso caso especifico, isto estd
prejudicando o desenvolvimento das
pequenas & médias emprasas e tam-
bém acarretando dispandios de Im-
portagio e problemas, Inclusive nas
grandes ampresas. Grandes empresas
no concelto do setor, porém paguanas
no contexto geral de smpresas. Esse
fato estd propiciando a verticalizagio
das empresas multinaclonals, que tem
alto poder de barganha em Importa-
ches, o que nAo acontece, de forma
nanhuma, com & empresa nacional de
galvanoplastia.

Slide 3 — Estimativa 77

A anualizacio ‘estimada confirma
nossas axpectativas.

Queremos, ainda, comentar que néo
hé atualments uma sistemdtica para
detectar o desvio de niguel de um
setor para o outro, o que val continuar
a ocorrer e medidas & respeito nio
forem tomadas. Sugerimos que no
pedido de anuéncia Mllu incluldo o
destino final do material, |

A pritica de conhecimento de em-
barque emitido & ordem, provoca dis-
torgBes na distribuigio por setor de
aplicaclio do material, por ocasifio de
lavantamentos estatisticos.

Slide 4 — Projegiio

Apessr de todas as dificuldades e
percalgos, o desempenho do setor
representa um crescimento de 1,7%,
quando nas projecbes de demands
deste Sindicato, acreditdvamos atingir
T & B%, apesar da retraglo do mer-
cado haviada neste ano.

58 caso o8 mecanismos do controla

de importaglo fossem stenuados ou
o8 Importadores revendedores tradl-
clonals, tivessem tido sua particlpacio
maior no suprimanto de niguel, teris-
mos regulado o mercado e stingido
nossas previstes,

Parte desse niqusl Importado pelo
nosso setor & destinado & confecglo
de manufaturados de exportagio, con-
tribuindo para entrada de divisas, tho
apregoadas palas autoridades governa-
mantais e, resiments, necessérias ao
equilibrioc da balanga de pagamentos.

Por outro sldo, & indistre de eletro-
hl;rnm;h tem nmtrlg-uldu para dimi-
nuir a Importagio componantes,
anterformenta ndo produzidos pelas
Inddstrias nacionals. A titulo de
examplificagio, citamos os filtroa
para centrifugas de usinas de accar,
cllindros para Indistrias de papel &
téxtil, largamente exportedos para &
América Latina.

Nosso Sindicato tem participado
agtivamente dos planos governamen-
tais para dimensioner e ordenar o
suprimento de niguel para galvano-
plastla no pais. Através dos Sistemas
Coordenados de Abastecimento do
CONSIDER e agora mals recentémen-
te no Comité de Mercado, juntamente
com a Universidade de Brasilla, o
SIGESP tem patrocinado Informaches
gque reputamos vitals para as futuras
tomadas de declsbes por parte do
Governo,

Jd realizamos percela de nosso tra-
balho. Hé ainda multo a ser realizado.
Acreditamos na dedicacio e diligéncia
de nossos assoclados, Acreditamos
no esforco das autoridades e apelamos
para sua compreensio a um setor tho
atomizado como & o da Galvano-
plastia.

Esperamos que a médio prazo pos
samos conslderar como cumprido o
nosso objetivo, que representa o8
snseios de todo um setor, para que
seja estabelecido um tratamento dife-
renclado & para gque seja Institulde um
sistama simples e Justo de suprl
mento de niguel para a atividade da
palvanoplastia no Brasil.

Antes do encerramento dos traba-
Ihos, na qualidade de um dos patroci-
nadores desse Simpdsio, quero agra-
decer a presenga maciga dos empre-
sérios do setor, o que bem demonstra
o alto nivel dos trabalhos que me an-
teceram. Acredito gque o saldo fol
bastante positivo @ que termos multo
o que farer aphs a8sse nosso encontro.

Ao Dr. Salustiano, gostariamos de
deixar claro qua fol uma satisfaclo
dividir com ele o nosso tempo, o que
veio abrilhantar sobremaneira a pre-
esnga do SIGESP neste Simpdsio,
com & excelente palestra proferida.

Gostarfamos de agradecer, mails
uma vez, ao Dr. Antonlo Ermirio de
Morals, por ter acelto a presidéncia
dos nossos trabalhos o que muito nos
desvaneceu e pela brilhante palestra
que proferiu, fazendo um video-tape de
sua atuagBo magnifica nesta manhd.

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

N&s o chamamos de Zinc-Al,
mas muitos o chamam de ©
mais importante desenvolvimen-

to de banhos de Zinco do sé-
culo.

Porgue ele elimina cianeto
completamente. Porque ele é o
fim dos seus problemas de cia-
neto nas aguas residuarias. Por-
que produz um depdsito melhor
do que o banho cianidrico usan-
do 0 mesmo equipamento.

Porque esta aprovado em pro-
ducéo por .muitas grandes fa-
bricas no Brasil, USA, Alema-
nha, Franca, Inglaterra, Japé&o,
etc.

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

IANETO E
ENENO PARA

nhos rotativos como para ba-
nhos parados,

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

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

Use-o e vocé cortard em mui-
tos 08 seus custos operacionais
e custos de tratamento de eflu-
entes.

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

A ILIELA - TEFRRONAN. I NC.

® TeECNOIEVEI

produtos quimicos itda.

% L-IH Irq.l. ."'1.1

SCHLOTTER

Rua Oneda, 574 @ Tels: 443-432%/4326/4748 ® Caixa Posial 557 @ CEP 09700 & S0 Bemarde do Compo » 5P,
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DIR. CULTURAL - Wady Millen Jr.




ABTG

3. CURSO
DE GALVANOPLASTIA

A ABTG e o SIGESP promove-
ram em dezembro do ano pas-
sado, mals um curso destinado
a formar e aperfeicoar técnicos
para as indistrias de galvano-

A. S. ARTESANATO IND. E COMERCIO LTDA.
Orlando Cesar Corleto

CASCADURA INDUSTRIAL E MERCANTIL
Jodo Nunes

NIQUELACAO KOUTRAS LTDA.
Gilson Santana
Paulo Roberto do Nascimento

IND. DECORACAO ARTEFATOS ALUMINIO
MARAJUARA LTDA.
Jodo Awvelino Alvarenga Pimentel

SINTARYC DO BRASIL S. A,
Carlos Alberto Baydo

IND. ELETRONICA STEVENSON S. A.
Issdo Torii

PLASTICOS SAMURAI LTDA.
Paulo Arthur Bognér
Stefan Bogndr

K. G. SORENSEN IND. E COMERCIO LTDA.
Poul Hove Sorensen

ANCAP EQUIPS. ELETRO ELETRONICOS LTDA.
Carlos C. Cardoso Almeida

GINDLER DAMPA S.A. IND. E COMERCIO
Thomas Francis Reaoch

BRASIPEL CIA. BRAS. PAPEL IND. E COMERCIO
Amilton Pires Correia

S.A. DE MATERIAIS ELETRICOS “SAME"
Makoto Goto

ATELIER MECANICO MORCEGOD LTDA.
Alvaro Guimar@es

NITRIFLEX S. A. INDUSTRIA E COMERCIO
Paulo Siqueira Viana

O alto nivel e a superior gua-
lidade do curso exigiu dos pro-
motores uma ampliagdo no nd-
mero de vagas para os futuros
cursos a serem promovidos em
plastia. 1978, atendendo deste modo ao

crescente Interesse das Indis-
trias do Brasil.

Abaixo segue a relagio dos
participantes do Il Curso de
Galvanoplastia para encarrega-
dos e supervisores,

RELOGIOS BRASIL 8. A.
José Antonlo dos Santos

IDEAL STANDARD WABCO IND. E COMERCIO
LTDA.
Joaquim Pufiet Puig

NORJA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
José Dias da Silva Netto

CHRISTIAN GRAY COSMETICOS LTDA.
Dorival Marino
Antonio Martins Gongalves Mota

METALURGICA SAO RAPHAEL LTDA.
Luiz Gonzaga Grilo

ELGA ELETROMECANICA INDUSTRIAL LTDA.
Frederico Tadeu Von Doellinger

ELPASA METALURGICA S.A.
José Walter Costa Pereira

AVIBRAS IND. AERD ESPACIAL S. A.
Waldomiro de Olivelra

SABINA PRODS. ESPECIAIS EM PLASTICO LTDA.
Giancarlo Angelucci

MANGELS INDUSTRIAL S. A.
José Conrado Lima Neto
Clovis Wohnrath

FAMA FERRAGENS S. A.
Luiza Aparecida Secomandi

CATERPILLAR BRASIL S. A.
Carlos Roberto Soldi

NIQUELAGCAO E CROMAGAO UNIVERSO LTDA.
Bruno Begliomini

VECAMBRAS METAIS PRECIOSOS LTDA.
Flévio Henrique Da Agostino fer
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A TODO VAPOR

Com uma producéo total de
40.685 toneladas de zinco mets-
lico, a Cia. Mineira de Metais,
do Grupo Votorantim, encerrou
suas atividades em 1977 ultra-
passando as previsGes de seus
planos de expansfo, que fixa-
vam a meta de 40 mil toneladas.
Com este resultado, a empresa
superou em 10%, a produgBo
alcangada em 1976, que foi de
36.500 toneladas. o que corres-
ponde a um acréscimo da ordem
de 4.185 toneladas.

MINI RETIFICADOR
AUTOMATICO DE CORRENTE

Apresentado em dois mode-
los: MINITEC-20 e MINITEC-100
(12V.20A e 12V.100A respecti-
vamente), destinam-se para Ané-
lises de Processos Galvénicos
com a Célula de Hull e para
Eletro Deposicio de Metais
Preciosos: Incorporam um cir-
culto eletrénico que proporciona
ajuste continuo de tensBo e
através de um seletor permite
gue a mesma ou a corrente
permanecam constantes, inde-
pendente das variagdes da rede
ou da carga; sdo protegidos por
limitador de corrente, possuem
voltimetro, amperimetro e pos-
sibilitam a interligagéo de tem-
porizador para o controle de
tempo de tratamento.
Tecnovolt

A Cia, Mineira de Metais é o
malor fabricante brasileiro de
zinco metélico, sendo responsé-
vel por 80 por cento da produgéo
nacional. Em sua fébrica de Trés
Marias, em Minas Gerais, a em-
presa estd executando seu pro-
jeto de expansdo, que prevé
ainda a construcdo de uma usi-
na de produgBo de dxido de
zinco no municipio de Vazante.
Com essa nova unidade, a pro-
ducéo da Cia. Mineira de Me-
tais subird para 60 mil toneladas
em 1978 e atingird, em 1980, BD
mil toneladas anuais.

Evolugio da producéo

No primeiro trimestre do ano
passado, a Mineira de Metais
produziu 9.860 toneladas, subin-
do para 9.940 no 2° trimestre,
10.300 no terceiro e encerrando
o ano com & producdo de 10.585
toneladas no quarto trimestre. A
empresa fabrica dois tipos de
zinco, HG, com teor de 99,9 por
cento de pureza, e SHG, com
98,99 por cento.

DESPLACANTE DE
CROMO DURO

Remove depdsitos sem atacar
base.

De agdo répida e eficiente, o
Unichrome STRIPPER 80 faz a
remocgdo de depdsito sem ata-
que ao material base. Trata-se
de um desplacante de cromo
duro eletrolitico a frio que deixa
as pegas completamente limpas

e prontas para um novo ciclo.
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Como eguipamento, pode ser
usado um simples tanque de
ferro, com ou sem revestimento
de PVC.

Dixie

ANODOS PARA BANHO
DE CROMO

Permitem menor formagdo de

crosta.

Fabricados com uma liga es-
pecial, os anodos LUMALLOY
s80 recomendados para uso em
todos os banhos de cromo,

desde os convencionais até os
de multiplo catalisador. De me-
nor custo, sua necessidade de
limpeza & menor. Quando em
uso o anodo apresenta a forma-
¢éo de um filme preto de perd-
xido, que permite a obtencio da
méxima eficiéncia. Em alguns
casos, a durabilidade dos ano-
dos aumenta de até quatro ve-
zes em comparagldo com os de
liga chumbo-estantho. S&o forne-
cidos do didmetro de 50 mm.
Dixie
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A Harshaw OQuimica Ltda.,
tradicional fornecedora de pro-
dutos e processos para galva-
noplastia, tem o prazer de co-
municar a praga a inauguragéo
da sua filial estabelecida & Av.
Getillio Vargas, n.® 4294 — Ca-
noas — Rio Grande do Sul.

A nova filial é constituida de:
laboratdrio, escritdrio de vendas
e almoxarifado.

A geréncia estd a cargo do
Quimico Roberto Constantino, e
a supervisBo do laboratdrio &
assist@ncia técnica a cargo do
Quimico José Lima dos Santos
Sobrinho.

Com esta inauguracio a
Harshaw OQuimica Ltda., visa
servir também todo estado do
Rio Grande do Sul.

= —— ———

SINTERIZADOS PODEM SER

VEDADOS?

Sinterizado se constitui em
agregacBo de pds metdlicos
para manufatura de pegas. Como
condigdo normal, o sinterizado
¢ poroso, em toda a sua consti-

tuicdo. Por essa razéo, ele néo
pode ser empregado em substi-
tuicBo a fundidos que devam

reter pressbes. Néo podem, tam-
bém, ser submetidos a quais-

quer processos de galvanoplas-
tia, visto que, o acido utilizado
nestes processos permanece

dentro dos poros, aflorando e
provocanco oxldacio posterior.

O Professor VIP da Loctite
permite vedar completamente
as pecas sinterizadas, tornando
vidvel a sua utilizagho nos dois
casos acima descritos.

DELTASCOPE

Medidor portdtil das espessuras de camadas de tintas, pléstico,
borracha, esmaltes (DIN 50168) e de néo-ferrosos sobre bases de
ferro & acgo.

Modelo US — H2,5 com 2 alcances de medicéo
| — D — 200 micron
N — 01 — 3 mm.

As medicbes sdo de grande precisfo. O menor difmetro a testas é
de 2.5 mm, o menor raio é de 1 mm, leitura direta, sistema néo-
destrutivo.

Este aparelho fol construido néo s6 para uso industrial (produgéo)
como também para fiscalizagdo, inspec@o e peritos.
Coloman

(Veja anincio nesta edicéo)
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VISITA DO SR. KLAAS DA Opera em baixa concentra
DEWEKA cdo e com grande eficiéncia e
rendimento.
Esteve no Brasil para ums
visita de 15 dias, o Gerente ENTHOX 980L também & apli-

cado como base para acaba-
mentos orgénicos.
ORWEC

Geral de processos daguela
firma especializada, cujos pro-
dutos de Galvanoplastia & Equi-
pamentos Automéaticos sao fa-

bricados

sob licenga pela

ORWEC OQUIMICA E META-
LURGIA S/A.

teve ocasiao
05 técnicos das
ramo visitadas,

O Sr Klaas & um técnico com
longa experiéncia no ramo, e

de discutir com
Indistrias do
sobre proble-

mas e Sobre novos processos
de acabamento em fase de Im-
plantacao no Brasil

ENTHOX 980L

Cromatizante liquido concen-
trado para zinco e cadmio com
grande poder de protecao

Produz
camadas
dos,
especificactes

acabamentos com
iridiscentes doura-
atendem todas as
para easse fipo

que

de acabamento

PASSIVADORES DE ZINCO E
CADMIO

Conferem alta resisténcia a
corrosdo e grande efeito deco-
rativo. Um desenvolvimento téc
nico da SOELBRA

ANODOS CHUMBO P/ CROMO

Para banhos classicos, auto-
regulaveis ou sob especifica-
coes modernas. Ligas e perfis
especials, destacando-se 08 mo-
delos redondos lisos com gan-
cho do préprio anodo que per-
mitem melhor circulacdo da
corrente e eliminam os “pontos
cegos” |(blind spots) na face
posterior. Um desenvolvimento
tecnologico da SOELBRA

ESTE ESPACO

ESTA RESER-

VADO PARA O

SEU PRODUTO.
ENVIE-NOS.

PRODECOLOR

O NOVO PROCESSO

ESPECIAL DE ANODIZACAO

A CORES

:':-'.-;f.'! : y
@l prODEC 5/A |
& PROTECAO E DECORACAQO DE METAIS

Rua Bardo de Rezende, 300/20
Fone: [PBX) 273-5144 - Caixa Postal 4.337 . CEP 04210 - Séo Paulo

1041 - Bronads
1082 - Bronao
1003 « Bronse
{004 - Bronss
1005 - Prito

claro

malia

midio escuro
WBEUTD

Garantis total pelos nos-

soa tesles de

Iaboratario »

sprovads pala IPT




ANODOS PE CHUMBO
WUMALLOY

Os anodos de liga de chumbo Lumalloy representam o resultado do
trabalho de pesquisa da M&T Chemicals no campo da deposigdo de cromo.
A nova liga com que sdo fabricados os anodos Lumalloy apresenta

as vantagens de:

Maior durabilidade

Midxima eficiéncia

Menor custo

Menor formacgdo de crosta
Menor necessidade de limpeza

Os anodos Lumalloy sdo recomendados para uso em todos os tipos de
banhos de cromo desde os convencionais do tipo acido crémico - sulfato,
até os mais modernos do tipo auto regulado. Quando em uso, o anodo
apresenta a formacdo de um filme preto de peréxido que permite a obtengéo I
de méxima eficiéncia. Em alguns casos a durabilidade dos anodos aumentou
em até quatro vezes em comparagido com os de liga chumbo-estanho.

Os anodos Lumalloy sdo fornecidos no diametro de 50 mm, em qualquer
comprimento ¢ com alca ¢ o cone revestidos de plastisol. I

A - - DIXIE S.A. .
M&T CHEMICALS INC.  DISRI cowcsicio e moustaia
PRODUTOS, PROCESSOS E EQUIPAMENTOS
PARA ELETRO i Aua Dr. José A. Bustamante, 183, CEP 04710,
o Siko Paulo, SP - Cx. Postal 2383 - Tel, 543-5111.
Aua Genaral Rocca, 826, c). 802
Tel. 258-4846 - Rio de Janeiro, RJ.
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SEMPRE APRIMORANDO:
TEMOS OS MELHORES
ABRILHANTADORES PARA A
SUA ZINCAGEM

Abrilhantador para Zinco Alecalino
ZS 300 Parado.

Aparéncia de cromados

Alta penetragiio do brilho.

Abrilhantador para Zinco Alcalino
ZSR 300 Rotativo.

Alto bnlho.

Alta resisténcia a contaminagiio e alta

temperatura.

Abrilhantador Universal para

RZ 75 Zinco Alcalino.
Alto brilho,
Estivel em alta temperatura.
Compatibilidade com todos os ti-
pos de passivacoes.

Use a nossa Linha OXYCHRO.

AGORA VOCE PODE ESCOLHER O MELHOR ENTRE OS MELHORES

Vo
OXY METAL FINISHING BRASIL S.A.
ol

Sdo Paulo - Rio de Janeiro - Porto Alegre - Curitiba - Recife
Av. Nages Unidas, 1554 - Fone: 247-8122
Bairro Industrial - Jurubatuba - SP




CONCENTRE
SUA
MENSAGEM NO

SEU MERCADO
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NOS GARANTIMOS SERVICO
MINUTO
POR
MINUTO

Para o Sr. conseguir este objetivo, ou seja eliminar as Nossos processos @ nossa assisténcia técnica preen-
perdas de tempo de servigo dentro de sua galvano- chem todos estes requisitos, gue o Sr, 4 partir deste
plastia, e conseguir produgdo minuto por minuto, 0 momento poderd beneficiar-se por nosso intermédio,
Sr. precisa usar processos de alta qualidade, e poder e passar a8 ter no seu acabamento, a garantia
contar com uma assisténcia técnica altamente especia- SCHERING AG, o ponto mais alto na galvanotécnica |

lizada, com pronto atendimento e eficiéncia. . Mundial,
Schering |§& W

GALVANOTECNICA

Tradicao e qualidade
desde 1.951

Lida,

A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA
Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Aua Gama Lobo n= 1453 (sede prdpria) - Fones: 2728016 e B3-2257 - Bfo Paulo

Distribuidor no Rio Grande do Sul:
Unifo de Produtos Quimicos 8 A. - Aus Dona Margarida n® 585 - Fones: 22.5457 - 42-3215 - Porto Alagre



TECNOVOLT

RCT - 15100/2
15V -10.000 A.
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