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CAPA

APARELHOS PARA ENSAIOS DA
RESISTENCIA A CORROSAO

1. — INTRODUGAO

Os custos que causa a corrosfo, foram sem divida
a motivacéo principal das pesquisas sobre o assun-
to, para possibilitar uma reduglo, através do
estudo de suas causas e aperfeigopamento, e apli-
cagido de seus meios de protegéo.

A titulo de informacgéo, estima-se que nos Estados
Unidos hd uma perda anual por corroséo de 10 a
25% da producéo de ago, enquanto que no Brasil
essa cifra estd em torno dos 35% dos produto
nacional bruto.

Célculos realizados na Empresa Light (Servigos
Elétricos 5.A.) em 1975, mostram que foram gastos
nesse ano em S&o Paulo e no Rio de Janeiro
6,6 milhdes de cruzeiros em virtude da corroséo,
referente a manutencio de geradores, oficinas,
torres e linhas subterréneas de distribuicéo, ma-
nutengdo e parada de transportes, manutengéo e
trocae de cabos, perdas de materiais estocados que
sofreram os efeitos da corros@o. Aqui ainda néo
foram considerados os custos indiretos que muitas
vezes representam valores mais elevados ainda, e
dificeis de estimar, causados por paradas n@o
programadas, perdas por vazamentos nas tubula-
ches o que pode resultar em contaminagdes, perda
de eficiéncia e de seguranca dos equipamentos e
instalagdes, e muitas vezes onerosos superdimen-
sionamento dos equipamentos.

Em certos casos a corroséo é empregada com fins

benéficos na usinagem quimica de pecgas dificeis
de usinar mecénicamente e na anodizacBo do
aluminio.

Os aparelhos para teste de resisténcia a corroséo
possibilitam a rdpida medicSo da resisténcia de
meios protetores em diferentes tipos de condigtes
ambientais, podendo-se determinar, aperfeicoar e
controlar a curto prazo o sistema de protecéo
metélica técnica e economicamente mais interes-
sante para o correto emprego de pecas metélicas.

1.1 — CORROSAO

Os metais raramente sfo encontrados puros na
natureza. Normalmente, com o decorrer dos milé-
nios eles alcangaram um estado estavel, em forma
de combinagdes com outros elementos ndo mets-
licos. A humanidade tem encontrado as maneiras
para extrai-los, separando-os de seu estado de
combinagfes estdveis aplicando energia térmica
ou elétrica para transformé-los em matéria (teis
para a construgdo de ferramentas, utensilios do-
mésticos, automdveis, construghes civis, etc. Devi-
do a sua instabilidade os metais necessitam uma
protecéo contra 0s agentes corrosivos, para evitar
a sua deteriorizagéo prematura. Durante o processo
da corroséo os metais cedem energia livre ao melo
ambiente.

A corrosfio de metais puros e ligas é definida como
uma deteriorizagdo do material metdlico por rea-
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CAPA

gbes quimicas ou eletroguimicos com o meio
ambiente.

Principais origens da corrosdo:

Existern miltiplos fatores corrosivos que raramente
se apresentam isoladamente na natureza e portanto
muito dificil de enumerar e explicar nesta palestra,
assim nos referimos aos casos mais comuns da
corrosdo:

1 — Corrosdo por gases secos

2 — Corrosdo por substincias eletroliticas

3 — Corrosao galvanica ou bimetélica

1.1.1 — Corroséo por gases secos:

A — E determinado que as moléculas de oxigénio
sdo absorvidas pela superficie metélica, que dis-
pdem de forcas livres, em forma fisica.

Antes de reacionar, estas moléculas sofrem uma
dissociacdo com a consequente formacéo de ions,
causada pela temperatura e afinidade quimica
entre os parceiros da reacdo: metal-oxigénio.

Os ions de metal e oxigénio reagem com uma
troca ou arranjo de eletros, formando assim a
pelicula, ou casca de dxido.

1.1.2 — Corroséio por substéncias eletroliticas

Neste caso, o meio agressivo é um eletrolito
liquido, geralmente solucéo de sais em dgua, e
apresenta-se em forma de corrosdo atmosférica,
galvénica e corrosdo de pegas enterradas ou em
contato com o solo.

E conhecido que, as moléculas dos componentes
desta solugéo eletrolitica encontram-se disassocia-
dos e livres em forma de ions positivos ou nega-
tivos. Cada um destes ions encontra-se associado
a moléculas de dgua, chamando-se esta qualidade
hidratagdo de ions.

Conforme a quantidade de ions positivos ou nege-
tivos predominantes, a solugéo serd dcida ou bdsi-
ca respectivamente. Os metais a perder eletrons
sdo sempre ions positivos.

Dissolvendo-se dcido sulfirico em dgua, a solugéo
sofrerd um aprecidvel aumento de temperatura
devido a reacéo exotérmica da hidratacéio dos ions
que compde a solugéo.

Ao introduzir o pedago de ferro, o mesmo reaciona
com os ions hidrogénio formando, devido ao pro-
cesso de reducdo, moléculas de géds de hidrogénio
que saem da solucdo.

O ferro ao perder os eletrons, ou seja, oxidado
reaciona com os ions negativos de sulfato, forman-
do sulfato de ferro que fica dissolvido na solugéo
dcida. Em toda reagdo de corrosdo eletroguimica,
a velocidade de resucdo é igual a da oxidagdo.

A corrosdo do ferro neste caso terminara quando
nao existirem mais ions hidrogénio na solugéo, ou
quando estiver esgotado o metal.

1.1.3 — Corroséo galvénica ou bimetilica

Cada metal se comporta de forma diferente quanto
a tendéncia de passar para as solugbes eletroliti-
cas em estado idnico, perdendo eletrons, ou seja,
oxidando-se. Este comportamento dos metais clas-
sifica-los, segundo os potenciais de oxidagio, em
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unidades de voltios. Esta caracteristica & chamada
de "Forga eletro-motriz” (FEM) dos metais.
Quando dois metais néo similares (diferenga de
potencial de oxidagéo) estdo unidos entre si e em
contato com um eletrolito liquido (imerso ou ume-
decido), existe um potencial ou tensdo elétrica
que implica num fluxo de eletrons do metal de
valor FEM menor para o de valor FEM maior. Isto
significa que o metal de valor menor, ao perder
eletrons serd corroido ou oxidado e diminui o péso,
enquanto que o metal de maior valor tem aumenta-
do o péso com depdsitos dos efeitos redutores, ou
pelo menos fica protegido com uma carga negativa.
A reagio prosseguird até esgotar a totalidade do
metal aluminio, somente depois a solugio eletro-
litica comecara a atacar a peca de ferro, oxigando-a.
Este fenbmeno tem sido bastante Gtil para o bem
estar do homem, utilizando-se na construgdo de
pilhas para lanternas, radios, etc. Também é apli-
cado com indiscutiveis vantagens nas protegbes
catodicas de estruturas e navios, utilizando-se por
exemplo ligas binédrias de aluminio e bismuto como
énodos de sacrificio ligadas aos cascos de ago de
navios.

1.2 — Medigéo dos efeitos da corrosio

Todos os testes de corrosfo eram anteriormente
realizados ao ar livre, em locais pré-determinados,
com ambientes propicios a corrosdo. No entanto,
o elevado custo, a dificuldade de controle, assim
como a longa duragéo do ensaio, levaram a substi-
tuigdo por aparelhos apropriados que podem ser
utilizados em qualquer laboratério.

1.2.1 — Medigdo dos efeitos da corrosido nos
ambientes naturais

A medigéo dos indices da corroséo foi sempre um
assunto dificil de determinar. Antigamente os
objetos e recubrimentos protetores de superficies
eram testados nos locais onde seiram usados pos-
teriormente. No entanto, cada fabricante realizava
seus proprios testes, sem possibilidade de compa-
ragies. Mais tarde, os lugares eram determinados,
sob observancia dos sequintes itens:

a) irradiacio solar intensidade
duragéo

b) chuva quantidade
periocidade

c) temperatura temperaturas altas
variagoes bruscas
d) umidade umidades altas

e) nevoa salina intensidade

f) efeitos dos gases provinientes das indistrias.
O dltimo efeito mencionado, proveniente da ema-
nacdo de gases industriais, também chamado indus-
triais, também chamado poluigfo de ar e ambiente,
pode causar maiores estragos por corrosdo que
os outros apontados.

Em certos lugares ainda realizam-se testes de
grande importéncia, dificilmente reproduziveis em
aparelhos de ensaio em virtude de sua complexi-
dade, como por exemplo:

a) Flérida/Pompano-Beach Estados Unidos, onde
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as pecas sdo expostas num angulo de 5° em dire-
gdo ao sul, geralmente durante 12 meses, em
ambiente salino, com as seguintes caracteristicas:
horas de sol anual — 2200-2400 h.

precipitagdo anual — 1500 mm.

umidade rel. média anual 65 — 80%

temperatura media anual + 23°C

Um teste neste local durante um ano, corresponde
aproximadamente a dois anos de exposigido em Séo
Bernardo do Campo a 45° em diregio ao norte.
b) Hiltrup, Alemanha, onde predominam gases in-
dustriais corrosivos e fortes quedas de tempera-
tura, com as seguintes caracteristicas:

horas anuais de sol — 1600 — 1400 h.
precipitagdo anual — 700 mm.

umidade rel. média anual — 75 — B0%
temperatura média anual 4+ 10°C

Na Alemanha também é conhecido o teste no local
de BUSUM onde predomina um ambiente Umido
salino, mas com temperaturas baixas.

Estes testes sdo muito utilizados pela industria
automobilistica e fabricantes importantes de tintas,
para garantir a qualidade de recobrimento ou pro-
tecdo, referente a resisténcia da tonalidade brilho
e verificagdo de outras eventuais alteragdes, como
calcinagiio ou formacdo de bolhas.

No entanto, estes testes ndo sdo realizados com
tanta frequéncia, em virtude do elevado custo, ja
gue as amostras sd@o numerosas e normalmente
volumosas. Além disso, a érea utilizada deve ser
extensa, o controle estende-se por 1-3 anos, além
do local de teste normalmente ficar longe da fabri-
ca, implicando despesas adicionais de viagens de
pessoal e fretes, O teste ndo é controlidvel em
quanto as condigbes ambientais, j4 que depende
de alteragBes climéticas.

1.2.2 — Medicdo dos efeitos da corroséo através
de aparelhos especialmente desenvolvidos

Em virtude da dificuldade, custo e pouca flexibi-
lidade dos testes de corroséo em ambientes natu-
rais, desenvolveram-se aparelhos apropriados para
a medigdo da resisténcia a corrosdo. Na impossi-
bilidade de reproduzir exatamente um ambiente

natural, consideraram-se somente os fatores mais
importantes, tais como: temperatura, umidade, né-
voa salina, gas SO2, (didxido de enxdfre), efeitos
de agentes quimicos corrosivos em contato direto
com a peca em ambiente Gmido.

Estes aparelhos até certo ponto padronizados per-
mitem estabelecer as condigbes ambientais e com
isso uma normalizacio das mesmas. Assim sendo,
qualquer fabricante de tinta, material protetor ou
de artefatos metdlicos pode testar seus produtos
em condigbes normalizadas idénticas, no proprio
local. @ comparar o resultado do ensaio com as
dos produtos concorrentes.

1.3 — Normalizacio dos testes de resisténcia
a corroséo

Néo se mencionar8o as diversas normas existentes
devido a sua grande extensdo, no entanto uma
informacgéo geral sobre as normais mais utilizadas,
suas finalidades e aplicagoes.

1.3.1 — Finalidade da normalizagao

A finalidade das normas brasileiras assim como
internacionais é de padronizar a metodologia apli-
cada nos testes, para permitir uma comparacio de
resultados. A tendéncia é de generalizar as normas
internacionais e brasileiras, possibilitando uma
unificaco de testes e métodos de trabalho.

As normas mais utilizadas no Brasil s8o as da
ABNT, as normas alemés DIN (Deutsche Indus-
trieborm) e normas americanas ASTM (American
Society for Materials].

Essas normas visam em primeiro lugar, esclarecer
0 gque vem a ser corroséo e se preocupam princi-
palmente com a terminologia das palavras e seu
significado, e os materiais e sistemas protetores
que podem ser utilizados para os diferentes ma-
teriais.

Tratam também sobre a preparacio das pecas a
serem testadas, seu tamanho e forma, preparagio
da superficie, material, tipo de recobrimento, carac-
teristicas dos danos fisicos a realizar na superficie
da pega antes do ensaio, e método de posiciona-
mento da pega dentro do aparelho.

As normas mais utilizadas s@o, as que déo as dire-
trizes gerais sobre a execucdo do ensalo de corro-
sdo. Os testes sBo diferentes para os diversos
tipos de metais e materiais protetores, assim como
para as diferentes finalidades e diferentes agentes
agressivos.

Para realizar um ensaio correto é muito importan-
te definir:

— material a ser tratado

— meio agressivo utilizado

— método de execucdo

— Julgamento dos resultados

1.3.2 — Normas atuais mais comumente
utilizadas (Veja a segquir)

Os ensaios realizados com mais frequéncia atual-
mente na inddstria brasileira sdo os regidos pelas
normas descritas na tabela.

Conforme pode ser verificado na tabela, todos os
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NORMAS ATUAIS MAIS COMUMENTE USADAS EM ENSAIOS DE CORROSAD

Tipos da Normas

Agenta Corrosivo DIN ASTM ABNT aplicacio com
Nevoa salina nevos salina 500 21 ss B-117-73 T75-55 materials metdlicos, revestimen-
¢/ mguecimento tos inorgénicos e orgdnicos em
geral.
salina nevoa saling 500 21 ESS B-287-74 TT5-A85 materiais metalicos, revestimen-
¢/ aguecimento tos metdlicos.
salina nevos salina 500 21 CASS  B-368-G68 TI5-CASS revestimentos metdlicos em me-
cuproacéd- ¢/ aquecimento tals & plésticos.
tica
Atmosfera industrial 502 em ambiente materlais, slementos de constru-
[Kesternich) 100% dmido ¢lio & aparslhos, revestimentos
¢/ aquacimento 500 18 D-1735-62 em geral.
Atmosfera Gmida ou Temp. ambliente ou 500 17 D-1735-62 revestimentos metdllcos ou or-
com nevoa de dgua glev, 100% umidade [D-2247-68 génicos e aparelhos em geral.
ou nevoa de dgua
testes Corrodkote pecas prep. o/ pasta 500 58 B-380-65 revestimentos eletroliticos, ago-
especiailmente prep. Cr-Ni, aco-Cu-NI, Zamak, ligas
conf. & norma, em geral

¢/ temp. elevada
e 100% de umidade

testes baselam-se na corrosdo eletrolitica, isto em
virtude das camadas de material protetor serem
cruzadas pelos ions, que juntamente com o efeito
de migragio dos eletrons das dreas catddicas para
as anddicas, causam a formacgdo de ferrugem sob
as camadas protetoras.

Deve-se esclarecer ainda, que a maioria das indis-
trias baseiam-se principalmente nas normas, quan-
to a determinagéo do ambiente agressivo utilizado,
e ao meétodo de execucio dos ensaios.

A metodologia de preparacio das pecas vem deter-
minadas pelo sistema a utilizar ou ja utilizado na
produgdo. O julgamento do tempo de resisténcia
a corrosdo como o julgamento dos resultados serdo
pré-determinados segundo as necessidades de
resisténcla a corrosdo para os diferentes campos
de utilizagdo e correspondentes condigies am-
bientais, as quais serfo expostas as pecas.

2. DESCRICAO DAS CARACTERISTICAS E FUN-
CIONAMENTO DOS APARELHOS CORROTEST

2.1 — APARELHO CORROTEST TIPO CA-680

2.1.1 — Generalidades .
O aparelho CORROTEST mod. CA-680 é um equi-
pamento destinado a realizar testes de resistén-
cias a corroséio, em conformidade com as sequin-
tes prescrigbes das normas nacionais e interna-
cionais:

ABNT-P-MB-775 (SS-ESS-CASS)
ASTM-B-117-73
NEVOA SALINA ASTM-B-287-74
ASTM-B-368-68
DIN-50021 (SS ESS-CASS)

ASTM-B-380-65

CORRODKOTE DIN-50958
ASTM-D-2247-68
UMIDADE ASTM-D-1735-62

2.1.2 — Descricdo do Aparelho

Cémara

A camara é a parte fundamental do aparelho, onde
estardo colocados os corpos de prova, devidamen-
te posicionados, sobre os cavaletes e barras plas-
tificadas.,

As paredes laterais, assim como seu fundo, sdo de
construgao em chapa dupla, de ago, formando entre
elas um espaco, a ser preenchido com dgua e com
solugéo inibidora de ferrugem ou éleo térmico,
eletricamente aguecida, com a finalidade de manter
na camara uma temperatura constante de até
50°C = 1.0.

A parede interna é totalmente revestida de PVC e
rigorosamente testada contra eventuais vazamen-
tos através dos revestimentos, evitando qualguer
possibilidade de corroséo.

A parede externa deverd ser isolada termicamente
para ensaios com névoas salinas “CASS", devido
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aos 50 °C de temperatura de ensaio. Também é
recomendéavel para os outros testes, evitando um
aguecimento da drea do laboratdrio e perdas de
energia.

A cAmara possue um dreno na parte do fundo para
eliminacio da dgua e solugbes que vio se acumu-
lando, e igualmente uma interligagdo com o exte-
rior para possibilitar o equilibrio de pressbes.
Tam

Para ndo haver influéncias da atmosfera ambiente
nas condigbes da cAmara e vice-versa, é prevista
no aparelho uma tampa em chapa de acrilico, cuja
forma geométrica estd rigorosamente de acordo
com as normas, com éngulo adequado para evitar
goteiras sobre as pecas a serem testadas e garan-
tir perfeita distribuigio da névoa.

A vedacdo da tampa é feita por meio de dgua con-
tida na calha, na borda superior da cdmara..
Para facilitar a abertura da tampa fol previsto um
contrapeso. Um termémetro na tampa, possibilita
o controle da temperatura interna do aparelho.

Saturador (Vide foto 5)

O saturador é um dos componentes mais importan-
tes do aparelho, tendo como principal fungéo,
umidificar e aquecer o ar comprimido que pulve-

riza a agua ou solugdo salina, em condigbes pré-°

determinadas pelas normas.

Basicamente, o corpo do saturador é constituido
de um tubo em acrilico transparente, que forma
dois reservatdrios fechados, um superior e outro
inferior.

O reservatério inferior tem a fungio de realizar
a saturacdo do ar comprimido proviniente da rede,
antes de seguir para o bico de pulverizacio. Neste
reservatdrio, comporta-se um determinado volume
de égua, mantido a nivel e aquecimento constan-
tes, com temperatura controlada automaticamente.
O reservatorio superior tem a funcdo de manter
constante o nivel de dgua no reservatério inferior,
compensando o consumo que se verifica no proces-
so de saturagdo do ar comprimido.
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Para garantir uma limpeza e pressdo constante do
ar comprimido consumido, vem montado junto ao
saturador um regulador de pressdo e um filtro
ar/6leo. Uma valvula de seguranga impede o
aumento de press@o descontrolado,

Sistema para contrile de temperatura

Tendo em vista as exigéncias das normas, a parte
mais delicada do aparelho é o sistema que controla
a temperatura da cdmara e do saturador.

Este sistema composto de circuitos eletrinicos, &
elaborado em cartbes Iimpressos, dentro de uma
concepcao mais moderna e precisa em se tratando
de regulagem de temperatura,

Reservatério para solucdo salina

Fabricado em PVC com conexdes para as interll-
gacgdes com o bico de pulverizacio, bocal de carga,
controle automdtico de nivel e indicador de nivel.
Esta peca é montada sobre um cavalete de apoio
no aparelho de teste. Geralmente se trabalha com
reservatorios de 25 litros que permitem uma auto-
nomia de funcionamento de 75 horas.

Sistema de pulverizacio (Vide foto 6)

Para os testes de névoa salina, a solugio salina
é pulverizada dentro da cAmara por meio de um
bico tipo venturi através de uma torre de distribui-
¢80 que garante uma névoa regular em toda a
camara.

Para controlar a densidade e distribuicéo da névoa
pulverizada, dispoe-se de recipientes graduados e
funis de recolhimento.

Sistema de umidificacdo (Vide foto 7)

Para os testes de umidade e “Corrodkote” dispde-
se de um sistema de dreno automaético, com tubu-
lagio e vélvula de plastico, que permite manter
constante o nivel necessdrio da dgua aquecida
dentro da cdmara.

Um tubo de distribuigéo de ar comprimido de poli-
propileno submerso na dgua dentro da cdmara é
conectado ao bico de pulverizagfo para a tomada




de ar comprimido e favorece a formacdo das con-
dicbes de umidade necessarias.

Para o controle do ambiente umido na realizagdo
dos testes "Corrodkote” ou de “"umidade” dispde-
se de psicrometros de aspiragdo, com escalas
de 0-50°C.

Equipamento especial para ensaios prolongados
de névoa salina.

Para permitir ensaios sem atendimento, com auto-
nomia de funcionamento de até 240 horas, dispoe-
se de um reservatdrio para solugio salina, de
material plastico, devidamente dimensionado, com
todas as ligacoes, controle de nivel, mangueiras,
etc.,, montados numa estante com pés giratdrios
para facilitar sua movimentacdo e que sdo inter-
ligados sem dificuldade ao aparelho de teste.

MNa mesma estante, pode-se colocar um tanque de
preparacio de solugéo salina, inteiramente de PVC
e um misturador de ar comprimido, que permite
preparar a solugdo salina em tempo reduzido.

2.1.3 — Funcionamento

Ensaios de névoa salina

Antes de comecar o ensaio, deve preparar-se a
cimara do aparelho, preenchendo a camisa da
parede com d&gua e agente anti-corrosivo até
o nivel superior, preencher a calha na borda su-
perior com &gua para garantir o fechamento da

URC IO AN ST AFANELNT

CARTOTIATE A 68 Lafiro

tampa, e a colocagdo da solugdo salina no tanque
correspondente, com as proporgdes Indicadas pelas
normas.

As pecas a serem ensaiadas séo penduradas ou
colocadas em seu interior, observando a metodo-
logia indicada pelas normas.

Fechada a tampa do aparelho com cuidado ligamos
o dijuntor geral e selecionamos a temperatura da
cAmara e do saturador, segundo prescricdes da
norma e da pressao de trabalho do ar comprimido.
Abre-se a véalvula de entrada de ar comprimido
ao saturador, regulando a pressdo entre 1.0 —
1,3 Kg/cm2 iniciando assim a formacgio de névoa
dentro do aparelho. Terminado o teste, a névoa
dentro da cdmara é eliminada rapidamente com
insuflamento de ar comprimido, podendo-se abrir
depois de poucos instantes a tampa do aparelho
para retirar as pecas.

3.2 — Ensaio em ambiente Gmido

Prepara-se a cdmara da mesma forma, como para
0 ensaio de névoa salina, no entanto, com a camisa
de dgua preenchida até aprox. 1/3 da altura, nivel
ja indicado no aparelho. Se desmonta a torre de
pulverizagéio, montado em seu lugar o tubo de distri-
buigao de ar comprimido e na parte externa o sis-
tema de dreno automético.

Enche-se a cimara com &gua isenta de Gleos e
solidas, até completar um nivel de 150 a 200 mm.
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Nosso departamento técnico esta a
disposicdo de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicagdo destes produtos como

também para qualquer consulta referente
ao ramo, pois a YPIRANGA dispbem 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

Cromagao de Plasticos

Zinco Alcalinos modernos

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.* 1453 [sede prdpris) - Fones: 2728916 & B3-2257 . S8c Pauln

Distribuidor no Rio Grands so Sul:
Unifio de Produtos Quimicos 5. A. - Rus Dona Margarida n® 585 - Fone: 42-4876 - 425044




GAI.VANOTECNICA

® Zinco Acido de alta penetracao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentragoes)

® Abrilhantadores de alto rendimento

® Estanho Acido brilhante

® Polimento eletrolitico - Ago inox

® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

e Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951




CAPA

de fundo. Colocam-se as pegas de prova, obser-
vando-se as prescrigbes das normas.

Uma wvez fechada a tampa, liga-se o disjuntor,
selecionam-se as temperaturas da cdmara e do
saturador e abre-se a vélvula de entrada do ar
comprimido ao saturador, requlando a presséo a
1,3 kg/cm2.

Encerrado o teste, os vapores s8o eliminados com
entrada de ar comprimido, podendo-se abrir a tam-
pa lentamente para retirar as pecas.

2.2 — APARELHO CORROTEST TIPO CE-300

2.2.1 — Generalidades

O aparelho Corrotest Mod. CE-300, é um equipa-
mento destinado a realizar testes de resisténcia
a corroséo, simulando na cédmara de ensaio do
aparelho uma atmosfera Umida ou de mistura de
gas 502 (Didxido de enxbdfre) e ar dimido, cujas
proporgdes séo controldveis assim sendo os se-
guintes testes tornam-se realizdveis neste apa-
relho:

Kesternich DIN 50018
Corrodkote ASTM-B-381-65
DINS0958
Umidade ASTM-D-2247-68
DIN 50017
2.2.2 — Descricdo do aparelho
Camara

A camara é a parte fundamental do aparelho, onde
estaréo colocados os corpos de prova, devidamen-

te posicionados nos cavaletes de chapa acrilica
e barras plastificadas. As paredes que constituem
a camara sao de chapa acrilica transparente. Numa
das paredes situa-se uma porta de acesso munida
de um dispositivo desembacador. que remove as
condensacgbes de vapor com a finalidade de permi-
tir a observacdo das pecas dentro da cémara,

As dimensbes da cAmara, assim como a sua forma
geométrica obedecem rigorosamente #&s prescri-
¢Bes das normas.

Na parte superior da camara situa-se um termd-
metro para controle do ambiente interno.

Na parte lateral da cdmara situa-se duas valvulas
fixas, para controle da presséo interna e eventual
dosagem de gés para a formagdo da atmosfera de
mistura com gas S02.

Bacia

A bacia é a parte interna inferior do aparelho onde
fica encerrada a dgua, que através de um sistema
de aquecimento por meio de resisténcia elétrica
no lado inferior, gera o vapor dentro da cimara.
A execucdo desta bacia é de chapa de ferro com
revestimento especial, resistente aos agentes cor-
raosivos que resultam das reacbes quimicas durante
D processo de ensaio.

A bacia tem jsolamento térmico e dispde de um
dreno lateral com tampa. No centro da bacia tem
uma passagem para o eixo do ventilador axial,
uniformizador da atmosfera.

Imerso na #dgua contida na bacia, encontra-se o
bulbo do termostato, que controla assim a tempe-
ratura exata de aquecimento da cédmara.

CXMRRUNLACT 4] AP P L
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CAPA

Base

Carcaca inferior que suporta a cdmara e bacia.
Sua execucdo & de chapa inoxidavel polida com
boa resisténcia mecénica, montada em pés de
borracha.

Mo lado que faz frente do aparelho, instalam-se os
componentes elétricos de comando, composto de
contator geral, termostato de regulagem, lampada
piloto, chave para ventilador e fusivel.

Na parte posterior sal o cabo de ligagio com plug
de tomada.

Conjunto de carga e medigio

Para o ensaio "Kesternich” dispde-se de um apare-
lho de dosagem para cargas de 0,2 e 2,0 litros de
gids S02, composto de dois recipientes iguais,
inteiramente de acrilico transparente, interligados
verticalmente.

O recipiente inferior, ligado a uma vélvula de entra-
da e outra de saida, cada uma de duas vias, e com
glicerina em seu Interior, permite ao entrar o gés
S02 o deslocamento da glicerina para o recipiente
superior, possibilitando assim a medicdo do volu-
me. Ao fechar a valvula e abrindo a de saida,
ligada & camara do aparelho, a glicerina desce,
deslocando o gas SO2 para dentro da camara.

Este conjunto € montado num suporte de ago inox,
ao lado do aparelho e esta ligado com mangueiras
de latex & garrafa recarregéavel com SO2 liquefeito,
através de uma valvula de entrada e com a cimara
do aparelho com a valvula de saida.

Ventilador axial

Geralmente utilizado para acelerar e uniformizar
a formagéo de atmosfera umida. Este é composto
de um motor elétrico situado sob a bacia, hélice
em material pldstico montado sobre um eixo de
aco Inoxidivel, tendo como vedacio uma gaxeta
em teflon.

Mesa de laboratorio

Todo o conjunto que compde o aparelho de teste
CE-300, pode ser montado sobre esta estrutura,
simplificando a operagdo de teste e possibilitando
a guarda de acessdrios e material de teste, na
prateleira inferior.

2.2.3 — Funcionamento

Apés encher a bacla com agua limpa isenta de
dleos ou sdlidos em suspensdo, colocam-se as
pecas de prova dentro da cAmara. Fechada a porta,
seleciona-se a temperatura da cAmara no termos-
tato, segundo exigéncias das normas a serem con-
sideradas.

A etapa seguinte consiste em ligar o ventilador
axial para uniformizar a atmosfera interna.
Quando se realiza o teste "Kesternich™ DIN 500 18,
apds alcancar o ambiente umido dentro da cidmara,
introduz-se gds S02, dosado com o conjunto da
carga e medigdo, segundo as prescri¢des da norma.
Uma vez cumprida as horas ou rondas de teste,

as pecas sfdo retiradas, recomendando-se sempre
lavar o aparelho cuidadosamente, apés cada ope-
racao.

2.3 — Aplicagoes dos aparelhos para testes de

corrosdo

Os aparelhos sa3o aplicados tanto na determinacéo
dos produtos e processos na fabricag@o, como no
controle de qualidade das matérias-primas como
dos produtos finais.

Os campos de utilizagio mais comuns sao

Tintas e vernizes — Determinacio de sua capa-
cidade protetora, adernécia e resisténcia em quan-
to a perda de brilho e tonalidade.

Revestimento metalicos como por exemplo cro-
matizacdo, niquelacdo e cromeacdo de metais e
plastico na determinacdo de sua resisténcia prote-
tora a agentes corrosivos e sua aderéncia.
Plastico em geral — Resisténcia do brilho e tona-
lidade dos objetos de plasticos, frente as condictes
de ambiente imidos corrosivos.

Soldaduras e rebites — Podendo os mesmos pro-
vocar em ambientes corrosivos uma aceleracio da
correclo por efeito bi-metalico, ou galvanico.
Compatibilidade de dois tipos de metais ou ligas
em ambientes salinos, onde a corrosdo galvanica
pode indicar se as combinagbes sé@o ou nao indi-
cadas.

Adesivos e colas — Para etiquetas ou na formagéo
de chapas de fibra ou madeira aglomerada, que
testadas em condicdes Umidas ou quentes, garan-
tem a sua aderéncia.

Funcionamento de aparelhos mecénicos, elétricos
e eletrdnicos destinados a condigies climéticas,
umidas e guentes, podem ser testadas com ante-
cedéncia na fébrica, num aparelho de teste de
umidade para garantir perfeito funcionamento pos-
teriormentea.

3. — Conclusdes

Os testes de corroséo realizados ao ar livre, em
locais pré-determinados propicios a corrosdo, nio
estavam ao alcance de todas as fdbricas, devido
aos altos custos de realizagio, além de apresentar
o fato de ser ensaios de longa duragéo.

A normalizacdo dos ensaios de resisténcia a cor-
rosdo, como os aparelhos de teste de laboratdrio
atualmente ja desenvolvidos e padronizados permi-
tem determinar com rapidez, processos, materiais
e recobrimento anti-corrosivos a serem utilizados.
Isto permitird uma melhora da resisténcia dos
materiais as condicdes a que serdo submetidas
posteriormente, permitindo uma previsdo da vida
util da pega ou revestimento testado.

Este fator & muito importante para a indistria, |4
que possibilitard uma economia dos elementos a
serem utilizados na fabricagdo de componentes
industriais, bens de consumo em geral e constru-
goes civis.

Este trabalho foi apresentado na ABTG, pelo
Eng.” ROLAND ZIEGLER. sub-gerente de vendas
da DURR DO BRASIL S/A.
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TECNICA

DEPOSICAO QUIMICA
PARA FINS TECNICOS

O que é niguel quimico?

Sdo solugbes acidas ou alcalinas que deposi-
tam autocatalicamente ligas de nigquel.

Tecnicamente o niquel & depositado a partir
de banhos que usam compostos de boro como
redutor [boroidretos, aminoboranas) dando ligas
de niquel e boré com 0,5% a 10% em solugdes
alcalinas, ou entdo hipofosfito, que produzem depé-
sitos com 2 a 20% de P, em solugbes écidas ou
alcalinas.

A grande maioria de depdsitos de niquel qui-
mico produzidos s@o neste tipo de solugdo, sobre
o0 qual falaremos. :

A liga de niguel-fésforo, depositada em banhos
quimicos tem propriedades lnicas, e devemos
considerd-la para fins técnicos sempre que neces-
sitarmos de:

Camadas absolutamente uniformes.

Resisténcia a corroséo com boa aderéncia &
base.

Dureza superficial.

Resisténcia & abras8o.
Lubricidade.

Soldabilidade.

Deposigdo sobre nfo condutores.

Com excessdo da metalizagéo de plésticos
onde se usam banhos alcalinos com Ph entre B-10,
o tipo mais usado em deposigio técnica sobre
metais é o banho acido com Ph 4-5.

Os metais catalfticos em relagio ao niguel
como ferro, aluminio, Paladio, ouro, cobalto po-
dem ser processados diretamente enquanto outros
mesmo sendo cataliticos (Zn), devem ser tratados
especlalmente antes do niquel.

A superficle deve ser desengraxada, desoxi-
dada e ativa quimicamente para que haja uma
deposigcio uniforme e aderente.

A sequéncia de tratamento anterior deve ser
feita levando-se em conta o metal base. Em metais
néo cataliticos ou ligas gque contenham metais nfo
cataliticos (ligas de ago com alto teor de cromo)
ou que contenham metais que sdo contaminantes
para o banho, Pb, Zn, Sn, deve-se depositar cobre
ou niquel eletroliticamente antes da deposicéo
quimica.
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O banho mais usado comercialmente é do tipo
écido que usa hipofosfitos como redutor produzin-
do ligas com fdsforo.

0O teor de fosforo depositado é o fator princi-
pal das propriedades fisico-quimicas da camada e
pode variar num mesmo banho, dependendo das
condigoes de uso desse banho.

O fator mais influente é o pH. Quanto menor
o pH de trabalho maior serd o teor de fdsforo
depositado, em compensacic a velocidade de
deposicio diminui.

A elevacdo da temperatura aumenta o teor de
fostoro mas em menor proporgcéo em relagdo ao
pH. Todavia isto reduz a estabilidade do banho.

O uso de maior concentracio do redutor
também aumentard esse teor, mas em proporcio
bem modesta (= 0,5% duplicando a carga inicial).

O envelhecimento do banho, produzird ca-
madas com maior teor de fésforo, por causa do
fosfito ja formado. O fosfito formado, limita a vida
itil do banho, pois tende a diminuir a velocidade
de deposigéo e com a formagdo de fosfito de
niquel insoldvel, hd a decomposicio do banho, e
causa aspereZa Ou poros nas Pecas.

A vida util dos banhos adequadamente formu-
lados deverd situar-se entre 8 a 10 (metal turn-
over) reposigies de metal na carga inicialmente
usada.

Apds esse prazo teremos baixa velocidade de
deposigdo, auto decomposigio do banho e caracte-
risticas alteradas na camada.

O banho quimico, deve ser reforgado constan-
temente, com pequenos intervalos entre as adicoes
(10-15 min.) para manter as caracteristicas do
banho inalteradas.

O pH deve ser verificado e ajustado frequen-
temente pois como visto produz alteragbes na
liga NI-P.

A temperatura deve estar na faixa de opera-

¢io do banho, para manter a estabilidade e a velo-
cidade de deposicéo.

O equipamento deverd prever controle auto-
méatico de temperatura, filtragio constante e agita-
G0 mecanica ou ar para prevenir sobreaguecimen-
to localizado.

Os aquecedores elétricos devem ser de pirex
e metalicos revestidos de teflon ou serpentinas
de teflon,
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limpo.

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

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

Por este motivo a Tecnorevest trouxe de dois
dos malores 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 poluigdo.

ZINCAL 11®*— 0 banho de Zinco alcalino sem
cianetos ja plenamente aprovado no Brasil @ em
uso em muitas das maiores empresas de nosso
territdrio

1 Y g O processo de Zinco &cido ideal para
beneficiar pegas de ferro fundido ou pegas que
tenham sofrido tratamento térmico.

SLZ PLUS®Y ganho de Zinco acido sem amé-
nea. Produz depdsitos excepcionalmente brilhan-
tes, a partir de uma solugdo levemente dcida e
sem os problemas ocasionados pelos sais de
ambnea.

KADIZID®*“ o processo de cédmio acido de
alto brilho & 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
limpas.

® TeCNOIEVEI

produtos quimicos Itda.

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:
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KADIZID
cadmio
acido

SLZ PLUS
Zinco dcido
s/ amoneag

ZINCAL
zinco alcalino
s/ cianeto

1ECNOIEVEIr

produtos quimicos Itda.

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.




TECNICA

CAMADA

As caracteristicas fisico-quimicas da camada
séo profundamente alteradas pelo teor de fésforo
na liga.

A liga mais adequada para revestimentos
técnicos contém de 6 a 11% em fdésforo. Sendo
que os banhos comerciais depositam de 6 a 9%
de P. ;

Caracteristicas fisicas de depdsitos com
6 a 9%.

Dureza apos

deposigio 450-550 Vickers (48 RC)
Dureza apts

tratamento 1000-1100 Vickers (68-70 RC)
Densidade 7,85 g/cm?

Ponto de fuséo 850 °C.

A protecdo & corrosio é muito boa, sendo
sendo excepcional em meio alcalino; gracas a
forma ultra-micro cristalino como o niquel se depo-
sita, ao teor de P na camada e & deposigéo isenta
de poros.

A liga mais resistente & corrosfio contém de
T a 12%, e acima desse teor, diminui.

Para efeitos comparativos, calcula-se que 1 |
de niquel quimico oferece mais protecio & corro-
sdo do que 2 it de niquel eletrolitico.

Em algumas aplicagGes, como equipamentos
para injecéo de PVC, o niquel quimico oferece uma
protecdo muito malor do que cromo, que é bastan-
te atacado pelo HCL que se desprende quando da
decomposicado do PVC.

Quem usa processos de niquel quimico, sabe
que com as solugbes alcalinas comumente usadas
para desplacar niquel eletroliticos & muito dificil
desplacar o niquel quimico, que necessita de solu-
c¢oes especialmente preparados para este fim.

Devemos considerar como 5 |t a minima ca-
mada, possivel de oferecer protecdo a corroséo,
pois abaixo dessa camada podemos ter poros, o
que provoca o aparecimento de pontos de corro-
880 que nao se expandem lateralmente.

DUREZA

O teor de P (500-600 kg/mm?) altera em
proporcéio a dureza da camada em ligas com 6 a
11% de P. Entretanto camadas com 13 a 19%
de P tem menor dureza (350 a 430 kg/mm?).

Com tratamento térmico adequado a dureza
superficial serd equivalente a do cromo duro.

As caracteristicas de resisténcia a abraséo
sdo similares & do cromo duro quando a liga sofre
um tratamento térmico adequado.

As ligas com maior porcentagem de P até
11% oferecem malor resisténcia & abrasao,

O coeficiente de fricgdo varia muito pouco
apos o tratamento térmico.,

O teor de fésforo afeta o magnetismo da ca-
mada. Ligas com mais de 9% de fésforo ndo tem
propriedades magnéticas.

TRATAMENTO TERMICO

0O tratamento térmico altera as caracteristicas
fisicas da camada, gragas & precipitago de fésfito
de niguel [NisP) no deposito.

O tratamento térmico melhora a aderéncla do
niquel na base, tanto em ferro e ligas como no
aluminio, sendo prética comum para melhorar a
aderéncia sobre Al.

A melhoria na dureza superficial é bastante
conhecida, aumentando de 48 para 66 a 70 RC
quando tratado por 1 h & 400 *C.

Ha uma melhoria na protecao & corrosao apds
o tratamento térmico.

A temperatura normalmente indicada é de
400 *C, por 1 hora para a maioria das aplicagbes,

Quando a necessidade é apenas melhorar a
aderéncia, temperaturas de 200 a 220 °C por
1 ou 2 horas.

A temperatura minima, usada para melhorar
a dureza serd de 280 °C, aumentando-se o tempo
para 20 horas.

Em temperaturas acima de 280 °C, ao ar a
iniciar-se-a a formac8o da oxidacéo de niguel com
uma coloragdo escura.

Devido ao ponto, de fus&o da liga Ni-P (850 °C)
o niquel quimico ndo deve ser usado em aplica-
ches com excessiva temperatura e submetido a
forga de abrasao.

APLICAGOES

Equipamento para processos quimicos:

Pecas hidraulicas.

Moldes p/ injetar pléstico.

Moldes p/ injetar zamak.

Seletores de sinal de alta frequéncia em Al.
Extrusoras de plédstico.

Pecas p/ turbinas.

SEJA SOCIO DA ABTG

INFORMACOES:

TEL. 37-6388
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Discussao técnica sobre
os problemas de aderéncia

POR DON P. LAWLEY

Problemas de aderéncia po-
dem ser claros ou dificil de
distinguir.

Eles podem ser geral ou iso-
lados. Descascamentos ou bo-
lhas podem ser facilmente reco-
nhecidos e requerem uma acgéo
imediata. Falta de aderéncia
que nao se observa a primeira
vista se demonstra dobrando ou
limando uma pega acabada. Es-
tas falhas podem ser muito sé-
rias porque muitas pecas serdo
despachadas antes do problema
ser descoberto. De vez em
quando a falta de aderéncia po-
de ser limitada a uma sé peca,
a um metal base somente ou
uma drea especifica das pegas
na gancheira, [direcdo fluxo da
gancheira). Cada uma destas
falhas pode ser causadas por
uma condicdo diferente.

A obtencgBo de boa aderéncia
requer a jungdo do metal atdmi-
co do substrato para o metal
atomico do depésito. Qualquer
coisa que interferir com esta
jungdo poderd resultar em per-
da de adergncia. Alguns exem-
plos s@o: graxas ou sujeiras nas
pecas, filmes de dxidos, filmes
alcalinos nas pegas a serem ele-
trodepositadas em solugbes aci-
das, filmes Acidos em pecas a
serem eletrodepositadas em so-
lugbes alcalinas. MNa procura
das causas da falta de aderén-
cia, deve ser determinado pri-
meiro o ponto exato, quer dizer,
descascamento de niquel sobre
o metal base, de nigquel sobre
niquel, niquel brilhante do ni-
guel semi-brilhante ou metal
base de metal base (por exem-
plo: pecas de Zamak injetadas).
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A maioria da falta de aderén-
cia @ encontrada entre- o metal
base e o depdsito. Grande parte
destas falhas tem relagéo com o

Ciclo de pré-tratamento:

ciclo de pré-tratamento. Alguns

pontos que devem ser observa-

dos num ciclo de pré-tratamen-
to sdo:

1. Quebra da dgua apds de um
acido ou lavagem écida, a
quebra da 4gua indica uma
peca inadequadamente lim-
pa ou uma peca que arras-
tou um filme de algum lugar
no ciclo.

Examinar os tanques de lava-
gem, no caso de maquinas auto-
maticas, especialmente as dreas
de entrada e saida, dos Acidos
e nos  desengraxantes Igual-
mente as dreas de saida e en-
trada para a existéncia de um
filme.

Os desengraxantes estdo gas-
tos, baixo em concentragdo, tra-
balham com a densidade de
corrente apropriada e a tempe-
ratura Indicada, as pastas de
polimento sdo endurecidas, se-
cadas ou em quantidade exces-
siva?

2. Concentracio dos écidos e
tempo de imersao

Uma aderéncia falha pode
acontecer mesmo quando néo
tem nenhum problema externo,
como por exemplo, quebra da
agua ou sujeira. Superficies Ii-
sas requerem uma decapagem
para obter um méximo de ade-
réncia. E necessario também um
tratamento dcido adequado para
a remocéo dos oxidos. A con-
centragdo do acido e o tempo de
imersdo podem ser inadequados

para obter a decapagem ou a
remocdo dos dxidos necessarios
e isso é uma causa frequente
de falta de aderéncia.

3. Filmes Pretos (Smwt)

Acos de alto carbono tem
uma tendéncia de formar filmes
durante a imersdo acida. Este
filme interfere com a aderéncia.
Isto apresenta um problema de-
licado desde que tratamentos
acidos severos promovem a for-
magdo de um filme mais espes-
50, por enquanto tratamentos
leves podem resultar em deca-
pagem insuficiente para uma
boa aderéncia.

MNesse caso se tornam neces-
sério provas praticas para che-
gar a melhor condicdo de um
filme finissimo e no mesmo
tempo a uma decapagem ade-
guada.

O acido muriatico & preferido
sobre o dcido sulfurico. A con-
centrag@o e o tempo devem ser
mantidos ao minimo para evitar
a formacglo de um filme mais
espesso. O filme produzido em
acidos deve ser removido em
um desengraxante anddico ou
em uma ativagio anddica em
cianeto. Essas solugbes devem
ser seguidas por um dcido neu-
tralizante diluido, com um tem-
po curto de imersdo para evitar
a formacéo de um novo filme,

4. Contaminagdo de banho
acido

Contaminagio de um banho
dcido com cobre resultard em
formacgéo de uma camada de co-
bre por imersdo sobre ferro,
zinco, niguel e outros metais
qgue estdo mais alto na série
eletromotiva que o cobre.




A camada formada por imer-
sdo pode interferir com a ade-
réncia dos metais eletrodeposi-
tados. Verificar os tanques para
que ndo haja barramento de
cobre em contato com o liquido.
O ataque sobre as édreas sem
revestimento das gancheiras e
uma causa comum desta conta-
* minagdo.

5. Desengraxamento
eletrolitico improprio

Néo é indicado usar um de-
sengraxante catédico como dlti-
mo desengraxante eletrolitico
na linha.

As impurezas presente no
proprio desengraxante podem se
depositar sobre as pecas, inter-
ferindo com uma boa aderéncia.

6. Bolhas de gotejamento

Algumas das causas de for-
macgdo de bolhas, as quais se
demonstram em éreas horizon-
tais superiores e parecem ser
resultados de alguma coisa go-
tejando nas pecas na parte su-
perior da gancheira, podem ser:

a) Névoa de éacido crbmico
na atmosfera por falta de aditi-
vos de supressdo da névoa dos
banhos de cromo. Superficies
de cobre e latdo sdo especial-
mente sensitivas para este efei-
to, resultando em bolhas [des-
cascamento da camada de ni-
quel de latdo e cobre).

b) Sangramento de revesti-
mento e gancheiras trincadas na
drea de contato ou furos cegos
em pecas de zamak injetadas,
causando descascamento de ni-
quel do substrato de cobre.

Os banhos écidos entre o ba-
nho de cobre e banho de niguel
podem atacar dreas ndo cober-
tas ou dreas com camadas finas
resultando em gotejamento de
solugdes ricas em zinco as quais
interferem com a aderéncia do
niquel. As neutralizagGes dcidas
normalmente ndo sdo necessa-
rias entre o Cobre e o Niguel
se & usado uma lavagem ade-
quada, mas se for necessario
podem ser usados acidos dilui-
dos [0,1% wvolume =*).

c¢) Qualquer sujeira que es-
tiver presente em grande exces-
80 (pastas de polimento ou
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dleos de estampagem) pode se
acumular em recessos ou éreas
onde a lavagem é dificil. Em
muitos casos a sujeira excessi-
va ndo pode ser removida no
ciclo de desengraxamento. Po-
rém se foram muito bem amo-
lecidas até o ponto de se tornar
liguida, elas gotejam ou correm
para éreas da mesma peca ou
para pecas da mesma gancheira,
porém em posigdo inferior, cau-
sando manchas, falta de pene-
tragdo ou mal aderéncia da ca-
mada. Nesses casos deve-se
estudar métodos alternativos
para o ciclo de desengraxa-
mento.

Bipolaridade

As gancheiras que entram e
saem, de banhos eletroliticos,
sem correnteé ou quando o con-
tato foi interrompido durante a
eletrodeposigdo, sdo sujeitos a
condicbes de bipolaridade as
quais podem causar falta de
aderéncia na camada eletrode-
positada. Por exemplo: na ele-
trodeposigdo de niquel duplex
onde o niguel brilhante descas-
ca do niquel semi-brilhante, esse
defeito normalmente ocorre ao
lado da gancheira no sentido da
diregéo fluxo ou no lado oposto
da gancheira. Se o lado oposto
ao fluxo descasca, observar a
saida do banho de niquel semi-
-brilhante. Se o problema & no
lado do sentido do fluxo, deve
ser examinado a entrada para o
banho de niquel brilhante. As
gancheiras devem entrar ou sair
dos banhos eletroliticos com
corrente ligada durante todo o
procedimento de saida ou entra-
da. Onde existe a possibilidade
cada brago deve ter um contato
seguro durante todo o tempo da
descida ou subida. O ajusta-
mento da voltagem nestas en-
tradas ou saidas sob corrente,
podem ser necessarias para
evitar a queima ou descasca-
mento, mesmo quando existe
um bom contato. Normalmente
¢ suficiente 10% da corrente
normal por gancheiha, porém
existem condigdes onde uma
corrente maior é necessaria.

A bipolaridade dentro de uma
camada pode ocorrer entre duas
gancheiras seguidas quando uma
falha de contato ocorre. Mal
contato também pode ser cau-
sado devido as gancheiras se-
rem muito leves com ganchos
sujos ou perda de contato de-
vido um barramento de transfe-
réncia seco (ndo engraxado) ou
perda de contato devido ao mo-
vimento (movimento rdpido) em
um tangue em forma de ferra-
dura em maguinas automaticas.

Retrabalhos

A eletrodeposicdo de niquel
sobre niguel velho( retrabalho
de parachoques etc.) pode ser
um problema.

O niquel velho se oxida facil-
mente. Este 6xido Iinterefere
com a aderéncia e deve ser re-
movido. O desengraxamento
anddico deve ser evitado sendo
que favorece a oxidagdo. A re-
mocdo dos oxidos é feito em um
ciclo de ativagdo, normalmente
um tratamento dcido (também
ativagdo cianidrica pode ser usa-
da). Os écidos catddicos sao
preferidos, sals acidos com adi-
gdo de dcido muridtico ou dcido
sulfurico podem ser usados. As
ativagOes Acidas sem corrente
em geral sdo menos satisfato-
rios. Os acidos anddicos devem
ser evitados com excegdo quan-
do se usa o tipo com revers&o
de corrente.

Os écidos devem ser livres
de contaminacdes metélicas, es-
pecialmente cobre. Méo se pode
usar inibidores, sendo que estes
deixam um filme orgénico na
peca o qual com toda certeza
resulta em mal aderéncia. O uso
de um Strike de niquel ou cobre
cianidrico sequido por uma ati-
vagdo dcida pode ajudar em ca-
sos marginais de problemas da
aderéncia. O livro BUMPER RE-
CYCLER'S HANDBOOK contém
particularidades sobre a ativa-
¢do de niquel para obtengdo de
uma aderéncia perfeita.

Corrente excessiva

O uso de corrente de entrada
para evitar bipolaridade pode
resultar em problemas associa-
dos. Corrente excessiva na en-




trada pode resultar em queima
das pecgas inferiores na ganchei-
ra quando estas entram dentro
do banho.

Pontos extremos podem atin-
gir instantaneamente densida-
des de correntes de dezenas de
Amp/dm? provocando queima
localizado, resultando em maé
aderéncia,

Excesso de Agentes Aditivos

Excessos acidentais de agen-
tes aditivos podem produzir
camadas com ma aderéncia. A
causa é dupla; o excesso pode
produzir filmes de absorgio que
interferem na superficie do
substrato ou dentro da propria
camada, & ao mesmo tempo
produzem altas tensdes internas
com dutilidade baixa a qual tem
a tendéncia de levantar a ca-
mada. Em banhos de niguel
brilhante, a formagéo de cama-
das duplas pode resultar de alta
tensdo interna localizada causa-
da pela alta concentragio de
abrilhantadores, se os abrilhan-
tadores sdo adicionados direta-
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mente sobre as pegas a serem

tratadas.

Latdo com teor de chumbo

O latdo contendo chumbo
apresenta um problema tipico
de pré-tratamento, O chumbo o
gual & usado para melhorar a
facilidade de usinagem do latéo,
forma um filme insoldvel de sul-
fato de chumbo quando sujeito
a Imerséo em dcido sulfirico.
Este filme interfere com a ade-
réncla. Neste caso deve-se usar
0 dcido muriatico para substituir
o dcido sulfirico, porém ainda
mais preferivel é o dcido fluor-
bérico.

Uma diretiva quando estd re-
solvendo problemas de aderén-
cia, (com excegio quando a
causa é clara) é de se perguntar
as seguintes questdes [ndo ne-
cessariamente na ordem de Im-
porténcia):

1. Onde ocorre a falha, dentro
da camada, camada de ca-
mada ou da camada do me-
tal base?

2. A falha estda na parte supe-
rior ou na parte inferior da
gancheira ou nos lados?

3. Ocorre somente em um tipo
de pegas, um tipo de metal
base?

4. Qual é a composigio da pe-
¢a ou do metal base?

5. O defeito é claro ou dificil
de distinguir?

6. Existem irregularidades 6b-
vias no ciclo de pre-trata-
mento, quebra da dgua, fil-
mes, temperaturas, densi
dade de correntes, pegas
enferrujadas, polaridade im-
propria?

7. Quais sdo as condigbes das
solugdbes do ciclo de pré
-tratamento; fracos, exces-
sivamente fortes, tempera-
tura alta, temperatura bal-
xa, muito velho, contami-
nado?

B. Qual é a condigdo do banho
de eletrodeposigdo; baixa
dutilidade, brilho excessivo,
contaminacio metédlica?

A maioria dos problemas de
aderéncia sAo causados pela
falta de atencédo dada a um ou
mais dos detalhes acima men-
cionados,

Massas especiais para polir e lustrar metais -

Massas extras para polimento de aco inoxidavel

aluminio, cromo, alpaca, etc. - Esmeris em po, cola e discos de pano comuns e
especiais, feltros, massas liquidas para maquinas automaticas

OlGA

93-4013

Fones: 292-0047
93-6686 - 92-9042 -
SAD PAULO

Abrasivos e Polidores
ESCR.: Rua Rio Bonito, 1.342

- 292-0043
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NOS GARANTIMOS SERVICO
MINUTO

POR
MINUTO

Nossos processos e nossa assisténcia técnica preen-
chem todos estes requisitos, que o Sr. & partir deste
momento poderd beneficiar-se por nosso intermédio,
Sr. precisa usar processos de alta qualidade, e poder e passar a ter no seu acabamento, a garantia
contar com uma assisténcia técnica altamente especia- SCHERING AG, o ponto mais alto na galvanotécnica

lizada, com pronto atendimento e eficiéncia. Mundial.

Para o Sr. conseguir este objetivo, ou seja eliminar as
perdas de tempo de servico dentro de sua galvano-
plastia, e conseguir produgcdo minuto por minuto, o

Tradicao e qualidade
desde 1.951

GALVANOTECNICA
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Lida.

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

Aua Gama Lobo n.* 1453 (sede prdpria) - Fones: 272-8016 & 63-2257 - S8oc Paulo

Distribuidor no Rio Grande 10 Sul:
Unifo de Produtes Quimicos 5. A. - Rua Dona Margarida n® 585 - Fona: 42-4876 - 42.5044




TOME NOTA

Nossos processos e produtos para acabamentos de superficies,
atendem a sua necessidade total.

LINHA

ENTHOL

ENBOND

ENDOX
DECAPALIMP
ACTANE

DEWEKA CU
DEWEKA REX 2000

DEWEKA SUPERGLANZ

DEWEKA ULTRASAMT
DEWEKA ALLCHROME

DEWEKA NECROM
ANTI NEVOA CR
DEWEKA ASTRAPLAT
DEWEKA ALUGOL

KENVERT TINTILLATE
KENVERT RTL
ENTHOBRITE

ENTHOX

ENPLATE PLASTICOS
ENPLATE Ni
ENPLATE PCB
EBONOL

ALUMON

ENSTRIP
COMPOSTOS T
STRIPPER S e R
ENTEK

TINTAC

FUNCAO

MACRO LIMPEZA

DESENGRAXE

DESOXIDACAD

DECAPAGEM

ATIVACAD ACIDA

COBREAGAO ALCALINA
COBREACAO ACIDA
MIQUELACAOD SEMI E BRILHANTE
NIQUELAGAD ACETINADA
CROMAGEM

CROMO NEGRO
INIBIDOR DE FUMOS
ZINCAGEM ACIDA

ELETROPOLIMENTO ALCALINO
PARA ALUMINIO

ESTANHAGEM ACIDA

DEPOSICAO DE LIGAS Sn/Ph, soldas :

ZINCAGEM ALCALINA

CROMATIZACAO DE ZINCADOS
CADMIADOS, ALUMINIO
CROMACAO DE ABS e OUTROS
PLASTICOS

DEPOSICAD QUIMICA PARA
FINS TECNICOS

INDUSTRIA ELETRO ELETRONICA,
CIRCUITOS IMPRESSOS
OXIDACAO DE METAIS FERROSOS
E NMAO FERROSOS

PREPARACAD DE ALUMINIO
PARA ELETRODEPOSICAD
REMOCAO DE METAIS
DEPOSITADOS, DESPLACANTES
ADITIVOS PARA REBARBACAOD E
POLIMENTO A GRAMEL

REMOCAO DE TINTAS E ESMALTES

PROTECAO, INIBICAD DE METAIS

PROTECAOQ ORGANICA

PRODUTOS

Limpadores orgénicos, emulsificantes solventes
Desengraxantes alcalinos, imersdo e eletroliticos
Desoxidantes, desincrustantes, alcalinos

Decapantes, dcidos aceleradores ativadores, inibidores
Ativadores, desoxidantes

Pré-cobreacio para agos e cobreacio para zamak
Abrilhantadores, niveladores, molhadores
Abrilhantadores, niveladores, molhadores, purificadores
Aditivos ULTRASAMT 1 e 1l

Aditivos autoreguliveis, para banhos de baixa, média e
alta concentracao

Aditivos NECROM | & 1l

Aditivos para banhos de cromo
Abrilhantador, nivelador e Solugio R
Abrilhantadores, acetinadores selantes

Abrilhantadores, niveladores
Aditives RTL 324, 326, 327

Abrilhantadores para alto, médio, baixo cianeto e
isento de cianeto

Acabamentos arulados, ouro, iridiscente,
cromato negro, verde oliva e outros
Condicionadores, ativadores, neutralizadores,
niguel guimico

Aditivos de niguel quimico

Desengraxantes stivadores, cobre quimico, desoxidantes,
estanho guimico
Oxidantes negros, marrom, ouro velho, outros tons

Aditivos para tratamento de aluminio antes de niquelagéo
Aditivo com e sem cianeto, para todos os fins

Aditivos para ferrosos e nio ferrosos, com alto polimento
Removedores para epoxy, fenolicos curados &

outros acabamentos orgénicos

Aditivos para proteger, inibir, eliminadores de Agua,
antl oxidantes

Verniz acrilico incolor solivel em égua

MAIS DE 250 PRODUTOS PARA SOLUCAD DO SEU PROBEMA, E MAIS

— Instalagies completas manuais, semi-automaticas e automaticas
— Equipamentos de filtragio para alcalinos e dcidos

— Equipamentos para exaustdo industrial

— Equipamentos auxillares, tambores, reostatos, aquecedores e oulros

CONSULTE NOSSO DEPTO. TECNICO

/&)

ORWEC QUIMICA E METALURGIA S/A

ENTHONE - DEWEKA - KENVERT 3M
"TECNOLOGIA EM ACABAMENTO DE SUPERFICIES™

Matriz: R. General Gurjdo, 326 - RIO
CEP 20000 - End. Telegr. INCINEX
Fone: (021) - 284-1022

Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP
CEP 03050 - Telex [D11) - 23580
Fone: (011) - 292-5376

Telex 011-23580

Representante:

INCOMAPOL IND. COM. LT.
Av. Amazonas, 1124 - Porto
Alegre (RS) - 0512-225452




Para indlstria siderdrgica,
metaldrgica, quimica,
petroquimica, téxtil, curtumes,
alimenticia, de bebidas, papel
e celulose, @ muitas outras, a
corrosdo é um dos mais
perigosos inimigos.

Porque, para produzirem o
que elas produzem, tém que
conviver com acidos, alcalis,
gordura, derivados de petrdleo
e corrosivos de toda a espécie.

O pior & que a maioria das
industrias que tém esse tipo de
problema nédo tém defesas
apropriadas contra o mal e

perdem um dinheirdo todos os
anos: 30 bilhGes de cruzeiros.

A Ancobras é uma empresa
gue produz solugSes contra
@5se inimigo que vive fazendo
vocé gastar muito dinheiro em
novas instalagbes e
manutencao permanente,

Ela tem mais de 100 anos de
tecnologia internacional em
revestimentos anticorrosivos
desde uma simples pintura a
base de resina sintética até o
mais forte revestimento
antiacido com lengol de
borracha e varias camadas de

tijolos cerdmicos ou de
carbono.

Além disso, a Ancobras
instala os seus anticorrosivos
com mao-de-obra propria,
garante o produto, a
instalagéo, e ainda deixa &
disposicao sua assisténcla
técnica em todo Brasil.

Chame a Ancobras para
resolver o seu problema de
corrosao, Vocé néo vai ter
apenas um anticorrosivo
especitico, mas também uma
protegdo dos lucros da sua
empresa.

A COrrosao

custa

caro demais

pras

uaempresa
anda

de bracodado

comel

Gostaria de:

) maiores informagdes. |

Queira anviar esle cupom colado sobro papel timbeado, informando o
fama da amprosa, seu nome, enderego, profissio & cargo &

o Brasll Lida,

Ancabres AnticorTosivas
Departamento de Consultas - Caixa Postal 288 - 07000 - Guarulhos - P

=

) visita de representante.

— S e s s

ANCOBRAS

ANCOBRAS - Anticorrosives do Brasil Ltda.

ESCRITORIO: Aua Guarani, 200 - FABRICA: Rua Cavadas, 899 - 07000 - Guarulhos - 5P
Fones: (011) 2091580, 2081628, 2081639 - TELEX (011) 25025 ANCB BR - Cx. Posial 258

GRUPO KERAMCHEMIE-GAIL
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SEMPRE APRIMORANDO:
TEMOS OS MELHORES
ABRILHANTADORES PARA A
SUA ZINCAGEM

Abrilhantador para Zinco Alcalino
ZS 300 Parado.

Aparéncia de cromados.

Alta penetragiio do brilho.

Abrilhantador para Zinco Alcalino
ZSR 300 Rotativo.

Alto brilho.

Alta resisténcia a contaminacio e alta

temperatura.

Abrilhantador Universal para

RZ 75 Zinco Alcalino.
Alto brilho.
Estavel em alta temperatura.
Compatibilidade com todos os ti-
pos de passivacoes.
Use a nossa Linha OXYCHRO.

AGORA VOCE PODE ESCOLHER O MELHOR ENTRE OS MELHORES

V)
ox; METAL FINISHING BRASIL S.A.

Sdo Paulo - Rio de Janeiro - Porto Alegre - Curitiba - Recife
Av. NacBes Unidas, 1564 - Fone : 247-8122
Bairro Industrial - Jurubatuba - SP




ABTG
EM REVISTA

Dando prossequimento &s comemoragdes do 10 aniversdrio da ABTG, realizou-se no dia 26 de
agosto p.p., nos saldoes do Restaurante Interlagos, uma grande feijoada a qual compareceram mais de
160 pessoas e dentre estes os mais ilustres nomes da galvanotécnica brasileira. Ao final da "feijoadis-
sima” fol entregue pela ABTG aos participantes uma cumbuca com o logotipo da nossa associacéo,
lembranca esta que ficard guardada com enorme carinho. simbolo dos dez anos de nossa pripera entidade.

EMPRESARIO BRASILEIRO NO JAPAO Felix e Nilva Stamer ([Galtec) Kiyotsugu Shiraishi

(K Sato).
Diversos empreséarios do setor galvanico bra- N 1 ibilid la M
sileiro @ membros da ABTG estiveram presentes a impossibilidade do sr. Roberto Della Mana

na “17 th Met & Coating Show", reallzado em represintﬁr a ABTG nesse acontecimento, mui:e
junho passado no Tokio Trade Center ao sr. Felix Stamer representar nossa assoclacdo.

Esta feira anual mostrou os mais recentes
avangos da tecnologia no acabamento de super-
ficies.

Durante a visita a este pais os empresérios
brasileiros tiveram ao seu lado o professor Kiyoshi
Maruyama, pessoa esta considerada como sendd
o melhor amigo da ABTG no Japéo.

Um fato curioso merece destaque. MNa foto
acima o grupo de empresédrios em visita a uma
indistria de galvanoplastia deparou com tio mo-
dernos e sofisticados processos na recuperacéo
de despejos galvanicos, a ponto de presenciar que
a dgua tratada é reutilizada para irrigagio de flores
e verduras.

Os empresdrios brasileiros que visitaram a
feira foram os seguintes: José Tomotaka Sato,
Manuel Kimio Sato (K. Sato), Mario Matsui e Jodo
Hirai (Indusmec), Dirce Santos Maesa (lrsan],
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RELACAO DOS PARTICIPANTES
DO V CURSO

INDUSTRIAS VILLARES S/A
01. Mario Alfredo Lopes Hernandes

CROMADORA SANTA TEREZINHA LTDA.

02. Armando Silva de Aquino

VDO DO BRASIL IND. COMERCIO
DE MEDIDORES
03. Sebastido Conrade de Andrade

NEC DO BRASIL ELETRONICA E
COMUNICACOES LTDA.
04. Antonio Pereira Quintal

BRONZEARTE IND. E COMERCIO
DE LUSTRES LTDA.
05. Paulo Cesar Esteves

IND. BIJOUTERIAS SIGNO ARTE LTDA.
06. Luiz Emidio de Araujo
07. Jaci Ferraresi

SHELLMAR EMBALAGEM MODERNA S/A

08. José Francisco Costa

MERCANTIL SUPER COUROS LTDA.
09. Paulo da Silva Pinto

CHRISTIAN GRAY COSMETICOS LTDA.

10. Dovi Anastacio

OXl METAL FINISHING BRASIL S/A
11. Maria Zilda de Oliveira Carvalho
12. José Aparecido Pacheco

AMORTEX S/A IND. E COMERCIO DE
AMORTECEDORES E CONGENERES
13. Adao de Godoi

EVETRON IND. DE COMPONENTES
ELETRONICOS LTDA.
14. José Gomes do Prado

OLIVETTI DO BRASIL S/A
15. Euclides Pereira
i6. Jaime Fontan Ruibal

ABRIL S/A CULTURAL E INDUSTRIAL
17. Gustavo A. Salviatti
18. Murramed Alli

DIXIE S§/A
19. Nanci Aparecida Alves dos Santos
20. Pedro Luis Gongora

INDUSTRIA METALURGICA DORIS LTDA.
21. Balint Moricz Mikosevics

INDUPAR S/A INDUSTRIA DE PARAFUSOS
22. Fernando Nascimento Margues

ALUMINIO FRIZAL IND. E COMERCIO LTDA.
23. Virgilio Orlando Martins
23. Antonio de Padua Pimentel Rezende

BONEC-ART INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
25. Angelo Scisci Neto

MEDIDORES SCHLUMBERGER S/A
26. Juan Armando Quezada Gonzales

“S" ELETRO ACUSTICA LTDA.
27. Daniel dos Santos

OLIMPUS INDUSTRIAL E COMERCIAL LTDA.
28. Marcos Giorge Jakociuk
29. Josemar Monteiro Costa

KRUPP METALURGICA CAMPO LIMPO LTDA.
30. Carlos Friedmann

FERRAGENS E LAMINACAO BRASIL S/A
31. Ademar Gregorio

ARNO S/A INDUSTRIA E COMERCIO
32. José Pereira dos Santos

PYRO TRATAMENTO TERMICO LTDA.
33. José Correa Custodio dos Santos

CROMACAO NIKKO LTDA.
34. José Pessoa

WINTER DO BRASIL FERRAMENTAS
DIAMANTADAS E DE BORNITRID LTDA.
35. Heinrich M. Pillekamp

ARNO S/A INDUSTRIA E COMERCIO
36. José Roberto Godim




ABTG

A ABTG e o SIGESP realizaram em conjunto com a ORWEC QUIMICA E METALUR-
GIA a palestra referente ao més de julho onde o tema “Deposicdo de niquel para fins
técnicos” foi abordado e discutido. A apresentacéo foi feita pelo sr. José Luiz Varela, chefe
do departamento de produtos especiais da ORWEC.

A palestra apresenta durante 0 més de agosto reuniu as mais altas autoridades
da galvanica brasileira, que puderam assistir a brilhante palestra " Aparelhos para testes
de corrosa@o” dirigida pelo sr. Roland Ziegler, da DURR DO BRASIL.

Como sempre acontece antes das palestras as empresas e a ABTG ofereceram
aos participantes um brilhante coquetel.

ATENCAO

VEM Al O 1. CAMPEONATO DE FUTEBOL DE SALAO
PROMOVIDO PELA ABTG.

EM PLENO ANDAMENTO O 6. CURSO DE GALVANOPLASTIA

Para Encarregadores e Supervisores — Detalhes na proxima edicio.




A INEB NO JAPAO

Com o objetivo de aplicar na
INEB a mais alta tecnologia no
tratamento de superficies, o sr.
Everaldo Beni visitou o Japéo a
fim de atualizar-se no que de
mais moderno existe na galva-

notécnica japonesa.

Ma foto acima vemos 0O Sr.
Everaldo Beni juntamente com
o professor Kiyoshi Maruyama

que novamente muito auxiliou

ao associado de nossa entidade,
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PROCURAMOS

EMPRESA DE GALVANOPLASTIA

Induastria Eletromecinica procura para associagio ou compra
pequena Industria de Galvanoplastia preferivelmente na Zona Sul
de Sio Paulo ou nas imediac¢Ges, para especializi-la com equipa-
mento e técnicas modernas na niquelagdo e estanhagem em pegas
elétricas de precisio, usando «know how» europeu.

A empresa deve estar em zona apta para industria, (Z06)
com documentacio CETESB etc. em perfeita ordem.

Favor enviar ofertas para: Editora Strausz Ltda.
Indica¢io «Galvano 78»
Rua Major Caetano da Costa, 147 - CEP 02012 Sido Paulo (SP)
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DOURACAO DURA SERIE 100

A Bragussa ampliou seu pro-
grama de produgdo de banhos
de douragBo dura com a intro-
duco de nova linha de avanca-
dos processos galvanotécnicos
denominada SERIE 100, parale-
lamente ao langamento no mer-
cado Europeu pela sua matriz
Degussa - Alemanha, em fins de
1977.

Os eletrdlitos codificados de
100 a 199 pertencentes a esta
série, produzem camadas do
mais elevado possivel conteddo
de Ouro para cada tonalidade,
conferindo a maior resisténcia
possivel & oxidagio superficial,

Estes banhos sdo indicados
para douragdo decorativa com
excelente resisténcia a abraséo,
para acabamento de armacgdes
de dculos, calxas de reldgios,
bijuterias, armacdes de bolsas,
fivelas etc.

Os processos da SERIE 100
sfo particularmente suscetiveis
de regeneracio pela adicio de
aditivos suplementares, e extre-
mamente estidveis, estas pro-
priedades se traduzem em me-
nor custo operacional,

Os banhos de douracéo dura
SERIE 100 preenchem o0s requi-
sitos de tonalidades standardi-
zados pela norma DIN 8238: o
dltimo digito do cddigo do banho
100 a 105 designam o standard
de cor [ON a 5N)

PERMASCOPE

Aparelhos para medicio de espessuras de camadas,
sistema ndo destrutivo sobre bases ferrosas e néo
ferrosas da nossa mundial marca HELMUT FISCHER
PERMASCOPE ES ou EC, com sistema indicador
digital ou ponteiro. Leitura direta de camadas sobre
bases ferrosas (ES) ou ndo ferrosas [(EC). Medicéo
de camadas de plésticos, tintas, borrachas, eloxais,

cobre, zinco, cromo etc. ..

COLOMAN IND. E COMERCIO

(Veja anincio nesta edigéo).

Resfriador de liquidos Radio Frigor.

Feito por quem conhece refrigeracao como ninguém.

Assegure o melhor acabamento
Nos seus senvigos de anodizaco,
niquelamento, cobreagem ou
cromagem, wilizando o resfriador
compacto de liquidos da Radio Frigor.

Ressfripdior compacio nsislaco na Pado/ 5P

Com capacidade frigorificade 5 a
150 TR, a sua alta qualidade & aplicada
para o aprimoramento da producdo na
galvanoplastia, principalmente pelas
industrias que utilizam o processo de
resfriamento direto do eletrolito liquido.

E mais um Fgagdmc garantido pela
ologia da io Frigor, a mailor

fabncame de equipamentos para
refrigeracao industrial.

Uma empresa para quem a
refrigeracio ndo temn segredos.

Conswiie a Diviso oe Projsios e
Instalacdas da Rddio Frigor, Uma equipe de
profissionais ataments espaciaizados na

esiudos espacials para apicacio oo fno,
o5t 8 sua disposico.

Av. Mofarrej, 317 (V. Leopoldina)

Tel. 260-4322 (PABX) - Sdo Paulo/SP
Filiais: Sao Paulo, Porto Alegre, Curitiba, Rio
de Janeiro e Recife.

Frgraam
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TAMBORES PENDULARES
PARA PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO.

A diferenga fundamental entre
um tambor rotativo convencio-
nal & um tambor pendular, resi-
de no fato de que o tambor
pendular oscila simetricamente
em torno de seu eixo, em lugar
de descrever um movimento de
rotagdo normal. Este movimento
pendular dispensa & necessi-
dade de tampas para o tambor,

Os tambores pendulares tém
os contactos catddicos fixados
em toda a extensdo da cuba,
com cabos flexiveis axternos
para alimentagdo da corrente
continua.

A geometria da cuba, a mo-
vimentacio pendular e o sis-
tema de contacto, permitem
nestes tambores pendulares, a
execugdo de diversos processos
de eletrodeposicéo (zincagem,
niquelacéo, estanhagem, cobrea-
Gdo, etc) antes impraticaveis
nos tambores rotativos conven-
cionais.

Uma variedade muito grande
de pegas, pelas suas dimensbes
ou pela conformacgé@o, ainda séo
processadas em gancheiras, pe-
la impossibilidade da utilizagio
dos tambores convencionais.

IOVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESE

Nestes tambores, estas pegas
danificam os cabos flexiveis de
contacto ou se aglomeram de
tal forma, impedindo a eletrode-
posicdo uniforme.

Nos tambores pendulares, nédo
existindo o movimento de rota-
cao total, mas apenas o movi-
mento oscilante & com os con-
tactos fixos, a aglomeragéo de
pecas e a danificagéo de cabos
flexiveis sdo eliminadas, portan-
to, permitindo a uma variedade
de pecas que ainda séo proces-
sadas em gancheiras, de serem
processadas nos tambores pen-
dulares.

Os contactos catddicos fixa-
dos em toda a extenséo da cuba,
permitem também a aplicag@o
de densidades de corrente mais
elevadas, em comparagéo a drea
de pecgas carregadas nos tambo-
res rotativos convencionais, per-
mitindo em consequéncia, tem-
pos de exposi¢do mais curtos.

As vantagens oferecidas pe-
los tambores pendulares, para
uma variedade de pecas que
ainda sdo processadas em gan-
cheiras, séo evidentes, em eco-
nomia de tempo (enganchamen-
to e desenganchamento); méo
de obra espaco e facilidade de
operagao.

Os tambores pendulares sfio

apresentados em diversos mo-

delos, com a cuba horizontal

construlda em pléasticos rigidos:

PVC ou POLIPROPILENO impor-

tado (PPH).

Os tanques séo em chapa de
ago carbono, revestidos normal-
mente com lengol preto de plas-
tico vinylico PVC e protegidos
externamente com esmalte de
borracha clorada.

Os tambores pendulares séo
acionados por motor elétrico
trifdsico, IV polos, 220/380 ou
440 V, conjugado por meio de
polias ao redutor de velocidade
e & caixa de transmissdo, ins-
talados em suporte lateral ao
tanque.

Os tambores pendulares po-
derdo também ser construidos
para:

— instalagdes com transporte
dos tambores por meio de
talha @ monovia;

— instalagbes com transporte
dos tambores por meio de
carros, com comando semi-
automaticos;

— instalagbes com transporte
dos tambores por meio de
carros, com comando total-
mente automatico e progra-
mével. _

Para maiores detalhes consul-
te a ELQUIMBRA.

= | T

Detalhe da cuba
pendular.

Modelo com transpor-
te por talha e monovia,

pneumético,

Modelo com sistema

Modelo com transpor-
te por carro automa-
tico.




O MAXIMO
EM ESTANHO

TINGLO-CULMO O MESMO
PROCESSO HA MAIS DE 10 ANOS

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

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

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

TECNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

Rua Onedao, 574 - Fones: 443-4499, 4434305, 443-4748
Cx. Postal: 557 - CEP: 09700 - Sao Bernarda do Campo, SP

Lea-Ronal, Ine. R

A ——
il i,

= | DR ING MAX SCHLOTTER
——————




RCT - 15100/2
15V -10.000 A.




