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A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA |

antes processos e sua
)LE DE QUALIDADE”’

Use nossos exc
secao de “COf
Ihe dara oS

Nossos produtos sao fabricados
com a mais avancada tecnologia
existente no ramo e com a
garantia SCHERING AG-Alemanha,
lider mundial da Galvanotécnica

YPIRANGA - Tradicao e qualidade desde 1951
Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n. 1453 (sede propria) - Fones: 272-8916 - 63-7813 - Sao Paulo

Distribuidor no Rie Grande do Sul:
Uniio de Produtos Ouimicos S. A. - Rua Dona Margarida n.® 585 - Fones: 42-4322 - 42-2519 - Porlo Alegre
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TELEX a/c (041) 5481 — FAMX BR.

Linha completa de acessérios e gancheiras para galvanoplastia e oxidagfo anédica.

1 IDAR

COMERCIO E REPRESENTACOES LTDA.

SAO PAULO — CEP 06422 — Rua Potiguar Medeiros, |11 — Fone: (011) 2128835
CURITIBA — CEP 80.000 — Rua Comendador Araujo, 164/16 and. Caixa Postal 7303 — Fones: 32,1911 - 32,6731
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OTICIARIO DE GALVANOPLASTIA E PROTECAQ SUPERFICIA!

e enviado gratuitamente as indlstrias do setor de galvanoplas-
ia, recobrimento metalico de superficies, seus fornecedores,
lientes e elementos ligados ao setor de protecdo de superficie.
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« PRODUTOS QUIMICOS

« ANODOS EM GERAL

* DESENGRAXANTES BIODEGRADAVEIS
* ABRILHANTADORES

« CROMATIZANTES

» DESPLACADORES

* EQUIPAMENTOS E PROCESSOS

= ASSISTENCIA TECNICA

DISTRIBUIDORES DA

ALBRIGHT & WILSON REXOLIN CHEMICALS
Inglaterra Suécia

FABRICANTES » IMPORTADORES » EXPORTADORES
ESTUDOS E PROJETOS - ANALISES QUIMICAS -

CEP. 03061 - Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Taluaph -

Cx. Postal, B.444 - End, Teleg. "SOELBRAMETAL" - 5. Paulo

Fones: 281-7838 - 291-7940 - 202-1188 - 2024751 - 2925823
282-5782 . 923588 . 924347 - 923702




| EhMACTRON
qumamentos automaticos
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A ELMACTRON ELETRICA ELETROMICA IND
COM. LTDA., concluiu mais um de seus equipa-
mentos, sendo este uma linha automaética comple-
ta para zincagem eletrolitica entregue & GALVA-
NOPLASTIA UNIVERSAL LTDA.

Os produtos e processos da ELMACTRON jé
80 bem conhecidos do mercado, pols a empresa
opera ha mais de 12 (doze) anos, fabricando os
mais diferentes e sofisticados tipos de equipamen-
to para tratamento superficial.

E fato comprovado que atualmente, qualidade
constante, uniformidade nos acabamentos a baixo
custo operacional, s6 se obtem através de equi-
pamentos autométicos, pols os mesmos evitam to-
talmente os Inconvenientes dos sistemas manuais,
minimizando os indices de rejeicio verificados no
controle de qualidade. O Desenvolvimento do setor
metalirgico e consequentemente o do setor gal-
vanoplastico, forcaram esta tendéncia irreversivel
da automac&o, mesmo as galvanoplastias que exe-
cutam servigos para terceiros veem-se na obriga-
toriedade de implantarem métodos racionalizados
de trabalho, para poderem atender a crescente e
exigente demanda da seus servicos,

Simplicidade, Robustes e Know-How préprio
desenvolvidos pelos técnicos da ELMACTRON sao
as principais caracteristicas de seus produtos. A
empresa fabrica, retificadores de corrente automé-
ticos controlados eletronicamente, estufas, tan-
ques, carros transportadores, exaustores, filtros de
ar, centrifugas, tambores rotativos pars 80°C, pro-
dutos quimicos em geral, etc., consequentemente
ela estd apta a entregar as instalacSes completas
e funcionando no local, sem depender de tercei
ros, dando total cobertura ao comprador que de-

pendera de uma Onica e garantida assisténcia téc-
nica.

Os equipamentos autométicos, possuem uma
vida Gtil muito superior aos dos processos manuais,
com uma manutencio bem menor, devido a isto o
custo final do equipamento é compativel e inferior
ao que normalmente se imagina, principalmente se
considerarmos a sensivel reducdo da méo de obra
e da melhor qualidade final do produto

A ELMACTRON como empresa nacional, é
benseficiada de programas governamentais de de-
senvolvimento industrial tais como FINAME que
possibilita a aquisicio de seus equipamentos com
o financiamento mais barato do mercado

A GALVANOPLASTIA UNIVERSAL LTDA., inau-
gurou suas novas instalacGes em Diadema a Av.
Serraria n." 6, com uma &drea de 1500 mt implan-
tando a primeira fase de seu plano de expans3o,
a empresa estd capacitada para atender nos tra-
tamentos de zincagem, estanhagem, cadmiacdo,
niquelacéo, latonagem, etc. e conta com uma
clientela selecionada.

A automacdo fol a solucdo encontrada pela
empresa para poder manter a qualidade & os pra-
zos de entrega que ao se ver sio fundamentais
para o bom atendimento.

A GALVANOPLASTIA UNIVERSAL vem se
destacando dentre as malores empresas do ramo,
seu diretor Virgilio Ferreira Santos Carolino e seu
gerente industrial Arlindo Goncalves de Souza Fi-
Iho atentos as necessidades do setor, impulsiona-
ram 0 rapido desenvolvimento exigido atuaimen-
te ndo adiando seus projeto e confiando no futu-
ro do mercado nacional

Para melhores informagdes consulte a ELMACTRON tel: (011) 270-4496

B e E————————— e e
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DISPOMOS PARA PRONTA ENTREGA A MAIS COMPLETA LINHA DE
PRODUTOS AUXILIARES PARA SUA INDUSTRIA.

ACIDOS: CIANETOS DE: SULFATOS DE:

Borico - Crémico - Fostérico Cobre - Quro - Prata - Cobre - Estanho - Niquel
Potassio - Sédio - Zinco

ANODOS DE: CLORETOS DE: DIVERSOS PRODUTOS:

Cadmio - Cobre - Estanho Estanho - Niquel - Zinco Bissulfito de Sédio - Carvao

Nigquel - Prata - Zinco HIDROXIDOS DE: Alivo - Estanato de Sodio -
Potassio [Potassa Caustica) Fostato Tris&dico -

CARBONATOS DE: Sodio (Soda Caustica) Permanganato de Potassio -

Bario - Niquel - Potassio OoXIDOS DE: Sacarina - Sal de Rochelle -

Sédio (Barrilha) Cédmio - Estanho - Zinco Sulfureto de Sodio - Golpanol

'
4 GALVANUM G. RUSSEFF METALURGICA LTDA. )

INDUSTRIA, IMPORTACAO E BENEFICIAMENTO
BENEFICIAMENTC: Ouro, Prata, Cobre, Niquel, Cromo, Latao, Cadmio, Zinco, Estanho, etc.

Escritério e Fabrica: Rua Dom Aguirre, 51 - Parque Industrial Taquaral - Santo Amaro - Sio Paulo
CEP 04671 - Fones PBX: 548-2011
\_ Caixa Postal N° 1817 - Capital - SP. - Enderego Telegrifico: "ISARUSS" g
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A OXY METAL FINISHING BRASIL S/A., com Tecnolo-
gia ® Know-How préprios, comemora a fabricaclo do seu 502
Equipamento Automdtico para Galvanoplastia.

Seu programa de fabricagfo compreende, entre outrod,
Equipamentos Automdticos do Tipo Retorno e Tipo Programado
que sbrange diversos ramos da Inddstria Automobilfstica, de
eletrodomédsticos, aletrdnica, ferramentas, metais sanitdrios, md-
veis, farragens, cutelaria, bicicletas e para prestacfio de servigos a
térceiros.,

.

BRASIL

Estes Equipamentos oferecem a vantagem da completa
Automaclio dos processos de eletrodeposicio proporcionando
uma produclo pré estabelecida, malor (ndice de aproveitamento,
um controle ideal de espessura, uniformidade de acabamento
com custo operacional reduzido.

Dentre os Equipamentos fabricados, a OXY METAL
FINISHING BRASIL S/A., exportou para a Poldnia e Venezuela
Equipamentos Autométicos inteiramente nacionais, que operam
nas mais diversas condices de trabalho,

OXY METAL FINISHING BRASIL S/A.

DX Y Av. NagBes Unidas, 22.189 — Fone: 247.8122 PABX

e’

RIO DE JANEIRO
Av, Automdvel Clube, 5539

PORTO ALEGRE
Av. Brasil, 139

CURITIBA

CEP - 04697 - TELEX 021-544 — SAO PAULO - BR

BELO HORIZONTE RECIFE

Av, Voluntédrios da Pétria, 476 Rua Horizontal, 248 Rus Imparial, 1257
Tel: (0512) 42,1927 Tel: (021) 391.0348 — 3811866 Tel: (0412) 23.9010 R-82

Tel: (0812) 24,0263
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ALETRON

ESPECIALISTA EM TAMBORES ESPECIAIS

TAMBOR ROTATIVO AN4 TAMBOR ROTATIVO AN3 para zincagem, TANDEN AN2

para eletrodeposicdo de com anodo Interno para 100-120 Kg. e 1000 para todos os metails, bai-
metais em pecas plasticas, a 1200 Ampéres, xa voltagem, alta ampera-
capacidade de B litros de gem.

pecas por carga.

Fabricado no Brasil sob licenca alema pela:
ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Tel. - (011)445 3766-445 3332 Telex (011)4275 FORJ - BR
— Rua sao nicolau 210 - Caixa postal 100-09900 - Diadema - SP

GALVANOPLASTIA AUTOMATIZADA? EXIJA A
TECNOLOGIA ELQUIMBRA.

Afnal, akta esta fundamentada em 29 anos de presenca no campo da galvanoplastia, projetando, construmndo e montando maguna
semi-aulomalcas & aulomatcas programaves pdra o5 diversos proCessos de elelrodeposicdo @ tralamento supert | 08 metais
sio alem de uma hnha de relificadoras de corenie. de selénn ou SHec pombas-hitro I5lEmas 08 2xausidg oS equipamentos
4 -,-.-.i.-,n.
l] ant a L83 'ﬁ-:-!-,:-.r,-g basta ver o antes alendidos com instalacoes ELOWAMBRA: FACIT. NIBCO. PLACFORM. ZIVI. AG
M- |1 o
Todos '_':l'. me qué exde a "-'-E-f"'n quabdade. Assim, quandd o problema for galvanapiasha automatizada. a solucdo tem um nomea: Com
panhia Eletrogusmica do Brasdl (u simplesmente ELLLIMERA

NOSSA INSTALAGAD PIL '_ T _'.
- Companhia E:atrnquum s:a du Btasﬁ Elqu'lrﬂb a-R jaF 2 Adaling, 43 a 49 .




‘CONTROLE)
Tratar os efluentes de suas instalacdes de Galvanotecnia é
uma exigéncia legal e um dever comunitério.

Investir, sem maiores consideragées, em instalagdes de trata-
mento de efluentes &, no entretanto, na maioria dos casos, um
desperdicio de dinheiro, pois um grande ntimero de Galvanotec-
nias opera com desperdicios de &4gua, produtos, etc., o que influe
considerével e desfavoravelmente no porte, investimento e custo
operacional da instalagdo de tratamento de efluentes.

Se voce esté interessado em resolver inteligentemente os seus
problemas de poluicdo, nés podemos ajuda-lo, - antes de mais
nada -, a reduzir seu consumo de 4gua até 90% (sem prejuizo da
qualidade de seus acabamentos), a re-usar essas guas, a recu-
perar considerdveis quantidades de produtos quimicos e metais
que hoje estdo sendo arrastados pelas 4guas de lavagens (Acido
Cr6émico, Sais de Niguel, Cobre, Ouro, Prata, etc), etc.

Depoais..., o que sobrar de efluentes, nés também mostramos
a vocé como tratar, porém de maneira simples, econémica e que
atenda as exigéncias legais.

Nés entendemos de Tratamentos Superficiais de Metais e do

Tratamento desses efluentes e por isso podemos realmente
ajuda-lo a resolver inteligentemente esses problemas.

- Estudos preliminares

. - Projetos - atendimento
Cetesb, Feema, etc
HUGENNEYER - Assisténcia Técnica

- Fornecimentos.

Av. Jodo Carlos da Silva Borges, 693
CEP 04726 - Sao Paulo - SP -

\ Fone: 247-6777 (Sequencial)




POWICAO AMBIENTAL?
NOS TEMOS A
SOWCAO

ENTRADA
. DE AGUA

PORTA DE
INSPECAO

ENTRADA
DO GAS

DRENAGEM
DA AGUA Ventiladores centrifugos de até 50.000
m?/hora com média pressao

Lavadores de gases de alta eficiéncia (98%) para Executados totalmente em PVC,
vazoes de 1.000 a 40.000 m’/hora Polipropilenc reforcados em fiberglass
Executados em PVC, Polipropileno reforcados em ou em chapas de ago
fiberglass Carcaca giratoria, a qual permite mudar
Eficiéncia comprovada em diversas aplicacoes a posicdo da boca de descarga
Baixo consumo de energia observando-se o sentido de rotacao

STRINGAL

Equipamentos e Revestimentos
Industriais Ltda.
Rua Elias Feres Geraissati, 159
Km-18 - Via Anchieta - S. B. do Campo
Fones: 448-4266 - 448-4787




TECNICAS

Linhas Automaticas para
Galvanoplastia

Conceitos e Termos

LINHAS AUTOMATICAS — 530 arranjos de banhos
galvanicos e/ou quimicos, em disposicac LINEAR
ou em “U".

As linhas automaticas sao atendidas por CAR-
ROS DE TRANSPORTE, que realizam os movimen-
tos de translacdo, de subida & de descida.

Os carros de transporte movimentam-se sobre
guias de rolamento, que podem ser elevadas (sobre
porticos) ou baixas (montadas um pouco acima da
borda dos tangues). O sistema de guias baixas
resulta mais barato. Em casos de servicos de repa-
ros nos tanques, basta soltar alguns parafusos para
retirar o8 tangues da linha.

A CARGA e DESCARGA podem estar situadas
no mesmo extremo, ou em extremos opostos da
linha.

A disposicdo dos tanques numa linha automa-
tica nem sempre obedece a sequéncia dos trata-
mentos.

O carro de transporte desloca BARRAS DE
TRANSPORTE sobre as quais podem se montar
uma ou malis gancheiras.

CICLO é o tempo que decorre entre as apanhas
(entregas) sucessivas de uma barra de transporte,
com pecas bruutas (beneficiadas).

Com as Informagdes fornecidas pelo cliente,
os técnicos elaboram o DIAGRAMA TEMPO-CA-
MINHO, resultando deste os seguintes dados:

a) Ciclo

b) Mimero de carros

c}] Nimero de tanques e dimensbes dos
mesmos

d) Disposicao dos tanques

Convém lembrar que um ciclo deve sempre
ser compativel com o tempo necessarlo para mon-
tar as pecas brutas ou retirar as pecas beneficia-
das de uma barra de transportae.

Uma incoeréncia neste ponto faz com que ©
automatismo da maquina possa ficar prejudicada
por influéncla do elemento humano.

Numa linha automética programada existem
banhos denominados “long-time”, isto &, tangues
em gue as pecas permanecem por um tempo su-
perior ao do ciclo.

Vvamos exemplificar o concelto de banho “long-
time™;

Admitindo um ciclo de 5 minutos, determinado
cliente deseja niguelar as pecas durante 20 mi-
nutos. Neste caso o nimero de banhos de niguel
seri de 20/5 = 4.

Assim esta linha terda 4 ESTACOES de niguel,
embora ela possa ter 1 ou 4 banhos de niguel,
dependendo da vontade do cliente em ter um 86
tangue de nigquel com 4 estacbes ou 4 tangues de
niguel com 1 estacdo cada.
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TECNICAS

Cada ESTACAO é também denominada de
POSICAQ DE TRABALHO, estando incluidas nes-
tas as posic es de carga e de descarga.

Quanto & alimentacdo das estacdes com cor-
rente continua deve-se lembrar que toda vez que
um determinado retificador alimenta diversas esta-
¢hes o esvaziamento de uma estacdo implica num
aumento da tensdo podendo isto ocasionar a qusi-
ma das pecas periencentes &s outras barras de
transporte.

_Neste caso aconselha-se a instalacao de auto-
matismo para manter constante a tenséo do reti-
ficador.

Para barras de transporte dotadas de superfi-
cles grandes, pode-se requerer uma corrente ele-
vada. Esta provocaria um arco voltaico violento,
por ocasido da colocacdo e retirada das barras de
transporte dos banhos. Com isso teriamos um des-
gaste prematuro das BARRAS DE TRANSPORTE
e dos CONTATOS DE APDIO sobre os quais as
barras repousam. Nestes casos instala-se um dis-
positivo que desliga os retificadores nos instantes
decarga e descarga dos banhos respectivos.

Este dispositivo fica controlado pelo automa-
tismo da instalacdo. Para barras de transporte que
ndo podem apresentar o minimo de balanco por
ocasido da descida nos tanques, instalamos 3 (trés)
contatos de apoio para cada barra, ficando dois
numa cabeceira e um na outra cabeceira do tanque.
Nas linhas automaéticas, os carros de transporte
podem deslocar também TAMBORES ROTATIVOS,
para tratamentos superficiais de pecas miudas.
Estes tambores geralmente sdo construidos de
POLIPROPILENO PPH (importado) para processos
eletroliticos ou ACO INOXIDAVEL 316 para proces-
sos quimicos. Séo auto-acionados por moto-redu-
tor blindado de 42 voits C.A., com movimento de
rotagcdo constante, ou se|a, quando apoiado sobre
0§ tanques e quando em posicéo elevada, nos car-
ros de transporte, por um sistema especial de con-
tactos.

Caracteristicas de construcéo de nossos carros
de transporte.

Os nossos carros de transporte compreendem:
a) parte mecanica e de acionamento
b} parte elétrica de comando

A) PARTE MECANICO E DE ACIONAMENTO

Para os movimentos de translagéo, subida e
descida emprega-se como elemento principal o(s)
carro(s) de transporte, construido(s) com perfis
laminados de ferro, soldados entre si, emprestan-
do grande solidez mecnica ao conjunto.

O movimento de translacdo é fornecido atra-
vés de unidade monobloco freic-motoredutor, aco-

plada diretamente sobre o eixo das duas rodas mo-
trizes do carro. O motor elétrico & do tipo blinda-
do. Sua construcdo permite trabalhar com duas
velocidades, sendo que a lenta é utilizada apenas
na arrancada e novamente segundos antes de
qualquer frenagem, para diminuir o desgaste dos
freios e assegurar a parada exatamernte sobre os
centros dos tanques,

0 movimento de subida e descida & obtido
através de unidade monobloco idéntica & anterior-
mente descrita, acionando duas correntes fecha-
das. Possul também 2 velocidades:

a) descida - inicia rapidamente e termina len-
tamente (utilizado quase sempre para evi-
tar transbordo de liquido e colocar as
barras de transporte suavemente nos con-
tatos de apoio).

b) subida - rapida em todo percurso.

Apbs a conclusdo de um movimento de subi-
da pode-se realizar uma parada do carro (tempori-
zacBo) para conseguir um gotejamento (escorri-
mento) das pecas. Esta temporizacdo de goteja-
mento é regulével.

Os carros possuem dispositivos anti-trombada
que paralisam toda a linha sempre que dois carros
se aproximam demais um do outro.

Existem também chaves de fim de curso, que
determinam a parada total da linha quando acio-
nadas, nos seguintes pontos:

a) no extremo esquerdo da linha
b) no extremo direito da linha

Além disto ndo colocadas botoneiras de para-
da de emergéncia em todos 0s carros e nas posi-
cOes de carga e de descarga.

As velocidades dos motores acima descritos
sdo por nbés escolhidas de acordo com as conve-
niéncias que cada caso requer. Normalmente, em-
pregamos as seguintes velocidades:

Lenta horizontal
Réapida horizontal
Lenta vertical

Rapida vertical

12 m/minuto
24 m/minuto
8 m/minuto
16 m/minuto.

Os carros séo construidos de maneira que
somente possam executar o8 movimentos verti-
cais (descida e subida) se eles se encontram exa-
tamente sobre o centro dos tanques. Em caso con-
trario haverad blogueio eietromagnético do movi-
mento vertical.

Da mesma maneira, ficard também blogueado
0 movimento de translacdo, quando o sistema de
elevacdo do carro de transporte ndo se encontra
em suas posicOes extremas superior ou inferior,




TECNICAS

As linhas automéaticas programadas possuem
dispositivo que impede a um carro descer a barra
de transporte sobre outra barra de transporte |a
existente num banho.

B) PARTE ELETRICA DE COMANDO

A série de movimento que deve realizar o
carro de transporte, para efetuar o ciclo completo
sao comandados e coordenados por um programa-
dor de cartdo perfurado. Desta maneira todo ma-
terial bruto carregado pelo carro passa através de
todos o5 tratamentos na sequéncla prevista,

O programador permite trocar o processo, isto
@, mediante a troca do cartdao perfurado, pode-se
adotar outra sequéncia de tratamentos, ou mesmo
eliminar alguns tratamentos existentes na linha.

A interligac@o eletro-mecénica que permite ao

programador ordenar o8 movimentos do carro se
realiza por uma série de dispositivos como:

— contatores

— temporizadores

— microrutores

— relés

— pulsadores, etc. etc.

O programador de cartdo perfurado, acha-se
instalado na porta de um gabinete montado junto
ao proprio carro, local onde també&m se localizam
as botoneiras e comandos manuais. Em qualquer
momento & possivel desligar o automatismo e co-
mandar o carro manualmente.

O comando é totaimente eletro-magnético, do
tipo sequencial, dispensando a utilizac8o de com-
ponentes eletronicos.

Sobre o cartdo perfurado acham-se gravadas
as ordens a transmitir ao carro, para gue este exe-
cute os movimentos na ordem prevista durante o
tempo de um ciclo.

Em caso de falta de energia, o programador
retém a memdbria, isto &, ao normalizar o forneci-
mento de energia o carro continua seu movimento
onde antes parou.

Apés a conclusdo de um ciclo, ou as vezes
durante o ciclo, um carro da impulsos aos outros
de uma mesma linha, garantindo assim uma per-
feita sincronizacao.

L

Material técnico preparado pela Companhia Eletro-
guimica do Brasil “Elquimbra”.
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CELULA DE HULL

2.° Parte: Instrucoes para uso

A Celula de Hull, & uma unidade miniaturiza-
da de revestimento eletrolitico, projetada para pro-
duzir depdsitos catddicos que registram os carac-
teres da eletro-deposicao obtidos em todas as den-
sidades de corrente no &mbito da escala de ope-
racdo. Os caracteres de depoésito obtido dependem
das condi¢gbes do banho, com respeito acs com-
penentes primarios, aditivos e impurezas. A Cé-
lula de Hull possibilita ao operador experimentado
determinar os seguintes fatos com relagdo aos
banhos de eletro-deposicao:

1T — OS LIMITES APROXIMADOS DE DENSIDADE
E DE BRILHO DESEJADO.

Isto @ verificado pela comparacio das areas
de depésito brilhante no painel catédico com as
densidades de corrente dadas na tabela, Assim se
o brilho alcancado estiver entre 1 1/4 e 2 1/2 po-
legadas conforme as medictes, a partir do lado
esquerdo do painel, @ a corrente aplicada é de 3 A
a densidade de corrente correspondente estd a
partir da curva & de 7.0 A/dm2 e 2,5 A/dm2. Uma
vez que esses valores representam os limites ex-
tremos ndo se deve concluir gue ambas as densi-
dades de corrente possam ser usadas num banho
de eletro-deposicdoc sem que ocorram depdsitos
pobres, mas alguma densidade de corrente inter-
mediaria como 50 A/dm2 poderia trabalhar me-
Ihor. Como regra geral os banhos acidos ou isen-
tos de cianeto podem mostrar brilho ou talvez va-
lores aceitaveis no sentido das baixas para altas
densidades de corrente nas extremidades da placa,
acima de pelo menos 3/4 da placa catédica; ba-
nhos de cianeto ou alcalinos acima de pelo menos
metade da placa catédica e banhos rotativos, aci-
ma de pelo menos 1/3 da placa catddica.

2 — AS CONCENTRACOES APROXIMADAS DOS
CONSTITUINTES PRIMARIOS CONTENDO
CADMIO, CIANETO DE SODIO, NIQUEL ME-
TALICO, ETC.

Geraimente tanto mais alto seja o conteddo
metalico dos banhos, tanto mais alto serd a area
de brilho e densidades de corrente operacionais
(mas naoc necessariamente 8 amplitude). A volta-
gem ao longo de toda a Célula de Hull também
indica a composicdo do banho por exemplo: cia-
neto em cadmio ou impurezas de Cr (trivalente)
no cromo.

d— CONCENTRACOES DE AGENTES
ADITIVOS

Sao poucos os agentes aditivos que podem
ser determinados por analises quimicas conven-
cionais, usualmente a Cé&lula de Hull, fornece o©
Unico meio alternativo satisfatério para o controle
da adicdo desses importantissimos materials de-
monstrando seu desempenho e seu efeito visivel
sobre os depodsitos obtidos

4 — IMPUREZAS METALICAS OU ORGANICAS

Metais estranhos ou outras impurezas pre-
judiciais no banho de deposicao exercem um efei-
to definitivo na aparéncia dos depdsitos obtidos
na Célula de Hull, suas presencas podem ser de-
monstradas sem gualquer dificuldade.

5 — A CELULA DE HULL E UM INSTRUMENTO
INDISPENSAVEL PARA AVERIGUACAO DAS
CONDICOES DO BANHO

Como agentes aditivos, poder de deposicac
ou a menor densidade de corrente na qual um de-
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posito & produzido, avaliagdo da eficiéncia caté-
dica, proporcao da distribuicdo metéalica ou velo-
cidade de deposicdo e feitos de pH, temperatura
e produtos de decomposicéo. A Célula de Hull de
acrilico permite ao operador observar o depésito
na parte de tras do painel, determinando o poder
de penetracdo, em densidade de corrente muito
baixas. O acrilico também torna possivel visuali-
zagao completa da solubilidade das adigdes.

METODO DE TESTES

Antes de executar a deposicdo na Célula de
Hull, os seguintes pontos devem ser observados:

1 — Coloque o banho de deposicdo a ser tes-
tado até o nivel operacional do tanque.

2 — Logo a seguir agite o banho fortemente
cu use um tubo amostrador percorrendo o fundo
do tangue uniformemente de uma extremidade a
outra.

8 — Certifique-se que a amostra a ser testa-
da seja representativa e mantenha a temperatura
operacional adequada durante o ensaio. O melhor
método para testar as temperaturas altas & utili-
zando a Célula modelo WT ou HT, nas quais sao
incorporados elementos de aquecimento com ter-
mostato para controlar a temperatura.

4 — Use uma Célula de Hull e o catodo lim-
pos. Se mais de um tipo de banho deva ser anali-
sado regularmente, utilize Células separadas para
cada tipo de banho, evitando contaminacgdes,

5 — Uma vez que os testes de deposicao
com a Célula de Hull ndo se destinam a eliminar
as analises quimicas rotineiras, essas anélises
devem ser feitas antes, sendo assim a amostra do
banho pode ser ajustada antes ou na seqiéncia
com a Célula da Hull,

6 — Os catodos de aco zincado fornecido
com conjunto, devem ser decapados, mergulhan-
do-os em uma solucdo aquosa de acido cloridrico
50%. e esfregando-os com um pano Gmido (limpo)
ou uma toalha de papel (mida,

Lembre-se que a Célula de Hull & um auténti-
co tanque de deposicdo no qual corpos de prova
mal preparados nao corresponderdo adequadamen-
te na Célula, tal qual ocorreria na pratica indus-
trial.

7 — Os tempos de deposicdo na Célula de
Hull devem ser precisos, para se obter repitibilida-
de de resultados. Esles tempos ndo sao sempre
08 mesmos, pols para cada solucdoc haverd um
tempo determinado. O medidor de tempo & um
acessorio fornecido em conjunto com a Célula de
Hull.

8 — Os volumes adequados de amostra para
as Células de Hull, variam conforme os tipos dis-
poniveis que sdo de 267 ml, 534 ml e 1000 ml. Adi-
coes de duas gramas na Célula de Hul de 267 mil
equivalem a uma adigdo de 7.5 g/l no banho, Ja-
mais coloque a Célula de Hull sobre placas quentes,

8 — Us2 somente fontes de corrente continua
adequada & cada tipo de Célula; retificadores mo-
nofasicos sem o circuito filtracdo, ndo deverdo ser
usados. Duas baterias de 6V cada em série ou
uma de 12V poderBo fornecer a d.d.p. suficiente
para a Célula de Hull de 267 ml, mas essa fonte é
menos conveniente que os retificadores originais
fornecidos opcionalmente com a Célula. Use para
Célula de Hull 267 ml a retificador tipo B-100.

10 — Catodos de ago tem uma superficie se-
mi-brilhante e uniforme. Os catodos podem ser
usados mais de uma vez, através de uma decapa-
gem quimica e um conveniente polimento, entre-
tanto existe risco do material dafinicar-se. As ex-
periéncias mostram que superficies ndo uniformes
ou deficiente causam grande confusdo nos resul-
tados. Painéis de latdo brilhante sdo usados para
Ni, Cu, Cr.

11 — Nao faga muitos ensaios com uma mes-
ma amostra de banho. Geralmente, no caso de
banhos de niquel, podem ser feitas de 6 a 8 pro-
vas, aferindo o pH a cada deposicéo. Nestes casos,
a Célula de Hull HT 534 é mais recomendave!, pois
possul relacdo volume/corrente bem ampla.

A — BANHOS DE NIQUEL BRILHANTE

Banhos de niquel brilhante sdo provavelmen-
le os de mais dificil controle quando se deseja man-
ter um brilho suficiente da camada depositada para
gue seja possivel aplicar camada de cromo subse-
quente sem polimento intermediario. Alguns pou-
cos agentes abrilhantadores podem ser determi-
nadocs analiticamente, em cujos casos 0s ensaios
com a Célula de Hull servem como um inestima-
vel controle sobre as condicdes operacionais do
banho. Outros agentes aditivos entretanto, ndo po-
dem ser controlados analiticamente, nestas situa-
¢oes os ensalos com a Célula de Hull sdo a Gnica
alternativa disponivel. Se as adicbes de agentes
abrilhantadores forem de baixa concentracdo, o
banho pode ser testado "direstamente”; por outro
lado se existe indicio que as adicbes dos agentes
abrilhantadores estdo em concentracdes elevadas,
0 banho deve ser diluido com um volume igual do
banho isento de abrilhantador, antes do ensaio na
Célula de Hull As excessivas concentracoes
desses abrilhantadores podem ser também calcu-
lada a partir de ensaios. Cs ensaios de banhos de
Niquel brilhante, exigem uma qualidade uniforme
das placas catOdicas de aco que néo muito bri-
Ihantes objetivando aferir a capacidade do banho
em aumentar o brilho das mesmas, nesse caso,
nossas placas catddicas cortadas sdo recomen-
dadas para essa finalidade.

Antes de ensaios na Célula de Hull o banho
deve ser analisado quanto ao NI, Cl, &cido bérico
e 0 pH

Um ensaio de deposicdo deve ser feito com
o banho conforme amostrado, entdo as necessida-
des de sais conforme determinados analiticamente
poderdo ser adicionadas e o pH ajustado. Testes
adicionais na Célula de Hull poderdo ser feitos para
determinar as impurezas e o ajuste de abrilhanta-
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dores. A corrente total para a Célula de Hull de 267
ou 534 ml & de 3 A, e para a de 100 ml 5 A. Os mo-
delos WT e HT séo indicados para testar banhos
aquecidos. Temperatura alcancada & mantida nas
mesmas condicoes do banho de producéo. Tempo
de deposicdo 5 min. Anodo de niguel.

O ndmero maximo de ensaios com uma s6
amostra é de 4 deposicbes com 267 ml e de + 8
deposicdes no caso de Célula com 534 ml, desde
que pH seja aferido e corrigido. Agitacéo da solu-
¢80 se necessario, poderd ser feita com um bas-
tao de vidro perto do catodo ou com o agitador
Hull. Os ensaios com a Célula de Hull nem sempre
indicam tendéncias para o Pitting.

Composicdo ideal-Brilhante, uniforme, deposi-
tos sem Pitting para 5 a 10V ou 12,5 A/dm2.

pH alto — depositos amarelo, talvez irregulares e
quebradicos a altas densidades de corrente.

pH baixo — formacéo de gas no cétodo, azul es-
fumacado ou depdsitos quebradicos.

Niquel baixo — area de alta densidade de corrente
gueimada,

Acido borico baixo — depdsitos estriados, com
densidade de correntes elevadas precipitados de
hidréxido de niguel na placa do céatodo ou tendén-
cia renitente para o Pitting.

Baixo cloreto — formacdo de gas no anodo baixa
eficiéncia anddica.

Alto anti-pitting — depodsitos irregulares e esfu-
magados.

Baixo anti-pitting — depositos com pitting nota-
mos nas altas densidades de corrente, Para verifi-
cacdo definitiva cuvve uma lamina de 1/4 de pole-
gada de tal maneira que ela permaneca horizontal,
e repita o ensaio examinando a porcdo horizontal
para a verificagdo de pits se o teor de acido bérico
for normal,

Alto abrilhantador primario — deposito irregular e
usualmente quebradico a altas densidades de cor-
rente. Algumas vezes nao existe limite para o con-
teudo desses abrilhantadores exceto a solubilidade.

Baixo abrilhantador primaric — depdsito fosco e

ndo uniforme, usualmente a baixa densidade de

corrente.

Alto abrilhantador secundario — depdsito quebra-
digo e usualmente deplsito pobre na baixa densi-
dade de corrente.

Baixo abrilhantador secundario — depdsito semi
brilhante.

Contaminacdes organicas — depdsito quebradico
& estrias, descascamento nas altas densidades de
corrente, e fosco nas baixas densidades de cor-
rente.

Oleo no banho — Pits ou aparéncia de casca de
laranja nos depositos, falhas gue representam
areas finas.

Alta temperatura no banho — depdsitos foscos.

Baixa temperatura no banho — depdsitos foscos
ou gqueimados nas altas densidades de corrente.

Impurezas — escuro nas baixas densidades de cor-
rente.

Cromo — preto nas altas densidades de corrente.

Ferro — leve queima nas altas densidades de cor-
rente.

B — COBRE RAPIDO

QO banho de cobre rapido proporciona um
controle de teste de deposicao facilitado, porque
as variagbes de composicdo, nos banhos refietems-
ge imediatamente nas variacOes das gramas de
deposicéo. As diferencas mdodicas de claneto de
cobre contido na quantidade total especificada pela
composicdo do banho ndoc mostra nenhum efeito
na Celula de Hull uma vez que os outros compo-
nentes estejam nas proporcoes ideais de concen-
tracéo.

Uma corrente total de 2 A deve ser usada
por 5 min. com a solugdo na temperatura de ope-
racdo. O modelo WT ou HT na Célula de Hull pro-
porciona o melhor método para manter a tempe-
ratura quente durante o teste.

Os painéis de latdo polido sdo os catodos
de maior preferéncia, mas os painéis de aco po-
dem ser usados se antes do uso forem ligeiramen-
te revestidos com cobre, com um banho de clane-
to de cobre de baixa eficiéncia ou banho de sal
Rechelle. Anodo deve ser de cobre, Para revelar o
brilho alcangado no depésito, a solucédo deve ser
agitada em frente ao cétodo; a agitagdo pode ser
conseguida tanto por um ligeiro movimento de um
bastdo durante todo o tempo de deposicao ou pelo
uso de um agitador mecénico Hull,

Composicédo ideal — aicance do brilho de 5 a 6,0
A/dm2, densidades de corrente mais altas, mos-
tram depodsitos vermelhos — cerejas fosco.

Alto cianeto livre — Reduzida gama de brilho, com
depdsitos vermelho escuro, queimados nas &reas
de densidade de corrente elevada.

Baixo cianeto livre — Alto alcance de brilho, com
um espaco mais curto que o normal. queimado nas
areas de maior densidade de corrente.

Agentes Umectantes altos — MNenhum efeito na Cé-
lula de Hull. Pode dificultar a limpeza antes do
niguel ou polimento.

Agentes Umectantes baixos — Falta de brilho e
uniformidade a um alcance de densidade de cor-
rente, média & baixa, com tendéncia de ocorréncia
de Pitting em altas densidades de corrente.

Hidroxido de sodio ou hidroxido de potassa — Ne-
nhum efeito na Célula de Hull, em concentracoes
acima do normal,

Hidroxide de sodic ou hidroxido de potassa baixo
— Curto e baixo alcance de brilho.

Carbonato alto — Depositos ligeiramente fosco e
granulosos a uma alta densidade de corrente,

Impurezas - Chumbo (acima de 0,010 g/} — redu-
zido e limitado alcance de brilho a uma alta den-
sidade de corrente final, depdsitos com manchas
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escuras nas densidades de corrente normais, filme
de chumbo no anodo. Zinco (acima de 1 g/l) —
aparéncia bronzeada até latonada em alta densi-
dade de corrente. Cromo — falta de cobertura nas
densidades de corrente mais baixa.

Centaminacdes organicas — gama e brilho redu-
zido a uma densidade de corrente alta e também
uma tendéncia direcionada para iridicéncia.

C — BANHOS BRILHANTES DE CIANETO
DE ZINCO

Os ensaios com a Célula de Hull sdo muito
eficientes nos banhos de zinco brilhante, uma vez
gue com experiéncia, o balanceamento dos ba-
nhos podem ser determinados, assim como oS
agentes aditivos e impurezas.

Uma corrente total, de 1A para tambor g 3A
para banhos parados, deve ser usada com catodos
de aco, com tempo de deposicao de 5 minutos.
Deve ser usado um anodo de zinco. Estas instru-
cbes podem ser aplicadas em banhos que conte-
nham os abrilhantadores de zinco da ROHCO e
outros processos patenteado de cianeto de zinco.

Composicio ideal — superficie brilhante e uni-
forme.

Alto teor de cianeto de sédio em relacdo ao zinco
metalico — brilho reduzido em todas as areas de
densidade de corrente, baixa eficiéncia catddica
assim como despreendimento excessivo de gas.

Baixgc teor de cianeto de sodio em relagao ao zin-
co metal — (abaixo de 2.3) — brilho em todas as
areas de alta densidade de corrente, depositos
acinzentados nas baixas densidades de corrente.

Alto teor de soda caustica — Similar ao teor de
cianeto de sodio baixo em relacdo ao zinco metal;
deposicdo com aparéncia cristalina.

Baixo teor de soda caustica — Similar ao alto teor
cioneto de sddio com relacdo ao zinco metal; ex-
cessiva polarizacdo do anodo.

Alto tecr de zinco — Acima de 4.5 g/l, brilho nas
adreas altas de densidades de corrente. Fosco ou
esfumacado nas dreas de baixa densidade de cor-
rente.

Agentes abrilhantadores — Teor reduzido de abri-
Ihantador, evidencia uma deposi¢cdo fosca, com
densidade de corrente baixa.

Baixo purificador — Depodsitos foscos ou queima-
dos nas areas de alta densidade de corrente,

Impurezas — Evidenciam-se pela formacao de bo-
lhos ou depositos escuros, ou manchas que sur-
gem rapidamente. Cobre — a placa escurece ao
ser mergulhada em &cido nitrico. Chumbo — depo-
sicao fosca, mas que nao escurece quando mer-
gulhada em acido nitrico. Cadmie — em quantida-
des pequenas ndo deixa fosca a deposicdo, mas
escurece quando mergulhada em acido nitrico.

D — BANHOS BRILHANTES DE CIANETO DE
CADMIO

Estes banhos sdo altamente sensiveis aos
agentes abrilhantadores & os ensaios na Célula de

Hull proporcionam as mals positivas evidéncias de
condicdes dos banhos de deposicdo tanto quanto
apontam caminho pelo qual o banho pode ser mo-
dificado para que obtenhamos os melhores resul-
tados. Os detalhes fornecidos a seguir aplicam-se
para os tipos Rohco 20 XL e Rohco Super XL (para
banho de cadmio), mas os mesmos principios po-
dem ser usados para outros tipos de banho. Efi-
ciéncia especial observa-se no uso da Célula de
Hull como o meio mais simples e direto para a de-
terminacéo das quantidades de abrilhantadores que
devam ser adicionadas acs banhos que @ conte-
nham agentes aditivos. Primeiramente executamos
um painel do banho original, acertamos a concen-
tracdo adequada de cadmio e cioneto. Isto suces-
sivamente e seguido de ensaios de painéis com a
sclucdo amostrada na qual tenha sido adicionado
1/8. 1/4, 3/8 da adicao total, e assim por diante,
até que o melhor e maior alcance de brilho tenha
sido alcancado. Os anodos devem ser de Cadmio
e 0s catodos de ago. As amostras do banho devem
estar entre 25°C a 30°C. Usa-se uma corrente total
de 1 A/5' para banhos rotativos de 3 A/3' para
parados.

Composicdo ideal — Depositos brilhante 3 a 6,0
Afdm2. Usando os abrilhantadores Rohco pode-
mos atingir densidade acima de 12,0 A/dm2.

Alto teor de cadmio — (acima 20 g/1) — brilhante
nas areas de alta densidade de corrente, mas fos-
co nas baixas areas de densidade de corrente,

Baixo teor de cadmio — (inferior 12 g/l) — brilhan-
te nas baixas areas de densidade de corrente, bai-
xa eficiéncia catddica e quelmados nas éreas de
alta densidade de corrente.

Alto teor cianeto — (cianeto acima de 120 g/l para
18 g/| de cadmio) baixa eficiéncia catbdica, a
area brilhante, desaparece proximo ao final do pai-
nel na baixa densidade de corrente.

Baixo teor de cianeto — (abaixo de 75 g/l) brilho
reduzido nas vérias areas de densidade de cor-
rente.

Alto teor de soda caustica — (acima de 20 g/l)
brilho reduzido nas varias areas de densidade de
corrente.

Baixc teor de soda caustica — excessiva polariza-
cdo anbdica e baixa condutibilidade.

Alto teor de carbonato — (acima de 20 g/) depo-
sitos foscos nas altas densidades de corrente,

Baixo teor de carbonato — (abaixo de 12 g/l) de-
posito ligeiramente mais fosco do que o normal.

Excessc de abrilhantadores — depdsitos foscos,
grosseiros e estriados.

Falta de abrilhantadores — decréscimo de brilho,
principalmente nas altas densidades de corrente.

Impurezas - Chumbo - deposito com coloracéo
grafitosa, reduzido brilho nas areas de densidade
de corrente. Estanho — depdsito grosseiro ou
fosco em torno de 2,5 A/dm2. Cromo — formacao
de bolhas, ndo deposita abaixo de 2,5 A/dm2.
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E — BANHOS DE LATAO

Os testes de deposicdo na Célula de Hull,
dos banhos de latdo, proporcionam um método
muito interessante para o aprendizado dos princi-
pios fundamentais envolvendo a operac@o deste
complexo sistema de deposicdo. Algumas das ra-
tamentozbes para esse incomum, porém previsi-
vel comportamento do latdo sdo as seguintes:

1 — G Zn e depositado através do Zn?, en-
guanto o Cu & depositado através do seu estado
Cu* [monovalente).

2 — O Zn pode existir como complexo de
Ciano Zincato de Sédio ou Zincato de S&dio (am-
bos presentes no latdo) ac passo que o Cu pode
existir na forma de um ou mals complexos somen-
te com Cianeto de Stdio dependente da tempera-
tura.

3 — As mudancas de pH, altera a relacao
entre o Cu para o Zn depositado, mas duas va-
riacoes sdo utilizaveis. Esta descricao & aplicavel
para a solugdo de |atdo tipo convencional, mas os
mesmos principios se aplicam-se a outros tipos de
banhos de latdo, Para a deposig@o de latdo é usa-
do painel de aco, numa corrente de 1A para 5 a 10
minutos.

Usa-se anodos de aco. A temperatura do ba-
nho de deposicao deve ser aquela pretendido para
a operacdo na pratica, a qual & geralmente por vol-
ta de 35°C.

Se 0 pH & medido, o méto dqnp';:%muradn e
pelo elétrodo de vidro do Beckmann Tipo "E”, ape-
sar que os papels de pH podem ser usados satis-
fatoriamente. Uma composicdo de banho satisfa-
tdria proporciona um painel amarelo brilhante ou
amarelo esverdeado de 1 a 4,0 A/dm2 no painel da
Célula de Hull.

O método mais simples de controle de banho
é a observacdo da cor do depdsito de latdo, na
falta de uma anéalise quimica & medigéo do pH. Se
o depésito de latdo mostra o amarelo desejado ou
amarelo esverdeado a composicdo & aproximada-
mente de 70% a B0% cobre sendo o restante de
Zinco. As cores rosa ou avermelhada sao resultan-
tes da proporgcao de zinco no depésito, tanto alta
como baixa,

O primeiro ponto a ser determinado na corre-
¢cao de um banho de latdo sera e conteado de zin-
co alto ou baixo. O procedimento & o seguinte:

1 — Faga um painel com o banho original,
observando a variacdo de cor e o depdsito. Se a
cor for boa mas a espessura do depdsito for limita-
da a proporcdo dos constituintes estd praticamen-
te certa. Podendo ser aumentado o poder de co-
bertura com a adicdo de clanetos respectivos me-
tais (Zn e Cu) proporcionalmente com Soda Caus-
tica.

2 — Se o painel ndo mostra uma cor amare-
la ou amarela esverdeada uniforme, pegue duas
partes do banho, @ em uma parte adicione 17 g/l
de bicarbonato de sédio e na outra adicione +

3 g/l de soda céustica. No primeiro caso o pH é
abaixado portanto, o conte(do de zinco do depo-
sito é diminuido, enquanto na segunda porcdo é
verificado o inverso. Esse procedimento deve ser
repetido nas mesmas porgdes, mas com o dbbro
das respectivas adicdes, observando qual a adigéo
melhora a cor do depdsito (o alto teor de zinco no
depésito produz um caracteristico empoamento
marron alaranjada nos depdsitos com baixa den-
sidade de corrente)., Se a adicdo de bicarbonato
melhora o depésito, o banho pode ser corrigido
por qualquer uma das seguintes adicdbes para au-
mentar a relacdo entre o cobre & o zinco no depo-
sito:

1 — Bicarbonato para abaixar o pH.
2 — Cianeto de Cobre.

3 — Cianeto de sodio para aumentar o con-
teudo de Cianeto livre.

Se a adigdo de Soda caustica melhora o de-
posito, o banho pode ser corrigido por qualquer
uma das seguintes adicdes para diminuir a relagao
entre os cobre e o zinco no depdsito:

1 — Soda caustica para aumentar o pH.
2 — Cianeto de zinco.

2 — Adicionando juntamente cianeto de co-
bre e de zinco para abaixar o conteido de claneto
livre. O contelido de zinco no depdsito pode ser
reduzido por (1) diminuindo o cianeto de zinco no
banho (2) abaixando o pH do banho (3) aumentan-
do o cianeto livre do banho; & em menor gradua-
cdo {4) aumentando a temperatura (5) aumentando
a densidade de correnie catodica (6) aumentando
a espessura do depdsito (aproximadamente 0,00013

legada). O inverso desses, aumenta o conteudo
e Zn do depésito. A adicdo de cianeto de cobre
ou cianeto de zinco tende abaixar o pH do banho,
a0 passo que a adigdo de cianeto de sédio tende
a aumentar o gH do banho e consequentemente ©
pH deve ser medido e controlado. O melhor valor
do pH depende principalmente da proporcdo de
cianeto de metadlico no banho. Para propdsito de
controle a seguinte tabela pode ser usada como
guia:

TABELA

Relagao Cu CN/Zn CN,
3/2 (adesao sobre bor-
racha ou ebonite)

3/1 |(deposicdes habi-
tuais.)

A variacdo do pH 105 a 115 ndo € usada
frequentemente devido a sua tendéncia a depési-
tos irregulares e estriados. Hidroxido de amdnio
quase sempre melhora a cor o depdsito, a menos
que a composicao do banho e o gH sejam pratica-
mente ideais. Carbonato de sédio deve estar sem-
pre presente, e 05 banhos novos devem ter 30 g/|
incluidos na formulacao.

pH &timo (medicdo ele-
trométrica

10,3 (area 10,3 até 10,5)
12 (area 11,5 até 12.5)

Em geral, procedimento acima ira restaurar,
praticamente qualquer banho de latdo para a ope-
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racao mesmo sem analise quimica, desde que de-
positos aceitdveis possam ser obtidos sobre uma
ampla area de composicdo de banho. Contudo
muite importante, gque somente um componente
seja alterado em cada teste de deposicio, uma vez
multiplas as funcgdes de alguns ingredientes, fre-
quentemente tende a confundir o objetivo aparen-
te. Assim, adicdo de NaCN tende aumentar o pH,
0 gual deve resultar em deposicdo de zinco, esse
efeito & mas do que neutralizado pela diminuicéo
da eficiéncia catddica com respeito ao zinco, de
maneira que usualmente uma baixa porcentagem
de zinco & depositado.

Impurezas sdo encontradas raramente. Chum-
bo — tende a deixar o depdsito escuro e fosco.
Arsénico — (as vezes sugerido como abrilhanta-
dor) — tende a produzir dep6sitos brancos.

Somente efetuando estes testes os termos
"brancos” "rosa” etc usados para os depositos co-
merciais ficardo claro, mas seguindo o plano aci-
ma de diagnostico da solucdo do banho de latao
e possivel igualar qualquer cor de depédsito solicl-
tada

F — BANHOS DE DEPOSICAO DE CROMO

A Célula de Hull permite um rapido, simples
e positivo método para a determinacio e correcio
da relacao entre o acido crébmico e os sulfatos nos
banhos de cromo. O procedimento, deve ser se-
Quido cautelosamente, como abaixo descrito. Em
conjunto com os testes de cromo, feitos na Célula
de Hull de 267 ml, pode-se ainda utilizar ensaios
com uma Célula acrilica dupla, na qual dois pai-
néis niguelados podem ser simultaneamente pre-
parados

Método para relacao:

Reagenies requeridos

Acido sulfurico padrao SA — CR (1,38 normal)
Cépsulas de Carbonato de bario padrao BC — CR
(0.13 g/capsula)

Procedimento:

1 — Se 05 painéis novos (catodo) estiverem
galvanizados, deverao ser decapadas, usando aci-
do muriatico complementando-se um pano limpo
e umido, para que a superficie figue limpa. Para
assegurar uma boa adesao do niguel nao deixe os
Faingéis limpos, na agua por muito tempo.

2 — Usando o seu banho de niquel regular,
galvanize dois catodos de aco simultaneamente na
Duplicélula de Lucite de modo que, as placas ca-
tédicas fiqguem adjacentes aos lados mais longos,
com uma Célula de Hull Standard com o anodo de
niguel suspenso entre barras de cobre. Deposite
por dois minutos com niguel usado uma corrente
de 2,5 A. O niguel brilhante proporciona a melhor
area de deposicao no cromo e deveremos sempre
ter uma guantidade desse banho guardado em um
recipiente adequado, para essa exclusiva finalidade.

3 — Para o controle de cromo duro o pro-
cedimento & mesmo usado para o cromo decorati-
vo, com catodos niquelado e com banho de cromo

a temperatura de 45°C, independentemente da tem-
peratura de operacdo na producao.

4 — Lave um dos painéis niquelados, trans-
fira para amostra de banho de cromo na Célula de
Hull de 267 ml e imediatamente ligue a corrente.
Isso deve ser mantido a 44°C ou temperatura de
operacao. A galvanizac@o deve ser por 4 minutos
a 5A, o segundo painel pode ser deixado na solu-
¢do de niquel, mas nunuca em &agua para um se-
gundo teste se necessario,

5 — 5e a relacéo entre o acido e o sulfato
é ideal & o banho estiver normal com respeito ao
cromo trivalente, o painel deve ser coberto com
cromo entre 1/2 e 3/4 pol. distante da zona de
baixa densidade de corrente, e mostra pequena ou
nenhuma iridicéncia na &rea nac cromeadas.

6 — Se o depdsito for manchado o sulfato é
muito baixo; se a iridicéncia ou oxidacdo marron
estdo presentes na parte niquelada (isto & na par-
te am gue o cromo nao estd depositado) o sulfato
& mais ou menos baixo. Adicione 1 u no volume da
Célula de 267 ml da sol. SA-CR e repita o teste com
o segundo painel. C teste pode entao ser repetido
em 1 cc até que uma &tima deposicéo seja obtida.
Com um pouco de experiéncia podemos conseguir
um resultado ideal com um ou dois testes [isto se
refere a adicdo da solucdo SA — CR). Cada adi-
cao de 1 cc da solucéo de SA — CR & equivalente
a 50 cc de écido sulfurico (66 Bé) por 380 Its. de
banho.

71 — Se a superficie cromeada é& estreita
mas néo se nota iridici&ncia o conteldo de sulfa-
to & muito alto para a concentracdo de acido cro-
mico, repita o teste, adicionando o conteddo intei-
ro de uma capsula de BC — CR, @ mexa por alguns
minutos. Cada aditd@o de uma capsula BC — CR
na Célula de Hull de 267 ml e equivalente a 48 g/|
de carbonato de bério por 280 Its de banho.

NOTAS REFERENTES AOS PROCEDIMENTOS

1 — Os ensaios referidos acima sdo basea-
dos nas suposicoes de que o conteldo de acido
cromico esteja correto. Se a densidade ou uma
anélise quimica mostrar gue o teor de acido cré-
mico no tanque é baixo, deveremos normaliza-la
antes do teste na Célula de Hull,

2 — E importante que uma amostra repre-
sentativa do banho seja usada para o teste.

3 — Ee trés ou mais capsulas de BC — CR
forem necessarias, certifique-se que a mostra da
solucdo na Célula de Hull estd convenientemente
agitada para assegurar uma reagac completa,

4 — Se a gassificacdo no catodo & intermi-
tente ou inconstante, o conteldo de sulfato pe
muito alto, e varias capsulas deverdo ser adicio-
nadas para primeira correcio

5 — Algumas instalacdes requerem um con-
teudo de sulfato maior do que o normal para evitar
manchas brancas resultantes e subsequente cro-
meamento. Nesse caso ajuste o teor de sulfatos
ligeiramente maior do que o ponto no qual desapa-
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rece a iridicéncia no painel, mesmo se a area de
depdsito diminuir,

6 — O método de ensaio de deposicéo pro-
porciona a melhor condicdo de operacéo do ba-
nho de cromo, mas outros fatores como ajuste de-
ficiente do niguel brilhante podem produzir painéis
com niguel oassivado, incompativel com as cober-
turas normais de cromo,

7 — Para o banho de cromo de sulfato fluos-
silicato veja instrugctes separadas.

G — BANHO DE ESTANHO ALCALINO

O banho de estanho alcalino de estanato,
tem a qualidade propria para ser controlada intei-
ramente pelos testes de deposicdo. Ele deve ser
operado com um considerdvel cuidado para evitar
certas condicbes as quais entretanto sdo usual-
mente corrigida sem muita dificuldade, Para teste
de galvanizacao o catode de aco & usado com uma
corrente total de 5 a 10 minutos, a 76°C, com um
anodo de estanho, é recomendado esquentar o ba-
nho de galvanizacao de Sn acerca de BB°C, antes
de po-lo na Célula de Hull. A amostra da selucdo
deve ser amarela clara ou cor de palha. Se cor é
muito escura, provavelmente estio presentes ions
tstanosos que devem ser oxidados com uma pe-
quena porcao de agua oxigenada.

Composicdo ideal — depdsitos brancos polidos
sem aspereza de 1 a 4 A/dm2, As variactes mode-
radas no conteldo de estanato de sédio, nao sao
perceptiveis no catodo na Célula de Hull.

Alto teor de soda caustica — depositos esponjo-
508,

Baixo teor de soda caustica — condutibilidade fra-
ca, 05 anodos ndo adquirem a pelicula amarela.

Estanho |l — depdsito dspero e escuro.

Baixo conteudo de estanho — baixissima a eficién-
cia catodica.

Aito teor de estanho — efeito nao notado no ca-
todo.

Baixo ou alto acetato de sédio — pequeno efeito
no catodo, exceto por ligueiro aumento de brilho
no catodo com maiores teores de acetato.

Especial atencao deve ser mantida com a re-
lagdo aos anodos, deverdo estar recoberto por
uma pelicula de aparéncia amarelo esverdeada. So-
bre essas condicbes o estanho serd dissolvido
com Sn*+ (estanico), no caso contrario com ine-
xisténcia da pelicula forma-se ao composto incon-
venientes de Sn+*? |(estanoso).

H — BANHOS DE CIANETO DE PRATA

Os ensaios com a Célula de Hull proporcio-
nam meios rapidos para checar os banhos de cla-
neto de prata, com respeito a composicdo geral
e 05 agentes abrilhantadores. Devem ser usados
ancdos de prata, o qual pode ser, cortado no ta-
manho de uma folha de prata comum. Uma corren-

te de 1A deve ser usado para banhos convencio-
nais num tempeo de 10 minutos.

Concentracao normal (cianeto de prata 30 g/l. e
pH 11.5) — depdsitos sem asperezas de 1 a 4
A/dm2. Queimado acima de 1,0 A/dm2.

Concentracac normal com agitacao — semi bri-
lhante de 1 — 4 A/dm2, sem asperezas a 3.5 A/dm2.

Baixa concentracao em geral — depositos sem as-
perezas de 1A 4 A/dm2, queima acima de 5 A/dma2.

Alta concentracao geral — semi-brilhante de 1 a 4
A/dm2, sem asperezas a 10 A/dm2,

Baixo teor de cianeto livre — depésito fosco, fraca
aderéncia.

Carbonato baixo — nenhum afeito no catodo, di-
minui a condutibilidade, polarizacdo anddica,

Carbonato alto (acima de 80 g/ (K2C03) — depd-
sito levemente fosco.

Baixo pH (acerca de 10) — baixo alcance de brilho,
depdésito liso sem aspereza 1 A 4 A/dm2.

Alto pH (acerca de 12) — aspero, depdsito quei-
mado sobre todo painel,

Abrilhantador — uniforme-se com o fornecedor,
das peculiaridades do processo.

| — BANHOS DIVERSOS PARA DEPOSICAO

Outros numerosos processos de deposicao
se prestam para os ensaios na Célula de Hull, e
os efeitos de cada varidvel em cada processo da-
réo uma informacdo exata no controle simplifica-
do. Esses processos como chumbo, niguel preto,
ouro, platina, indio e os sistemas de deposicéo de
ligas de metais que estdo sendo desenvolvidas,
sao exemplos de sua aplicacao. Informacdo sobre
detalhes dos ensaios com Célula de Hull podem
ser ccnseguidas com os idealizadores desses pro-
cess0s, ou determinados pelo operador, para as
necessidade particulares de cada processo ou ope-
racao.

J — DETERMINACAO DO PODER DE
COBERTURA

Além de ser usada para controle de solucao
a Célula de Hull pode ser usada de uma maneira
muito interessante para determinar o “poder de co-
bertura” ou menor densidade de corrente na qual
um depdsito pode produzir. Essa aplicaclo & simi-
la a escala de concavidade, mas a Célula de Hull
oferece as vantagens da simplicidade e medida
numérica do poder de cobertura. Neste proposito
& usualmente conveniente depositar por um dado
periodo de tempo, ex., 1 min., com uma corrente
total no catodo de 1.2 a 4 A/dm2, a qual transmite
xisivelmente no painel uma indicacdo da minima
densidade de corrente de cobertura ou deposicao,
tdio bem como llustra o efeito notdvel de certos
agentes aditivos que melhoram ou diminuem o po-
der de cobertura. Fatores importantes em tais in-
vestigacdes sao o tipo de metal base & os meios
de sua preparacado, 08 quais sao relacionados ao
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hidrogénio sobre vcitagem e potencial de deposi-
cédo de cada metal. Um exemplo disso, & a influén-
cia da superficie aspera sobre o poder de cober-
tura, em geral um metal base atacado ou aspero
mostrara diferente poder de cobertura do gue um
similar catodo polido. E entdo essencial ter muito
cuidado e selecionar um tratamento uniforme do
metal base para determinacao do poder de cober-
tura em baixas densidades de corrente

K — PURIFICACAO ELETROLITICA DOS
BANHOS

E frequentemenie necessario se eletrolizar
s banhos de galvanizacéao para remover as impu-
rezas metalicas. A maneira a qual isto pe feito
na Célula de Hull, & eletrolizar a amostra do banho
em baixa densidade de corrente com o anodo e o
catodo paralelos. Ex.: a placa catédica adjacente a
parte mais longa da Célula de Hul,, com o anodo
oposto. desejando poderemos utilizar agitacao

O periodo de eletrolizacao requerido para dar
um bom ensalo de painel na maneira usual pode
entao ser extraploado para o tangue.

Como exemplo:
05 A/dm?2 no painel 1 dm x 05 dm = 1 dm %

dm
#05dm ¥ —— =
55 amp

0.25 amp — através da Célula de Hull

Se 20 minutos de eletrolize removerem as
impurezas satisfatoriamente, a eletrolizacdo total Y =
Sera; ]

20 x 025 = 50 A/min 50 amp?min/.267 1 =

20 amp-min

= 4 —

Litro

20 amp-min
2000 It % ———0
Litro

40,060 amp-min =

666 amp-horas
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EQUIPAMENTOS

Equipamentos para
desengraxamento de pecas metalicas
com solventes clorados

e o e e
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POSSIBILIDADES, LIMITES
E TIPOS DE INSTALACOES

Atualmente entre os fatores
decisivos na escolha e utiliza-
céo de um bom equipamento
para limpeza de pecas metali-
cas, destacam-se, além do custo
da méo-de-obra e da energia. a
protecdo aoc melo ambiente, a
seguranca da indidstria e do tra-
balhador. Desta maneira, a
compra de um equipamento ou
instalacdo deve ser planejada
cuidadosamente, principalmente
agora que a necessidade de
protecdoc ac meio ambiente e as
comissdes internas de preven-
cado de acidentes vem exercen-
do grande influéncia no senti-
do de ndéo sb se avaliar a ca-
pacidade produtiva, mas tam-
bém a seguranca & o conforto
do trabalhador,

A utilizacBo inadequada de
métodos primitivos de limpeza,

assim como a de produtos infla-
maveis e poluentes, juntamen-
te com os fatores expostos aci-
ma, tem reforcado cada vez
mais a busca de novas técni-
cas de limpeza.

O equipamento ideal & ague-
le no qual b solvente clorado,
que & ndo-inflaméavel, possa ser
adequadamente confinado e re-
cuperado, & que mesmo traba-
lhando continuamente garanta
uma concentracdo de vapor de
solvente no ar inferior aos li-
mites conhecidos com TLV
(Threshold Limit Value), na
adrea de trabalho. Um equipa-
mento adequadamente projeta-
do, em especial o do tipo auto-
matico, consegue preencher os
requisitos citados, ao mesmo
tempo em que colabora na pro-
tecdo do ambiante.

Além de uma operacéo
economica e segura, um egqui-

- =
- ~
- r
-

pamento bem projetado néo de-
ve apresentar problemas de ma-
nutencdo, Para tanto uma me-
cénica robusta, um projeto para
trabalho continuo e detalhes
de construcdo como: agqueci-
mento indireto, resfriamento la-
teral e portas de inspecdo e
limpeza, sdo pontos que devem
ser observados. Outro aspecto
a ser analisado & a existéncia
dos chamados equipamentos
auxiliares: destiladores, tangues
de armazenamento, sistemas de
filtragem, separadores de &gua
e filtros de carvéo ativado para
recuperacio de solvente, Estes
itens séo parte obrigatoria de
um equipamento bem projeta-
do e tem participacéo na elimi-
nacdoc de grandes quantidades
de sujeira e 6leos gue se acu-
mulam dentro do eguipamento.

Um dos aspectos mais im-
portantes a ser considerado a

g e — RS IRRETm—————, |

21




22

EQUIPAMENTOS

fim de se evitar a compra de
um equipamento Inadequado,
&, sem divida, a confiabilidade.
honestidade, e acima de tudo
o “know-how™ do fabricante,
que wvai garantir o bom funcio-
namentc do equipamento, Essa
primeira atitude sera, indubita-
velmente, a chave de uma boa
compra, pois uma pessoa naoc-
gspecializada no campo de
equipamentos para limpeza com
solventes clorados, podera ser
facilmente induzida a adquirir
uma instalacao levando em
consideracédo apenas o fator
preco. Hoje em dia |a@ existem
no Brasil centenas de exemplos
comprovando que a eficiéncia,
rapidez e economia dos siste-
mas que utilizam solventes clo-
rados estdaoc diretamente liga-
das a escolha de um equipa-
mento bem projetado

Os eguipamentos de de-
sengraxamento a vapor com
solventes clorados dividem-se,
basicamente, em

1) equipamenios operados ma-
nualmente

2] equipamentos operados au-
tomaticamanta

Os equipamentos pertencen-
tes ao primeiro tipo compdem-

se basicamente de um tangue,
de um sisterma de aquecimento,
de um sistema de resfriamento,
de um sistema de exaustdo, de
uma calha captadora do con-
densado & de um separador de
agua. O tangue deve ser isola-
do termicamente, possuir um
sistema de “spray” manual e
termostatos de seguranca para
evitar o super-aquecimento do
solvente e consequente perda
de vapores.

Um equipamento automatico
de limpeza com solventes clo-
rados, deve possuir 05 mMesmos
recursos de um equipamento
manual e, além disso, propor-
cionar a possibilidade de uma
programacéo .pré-fixada, uma
maior economia de solvente,
uma menor possibilidade de
erro humano, uma operacao efi-
ciente, @ a eliminacao do pro-
blema da mao-de-obra e difi-
culdades a ela inerentes.

Quais os tipos existentes de
instalacbes automaticas?

Uma das instalacdes automa-
ticas mais acessiveis, & a egui-
pada com um carro de trans-
porte pré-programado, cuja es-
trutura & independente do equi-

pamento de limpeza, o que per-
mite & industria primeiramente
adquirir um equipamento ma-
nual @ no futuro transtorma-lo
num equipamento automatico.
Sua capacidade de operacao €
de 10 a 15 cargas por hora,
aproximadamente.

Para se conseguir uma maior
produtividade, tornou-se neces-
sario o uso de outro tipo de
instalacdo. Cresceu muitoc, nos
ultimos anos, a ulilizacao do
equipamento automatico circu-
lar, tipo carrossel, dadas as
suas grandes vantagens:

— grande capacidade: 40 a 60
cargas por hora;

— construgao compacta: re-
ducdo de espaco;

— sistema de transporte pro-
tegido contra a corrosdo:
s& a fixacdo da carga entra
no banho

Alguns equipamentos auto-
maticos circulares permitem até
20 estégios de trabalho, o que
possibilita a escolha do proces-
s0 mais adeguado através do
sistema VS, que além disso
permite a operacdo em alturas
variadas. Estes equipamentos




circulares possuem sempre um
tinel montado acima do com-
partimento de limpeza e da zo-
na de resfriamento, o que vai
evitar a perda de vapores de
solvente durante as operacoes
de carga e descarga.

Uma alternativa para o equi-
pamentoc automético circular é
0 equipamento com corrente
dupla que apesar de ser menos
varsatil que o carrossel, apre-
senta wuma vantagem Iimpar
pois as pecas, por éxemplo li-
xadas ou polidas, sdo jateadas,
numa camara estangue, com
grandes quantidades de solven-
te clorado a altas pressbes (até
16 atm), sem que o0s vapores
do solvente escapem da maqui-
na.

Uma outra solucBo bastante
economica & que muitas vezes

EQUIPAMENTOS

kS

& utilizada antes da pintura &
a Iinstalacdo tipo "Y", equipada
com transportador aérec. Este
transportador possibilita, além
da automatizacédo, a solugao do
prcblema de transporte. Como
este eguipamento nao requer
um operador, nao existe o pe-
rige do aparecimento de man-
chas de gordura devido & ma-
nipulacdo das pecas, que pode-
riam posteriormente nterferir
na pintura.

Neste artigo foram aborda-
dos o0s tipos de equipamentos
de limpeza mais conhecidos na
Europa, nos Estados Unidos e
e no Brasil, e que vem utilizan-
do, basicamente como solven-
te o Percloroetileno Industrial
e o Chirorothene * VG. Porém
isto nado impede que sejam pro-
jetados equipamentos para su-
prir as necessidades especifi-

cas de cada cliente no tocante
a tipo de equipamento e de sol-
vente utilizado

* Marcas de the Dow Chemical
Company Midland, Michigan - USA

O AUTOR

Gunter Saternus, Gerente da Divisao
de Equipamantos da Aletron Produtos
Quimicos




AUTOMATIZAGAO

GALVANICA

MAQUINAS PARA GALVANOPLASTIA, ANODIZACAO, FOSFATIZACAO E ZINCAGEM

Também em TAMBORES ROTATIVOS ou para
méquinas de limpeza em caixas padronizadas.

Nés fornecemos carros de transporte com estru-
tura e pista de rolamento, apolo de suportes indepen-
dentes das bordas de tangues, sistemas patenteados.
com programadores sutométicos ou manuais.

Mais de SETENTA equipamentos & servigo das
mais renomadas industrias brasileiras comprovam a
eficiéncia e robustez das maéquinas ROBOTRONIC,
modelos 2000, 2003, 2005, no seu trabalho continuo
anos apfs anos.

Serve na assisténcia técnica preventiva e corre-

tiva e distribui com exclusividade para toda a América
os Produtos ROBOTRONIC.

Nés oferecemos os pregos mals vantajosos do
mercado, fornecimento répido, montagem e teste de
funcionamento em prazos nunca alcangados por
nossos concorrentes.

Nossa tecnologia tem 10 anos de vida no Brasil
@ @ mais robusta e eficiente que vocé pode encontrar,
néo Importa se comparada com a americana, japonesa
ou alemd. O padrBo de assisténcia técnica e a robus-
tez dos equipamentos oferecidos permitem o nosso
orgulho.

AUTOMATION

N

CONSULTE AS NOVAS LINHAS DISTRIBUIDAS COM EXCLUSIVIDADE POR NOS:

Sistemas de tratamento de Adgua. Os mais avangados e mais econdmicos

Sistemas de filtragio, bombas anticorrosivas. Os processos de amanhdé HOJE

ROBOTRONIC  Sistemas autométicos de galvanoplastia, limpeza etc.
DEVEMATIC
oferecidos no mercado.
SERFILCO
: para Vocé.
LINNHOFF

até o0°,

Tambores Rotativos de maior eficiéncia, e de cargas até 150 kgs.. com temperaturas

VENDAS E ASSISTENCIA TECNICA - Demonstragho
Rua da Consolagiio, 2828 - Fone: B52-3741.
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LIMPEZA

O uso dos solventes clorados no
tratamento de superhmes metalicas

Juntamente com o vertiginoso crescimento in-
dustrial brasileiro, surgiu a necessidade do apri-
moramento da qualidade final dos produtos aca-
bados. O alto custc da mao-de-obra, a poluigédo
ambiental, o risco de incéndios e um rigoroso con-
trole de qualidade levaram a industria a abandonar
o0s métodos empiricos de limpeza e a procurar sis-
temas mais cientificos e eficazes, Desta maneira,
nos Gltimos cinco anos, tem havido um crescimen-
to muito grande da utilizacdo dos solventes clora-
dos no Brasil, principalmente para a limpeza, a
frio ou @ vapor, de pecas metalicas.

Os solventes mais utilizados, hoje em dia,para
tais fins sdo o Percloroetileno Industrial @ o Chlo-
rothene * VG. Estes produtos apresentam, devido
as suas caracteristicas, as seguintes vantagens:

® Nao-inflamabilidade
® Recuperacéo por destilacio simples

® Otimo poder de snlvéncm para materiais orga-
nicos

® Baixo consumo de energia no desengraxamento
a vapor

® Compatibilidade com todos os metais
® Nao-poluicdo atmosférica

® Estabilidade guimica

® Toxicidade moderada

Principalmente por serem Otimos solventes or-
génicos, nado-inflaméaveis e recuperédveis apds con-
taminacdo, o método de limpeza com solventes
clorados vem substituindo com muita vantagem
outros sistemas de limpeza, nos quais o perigo de
incéndio, a rédpida saturacdo no banho de desen-
graxe, a ndo-recuperacao, o alto custo da mao-de-

obra, o alto consumo energético e a poluicdo dos
despejos industriais constituem-se num problema
de solucédo dificil @ onerosa para a indGstria,

Basicamente, os solventes clorados para a lim-
peza de pecas metalicas séo utilizados de duas
maneiras:

1.") Limpeza a Frio: & a utilizacBo pura e simples
do solvente clorado a temperatura ambiente, onde
a peca & mergulhada, esfregada ou |ateada pelo
solvente. Esta operacado pode ser realizada em um
recipiente metélico qualgquer, aberio ou fechado.
Devido ao seu alto poder de solvéncia, os solven-
tes clorados levam multo mais tempo para se con-
taminarem, @, apGs sua saturagdo néo séo jogados
fora mas sim recuperados num destilador simples
e de baixo custo, o que proporciona uma economia
muito grande.

2°) Desengraxamento a Vapor: O processo de
desengraxamento pelo vapor de solvente clorado
é muito simples, eficiente e &, sem dlvida alguma,
o sistema de limpeza mais rapidec e econdmico ate
hoje conhecido. Por ser ndo-inflamavel, o solvente
clorado, no estado liquido, & aquecido até o seu
ponto de ebulicBo através da utilizagdo de resis-
téncias elétricas ou vapor de &gua no interior de
um eguipamento convencionalmente conhecido
como desengraxador a vapor. (veja a figura).

A peca ou componente metdlico é introduzido
no desengraxador e penetra na zona de vapores
do solvente. Imediatamente apbs o contato da
peca fria com os vapores quentes 74°C no caso
do solvente Chlorothene * VG & 121°C no caso do
Percloroetileno Industrial) tem inicio a condensa-
cédo dos vapores de solvente na superficie da pe-
¢ca. A medida que os vapores vao se condensando,
o solvente, novamente em seu estado liquido, cal,
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por gravidade, para o fundo do desengraxador car-
regando consigo as graxas, ceras, gorduras, 6leos
05 pastas de polimento gue impregnavam a peca.
Quando a pecga atinge o equilibrio térmico com oS
vapores do solvente, cessa a condensacdo e a
peca poderd ser retirada limpa e seca. Caso seja
necessaria uma limpeza mais sofisticada, requer-
se a determinacdo de um ciclo de limpeza apro-
priado que pode utilizar-se de um jato de Spray,
de solvente frio, imersdo em solvente frio, imerséao
em solvente em ebulicdo e até de ultra-som. Um
ciclo de limpeza varia em média de 1 a 7 minutos,
e este & um dos motivos pelos quais o crescimen-
to da utilizacdo do processo de desengraxamento
a vapor tem sido muito grande, pois a peca esta
sempre em contato com o vapor puro de solvente,
é limpa raplidamente e & sal seca e pronta para
uma operacdo posterior. Este processo evita gual-
quer necessidade de secagem das pecas, 0 que
significa economia de tempo e energia. Quando
realizado em um equipamento bem projetado, o
desengraxamento a vapor & muito econdmico e
seguro, principalmente pelo fato de que as perdas
de solvente para a atmosfera so muito reduzidas
devido ao sistema de condensacido de vapores, lo-
calizado na periferia do equipamento, e também
pelo fato de que o solvente pode ser recuperado
no propric desengraxador.

A limpeza de pecas ou componentes & essen-
cial antes da pintura, tratamentos eletroliticos, ins-
pecdo pelo controle de qualidade, etc., a fim de
remover totalmente oleos, graxas, ceras, gordu-
ras, etc.

Conguanto, o principio basico do desengraxa-
mento a vapor tenha sofride modificacbes mini-
mas ao longo do tempo, grandes aprimoramentos
tem sido conseguidos na qualidade e na eficién-
cia dos solventes empregados. Esses solventes
lem sido constantemente melhorados a medida que
cresce a exigéncia de maior precisdao e efetivida-
de no tratamento das pecas. O Brasil apresenta
hoje © mesmo indice de utilizacdo porcentual de
solventes clorados das nagdes industrializadas da
Europa & América do MNorte. & hoje |& deixou de
ser apenas um consumidor passando a ser tam-
bém um respeitadvel exportador de solventes clora-
dos, devido & alta qualidade dos nossos produtos.

* Marca Registrada de The Dow Chemical Co

O AUTOR

Eng.” Eduardo Prestes - Departamento de Pesquisa
e Desenvolvimento Dow Quimica S5.A.
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METALIZAGAO

Processos de
Metalizacao Metco

A metalizacéo foi inventada em 1810,
na Suica, por Schoop. Seu primeiro
trabalho foi de metalizar pd de metal
squecido. Alguns anos mais larde, a
pigtola de arame foi desanvolvida, e
ga lormmou o protétipo para as atuais
pistolas da metalizacio. MNestas pis-
tolas, o metal a ser melalizado & all-
mentado para denfro por um meca-
nismo automatico, por onde passa
uma chama de gases oxl-acetileno
Um jato de ar comprimido restringe
a chama, & laz com gue |atela a pon-
ta do arama, produzindo uma fina pul-
varizacdo ds metal. O processo de
mslalizacio foi introduzido nos Esla-
dos Unidos, cerca de 1920, com a
importacdo da original pistola de are-
me da Schoop. A pistola de arame
tem resistido ao tempo, & atualmen-
te as de matalizacdo por alta rota-
cio sdo do mesmo tipo. Mos Gltimos
anos, o processo de metalizacao en-
controu um wvasto campo para suas
aplicagfes, por exemplo, na aviacdo,
aulomobilistica, quimica, elatrénica.
computadores, inddstria pesada, pa-
péis e fibra, patroguimica, thxtll e hi-
drelétrica

PROCESSO POR ARAME

A metalizacdo consisle no processo
de pulverizar matal fundido am supar-
ficies, para formar revestimenios
Metal puro ou com ligo & derratido
na chama e atomizado por um jalo
de ar comprimido no formato de um
spray. Este spray & depositado numa
superficie previamente preparada, qua
formard um revestimento de metal sd-
lido, © metal fundido & acompanhado
por um forte [ato de ar, pois a peca
que estd sendo pulverizada ndo ague-
ce em demasia. E conhecido como
um procasso “a frin® de deposicéo
de metaie. O metal pulverizado & um
novo material metaldrgico com pro-
priedades fisicas completamants dife-
rentes das do metal original, O me-
tal depositado & geralments mais duro,
frégil s poroso do que o original, &
possul resisténcia a friccdo, devido a

retencdc do oleo nos poros. O metal
depositado & usado comuments no
lrabalho de recuperar pecas gastas ou
no reaproveltamento de pecas de méa-
quinas, Esteé processo & muito Otil
para este tipo de servico. pois nao
egquenta em demasia as pecas e ndo
causa empenamenio

A pistola de melalizacao & uma
farramenta necessdria 8 indistria mo-
derna. O metal depositado & muito
usado na resisléncia conlra corrosao,
a0 ser aplclado um metal ndo corro-
sivo sobre ferro ou aco. Aluminio &
Zinco sdo usados para esies Ccasso,
em estruturas metdllcas como pon-
tes, comportas, etc., como também
em navios e outras estruluras mari-
limas.

0Os melals depositados possusm
enorma variedads de uso, lais como:
blindados elétricos, elementos da
conducdo elétrica para estufas, co-
nextes de solda para resisiéncia de
carbono, placas ' condensadoras ele-
troliticas, usos decorativos, elc.

PROCESS0S PO-THERMO SPRAY®

Com o desenvolvimento do proces-
g0 de deposicho por pd, uma vasla
gama de ligas, ceramicas & COMpos-
tos podem ser aplicados com altas
velocidades e custos econdmicos. O
processo Thermo Spray® inclui novas
técnicas, que permitem a aplicagéo
do metal, ceramica & composois, &am
diversos setores de trabalho nunca
antes axplorados. Aplicacbes da re-
vestimenio com equipamento Flame
Spray* de arame estdo limiladas
agqueles materiale, que podem ser for-
mados em arame ou bobina. O pro-
cessn Thermo Spray* pearmite o uso
de uma infinidade da tipos de matais,
ligas, cardmicas, compostos @ car-
mets, que podem ser encontrados em
forma de pd. As propriedades na en-
genharia & também os potenciais de
ugo de um grande numero de mate-
rigis de revestimanto, estdo sendo in-

vestigados, mas levou anos alé que
lodos os atuais processos pudassem
ger realizados, Movos materiais e no-
vas aplicacdes estao sendo desanvol-
vidas & o5 reveslimentos Thermo
Spray*® estio conseguindo performan-
ces em muilos ramos da Indastria.

Estes equipamentos foram dese-
nhados para dar maior versatilidade
na aplicacdo de ligas com escorifi-
cacdo propria, cerdmicas carmats, 8
certas ligas nresistentes & oxidacdo.
Permila aplicactes da materials com
allo grau de fusio e, 3o masmo tem-
po, aceila altas velocidades na depo-
gicdo de metais e ligas. A eficiéncia
na deposicdo estd scima de B0% com
o8 materials cerfmicos de alta fusdo
rafratéria.

Geralmenta, a pistola ndo nacassi-
ta de ar & somente duas manguairas
leves séo usadas para alimentar o
oxigénio & o gés combustivel. O pd
& glimentade de um reservaldrio aco-
plado diretamente & pistola, efiminan-
do desta forma, outras mangusiras e
alimentadores, Um pegueno resarva-
tério & anoxado & pistola para uso
normal, & um maior, guando monta-
da em um torno ou para trabalhos
em grandes escalas de produgéo,

Um resfriador a ar poderd ser fixa-
do @ pistola, praa reduzir o super-
aquecimento em trabalhos pequenos
ou am partes finas. Extensbes sio
disponiveis pars revestimentos na
parta Interna de cllindros.

Um wvibrador de acdéo a gatilho, que
& acoplado & pistola, & usado com
pbs ceramicos e alguns poés de me-
tal. Trocando a regulagem da entra-
da de pos, podera ser obtida qual-
quer velocidade de alimentacdo. Isto
parmite a pulverizacdo de toda gama
da matais, ligas, cardmicas & carémi-
ca-metal, que podem ser aplicados
por melo do processo Thermo Spray®.
A Unica outra alteracéo necessaria na
pisiola. & a do bico. Existem diversos
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tipos de bicos para os diferenles -
pos da aplicacbes. O acetilano & mais
usado, mas, para alguns casos, o hi-
drogénio & necessario. Mas mudan-
cas de um gas para oulro, ndo & pra-
ciso fazer alteracdes na pistola. A
pistocla podera ser utilizada como ma-
carico, para 0§ Casos de pré-agueci-
mento am Servicos leves. Para sarvi-
cos pasados 8 para 08 casos de re-
vestimentos fundidos apds a pulveri-
ZacéD, uUse-se 05 macaricos de ace-
tilana,

Existem guatro tipos bésicos de
materiais de revestimento, que sdo
usados nso varios processos de Ther-
mo Spray*. Entre estes fipos existam
véirias combinacdes possiveis a, am
alguns caso, até coincidéncia

LIGAS PARA REVESTIMENTOS
FUNDIDOS

A liga deste grupo & especial, pois
pode sar fundida ou refundida numa
atmosfera normal apds ser pulveriza-
da. Formard uma perfeita coesio en-
tre particulas, produzindo um reves-
timento denso e essencialmenie isen-
o de poros. Sdoc em geral chamadas
ligas “auto-fluxantés™ e baslcamante
recabem adicdo de agentes fluxantes
como boro & sllicone, Estes adicio-
namentos sarvem varios propositos:
agem Como aspanadores para preve-
nir a oxidacdo ds liga cromo-nigual,
e formam um espalho dea boro-silico-
ne que retardard a oxidacdoc. O boro
& o principal enduracedor para o ni-
quel, & sarve para diminuir a tempa-
ratura de fusao da liga basica, O
agente fluxante também afeta a flui-
dez & a tensdo da supreficie da liga
fundida. As ligas “auto-fluxantes™ va-
riam &m dureza, que val de 30 a &2
Rockwsll C. Sao altamenta resisten-
tes a0 desgaste e, geralmenta ultra-
passam a dureza do aco. Possuam
baixo indice de ductabilidade: um in-
dice basico de limite de elasticidada
g um alto cosficiente de expansag
térmica. As ligas “auto-fluxantas” sao
altamente resistentes & corrosao a
oxidacéo. MNesle aspecio &do am geral
gupariores aos acos Inoxidaveis

LIGAS RESISTENTES A
OXIDACAD

Estas ligas sao “auto-fluxantes™ sao
gampre usadas na forma de pé. Fo-
ram selecionadas inicialmente nas
bases da resisténcia & oxidacdo, e,
dapois, modificadas para atender aos
requisitos da oxidacdo sem o adicio-
namenio de um desoxidante. |5lo &
importanta, |& que os pis malalicos
s80 expostos & efeitos de oxidagao
durante a fabricacdo e armazenamen-
to, como também durante a opera-
cido de pulverizacao. Inevitavelmants,
alguns Gxldos se formam e séo incor-
porados 8o revestimento. Por esia
razdo, devem ser usados os malals
que exidam a um coeficienta baixo
a gue formam densos oxidos,

CERAMICAS

Dada & alta eficiéncia térmica da
pistcla Thermo Spray*, torna-se pos-
gival aplicar uma extensa variedade
de materiais refratérios de alto indi-

METALIZACAO

ce de fusédo @ as velocidades sa& 1or-
nam asconomicaments vifveis. Muitos
revagtimentos de ceramica-metal @
compostios, para fing especiais rafra-
térios. podem ser usados, No entanfo.
campostos de alumina e zirgonite sio
of materiais mais usados.

ZIRCONITA — E usada principal-
mente, como barreira térmica para
garvicos em altas temperaturas, a fim
de conseguir dimensdes estiveis. Ca-
racteristicas dtimas para [solamento
@ resisténcia a choques de calor sdo
conssguidos com  revestimentos de
baixo indice de porosidade & reves-
limentos “moles™, onde @ abraséo e
erosiao sdoc lambém envolvidas, Re-
vestimentos de dureza média pos-
suem menor resisténcia ao choque
térmico,

ALUMINA — E usada como bar-
reira lérmcia @& para resisténcia ao
desgasie. Alumina da classe branca,
possul baixa emissividede & sa isola
bem contra o calor radiante, Devido
a gravitaciéo terrestre da alumina ser
mais balxa que a da zirconila, reves-
limentos mais espessos podam sar
usados com um idénitco aumento de
pesa. Aluminea tem maior resisténcia
& erosfo do que a zirconita, o que a
terna muito importante nos casos am
que as particulas sdlides séo condu-
zidas num |ato de gés quente. Da
mesma forma que a zirconita, o8 re-
vastimantos poroscs "moles” resis-
tam malhor aos chogues térmicos.

Revestimenios de alumina e zirco-
nita, &s veres, réqueram um revesti-
menio adicional anti-corrosive, quan-
do estiverem expostos 8 condicbas
de oxidacdo em altas tmeperaturas,
Quande o proprioc material base tem
boa resisténcia & corrosao, & aplica-
do um revestimento adicional de
Metco 43 C* (liga especial de cro-
mo-niquel), Caso contrdrio, o oGxido
parmanecendo abalxo da cerdmica
depositada, poderd destruir a fixacdo
das particulas. O revastimanto adi-
cional Metco 43 C* ndo s6 retarda 2
oxidacao, mas também malhora a
aderéncia inicial. Os revestimentos de
alumina tém sido (teis para wirios
casos de resisténcia ao desgasie. Ma
presenca de impactos moderados e
nos casos de abrasio, o8 Ssus ra-
vestimanlos redistirdo guase gque in-
delinidamente. A dureza da alumina,
adicionada &s baixas propriedades de
friccdo & estabilidade gquimica, faz
com gque asle reveslimento se lorne
{itll para uma grande wvariedade de
aplicactes.

Quando héd impaclo suficlentamanta
pesado para despedacar as particulas
de alumina nas superficies, ou a se-
vera abrasdc desloca esats particulas
da superficies, os ravestimentos de
alumina ndo poderdo ser usados. En-
tretanta, revestimentos deste tipo
corrataments aplicados & selados, po-
dem ser Uteis num wvaslo campo de
trabalho

MATERIAIS COMPOSTOS

A Meteo* desenvolveu o pd Mateo
450*, uma liga de aluminio de niguel.
cujo dnico requisito essencial & a su-

perfcie eslar perfaitamente limpa, O
Metco 450* &, portanio, 0 pé equiva-
lente ao arame Melco 405*, que 8do
o8 matafiais para preparacao de su-
perficies, O Metco 450* & composlo
de esferas da alumina de grande pu-
reza, sendo cada uma blindade numa
camisa de niquel de alta pureza. Sus
hatilidade de auto-agarramento & o
recultado da relacho entre o nigqueal
@ o aluminio, gue 8 unam gquimica-
menté numa reacio exotérmica para
formar aluminidio de niguel durante
a pulverizacdo. A reacdo exotérmica
resulta em adicionar calor &s parti-
culas fundidas. Em seguida, h&é uma
ligagic metalirgica com o malerial
base. Em superlicies lisas, o revesti-
mento do Melco 450* desenvolve for-
¢as de agarramenio de 3.000 até
3.300 libras por polegada quadrada,
quando aplicado por um operador ax-
periente. Quando utilizado como ca-
mada de agarramento, nao exige apli-
cacies com espessura acima de 10
a .15 mm

PLASMA

O processo Metco “de  Plasma
Spray* pode ser contlrolade correla-
ments e com alta precisio. O po,
eletricamante controlado, & alimenta-
do para a pistola de alta energia de
Plazsma Spray®*. A corrente elétrica
direta aciona o véo entre o bico re-
frigerado & dgua e o eletrodo. O arco
elétrico de alta intensidade produzido
fica completaments confinade & pis-
tola. Um gés de argbnio ou nitrogh-
nic passa entre o bico e o aletrodo.
O arco “excita” este gés. produzindo
um plasma térmico com temperatu-
ras ajustéveis de até 30.000°F, O ma-
terial introduzido na pistola sofre me-
diches quantitatives precisas. pala
acdo da unidade alimentadora Met-
co*. As particulas de pd sdo introdu-
zidas no plasma térmico, altaments
fundidas pelo calor produzidoe pels
“chama” plasma & projeladas para @
base, formando um revestimento, Os
revestimentos aplicados palo sistema
Plasma Spray" sdo duros 8 densos,
possuam alta coasdo entre as par-
ticulag, resistdncia & tracdo (10.000
pel) e superficies llsas, Sdo relativa-
mente isentos de oOxidos, peliculas
superficiails & contaminacbes, Apesar
do plasma possuir o calor adjacenta
a0 bico, o calor se disparsa rapida-
mente por radiacio. Usando oB pa-
rametros indicados, o local revestido
poderd ser mantido com um resfria-
mento suficiente para se avitar dis-
torpches ou reagbes quimices na ba-
58 & no revestimento

0O sistema Plasma TM" & um siste-
ma de alla energia de Plasma Flame
Spray®, o qual combina a energia ca-
lorifica e cinética produzidas pela alta
enargia a alla velocidada, E a utili-
racédo desta energia que produz pro-
priadades de revestimentos com efi-
ciéncia e economia. Os indices atin-
gidos sac: Capacidade de poténcia:
niveis da entrada até B0 KWA. Saida
de poténcia: excede 10.000 BTU/LB
& B0 KWA. Capacidade de Velocidade:
valocidade de saida do gas com mais
da 10000 pés/seg. e velocidade d&
particulas de 2.000 pés/seQ.
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PROCESSO DE ARCO ELETRICO

0 processc de pulverizacio por
arco elétrico foi desenvolvido, princi-
palmente, para aplicechbes aem allas
valocidades de revestimenios espas-
508 de matal pulverizacéo em gran-
des componantes, E também pratica-
vel em aplicacoes nas linhas de pro-
ducéo automatizadas. Com a maloria
dos arames usados comuments, o
aquecimento do arco elétrico pulveri-
za de 1.1/2 a 31/2 veres mais rapi-
do do que 0 mais avancado squipa-
mento de Flame Spray®*., Em qualquer
gislama de Flame Spray®, a limilacéo
do coeficiente méximo de pulvariza-
¢do & Indicado pela velocidade que
0 sistema levard para ftundir o metal
que produzira o revestimento. MNesle
processo, usando-58 O areme, O Ca-
lor & lornecido por um arco elétrico.
Este arco & gerado por aplicacdo de
uma corrente elétrica, para dols ara-
mas matalizadores, e estabelecido um
circuito controlado entre eles, lsto
produz fusdo do arame a lemperatu-
ras superiores & 7.200°F. Um |ato de
ar comprimido atomiza o matal dar-
rétido e projeta-o na Aréea & ser ra-
vestida.

Mo sistema gés-arame, o calor &
fornecido por uma chama de oxig-
nio-combustivel, ques produz tempe-
raturas maximas um pouco abaixo
de 6.000°F. Entretanto, a diferenca
destas temperaturas naoc explica com-
pletamenta, o porqué do indice maior
de pulverizacdo wverificado no proces-
s0 de arco aléirico. A transferdnoia
de calor de uma chama combustival
para um arama melalizado & relativa-
mente baixa. Somente uma peguena
porcentagem do tofal da calor dispo-
rival entra no derretimento do metal,
e o8 indices de pulverizacdo sio com-
paralivamania mals vagarosos.

Da outra forma, a conversio de
enargia elétrica em calor, num curla
periodo, & altamente eficients. Uma
gita porcentagem do total de caelor
adquirido entra para o derrelimenio
do metal, conseguindo atingir eleva-
dos indices. Como resultado, indices
maiores da pulverizacéo s8o possi-
vaels.

O indice de pulverizacéo do equi-
pamentye arco elétrico & delarminado
pela amparagem e o indice de ali-
mantacdo, ndo sendo afetado pelo
didgmetro do arame usado, No sists-
ma de arco eléfrico, 8 amperagem &
a medida da energla obtida para der-
reler o arame. A qualguer nivel da
anargia, axisle um maximo da arame
que poderd ser derretido em uma
unidade de tempo, Este indicea de dar-
retimento pode ser obtido com o uso
de arame de diamelfo manor em in-
dices de alimentacdo mais rapidos.
de arame de didmetro maior em In-
dices mais rapidos, ou ainda, com o
usg de arame de didmetro malor em
indices de wvelocidade proporcionais
mais baixos, Em qualquer dos casos,
néo se poderd obler maior derreli-
manto do arame do que o méaximo
astabelecido pelo nivel de energia
obtido para o derretimento do mes-
ma.

METALIZAGCAO

PREPARACAC DA SUPERFICIE

A importdncia e a correla prepara-
¢cio da superficie ndo poderéo ser
desprezadas. Apesar de ser a parie
mals critica de toda a operacéo, ge-
ralmants recebe a minima considéra-
cao. Abé nos casos onde o revesti-
mento serd fundido, uma preparacioc
cuidadosa & necessaria. O tipo de
tratamento de desbaste usado, como
também o indice de aspereza, rg de-
pender do lipo e espassura do reves-
timentc a ser aplicado, & das condi-
cbes tipices dos servicos.

As malhores g mais trabalhadoras
proparacbes de superficie sdo con-
gideradas as mencs onerosas de to-
do o processo de maetalizaco., O
usudrio desle processo, devera (ar
gempre a sua disposicéo 08 equipa-
mantos essencials, lals como: lornos,
cabing de jateamantd, atc., & wverifi-
car s& 0 Servico de preparacdo &
cuidedosamenta realizado,

PRE LIMPEZA

Antes de preparar a superfcia para
receber um revestimenlo muitas ve-
86 S8 requer uma pré-limpeza da
peca. Oleo, graxa, tinta ou oulros
agentes devem ser removidos ndo so
da superficie a ser revestida, mas
também das superficies adjacenias.

REBAIXAMENTO

Trabalhos em cilindros, hastes, atc.,
normalmanle exigam um rebalxamen-
to da drea a ser pulverizada. A pro-
fundidade do rebaixamento &, em
geral delerminada por especificacdo
do fabricante. Se o desgaste maximo
permitido & de S5mm no raio, a paca
devera ser rebalxada de 6 a .7 mm
nd raio, a fim de deixar um revasti-
menio continuo depois que o desbas-
te méximo (& sa lomou avidenciado

JATEAMENTO

Jateamento com abrasivos @ o mé-
todo mais wversall e satisfatorio de
todos o8 métodos de preparagéo de
superficies usados para o8 proces-
sos de metalizagho. O grau de as-
peraza necessaria, depende do tipo
& agpassure do revestimento a saer
aplicado, & do tipo de sarvico a gue
a peca revestida ficard sujsita. O de-
baste produzido pelo |ateamsnic com
abrasivos possul diversas wvariacdes,
dependendo do tipo & granulo do
abrasivo, tipo de equipamento da ja-
leamento, pressao do ar o dureza da
suparficie

PRE-AQUECIMENTO

0O pré-aguecimento deverda ser le-
vado em consideracio como proces-
8o Integrado de preparacio de Bu-
perficie. Também serve para reduzir
8 lensdc am revestimenlos nao fun-
didos por pré-expansio do servico
Como parte Integrante da funcéo de
agarramento, deve-se considerar: um
dos dois terminais do produto de cha-
ma oxigénio-aceitleno como vapor
d'égua, & o produto interno da cha-
ma oxigénio-hidrogénio também wva-
por d'égua. Quando a chama da pis-
ola de metalizacdo atinge uma su-

perficie fria, o vapor d'ségua conden-
23 & a superficia fica momentansa-
mente Omida. Istoc néo & aparente-
mente visivel com o acetllenc, mas &
visivel com o hidrogénio, Quando o
metal derratido ou as particulas de
cerdmica atingem esla suparficis
umida, a dgua ¢ Indiretamenis vapo-
rizada. Esta wvaporizacdo leva, am
média. um minuto. E. quando pearma-
neca sob a matalizacio, evita um
agarramento  sallsfatério. Coma o
agarramanio da camada inicial do
metal ou ceramica, &€ & parle mais
importante do processo de ravesti-
mento, a8 condensacido deve ser evi-
tada

Testes tém mostrado gque nenhuma
cendensacéo iré se lormar em super-
ficie aquecides de até 48°C. Apesar
desta l|emperatura estar abaixo do
ponto no qual ocorre réapida oxida-
¢io na maioria dos mealais e ligas, o
pré-agquecimento até atinglr 24°C ou
acima, deve ser felto como rotina
normal no processo, sempre antes da
pulvarizacao,

Em pequencs trabalhos a chama da
pistola poderd ser usada. Em gram-
des trabalhos. uma fonte separada &
aconselhdvel. Em qualquer dos ca-
e0s, uma chama limpa & essencial e
macaricos oxi-acelllénicos séo reco-
mandavais,

(Artigo preparado pela equipe técnica
da ESSEN Socledade de Soldas S.A.)
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ABTG

ABTG EM REVISTA

Resumo de palestra proferida pelo Sr. FRANCISCO MULA SANCHES
ELQUIMBRA

Gerente Técnico da CIA, ELETROQUIMICA DO BRASIL -

CONTROLE DE POLUICAO NA GALVANOPLASTIA

O Govérno do Estado de Sao Paulo, através da Lei 997, regu-
lamentada pelo Decreto n.” B568, de 08 de setembro de 1976, visando
a protecao do meio ambiente, regulamentou a maior parte das Iimpli-
cacdes referentes a Galvanoplastia, bem como foram criados pela
CETESB normas para a solugao do problema,

Abaixo transcreveremos os principais topicos da Lei, de maior
interésse para a Industria de Galvanoplastia

TITULO | — CAPITULO | — ART. 3." — PARAGRAFO 1.

Considera-se poluente toda e qualquer forma de matéria ou
energia Lancada ou Liberada na atmosfera, com concentracbes em
desacordo com os padrdes de emisséo.

ARTIGO 4.

Sa0 consideradas fontes de poluigéo, todas e quaisquer ativi-
dades, processos, operacoes, etc., que induzem, produzam ou pos-
sam produzir a poluicdo do meio ambiente, estando classificada neste
artigo a Galvanoplastia.

CAPITULO Il — DA COMPETENCIA — ART. 5."

Compete a CETESB na qualidade de drgao Delegado do Go-
vérno do Estado de S&o Paulo a aplicacdo da Lel 997 e do Regula-
mento anexo ac Decreto n.” B468.

ART. 6" — PAR. IV — V — V) — Vill — IX — Xl

Mo exercicio da competéncia prevista no Art. anterior, incluem-
se entre as atribuictes da CETESB, para o contréle e preservacio do
meio ambiente
— Elaborar as normas técnicas necessarias para o controla
da poluicao.

— Avaliar o desempenho dos equipamentos

— Autorizar ou néo a instalacdo de novas fontes de poluicdo ou a
ampliagdo dos |a existentas,

— Fiscalizar as emisstes de poluentes,

— Exercer a Fiscalizacao com poderes para aplicacdo de
penalidades

SECCAO Il — DOS PADROES DE EMISSAO

Foram classificadas diversas substancias segundo o Limite de
Percepcéo de Odor LPO, entre elas algumas das substancias utiliza-
das em Galvanoplastia, ficando a grande maioria fora da classificagao
por LPO.

SECCAO Il — dos padroes de condicionamento e projeto para
fontes estacionarias.

(NO CAS0O GALVAMOPLASTIA)

ARTIGO 35

Toda fonte de poluicdo de ar, devera ser provida de Sistema
de Ventilagdo Local Exaustora, e o langamento na atmosfera somente
podera ser feilo através de chaming
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ARTIGO #1

As fontes de poluicdo para as quais nao foram estabelecidos
padrées de emissdo por LPO, deverdo adotar sistemas de contrdle
de poluicdo baseados na melhor tecnologia pratica disponivel para
cada caso, através de analise e aprovacido da CETESB.

Processos utilizados na Galvanoplastia com exigéncia de equi-
pamento de controle da poluicdo:

* Anodizacao de Aluminio — Emanacoes gazosas de acido cromico
e sulfirico,

* Abrilhantamento de Aluminic — Emanagdes gazosas de &cido ni-
trico e sulfarico ou Acido nitrico e fostérico.

* Eletrodeposicdo — Emanacbes gazosas de Acido cromico ou né-
voas de claneto.

* Limpeza — Emanacbes gazosas ou néveos alcalinas.

* Remocao de pelicula de cobre — Emanacdes pazosas de cianeto
ou névoas alcalinas.

* Remocao de pelicula de niquel — Emanacoes de &xido nitrico.

* Decapagem de aco — Emanacdes gazosas de acido cloridrico ou
acido sulfarico

Os processos acima exigem equipamentos de contrble de po-
luicdo conjugados a um correto sistema de ventilagdo local exausto-
ra, construidos com material anticorrosivo, providos de portas de
limpeza & drenagem.

DOENCAS PROFISSIONAIS MA GALVANOPLASTIA
* Emanacoes de gazes e vapores de acido cromico

Os sais de cromo sao absorvidos por via oral, cuténea e res-
piratoria, O cromo hexavalante precipita proteinas e tem acgfo lrri-
tante, sendo seus principais efeitos toxicos: no pulmao, nas mem-
branas mucosas e na pele, sendo normal encontrar operarios do setor
de cromagem, com perfuragbes no “septo nasal”.

* Emanacdes de gases
contendo cianeto

Entre os riscos operacionais
relacionados com este produto,
existem cérca de 42 reacbes en-
zimaticas que seriam inibidas
pelo cianeto.

Sua acdo mais importante é
a inibicdo que impede a absor-
cdo de oxigénio pelas células,
seguindo-se a morte por asfi-
xia.

* Emanacdes de gases e
vapores acidos ou alcalinos

Sao altamente nocivos a sa(-
de, provocando doencas pro-
fissionais que podem e devam
ser evitadas.

Em seguida houve uma apre-
sentacdo de diversos “slides”,
com instalagdes fornecidas pe-
la Elquimbra, com sistemas de
exaustdo local e eguipamentos
controladores de poluente.

PALESTRA DO
MES DE ABRIL

Aspecto que antecipou a pa-
lestra proferida na Associacéo
Brasileira de Tecnologia Galva-
nica ABTG, sobre o tema "A
Célula Hull" conduzida pelo Sr.
Harry Hull da ROHCOQ Brasilei-
ra, gue atralu a atencdo de
centenas de militantes do ra-
ma galvanico,
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Encerramento do | Campeonato
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A YPIRANGA SEMPRE NA
FRENTE EM QUALIDADE

e Para banhos rotativos e parados

e Alto rendimento

e Baixo, medio e alto cianeto
e Baixo custo

e Alta penetracao

e Temp. de trabalho até 55°

Supralux - GT & a gran-
de novidade no mercado

20\ : , | A7\ | galvano
".-_r ird“ . SCth'lﬂg : 2 gtacnico
SNy = | Mundial

Lida, GALVANOTECNICA

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.” 1453 (sede propria) - Fones: 272-8916 - 63-7813 - Sao Paulo

Distribuidor no Rio Grande de Sul:

Unido de Produtos Quimicos 5. A. - Rua Dona Margarida n.® 585 - Fones: 42-4322 - 42-2519 - Porio Alegre



NOTICIAS

Prata Recuperada

De Aguas Fotoquimicas Residuais

As Aguas residuais, descarrega-
das de fabricas na indastria fotoqui-
mica, de laboratdrios fotogrificos e
de estabelecimentos processadores
de filmes, contém certo numero de
substincias prejudiciais cuja con-
centraciio deve ser reduzida a limi-
tes legalmente permissiveis a fim de
novamente ser utilizadas.

Estas aguas, devidamente livres
dos compostos nocivos, estardo em
condigdes de entrar nos sistemas de
esgotos ou de ser langadas a super-
ficie da terra ou em correntes de
dgua.

Uma destas substancias nocivas €
a prata, que se mantém em solugiao
pela formagédo de um complexo. Ou-
tras sio compostos de enxofre, que
consomem oxigénio, como, por
exemplo, os tiossulfatos e os sul-
fitos.

Estes produtos devem e podem
ser recuperados, nao somente para
livrar as dguas residuais de impure-
zas nocivas, como para aproveitar
produtos gue possuem valor econd-
mico. Devidamente recuperados,
tornam-se (teis.

A Divisido de Produtos Quimicos,
da Degussa, na R. F. da Alemanha,
realiza esta recuperagao.

Recuperacio da prata

A prata contida em aguas resi-
duais pode, por exemplo, ser preci-
pitada por meio de um composto de
triazina, que foi especialmente de-
senvolvido para a separagio de me-
tais pesados existentes em solugoes
que contém agentes complexadores.

A firma fornece as empresas inte-
ressadas este composto de triazina

Vista parcial do depanamento da eletrolise
che prata no complexo metalirgico da Degus-
sa, o maior estabelecimento de refinacio de
melais preciosos no continents auropeu. Al
s@ recupera prata fina de Aguas residuais
foloquimicas que encerram prata.

na forma de uma solugio aquosa a
159, conhecida como TMT 15.

No caso de dguas residuais resul-
tantes de banhos fixadores ou de
revelagio que ndo contém agentes
complexadores fortes, segue-se um
tipo de tratamento; quando as dguas
contém aqueles fortes agentes com-
plexadores, o tratamento € outro.

Tiossulfatos e sulfitos

Estes compostos de enxofre con-
tidos em solugbes residuais, e gue

devam ser aproveitados para fins
econdmicos, podem ser precipita-
dos com perdxido de hidrogénio.

Tudo que é libertado pelo perdxi-
do de hidrogénio, que é facil de do-
sar e armazenar, € oxigénio. Este
oxida as substincias nocivas ¢ a
dgua pura, a fim de que a concentra-
¢do de sais da dgua residual nao au-
mente.

O sulfito é diretamente oxidado a
sulfato, enquanto o tiossulfato pas-
54 pelo estigio intermedidrio de te-
trationato,

Ao mesmo tempo, o indice COD
da agua residual é grandemente re-
duzido, efeito satisfatério do ponto
de vista da protegiao ambiente,

A destruigao oxidante do comple-
xo tiossulfato causa a precipitagio
da prata contida nos banhos. A pre-
cipitagdo ocorre na forma fracamen-
te solivel, de mistura de dxido de
prata, brometo de prata e sulfeto de
prata.

Apds filtragdao ou sedimentagio,
& lama que contém a prata, esti em
condigoes de ser processada.

A Degussa recebe os produtos,
tanto os de prata como 0s COMpOs-
tos de enxofre, das firmas que exe-
cutam os processos preliminares de
recuperagao. Estas lhe entregam os
concentrados para processamento
final, recebendo a devida remune-
ragao pelo valor intrinseco e pelo
servigo efetuado,

Outros produtos

O perdxido de hidrogénio pode,
entretanto, ser utilizado ainda para
a eliminagado oxidante de outras
substancias contidas nas dguas resi-
duais de laboratorios fotograficos.

Por exemplo: fenois, hidroguino-
na, formaldeido. Estes produtos,
devidamente tratados, e passando a
acidos dicarboxilicos, podem ser
decompostos em estagdes para (ra-
tamento biologico de esgotos, sem
prejudicar a populagao bacteriana.
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COLOCADA

YPIRANGA

4.0

COLOCADA

Este evento esportivo foi realizado gracas aos esforcos de elementos da Associacdo Bra-
sileira de Tecnologia galvanica «ABTG» - mais precissamente na pessoa do Sr. Pedro
Octdvio de Camargo Penteado Filho, ao qual, aqui vai a nossa saudagdo por este brilhan-
te acontecimento.

AGUARDE PARA INICIO DE 1980 O
Il CAMPEONATO INTERNO DE
FUTEBOL DE SALAO
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Nosso departamento técnico esta a
disposicio de Vv.Ss., para orientd-los na
aplicacdo destes produtos como

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

Desengraxantes Quimicos
Desengraxantes Eletroliticos
Decapantes Acidos

Cobre Alcalino Brilhante

Cobres Acidos Brilhantes

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

Cromacao de Plasticos

Zinco Alcalinos modernos

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.* 1453 (sede prdpria) - Fones: 272-8916 e 63-2257 - S8o0 Paulo

Digtribuidor no Rio Grande so Sul:
Unifo de Produtos Quimicos 5. A. - Aua Dona Margarida n® 585 - Fone: 42-4876 - 42-5044




PARA GALVANOT ECHICA

® Zinco Acido de alta penetracao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentracoes)

® Abrilhantadores de alto rendimento

® Estanho Acido brilhante

e Polimento eletrolitico - Ago inox

e Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

e Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951







Mas os acabamentos obtidos
COM 0S NOSSOS Processos
valem ouro

Se a sua necessidade é ouro decorativo
ou técnico de baixo ou alto quilate, a
escolha é sempre Lea Ronal.

* Os melhores processos para obten-
¢ao de depdsitos de 18 quilates com
uma gama de coloracdo variada desde
o palido, a rosa passando pelo esver-
deado, mas que apos ajustado reproduz
sempre a mesma tonalidade, qualquer
que seja a camada, desde um simples
flash, a mais de 40 microns.

* Os processos de ouro de 22 /23 quila-
tes com oOtima dureza e resisténcia a
abrasao.

* Os banhos de ouro duro de aplicacao

técnica mais usados atualmente em
nosso pais.

* Os banhos de ouro 99,99% que ofere-
cem oOtima soldabilidade e baixa poro-
sidade, aliada a 6tima velocidade de
deposicao.

®* Os melhores processos para deposi-
cdo seletiva e “pulse plating”.

Nosso Depto. Técnico tera prazer em
auxilid-lo na escolha do processo mais
adequado, quer para banhos parados
ou rotativos, flash, camada ou duplex,
para aplicacdes técnicas ou decorati-

vas. A escolha sera sempre o melhor |

processo LEA RONAL e a melhor as-
sisténcia técnica - TECNOREVEST.

A T.EF1A8 RONAY. TNC.

TeCNOIEVEIN

produtos quimicos ltda.

—
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Aua Oneda, 574 ® Tels: 452-4422 — 4524743 — 462-4198 ® Caixa Postal 557 ® CEP 08700 ® 580 Bernardo do Campo ® S.P.




LENGOL EM PYC

POLIETILENO — POLIPROPILENO

Fornecemos em chapas ou bobinas, nas espessuras
de 0,50 a 3 mm com largurade T m
e corddo para corda de PVC.

MEDIDOR DE ESPESSURA DE
CAMADAS METALICAS

0 MAIS PERFEITD SISTEMA COULOMETRICO

EDULDSEDF’E EE

da Fa. HELMUT FISCHER

Indicagdo digital direta das espessuras das

camadas metélicas,

Camadas de Ag - AuCd -Cr - Cu - Ni -

Sn60 - Pb-40 -Pb - Zn - Ms

Mesas universais basculantes para qualquer

tipo de pecas

S0 LOMAN

Ay

LAMICOLOR

IND. E COM. DE PLASTICOS LTDA.
Rua Jodo Antonio de Oliveira n© 687/693
CEP 03111 — Fones:93-3773 — 924210
Séo Paulo — Capital

4
SOLNIWILSA®
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Dispomos da mais alta tecnologia na fabricacdo e revestimento
em plastisol, de gancheiras para tratamentos superficiais
Executamos também revestimentos em PWC para tangues

Galvanoplasticos

UL‘&'L ¢ Revestimentos Industriais

Av. Atlantica, 974 - Fona: (011) 449-3321 - Santo Andrd - 5P




NOS GARANTIMOS SERVICO
MINUTO
POR
MINUTO

Para o Sr. conseguir este objetivo, ou seja eliminar a3s  Nossos processos e nossa assisténcia técnica preen-
perdas de tempo de servico dentro de sua galvano-  chem todos estes requisitos, que o Sr, @ partir deste
plastia, e conseguir produgdo minuto por minuto, ©  momento poderd beneficiar-se por nosso intermédio,
Sr. precisa usar processos de alta qualidade, e poder ¢ 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.
Schering (@) |

Tradicao e qualidade
desde 1.951

GALVANOTECNICA

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

Rua Gama Lobo n.® 1453 (sede propria) - Fones: 2728916 e 63-2257 - Sko Paulo

Distribubdor no Rio Grande so Sul: 5
Unigo de Produtos Quimicos 5. A. - Aua Dona Margarida n® 586 - Fone: 42-4878 - 425044 39




A melhor op¢do para sua irisfala;&o?

PROCESSOS E PRODUTOS
PARA _
GALVANOPLASTIA

M&T CHEMICALS INC. DIRI@ s/A. . Com. e Ind.

PRODUTOS, PROCESSOS E EQUIPAMENTOS SP. - RUA DR. JOSE A. BUSTAMANTE, 183 - CX, POSTAL, 2383
FARA ELETRODEPOSIGAD FOMNE: 543-5177 [PABX)
R.J. - RUA GENFRAL ROCCA, 826 - CONJ. 802
TIJUCA - TEL.: 258-4846



