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URGENTE

Os melhores banhos de
ouro nao Sao NOSSOsS...

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

Os melhores processos de ouro.

DECORATIVO - Espessura e flash. Alto e baixo quilates.
INDUSTRIA ELETRONICA - Semi-condutores, conecto-
res e deposicao seletiva.

Nos dizemos que sao os melhores processos, porém vo-

cé nao precisa acreditar. Faca como outras ja fizeram.
Peca para provarmos.

® 1TeCNOIEeVedl
produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 - Fones: 452-4422 - 452-4743 - 452-4198
Cx_ Postal: 557 - CEP: 09700 - S8 Bernardo do Campo, SP

Lea-Ronal, Inc. R
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€ enviado as indistrias do setor de galvanoplastia, recobri-

mento metalico de superficies, seus fornecedores, clientes e
elementos ligados ao setor de protegéo de superficie.

AONECMACTRON

Instalagcoes 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 Leao, 283
Rio: R.Estrala,41-Tel:234-6444
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426 1/2 » Curitiba: Rus Eng®
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CARTA AO LEITOR

E rapidamente chegou julho. A
grande arrancada sera dada nas pré-
ximas semanas, com vistas ao final do
ano. Promessas de grandes negdcios,
aumento de pedidos, duplicacdo dos
ganhos, novas férmulas, necessidades
de novos equipamentos e, portanto,
muito trabalho.

Colaborando para que tudo corra
dentro dos melhores objetivos é que
nos propomos a dar o melhor de nés,
mandando aos leitores uma vasta
gama de informacdes do que de me-
Ilhor existe na galvanotécnica mundial.

Mas como sempre, ha algumas
falhas. Somos humanos e, portanto,

sujeitos a erros. Para isso existem
vocés, leitores assiduos, que nos tém
prestigiado constantemente com sua
atencdo, escrevendo-nos, mandando
sugestoes e criticas, que sao muito
bem aceitas, sempre com o objetivo
de melhorar a nossa “Protecédo Super-
ficial”

A grande maratona vai comecar.
Vamos aqui deixar-lhes nosso incen-
tivo para que tudo ande nos eixos. E
a vocés "amigos”: ndo nos critiquem
somente, colaborem!

Solanger G. Strausz

MEDIDOR DE ESPESSURAS DE CAMADAS
EM BASES FERRO-MAGNETICAS

PERMASCOPE ESS8

da Fa. HELMUT FISCHER

® Controle de camadas de cobre,
zinco, cromo, borrachas, pldsticos.

* Medigdo nfo destrutiva, com
indicagfo direta,

e Virios tipos de sondas.

e Altissima precisio,

e il

ESFERAS

S ‘Lu-‘_ o ST
-
STRI !.r
FABRICADAS EM FDL_IF'FIDF'lLENU
RESISTEM ATE 100°

REDUZ A EMISSAO DE POLUENTES
EM ATE 80%

CONSERVA TEMPERATURA DO BANHO
ECONOMIZA ENERGIA ELETRICA

AMPLAMENTE TESTADASE
APROVADAS
EM DIVERSOS FORNECEDORES

K STHINGAL

i Ihwﬂ.l'llll Lida.
FAua Elias Fores Gevaisswii, 150
m=-18 - Via Anchista - & B. & Camps
Fonsy 4484268 - 448-4787




Sevocé gosta
de pescar,
nadar, esquiar.
Se vocé pensa

no amanha
entao...




limpo.

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

Como resultado a indistria de galvanoplastia
encontra-se face a dois problemas. De um lado
atender as exigéncias das autoridades sanitarias,
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 poluigio

ZINCAL II®*— 0 banho de Zinco alcalino sem
cianetos j& plenamente aprovado no Brasil e em
uso em muitas das maiores empresas de nosso
territério.

oe P
oLl — 0 processo de Zinco &cido ideal para
beneficiar pecas de ferro fundido ou pegas que
tenham sofrido tratamento térmico.

SLZ PLUS®*Y Banho de Zinco dcido sem amd-
nea. Produz depdsitos excepcionalmente brilhan-
tes, a partir de uma solugdo levemente &dcida e
sem o0s problemas ocasionados pelos sais de
amdnea.

KADIZID®*% ¢ processo de cédmio dcido de
alto brilho e que evidentemente ndo contém cia-
netos.

Mantenha isto

=
CU PURE®— 0 novo banho de cobre alcalino
sem cianetos que ajuda-lhe a manter nossas aquas

TECNOIEVEIN

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 — Fones: 452-4422 — 452-4743 —
452-4198 — TELEX (011) 4464 — BR.

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

Processos desenvolvidos pelas nossas represen-

tadas:
ae
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t& T-ELA - ERAO P A X, TC.







SLZ PLUS
Zinco acido ,
s/ amoneq

ZINCAL
zinco alcalino
s/ cianeto

KADIZID
cadmio
dcido

1ECNOIEVEN D)
produtos quimicos ltda.

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.




POLUICAO

ELIMINACAO DE AGUAS
GALVANICAS

INTRODUGAO

O efluente das indistrias ou seccdes de Ele-
trodeposicéo, Anodizagéo e outros tratamentos de
superficies metélicas é constituido, principalmente,
por aguas de lavagem de pegas contaminadas com
substancias tdxicas, corrosivas, etc. que fazem
parte da composicio dos banhos.

Essas dguas residudrias lancadas — sem
tratamento —, as rédes de esgdto pdblicas ou dire-
tamente a dguas naturais, interiores ou litordneas,
podem ocasionar sérios perigos e danos & comu-
nidade.

Tratar essas dguas residuérias representa, no
entanto, um novo encargo para as inddstrias que,
em consequéncia, procuram ignorar o problema e
lele s6 tomam conhecimento através de imposi-
ches legals.

O tratamento de grandes volumes de équas
residudrias, excessiva e diversificadamente conta-
minadas, exige consideréveis investimentos em
instalagdes e tem um alto custo de operagdo devi-
do ao pessoal técnico necessério e aos reagentes
gque consome, razdes suficlentes para que se com-
preenda aquela atitude das indistrias.

Em alguns casos, a exigéncia de tratamento
das éguas residuédrias pode até comprometer o
resultado econdmico de determinadas atividades.

Dada a importéncia de se encontrar solucdes
que atendam, ao mesmo tempo, os interesses da
coletividade e da indistria e, por analogia com o
problema de conservagio do solo nos EE. UU.,
onde s6 se conseguiu despertar o interesse do
agricultor para as modernas técnicas de combate
& erosdo, quando ficou demonstrado que através
da aplicagdo daquelas préticas — que aparente-
mente eram um onus —, obtinham-se maiores
colheitas e melhor qualidade nos produtos, resol-
vemos divulgar determinadas técnicas que, visam
o combate & poluicdo mas resultam, como no
exemplo citado, em reducdes nos custos e me-
Ihoria na qualidade dos acabamentos de superficies
metilicas, além de outras vantagens que seriio
demonstradas.

Essas técnicas sfio:

1. As formas de reduzir a contaminaco das
aguas de lavagem.

2. A forma de diminuir o volume de aguas resi-
dudrias.

3. As formas de simplificar o tratamento dos
efluentes.

As sugestdes oferecidas no decorrer deste
trabalho t8m um caracter eminentemente prético
e baseiam-se em experiéncias efetuadas e compro-
vadas. Postas em prética, estamos certos, resul-
tardo em:

| — Decréscimo nos custos e melhoria na guall-
dade dos acabamentos.

Il — Redugéio no volume de dgua utilizada para
lavagens e, consequentemente, na capaci-
dade dos reservatdrios.

lll — Redugdo nos custos de tratamento dos
efluentes, devido & reducéo no tedr de con-
taminagbes, diminuigio no volume e simpli-
ficagdo do tratamento.

IV — Redugéo no porte e complexidade das ins-
talagbes de tratamento de dguas residudrias
e, consequentemente, no investimento ne-
cessario,

1. FORMAS DE REDUZIR A CONTAMINACAO
DAS AGUAS DE LAVAGEM

Conforme mencionamos no inicio deste tra-
balho, geralmente o efluente das inddstrias ou
secgies de tratamentos de superficies metdlicas
é constituido, principalmente, pelas dguas de lava-
gem de pecas apds determinadas operacies (de-
sengraxamento, desoxidagéo, cromagem, zincagem,
etc.).

A contaminacio das dguas de lavagem com
substéncias tdxicas, corrosivas, etc. que fazem
parte da composicdo dos banhos é devido ao
arraste dessas solugies pelas pegas, gancheiras,
cestos, etc.

Medidas que visem reduzir esse arraste
resultam, portanto:

| — na redugdo do tedr de contaminagio das
dguas de lavagem e, consequentemente, na
redugdo no custo de tratamento do efluente.

Il — na redugdo no custo de manutencdo dos
banhos.

lll — na redugéio na porcentagem de rejeighes de
pecas e melhoria na qualidade dos acaba-
mentos, devido &8 melhor qualidade das 4guas
de lavagem.

Note-se, portanto, que a aplicagio de uma
medida que tem como objetivo final o controle da
poluigdo, resulta em inesperadas vantagens para
a inddstria.

Reduzir o arraste de banhos pelas pecas, gan-
cheiras, cestos, etc. deve ser uma preocupagio
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constante, no projeto e operagéo de uma Iinstalagdo

e entre as formas de consegui-lo, achamos impor-

tante destacar as gue se seguem, sobre as quais

faremos algumas rapidas consideragbes.

1.1. Tempo de escoamento satisfatdrio.

1.2. Emprego de tanques de recuperagao de ba-
nhos (lavagens sem renovagio de agua).

1.3. Disposigio adequada das pegas nos banhos
(diretamente ou por intermédio de ganchei-
ras, cestos, etc.).

1.4. Construgdo adequada de gancheiras, cestos,
etec. .

1.5. Reducio na concentragéo, viscosidade e ten-
séo superficial dos banhos.

1.1. TEMPO DE ESCOAMENTO SATISFATORIO

Sempre que, tecnicamente, seja possivel, quan-
do se retira uma peca, gancheira ou cesto de um
banho é importante que se permita o completo
escoamento da solucéo arrastada no préprio tanque
e ndo no subsequente, geralmente, de lavagem.

Esta prdtica é perfeitamente exequivel na
maioria das operagdes de tratamentos superficiais,
embora quase nunca seja observada,

Néo obstante sua simplicidade, ndo sd reduz
consideravelmente a contaminacio do efluente
como os custos de manutengao dos banhos e equi-
pamentos, contribuindo, ainda, para a melhoria na
qualidade dos acabamentos e reducgo nas porcen-
tagens de rejeigbes, devido & melhoria na qualidade
das lavagens.

Dispositivos sobre os tanques — para pendu-
rar as gancheiras, etc. —, e entre os tanques —
para captar e recuperar banhos —, séo formas de
se alcancar este objetivo.

As Figs. n® 1 e 2 ilustram estas sugestdes.

Coxto
\ - i -,
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L — /
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Lavagem Banho
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1.2. EMPREGO DE TANQUES DE RECUPERACAO
DE BANHOS (LAVAGENS SEM RENOVACAOD
DE AGUA)

0O emprego de um ou mais tanques de recupe-
ragdo apés um banho, reduz consideravelmente a
contaminagao do efluente, o custo de manutengéo
do banho, a porcentagem de rejeicdes de pecas e
contribue para a melhoria na qualidade dos acaba-
mentos, pelas razdoes ja citadas anteriormente.

O emprego de um tanque de recuperacéo reduz
em até 60% as perdas por arraste e com dois tan-
ques de recuperagBo esse valor pode atingir 80%.

As praticas recomendadas anteriormente para
obter-se um tempo de escoamento satisfatdrio,
aplicadas juntamente com os tanques de recupera-
¢éo proporcionam excelentes resultados, técnicos
g econbmicos.

1.3. DISPOSICAO ADEQUADA DAS PECAS NOS
BANHOS (DIRETAMENTE OU POR MEIO DE
GANCHEIRAS, CESTOS, ETC.)

Quando se colocam pecas nos banhos — dire-
tamente ou por meio de gancheiras, cestos, etc —,
é importante que a disposicio das mesmas néo
favoreca a retengio e arraste das solugdes.

Este fator & particularmente importante em
pecas tubulares ou com concavidades ou outros
detalhes de formato que favoregam a retencéo e
arraste das soluches.

Ma tabela que se segue, pode-se constatar a
influéncia da disposicio das pecas sobre o arraste
de banhos e na Fig. n° 4 vém-se exemplos de dispo-
sigdo, adequada e inadequada, de pegas.

Lavagon Banho
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Mopogigao da solugao

e

W
Lavagon

e
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TABELA | — Influéncia da disposicdo das pecas
o arraste de banhos.

Arraste de solugio
Disposigio das pacas (em3/m2)
Dispostas verticalments,
com boa drenagem ..........
Dispostas verticalmente,
com dranagem Insuficienta . . 81

Dispostas verticalmente,

16°

com mé drenagem .......... 183
Dispostas horizontalmente,
com boa drenagem .......... a2
Dispostas horlzontalmente,
com mé drenagem ......... 407

Pegas cOncavas,

com mé drenagem .......... 326 a 978 ou mals

Valor minime encontrado para uma chapa lisa
colocada verticalmente na solugéo.

Tanques do
recuporagao

E.,i :u______zn L ng

1.4. CONSTRUCAO ADEQUADA DE GANCHEI-

RAS, CESTOS, ETC.

A forma geométrica e o tipo de construgio de
gancheiras, cestos, etc. utilizados tem uma consi-
derdvel influéncia sobre o volume de solugbes
arrastadas.

Gancheiras com grandes édreas horizontais,
irregulares, com a superficie do revestimento as-
pero ou danificado, assim como, cestos, tambores,
etc. com perfuracdes insuficientes ou inadequadas
slo responsdveis por uma maior contaminacéo do
efluente, aumento no custo de manutencdo de
banhos e na porcentagem de rejeicio de pecas,
redugéo no indice de qualidade dos acabamentos,
etc., etc.

S8o0 surpreendentes as melhorias técnicas e
econdmicas que se podem obter com um estudo
meticuloso sobre tipos e construgéo de gancheiras,
cestos, tambores, etc. empregados nos tratamentos
de superficies metdlicas.

T
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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

Cromacgao de Plasticos

Zinco Alcalinos modernos

® ® o 9o ® 900 8 0

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.> 1453 (sede prdpria) - Fones: 272-8916 e B63-2257 - Sdn Pauln

Distribuidor no Rio Granda so Sul:
Unido de Produtos Quimicos 5. A, - Aus Dona Margarids n® 5865 - Fone: 42-4876 - 42-5044
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® Zinco Acido de alta penetracao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentracoes)

® Abrilhantadores de alto rendimento

® Estanho Acido brilhante

® Polimento eletrolitico - Ago inox

® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

® Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951
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1.5. REDUCAO NA CONCENTRACAO, VISCOSI-
DADE E TENSAO SUPERFICIAL DOS BANHOS

O volume de banho arrastado por pegas, gan-
cheiras. cestos, etc., também, depende da con-
centrago, viscosidade e tensfo superficial das
solugbes,

O emprego de solucdes mais diluidas e o uso
de humectantes contribuem para reduzir sensivel-
mente o arraste e, dessa forma, solugbes muito
concentradas sd deverdo ser usadas quando seu
emprego seja imprescindivel e o uso de humectan-
tes em banhos desengraxantes, de decapagem, de
Anodizacdo, etc. deve ser cada vez mais difundido.

As medidas sugeridas para reduzir a conta-
minagBo nas aguas de lavagem, como se poude
observar, sdo simples e relativamente féceis de
serem adotadas, trazendo, no entanto, vantagens
técnicas (melhoria na qualidade dos acabamentos)
e econbmicas (redughBo nos custos de acabamento,
nos custos dos tratamentos do efluente e na por-
centagem de rejeigbes de pegas) e contribuindo,
ainda, para a solugdo do problema da poluicéo das
aguas naturais.

2. A FORMA DE DIMINUIR O VOLUME DE

AGUAS RESIDUARIAS

Uma das formas de reduzir o custo de trata-
mento das dguas residudrias na indistria de trata-
mentos de superficies metdlicas e o porte e, con-
sequentemente, o investimento nas instalagtes de
tratamento & reduzindo o volume do efluente.

Vimos que o efluente dessas inddstrias é
constituido, principalmente, por dguas de lavagem;
reduzi-lo significa, portanto, reduzir o volume de
dgua utilizado para lavagens.

Reduzir, pura e simplesmente, o volume de
dgua utilizado para lavagens pode, no entanto e na
maioria dos casos, resultar na ocorréncia de sérios
problemas, pois, essas operacbes, ndo obstante a
sua importdncia, jd séo, quase sempre, deficiente-
mente executadas.

Como reduzir, entdo, a quantidade de dgua
consumida se, mesmo com elevados consumos, a
qualidade dos acabamentos nem sempre é satis-
fatéria, o indice de rejeigies é quase sempre ele-
vado e as contaminacies dos banhos frequentes?

Como, em dltima andlise, obter com menos
dgua lavagens mais eficientes?

A resposta estd no conhecimento e aplicaglo
dos seguintes principios:

a — Os tanques de lavagem devem ser tio peque-
nos quanto seja possivel; suas dimensbes
s80 determinadas pelas dimensGes da maior
carga (pega, gancheira, cesto, etc.).

b — O importante néo é o volume de dgua no tan-
que de lavagem, mas a vaséo.

c — 0O que determina a vazdo (V) de dgua em um
tanque de lavagem é o limite méximo de
impurezas permitidas (Ip) nesse tanque, sem
afetar, imediata ou posteriormente, o acaba-
mento. A vazéo necesséria é encontrada pela
férmula;

10

la
onde,
V = vazdo de dgua no intervalo entre
cargas (1).
la = impurezas arrastadas por carga (g).

Ip = méximo de impurezas permitidas (g/1).
d — quando se usam dois tanques de lavagem em
série, o valor de V é reduzido para:
V=1vVia
Ip
e — E quando se usam trés tanques em série, 0
valor de V é reduzido para:
3

= »/la
Ip
e, assim, sucessivamente.

Exemplo
Uma carga ao sair de um tanque de Cromagem
arrasta um volume tal de banho equivalente & 16 g.
Cr0s. Dispde-se de um dnico tanque de lavagem,
no qual a concentragio de CrOs ndo deve exceder
0,04 g/l., afim de evitar manchas sobre as pegas.
A vazdo no tanque de lavagem, no intervalo
entre cargas, devera ser, portanto:
16
V= —
0,04
No caso de se empregar dois tanques de
lavagem em série a vaz8o necessdria serd,
V =/ 400
V = 20 litros.
podendo-se constatar que a contaminac8o final
serd a desejada, pois, no primeiro tanque teremos,

= 400 litros.

i6 g
ip = — = 08 g/l
201
e no segundo:
08
Ip = — = 0,04 g/l
20

E no caso de se empregar trés tanques de
lavagem em série a vaz8o necessdria serd:

3
= / 400
V = 7.3 litros
podendo-se constatar, novamente, que a contamina-
¢éo final estard dentro do limite previsto, pois ,no
primeiro tanque teremos,

16
Ip = — = 2,18 g/l.
7.3
no segundo,
2,19
lp = — = 0,30 g/I.
73
e no terceiro,
0,30
Ip = — = 0.04 g/l.
7.3
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1l = Tanque de processo
2 = Tanque de recuporagao.

3 = Tanque de eliminagao de contaminan-
te.

4 = Tanque de lavagem,
5 = Tanque de reagente,

Fig, n® 5 = Tratamento integrado,

A aplicaco deste sistema é uma das formas
mais eficientes de reduzir a quantidade de dgua
utilizada para lavagens e, consequentemente, redu-
zir: (a] — o custo dos acabamentos, (b) — a capa-
cidade dos reservatdrios necessérios, [c) — o
volume e o custo de tratamento do efluente e
(dl — o porte das instalagbes de tratamento do
efluente.

Note-se que na procura de solugbes mais eco-
némicas para determinados problemas (redugéo
no custo de tratamento de &guas residudrias),
deparamo-nos com férmulas (os tanques em série),
gue ndo s6 correspondem & solugéo desejada mas,
ainda, resultam em vantagens inesperadas.

3. AS FORMAS DE SIMPLIFICAR O TRATAMEN.-

TO DOS EFLUENTES

Todas as préticas até aqui descritas sdo, em
Gltima andlise, formas de se "simplificar™ o trata-
mento dos efluentes, pois, contribuem para reduzir
o teGr de contaminacio e volume.

Nesta parte deste trabalho, desejamos, con-
tudo, nos referir a duas prdticas que contribuem
para “simplificar”™ no sentido de “reduzir a diver-
sldade de contaminantes”, no efluente final a ser
tratado.

Essas priticas, das quals faremos uma breve
descrigio, denominam-se:

3.1. O tratamento integrado.

3.2. A simplificagdo de sequéncias.

3.1. O TRATAMENTO INTEGRADO
Geralmente as dguas residudrias de indistrias
ou secgbes de tratamentos de superficies metali-
cas contém cianetos, cromatos e dcidos + alcalis.
A forma convencional de tratamento é segre-

gar as dguas contendo esses contaminantes e
tratd-las separadamente até a fase de neutraliza-
¢éo, quando, entdo, séo reunidas,

Esse método, conquanto eficiente e bastante
difundido resulta na necessidade de segregar e
tratar trés efluentes, relativamente wvolumosos,
pois os contaminantes estdo diluidos com as aguas
de lavagem.

O tratamento Integrado consiste basicamente
em eliminar o contaminante na prépria linha de
processamento de pegas, imergindo-se as gan-
cheiras, cestos, etc. — ap6s o banho e imersdo
em um ou mais tanques de recuperagio —, ndo
em agua corrente, que dilue a impureza, mas em
solugBes que a eliminam.

O processo é particularmente indicado para
eliminar cianetos e cromatos, “simplificando™ o
efluente que passa a conter somente é&cidos e
alcalis e a exigir simplesmente uma neutralizago.

Na Fig. n® 5 pode-se ver um esquema do
processo.

Outra vantagem do tratamento integrado é que
o banho sobre as pecas & imediatamente elimina-
do, inclusive em reentr@ncias, roscas, etc. evitan-
do-se a formagdo de manchas e outros defeitos,
oriundos da reagio entre o metal e o banho
arrastado.

3.2. A SIMPLIFICACAO DE SEQUENCIAS

A modificagBo de sequéncias convencionais
pode também, resultar na simplificagéo do efluente
a ser tratado, com sensivel redugio no custo das
instalacbes e processos de tratamento das dguas
residudrias.

Uma instalagio convencional de Zincagem
brilhante, por exemplo, exige o tratamento de
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6, Lavagem asua corronte.
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1 - Desencrajante quinico T -
2 - Lavagen ajua correnie. B -
3 = Desoxidagzuo iCl 9 =
4 - Lavazan asus corvenie 10 -
5 - Zincegen _ 71
6 - Recuperagao 12 -

Para neutralizagfio.

-

F

1

3

Blininagio NaCN

Lavogen agua corrente,.
Abrilkaniemento H.ESD + 13‘202
Lavageu agus, cnr:‘a:n"..g.
Inersao en ojua quente,
Tanque de reagente,

Pig. n? 6 - Sinplicicnclio de seauéneias,

trés efluentes, conforme se poderd observar em
seguida.

Adotando-se o tratamento integrado do claneto
e substituindo-se o abrilhantador externo a base
de CrQ; por outro, a base de H:50; 4+ H:0s, 0
efluente se converteria em um dnico — écidos e
alcalis —, conforme se pode ver na Fig. n° 6.

Finalmente, queremos sugerir aqueles que séo
responséveis pelo estudo, projeto, implantagio e
operagéo de setores de tratamentos superticiais
gue procurem aplicar, se J& ndo o estdo fazendo,
as praticas aqui divulgadas. Indiretamente, estaréo
contribuindo para atenuar o problema da poluicéo
das éguas naturais e para presservar a salde, o
bem estar e o patrimbnio da coletividade; direta
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e visivelmente, estarfio contribuindo para o apri-
moramento tecnolégico da indlstria nacional.

Palestra proferida na Comissdo Técnica de
Tratamentos Superficiais dos Metais, da ABM,
Sdo Paulo.

Por Celio Hugenneyer, Membro e Secretério
da Comisséo de Tratamentos Superficiais dos
Metais. ;

Sécio Fundador e Conselheiro da Associacéo
Brasileira de Tecnologia Galvénica, filiada a Ame-
rican Electroplaters' Society.

S6clo Fundador da Associagio Brasileira de
Prevencdo a Poluigdo do Ar (ABPPOLAR).

Titular da firma Celio Hugenneyer Consultores
Industriais.
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PROCESSOS

Processo de niquel quimico
com Hipofosfito de sédio

1. GENERALIDADES

O processo de niquel quimico
pelo Hipofosfito de Sédio utiliza
as propriedades redutoras desse
composto em relagio aos sais
de niguel.

Assim, pela simples imerséo
em uma solugio guente, con-
tendo ao mesmo tempo os ca
tions niguel e os anions hipo-
fosforosos, as pegas de ago se
recobrem de uma fina pelicula
continua de niguel.

A natureza do metal tratado
representa muitas vezes, uma
funcdo Importante no processo
de deposigdo. Certos metais
como o ferro, o niquel, o cobal-
to tédm um efeito catalitico;
outros, como o zinco, o titnio
ndo podem ser niquelados sem
um pré-tratamento.

E também, o caso dos mate-
riais nBo metdlicos como as
matérias plasticas, o vidro ou a
ceramica.

Ma prédtica, para um certo su-
porte, a escolha judiciosa da
composicio do banho do trata-
mento e das condigbes operado-
ras permite, em todos os casos,
o tipo de revestimento o melhor
adaptado & utilizago ulterior do
material,

Os revestimentos assim reali-
zados, contém sempre, ao lado
do niquel metélico, quantidades
mais ou menos importantes de
fésforo, que comunicam & depo-
sicdo, em geral apds ter sofrido
um tratamento térmico, carac-
teristicas fisicas e mecénicas
aumentadas em relacdo a depo-
sicdo tradicional.

2. CARACTERISTICAS
TECNICAS

A. Numa solugdo quente
contendo um sal de niguel sold-
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vel e de Hipofosfito de Sddio,
em presenca de um metal fa-
zendo o papel de catalizador,
observa-se a seguinte reagio:

Ni++* + H: PDs 4+ H:0 —
MNi. + 2 H* 4+ Hs POy~
4

Esta reagBo principal que de-
posita o niquel metélico é acom-
panhada, de acordo com o pH
do meio, de reagbes secunda-
rias.

— Deposicio mais ou menos
importante de fdsforo sobre o
niguel em seguida & reacdo:

2 H:s POs~ = H: POy~ +
Po + OH- + 1/2 Ha
4

— Emanagdo importante do
hidrogénio gasoso.

— Formagéo do fon H: POy~
que, de acordo com as condi-
cbes de concentragiio e do pH
do banho, é suscetivel de preci-
pitar sob a forma de fosfito neu-
tro de niquel.

H POy~ + NiH—hNii-lFD:

— Acidificagdo progressiva
do banho que contraria ou inibe
o processo de deposigéo.

— Formagédo de sals de sddio
correspondendo ao &nion do sal
de niquel empregado [cloretos,
sulfatos, acetatos).

B. Para conservar ao banho
sua atitude permanente & depo-
sicdo quimica, é indispensével
controlar e, se for o caso, inibir
os fendbmenos secundérios.

— 0 teor em fésforo da de-
posigo de niquel é definido
pelo pH do banho. De um modo
geral, ele é tanto mais elevado
quanto o pH for mals baixo.

— Para obter um depdsito de
boa qualidade, convém evitar a
precipitagio do fosfito neutro
de niquel. Este resultado é atin-
gido pela utilizagdo de agentes
quelantes ou complexantes, co-
mo os écidos dicarboxilico, ma-
lénico, succinico, glutdrico, ou
os acidos hidroxicarboxilico, gli-
cdlico, citrico, lactico, tartari-
co, malico.

Esses compostos atuam igual-
mente na maioria dos casos,
como papel regulador, modulan-
do as variagdes muito importan-
tes do pH.

— A acidificagio progressiva
do meio pela formacéo dos ions
H+* é temporizada pelo uso dos
reguladores e neutralizada re-
gularmente pela adigéo apro-
priada de um hidréxido alcalino
em solugdo diluida.

— A formagdo dos sais alca-
linos, fosfitos, cloretos, sulfa-
tos, ou acetatos, aumenta len-
tamente a concentra¢do idnica
do banho de tratamento e im-
pbe sua renovagéo periddica.

3. FATORES PRATICOS
DE NIQUELAGEM

Para o niquelador, 3 fatores
apresentam um cardter muito
importante:;
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— O fator tempo caracteriza-
do pela velocidade do depdsito
gue condiciona para pecas da-
das, a dimensdo da unidade de
tratamento.

— O fator consumo das ma-
térias, ligado ao rendimento pré-
tico da reac8o do depdsito e a
duragio da vida dos banhos.

— O fator qualidade, favore-
cido pela utilizago de matérias
primas controladas e o respeito
muito estrito de um modo ope-
ratdrio.

A. Velocidade de Deposicao

Nds a medimos pela espessu-
ra da camada depositada em
fungéo do tempo:; a unidade pré-
tica é o p/hora,

Ela deve ser controlada regu-
larmente por meio de provetas
padrdo de superficie, conheci-
das por simples pesagem.

Esta velocidade depende na
prética de:

A temperatura do banho: de
uma maneira geral, a velocidade
do depdsito é uma fungéo cres-
cente da temperatura. Na préa-
tica, para banhos écidos recen-
temente preparados, ela atinge
20 a 25 j1/hora a 97°C, este va-
lor fica reduzido a 8 — 9 p/hora
a 80°C. Abaixo de 50°C a velo-
cidade é sensivelmente nula.

A acidez do banho: para um
4cido de pH <7, a velocidade
decresce sensivelmente com o
pH. Ela varia moderadamente
até pH 4, depois decresce muito
rapidamente para se anular
abaixo de pH 3.

A concentracéo do banho em
fon Ni+* e H: PO:: tanto para
os fons niquel quanto para os
ions hipofosfito, existe uma con-
centragéo definida, para a qual
a velocidade do depdsito apre-
senta um “optimum”.

A natureza e a concentracio
dos aditivos: cada acido dicar-
boxilico ou hidroxicarboxilio
age de uma maneira especifica
e diferente sobre a velocidade
do depdsito. No entanto, existe
para cada um deles, uma con-
centragfo definida, para a qual
a velocidade do depdsito passa
por um méaximo.

PROCESSOS

As impurezas: as Iimpurezas
sBo trazidas pela dgua ou os
reativos acidentalmente pelo
meio ambiente. Sua acéo sobre
a velocidade do depdsito depen-
de de sua natureza e de sua
concentracio. Algumas tém,
para uma concentragio dada,
um efeito acelerador ou retar-
dador. Efeito que pode ser In-
vertido quando se afasta da
concentragio definida.

Assim, as Impurezas podem
conduzir a banhos instdveis ou
a banhos muito lentos. Pode-
mos remediar parcialmente es-
ses Inconvenientes, utilizando
seja estabilizantes, seja acelera-
dores.

B. Teor de Utilizagio do
Hipofosfito

E fungio do rendimento da
reagio do depdsito, mas tam-

bém da frequéncia de renovacéo
do banho.

Na prética, o consumo de hi-
pofosfito se estabelece entre 5
e 6 gramas por grama de ni-
quel depositado. Este valor é
fungdo de diversos fatores liga-
dos as condigbes de trabalho,
mas também, & natureza e &
composigéo dos banhos. A qua-
lidade dos reativos e as impu-
rezas que eles trazem condicio-
nam a frequéncia de renovagéo
do banho.

A frequéncia de reno o
prédtica corresponde, em geral, a
um teor de utilizacBo de 80%.
Certos fatores fisicos podem
contribuir com a variacdo do
teor de utilizaglo, a natureza
das pecas, a relagio superficie
tratada, volume do banho, a
agitago.

C. Qualidade dos
Revestimentos

Se observarmos estritamente
as condicbes de tratamento, a
qualidade dos revestimentos
serd fungdo somente da quali-
dade das matérias utilizadas.

Um controle sério destas, por
um teste de laboratbrio, garan-
tird o sucesso do tratamento.

4. COMO NIQUELAR

A. Matérias primas
correntemente utilizadas

Compostos trazendo o ion niquel
Acetato de niquel
Cloreto de niquel
Hipofosfito de niquel
Sulfato de Niquel
Agente redutor
Hipofosfito de sddio
Agentes reguladores
Acetato de sddio
Borato de sddio
Fosfatos de sddio
Reguladores - Quelantes
Sais de sddio dos dcidos
dicarboxilicos
Sais de sddio dos Acidos
hidroxicarboxilicos
Exaltante
Acido propiénico
Estabilizante
Chumbao
Agente de neutralizacho
Soda amdnia
Umectantes

B. Preparagéo das pegas

a. Metais com papel
catalitico

As pegas sdo submetidas su-
cessivamente aos seguintes tra-
tamentos:

— desengraxamento com tri-
cloroetileno a quente durante al-
guns minutos;

— desengraxamento alcalino
durante 15 minutos utilizando
uma solugéo tipo:

® carbonato de sdédio 30 g/l
® fosfato tris6dico 30 g/l
® metasilicato de sddio 30 g/l
*® hexametafosfato 2 g/l

em presenca de um agente
umectante — temperatura 90°C;

— enxaguamento com &gua;

— decapagem a frio por imer-
gfo, durante alguns minutos,
numa solugio de écido cloridri-
co de densidade 1.130 g/dm?

— enxaguamento abundante
com #Agua até a neutralidade.
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b. Outros materiais

Apds desengraxamento e de-
capagem eventual no caso dos
metais; procede-se a um pré-
-tratamento de ativagéo:

— 88 pec¢as saéo Imersas a
25°C durante 1 minuto, numa
solugéo de cloreto estanoso
cloridrico de composigéo (SnCl.
70 g, HCI 20 g para 1 litro de
solugéo);

— enxaguamento abundante
com dgua;

— nova imersdo em uma so0-
lugio a 25°C durante 1 minuto
em uma solugo de cloreto de
paladio cloridrico de composi-
cédo (Pd Cl: 0,1 g, HCI 047 g
para 1 litro de solugéo);

— enxaguamento abundante
com agua.

Banhos e técnica de
niguelagem

I. Banho com esgotamento
total

Este método é utilizado para
as pequenas pegas no caso
onde os fatores tempo e rendi-
mento tém pouca importancia.
Exemplo de um banho tipo:

c.

sulfato de niquel 20 g/I
hipofosfito de sédio 20 g/l
acetato de sddio 8 g/l
pH 5a6b
Temperatura de trabalho 92°C

A operacio desse banho &
simples. Convém manter a tem-
peratura evitando os superaque-
cimentos — produzir uma agita-
¢do permanente do banho seja
por circulagéo, agitagdo mecé-

nica do banho, ou movimento
lento das pegas — ajustar todas
as horas o pH por adigcéo lenta
de uma solugio de soda diluida.

Quando o banho ndo niquela
mais, ele é rejeitado.

Resultados:

— @ velocidade de deposicéo
decresce progressivamente com
o tempo;

— o0 banho é eliminado no
momento em que ele encerra de
15 a 20% dos reativos utiliza-
dos;

— a velocidade média para
durag@o de vida do banho se es-
tabelece a 7 — 8 p/hora;

— 0 consumo de hipofosfito

i BN —

BANHO COM ESGOTAMENTO TOTAL

i Gl R s

p—

Tangue de tratamento

Tangue regulador de neutralizacéo
Aquecedor para manter a temperatura
Bomba de circulagio e de agitagio

NaOH

.

é de 6 g de niquel depositado;

Fluido ou agua a 1009 C

VWY,
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— o revestimento é homogé-
neo, mas as vezes de gualidade
irregular.

Esquema de principio (anexo)
il. Banho com ajustes em
processo descontinuo

Esta técnica é caracterizada
pelo fato que se mantém o pH
do banho sensivelmente cons-
tante, e que se processa perio-
dicamente apds resfriamento a
um reajuste de reativos e, even-
tualmente, a uma filtragéo.

Na préatica, mede-se o0 pH do
banho todas as horas e se com-
pensa a acidificago por uma
neutralizagéo lenta, por meio de
uma solugdo de soda diluida.

Todos os dias, resfria-se o
banho abaixo de 50°C e reajus-
ta-se o teor em niquel em fungéo
do peso do niquel depositado
avaliado gragas as provetas pa-
drbes.

Uma andlise do banho permi-
te determinar seu teor em hi-
pofosfito e fosfito. Em fungéo
desses dados, reajusta-se em
hipofosfito e, eventualmente,
em quelante se o teor em fos-
fito por elevado.

Antes da reutilizacéio, o banho
pode ser filtrado e se for pre-
ciso, descontaminado por pas-
sagem sobre uma camada de
carvio ativo.

Exemplos de banho tipo:

cloreto de niquel 30 g/l
hipofosfito de sadio 10 g/l
glicolato de sddio 50 g/l
e TSR 4 — 6
Temperatura 22°C
cloreto de niguel -30 g/l
hipofosfito de sddio 10 g/I
citrato de sédio 5 g/l
acetato de sddio 5 g/l
pH 'y
Temperatura 87C
Resultados

— Durante vérios dias a ve-
locidade do depésito fica prati-
camente constante, depois de-
cresce lentamente & medida dos
ajustes,

— A velocidade média do de-
posito para a duragéo de vida
do banho é da ordem de 12
:.Lflzura.

— O banho é, em geral, elimi-
nado quando a wvelocidade se
torna inferior a 6 1t/hora.

— Aconselha-se uma relagio
volume do banho, superficie a
niquelar de 1 1/2dm®.

— Os depésitos sdo regula-
res e de boa qualidade.

Esquema de Principio (anexo)

lll. Banho com ajustes em
continuo
E a técnica adotada pelas uni-
dades de forte capacidade.
Efetua-se as operagbes de

neutralizacdo e de ajustes em
continuo.

Conforme o processo, o ba-
nho é extraido em continuo do
recipiente de tratamento condu-
zido por passagem através de
um resfriador a uma temperatu-
ra de 60°C e dirigido sobre uma
cuba de ajustamento.

A neutralizacio e o ajusta-
mento do banho se fazem por
adigao das solugdes apropriadas
através de bombas volumétricas
em fungio do empobrecimento
do banho controlado analitica-
mente, ou pelas provetas pa-
drbes.

Uma wvez ajustado, o banho
filtrado e, eventualmente des-
contaminado por passagem 8o-
bre carvio ativo, é estocado em
um tanque regulador.

A partir do tanque a solugéo
ajustada alimenta o tanque de
tratamento passando dentro de
um cambiador onde sua tempe-
ratura é levada a 95 — 97°C.

No caso onde a unidade ndo
funciona 24 horas sobre 24, no
fim do dia a instalagéo & esva-
ziada e o banho estocado a mais
ou menos 60°C no tanque regu-
lador.

Os aparelhos sfo, nesse ca-
so, lavados depois passivados
por meio de écido nitrico con-
centrado.
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Composicio de um banho tipo:

sulfato de niquel 21 g/l
hipofosfito de sodio 23 g/l
dcido lactico 425 g/l
écido propibnico 2 g/l
dcido tartdrico 0.5 g/l
fluoreto de sédio 05 g/l
chumbo Da1ppm
NaOH quantidade para

ajustar o pH 4.5
Temperatura a7°C
Resultados

— Esta técnica permite obter
as velocidades do depdsito mul-
to elevadas; superiores a -20
it/hora.

— Os banhos s@o, em geral,
eliminados quando a velocidade
atinge 10 p/hora.

— A qualidade dos revesti-
mentos serd excelente se 0 mo-
do operatério for estritamente
seguido.

Esquema de principio (anexo)
IV. Banhos alcalinos

Para certos usos podem ser
utilizados banhos particulares,
cujo pH é supeiior a 7 @ mais
corretamente compreendido en-
tre B e 9,

Esses banhos tém a particula-
ridade de dar revestimentos po-
bres em fdsforo mas que apre-
sentam um brilho elevado em
relagio aos banhos éacidos.

Eles contém muitas vezes,
guelantes do tipo écidos hidro-
xicarboxilicos, citratos, tartara-
tos e sais de ambnio.

Tém a particularidade de ser
muito sensiveis as Impurezas
que freiam e inibem a reagéo do
depdsito como o Pb, Mo, As, Sb,
Bi.

A velocidade de deposigéo
estd lipada & composigéo do
banho e & sua temperatura.

Em geral, ela pode atingir 15
it/hora com banhos novos.

Exemplo de banho tipo

cloreto de niquel 30 g/l
hipofosfito de sédio 8 g/l

citrato de sddio 70 g/l
cloreto de amdnio 50 g/l
pH 9,5/10,5
Temperatura arC
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C. Incidentes

a. Instabilidade do banho

A instabilidade se traduz por
uma decomposico rapida do
banho acompanhada de uma
forte emenagdo gasosa produ-
zindo espumas na superficie do
banho e a formagdo do preto do
niquel.

Tais incidentes podem aconte-
cer sobre banhos novos ou, as
vezes, sobre banhos em servigo.

— Causas para banhos novos
® mé& composi¢cio do banho,

teor muito elevado em hipo-

fosfito;
® superaquecimento do banho;
® presencga de impurezas trazi-
das por reativos ou aciden-
talmente pelo meio ambiente.
— Causas para banho em

servico

*® adico muito rédpida dos rea-
tivos e da soda;

® superaquecimento do banho;

® ma composigéo ou fluxo das
solugbes de ajustamento;

® impurezas introduzidas com
os reativos de ajustamento.

— Meios de Intervengio

De um modo geral, resfriar o
banho e o acidificar.

Verificar a qualidade dos pro-
dutos usados por um teste de
laboratdrio.

Controlar a qualidade do
aguecimento e das regulagens
se elas existirem.

Controlar a regularidade dos
fluxos,

O banho poluido deve ser fil-
trado, descontaminado no car-
viio ativo, reajustado e testado
no laboratério antes de sua reu-
tilizagéo. :

A instalacio, uma vez lavada,
& passivada com dcido nitrico.

b. O banho ndo deposita ou
deposita lentamente
demais

— Causas para um banho
novo

Se a composigdo for correta
e a temperatura de trabalho
perfeitamente observada, o néo
depdsito provém de uma conta-
minagéo do banho resultante
dos reativos ou do meio am-
biente. '
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Um teste seletivo de labora-
tério permite conhecer o produ-
to contaminado.

— Causas para um banho em

servigo

Como para um banho novo, a
contaminacdo pode provir dos
reativos e procede-se a um tes-
te seletivo de laboratério.

No entanto, se o fendmeno é
progressivo, nao fica excluido
que ele corresponde a um ba-
nho usado demais, que convém
ser eliminado.

¢. Sobre a qualidade do

depésito de niguel

— 0 depésito néo é uniforme

O banho pode ser poluido: —
verificar os reativos utilizados,

As pegas a niquelar foram
mal tratadas: — refazer um
pré-tratamento,

— O depésito é atenuado

O banho é contaminado: —
tratar com carvéo ativo.

O banho tem uma concentra-
¢lo muito fraca: — verificar 68
teores.

As pecgas foram mal prepars-
das: — refazer um tratamento.

— 0O depdsito & dspero

Presenca de pd de niguel no
banho resultante de sua insta-
bilidade.

Presenga de poeiras prove-
venientes do meio exterior.

Banho usado em demasia com
precipitagdo de fosfito de ni-
quel.

5. PROPRIEDADES
PARTICULARES DOS
DEPOSITOS

A. Uniformidade

Contrariamente ao processo
eletrolitico, o fendmeno do de-
pdsito quimico sendo catalitico,

a espessura da camada serd

constante em espessura qual-

quer que seja a forma da peca
tratada.

A variagio registrada para
uma espessura de camada de

25 i ndo ultrapassa 10%.

E. Resisténcia a Abraséo
Ela é boa e igual & de outros
processos de deposigéo.

B. Dureza
A presenca de fosforo no de-
pdsito de nigquel aumenta sua




O MUNDO DA
FLETRODEPOSICAO DE
METAIS PRECIOSOS

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 preparagao da superficie até a
finalizagdo da deposicdac de metais pre-
CIOS0S.

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

/ ‘ OXY METAL FINISHING BRASIL 5/A
uxv Siao Paule Fio de Janeiro - Porto Alegie - Curdiba - Recsle

Av. Nacoss Unidas, 1454

v Bairrg industrinl - Jurubatuba - S#

instrumentos, complementando-se com a
Assistencia Teécnica 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 eletrodeposigcao de
metais preciosos, lidera também na ele-
trodeposicao de melais comuns e equi-
pamentos.

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

Fone: 247T-8122




dureza em relagio ao niquel
eletrolitico. Além disso, um tra-
tamento térmico a 400°C & sus-
cetivel de aumentar considera-
velmente a dureza. Os valores
corretamente encontrados para
os depdsitos tratados a 400°C
oscilam entre 800 a 1.000 g/mm?.

C. Adesividade

A adesividade é& igualmente
excelente e pode-se facilmente
atingir, com 0§ processos clés-
sicos, wvalores de 40 a 30
kg/mm? para materiais ferrosos
ou para latéo.

D. Porosidade

A porosidade é ligada a es-
trutura do depdsito e & conduta
da operagdo de niquelagem. De
um modo geral, ela é comparé-
vel, @ mesmo superior, aquela
dos depdsitos eletroliticos de
mesma espessura, Um depdsi-
to quimico de B p ndo é mais
poroso do que um depdsito ele-
trolitico de 20 . apds tratamen-
to térmico.

F. Resisténcia Mecénica
De uma maneira geral, as
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propriedades mecénicas do ma-
terial de base néo sdo perturba-
das pelo revestimento do niquel.
Para as camadas espessas,
pode-se, no entanto, notar algu-
mas diferencas varidveis de
acordo com as normas exigidas.

G. Resisténcia Quimica

Ela ¢ muito aumentada, sobre-
tudo quando o revestimento é
submetido a um tratamento tér-
mico em atmosfera inerte. Os
revestimentos resistem parti-
cularmente bem aos melos alca-
linos e nas lixivias de soda.
Com espessura igual, nota-se
uma resisténcia 10 vezes mais
importante para o niquel guimi-
co que para o0s revestimentos
eletroliticos. Este melhoramento
se constata igualmente, no caso
de certos dcidos.

6. APLICACOES

A niquelagem quimica com o
Hipofosfito de Sédio é aplicdvel
a mumerosos metais e ligas,
assim como a diversos mate-
riais: pldstico, cerimica, vidro,
etc.

Apresenta um interesse parti-
cular pelo fato de sua simplicl-
dade de realizacéo para os ni-
queladores ocasionais que nfo
dispbem de fonte de corrente
continua.

Mas seu interesse & ainda
maior no que se refere a tratar
pecas de grande dimensbes e
de formas complexas: cambia-
dores, tanques, reatores, etc.

A presencga de fdsforo no de-
pdsito e a possibilidade de apli-
caclo dos tratamentos térmicos
trazem aos revestimentos uma
grande homogeneidade e sobre-
tudo, uma durabilidade em rela-
cfio & niquelagem tradicional ao
nivel:

® das pecas que se desgastam;

® dos aparelhos & presséo
(bombas e autoclaves);

® da corrosdo quimica.

A uniformidade dos revesti-
mentos é igualmente uma ga-
rantia das numerosas aplice-
¢Oes tecnoldgicas ligadas a ele-
trfinica ou a inddstria atdmica.
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BANHOS DE OURO
APLICACAO DECORATIVA

A aplicagBo de camadas de ouro tem sido uma CONSUMO DE OURO EM TONELADAS

pratica comum através da histéria. Grossas cama-
das de ouro tem sido aplicadas mecanicamente INDUSTRIA L ueie
com propdsitos decorativos desde muito tempo. J6ias
Eletroliticamente deposita-se ouro desde o Sélido e ligas 112,5 140
principio do século passado.
Eletrodepositado 9.6 124
Estes depdsitos eletroliticos sdo usados desde
camadas muito finas — “FLASH" — até camadas Folheado 78 9.3
de mais 40 Microns,
O metal base geralmente & latio ou ligas de 5 MatrOnion
chumbo, e o ouro é depositado sobre uma camada Semicondutores 249 KER
de niquel. Conectores 16 23
Com alguma frequéncia usa-se também ele-
trodepositar ouro sobre pecas revestidas com uma Circuitos impressos 8 124
folha deste metal, geralmente com 10 ou 12 qui- Circuitos integrados 4.6 7.1
lates para a obtengdo da coloragio desejada e
também para evitar o problema de oxidagdo do Dental 20,4 28,0
ouro de baixo quilate. Aviagdo e aeroespacial 5.0 6.2
O uso do ouro com finalidade decorativa & Outros 29 28

muito importante como se pode ver pelo quadro
abaixo. Total 210 272
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Diferentes tipos de solugio tem sido usadas
para a eletrodeposigio de ouro. A mais Impor-
tante de todas foi sem divida o BANHO ALCA-
LINO CIANIDRICO A QUENTE que foi e ainda é
usado tanto como “FLASH® como “BANHO CA-
MADA".

As necessidades da indistria moderna exigi-
ram novos desenvolvimentos para atender suas
crescentes necessidades de depdsitos mals es-
pessos, grande dureza, baixa porosidade e resis-
téncia ao uso e a oxidagéo.

Foram entdo desenvolvidos novos processos
gue ndo s6 atendem a estas especificagies mas
sfio também capazes de depositar mesmo em
espessas camadas depdsitos brilhantes e ducteis
e numa variedade de cores e quilates.

Estas solugbes contém uma ou mais variedade
de metais, e diferentes "BUFFERS" como carbo-
natos, fosfatos, sulfetos e tartaratos.

Dividimos em duas grandes classes os banhos
para aplicacdo decorativa — BANHOS ALCALINOS
E BANHOS ACIDOS E NEUTROS.

BANHOS ALCALINOS

Como fol dito anterlormente, historicamente
os banhos alcalinos foram os mais importantes.
Estes banhos sio geralmente a base de cianetos
e 0 ouro estd sob a forma de um sal complexo.
Este tipo de eletrolito trabalha normalmente a um
pH de 8,5 & 13 e uma D.C. de 0,5 A/dm®. Usa-se
geralmente para este tipo de banho, anodos de
inox.

A estrutura do depdsito de ouro puro obtido
a partir deste tipo de solucio é Colunar.

Quando hé necessidade de camadas mais es-
pessas a concentragio de ouro na soluglo deverd
ser maior afim de permitir trabalhar-se com
maiores D.C. e obter-se maior efici@ncia catddica,
nestes casos a concentragio de ouro varia entre
5e 10 G/L.

Quando apenas é requerido um “FLASH" o
banho deve ser operado a baixa concentracio de
ouro para evitar que as perdas por arraste sejam
maiores. Os banhos do tipo “FLASH" trabalham
com 1 g/l de ouro metal.

A principal vantagem deste banho é a alta
eficiéncia catddica que fica préxima dos 100%.
Como desvantagem mencionamos a pobre estabi-
lidade deste tipo de solugiio que inclusive tende
a8 contaminar-se com mals frequéncia, e a malor
porosidade do depdsito se comparado ao depdsito
obtido por um banho écido a uma dada camada.

BANHOS ACIDOS E NEUTROS

Estas solucbes sdo relativamente novas. Da-
tam de aproximadamente 20 anos, pouco mals, e
consistiram num grande avango no campo da de-
posicio de ouro.

Trata-se de banhos de boa estabilidade e que
produzem depdsitos com uma mais larga faixa de
propriedades fisico-quimicas do que os sistemas
alcall-cianidricos.
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Depdsitos obtidos através deste tipo de solu-
géo podem ser puros ou conter metais codeposi-
tados , como Ni, Co, Ag ou Sn. Estes metais s&o
adicionados como agentes abrilhantadores e tam-
bém com a finalidade de aumentar a dureza da
camada depositada. A estrutura deste depdsito é
Laminar. Estes banhos podem ser usados tanto
para “FLASH" como para camadas mais espessas,

Como nos banhos alcalinos a concentragéo
variaréd de acordo com o tipo de trabalho, isto é,
para banhos “"FLASH" normalmente 1 g/l de ouro
e para banhos de "CAMADA" entre 5 & 10 g/l. A
eficiéncia catddica serd maior com o aumento da
concentragdo de ouro pH e temperatura.

Estas solugbes operam com um pH de 4 a 7
e contém buffers como citratos, fosfatos, etc...
Os anodos para estes banhos normalmente séo de
titdnio-platinado que ndo se dissolvem com facl-
lidade mantendo a voltagem baixa, que & o reco-
mendado para estes tipos de banho.

Anodos de ago inox Introduzem contaminagéo,
bem como o fazem os anodos de grafite, e o seu
uso & desencorajador.

Banhos que depositam ouro puro frequente-
mente operam com uma eficiéncia de corrente
perto de 100%. A eficiéncia de corrente cai sensi-
velmente quando o banho estd contaminado, com
Fe ou outros metais de transigBo. Pequenas con-
taminagbes como 0,1% de Fe prejudicarfo a apa-
réncia do depésito bem como poder@o dar uma
alta porosidade e causar tensbes internas na
camada.

Nestes tipos de solugbes é muito importante
o controle do pH. Em alguns casos a eficiéncia
catddica pode cair a 10% com valores de pH 3,0.
Com pH entre 30 e 3,7 excessos de Co ou Ni
Podem precipitar o ouro sob a forma de com-
plexos.

Estas solucbes oferecem algumas vantagens
sobre os banhos alcalinos convencionais, como
por exemplo: Facilidade de operacgéo, Baixa poro-
sidade e Brilho do depésito.

Como desvantagens citariamos a baixa efi-
ciéncia catddica principalmente se o banho estiver
contaminado.

BANHOS "LIGA™

Hé4 uma grande variedade de banhos paten-
teados que oferecem um depdsito de ouro-liga que
mantém tonalidade e quilate praticamente cons-
tante ao contrério dos banhos formulados a partir
de "Receitas Caseiras™ que na maioria das vezes
proporcionam um depdsito que muda de cor a cada
dia ou mesmo a cada hora.

A estes banhos sfo adicionados "BUFFERS"
e metais que sdo codepositados com a finalidade
de proporcionar certas caracteristicas ao depdsito
como por exemplo, maior dureza, determinada cor
e também maior brilho.

Entre os metais mais comumente adicionados
aos banhos de ouro temos:
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Ni e Co — Estes metais sdo adicionados ao
banho com a finalidade de aumentar a dureza e a
durabilidade do depésito.

Nestes casos a dureza pode variar entre 120
— 400° Vickers dependendo da riqueza da liga.

A quantidade de metal codepositado pode ir
de 0,05 & 25%.

Adigtes de Ni fardo o depdsito mais palido e
de Co mais alaranjado.

Cu — Geralmente usado em banhos alcalinos.
Ligas deste metal possuem alta dureza. AdicGes
de Cu produzem a chamada coloragfio rosada.

Ag e Cd — Séo também adicionados para
aumentar a dureza e o brilho do depdsito. A colo-
ragéo obtida é o ouro esverdeado.

Combinagdes destes metais podem ser utili-
zadas para conseguir-se um depdsito com deter-
minadas caracteristicas.

A agitacdo e a temperatura terfo grande efeito
na tonalidade do depdsito, porquanto em sendo o
ouro o metal de mais baixo potencial de deposi-
¢do do que os demais citados, um aumento destas
varidveis tornard o depdsito mais amarelo.

PROCESSO “DUPLEX"

O interesse em depdsitos de ouro de baixo
quilate tem crescido tdo rapidamente com o prego
do ouro.

Espessos depdsitos de ouro como os requeri-
dos na indiastria de j6ias ou relégios ou mesmo de
instrumentos dpticos, canetas, etc..., tem um
custo bastante considerdvel. E 6bvio que os fabri-
cantes destes produtos necessitam baixar seus
custos sem no entretanto sacrificar a qualidade
de seu produto.

Alguns fabricantes destes produtos wverifica-
ram gque mesmo uma pequena reduclo do ouro
redundaria em uma grande economia e comegaram
a testar o "PROCESSQO DUPLEX".

Este processo consiste numa deposigio de
ouro de mais baixo quilate seguido de um depd-
sito de ouro 23-24K apenas para dar a cor e as
caracteristicas necessdrias ao acabamento.

Normalmente usa-se para a obtencio de um
ouro de mais baixo quilate um banho alcalino g
como banho de acabamento uma solugéo dcida. A
estrutura do depdsito a partir de um banho alcalino
€ Colunar enquanto a estrutura do depdsito obtido
pelo processo dcido é Laminar, o que redunda em
nova vantagem para o processo duplex.

Inicialmente a intenglo era economizar sim-
plesmente o que fosse reduzido usando uma
camada de mais baixo quilate. Acontece que
outros fatores contribuiram para a redugéo de
custo que foi de 40%.

O primeiro ponto que chama nossa atengio é
esta porcentagem tdo significativa, porquanto po-
deria-se somente esperar por uma economia de
26% substituindoe um depdsito de 23 quilate por
um de 17 quilate.

Um dos motivos da diferenga é devido ao fato
de que o depdsito de 17 quilate tem uma densi-
dade menor, o que significa que para dar a mesma
camada menor peso de ouro seré depositado.

ESTUDOS DOS DIFERENTES BANHOS
Tipo Anilise do depésito pH do banho

Quro cobalto Au - 99,85%

Co - 0,15%

Dens - 18 g/cm? 4.2
QOuro 24 K Au - 99,99%

Dens - 19,2 g/cm? 6.0
Ouro 18 K Au - T5%

Cu - 18%

Cd- T%

Dens - 15 g/em? 10,0

Uma vez em produgdo uma agradével obser-
vacdo fol feita. Foi constatado que a distribuicéo
de ouro de pega, para pega era extremamente
uniforme sobre toda a superficie da gancheira.
Isto significa que para obedecer as especificagbes
de camada, tornou-se possivel operar com uma
menor média de camada resultando em mais eco-
nomia.

COMPARACAO DE CUSTOS
Au-Co 24K 1BK

1 - Desvio padréu

micron 0,117 0,157 0,028

2 - Média camada

requerida p/
conseguir camada
especificada
2,54 micron 2,774 2,855 2,652

- Peso total de ouro
puro p/ camada
especificada
a/em?

- Excesso de ouro
necessério p/
conseguir camada
especificada
2.54 micron

0,0050 0,0055 0,0030

0,00042  0,00061

ECONOMIA EM PORCENTAGEM USANDO
DEPOSITO 18K

1 - Economia devido ao
quilate e a densidade
p/ igual camada de
depdsito 37.7 41,6
2 - Economla total
considerando
distribuicdo de metal 404 45,8

Algumas varidveis na distribuigdo da- camada
devem ser levadas em conta quando da deposico
de ouro tanto em gancheira como em tambores.
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FILTRACAO 1000k
FILTRACAO 3000k

FILTRACAO 5000/
FILTRACAO 10000k

EQUIPAMENTOS DE FILTRACAO
ORWEC

PARA TODOS OS SEUS PROCESSOS ELETROLITICOS
PURIFICAM E FILTRAM TODOS OS5
BANHOS ACIDOS E ALCALINOS
ASSEGURAM SOLUCOES CLARAS E LIMPIDAS

CARACTERISTICAS TECNICAS
sBomba e carcassa em aco inox, tipo 316, motor protegido
contra respingos.
sFecho funcional @ mandmetro ¢/membrana.
= Velas @ cartuchos filtro, de longa vida e substitulveis.
aOtima retencio de particulas.
aDispositivo para adigho de abrilhantadores,
carvao e filter aid.
s Cimara dupla para servigo continuo, tangue de mistura
para adices e recirculacdo, opcionais,
| = Assisténeia técnica permanente e garantia de

| funcionamento ORWEC.

L Lot EY .

PECA UMA EM DEMONSTRAGAO, HOJE

EM SAD PAULO — Rua Uruguaiana, 115/118 — C.P. 10622 — CEP.
03050 — Fones: (011) 292-5376; 93-5842,

NO RIO — GB — Rua General Gurjdo, 326 — Fone: (021) 284-1022
EM P, ALEGRE — INCOMAPOL LTDA, Av. Amazonas, 1124,

PROCESSOS, PRODUTOS E EQUIPAMENTOS PARA
ACABAMENTOS DE SUPERFICIES METALICAS,
LICENCA EXCLUSIVA: ENTHONE DEWEKA
KENVERT 3 M

ORWEC QUIMICA E METALURGIA S/A
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BANHOS PARADOS

Trabalhar @ uma D.C. tdo baixa guanto for

pratico.
2 — Area anddica correta.
3 — Correto espacgo entre anodo-catodo.
4 — Correto desenho da gancheira.

Escolha do banho para o tipo de pega a ser
beneficiada.

BANHOS ROTATIVOS

i — Correto desenho do tambor, para assegurar
boa mistura da carga e homogenizacao da
solugéo no interior do tambor.

2 — Correta rotacdo do tambor (10-12 RPM).

3 — Tamanho da carga.

4 — Tamanho, tipo e localizagBo dos contatos.
5 — Tamanho, tipo e nimero de furos.

(Esperamos desta forma ter contribuido para
qgue possa ser feita uma economia real de ouro e
logicamente de cruzeiros, usando-se o processo
adequado pois nem sempre o processo que pa-
rece ser o mais barato é realmente o de menor
custo.)

Esta Mesa Redonda contou com a participacio
dos Srs. Ismael Paulo Graseffe, Gerente Técnico
do Departamento de Galvanoplastia da Bragussa
Produtos Metédlicos Ltda., Robert Weingarten, Ge-
rente de Marketing da Oxy Metal — Finishing
Brasil §/A Indistria & Comércio e Sérgio Fausto
Cidade G. Pereira, Sécio Gerente da Tecnorevest
Produtos Quimicos Ltda.

Antes da Mesa Redonda, no 17.° andar, a
ABTG, o SIGESP, a Bragussa Produtos Metalicos
Ltda., a Oxy Metal Finishing Brasil S/A e a Tecno-
revest Produtos Quimicos Ltda., ofereceram um
coquetel aos presentes.
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Convénio ABTN/ABRACO
comissao de revestimentos

Realizaram-se na sede da
ABNT nos dias 05 de abril e 11
de maio p.p. as duas primeiras
reunides da Comisséo de Reves-
timentos Metélicos

A referida Comiss&o fol ins-
talada pelo CB-1, Comité Brasi-
leiro de Mineragdo e Metalur-
gia e faz parte do Sub-Comité
de Corrosdo SCB-1.9, atuando
no émbito do Convénio ABNT/
ABRACO. Estiveram represen-
tadas nessas reunides as se-
guintes empresas: CEPEL, ELE-
TROBRAS, CEC METALURGIA,
METALORGICA FORJASUL,
FUNDICAO TUPY, PETROBRAS,
COMPANHIA SIDERURGICA NA-
CIONAL, LIGHT SERVICOS DE
ELETRICIDADE, FURNAS CEN-
TRAIS ELETRICAS, ARMCO DO
BRASIL, SNITCAUS, CHESF,
MANNESMANN, INASA EMPRE-
SA DE NAVEGAGAO ALIAN-
CA, COMPANHIA SIDERURGICA
BELGO MINEIRA e a COMISSAD
NAVAL [ABNT).

A coordenagio dessa Comis-
880 estd a cargo de Eva Ralmann
Cabral Menezes, do CEPEL, sen-
do Secretdrio da Comisséo Jor-
ge Sergio Massarani, da ELE-
TROBRAS.

Os trabalhos foram Iniciados
no campo da galvanizagéo por
imersdo a quente, sendo deter-

Metalicos

minadas as prioridades de atua-
¢io da Comisséo.

a) RevisGo da MB-25 “"Ensalo
do revestimento de zincagem
gm produtos de age ou ferro
fundido”.

b) Elaboragdo de projeto de
norma de terminologia sobre
zincagem por imerséo a quents.

c) RevisBo das normas PEB-
344 "Zincagem em produtos de
aco ou ferro fundido™, MB-483
“Zinco em lingotes — Amostra-
gem para andlise quimica® e
PEB-302 “Zinco primario — Es-
pecificagdes”.

Fol aprovado o seguinte pro-

grama de trabalho;

1) Levantamento de todas as
Mormas Brasileiras sobre o as-
sunto qalvanizacdo e selegéo
daquelas que prioritariamente
deverdo ser elaboradas ou re-
vistas.

2) Criagdo de um Grupo de
Trabalho para estudar as incom-
patibilidades existentes entre as
Normas Brasileiras do levanta-
mento acima.

3) Criagio de um outro Grupo
de Trabalho para fazer um estu-
do critico de consolidagio das
diversas normas estrangeiras
sobre o assunto galvanizagéo.

4) Escolher a norma ABNT,
subsidiada pelas normas estran-
geiras especificas como texto
base e na falta desta as pré-
prias normas internacionais, en-
xertando-as com partes das nor-
mas estrangeiras especificas
existentes. Aproveitar na elabo-
ragdo desta norma o resultado
de possiveis estudos técnicos
em laboratérios, realizados pelo
CEPEL, IPT, bem como contribui-
¢oes de fabricantes.

Para maior rendimento dos
trabalhos da Comisséo foram
criados dois grupos de trabalho,
um relativo & harmonizagio de
normas brasileiras e outro rela-
tivo a andlise de normas estran-
geiras e internacionais.

Finalmente, queremos sugerir
agueles que sédo responsdveis
pelo estudo, projeto, implan-
tacdo e operagdo de setores
de tratamentos superficiais que
procurem aplicar, se ja ndo o
estdo fazendo, as préticas aqui
divulgadas. Indiretamente, esta-
réo contribuindo para atenuar o
problema da poluigéo das éguas
naturais e para presservar a
salide, o bem estar e o patrom-
nio da coletividade; direta e vi-
sivelmente, pstardo contribuin-
do para o aprimoramento tecno-
légico da indistria nacional.
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'NAO QUEBRE
AGIBECA

Se o seu problema é circuito impresso, consulte-nos e nos o ajudaremos
a colocar cada peca no devido lugar.
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Cobre Acido, Chumbo, Estanho, Ouro, Niquel,
Estanho Acido

Os melhores e mais famosos processos do mundo, com a tecnologia dos
dois centros mais avancados, EEUU e Alemanha, a servigo da industria
brasileira.

TeCNOIEVedl

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 - Fones: 452-4422 - 452-4743 - 452-4108
Cx. Postal: 557 - CEP: 09700 - 580 Bernardo do Campo, SP

| DA.-ING. MAX SCHLOTTER
~
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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, o momento poderd beneficiar-se por nosso intermédio,
Sr. precisa usar processos de alta qualidade, e poder e passar a fter no seu acabamento, & garantia

contar com uma assisténcia técnica altamente especia- SCHERING AG, o ponto mais alto na galvanotécnica
lizada, com pronto atendimento e eficiéncia. Mundial,

Tradicao e qualidade
desde 1.951

GALVANOTECNICA

Lida.

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

Rua Gama Lobo n2 1453 [sede pripria) - Fones: 2T2-8916 e 63-2257 - ShAo Paulo

Distribuidor no Rio Grands so Sul:
Unio de Produtes Quimicos 5. A, - Rua Dona Margerids n? 585 - Fone: 42-4876 - 425044
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NICKELSCOPE

A HELMUT FISCHER apresen-
ta o novo NICKELSCOPE cara
medicdo de camadas de niguel
sobre bases isolantes e cama-
das intermedidrias na niguela-
o, Exemplo: as gulas conduti-
vas de Ni sob Ouro e outras
camadas em circuitos Impres-
sos. Principio de medigéo: indu-
gAo magnética,

As variadas sondas permitem
medigies de espessuras a par-
tir de 0,5 micron em pegas cilin-
dricas, planas ou curvas. Ajus-
tagem simples e rédpida, leitura
direta & imediata pela escala.

COULOSCOPE S8

Medicio coulométrica (des-
trutiva) de camadas metélicas
{Cromo, Niquel, ouro, prata, etc.)
sobre bases metédlicas ou nao
metdlicas, também para fios es-
tanhados etv.

Automético co mmedigéo pro-
gramada, Leitura direta e digi-
tal. Tempo de dissolugdo com
opgbes de escolha nos cartbes
programados.

Fabricado pelo mundialmente
conhecido:

Instituto de eletrinica e Téc-
nica de medigdes HELMUT FIS-
CHER GMBH.

RFA.

RODIP 231 — CROMATIZANTE
TRIVALENTE AZUL PARA ZINCO
A Rohco Brasileira apresenta
o seu novo langamento Rodip

231,

Vantagens:

1 - Néo tem cromo hexavalente
e ndo precisa tratar a dgua
residual.

2 - Apresenta malor resisténcia
contra corroséo,

3 - Tem longa vida e permite
gue seja trocado apenas
uma vez por mas.

AUTO BOND 525 — FOSFATO
DE CHUMBO

0O AUTO BOND 525 é um pro-
cesso que deposita uma cama-
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da de fosfato de chumbo com
peso acima de 10 10 gr/m?, com
temperaturas entre 20 e 35°C.
Esta camada apresenta excelen-
te resisténcia contra corroséo,
boa base para pintura e propor-
ciona dtima lubrificagio para
modelagem.

POLIMENTO QUIMICO HS-500
ELIMINA EMANACAO DE
GASES NITROSOS

Polimento Quimico HS-500
para Cobre, ligas de Cobre e
Alpaca. Processo para obter,
guimicamente, superficies lisas
e brilhantes em pegas tornea-
das, estampadas e fundidas
como por exemplo:

Cobre, Latdo, Bronze e Alpaca.

O processo trabalha em tem-
peraturas de 45 - 50°C e tempo
de imersfo de 20 segundos a
3 minutos.

O processo difere dos proces-
505 existentes em:

— Livre de emanacéo de gases

nitrosos.

— Auséncia de Acido Crémico,
simplificando tratamento de
dguas efluentes.

— Exaustdo nfo € necessério.

— Reducgdo do tempo para pe-
c¢as niqueladas em tambores
rotativos.

Harshaw
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HARSHAW

apresenta

BOMIBA FILIRO

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

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

®

lw HARSHAW QUIMICA LTDA.

H‘RSH = R. Josefina de Almeida, 15 - 5. Bernardo do Campo
Tels.: 452-4044 - 452-4509 C.P. 9730 (S.P.) CEP 01000
End. Teleg. HARSHAW S. B. do Campo

Ria de Janeiro Rio Grande do do Sul - Canoas

Rua Ingal, 9 Av. Gelulio Vargas, 4294
Tel.: 280-4085 Tel.: T2-1908




RETIFICADORES
DE CORRENTE
LM AUTOMATICOS

com controle a distancia
para fins industriais
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TECNOVOLT INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

Rua Alencar Araripe, 108/132 - Sacoman - 04253 Caixa Postal 30512 - fone: 274-2266 (PABX)
End. Telegr. TECNOVOLT - SAO PAULO - SP.




