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apresenta

BOMIBA FILITRO

Linha de fabricacao composta de varios modelos em toda
gama de banhos galvanicos,

ariando sua vazéao desde 5.000 até 15.000 litros por hora.
Para melhores detalhes consulte-nos.
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hw HARSHAW QUIMICA LTDA.
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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. Getdalio Vargas, 4294
Tel.: 280-4085 Tel.: T2-1908
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résiduos, cerca da 0,1% do niguel dissalvido, andicia
da anodos na forma de sulfureto de niguel. Este, por sua
banéfico pols resge com os lons de cobre, removendo-os da

por processo de sedimentagho,
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CARTA AO LEITOR

PALAVRAS DO PRESIDENTE

E com grande satisfacdo que assunmo a incumbéncia de pre-
sidir a nossa Associagdo, especialmente neste ano, em que come-
moramos o 10.° aniversiario de fundagao da ABTG. Agradego a
expressiva vota¢do recebida através dos sécios, e a confianga em
mim depositada pelos colegas do Conselho Diretor.

Quero congratular-me com o nosso ex-Presidente, Sr. L. R.
Spier, que tido bem conduziu nossa Associa¢do no biénio 76-77,
juntamente com os demais diretores.

Sem duvida, presidir a ABTG seria uma drdua tarefa, se
nao contdassemos com tao brilhantes colegas no Conselho Diretor,
emprestando-nos valiosa colaboragao.

Nestes 10 anos de ABTG, muito ja for feito em pril da Tee-
nologia Galvanica e tratamentos superficiais, por meio de pales-
tras, mesas-redondas, publicagées e cursos, além de propiciar o
congracamento da grande familia que compomos.

Procuramos nesta gestiao, dinamizar ainda mais a nossa
ABTG, tornando-a cada vez mais forte e atuante, para atender
o que desejam ¢ esperam os nossos associados. Precisaremos para
tanto, contar com o esforgo e a confianga de todos, através do
envio de trabalhos téenicos, palestras, erviticas e sugestoes.

C'om a participacdo ativa de todos, juntaremos nossos conhe-
cimentos, recursos e energias para elevar bem alto a Teenologia
Gralvinica e as Tratamentos Supercias em nosso pais.

MILTON MIRANDA
Presidente




Dentre os mais importantes
acessorios para a galvanotécni-
ca, encontram-se as gancheiras,
as quais, ndo obstante, sempre
se dedicou atencdo insuficiente.
Entretanto, recentemente foram
iniclados estudos detalhados
sobre a técnica das gancheiras,
examinando-se, entre outros as-
pectos, a condutibilidade do ma-
terial, a resisténcia e rigidez da
construgdo e as superficies das
pegas a serem galvanizadas.
Nesse sentido, fol de grande
interesse a palestra proferida
pelo Sr. Slogsnat, em Munique
(vide Revista “Galvanothenik
66" — 1965 — Nr. 6, pag. 501).

Na técnica de gancheiras, é
também Importante considerar
as perdas por arraste. Se, du-
rante a passagem pelo banho
eletrolitico ou de desenxague, a
peca nao estiver corretamente
posicionada, ele poderda muitas
Vezes se comportar como uma
bomba hidréulica, isto é, arras-
tard consigo grandes quantida-
des da solucdo eletrolitica ou do
liguido de enxague. Na Funda-
cdo SVUOM foram realizados
ensaios para medir as perdas
por arraste, cujos resultados
mostraram-se significativos.

Em primeiro lugar, observou-
se a superficie da pega recém-
emersa da solugio eletrolitica
ou do banho de desenxague.

Autor: Dipl. Ing.
Vladimir. Bahensky
Praga — Checoslovédquia.
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Em seguida, foi concebido um
método de medigdo, simples
porém de alta confiabilidade,
gracas ao qual, finalmente, ave-
riguou-se de que maneira as
gancheiras poderiam influir nas
perdas por arraste. Os fatores
causadores das perdas por ar-
raste, tais como posico das
gancheiras, velocidade de emer-
sfo, tempo de gotejamento, etc.,
foram mantidos constantes. Na
reallzacdo dos ensalos foi usada
uma Instalagio automdtica, de
maneira a assegurar a inaltera-
bilidade das condicbes de tra-
balho.

Escorrendo mais rédpida ou
mais vagarosamente, conforme
as circunstincias de cada caso,
@ solugio aquosa possa da su-
perficie para a parte inferior da
peca, onde fica retida até que
o peso total desse acimulo so-
brepuje a resisténcia da tens8o
peculiar do liquido, gquando, en-
tdo, se dard a liberacio de uma
gota. Geralmente, as ganchei-
ras sBo construidas de forma
que o lado inferior da peca fique
exatamente posicionado na ho-

e mmmat

rizontal. Esta particularidade,
faz com que se formem mult-
plas gotas ao longo detodo o
lado inferior da peca. Como
nem todas as gotas tem peso
suficiente para romper a tensdo
superficial, a pega retém gran-
des guantidades de solugdo ele-
trolitica ou de liquido de enxa-
gue (vide fig. 1).

Estando a parte inferior da
peca orientada em sentido hori-
zontal, dé-se uma formagéo mdl-
tipla de gotas ao longo de toda
a linha inferior. As perdas por
arraste, de solug@o eletrolitica
ou liquido de enxague, so mui-
to grandes.

Na instalagio usada para o
ensaio das perdas ae arraste
foram usadas gancheiras com
calotas para rodas de veiculos.
As calotas, geralmente 3, no
minimo 2, foram dispostas se-
gliencialmenta na gancheira.
Quando a gancheira é retirada
do banho, o gotejamento inicia-
se a partir da primeira calota e
termina na dltima, sendo que
esta ndo chega a dispor de tem-
po suficlente para se livrar do li-
quido acumulado, porquanto du-
rante todo o tempo de goteja-
mento do conjunto, recebe gotas
provenientes das demais calo-
tas {vide fig. 2). Constatou-se
gue a diferenga de guantidade
de perda de arraste entre a pri-
meira e a ultima calota ¢ muito
maior do que se poderia supor.

Meste exemplo, de 3 calotas
sobrepostas, pode ser visto
quanto liquido goteja sobre a
calota Inferior. Consegiiente-
mente, a perda por arraste é
consideravelmente maior do que
seria de se esperar.




EQUIPAMENTOS

S Y R

Durante meses, foram realiza-
dos diversos ensaios, sempre
sob condigbes constantes, me-
dindo-se as guantidades de so-
lugdo eletrolitica sobre as calo-
tas superior e inferior. Em todas
essas ocasibes, foram examina-
das ambas as calotas da mesma
gancheira, fazendo-se a determi-
nago analitica da quantidade de
solucéo eletrolitica envolvida na
perda por arraste. Mos banhos
de cobre brilhante, foi determi-
nada a quantidade de cobre; nos
banhos de niquel brilhante, a
quantidade de nigquel, e nos ba-
nhos de cromo, a quantidade de
triéxido de cromo. Foram cons-
tatados 0s seguintes valores
médios:

1) Banho de cobre brilhante

Calota

superior 526 mg de cobre
Calota

inferior 1000 mg de cobre

A calota inferior transporta
80% (= 474 mg Cu) mais do
que a calota superior. Ressalte-
se que a perda de cobre ndo é
o Unica fator prejudicial. Quanto
maior for o arraste da solugéo
eletrolitica, tanto maior serd o
consumo de liquido de enxague

e também tanto maior serda o
teor de lodo residual nos efluen-
tes.

2) Banho de niquel brilhante

As mesmas proporgies acima
si@o também vélldas para as so-
lugbes eletroliticas de niquel.
Os valores medidos foram os
seguintes:

Calota superior 776 mg Ni

Calota inferior 930 mg Ni

Na prética, isto significa que
a segunda calota é responsével
por uma perda de 154 mg de
niguel, acarretando, conseqlien-
temente, um maior consumo de
solug@o eletrolitica e um malor
teor de lodo residual.

3) Banhos de Cromo

Apds diversos ensaios, cons-
tatou-se que os resultados mais
desfavordveis se faziam presen-
tes nos banhos de cromo. En-
contramos os seguintes valores:

L
Calota superior 3050 mg Cr03

Calota inferior 4430 mg Cr03

Cada segunda calota & res-
ponsédvel por uma perda de 130
mg de Cr03, isto é, o consumo

se torna 45% maior do que seria
realmente necessério.

Geralmente, as instalagbes
sutométicas de galvanizagéo
tem 6 a 10 programas opera-
cionais com os corresponden-
tes banhos eletroliticos. E di-
ficil de se conceber o gquanto
sdo desnecessariamente aumen-
tados o consumo de dAgua de
enxague e a formacgdo de lodo
residual, bem como a quanto
montam os prejuizos causados
pelas excessivas perdas por
arraste.

Fizemos, também, ensalos com
frizos, tratando-se, no caso, de
5 frizos dispostos seqiliencial-
mente em cada gancheira. Entre
o primeiro e o dltimo frizo,
observou-se que a diferenca
quantitativa é excepcionalmente
grande, chegando a atingir
100%. Outras pecas, igualmen-
te dispostas em seqgiiéncia,
apresentaram resultados simi-
lares. No que se refere & dife-
renga relativa, na consecugio
desses ensaios, ndo chegamos
a compreender porque as malo-
res perdas por arraste séo en-
contradas nos banhos de cobre
e as menores, nos banhos de
niquel.

Tanto os banhos de cobre,
como os de niguel, s8o consti-
tuidos de solugbes pouco den-
sas, Acidas, e ambas contém
considerdvel teor de substén-




cias ativas na superficie. No
que tange a valores absolutos,
as quantidades de perda por
arraste de ambos os banhos séo
aproximadamente as mesmas.
Apesar disso, na diferenga re-
lativa encontramos valores entre
20 e 90%. No futuro, tenciona-
mos efetuar estudos especiais,
focalizando mais de perto este
tdo Interessante problema.

Em se tratando de banhos de
cromo, & féacll deduzir porgue
as perdas de arraste se apre-
sentam malores. Da mesma for-
ma, também é fécil compreen-
der que a principal causa das
excesslvas perdas por arraste
é a construgo Incorreta das
gancheiras.

0O tipo de gancheira descrito
& encontrado praticamente em
todas as InstalagBes autométi-
cas de galvanizacido atualmente
em funcionamento. No entanto,
seria muito fécil melhorar os
resultados e resolver grande

EQUIPAMENTOS

parte dos problemas existentes.
A gancheira deve ser construi-
da de forma que a parte inferior
da pega, em seu lado reto e
uniforme, ndo seja orientada em
gsentido horizontal. A fig. 3 mos-
tra um exemplo.

Se a peca for presa a uma
gancheira como esta, & sua
parte inferior néo ficard na ho-
rizontal, mas sim em linha obli-
gua. Desta maneira, obtém-se
um melhor gotejamento e, con-
seqientemente, diminuem as
perdas por arraste, tanto da
solugdo eletrolitica, como do
liguido de enxague.

A sugestio apresentada é de
facil consecugdo, nfio exigindo
nenhum Investimento. Foram
realizados experimentos de la-
boratdrio para calcular o grau
minimo de inclinagio da peca e,
posteriormente, aplicou-se este
método na préatica industrial,
onde foram conseguidos resul-
tados surpreendentes.

O que fol dito com referéncia
as pecas. naturalmente, tam-
bém & vélido para as gancheiras.
Todas as gancheiras gue tive-
mos oportunidade de ver em
uso nas Iinddstrias, s8o do tipo
construido para manter a posi-
¢géo horizontal. Como durante a
operacéo, as gancheiras tam-
bém sdo imersas no banho e
também passam pelo enxagua-
mento, recomenda-se que a sua
construgéio obedegca a mesma

orientago indicada para as
pecas.
COMCLUSOES

A técnica construtiva de gan-
cheiras ndo deve ficar limitada
a fatores tais como resisténcia,
condutibilidade, peso do mate-
rial, etc. E preciso ter em mente
gue a gancheira constitul parte
integrante do processo, poden-
do influir consideravelmente nas
perdas por arraste. .

PROGRAME SEU INVESTIMENTO

2

Agora voce pode adquirir sua instalagao automatica com controle manual,
e a ELQUIMBRA a transformara em qualquer época, em uma instalacao
programada, com o mais versatil gabinete de comando.




LIMPEZA

DESENGRAXE ALCALINO
POR IMERSAO

1.' PARTE: O SUBSTRATO METALICO E AS FORCAS
DE LIGACAO DA CAMADA ENGRAXANTE

AS SUPERFICIES METALICAS

Jé ao ser submetida ao exame
macroscopico, a superficie me-
télica muitas vezes revela fissu-
ras, poros e frisos, onde os sais
remanescentes podem se depo-
sitar, dando origem a pontos
falhos na decapagem.

Microscopicamente é freqlien-
te a constatagio da presenca
de estruturas e veios de ligas
metdlicas, que causam altera-
¢bes guimicas na graxa ou que
séo por ela influenciados (por
exemplo: sulfetos, dxidos silici-
cos, carbides de carbonetos, si-
licio, manganés, magnésio, alu-
minio & chumbao). Sob o ponto
de vista fisico, observa-se que,
guase sempre, a superficie me-
tdlica apresenta-se dspera e,
mesmo submetida a extenso
tratamento, dificilmente alcanca
um nivelamento da ordem de 1
fum). Em decorréncia desses
fatos, pode ser matematicamen-
te calculado que a superficie a
ser tratada corresponde a 200 —
300%. MNaturalmente, também
as forgas de adesfo e de adsor-
gio entre a superficie da pecga
e camada de graxa se elevam na
mesma proporgao.

E necessdrio ressaltar que
entre a adsorgéo e o abrilhanta-
mento existe uma estreita cor-
relacdo, o que faz com que haja

uma proporgdo direta no consu-
mo de produtos niveladores,
abrilhantadores e molhadores
em relac@o & superficie da pega.
Conforme ensaios realizados nos
EUA, o desengraxe € profunda-
mente influenciado pela aspere-
za (1). Ainda conforme os cita-
dos estudos americanos, tam-
bém a aspereza causada por
produtos quimicos pode influen-
ciar o desengraxe, sendo que o
grau de limpeza alcangdvel por
um processo normal de decaps-
gem, cai de 97%, para 17%
guando a decapagem é feita por
dcido cloridrico a 50%, aplicado
a 75°C durante um periodo pro-
longado de até 5 minutos. Du-
rante eSSes processos experi-
mentais, o desengraxe foi reali-
zado apds a decapagem.

Maturalmente, os valores aci-
ma mencionados séo essencial-
mente tedricos — & muito raro
que uma pega torne a ser engra-
xada depois de decapagem —,
mas vieram a comprovar a cor-
relagdo existente entre a aspe-
reza e o efeito do desengraxe.
Tratando-se da eliminagio de
dleo mineral de baixa viscosi-
dade aplicado sobre aluminio de
alto brilho, fol obtido um grau
de limpeza de 99%; mantendo-se
as mesmas condigdes, porém
com superficies ésperas, o grau
de limpeza baixa para 89%.

ELIMINACAO DE OLEOS MINERAIS POR DESENGRAXE —
GRAU DE LIMPEZA EM RELACAO A ASPEREZA

Substrato

Metal calandrado
Lixamento fino 83
Lixamento médio 62
Lixamento grosseiro 56
Jateamento a areia 14

10

Grau de Limpeza %
97 — 86, dependendo da qualidade da superficie

CONSEQUENCIAS DO
ARMAZENAMENTO

Quando as pecas s8o armaze-
nadas, as suas superficies pode-
rio ser atacadas pelos seguin-
tes fatores:

Vapores écidos; Umidade do
ar, Formacdo de condensado;
Solidificagio das pastas de lixa-
mento e polimento.

Por estes motivos, na maloria
das vezes é necessério proceder
um acabamento manual apés o
pré-tratamento. Pegas molhadas
slo especialmente problemati-
cas e nunca deveriam ser sobre-
postas para armazenamento por
periodos mais prolongados. As
camadas de fosqueamento e de
corrosdo dai resultantes sao
muito dificeis de eliminar e ge-
ralmente requerem operacdes
manuais. Solugbes dleo/dgua
usadas para lixamento, corte a
furaco s6 protegem o metal
durante um curto espaco de
tempo. Se a armazenagem for
prolongada, & necessario o em-
prego adicional de passivadores
ou anti-corrosivos, como, por
exemplo, solugbes a 0.3 — 1%
de;

Mitrato de sddio; Fosfato tri-
stdico; Cromato de potédssio e
Trietanolamina, com eventuais
adicbes de carbonato de sddio.

Se for necessédrio proteger a
peca durante vérias semanas, &
aconselhdvel o emprego de so-
lugbes passivadoras que for-
mem complexos ferrosos, tais
como, por exemplo:

30 g/l de Trilon BVT {produto

BASF): 10 g/l de Hidréxido de
Sddio; 5 g/1 de Nitrato de sédio.




Para acelerar a secagem, con-
vém pré-aquecer a solugdo a
40 — 60° C.

As peliculas protetoras até
agora mencionadas séo soldveis
em dgua, isto é, as superficies
das pecas tratadas poderdo ser
ativadas por desengraxe em
agua fria ou, se necessdrio, em
agua quente, sequido do desen-
graxe eletrolitico e da decapa-
gem &cida. Maturalmente, os
ions dos cromatos e dos nitra-
tos contidos nas camadas anti-
-corrosivas produzem um certo
grau de passivago. Se essa
passivacio for indesejada, pode-
réo ser usadas “repelentes de
agua” [composicio contendo hi-
drocarbonetos), que, em virtude
de sua capacidade tenso-ativa,
repelem a dgua e a umidade,
deixando sobre a pega uma fina
pelicula protetora de dleo, graxa
ou cera, a qual, antes da galva-
nizagdo, poderd ser removida
pelos processos usuais, Com a
resistBénela superficial desses
"Dewatering fluids” deve ser
tio reduzida quanto possivel,
em sua composiclo s6 sdo usa-
dos tenso-ativos de grande efi-
cécia, tais como édcidos carbdni-
cos perfluorizados e dcidos es-
tedrico “sulfoambarino” (7). Os
repelentes de dgua exigem ba-
nheiras de construcBo especial,
para permitir a drenagem perio-
dica do sedimento.

Especialmente problematica &
a protecio contra o fosquea-
mento de brilho da prata, cobre
e latdo. Solivel em dgua e em
élcool, o produto FC 126 da 3 M
Corp. recobre as pegas com
superficies finas, geralmente
monomoleculares, resistentes a
dcido sulforoso, dcido sulfidrico
e outros gases corrosivos.

Sob hipétese alguma devera
ser permitido que os operadores
protejam-se com cremes a base
se silicones, porquanto mesmo
uma infiltragio infima desses
produtes nos banhos de galvani-

zacho 4 poderd causar graves
transtornos.

PROCESSOS DE
PRE-TRATAMENTO

Muitos processos de pré-tra-
tamento causam alteragbes fisi-

cas e gquimicas sobre as superfi-
cies das pecas, que atingem a
propria estrutura do metal, a,
com iss0, aumentam a aderéncia
dos produtos graxosos, dificul-
tando sobremaneira a sua remo-
gdo. Por falta de conhecimento
especifico, muitas vezes sdo
usados processos que dificultam
0 pré-desengraxe. Ocorre tam-
bém a aquisigdo preferencial de
produtos aparentemente mais
baratos, que na realidade pude-
ram onerar consideravelmente o
processo.

LIXAMENTO E POLIMENTO

E bastante conhacido que cer-
tas massas sdo de dificil remo-
¢éo, alids muitas vezes sdo ape-
nas parcialmente removiveis.
Este problema se agrava ao se
tratar de pecas lixadas, escova-
das ou polidas, que devam ser
armazenadas por algum tempo.
Se a composicdo das massas
for inadequada, basta armazenar
as pecas por um fim de semana,
ou mesmo por uma unica noite,
para que Ja surjam dificuldades.
A causa desse inconveniente é
o ressecamento e envelhecimen-
to da massa, decorrente ndo
apenas da armazenagem, mas
também da polimerizagio e
umectagdo das composiches
ndo saturadas.

O processo que transforma e
decompbe a massa de polimen-
to é acelerado pela incidéncia
de luz, ventilagdo (oxigénio),
catalisadores metalicos e, espe-
cialmente, pelas altas tempera-
turas a que sdo submetidas as

pecas lixadas e polidas, que
podem atingir 200° C (em pontos
localizados, até 1000 C). Sab
tdo elevadas temperaturas, as
substincias orgénicas podem
sofrer ndo apenas oxidagdo, mas
também resinificacio e co-
queificago, Oleos parafinados,
dleos aromdticos e hidrocarbo-
netos, quando submetidos & con-
densacio, tendem a formar pro-
dutos de decomposigio, alte-
mente moleculares, viscosos e
até mesmo dcidos, capazes de
se ligarem quimicamente & su-
perficie da peca.

AQUISICAO DE OLEOS
E GRAXAS

O fabricante deve ser infor-
mado sobre o processo de de-
sengraxe a ser usado (por imer-
sdo ou por aplicacdo de solven-
te), o que |he permitird proceder
uma adequacho das substincias
graxosas e da base emulsifican-
te de suas pastas. O acréscimo
de quantidades minimas de adi-
tivos apropriados pode facilitar
sobremaneira o processo de
desengraxe.

Naturalmente, as pastas com
emulsificantes s&@o de preco
mais elevado, porém essa dife-
renga & |largamente compensada
pelo fato do produto resistir a
tempos de armazenamento con-
sideravelmente mais elevados.
O receio de que os emulsifican-
tes possam prejudicar o lixa-
mento ou o polimento é to-
talmente injustificado. Outra
orientacio totalmente errada é
aquela que determina a escolha
dos produtos de pré-tratamento
exclusivamente baseada no pre-
go, sem que se facam ensaios
prévios. Infelizmente, quase
sempre o comprador desconhe-
ce a cadeia de interdependéncia
das estapas de:

Compras; Lixamento/Polimen-
to; Desengraxe e Eletrodeposi-
co; de forma que ndo pode
avaliar os prejuizos causados
pelas massas inferiores, adqui-
ridas unicamente devido ao seu
prego mais barato.
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Nosso departamento técnico esta a
disposicdo de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacdo destes produtos como

também para qualquer 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 n? 1453 (sede prdpria) - Fones: 272-8916 & 63-2257 - 530 Pauln

Distribuidor no Rio Grande so Sul:
Uniéo de Produtos Quimicos 8. A, - Rua Donas Margarida n® 585 - Fone: 42-4876 - 42-5044




PARA GALVANOTECNICA

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

Tradicao e qualidade
desde 1.951



MAGNETISMO

Ainda nd@o foi possivel escla-
recer detalhadamente a forma-
¢io do magnetismo. O ferro-
magnetismo é definido como a
retificagéo dos magnetos ele-
mentares contidos no ferro e no
niquel, decorrentes dos proces-
sos de estiragem e de lixamen-
to desenvolvidos num tnico sen-
tido direcional. Exemplos: Esti-
ragem de tubos e arames, bem
como todos os processos unidi-
recicnais de lixamento e esco-
vamento.

O efeito da magnetizagdo nédo
se |imita ao substrato, porquan-
to atinge também as particulas
desprendidas no processo me-
cénico. Tendo se formado mag:
netizagap, as particulas metali-
cas aderem as extremidades da
peca. Se esses depdsitos néo
forem eliminados, o revesti
mento posterior da peca sera
prejudicado; a superficie se
apresentard &aspera, com proje
¢ies de pontas metdlicas. A
eliminagBo da massa de residuos
metalicos magnetizados e liga-
dos por matérias graxosas é
dificil e deve ser feita numa
Ginica etapa. E totalmente desa
conselhdvel proceder um pré
desengraxe com solventes orga-
nicos e depois procurar remover
0s remanescentes por desengra-
xe em banho de imersdo.

Para evitar a necessidade de
trabalhosos processos manuais

para remocdo do pd metdlico

aderido, que também provocard
poeira metélica no ambiente, o
procedimento correto é o de-
sengraxe com a simultanea eli-
minagc8o da massa de residuos
metélicos. Com solugbes orgé-
nicas o resultado desejado, de
desengraxe <+ l|impeza, é geral-
mente alcangado pela pressao
do liquido aplicado por esguicho
ou entdo pela forca mecénica
de expansdo das particulas de
alguns produtos sintéticos. Nos
banhos eletroliticos de desen-
graxe e de decapagem, a forma-
¢do de gases varre os residuos
metdlicos de sobre as superfi-
cies, porém deve ser conside-
rado que as pecas ndo poderdo
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ficar muito préximas umas das
outras.

Um processo desenvolvido
nos EUA, & base de solugéo
alcalina com efeito oxidante
(hidréxido de sddio e permanga-
nato de potdssio), ndo foi bem
aceita no mercado consumidor.

E verdade que a agitagio dos
banhos de desengraxe remove
08 residuos metédlicos magneti-
zados, porém & preciso levar em
conta que as particulas disper-
sas tendem a se depositar nova-
mente na peca. Esse inconve-
niente pode ser evitado pela
filtracdo continua [filtro magné-
tico) do liquido eletrolitico.

Tratando-se de pegas que
adquiriram um potencial magné-
tico excessivo [estiragem de
tubos ou lixamento longitudinal),
serd necessario desmagnetiza-
las por passagem continua em
campo de corrente alternada.

SOLDA E TEMPORA

As pecas devem ser limpas
antes da solda, pois quando oxi-
dados os materials graxos sfo
dificilmente = removiveis pelos
processos usuais de decapagem,
desengraxe por imerséo ou ele-
trolitico. Os banhos de decapa-
gem, usados com reversdo de
corrente, usados para a remocéo
de carepa, freglientemente pro-
vaocam o surgimento de camadas
escuras nas bordas das pecas,
que sd podem ser removidas
manualmente.

Nas soldas fortes é preciso
considerar o teor de prata. Du-
rante o pré-tratamento podem

se formar composicBes sensi-
veis a luz, dando origem a dife-
rencas de brilho na eletrodepo-
sigéo.

Jé é& sabido que, a tBmpera
preduz carburaches, que aumen-
tam o teor de carbono na super-
ficie da peca. Antes da eletro-
deposicéo, é geralmente neces-
sdria uma témpera por recozi-
mento, cuja duragdo e tempera-
tura devem ser determinadas
de conformidade com o material
da paca. O banho de témpera
ndo deve ser feito com dleos
residuais, de composigdes inde-
finidas.

Para o prétratamento néo
devem ser usados dleos ndo
saturados, de componentes du-
plos, pois os dleos resinificados
gio dificilmente removidos ou
emulsificados.

Pigmentos com alto teor de
metais pesados néo devem ser
usados para o tratamento de
metais néo ferrosos. De manei-
ra alguma devem ser usadas
pastas & base de dxido de ferro
em pecas de aluminio (fosquea-
mento por nebulizagio durante
a anodizacéo).

FORCAS DE LIGAGAO

As composicies dos mate-
riais usados para o0 engraxa-
mento é heterogénea e, de con-
formidade com a sua composi-
¢io quimica, podem conter:

a) Substincias de ions hete-
ropolares: Sais, cuja rede cris-
talina é mantida pela coeséo
provocada eletroliticamente [por
exemplo: dxidos, sulfetos, car-
bonatos, carbides, etc.).

b) Substéncias de fons homo-
polares: Substidncias orgénicas,
cuja estabilidade é mantida pe-
las forcas de “"van der Waals-
chen” [por exemplo: dleos, gra-
xas, ceras, solventes); parti-
culas anorgdnicas trivalentes
(exemplos: carbides, corindo):
lubrificantes bivalentes [exem-
plos: grafite, enxofre, mica, tal-
co, disulfeto de molibdénio .

A hipétese de se dissolver
substincias de ligagio atémica




homopolar por solventes igual-
mente hompolares carece de
fundamento ja na teoria e, natu-
ralmente, também & invidvel na
prética, visto considerar apenas
as forgas de coeséo, que agem
internamente na matéria. Na
realidade, as forgas de aderén-
cia, que ligam a camada engra-
Xante a peca, multiplicam o va-
lor potencial da forga de coeséo
interna. Qualguer operador pra-
tico sabe que o simples desen-
graxe por solventes néo remove
dleo mineral misturado com
particulas de grafite, disulfeto
coloidal de molibdénio ou enxo-
fre. Neste caso, é indispenss-
vel o emprego de meios auxilia-
res, isto &, o uso adicional de
energia ou movimento (pressio
por esguichamento ou ultrasom).
O desengraxe & um processo
complexo, de maltiplas facetas,
gque ndo pode ser considerado
apenas sob o ponto de vista das
ligagbes atdmicas.

O processo de desengraxe
deve superar as forcas de ade-
sdo, que agem no interior da
camada engraxante, bem como
as forgas de adeséio e de adsor-
¢do, atuantes entre o substrato
2 a camada engraxante.

COESAO

De acBo Intermolecular, a for-
¢a de coesdo é responsével pela
estabilidade fisica da matéria,
Geralmente a forca de coesfio é
malor nas matérias sdlidas, do
que nas liquidas (forgas de “van
der Waalschen®).

ADESAO

Ap contrdrio da coesfo, que
age na camada de dleo ou gra-
xa, a adesdo atua sobre o subs-
trato, atraindo e mantendo ade-
ridas sobre a superficie da peca
as particulas residuais [poeira,
grafite, remanescentes de pro-
cessos mecinicos).

ADSORGAO

A adsorco fisica faz com que
solugbes aguosas ou hidrogena-

das (por exemplo: Agua, cera,
petroleo, etc.) se acumulem so-
bre a superficie sdlida do subs-
trato, sem provocar reagio qui-
mica reciproca entre as duas
fases. A superficie metélica
ndc sofre alteragdes pela adsor-
clo fisica.

A adsorgdo quimica consiste
na reacdo reciproca entre a fase
sblida, adsorvente [e a camada
de cobertura adsorvido). Den-
tro de determinados limites,
dé-se uma troca de elétrons
entre os dtomos participantes,
isto €, uma reacio quimica re-
ciproca entre a fase metédlica e
a camada adsorvida. O proces-
s0 causa o aparecimento de
novas composigoes sobre a su-
perficie da pega, com uma pe-
netrago muito mais profunda
do que a obtida com a adsorgdo
fisica. Essa liga intensiva &
conseguida pela adsorcdo de
acidos graxos, écidos naftenos,
dcido fosférico ou compostos
de enxofre/dlec mineral.

Além de melhorar o poder
umidificante do 6leo (asperséo),
a adsorco quimica também
torna o lubrificante .mais resis-
tente a altas pressbes.

Apesar da camada de adsor-
gio guimica ser apenas mono-
molecular, a sua remocio de
sobre a superficie metédlica exi-
ge maiores quantidades de ener-
gia (15 — 100 Kcal/Mol) do que
a necesséria para afastar parti-
culas fisicamente ligadas [2 —
10 Kcal/Mol).

Tratando-se de dleo lubrifi-
cante pode causar saponifica-

¢bes nos mancais de rolos e
nos mancais de deslizamento,
inconveniente este que pode ser
reduzido por adicbes de polia-
mina.

As saponificagfes metdlicas
néo sdo apenas hidréfugas, mas
também oleosas, repelentes de
égua e de natureza afim com a
dos metals, assim elas s8o
adsorvidas pela superficie me-
télica. Como essas composi-
¢bes agem como suporte para
dleo, costumam, por isso, ser
usadas como lubrificantes e
graxa para a estiragem de ara-
mes, bem como para deforma-
céo a frio (estiragem profunda),
além de serem empregadas
como aditivo para aumentar a
resisténcia & pressdo.  Para
essa finalidade, s80 geralmente
preferidos os oleatos de alumi-
nio, estearatos de zinco e de
chumo, O oxiestearato de litio
(12) destaca-se por aumentar
a resisténcia ao cisalhamento.
Maturalmente, se submetidos a
altas temperaturas, esses pro-
dutos se introduzem em fissu-
ras, poros ou fendas e serd
muito dificil remové-las ou dis-
persé-los, especialmente porque
aumentam a viscosidade dos
banhos de desengraxamento até
o ponto de amarelecimento e
também porque alguns sabbes
metélicos tem um ponto de fu-
sio superior ao valor da tempe-
ratura de trabalho dos banhos
de desengraxe.

Quando =80 usadas massas
com pigmentos de teor dxido
metélico (por exemplo, dxido de
ferro, dxido de aluminio ou de
cromo), os sabdes formados po-
dem ser insoliveis em dgua,
como a formacio do complexo
gsegue a seqiiéncia:

Fe®* Cu*t NP+ Zp™ Cd*
AP+ Fe*+ Ca®+ Mg*+ da esquer-
da para a direita, para a agluti-
nagdo dos endurecedores de
édgua, é necessdrio que o cél-
cio e 0 magnésio se una a todos
s [ons de ferro e aluminio,
dando assim inicio ao complexo,
Como a ligagdo do complexo é
extremamente reversivel, pode
ocorrer que fons de potassa jé
integrados voltem a ser libera-
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dos, formando novamente sa-
boes de cdlcio hidréfugos, no
caso do banho de desengraxa-
mento conter vestigios de metal
pesado (por exemplo, devido a
defeito no revestimento prote-
tor).

O poder aglutinante do com-
plexo quimico da solugéo desen-
graxante nfo deve atuar apenas
sobre o0s endurecedores de
dgua, mas sim também ser efi-
caz com relagio aos ions metéa-
licos transportados pela solugéo
de pré-tratamento.

Mesmo em concentragdes In-
significantes, os sabbes calca-
reos e metédlicos formam uma
pelicula monomolecular sobre a
superficie do banho, que flutua
com 0s remanescentes de hidro-
carbonetos hidréfugos separa-
dos da fase aguosa.

Ao se retirar as pegas do ba-
nho desengraxante pode ocorrer
a sobreposicio dessas peliculas
flutuantes, que iriam se deposi-
tar sobre a superficie limpa da
peca, dando origem a uma nova
camada engraxante.,

As forcas de coeséio, adeséo
e adsorgio a serem superadas
pelo desengraxe, geralmente
séo interligadas e alcangam va-
lores consideréveis. S&o conhe-
cidas substéncias catibnicas,
cuja forca de adesfio sobre a
superficie metédlica é de 73
kg/cm? ou mais. Tais produtos,
se combinados com grafite, en-
xofre ou disulfeto de moligdénio
causam graves problemas no
processo de desengraxe e, por
outro lado, por possuirem exce-
lentes caracteristicas lubrifican-
tes e deslizantes, além de te-
rem afinidade com o préprio
metal, n8o gotejam, nem escor-
rem da pega, mesmo se esta for
mantida em posigio vertical.
Jé pode ser experimentalmente
provada que no caso de superfi-
cies recobertas de dleo, ao se
remover a camada lubrificante,
mantida a pega em inclinagéo
vertical, a pelicula transporta
consigo as particulas metélicas.
Esses produtos de alta eficién-
cia sho excelentes para evitar
que, durante processos mecéni-
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LIMPEZA

cos, a ferramenta entre em con-
tato direto com a peca, além de
desviarem o calor produzido
pelo atrito. Infelizmente, trata-
ge de produtos muilto dificels
de serem totalmente removidos.

Duas caracteristicas fisicas
exercem grande influéncia no
processo de desengraxe:

1) ponto de fuséo de goteja-
mento:

2) viscoslidade.

PONTO DE FUSAO E PONTO
DE GOTEJAMENTO

As pastas lubrificantes con-
tém graxas, ceras e substéncias
inteiramente  sintéticas, que,
para tornar possivel a limpeza
e emulsificagdo, devem ser li-
quefeitas no banho de desen-
graxe. E, portanto, imprescindi-
vel que a temperatura do banho
seja superior ao ponto de fuséo
do produto. N&o teria sentido
tentar remover produtos graxo-
sos em banhos a 75° C, se o
ponto de fuséo desses produtos
for de, por exemplo, 85° C.
Deve ser também considerado
que, tratando-se de camadas
mais grossas de pasta, haverd
um certo efeito de isolacéio tér-
mica,0 que poderd requerer um
tempo adicional para conseguir-
se o amolecimento do produto.
Por estas razies, é aconselhavel
g0 usar pastas cujo ponto de
fusfo seja de 3 — 5° C inferior
& temperatura de trabalho do
banho de desengraxe.

VISCOSIDADE

Como é bem conhecido, vis-
cosidade vem a ser a resisténcia
que os fluidos oferecem ao
movimento relativo de suas par-
ticulas, podendo portanto se di-
zer que o grau de viscosidade
é o grau de fricgBo interna das
particulas contidas num liquido.
A unidade dindmica da viscosi-
dade é:

1 Poise (P) = 1 dyn.s.cm™—*
1 P = 100 cP (centipoise)]

Um Poise é portanto a forga
necesséria para, dentro de uma
coluna de liquido com 1 cm de
corte transversal e 1 cm de altu-
ra, deslocar, em sentido paralelo,
uma camada superior sobre uma
camada inferior do liquido & ra-
zéio de 1 cm/s. No desengraxe,
especialmente na emulsificag8o,
trata-se da separagio de fases
hidréfugas na dgua, isto &, par-
ticulas de déleo ou graxa lique-
feita, que devem ser afastadas
das moléculas de dgua. Para
conseguir essa separagdo, é ne-
cessdrio aplicar um determina-
do coeficiente de forga e ener-
gia. Naturalmente, os produtos
de alta viscosidade s@o mais
dificeis de serem separados. A
solugho mais econdmica para
separar as particulas oleosas é
a movimentagdo intensiva do
liguido do banho (por bomba
especlal ou agitador).

A viscosidade é fortemente
afetada pela temperatura.

200 C

60° C

Acidos oleicos

386 cP 94 cP

Também os dcidos graxos apresentam graus de viscosidade diversos:

Acidos graxos
Acido palmitico
Acido estedrico
Acido oleico

Acido oleico (ricino)
Oleo de colza

cP *C
3,84 75
9.04 75
940 B0

16,9 100
274 100




A viscosidade da dgua, isto &,
a fase externa das emulsdes
dleo/dgua, é de:

15* C: 1,14 cP
85* C: 0,30 cP

Aps produtos pastosos de pré-
tratamento, que contém parti-
culas metédlices ou pigmentos
minerais de diversas densida-
des, costumam ser acrescenta-
dos aditivos para sumentar a
viscosidade, com o que se visa
elevar a estabilidade da pasta
@ a resisténcia ao tempo de
armazenamento. Para este fim,
s@o geralmente empregados:

glicdis de celulose ou éter
glicélico de celulose;

derivados poliacrilicos:

glicéis de polietileno de alta
cadeia molecular;

acido naftalinosulfénico —
produtos de condensacéo.

O uso de tais aditivos pode
influir no efeito de desengraxe
de diversas formas. O aumento
da viscosidade tanto pode retar-
dar a limpeza, como também
estabilizar as emulsdes forma-
das. Deve, também, ser consi-
derado o efeito de enxaguamen-
to, que pode ser prejudicado
pela presenca de alto polimeros.
Neste caso, dé-se a formagdo
de finas peliculas, que, trans-
portadas até o banho eletroliti-
co, causam falhas de galvaniza-
céo [fosqueamento por nebuli-
zagéo).

ASPERSAO E UMIDIFICAGAO

A asperséio e a umidificagdo
séo 2 processos fisicos simila-
res, Por aspersfo, entende-se
que uma fase nio solivel em
dgua recubra outra fase, sélida
ou liquida (por exemplo: éleo

sobre dgua ou graxa sobre me-
tal). J& por umidificagdo, com-
preende-se que uma fase aquo-
sa recubra uma fase sélida (por
exemplo: &gua sobre metal). A
asperséio se déd quando as for-
cas de adesdo entre dleo e dgua
superam as forgas de coesdo no
interior da fase.

Coeficientes de Aspersdo sobre
Agua a 20° C

n-Propanal 49,0 erg/cm?®
Acido oleico 246 erg/cm*®
Parafina — 13,5 erg/cm®

Verifica-se, portanto, que =a
parafina forma gotas sobre a
dgua, cuja forma seréd esférica
ou similar a lentilhas [coeficien-
te de aspersBo negativo], en-
quanto que o écido oleico se
espalha, formando uma pelicula
sobre a d4gua. Quando o volume
da pelicula aspergida supera a
darea superficial da d4gua, somen-
te uma parte das substéncias
insoliveis serd aspergida sob a
forma de filme monomolecular,
o excedente ird se agrupar sob
a forma de gotas. Apesar do fil-
me ser extremamente delgado
— a espessura de um filme de
azeite de olivas sobre a dgua é
de apenas 0,0000025 mm — este
pode influir consideravelmente

na velocidade de evaporacho e
na tensfo superficial. Uma fina
pelicula de dlcool estedrico re-
duz a evaporagcio da dgua em
ca. de 25% e Rayleigh, J& em
1890, provou que 1,5 g de édcido
oleico por 1 m?* de superficie de
dgua reduz a tensdo superficial
em 16 dyn/cm. Camadas super-
ficiais e peliculas sobre a super-
ficie do banho desengraxante
sBo especialmente perigosas
porque, mesmo as mais diminu-
tas quantidades dessas substén-
clas, sbo suficlentes para reco-
brir toda a superficie do banho.
Como exemplo, pode ser citado
que, a capacidade umectante da
dgua j4 é prejudicada pela pre-
senga de um filme de dleo de
apenas 0,00005 mm.

No limite dgua/ar as peliculas
superficiails de édcidos graxos,
sabBes metélicos ou hidrocar-
benetos de longa cadeia mole-
cular com terminal polarizado,
08 grupos de carboxil hidréfilo
ou outros terminais polarizados
da cadeia molecular se ancoram
na fase aquosa, enquanto que os
hidrocarbonetos hidréfugos per-
manecem em posicio vertical,
aflorando na superficie.

Especialmente perigosas séo
as peliculas formadas por élca-
lis esteéricos minerais, cujas
cadeias hidréfugas possuem in-
terligagbes consideravelmente
rigidas. Ao se retirar uma pega
limpa do banho, essas peliculas
podem se justapor sobre a su-
perficie metélica, dando origem
8 nova camada engraxante.

A formagio dessas peliculas
pode ser evitada pela emulsifi-
cagio ou por dispersio profun-
da da fase insolivel em &gua,
sendo esta uma das principais
incumbéncias do desengraxe al-

calino por imerséo. .
{Cont. no préximo nimero)
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GALVANO

BANHO DE CADMIO

CIANIDRICO E SEM CIANETO

O problema ecoldgico é visto
com muita atenglo nos dias de
hoje, quer pelas autoridades sa-
nitdrias, quer pelo cidadéo co-
mum.

Em todo o mundo, este & um
problema sério e hé necessida-
de de uma unifo de esforgos
para atacd-lo e transpd-lo. Os
fornecedores de processos pa-
ra eletrodeposigdo, naturalmen-
te tém de dar a sua contribui-
¢io para amenizar o problema.
Realmente muitas horas tem
sido dispendidas nos |aboratd-
rios de pesquisa com a finali-
dade de ajudar o galvanoplasta
a ter um efluente final menos
téxico, um acabamento bom e
um prego interessante.

O Céadmio é por si s6 um ele-
mento pernicioso, porém o cia-
neto de sddio que entra na
composicio dos banhos conven-
cionais, agrava muito a situagéo
dos efluentes.

A formulacBo de um eletrolito
cianidrico convencional, seria a
seguinte:

Oxido de cadmio
— 26 g/l

Cianeto de sddio
— 130 g/!

Soda Céustica
— 10 g/l

Aditivos patenteados
— 2 a 10 ml/l

Jé um banho &cido terd
a seguinte formulagéo:

Oxido de cadmio
— 45 g/l

Acido Sulfdrico (a 1.,84)
— 120 g/I

Aditivo patenteados
— 18 5%

! A
Sergio Pereira, da Tecnorevest

Condigbes de Operacdes

As condigbes de operacio em
geral, equipamentos, etc., séo
similares para os dois proces-
sos. Entretanto existem certas
caracteristicas operacionais di-
ferentes e que seréio menciona-
das a seguir.

Tanque

O processo cianidrico pode
trabalhar com um tangue de
chapa de ferro sem revestimen-
tos, embora que isto ocasione
alguns transtornos, como corren-
tes parasitas, etc. Quanto ao
processo &cido, é logicamente
imprescindivel o uso de tanques
revestidos com material antia-
cido.

Uma agitagdo catddica da or-
dem de 3 m/min. deve ser pre-
vista especialmente para os
banhos éacidos.

Densidade de Corrente

Mos banhos dcidos a faixa de
densidade de corrente catddica
é de 1 a 3 A/dm?, enquanto nos
banhos alcali-cianidricos, esta
faixa € um pouco maior [1—4
A/dm?). A tensBo em banhos
parados estard entre 2 a 4V. e
em banhos rotativos de Ba 12 V.

Rendimento Catbdico e
Poder de Penetragio

O rendimento catddico para
ambos os processos estd entre
90 8 949%.

A 2 A/dm? haverd um depé-
sito 0,75 micros em minuto.

O banho écido possui exce-
lente poder de penetragéo, o
banho cianidrico tem também
bom poder de penetragio que
decresce & medida que o banho
& usado, pois este carbonata-se,
o que reduz o poder de penetra-
cio.

Temperatura

Tanto o processo Acido como
o clanidrico, aquecem por efeito
joule. Este fendmeno, é parti-
cularmente sentidc em banhos
rotativos, onde a resisténcia a
passagem de corrente é evi-
dentemente maior.

A refrigeraco é muitas ve-
zes necessdria, principalmente
no processo Acido. Esta refri-
geragiio pode ser obtida, atra-
vés de trocador de calor, que
pode ser uma serpentina onde
circula dgua gelada, proveniente
de uma unidade de refrigeracio.

No caso de banhos alcalinos
a serpentina pode ser de tubo
da ferro sem costura. Para os
banhos Acidos, a serpentina
deve ser de teflon ou monel.

IMPUREZAS

Ambos os banhos de cadmio
podem ser contaminados com
metais como chumbo, cobre,
zinco, niquel, etc. & também
com matéria orgénica. Para re-
mocao desta altima, devemos
tratar a solugdo com carvio
ativo e filtré-la.

Para remocio de metais pe-
sados, podemos usar pd de cad-




mio que também obriga a uma
filtragdo do banho. Por eletrd-
lise seletiva, é também possivel
a remogio de contaminagdes
metélicas.

Anodos

0Os banhos de cadmio necessi-
tam de anodos bastante puros
[95.,99%).

Podem ser usadas chapas, bo-
las ou varetas. Estes dltimos
tipos necessitam de cestas, que
para o banho alealino podem ser
de ago.

Para os banhos écidos, é ne-
cessério o uso de cestas de ti-
ténio. A relagdo catodo, anodo
deve ser de 1:1 e quando o teor
de metal subir acima do permi-
tido, devem ser substituidos al-
guns anodos soliiveis por ano-
dos insoliveis.

Pré e Pos-Tratamento

O prétratamento € uma se-
quéncia de operagdes muito Im-
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portante para a obtengio de um
bom acabamento final, e tam-
bem para evitar contaminagéo
dos banhos.

O pré-tratamento deverd ser
idealizado de acordo com o es-
tado das pecgas a serem benefi-
ciadas e o processo escolhido.

As solugbes de desengraxan-
te e decapagem devem ser tro-
cadas com uma frequéncia pré-
determinada para evitar proble-
mas de reprocessamento de
pecas ou contaminagdo dos ba-
nhos, o que redundaria em um
Gnus malor para o galvanoplas-
ta, do que trocar as solugdes
ndo regenerdveis no tempo ade-
quado,

Via de regra um desengraxe
preliminar em solvente orgénico
seguido de desengraxante qui-
mico e decapagem, s&o suficien-
tes para um banho cianidrico. O
banho acido deverd ter também
um desegraxante eletrolitico.

Para obtengéo de uma boa
resisténeia & corrosBo, as ca-
madas de cadmio eletrodeposi-

tadas, devem ser passivadas. O
processamento para passivar
camadas obtidas em banhos cia-
nidricos ou #cidos é o mesmo.

Acabamento

O acabamento obtido pelo
processo é&cido & superior ao
alcalino quanto ao brilho. Podem
ser usados diferentes tipos de
passivadores de acordo com a
finalidade desejada. A camada
de cromatos transparente é de
menor valor protetivo, seguem-
se amarelo iridescente, preto e
verde oliva.

Tratamento dos residuos

Sem divida, o maior atrativo
do banho dcido é na drea de
tratamento das dguas residué-
rias.

Eliminar cianetos é um pro-
Ccesso caro e que envolve uma
série de equipamentos, cujo in-
vestimento para sua Instalagéo
é bastante alto. e




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




Sevocé gosta

de pescar,
nadar, esquiar.
Se voce pensa
- noamanha

entao...




Mantenha isto

limpo.

O imperativo é claro. Nds precisamos limpar
nossas aguas e mantélas limpas.

Como resultado a industria de galvanoplastia
encontra-se face a dois problemas. De um lado
atender as exigéncias das autoridades sanitdrias.
de outro lado atender as especificagbes técnicas

Por este motivo a Tecnorevest trouxe de dois
dos maiores centros tecnoldgicos do mundo —
US.A. e Alemanha — processos que ajudam o
galvanoplasta a resolver o problema de como
produzir um bom acabamento sem os sérios pro-
blemas de poluicéo

ZINCAL lI* — 0O banho de Zinco alcalino sem
cianetos ja plenamente aprovado no Brasil @ em
uso em muitas das maiores empresas de nosso
territério.

(1 e .
SLZ®2 0 processo de Zinco écido ideal para
beneficiar pecas de ferro fundido ou pecgas que
tenham sofrido tratamento térmico.

SLZ PLU oo Banho de Zinco acido sem amd-
nea. Produz depdsitos excepcionalmente brilhan-
tes, a partir de uma solugdo levemente &cida e
sem o0s problemas ocasionados pelos sais de
amdnea.

KADIZID®*“ o processo de cadmio acido de
alto brilho e que evidentemente ndo contém cia-
netos.

™
CU PURE*— o novo banho de cobre alcalino
sem cianetos que ajuda-lhe a8 manter nossas dguas

1TeECNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 — Fones: 452-4422 — 452-4743 —
452-4198 — TELEX (D11) 4464 — BR

Cx. Postal: 557 — CEP 09700 — Sao Bernardo
do Campo, SP

Processos desenvolvidos pelas nossas represen-
tadas: g







Kﬁ}DtE.ID ZINCAL | SLZ PLUS
cadmio zinco alcalino | zinco acido

aciao 5/ cianeto i s/ amonea
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Rua Oneda, 574 — Fones: 452-4422 — 452-4743 —
452-4198 — TELEX (011) 4464 — BR.

Cx. Postal: 557 — CEP 09700 — S&o Bernardo
do Campo, SP.
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CONTROLE DE BANHOS
DE NIQUEL

Por LOUIS GIANELOS

A purificagio de uma solugéo
para remover contaminagdes em
geral é considerada como um
mal necessério, especialmente,
quando se tem de fazer um tra-
tamento do banho inteiro.

A purificagdo pode ser demo-
rada, ndo produtiva, cara, suja
e se ndo for bem executada
pode resultar na necessidade de
uma purificacfo adicional. Além
disso o processo pode ser par-
ticularmente frustante pelo fato
que muitas das contaminagbes
sfo introduzidas de fontes fora
do préprioc banho de eletrode-
posicao.

Para expressar numa outra
maneira, a necessidade de pu-
rificagdo & proporcionalmente
inversa a altura dos meios use-
dos para a manutengéo do ciclo
inteiro. € menos caro @ muito
menos trabalhoso de tomar as
medidas necessérias de elimi-
nar a fonte de contaminagGes
do que se apolar em tratamento
de purificagio para manter o
processo em operagio. No pas-
sado & prétice que permitia o
arraste do nfguel entrar no sis-
tema de esgotos sem gque ne-
nhuma parte deste voltou para
a solugdo, servia para limitar
a concentracio das contami-
nagges.

A importincia atual dada ao
tratamento dos efluentes requer
uma malor recuperagio dos ar-
rastes do niquel as quais rein-
troduzem Iimpurezas que antiga-
mente foram para o esgoto. O
resultado & um nivel de impu-
rezas mais altas no banho de
eletrodeposicgéo.

MANUTENGCAO PREVENTIVA

A purificagio pode ser subs-
tancialmente reduzida se o ope-
rador observa certos procedi-
mentos simples de manutengéo

preventiva. A lista abaixo con-
tém algumas das préticas de
manutengio para os banhos de
niguel:

1. Usar sacos de anodos
proprios e tomar certas precau-
goes quando manipula os sacos
de anodo ou cestas de titénio
para evitar o corte ou rasgo dos
Sacos.

2. Controle para que a drea
anddica certa sempre seja man-
tido durante a operagio.

3. Verificar se o barramento
das gancheiras tem suficlente
drea para providenciar a capaci-
dade de corrente; normalmente,
para cada 750 Amperes de car-
ga mdxima sBo necessérios
6.5 cm? [1:15A/mm?).

4. Evitar que pegas calam
das gancheiras no banho.

5. Remover todas as pecas
caidas, rapidamente, antes que
se corroam e contribuam para a
contaminagio da solugéo.

6. Manter os contatos elé-
tricos das gancheiras e catodos
e barramento catédico/anddico,
firme e sélido. Ndo deve existir
nenhuma caida de wvoltagem
aprecidvel pelos contatos das
gancheiras.

7. Evitar variagbes no re-
vestimento de gancheiras e con-
sertar revestimentos avariados
ou contatos engrossados com
niquel, os quais aumentam o©

(3. DE UMA SERIE DE 3)

arraste de um processo para
outro.

8. Evitar avariagéo dos re
vestimentos dos tanques e exe-
cutar o conserto dos tanques
imediatos quando estas avarias
acontecem.

8. Filtrar todo o banho re-
cuperado antes de seu retorno
para o tangue de produgéo —
preferivelmente por uma bomba
filtro com carvéo ativo.

10. Adicionar produtos qui-
micos e aditivos regularmente
ao banho para manter a solugéo
num nivel &étimo para cada
componente.

11. Manter a temperatura
da soluglo dentro da faixa indi-
cada para obter os resultados
desejados.

12. Controlar e ajustar o
pH em uma base regular.

METODOS DE TRATAMENTO
Filtragdo:

A simples filtragio remove
particulas que podem entrar na
solugio como por exemplo:
poeira; abrasivos do polimento;
etc. e também remove precipi-
tados como os hidréxidos de
ferro, aluminio e silicio.

Falando em termos gerais, o
filtro deve ser capaz de filtrar
particulas de medidas de 10 a
15 micra (menor se for exigido)
com uma capacidade expressa-
do em wvolume do banho por
horas, dependendo da agitagéo
usada.

Para banhos com agitagéo a
ar, nos quals as particulas ten-
dem se manter em suspenséo,
essa capacidade deve ser em
volume por hora. Solugbes com
agitacBo mecénica, nas quais as
particulas tem a tendé&ncia de
decantar, a capacidade de fil-
tragho deve ser 1 volume cada
2 horas.

25




Normalmente a filtraglo con-
tinua mantém a solugéo livre de
matéria que produz aspereza.
Em casos sérios de aspereza
pode ser mais facil e mais répi-
do filtrar a solugdo para tanque
de reserva, ida e volta ao, invés
de filtrar somente dentro do
tangue de operacBo. Isto espe-
cialmente é o caso quando pe-
¢as caidas ou sacos de anodos
rasgados contaminam a solugéo
com a mesma velocidade que
os filtros podem tirar.

O uso do filteraid facilita
significativamente a eficiéncia
do filtro. O tipo do filteraid deve
ser escolhido compativel com a
solugio, deve obedecer as re-
comendacbes do fornecedor do
processo. A quantidade de fil-
teraid deve obedecer as instru-
ches do fabricante do filtro.

Filtrago com carv@o ativo:

A adicéo regular de pequenas
quantidades de carvéo ativo
para o filtro ajuda a remover
muitas das contaminagbes orgéa-
nicas que entram na solugdo de
niquel.

O uso de carvéo ativo pode
resultar na necessidade de lim-
pezas frequentes do filtro, mas
Isto se paga facilmente pela
redugéo da frequéncia da purifi-
cagBo completa da solugéo,
especialmente, contaminagbes
como: dleos; graxas; pastas de
polimento; humectantes dos de-
sengraxantes, etc. Adigbes de
carvio ativo devem estar na
ordem de 0,12 g/1 uma vez por
semana, @ mais frequentemente
se o grau de contaminagio for
alto ou se o tanque é usado
para mals do_que cinco turnos
por semana.

A filtragBo com carvéo ativo
ndo é a solugdo Gnica para to-
dos os tipos e quantidades de
contaminagbes orgénicas. E so-
mente Gti| para remover peque-
nas quantidades de contamina-
¢bes em uma base continua.

Purificacéo eletrolitica:

Em certos casos, especial-
mente, na eletrodeposigio so-
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bre Zamak, a solucdo é conti-
nuamente contaminada com im-
purezas metédlicas como cobre e
zinco. Quando estas contamina-

g¢bes derem problemas, pode
ser usado a eletrolise continua
para purificar a solugéo, sem a
interrugdo da produgéo. Esse
m usa a vantagem gue em
densidade de corrente baixa
algumas das Impurezas metéli-
cas — especificamente cobre,
chumbo, zinco e céddmio-eletro-
dapositam com uma velocidade
maior que em densidade de
corrente alta, Esse procedimen-
to requer um pequeno tanque
auxiliar com revestimento apro-
priado e equipado com uma
superficie anddica e catddica.
Deve ser operado com aproxi-
madamente 20 a 50 Apm/m2.
Um sistema adequado é o uso
de uma bomba e uma cascata
para manter uma filtrago cons-
tante do banho para o tanque
auxiliar e deste para o tanque
de producéo.

O tanque auxiliar requer,
aproximadamente 0,1 m? de cha-
pa seletiva para cada 400 litros
do volume do tanque de pro-
dugéo.

Sendo que a agitagdo acelera
a remogio das Impurezas, o
tanque auxiliar deve circular
1/4 a 1/3 ou mais do volume
total da solugio por hora da
operagio.

A chapa seletiva (catodo) de-
ve ser colocado para providen-
ciar variagio na densidade de
corrente e posto de uma forma
que fiqgue a uma distincia mé-
xima de 7.5 cm da superficie
anddica.

A velocidade da soluglo que
pasa na superficie dos catodos
deve ser no minimo 1.8 m por
minuto.

Métodos de tratamentos
por carga

Os tratamentos por carga re-
querem um tanque de reserva
também pode ser usado para
manter o banho temporariamen-
te quando o tanque de produgéo
estiver com vazamento.

O tanque de reserva deve ser
equipado com aquecimento e
agitacdo. Uma pequena inclina-
¢do do fundo do tanque, ajuda
a esvazid-lo com uma perda mi-
nima da solucéo.

Os tratamentos por carga
muitas vezes produzem grande
quantidades de materials inso-
liveis os quals devem ser de-
cantados antes da filtragéo da
solugéo para o tanque da produ-
géo. O periodo de decantacéo
pode ocupar até 24 horas. De
qualquer jeito o filtro deve ter
uma caapcidade suficiente para
absorver o precipitado; se néo o
precipitado entupird o filtro e
tornar-se necessdrio a limpeza
frequente do filtro.

TRATAMENTO DE ALTO pH

No tratamento de alto pH, o
pH da solugBo é aumentado
usando produtos alcalinos ade-
quados. O alto pH da solugio
precipita muitas impurezas inor-
génicas em forma de hidrdxidos
insoliveis. As impurezas que
sBo mais fécil de remover s8o:
Ferro (Fe*? e Fe*?), Aluminio
(Al+?) Silicio (SI+*) e Cromo
(Cr+%), pequenas quantidades de
Cobre (Cu*?) e Zinco (Zn*?),
porém quantidades menores
desses materiais sdo removidos
pela purificagio eletrolitica.

O carbonato bésico de niguel
e/ou hidroxido de niquel séo os
produtos preferidos para o au-
mente do pH, néo introduzem
ions estranhos a solugéo e pelo
fato que eles sdo suficiente-
mente alcalinos para neutralizar
2 acidez da solugo. Outros
materials alcalinos como por
exemplo: Cal e soda céustica,
ja foram usados, porém eles
contribuem ions estranhes a
solucdo e introduzem o risco de
aumentar demais o pH, resultan-




do em uma perda do niquel por
precipitagio. Mesmo com o pre-
¢o alto do carbonato de niquel,
deve-se considerar que a sua
adico ao banho também se adi-
ciona o metal niquel. MNormal-
mente, se usa um excesso de
carbonato de niquel para asse-
gurar que o pH deve aumentar
até o seu valor mais alto, nor-
malmente, em redor de 5.5.

O tratamento com alto pH
deve ser feito em temperaturas
altas para acelerar a reacdo,
como também para a remogao
do didxido de carbono formado
durante a neutralizacdo (agindo
como um tampdo de pH mais
baixo), e para facilitar a coagu-
lagio dos hidréxidos metédlicos
a serem removidos. A filtragBo
pode ser dificil devido ao mate-
rial em excesso e a caracteris-
tica gelatinosa desses hidrdxi-
dos metédlicos. O filteraid nestes
casos & uma ajuda importante.

TRATAMENTO COM
CARVAO ATIVO

0O carvéo ativo & um carvio
artificial que tem como caracte-
ristica um grande poder de
absorgdo devido a sua imensa
area superficial. Muitos produ-
tos s@o absorvidos pelo carvéo
ativo, mas existem alguns que
resistem a absorgdo. Por esta
razéo o tratamento com carvéo
ativo ndo deve ser visto como
um melo milagroso que remo-
verd todas as contaminagdes
orgénicas. O carvio ativo é pro-
duzido de diversas formas, para
obter qualidades, medidas de
particulas e poder de absorgéo
diferentes e por este meio obter
capacidade diferentes de remo-
¢ho para certas substéncias or-
génicas. A quantidade de carvao
usado varia conforme o tipo do
carvéo usado como também em
relacdio ao tipo da contaminagéo
orgénica a ser removida.

A maioridade dos tratamentos
com carvad ativo requeram uma
quantidade de 2,5 até 10,0 g/l,
sendo uma quantidade normal
5.0 g/l

O processo de absorcéo é
razoavelmente répida; a maiori-
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dade dos componentes orgéni-
cos & absorvido dentro de al-
guns minutos apdés o contato
inicial. Em temperaturas baixas
normalmente é obtido uma efi-
ciéncia malor, porém a tempe-
ratura ndo & um fator importante
comparado com a influéncia do
tipo e da quantidade do carvio
usado. Geralmente os tratamen-
tos com carvlo ativo séo efetua-
dos com temperaturas elevadas
entre 60 a 70°C durante no mi-
nimo algumas horas e muitas
vezes durante a noite. A razBo
para esta anormalidade é mais
prético do que tedrico: O carvéo
ativo gue tem forma fina como
se fosse um tipo de poeira é
mais facil de humectar e dissol-
ver em temperaturas elevadas e
a filtragdo do carvéio é mais facil
se for dado um tempo suficiente
para a decantagdo.

Em certas ocasifes o trata-
mento de oxidacdo usando dqua
oxigenada ou permanganato de
potdssio precedem o uso do
carvdo ativo.

O objetivo do tratamento da
oxidaglo é destruir as Impure-
zas pela oxidac@o ou oxidar a
impureza para um outro compos-
to orgénico o qual é removido
mais facilmente com carvéo ati-
vo. Os tratamentos por oxidagéo
nio devem ser usados indiscri-
minadamente sendo que o ex-
cesso do oxidante pode produ-
zir efeitos ndo desejados, espe-
cialmente quando se usa o per-
manganato de potassio.

Os tratamentos de oxidagéo
frequentemente sdo precedidos
por filtragdo com carvéo ativo
ou tratamentos com carvdo ati-
vo para remover alguns com-
postos orgdnicos e reduzir a
quantidade necesséria de oxi-
dante.

PURIFICAGAO ELETROLITICA
POR CARGA

As purificagbes eletroliticas
por carga envolvem o uso de
chapas seletivas, anteriormente
niquelas, e usadas diretamente
no tanque de produglo. A drea
da chapa seletiva deve ser o
méximo possivel para obter uma
eficidncia méxima. As condi-
¢bes de operacSo sio as mes-
mas ja discutidas.

SELEGAO DO METODO CERTO

Quando fol identificado uma
das contaminagbes comuns, a
aplicagiio de uma purificagdo
especifica & uma coisa simples.

Em muitos casos, especial-
mente quando ocorre contami-
nagdo orgénica, o contaminante
nem sempre pode ser identi-
ficado.

Infelizmente, nem sempre
existem procedimentos, clara-
mente definidos para selecionar
o método da purificagéo. Mestes
casos é necessdrio determinar
o método mals adequado no la-
boratério.

Primeiro, & necessério dupli-
car o problema por meios de
um teste de eletrodeposicéo.

Segundo, os tratamentos indi-
cados como “métodos escala-
dos” o0s quais aparecem nas
péaginas seguintes, devem ser
executados.

Finalmente o teste de eletro-
deposicdo é repetido com a so-
lugio a ser tratada. Se o resul-
tado for satisfatorio todas as
quantidades usadas no teste de
laboratério séo calculados para
as quantidades do tanque de
produgéo. Falando genericamen-
te, defeitos observado na ele-
trodeposicio de niquel podem
ajudar para determinar a sele-
géo do método de purificagéo.

Antes de qualquer tratamento,
a composicdo da solugéo e as
condicbes operacionais devem
ser analisadas e ajustadas para
gue elas figuem nos parémetros
indicados. Os seguintes dire-
tivos podem ser usados na
execucdo dos testes de labore-
torio:
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Efeitos de altas densidades
de corrente sdo frequentemente
causados pela precipitagio de
impurezas inorgénicas,

Com alta densidade de cor-
rente o pH do filme catddico &
frequentemente mais alto do
que pH no qual essas impurezas
ficam em solugio. A codeposi-
cdo e/ou a absorcdo dos abri-
Ihantadores pelos hidréxidos
metédlicos gelatinosos produzem
camadas esbranquigadas - acin-
zentadas. Sendo que as impu-
rezas precipitam com o pH alto
eles podem ser removidos pelo
tratamento com alto pH.

Efeitos de densidade de cor-
rente baixa séo causadas, mui-
tas vezes, pela deposicio pre-
ferencial e pela absorcio das
impurezas, tanto orgénicas co-
mo inorginicas. Ambas, a puri-
ficago eletrolitica (para impu-
rezas orgénicas e inorgénicas),
e o tratamento com carvao ativo
(para Impurezas somente or-
gédnicas) devem eliminar estes
defeitos.

Outros efeitos incluindo pi-
caduras, nevoas, problemas de
dutilirade, etc. requerem provas
para determinar o tratamento
adequado.

Em muitos casos & melhor
iniciar com o tratamento mais
simples e continuar com outros
tratamentos até o problema ser
resolvido.

A sequéncia sugerida é a se-
guinte;

1. Tratamento com carvio
ativo.

2. Tratamento com carvéo
ativo com alto pH.

3. Tratamento com carvéo
ativo seguido pela oxidagéo,
mais tratamento com carvio
ativo e tratamento com alto pH.

METODOS ESPECIAIS
DE TRATAMENTO

Em alguns casos, certos con-
taminantes especificos néo po-
dem ser removidos pelos méto-
dos acima Indicados pela natu-
reza do prdprio contaminante.
As seguintes impurezas servem
como exemplo:

Célcio (efeito de aspereza)
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O Cdlcio ([em forma de sulfa-
to) tem uma solubilidade limi-
tada no banho de niquel, nor-
malmente, em redor de 0,5 g/I.

Se o teor do célcio estiver em
excesso este cristaliza e causa
uma aspereza de agulhas.

O célcio pode ser parcial-
mente removido usando a van-
tagem da sua baixa solubilidade
em altas temperaturas. Uma
filtracho a 70°C removerd me-
tade do teor de célcio, porém,
deve tomar cuidado sendo que
qualquer reducdo da temperatu-
ra durante o tratamento redis-
solved o sulfato de célcio preci-
pitado. Um método mais efi-
ciente é a adicdo de bifluoreto
de sddio ao banho de niguel
para precipitar o fluoreto de
cédlcio que é mais Insolivel.
Esse método também precipita-
rda o magneésio; e por isso, a
guantidade do bifluoreto de
stdio deve ser calculado em
quantidades toquiométricos pa-
ra preclpitar, exatamente, o cél-
cio e magnésio na solugéo. Este
tratamento deve ser seguido
por um tratamento com pH alto.

Fosfato (efeito de alta densl-
dade de corrente)

O fosfato pode ser removido
por tratamento com alto pH,
porém este processo é lento. O
método mais eficiente é a adi-
glo (com pH abaixo de 4,0) em
excesso de um sal férrico, por
exemplo: Cloreto férrico para
precipitar o fosfato férrico mais
insolivel. O fosfato férrico pre-
cipitado, como também o exces-
so de ferro, podem ser removido
com um tratamento de alto pH.

Nitratos (efeitos de desenvol-
vimento de gases em alta den-
sidade de corrente).

A presenca de nitratos no ba-
nho de niquel reduz a eficiéncia

catddica, a qual resulta em for-
macho de gés hidrogénio.

A quantidade de gases de-
senvolvidos é proporcional a
concentragio do nitrato. O hi-
drogénio tem a tendéncia de
reduzir o nitrato, produzindo as-
sim diversos produtos incluindo
amonea. Sendo que a amonea
néo pode se removida faciimen-
te, e contribui para aumentar as
tensfes internas e perda de
dutilidade, é de Iimporténcia,
que tanto amdnea como nitratos
que produzem amonea, ndo en-
trem na solucgdo.

Porém quantidades pequenas
de nitrato (menor que 0,05 g/l)
sdo graduamente removidos pe-
la eletrodeposig@o. Quantidades
maiores (0,1 a 0,5 g/l) podem
ser reduzidas, provocando a evo-
luciio de gds hidrogénio, usando
balxa drea cat6dica e uma alta
densidade de corrente. Altas
concentracdes de nitrato podem
resultar em perda da solugéo.

PRIMEIRO INCERTO
Métodos de purificagbes
escaladas:

Tratamento com carviio ativo

O seguinte procedimento deve
ser usado para eliminar conta-
minagbes causadas por Gleo,
graxas, pastas de polimento e
outras Impurezas orgénicas:

1. Transfere a solugéo para
u mtanque de reserva adequa-
damente revestido e previa-
mente limpo.

2. Ajustar o pH da solugéo
para 30 a 35.

3. Ajustar a temperatura de
solugéio para 65 a 75°C. (Cuide-
do com revestimento).

4. Adicionar 5.0 a 10,0 g/l
de carviio ativo; 4.8 a 6,0 g/l de
carvéio ativo normalmente sdo
suficientes, mas em casos de
solugbes altamente contamina-
das 10,0 g/l ou ainda mais po-
dem se tornar necessédrios.
Dois tratamentos feitos separa-
damente usando 50 g/l déo
melhor resultado do que um tra-
tamento usando 10,0 g/l, porém
envolvem duas filtragdes.

5. O carvio ativo deve ser
agitado cuidadosamente duran-
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te duas horas mantendo a tem-
peratura. A solugéo deve ser
decantada durante uma hora ou
mais. Limpar o tangue de pro-
ducdo e os sacos de anodo;
substituir os sacos de anodos
rasgados ou gastos e os anodos
gastos.

6. Filtrar a solugéo do tan-
que de reserva para o tanque
de produgBo limpo, usando fil-
teraid. A sucgio da bomba deve
ser feita um pouco abaixo da
superficie do liquido para evi-
tar a entrada rédpida do carvio
ativo decantado o qual restringe
o0 fluxo ou até pode entupir o
filtro.

7. E aconselhdavel manter um
fluxo reqular do filtro pla adigéo
de 1,2 g/l de filteraid, o filteraid
deve ser adicionado lentamen-
te ao tanque de reserva perto
da mangueira de sucglo acom-
panhando a decida do nivel.

8. Ajustar o pH da solugdo.
O pH pode ser aumentado cir-
culando & solugéo pela bomba
filtro a qual recebeu uma carga
de carbonato de niquel e fil-
teraid. O pH pode ser abaixado
pela adigdo de écido sulfurico
diluido,

9. Ajustar e adicionar os
agentes aditivos conforme ne-
cessario,

10. Reinicio da produgéo.

Tratamento de alto pH com
carbonato de niquel

Se for necessario um alto pH
para remocgdo de impurezas me-
télicos, o seguinte método deve
ser seguido;

1. Transferir a solugdo para
um tangue de reserva, previa-
mente, limpo.

2. Ajustar a temperatura até
85 - 75°C. (Cuidado ¢/ revesti-
mento).

3. Preparar uma pasta de
carbonato de niquel e dgua na
base de 1 kg. de carbonato de
niquel para 1 litro de dgua, adi-
clonando 7 ml. do molhador
usado no banho de niquel. Agi-
tar esta mistura, preferivel-
mente, com agitador mecénico
até o carbonato de niquel ficar
completamente disperso.
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Méo adicionar o carbonato de
niguel seco diretamente na so-
lugdo no tanque de reserva.
Deve-se, sempre usar a pasta.

4, Adicionar lentamente a
pasta de carbonato de niquel
para a solugéo aquecida no tan-
que de reserva, sob constante
agitacdo. A quantidade de carbo-
nato de niquel adicionado varia
com o pH oriignal da solucéo,
porém 6 g/l do carbonato de
niquel seco, normalmente, deve
ser suficiente.

5. A solugdo deve ser agi
tada durante o minimo de 1 ho-
ra, mantendo a temperatura.

Verificar o pH de uma amos-
tra filtrada e ajustar novamente
com a pasta de carbonato de
niquel até o pH estar no mini-
mo de 52.

6. Deixar a solugdo decan-
tar um minimo de 8 horas, pre-
ferivelmente, durante a noite.
Limpar o tanque de produgéo e
os sacos de anodos; substituir
sacos de anodos e anodos
gastos.

7. Filtrar a solugéo do tan-
gue de reserva para o tangue
de produgdo usando filteraid.
A succdo deve ser feita pouco
abaixo do nivel da solugéo para
evitar a diminuigdo do fluxo ou
parada do filtro.

8. Aconselhamos a manuten-
c¢ao do fluxo pela adicdo de
sproximaadmente 1,2 g/l do
filteraid para a solugio. Esse
deve ser adicionado lentamente
ao tangue de reserva perto da
mangueira de succéo, acompa-
nhando a decida do nivel.

9. Reduzir pH para pH de
operagdo com dcido sulfdrico
diluido.

10. Ajustar a temperatura e
os agentes aditivos.

Reiniciar a produgao.

Combinacio dos tratamentos
com carvdo ativo e carbonato
de niquel

Tratamentas envolvendo tanto
o carvéo ativo como i carbonato
de niquel devem ser efetuados
separadamente e na sequéncia
indicada. Quando faltar tempo
para efetuar ambos os trata-
mentos, um compromisso satis-
fatério pode ser usado quando
a solugdo for tratada primeira-
mente com carvéo ativo seguido
pelo carbonato de niquel.

Deve ser usado o seguinte
método:

Efetua o intem n® 1 para 5
do tratamento com carvéo ativo.
Ao invés de deixar a solugéo
decantar sobre o intem n° efe-
tuar os Itens de 3 até 10 comao
indicado sobre o titulo "Trata-
mento com Alto pH™.

PURIFICACOES ESCALADAS
Tratamento de oxidag&o:

Os segquintes tratamentos de-
vem ser feitos somente apods
testes no laboratério que indi-
cam a necesidade e determina-
ram as quantidades a serem
usadas. Todas as precaugbes
devem ser observaads para se
ter a certeza que ndo existem
mais materiais de oxidagéo na
solugio apds o tratamento.

Tratamento com
Agua Oxigenada e Carvéo Ativo

i. Preparar o filtro com car-
vao ativo usando, se possivel,
aproximadamente 2.5 g/l da so-
lugéo.

Transferir a solugdo para o
tanque de reserva passando
pelo filtro preparado. I1sso é fei-
to para remover uma parte do
humectante.

2. Esfriar a solugdo até 38°C
a 43°C e ajustar o pH para 3,5.

3. Adicionar lentamente, sob
agitagdo a quantidade necessa-
ria de dgua oxigenada 130%
volume. Dependendo da intensi-
dade do tratemento, essa guan-
tidade varia de 0.5 a 3 mi/| da
solugdo a ser tratada.




4. Agitar e manter a tempe-
ratura em 38 a 43°C durante um
minimo de 2 horas.

5. Aumentar a temperatura
até 70°C e manté-la durante um
minimo de 2 horas para remover
0 excesso de agua oxigenada.
(Importante).

6. Adicionar 5.0 a 7,0 g/l de
carvio ativo e agitar pelo menos
durante 2 horas com uma tem-
peratura de 65 a 70°C. (A apli-
cacdo desta alta temperatura
depende do tipo do revestimen-
to do tanque).

7. Deixar a solucdo decan-
tar: durante este tempo limpa-
se o tanque de produgdo e os
sacos de anodo. Substituir os
anodos e os sacos de anodo
gastos.

8. Filtrar a soluglo para o
tanque de produgdo limpo.

9. Adicionar os agentes adi-
tivos em quantidades apropria-
das e reiniciar a produgao, apds
a medicio e ajuste do pH e da
temperatura.

Combinacio dos tratamentos de

alto pH dgua, dgua oxigenada e
carviao ativo

Segue sucessivamente o pro-
cedimento dos itens 1 até 6
conferme indicagéo sob o titulo
— Tratamento com &dgua oxige-
nada e carvao ativo — e depois
segue do item 3 até 10 con-
forme indicag@o do titulo: —
Tratamento com alto pH.

PRECAUCOES ESPECIAIS —
Para a purificagio dos banhos
de niquel com dgua oxigenada e
carvéo ativo.

Discutidos os seguintes pon-
tos para possibilitar o operador
de trabalhar com a mais alta
eficiéncia e reduzir as possibili-
dades de um depdsito insatisfa-
tério devido a uma purificacio
imprépria da solucéo.

A — O item 1 é considerado
como essencial, e a falta de
efetuar esta parte do tratamento
pode resultar em remogéo in-
completa das impurezas.

B — As condigbes especifi-
cadas no item 2 s@o importan-
tes e devem ser seguidas mais
corretamente possivel.

NIQUEL
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A temperatura mais baixa é
necessaria para evitar a decom-
posicdo da dgua oxigenada até
gue esta tenha efetuado a sua
fungdo oxidante. Por esta razéo,
o pH 3,5 é o melhor, Um baixo
pH dificulta a remocgéo da Agua
oxigenada sob o item n® 5, e um
pH muito alta aumenta a decom-
posicBo da Agua oxigenada,

C — A remogio completa da
dgua oxigenada sob os itens 5
e 6 & de altissima importéncia.

A falha de remover completa-
mente a dgua oxigenada causa-
rd dificuldades posteriores devi-
do a aclo da dgua oxigenada
residual sobre os agentes adi-
tivos.

Para assaegurar uma remogao
completa, a temperatura deve
ser mantida em 65°C até que
um teste indique a auséncia da
dgua oxigenada residual.

Teste para certificar a pre-
senca de &agua oxigenada em
banhos de niquel.

1. Dissolver 5 g. de lodeto
de Potdssio em 100 ml de dgua.
Adicionar 5 g. de amido soldvel
e aquecer até o amido ficar
completamente dissolvido.

2. Colocar 1 gota do banho
de nigquel em papel filtro.

3. Colocar 2 gotas do indi-
cador iodeto-amido em cima da
solucdo de nigquel no papel filtro.
4. Observar a cor.

Se aparecer uma cor azul
dentro de 5 segundos, isto in-
dica a presenca de éagua oxi-
genada.

O cobre interfere nos testes
em concentragbes de 10 ppm;
porém, a reagao nesta concen-
tragdo é lenta e nenhuma cor
aparecerd dentro de 5 segun-
dos. A maioridade dos banhos
de niguel contém um teor de
cobre abaixo desta concentra-

gdo. O reagente lodeto-amido
néo & estdvel, mas se mantém
durante uma semana dependen-
do das condicies de estoce-
gem. Sugerimos a preparagio
do reagente antes de seu uso.

Oxidagio com permanganato
de potéssio

Esse tratamento remove mul-
tos produtos orgdnicos os quais
ndo sdo removidos somente
com carvio ativo e pelo trata-
mento combinado de carvéo ati-
vo — dgua oxigenada. Em geral
a solugao de permanganato de
potdssio é adicionado, seguido
por um tratamento com carvéo
ativo e posteriormente por um
tratamento com alto pH. A quan-
tidade de permanganato de po-
tédssio varia com o grau de con-
taminagbes e deve ser determi-
nado no laboratdrio. Nesse caso
o banho é titulado com perman-
ganato (veja item 4) até a apa-
réncia de uma cor violeta per-
manente devido ao excesso de
permanganato. Na pratica seria
usada uma quantidade abaixo
da quantidade do ponto final da
titulagao.

i. Transferir o banho para
um tanque de reserva limpo.

2. Ajustar o pH do banho
para um ponto entre 3.0 e 3.5.

3. Ajustar a temperatura pa-
ra 65 e 75°C.

4. Dissolver a quantidade
necessdria de permanganato de
potéssio em uma quantidade de
agua quenta. ,

Para cada kg. de permanga-
nato & necessario 4 litros de
dgua. Adicionar esta solucéo
lentamente ao banho sob agita-
céo. Continuar a agitacio du-
rante 2 horas.

5. GContinuar conforme indi-
cacio do titulo — Tratamento
combinado de Carvdo Ativo e
Carbonato de Niquel. Em vista
da grande quantidade de mate-
rial insolivel que se forma, de
vez em quando & mais facil
fazer 2 filtragbes; isso quer di-
zer, primeiro tratamento com
permanganato mais carvéo ativo
e posteriormente com carbona-
to de niquel. .
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ABTG

ABTG
EM REVISTA

Aspectos da abertura da 1° palestra deste ano que
tratou de todas as fases de "Pré Tratamento de Metais”
proferida pelo Sr. Milton Miranda, assessor para assuntos
de acabamentos da Walita S/A.

]

Fol realizado no dia 4 de abril p.p. a apresen-
tacio da nova diretoria da ABTG para o ano de
1978, estiveram presentes neste congrassamento
as mais conceituadas firmas do ramo galvanotéc-
nico brasileiro representadas pelos seus diretores
e técnicos que num agraddvel coquetel tiveram
a oportunidade de se familiarizar com a nova
diretoria.

MNas fotos acima aspectos do momento da
tomada de posse durante a palestra realizada
nesta mesma noite.

34

A composigéo da nova diretoria & a seguinte:
D. Presidente, Milton Miranda: D. Vice-Presidente,
Volkmar Ett; D. Secretdrio, Carlo Berti; D. Secre-
tério, Pedro Otavio Penteado: D. Tesoureiro, Raul
Fernando Bopp; D. Cultural, Wady Millen Junior.
Conselho Diretor: Cello Hugenneyer, Dieter Weigt,
José Avelino de Carvalho, Larius Silva Mattos,
Robert Marius Groothedde, Serglo Fausto D. G.
Pereira. Conselheiro Honorério: Ludwig Rudolph
Spler.




ABTG

CONFRATERNIZACAO ANUAL
DOS GALVANOPLASTAS
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Aspectos do jantar de confraternizagéo as mais altas personalidades da galvano-

realizado em fins do ano passado no restau- técnica nacional.
rante Profeta, na qual estiveram presentes
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Zincagem
Acida com

DeWeKa-Astraplat

1. Melhor penetracao, nivelamento e
dutilidade.

2. Manutencéo simplificada e faci-
lidade de controle.

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

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

£
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ANODOS
Zinco Eletrolitico 89,99 em chapas,
tarugos ou Bolas em Cestas de Titdnio.
Sacos de Polipropllenc

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

CONSUMO

Econdmico no uso

Aditives por 10.000 ah

Maximo 2L Abrilhantadar
- 2L Nivelador

MOMNTAGEM DO BANHOD
Para 100 its de Banho de Zinco Bri-
lhante DWHK Astrapial:

15L Sol. Cloreto de zinco

18 kg Sal Condutor Parte Il

0.4L Nivelador DWHK Astraplat

4L Abrilhantador DWK Astrapliat

CONDICOES DE OPERAGAD
Densidade do Banho 14-16'B4é

Temparatura 20-30-C
Densidade Catodica 1-BA/dm?
Densidade Anodica 1-3A/dm:?
Corranta 3.8 Volt

Agitacac Mecdnica Filtragao

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

Processos - Produtos - Equipamentos para Acabamentos de Superficies

_ Representante: .
Matriz; R. General Gurjdo, 326 - RIO INCOMAPOL IND. COM. LTD Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP

CEP 20000 - End. Telegr. INCINEX Av. Bnaxonss: 1194 CEP 03050 - Telex (011) - 23580
Fones (020) - 284-003 PORTO ALEGRE (RS) it 4 B 1 7>
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NOVO POTENCIOGRAFO

A Micronal S.A. esta distri-
buindo o Potencidgrafo Metrohm,
equipamento de importéncia
fundamental para resolver pro-
blemas analiticos em laboratd-
rios e nas linhas de produgéo
da industria,

O Potencidgrafo Metrohm re-
gistra automaticamente o per-
curso total das curvas de titu-
lagdo, reduz e facilita o trabalho
dos técnicos, fornecendo dados
de alta precis@o, com economia
sensivel de tempo.

O aparelho pode ser utilizado
com todos os métodos de Indi-
cacio que fornegam um sinal de
potencial continuo ou conversi-
vel em sinal de potencial conti-

nuo. Apresentado em duas ver-
sbes — E 536 e E576 — o Po-
tenciégrafo Metrohm apresenta
ainda como caracteristicas prin-
cipais: conjuntos compactos e
funcionais, gama de medigéo de
alta sensibilidade, computador
para compensacgao da tenséo de
entrada, apresentagéo de resul-
tados escritos, que podem ser
arquivados para consultas ou
comparacies posteriores. Seus
principais campos de aplicag&o
incluem a indistria quimica, me-
talurgias, galvanoplastias, petro-
quimicas, siderurgia, inddstria
automobilistica, inddstria farma-
céutica, alimenticia, laboraté-
rios de controle de qualidade e
exames de materiais, etc.
Micronal

NOVA ESPONJA NO MERCADO

Langada no mercado a SPON-
JADORO, uma nova esponja me-
tdlica produzida inteiramente
em bronze através de um pro-
cesso especial de fabricacio
que lhe confere caracteristicas
essenciais para aplicacéo nos
diversos mercados a gque se

destina.
No mercado industrial, SPON-

JADORO pode ser empregada na
remogio de camadas de oxida-
¢é0 escamas e impurezas super-
de pecas em série. Sua textura
macia néo arranha as superfi-
cies e sendo de bronze néo exi-
ge forga na limpeza, néo solta
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fragmentos ou residuos e néo
enferruja. Sua durabilidade é 20
a 30 vezes maior do que as es-
ponjas convencionais.
SPONJADORO é um langamen-
to da Brasinovo Indistria e Co-
mércio Ltda., especializada ha
35 anos em bronzes especiais.

COBREACAO COM
PIROFOSFATOS

Processo da Albright & Wilson,

Inglaterra. Ndo contém cianetos.
Indicado p* Zamac, Plésticos

ABS, Estamparia de ferro e aco,

Tratamentos  térmicos  com
"stop-off”, Electroforming ete.
Exclusividade da SOELBRA. ..

NOVO REPRESENTANTE

Quimicenter Prod, Quim, Ltda,,
é uma nova firma de represen-
tagio do ramo. Estabelecida em
outros, a firma Orwec Quim. e
Met., nos estados do Parand e
Santa Catarina.

Desejamos sucesso ao0s seus
titulares, Sr. Bogdan, Anton e
Jodo Marcos.

ZETABON

A Dow Quimica introduziu no
mercado brasileiro um produto
amplamente utilizado em todo o
mundo na fabricag8o de cabos
e tubos para telecomunicacbes.
Trata-se do Zetabon®, um lami-
nado de metal, em ago ou alumi-
nio, revestido de um ou ambos
os lados por uma fina camada
aderente de um copolimero de
etileno — écido acrilico.

Dois tipos principais de lami-
nados foram Introduzidos na In-
distria sob a marca comercial
Zetabon®, com o cddigo de de-
signacdo A280 e A282. Estes
codigos indicam que o metal é
aluminiofA) de 8 mils de espes-
sura e gue o revestimento de
ambos os lados respectivamen-
te, tem 2 mils.

0O ZETABON substitul com
enormes vantagens, os materiais
tradicionalmente empregados no
revestimento de cabos e tubos.
Em comparagdo com caebos re-
vestidos de chumbo, apresenta
vantagem quanto ao peso, por
sar muito mais leve. Possui re-
vestimento termoplédstico para
dar protecio contra umidade e
dégua de chuva infiltrada, sendo
portanto, superior 4s lAminas de
aluminio. Seu copolimero apre-
senta um grau de impermeabili-
dade muitas vezes maior que o
proporcionado pelo polietileno.
Além disso, o Zetabon® nédo pre-
cisa de solda convencional para




as emendas, pois utiliza o siste-
ma ultra-moderno “splicing”.,
através do uso de um adesivo
especial (filme) que faz as
emendas de forma mais répida,
eficiente & econdmica. Com o
uso do Zetabon® reduz-se sen-
sivelmente o Ingresso de umi-
dade e de gases dentro do cabo,
evitando & degradacdo e a pro-
pagagio das caracteristicas elé-
tricas; consegue-se uma melho-
ra das caracteristicas mecénicas
e excelente protecdo & corroséo.

Assim, os mais variados tipos
de cabos, tais como cabo para
comunicagio em pares multiplos,
cabo para comunicagido em dois
sentidos, cabo de controle e ins-
trumentagdo, cabo coaxial de TV,
obtém maior desempenho e
maior durobilidade quando fabri-
cados com Zetabon®, o lamina-
do que protege as telecomuni-
cagdes.

UMA NOVO SOLUGAO
PARA REFRIGERAGAO
DE TRANSFORMADORES

Uma nova linha de produtos
a base de silicone, especialmen-
te indicada para isolamento,
refrigeragédo de transformadores,
sera apresentada pela Dow
Corning do Brasil durante a prd-
xima Feira Internacional de

Energia e da Eletro—Eletrfnica,
no Anhembi, em S&o Paulo, de 10
a 16 de abril. Apontados nos
Estados Unidos como um dos
cem produtos mais importantes
desenvolvidos no ano passado,

os dimetil — silicones surgiram

no mercado como medida de
protegdo do meio-ambiente. Nos
Gltimos anos a refrigeracéo dos
transformadores vinha sendo
feita com a familia de isolantes
refrigeradores conhecida como
askaréis, cujo emprego demons-
trou grande perigo & salde e &
ecologia.

A baixa toxidade e a auséncia
de bioacumulacdo associadas &
excelentes propriedades dielé-
tricas sdo as principais vanta-
gens apontadas pelos técnicos
da Dow Corning para o uso do
fluido isolante refrigerador for-
mulado com dimetil-silicone. Nos
Estados Unidos as rigidas leis de
protecdo ao ambiente abriram
mercado principalmente ao lan-
camento deste novo produto.

No Brasil alguns fabricantes
jé estio utilizando o fluido de
silicone no Rio de Janeiro e em
S@o Paulo,

Os askaréis foram utilizados
durante muitos anos para subs-
tituir os dleos minerais na refri-
geracao e isolamenta de trans-

NOVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODUTO!

formadores, diminuindo os ris-
cos de incéndio. No entanto, a
presenga de bifenils policlorados
na férmula, embora aumentasse
a resisténcia ao fogo, tornava o
produto altamente resistente &
degradagdo quimica e bioldgica.
Surgiram assim, os silicones
como alternativa tanto para os
dleos minerais como para 08
askaréis.

0Os transformadores contendo
fluido de silicone néo requerem
manutengéo especial e j& foram
aprovados pelas principais com-
panhias seguradoras norte-ame-
ricanas.

NIQUELACAO A BASE DE
SULFAMATOS

Da ALBRIGHT & WILSON, In-
glaterra. Excelente para a produ-
glo de discos musicais, electro-
forming, artigos perfurados,
méscaras de pintura, amplo uso
em eletrBnica etc. exclusividade
da SOELBRA

CROMO “ALECRA"

Movidade inglesa da Albright
& Wilson. Significa economia de
crimico, grande poder de pene-
tragdo etc., tanto na cromagem
decorativa como na dura. Exclu-
sividade da SOELBRA.

TRADUCOES TECNICAS

ELFRIEDE SOLIYTNER

Traducdes Téenicas e Comerciais em Alemao/Portuguis

Uebersetzungen von Technischer Literatur and

Handelskorrespondenz in DEUTSCH/PORTUGIESIS(CH.

Reecados aos cnidados da Editora Strausz

Flone: 208-5048
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EMZINCO ACIDO NOS SOMOS

TAQ BONS QUANTO EM ZINCO

ALCALINO SEM CIANETOS

PROCESSO DE ZINCO ACIDO SLZ DESENVOLVIDO
PELO DR. SCHLOTTER

Quando se fala em Tecnorevest muita
gente associa a idéia de zinco alcalino
sem cianetos, por causa do nosso
Know=-how e sucesso do processo Zincal lI*.
E com grande razédo, porém ndo & o Unico,
como qualquer um que use NOSSO OUro,
prata, ou cobre alcalino, brilhante, podera
contar-lhe. Também sdo igualmente 6timos
outros processos como niquel, estanho
acido, cobre dcido e cddmio. Especialmente
nosso Zinco Acido.

Nosso: processo de zinco dcido SLZ é
um desenvolvimento do Dr. Ing Max
Schiotter e é um dos processos mais
usados em todo o mundo. Com ele, de
um lado voce estd evitando o problema

da poluigdo, pois ele é livre de cianetos.
E por oulro lado, vocé obtém o melhor
brilho e nivelamento que se pode
conseguir com um banho de zinco.
Consulte-nos.

1eCNOIEVEIN
produtos quimicos Itda.

Rua Onada, 574 - Fones: 443-4499, 443.4396, 443.4748
Cx, Postal: 557 - CEP: 09700 - Sao Bernarde de Campo, 5P

Lea-Ronal, Inc. &

g —=—=_1
— | OA..ING MAX SCHLOTTER

* 0 processo de zinco alcaling sem cianetos Zincal Il, & um desenvolvimento da Lea Ronal Inc, do qual somos distribuidores

exclusivos para & América Latina,




NOS GARANTIMOS SERVICO
MINUTO
POR
MINUTO

Para o Sr. conseguir este objetivo, ou seja eliminar as  Nossos processos e nossa assisténcia técnica preen-
perdas de tempo de servico dentro de sua galvano-  chem todos estes requisitos, que o Sr. & partir deste
plastia, e conseguir produgdo minuto por minuto, ©  momento poderd beneficiar-se por nasso intermédio,
Sr. precisa usar processos de alta qualidade, e poder e passar a ter no seu acsbamento, 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 @
B

GALVANOTECNICA

Tradicao e qualidade
desde 1.951

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

Aua Gama Lobo n= 1453 (sede propria) - Fones: 2728916 & 63-2257 - S8o Paulo

Distribuidor no Rio Grande so Sul:
Unido de Produtos Quimicos 5. A. - Rua Dona Margarids n® 586 - Fone: 424878 - 425044




O MAIS PERFEITO SISTEMA
COULOMETRICO

LU USGEUIPE &6

da Fa. HELMUT FISCHER

espessuras das camadas metdlicas
¢ Cartelas programadas

* Mesas universais basculantes
para qualguer tipo de pecas

COLOMAN

Av. Francisco Matarazzo, 24 - Tels. BB-E775
66-2700 - 66-2360 - BT-4403 - £7-4430
C1000 Caizs Poslal 8664 - Sho Paulo

e

Instalagoes Completas

EQUIPAMENTOS E
PRODUTOS QUIMI-
COS PARA GALVA-
NOPLASTIA.

RETIFICADORES MANUAIS
E AUTOMATICOS
TAMBORES ROTATIVOS

EXAUSTORES-REOSTATOS
REVESTIMENTOS
DESENGRAXANTES -SAIS
ABRILHANTADORES

Fones: 278-5203 - 279-7321

S. Paulo: R, André de Ledo, 283
Rioc: R.Estrala,41-Tel:234-6444
® P, Alegre: Fua Tepirapes, 41

# B. Horizonte: Rua Madalena,

426 /2 » Curitiba: Rua Eng?

Reboucas, 1876 - Fone: 22-1330

SEJA VOCE TAMBEM SOCIO DA
ABTG

ENVIE O CUPOM ABAIXO PREENCHIDO
PARA CAIXA POSTAL 20.801

CARGO
FIRMA
ENDERECOD CEP
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Quero obter maiores informacoes sobre a AB T G.




CIANETO E
VENENO PARA

Eis porque a Lea — Ronal
desenvolveu 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 dnico que nao
forca vocé a colocar pelo me-
nos 10 ou 20 ou 30 gramas de
cianeto para cada litro de seu
banho.

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

to de banhos de Zinco do sé-
culo.

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

Porgue esta aprovado em pro-
ducédo por muitas grandes fa-
bricas no Brasil, USA, Alema-
nha, Franga, Inglaterra, Japao,
etc.

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

nhos rotativos como para ba-
nhos parados.

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

Use-o e vocé terd mais bri-
Iho e qualidade do que vocé ja
teve em gualguer tempo.

Use-o e vocé cortara em mul-
tos 0s seus custos operacionais
e custos de tratamento de eflu-
antes.

Use-o e voceé breve descobri-
ra que qualquer processoc de
zinco cianidrico é veneno para
vocé tambem.

A L.ELA - FRONAX. ENC.

® TeCNOIEVEIN

produtos quimicos ltda.

% DR.-ING. MAX SCHLOTTER

Rua Onedo, 574 & Tel: 443.4322/4326/4748 » Caino Postal 557 » CEP 09700 # S0 Bemarda do Campo ® 5.P.
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