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SOELBRIGHT-ZINC

Abrilhantador interno para
zinco alcalino
AGENTE A-26

Indicado para todos os processos de
zinco brilhante, parado ou rotativo,
de médio ou alto cianeto.

Adicdo inicial ?_‘ a Sem3/litro.
Reposicdo: 0,5 a 1 litro 3 cada
10.000A/h

Solicite nosso boletim A-26/2

EMULDEX/ZC
Desengraxante emulsificante
para ferro
AGENTE D-215

Fornecido pronto para uso.

Removedor orginico de graxas, Gleos,
massas de polimento sobre metais em
oeral antes das operacdes de eletrode.
posicdo, fosfatizac8o etc,
Emulsificdvel em sgua

Salicite nosso Boletim D-215/71

- ECONOMIZE
MELHORANDO A QUALI_

ANILUX

Abrilhantador externo
para Zinco
AGENTE A-57
Mo ataca o zinco depositado. Elava-
da resisténcia & corrosdo. Favorece
obtencdo do azrulado.
Dispensa imersio em solucio de soda
caustica,
Concentracdo de uso: 4 a 6/ |

Solicite nosso boletim A-57 /5

IRONDEX/ZC
Desengraxante quimico biode
graddvel para ferro.

AGENTE D-217

Desengraxante de alta detergéncia,
Especifico para ferro antes das opera:
rodeposicio

simples imersdo, deslocan-
do oleos minerais, "gueimados”, mas
mento etc, Biodegraddvel
tracao de uso: B5a 110g/|

sl bE nosin baletim D-217

coes de glot

Upera pe

sas de pol

Loncen

ASTRANIQUEL
\brilhantador, molhador, nive
dor, alto niveladaor, para niquel

brilhante

AGENTES A-27, A-14, A-28 & A-29

Processo de
velamento

Moderno e versatll, atende a qualguer
exiginecia técnica de eletrodeposicio
de niquel sobre ferro, latdo ou ramac
Alto rendimento catbdico. Perfeita
penetracdo, com elevado indice de
tolerdncia as contaminacoes de uso

niguel brilhante, alto ni

Solicite

nosso boletim GEN-23

DECAMOL/ZC
Aditivo com ampla aplicacdo
em limpeza superficial de metais
AGENTE K-1018
Aditivo para solucdo de decapagens

adcidas para remocdo simultdnea de
Oleos, graxas, oxidagBes e cascas de
tratamento térmico em ferro ou agos
Atande qualquer solucdo dcida, inclu-
sive para metais nado-ferrosos,
Concentracio de uso: 0,2 até 10%

boletim K- 101871

¥ i

ZIMPLEX
Removedor multibdsico
de niguel
AGENTE R-606

Desplacador de niguel sobre ferro,
latdo, zamac etc.

Mio contém cianetos, acidos ou hi
droxidos Eficiente e de baixo custo
operacional,

15 litros parte A + 10 litros parte
B + 75 livros de figua = 100 litros
Prontos para uso.

Solicite nasso boletim R-G06

. ISTO VOCE JA CONHECE!
Alem da linha de processos, j& vilo
riosa, 8 SOELBRA mantém sua lide-
ranga na producdo e revenda de pro-
dutos guimicos (todas as matérias
primas para galvanotécnica e muito
mais) e anodos de metais ndo-ferro-
s0s (cobre, chumbo, estanho, latSo,
niquel, prata, zinco etc.)

-'\IG‘E-.‘.-::'_i produtos procedem das mais
qualificadas fontes, nacionais e inter-
nacionais

O Que & mais importante — v
conta com & garantia éGE LERA da
qualidade e preco.

ZIMBLACK
Solucdo para coloracdo preta
de zinco
AGENTE C-104/1
Formecido pronto pars uso. Permite:
otima resisténcia & corrosao
perfeita aderéncia
— total uniformidade do depdsito
Selicite noiso boletirm O 1043

UNIBIODEX/ZC

Desengraxante universal
biodegraddvel

AGENTE D-219

Indicado para diversos mes

de eletrodeposicdo, fosfatiz

Opera guimica ou eletroliticamenta,
M&o contém cianetos

Concentracdo de uso: 70 a 140g/ |
para ferro, @ 45 a 90g/1 para cobre,
latdio, zamac etc.

Solicite nosso boletim D-219/1

ALECRA 51-D E 52-H

Cromagemn decorativa e/ou dura de
baixo teor em &cido cromico, Mais
rapida, com excelente poder de co
bertura @ penetracio, sem qQuUEIMmas.
Operam com um o catalizadaor
Concentracio normal para 1 litro
1680g de dcido crdmico + 16cm?
Alecra 51-D ou 52-H

Os #".LE:CPJ"-.‘:} sio mals um produto
ALBRIGHT & WILSOX LTD

Salicite nosso boletim Alecra 510 ,/52H

Este espaco fica reservado para sua
necessidade.

Seja qual for o seu problema, @m pro
dutos para tratamento de superficie,
nds temos @ solucio, a0 menor custo
do mercado & com eficigncia e quali-

dade asseguradas
Consulte-nos. E, como bom compra
dor, compare NOss0s pPrecos

SOELBRA - SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA.

: _ CEP 03061 - Aua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - SA0 PAULO
.-'.l J End. Teleg. “SOELBRAMETAL" - C.P. B.444 . Telex {011) 30.129 SELO. BR
'\'_—E'Ii_ Fones: 292-5782 - 2825623 - 202-4751 - 202-1196 - 92.4347 - 82-3792

l\__ F undada em 1965

' 5 02.3588 - 292-1934 - 291-7938 - 291-7949 - 292-6988 e 291-3438 : -
[ i - gl e | g - PR N —— ., ’




DISPOMOS PARA PRONTA ENTREGA A MAIS COMPLETA LINHA DE
PRODUTOS AUXILIARES PARA SUA INDUSTRIA.

ACIDOS: CIANETOS DE: SULFATOS DE:

Borico - Crémico - Fosférico Cobre - Ouro - Prata - Cobre - Estanho - Niguel
Potassio - Sodio - Zinco
ANODOS DE: CLORETOS DE: DIVERSOS PRODUTOS:
l Cadmio - Cobre . Estanho Estanho - Niguel - Zinco Bissulfito de Sédio - Carvéo
Miquel - Prata - Zinco HIDROXIDOS DE: Ativo - Estanato de Sodio -
Potéssio (Potassa Caustica) Fosfato Trisadico -
CARBONATOS DE: Sédio (Soda Caustica) Permanganato de Potassio -
Bario - Niguel - Potassio - OXIDOS DE: Sacarina - Sal de Rochelle -
Sodio (Barrilha) Cadmio - Estanho - Zinco Sulfureto de Sédio - Golpanol
f GALVANUM G. RUSSEFF METALURGICA LTDA. K
= : INDUSTRIA, IMPORTACAO E BENEFICIAMENTO

Wm&mm.mmumcmmummmmm
. Eoeﬂtéﬂanﬁhﬂm ﬂmnnmaﬁwlm 51 . Parque Industrial Taquaral - Santo Amaro - Sao Paulo
~_~_,a CEP D4671 - Fones PBX: 548-2011 }
L]

Q\_ Caixa Postal N 1817 - Capital - SP. - Endereco Telegrafico: "ISARUSS"




PLASTICOS INDUSTRIAIS

LENGOL DE PVC PARA REVESTIMENTOS

CORDAO DE SOLDA: PVC E POLIPROPILENO
MACARICOS E RESISTENCIAS PARA SOLDA PLASTICA
CHAPAS - TARUGOS EM: PVC - POLIPROPILENO - NYLON -
TEFLON - CELERON - ACRILICO - ACETATO

TUBOS E CONEXOES DE PVC E POLIPROPILENO

MANGUEIRAS - MANGOTES E ELETRODUTOS
REGISTRO GLOBO E GAVETA EM PVC E POLIPROPILENO ATE 127
MATERIAS PRIMAS PARA FIBERGLASS:

RESINAS - MANTAS - ROVING - ESTIRENO ETC.

A PLASTOLANDIA

INDUSTRIA E COMERCIO DE PLASTICOS LTDA

RUA SILVA BUENO, 1225 — IPIRANGA — CEP 04208 — CAIXA POSTAL 42539 — SAO PAULO
TELS.: ESCRITORIO: 63-2396 — VENDAS: 272-3767 — 273-0975 — 274-5481 — 274-9480 — 274-7425

GALVANOPLASTIA AUTOMATIZADA? EXIJA A
TECNOLOGIA ELQUIMBRA.

i fundamentada em 29 anos de presenca no campo da galva
automaticas programove

stemas de exaustio e
1A: FACIT, NIBCO, PLAC

0aos 00 Time gqug exige i
Cad t&m um nom

m - .. Companhia Elet &
Fane |:'E|::‘:.i 291-B611 i




LABORATORIO

O papel do Laboratorio

{. PAPEL DO LABORATORIO

0 Laboratdrio Quimico dessmpanha
um papel de fundamental importincia
no tratamento de superficia, tendo am
vista, gue as suas atividades estéo
essociadas diretamente a qualidade
final dos produtos acabados,

A sus participagio no contrdle qui-
mico de todas as fases dos processos
de acabamento se fazr necessdria, a
fim de que as mesmas selam manti-
das conforme as especificagbes esta-
belecidas, indicando sempre que ne-
cessdrio as corregbes a8 seram faitas

E imprescindivel & sua participacio
na especificagio dos métodos de ana-
lises bem como, no estabalecimento
de uma freqliéncia de andlise ajustada
a0 processo, para que sejam conheci-
das as condigbes internas do eletrdli-
to. Na escolha dos métodos de anéli-
ses 8 no estabelecimento das fregqlén-
cias, o Leboratdrio deve preccupar-se
com o custo @ com a exatidfo,

Compete ao Laboratdrio realizar en-
salos qua assagurem & qualidade do
produte tals eomo, salt-spray, ensalos
climéticos, porosidade, aderéncia e
etc,, rigorosamente de acordo com as
normas indicacas & cads ensaio.

Também & sua funcio a andlise dos
produtos quimicos que constituem os
eletrdlitos & da matéria prima usada
na fabricagiio das pecas, durante a fase
de recepgio desses materiais.

Cabe pois ao Laboratério Cuimico
o contrile da qualidade do produto
quimico, da matéria prima, do proces-
s0 & do produto final.

PROTECAO SUPERFICIAL

®

Além dessas atividades o Laborato-
ric deve desenvolver estudos sobre os
processos com vista a redugéo do
custo @ a malhoria da qualidade. Deve
estar sempre présente ao desanvolvi-
mento de novos processos e produtos
gue antes de serem colocados em
escala industrial devem ser ensaiados
e analisados detalhadamente em esca-
la piloto no Laboratdrio, para que uma
vez am operacio os problemas decor-
rentes das paralizages e rejeigbes
possam ser evitados.

Ao Laboratdrio Quimico também
cabe, a andlise & contrdle de efluen-
tes Industriais, a indicagio de equipa-
mentos necessdrios aos ensaios e par-
ticipacho nas suas especificagies dos
processos de acabamento

A participacio do Laboratdrio Oul-
mico no tratamento de superficie,
reduz a um minimo as rejeigbes de
pecas, evitando o retrabalho & a suca-
ta. reduz, sensivalmente os custos,
sendo a garantia que o produto ne-
cessita para atender ao padrio de qua-
lidade fixado.

2. METODOS DE ANALISE

Oz métodos de andlisa
880:

indicados

& VOLUMETRICOS

# GRAVIMETRICOS

* COMPLEXOMETRICOS
& ELETROLITICOS

 ESPECTROFOTOMETRICOS DE
ABSORCAD ATOMICA

b L o 4
Os  eletrdlitos empregados para
obtengio de recobrimentos metalicos
exigem cuidados e contrdles especiais
para perfeito funclonamento,

Uma fregiéncia de andlise bam ajus-

tadas aoc processo de acabamento,
combinado o método exotis nos dard a
conhecer o seu estado interno e serd
a melhor garantia do correto & perfai-
to funcionamento.

Os métodos cléssicos para determi-
nagéo do teor metdlico, apresantam
bons resultados quando os eletrdlitos
sio dcidos porém, exigem a prévia
destruigio do cianeto livre & dos com-
plexos metdlicos a base de cianeto
guando o eletrdlito & do tipo alcalino-
cianidrico, sendo portanto lentos & com
possibilidades de intarferéncias.

Pelo método de titulagio complexo-
métrica em que o cation metdlico é
transformado em um guelato pela agio
do sal dissodico do dcide atilenodia-
minotetraacético (TITRIPLEX 1), a
maior parte das dificuldades sdo elimi-
nadas, possulndo este método veloci
dade e exatidio, sendo a sua utiliza-
¢éo largamente difundida. Mo entanto,
cabe ressaltar que em alguns casos
onde hd presenca de dois ou mais ele-
mentos metélicos, pode haver neces-
sidade de uma determinacio conjunta
de cationtes e/ou a utilizaglo dos
meios auxiliares para determinagfo de
cationtes em misturas, Mestes casos
convém recorrer a literatura do empra-
go do TITRIPLEX 111

Oz métodos wvolumétricos para do-
sagens de cdtions metdlicos em alguns
casos sdo mals rdpidos, sendo acon-

-5



selhdvels em andlises rotineiras como
exemplo, ouro dosado pelo Ma, S5, 0.,
001N, sendo este método inaplicavel
quando o banho contiver por qualguer
motivo prata, cobre ou ferro, quando
entio deveremos optar pelo método
gravimétrico.

A prata também pode ser dosada
volumetricamente pelo KCNS 0,1N,
sendo que. s¢ o banho contiver impu-
rezas metdlicas que possam prejudicar
a dosagem principalmente cobre, deve-
se optar pelo método gravimétrico.

0 método eletrolitico & pouco usado
na andlise de rotina devido a pouca
!.Ia-dl.ncidada mas, possui grande exa-
tiddo,

Os demais componentes dos banhos
galvnicos podem ser determinados
pelos processos volumétricos conven-
cionais indicados nas literaturas apli-
cadas a cada caso. Assim, o cianeto é
dosado pelo AgNO, 0,1N, a soda pelo
H.S0, 1N, o cloreto pelo AgNO, DN
e atc.

Os métodos espectrofotométricos de
absorcio atimica empregados na de-
terminacdo das impuresas dos banhos
galvnicos e séo de suma importdncia
pois, 8 purezé do eletrdlito & essencial
para obtengdo de recubrimentos bri-
lhantes.

A presenga no banho de metais
estranhos produz efeitos Indesejdveic
e o conhecimento da sua concemntra-
cdo possibilita, o emprego da manuy-
tengio preventiva evitando-se proble-
mas que podem comprometer toda a
produgéo.

A célula de Hull também € larga-
mente usada no contrile dos abrilhan-
tadores & no aspecto do revastimen-
to, sendo a observagao feita contra
chapas padroes que maostram os diver-
s03 estados do banho em estudo.
Também & indicada para determinagio
de contaminantes.

3. MEDIDAS DE ESPESSURAS DAS
CAMADAS DEPOSITADAS

A espessura de um depdsito galvs
nico & qualidade importantissima, sen-
do que desta espessura depande em
grande parte a sua capacidade de re-
sisténcia aos ataques da corrosao,
Esta resisténcia estda diretamente re-
lacionada com a espessura do depdsi-
to, sendo maior guanto maior for esta,
& com a porosidade do depdsito, a
qual serd maior guanto mals espasso
for o depdsito.

Direta ou Indiretamenta a espassura
do depdsito constitul a salvaguarda
principal contra o atague da corroséo
ao metal base, sendo o conhecimento
da espessura a garantia desta prote-
Gao.

A determinagio da espessura da ca-
mada depositada pode ser realizada
em toda superficie da pega (espessura
média] ou em alguns pontos da peca
(espessura locall. Em geral, os proce-
dimentos da determinagio de espes-
[
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sura se referem a espessura local,
porque @ corrosdio gquase sempre se
apresenta em pontos determinados.
normalmente nagqueles de melhor
espessura, respeitando as outras par-
tes com melhor protecio.

No campo de determinagio da espes-
sura do revestimento depositado, os
métodos destrutives e ndo destrutivos
merecem destaque e devem ser obje-
tos de estudos bem detalhado antes
da opgdo, quanto a precisdo da leitura,
velocidade das medidas, custo, possi-
bilidade de utilizagio das pegas apés
medigdo, tipo de banho, natureza do
substrato, revestimento a ser medido,
enfim, todas as rossas necessidades
devemn ser bem analisadas, de maodo
que possamos optar corretamente pelo
método e pelo equipamento mais ade-
guados.

3.1 Métodos Destrutivos
3.1.1 Método Gravimétrico

O peso do revestimento depositado
é determinado pesando-se a8 amostra,
gntes @ depois da dissolugio do reves-
timento, garantindo-se com o emprego
de decapantes especificos e Inibido-
res que ndo haja ataque ao substrato.

0 peso do revestimento depositado
também pode ser determinado pela
diferenca de peso antes & depols da
dissolugio do substrato, garantindo-se
também com o emprego de produtos
especificos, gque ndo haja ataque ao
revestimento depositado.

Conhecendo-se o peso do revestl
mento depositado & a drea, 8 espessu-
ra média em microns serd dada pela
seguinte formula:

P 1
E=—-——><KK'IU‘MndOK=-d—
Onde: E = Espessura em microns

P = Paso da camada em
gramas

5 = Area em cm?

K. = Constante caracteristicas
de cada metal, sendo o
inverso do péso especifico

d

Péaso especifico do metal

I

104 Fator de transformagéo

da cm para pm

Este método usado como controle
rotingiro, dé bons resultados desde que
os reativos empregados sejam adequa-
dos a cada caso e ndo ataquem o subs-
trato.

A precisdo do método normalmente
é& de 5% sobre a ampla faixa de
espessuras,

3.1.2 Método Coulométrico pela
Dissolugio Anddica

O principio do método & a despla-
cagem anddica do depdsito em peque-
nas dreas do especimen. A célula na

gual a soluco de teste & colocada
serve como catodo e a peca a ser
medida serve como anddo.

A espessura do revastimento & de-
terminada pela medida da quantidade
de eletricidade consumida na dissolu-
gio do revestimento para uma drea
precisamente definida.

Ma partida do teste e até que
todo o substrato seja exposto, uma
voltagem caracteristica do revestiman-
to existe de um lado para outro na cé-
lula; quande todo o depdsite for re-
movido, esta voltagem muda rapida-
mente, & assume um novo valor que
agora & caracteristica do substrato.

Esta rapida mudanga de voltagem é
o ponto final do teste.

O tempo para dissolugéo do reves-
timento & proporcional 8 sua espas-
sura,

A precisio do método normalmente
& da = 5% sobre a faixa de espes-
sura de 0.2 ym a 50 pm,

O Kocour & o Couloscope sio exem-
plos de equipamentos que operam por
este método. Usado para medir reves-
timentos depositados sobre bases
magnéticas, ndo magnéticas, metélicas
e ndo metdlicas, destrdl apenas o de-
pdsito.

3.1.3 Método Metalogrifico

No métode metalogrifico a espes-
sura do revestimento & medida na
imagem ampliada de uma segdo cor-
tada da superficie significativa da peca
ravestida, devidaments polida.

0 emprego deste método reguer um
microscdpio metalogréfico comum ou
um banco metalogrifico. associado a
um micrémetro Gtico. Este método
embora seja muito preciso requer apa-
relhagem cara, operadores com bas-
tante experidncia e dispositivos espe-
ciais de embutimento, além de, impli-
car na destruigdo da amostra cuja
espassura se deseja medir,

Por este motivo seu uso tem sido
muito restrito.

A precisio do método normalmente
€ da ordem de 5%.

3.2 Métodos nio Destrutives

Estes métodos slo os mals aconse-
Ihéveis por sua rapidez e preclsfio,
néo necessitando que a amostra sefa
destruida para o ensaio. Sdo aplicé-
veis ao0s revestimentos metdlicos néo
magnéticos sobre base magnética ou
a recubrimentos magnéticos deposite-
dos sobre base ndo magnética. Para
as maedidas de espessura por estes
métodos se tem utilizado uma grande
variedade de aparelhos, todos eles ba-
seados nas propriedades magnéticas
do recobrimento e do metal.
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3.2.1 Aqueles que medem a espessurs de
magnéticos (Fe, Ni ou Co) sobre base nio
(Cu, Al latio etc.).

3.2.2 Aquelea que medem a espessura de revestimentos
magnéticos (Cu, Ag, zinco etc.) sobre base
(Fe, NI ou Ca).

O método de medida de espessura de um revestimento
magnético sobre base nio magnética, estd baseado na atra-
¢i0 magnética que experimenta o depdsito quando a peca a
medir & colocada sobre um imd fixo, sendo a atracio pro-
porcional @8 massa do recobrimento e portanto a sua espes-
sura. A forca necessdria para vencer a atracio do imd, com-
parada contra forgas padries estabelecidas com depdsitos
de espessura conhecidos, indica a espessura da pega.

A espessura de revestimento ndo magnéticos sobre base
metdlica magnética & medida pelo método da permeabilide-
de magnética, inverso ao citado e que consiste em se medir
a redugio que experimenta o fluxo magnético, produzido
entre os polos do imd e da base magnética, quando atraves-
sa o revestimento ndo magnético.

3.2.3 Principio da Ampliagio do Campo Magnético

Ouando uma camada ndo magnética & colocada entre a
sonda de medida e o substrato magnético, ocorre uma forte
mudanga no campo magnético gerada pela sonda gque entdo
& transferida para o interior da unidade basica e a leitura da
espessura & direta. Este método e altamente sensivel a mu-
dangas na espessura da camada mas nfio sente a diferenca
entre um revestimento ndo magnético e outro.

A precisdo normalmente & de 3%. Indicado para ndo
magnéticas sobre ago.

3.2.4 Método da Corrente de EDDY

O método & baseado sobre diferencas na condutividade
elétrica do revestimento e do substrato. Usado principalmen-
te para medidas de espessura de revestimentos ndo condu-
tivos sobre metais e camadas Unicas de metais sobre nfo
condutores. Quando este método é aplicado para medidas de
espessuras de revestimentos metélicos sobre um substrato
metélico, cuidados especiais devem ser tomados na inter-
pretacio dos resultados. A precisfo normalmente & de 5%.

I

I

3.2.5 Método da Retro Dispersiio de Ralos BETA

O método usa como forma de medida o retorno da radio-
atividade dissipada.

Os aparelhos que utilizam o principio da retro disperséo
de raios Beta, apresentam um sistema de sonda conectado
8 uma unidade bésica eletrinica para interpretagio e apre-
sentaclo da leltura de espessura do revestimento.

O sistema de sonda consiste de um Isétopo Fadioativo
que emite ralos Beta e um detetor. Este detator recolhe os

ralos refletidos da superficie medida e transmite o sinal para

o sistema eletrinico, que interpreta & traduz o sinal em leltu-

ra, sobre um indicador que mostrard a espessura precisa do
revestimento,

Usado indiferentemente para metédlicos ou ndo metélicos,
magnéticos ou nio magnéticos. incluindo ouro, estanho-chum-
bo, cobre, rddio, composicio de solda, circulto impresso, etc.,
conforme o revestimento & o metal base héd necessidade de
mudar o isttopo radioativo. A medigBo somente é possivel
se 0 nuimero atdmico do metal de revestimento é suficien-
temente diferente do nimero atdmico do metal base. A pre-
cisdo estd em torno de 5%. Observamos entio que as medi-
¢bes das espessuras dos revestimentos melhora a qualida-
de, diminui os custos de revestimento e reduz @ um mini-
mo as rejeigies de pecas. E possivel medir a maioria dos
revestimentos de quase todos os materials de base, embo-
ra, ndo haja um sd instrumento que possa usar-se para todos
os trabalhos. Lembramos gue a escolha do instrumento ade-
gquado depende das combinagdes de material base-revesti-
mento, da gama de espessura de revestimento e do tame-
nho & forma das pecas.

Elcometer Mikrotest, Accuderm, Dermitron, Betascope,
Micro-Derm e etc, sdo exemplos de instrumentos utilizados
para medidas ndo destrutivas.

(Artigo preparado pela Equipe Técnlca da TECNOREVEST)
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PRODUTOS DE ALTA QUALIDADE
PARA POLIMENTO E LUSTRACAO

Massas e emulsGes
Rodas de pano e sisal

MASSAS PARA FOSQUEAR
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PROCESSOS

Aperfeicoamento no sistema
Niquel-Cromo

O METODO “PNS” PARA PRODUZIR CROMO MICROFISSURADO

Resumo — Resultados de ensaios de corrosdo
acelerada e exposicdo em ambientes industriais
tem demonstrado uma melhora que se obtém com
o método PNS — POST NICKEL STRIKE — para
produzir cromo microfissurado nos depdsitos de
Ni/Cr — Cu/Ni/Cr — Ni/Ni/Cr.

Uma reducio importante na espessura do
niquel & possivel com um aumento na resisténcia
a corrosdo. Quando uma pelicula de niquel muito
fina com altas tensdes interna se deposita sobre
o niquel brilhante, e sobre aquela se deposita
cromo em espessuras convencionais, a pelicula
de cromo microfissurado que resulta, expde uma
superficie de niquel comparativamente muito maior
gue a de cromo, e portanto reduz a velocidade de
penetracao ao depdsito de niguel base mediante
um mecanismo eletroguimico.

!

A melhora na aparéncia e durabilidade de
pecas com recobrimentos de cromo tem sido, e
continua sendo um objetivo primério e fundamen-
tal na inddstria de acabamentos metélicos e a
qual, claramente tem resultados em processos e
técnicas de grande beneficio.

PROTECAO SUPERFICIAL

Existem muitos sistemas de recobrimentos
de niquel j& desenvolvidos, entre eles tem-se o
processo Duplex, tido a sua origem nos laborat6-
rio Harshaw, que tem contribuido notadamente
para a melhora do recobrimento niquel-cromo.

Sistemas de muitidep6sitos de niquel foram
desenvolvidos posteriormente. Teve-se que recor-
rer a outros sistemas envolvendo o cromo para
uma maior protecao anti-corrosiva.

O primeiro intento para melhorar o depésito
de cromo, constituiu a introducdo do mesmo sem
fissuras (CRACK-FREE). Alguns investigadores
tomaram como caminho mais 6bvio tentar produ-
zir depositos de cromo livre de fissuras, devido a
estudos muito convincentes, os quais indicavam
que a corrosdo ocorria em zonas onde haviam
fissuras ou poros no cromo expandindo ao niquel
subjacente. Lamentavelmente, somente tiveram
melhoras muito limitadas, pois qualquer deforma-
¢80 nas pecas, com esse cromo, resultava na for-
macao imediata de fissuras no recobrimento. Um
depésito de cromo sem fissuras, posteriormente,
apresenta fissuras devido a distorctes, danos por
choques (impactos) e variacdes de temperatura
ambiente,
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A revolugdo do cromo iniciou com a introdu-
cdo do cromo microfissurado, seguido mais tarde
pelo cromo microporoso.

A propriedade anti-corrosiva do cromo, Sse
atribui, a formacéo de uma pelicula de Oxido quase
totalmente passiva que se forma na superficie do
mesmo. Portanto, desde gue o processo de cor-
rosdo ocorre em pontos isolados da superficie, era
légico supor que esse processo tem lugar (nica-
mente nas fissuras ou defeitos da pelicula auto
oxidada de cromo. Infelizmente, este metal nao
se deposita sem fissuras ou defeitos superficiais,
gue dao origem a pilhas galvanicas, as quais em
presenca de um eletrdlito, (solucbes salinas am-
bientais SO, devido a presenca SO, em zonas
industriais), fazem o cromo de catodo e o niguel
de anodo, o qual se dissolve.

As células ou pilhas galvanicas assim forma-
das, produzem uma corrente elétrica, onde a
superficie do niquel & pequena, e o efeito resul-
tante & uma célula, onde o anodo (Mi) @ muito
pequeno, e o catodo (Cr) & grande.

Por conseguinte, com a corrente galvanica
concentrada em poucos pontos, (fissuras ou de-
feitos), a densidade da corrente de corrosao é alta
e a penetracdo através do depdsito de niquel &
muito rapida, chegando ac metal base.

Tendo-se muitas fissuras (600 a 1000) distri-
buidas uniformemente sobre toda a superficie, o
resultado & um nimero muito grande de paus
galvanicos, cada um deles extremamente fraco,
que fazem com que a penetracao através do de-
poésito de niquel seja muito lenta.

Esta & a aplicacdo aceita universalmente da
melhora de protecdo anticorrosiva que se obtém
mediante o uso do cromo microfissurado, e per-
mite afirmar que o processo apresenta a melhor e
maior protecdo de todos os sistemas Cu/Ni/Cr —
Ni/Ni/Cr conhecidos até hoje.

Antes de aparecer no mercado de acabamen-
tos metalicos, o processo PNS, se conhecia os
sequintes métodos para se obter cromo micro-
fissurado:

Como microfissurado Duplex, o qual consiste
na eletrodeposicdo por meio de dois (2) banhos
de cromo. Duas peliculas de cromo com tensdes
internas distintas, de forma que ao “atritar-se”
uma com a outra, se fissuravam as duas e se tem
como resultado o cromo microfissurado.

0O ecromo microfissurado com um sé banho
de cromo. Como tensdes internas de tal magni-
tude gue o efeito resultante era uma superficie
de cromo microfissurado.

Para ambos os casos necessitam espessuras
de cromo no minimo 0B micras.

Devido a baixa eficiéncia catddica dos banhos
de cromo e a falta de penetracdo, com esses sis-
temas requerem tempos de deposicdo entre 10 2
15 minutos e um retificador com capacidade de
trabalho para 20 a 25 A/dm? As propriedades
anti-corrosivas desses sistemas sdo boas, mas

as desvantagens |4 mencionadas e no caso de
10-

cromo Duplex, o controle e a manutencao de 2
|dois) banhos de cromo, forcaram o desenvolvi-
mento de um método melhor para produzir cromo
microfissurado.

O método para produzir microfissuragdo fina
& uniformemente distribuida com um depdsito de
cromo. com espessura convencional, é técnica
completamente diferente que consiste em uma
deposicdo eletrolitica de uma pelicula de niguel,
com uma espessura de 1 micra aproximadamente,
(dai chamar-se STRIKE), com alta tensdo interna
entre o Niguel brilhante e o Cromo. De uma ma-
neira similar ao que acontecia com o Duplex
Cromo, a pelicula do PNS, se fissura juntamente
com o cromo e com esses 2 depdsitos formam o
cromo microfissurado.

O banho Harshaw PNS consiste em uma so-
lugdo de Cloreto de Niquel com 2 agentes aditivos
para obter as condicoes necessarias para a mi-
crofissuracdo tdo logo se deposite cromo.

0O banho pode-se considerar e operar como

um “Strike” de niquel muito simples. Os limites
de condigbes de operagdes saoc muito amplos e
a tolerdncia a impurezas muito altas.

O tempo de deposicdo depende do formato
das pecas, variando entre 1,5 a 3 min. Nao possui
solidos em suspensao e 0s sais como 05 aditivos
s30 totalmente soliveis. Ndo necessita de Filtro
Bomba sb para ele, nem agitacdo a ar vigorosa.
Pode-se filtrar com carvao ativo, sem problema.
Trabalha com anodos de niquel em cestas de tita-
nio. Ndo hé necessidade de aquecimento, pois
trabalha entre 25 a 35°C. A espessura do cromo
deve ser no minimo de 0,25 micras.

A deposicdo de cromo em si tem menor efei-
to sobre a distribuicdo de fissuras que qualgquer
das varidveis operacionais. Para o depdsito de
cromo sdo recomendados os processos de cromo
Harshaw DC 150 ou DC 700, pois com eles tem-se
melhores resultados no que se refere a penetra-
cdo, distribuicdo do metal e poder de ativacao.

A posicdo do tanque PNS na linha de pro-
cesso com respeito ao Niquel Brilhante e o cromo,
como ideal seria ter um ou dois tanques de la-
vagens, apds o recuperador do niquel e 2 (duas)
lavagens antes do banho de cromo.

As impurezas mais comuns em uma galvano-
plastia sd3o: orgénicas, cobre, ferro, cromo, etc.

As impurezas orgénicas podem-se eliminar do
PNS com tratamento com carvao ativo.

Cobre até 50 ppm o PNS aceita sem proble-
mas, mas inicia o escorecimentoc das pecas na
baixa densidade e pode afetar a penetracao do
cromo. Elimina-se o cobre facilmente com puri-
ficacdo eletrolitica a baixa densidade: de corrente,
ou com filtracdo, usando na Filtro domba resinas
ionicas que retiram a contaminagdo do cobre,
como se fosse um niquel brilhante.

Sulfato, gque por arraste do niguel brilhante
pode entrar no PNS, que praticamente nao con-
tamina o PNS, desde que o pH e a concentracao
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de cloretos seja mantida dentro de limites reco-
mendados. Caso haja necessidade de eliminar
pode-se tratar com sais de Bario.

Ferro — constatou-se que a contaminacao de
ferro associado, com a porosidade & wvantajosa
devido a precipitacdo de hidroxido de ferro, que
ndo causa nenhum problema.

Cromo — A tolerancia que tem o PNS para
cromo @ muito alta, tolera os cromatos na ordem
de g/1. Ajuntando agua oxigenada essa tolerdn-
cia aumenta mais ainda, que se convertem em
cromo hexavalente a sua forma trivalente que tem
um efeito insignificante na operacéo do banho
PNS,

Todos os contaminantes que foi examinado
nao se encontrou nenhum gque afete a distribui-
cdo de microfissuras no processo PNS.

Ao processar Zamak, o PNS tem operado com
muito éxito até com 100 ppm de Zinco na solucao.

E possivel em alguns casos, ir diretamente do
niquel brilhante para o PNS sem lavar. Na maio-
ria dos casos a decisdo para esta pratica requer
um controle de laboratério muito cuidadoso, porém
as experiéncias mostraram que até 75 g/1 (S0,)
o PNS aceitou bem, sem problemas.

A densidade de microfissuras medida imedia-
tamente depois de cromar sdo suficientes para
obter uma resisténcia anti-corrosiva. As microfis-
suras aumentam com o tempo e uma densidade
de fissuras da ordem de 600-B00 — fissuras por
cm/linear — se obtém no segundo dia apés cro-
mar. Pode-se acelerar essa microfissuragao imer-
gindo as pecas em dgua quente, ao ponto de ebu-
licéo, durante 1 a 2 minutos.

Recomenda-se isolar os barramentos catd-
dicos e anddicos com plastisol, claro e evidente
deixando lugares para contato, isto devido ao
PNS ser mais corrosivo ao cobre e latdo que um
niquel brilhante, e deve-se tomar medidas para
nao se ter contaminacao.

E recomendado filtrar o banho com carvdo

ativo para eliminar-se particulas stlidas, e ao mes-
mo tempo evitar contaminacdes orgdnicas pro-
venientes do niquel brilhante. E certo que com
o tempo curto de deposicdo ndo forma-se aspere-
sais. porém, deve-se elimina-las, mesmo ndo sendo
critico.

A temperatura de trabalho do PNS varia de
25 a 35°C, porém com amperagens -muito altas,
pode-se ultrapassar de 35°C, & recomendado o uso
de serpentinas de titanio para refrigeragdo ou
trocadores de calor,

Pecas que apés terem sido passadas pelo
PNS e ficaram muito tempo ao ar ou mesmo pe-
cas que mancharam, & necessario uma ativacao
em desengraxantes quimicos a quente, porém
com temperatura maxima de 60°C.

Aquelas pecas que tem-se de desplacar o
cromo e voltar a cromar, ndo € necessario serem
processadas novamente no PNS.

Quando se recroma, a microfissuracio pro-
duzida & excelente. Em geral os métodos conhe-
dos para ativar dep0sitos de nigquel, nao oferece
nenhuma vantagem pratica quando se usa reco-
brimento com PNS. A melhor sequéncia é o tra-
tamento catddico em solucdo alcalina cianidrica
lavagem, &cido sulfirico ou cloridrico a 10% por
volume, lavagem, e cromar a seguir.

Encontra-se, na prética, que o banho PNS é
excelente em deposicies sobre pecas de super-
ficies complicadas, por sua geometria era dificil
cbter-se camadas uniformes de cromo. Esta dis-
tribuicdo, (antes) complicada por ter-se de ulilizar
densidades de corrente muito altas (15 a 20 A/dm?)
requerida em Duplex Cromo ou cromo microfissu-
rado de uma s& camada.

O método PNS em tais casos produz uma
distribuicdo de microfissuras perfeitas desde es-
pessuras de cromo muito baixa até as maiores.

Espessuras altas de cromo sobre PNS nio
tem nenhum efeito prejudicial, desta maneira po-
de-se cumprir algumas especificacées que exijam
espessuras mais altas.

Desde que com PNS é possivel usar densi-
dades de correntes baixas, isto contribui para uma
maior distribuicdo de cromo sobre a superficie
das pecas e o desenho das gancheiras, portanto
& mais barato,

Estas ditimas vantagens sdo muito importan-
tes na deposicdo sobre ABS. O método de Cromo
DUPLEX é dificil de usar devido que a capacidade
cendutora dos contatos no plastico & muito baixa,
e portanto facil de “queimar” o contato.

De maneira similar os tempos de exposicao
tdo prolongados nos sistemas antigos, podem
ccasionar o desplaque do depdsito fino que se
localisa nas zonas profundas das pecas de plis-
tico,

O sistema PNS ndo apresenta este problema
e permite o uso de depdsito fino de cromo que se
obtém em tempos muito pequeno de eletrodepo-
sicao.

No recobrimento com cromo microfissurado
0 ataque corrosivo & diferente daquele que ocorre
com o cromo convencional, que apresenta um tipo
de picado profundo que chega ao metal base. A
cOrrosao que se observa no cromo microfissurado
€ um ataque corrosivo através da pelicula delgada
de cromo e PNS, e logo o atague extende-se late-
ralmente no niquel brilhante, resultando em uma
série de picados profundos, ndo ocorre ataque no
niguel semi-brilhante.

Conclui-se que o método PNS & um processo
Unico, relativamente novo, que tem por objetivo
produzir depésitos de cromo microfissurado uni-
forma & em limites amplos de densidade de cor-
rente.

Por Departamento Técnico
HARSHAW QUIMICA s



Comemorando 20 anos, a Fenilquimica apresenta agui um
breve histérico de suas atividades, desde os seus primérdios
até os dias atuais.

A Fenilguimica iniciou suas atividades fabricando uma va-
riada linha de produtos quimicos tais como: fosfatos, aceta-
tos, cloretos, nitratos, sulfatos, formiatos, ete., sendo ainda
pioneira na fabricacdo — com tecnologia propria — do Fe-
nox Acetato de Sodio e do P.P.C. (Cloreto de Fenoxi-pro-
pionila).

No final da década de 60, tendo em vista a sua expansdo e
a consecugdo de uma maior participacSo no mercado de
produtos quimicos, a Fenilquimica iniciou a diversificacdo
de suas atividades, passando a importar e comercializar di-
versas matérias primas para suprir 0 seu mercado consumi-
dor.

Neste processo, a Fenilguimica adquiriu maior experiéncia
na comercializagdo de produtos quimicos, aperfeicoando
seu esquema de atendimento ao consumidor.

Visando compatibilizar a demanda e o suprimento no setor,
a Fenilgufmica intensificou sua presenca na estrutura de
produgdo-consumo, passando a atuar como competente
canal de distribuicio de produtos quimices fabricados por
empresas de alto gabarito, desenvolvendo ao mesmo tempo
O Consumo.,

Foi assim que a Fenilguimica especializou-se no atendimen-
to das empresas industriais, oferecendo uma rigorosa sele-
¢do da qualidade dos produtos, disponibilidade e rapidez
para entrega de quaisquer quantidades pedidas, elevado pa-
drio de atendimento e assessoria técnica na utilizacdo dos
produtos.

Com este esquema de trabalho, que vinha de encontro as
necessidades do consumidor nacional, a Fenilguimica fir-
mou presenca no mercado e, em 1971, recebeu a incumbéncia
de distribuir os produtos industriais da RHODIA S.A. Em
1974, gragas ao proficuo trabalho efetuado na distribuicio
dos produtos Rhodia, a Fenilguimica foi nomeada distribui-
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dora autorizada dos produtos da OXITENO S.A.; em 1976,
dos produtos da PEROXIDOS DO BRASIL LTDA.; em
1977, dos produtos das INDUSTRIAS MONSANTO S5.A., e
em 1978, a DOW QUIMICA S.A. confirmou a distribuigdo
de seus produtos & Fenilguimica.

Face as responsabilidades assumidas perante as empresas
distribuidas e os seus inGmeros clientes, a Fenilguimica
agilizou seu esquema de distribuicdo e se estruturou em

diversos departamentos.

Assim, a Fenilquimica ampliou seu parque, implantando as
mais modernas instalacies de estocagem e tancagem, intro-
duziu melhoramentos nos seus sistemas de transporte, arma-
zenagem e distribuicdo, maximizando a utilizacdo da capaci-
dade cibica, e aumentou seu variadissimo estoque de pro-
dutos quimicos de qualidade, dinamizando ao mesmo tem-
po o atendimento aos clientes, para fazer frente as crescen-
tes demandas do mercado.

A Fenilguimica criou ainda uma competente equipe técni-
ca, especializada no assessoramento dos clientes na compra,
escolha e utilizago dos produtos, propiciando maior racio-
nalidade e economia no consumo. Tudo isto para garantir a
completa satisfagdo dos clientes.

Hoje, com uma tradicdo solidamente estabelecida no mer-
cado de produtos quimicos, a Fenilguimica se prepara para
enfrentar os desafios do futuro com a mesma dedicacio e
esplrito empreendedor, contribuindo para o desenvolvimen-
to industrial do Brasil, garantindo sempre o melhor servigo
para o seu vasto numero de clientes espalhados por todo o
territdrio nacional, e estando sempre pronta e disposta para
conguistar novas empresas de destague cujos produtos
possa vir a distribuir.

Finalizando, a constante preocupacio pelo padrdo de quali-
dade, pela seriedade e pela atencdo para com seus clientes e
suas distribuidas, sempre foram os objetivos que nortearam
tada a histdria da Fenilquimica, que nfo poupard esforgos
no futuro para continuar a merecer O seu respeito e a sua
confianga.




ZINCO

Aspectos gerais sobre
zincagem

BANHOS DE ZINCO ELETROLITICO

O zinco protetivo decorativo ou brilhante ha
alguns anos atras era depositado, através de ba-
nhos cianidricos com 15 a 30 g/1 de zinco metal,

Recentes desenvolvimentos demonstram que
alguns banhos podem operar com 7,5 a 11 g/1 de
zinco metal.

Esses desenvolvimentos evoluiram nos Glti-
mos anos e ocupam um papel importante nas
indlstrias de acabamentos de metais, porque ofe-
recem um baixo custo, uma elevada protecdo a
corrosdo, além de uma aparéncia atrativa.

Os banhos de zinco eletrolitico sdo apresen-
tados no mercado como solugdes cianidricas,
isentas de cianeto, e banhos de zinco levemente
acidos.

Os banhos cianidricos tem como principais
caracteristicas, o seu alto poder de penetracdo,
assegurando deposicao uniforme em toda a super-
ficie das pecas, mesmo com formas complexas.

Mos dltimos anos, o uso de processos de zin-
co isento de cianeto e principalmente de baixo
cianeto tem aumentado a sua aplicacao nas in-
dustrias galvanicas, com o propdsito de economia
e reducgdo da poluicdo dos efluentes, Desta forma
temos banhos de zinco de baixo cianeto e banhos
alcalinos de zincatos, isto é, isento de cianeto,

Todavia, em banhos de zinco sem cianeto é
frequente adicionar algum outro tipo de agente
sequestrante organico no lugar do cianeto para se
obter resultados satisfatdrios com o banho,

PROTECAD SUPERFICIAL

Os banhos de zinco acido mais frequente-
mente encontrados na inddstria, sdo & base de
cloreto de amonia e cloreto de potissio. Eles
possuem menor poder de penetracdo e depdsitos
com maior tensdo. Os equipamentos devem ser
protegidos, contra corrosdo. As vantagens impor-
tantes para o banho de zinco ac'do sdo a sua alta
velocidade de deposicao, e a deposicao direta so-
bre ferro tundido e sobre agos carbonitratados.

CARACTERISTICAS DOS BANHOS

Cs banhos de zinco cianidricos sao prepara-
dos usando-se cianeto de zinco ou Oxido de zinco
e uma mistura de cianeto de sbdio e hidréxido de
sAdio,

O cianeto de sodio reage com o cianeto de
zinco e forma um sal de cianeto duplo de zinco
soldvel.

0 cianeto de zinco reage também com a soda
e forma um sal duplo solivel como mostra as se-
guintes reacoes:

1 — 2NaCN + Zn(CHN); — Na.Zn(CN),
2 — Zn|CN}. + 4NaOH _ Na.ZnQ. +
+ 2NaCN + H.O

Deve-se ressaltar que aproximadamente 75 a
85% do zinco formado € proveniente do sal de
Zincato de sédio.

O equilibrio & alterado pelas pequenas adigoes
de NaCN e soda no banho.

Sem a presenca do cianeto, o zincato de so-
dio produz depdsitos esponjosos. Da mesma ma-

neira os depodsitos de um banho de cianeto com-
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plexo de zinco e sodio, sdo opacos e a sua efi-
ciéncia catdédico € muito baixa. (Falta de Aditivo)

FATORES IMPORTANTES PARA MANUTENCAO

1 — Relacdo do cianeto de sbédio ao zinco metal
2 — Teor de soda céustica

3 — Temperatura

4 — Anodos

5 — Agente purificador

RELACAO NaCN/Zn

A relacado de cianeto de sédio ao zinco, tem
um efsito importante sobre a eficiéncia catédica
de um banho de zinco.

RelacOes altas sdo normalmente usadas para
a maioria das aplicacdes, onde se necessita um
alto brilho e deposi¢cbes uniformes.

RelacOes baixas sdo usadas quando se ne-
cessita altas velocidades de deposicdao e o brilho
ndoc é requerido, normalmente relagdes baixas sao
usadas para aplicacbes para zincagem em tubos,
conduites, fitas de ago e etc.

RELACAO DE NaCN/Zn

24 — 3.0 Parado e Rotativo
20 — 24 Banhos c/ alta eficiéncia
EFEITOS DA SODA CAUSTICA
1 — Necessaria para depositos brilhantes
2 — Condutividade do banho
3 — Importdncia da concentracao

A presenca da soda caustica, é necessaria
para & formacdo de ions zincato como ja visto,
sendo papel preponderante na deposicao brilhante
do banho.

O hidréxido de sédio & necessario para a
obtencéo de boa corrosdo anddica, sendo a fonte
primaria para a formacado do zincato.

Sua concentracdo varia de 60 a 112g/1. Em
banhos diluidos a sua concentracdo & importan-
tissima, pois a sua falta causarad polarizacdo and-
cica, causando uma gueda répida na concentra-
ciio do metal. Deverd nesses casos, ser mantida
numa faixa de 90g/1 para evitar este problema.

TEMPERATURA

A temperatura tem um efeito importante sobre
a eficiéncia catddica, temperatura altas sdo usa-
das para zincagem de tiras, pela sua alta veloci-
dade de deposicéo, porém os depdsitos ndo sdo
brilhantes. Ressaltamos também_que com altas
temperaturas o cianeto de sodio e os abrilhanta-
dores se decompdem mais rapidamente, e o poder
de penetraco serd mais baixo,

ANODOS

Anodos de alta pureza sdo preferiveis para
zincagem brilhante a fim de diminuir ao maximo
as contaminagOes.

Anodos de aco insoliveis, sé&o usados algu-
mas vezes em combinacdo com anodos de zinco
puro, para evitar a formacdo de teor excessivo de
Zinco metal no banho.

AGENTES PURIFICADORES

Agentes purificadores, sdo mantidos em um
ligeiro excesso em banhos alcalinos cianidricos,
para a possivel precipitacdo de metais pesados
como o chumbo, pois 0 mesmo tem um efeito
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ZINCO

profundamente adverso na aparéncia do depésito,
mesmo quando presente em baixas concentracoes,
tdo baixas como Spp.m..

Os agentes purificadores, s3o geralmente
usados na forma de sulfuretos. Nido ocorre pro-
blemas de excesso, e pode ser facilmente con-
trolado nos banhos de zinco.

EFEITO DOS ADITIVOS ABRILHANTADORES

Um acabamento cinza fosco, é tipico de uma
peca zincada, sem adicdo de abrilhantador. Um
acabamento brilhante, ligeiramente amarelado in-
dica a presenca do abrilhantador, melhorando o
acabamento final das pecas.

As reagdes quimicas, do funcionamento dos
aditivos ndo sdo conhecidos, porém deverio en-
volver absorcbes, enquanto o zinco é depositado.

EXCESSO DE ADITIVOS

O excesso, produz depositos foscos e opacos
e nao uniformes. Pode ser corrigido eletrolizando
o banho ou mantendo o banho em temperatura
elevada para decompor o excesso de aditivos
abrilhantadores de formulagdo metélica s6 serdo
eliminados através de eletrolise.

CONTAMINACOES COMUNS

Metalicas Fonte

Cu Barramento

Pb Anodos, 6xido de zinco ou pecas
CrO, Arraste

Cd Anodos

Fe Equipamento

Diversos Abrilhantador origem metilica
Orgédnicas

Oleos, gorduras Arraste

Diversos Abrilhantador decomposto

As contaminacdes mais comuns em um banho de
zinco, sdo de cobre, chumbo e arraste de croma-
tos, existindo tratamentos especificos para cada
tratamento.

COBRE

E montado, em quantidades baixas como
0.075g/1. Os depdsitos serdo levemente opacos,
guantidades maiores, os depdsitos escurecem ao

serem abrilhantados em &cido nitrico a 0,3% por

volume.

O cobre pode ser removido, tratando o banho
com 2 a 3g/1 de zinco em pd, sendo removido
posteriormente por filtracdo da solucdo, ndo ultra-
passando-se a 2 ou 3 horas para prevenir a redis-
solugdo do cobre j& precipitado.

CADMIO

A presenca de cadmio em um banho de zinco,
pode ser facilmente detectado pois, havendo em
todo banho de zinco a presenca de sulfuretos em
ligeiro excesso, a presenca de sulfureto de cadmio
& amarela, enquanto o sulfureto de chumbo é pre-
ta. Deve-se ressaltar que a (nica possibilidade
de contaminacdo do metal cadmio & através da
mistura dos anodos.

O efeito de contaminagao de cadmio no de-
posito & similar ao do chumbo.

CROMO

A contaminacdo de cromo, em um banho de
zinco é frequente devi.o ao arraste dos cromati-

zantes, quantidades de 5pp.m., causam blistering
e depositos opacos nas areas de alta densidade
de corrente, e a falta de penetracdo e queima. O
cromo hexavalente podera ser reduzido ao estado
trivalente pelo tratamento do banho com bissulfito
de sodio.

FERRO E OUTROS CONTAMINANTES

A maioria dos banhos cianidricos, contém
ferro, na forma de ferrocianeto de sédio, prove-
niente de sais de ferro da decapagem ou através
das cestas anddicas, que ndo é prejudicial ao
banho.

Carbonato de sbdio, frequentemente encon-
trado em banhos de zinco, formado pela prépria
formulagdo do banho, e em aiguns casos sua
presenca chega a ser desejavel, (Ex. zincagem de
ferro fundido, e estabilizacdo da corrosdo and-
dica).

Contaminacbes organicas provenientes por
deccmposicdo de abrilhantadores, por arraste de
6leo e de gorduras, sdo eliminados por adicdo de
pequenas quantidades de perdxido de hidrogénio
;30 vol., ou com tratamentos com carvdo ativo no

anho.

DISCUSSADO APOS A PALESTRA

ESCLARECIMENTOS SOBRE OS PROCESSOS DE
ZINCO, CADMIO E ZINCO ACIDO

1 — CADMIO ACIDO X CADMIO ALCALINO —
CIANIDRICO

Sobre o enfoque poluicdo, dos dois proces-
sos citados, & conveniente ressaltar, que quando
se refere a deposicdes de cadmio, o problema é
da alta toxidade do cadmio, e ndo somente a do
cianeto,

Banhos de cadmio acido, tem aproximada-
mente 100% de eficiéncia catédica, pouco poder
de penetracdo sdo dificeis de controle por serem
extremamente instaveis:

Formulagdes padrido de banhos comumente
usadas:

CADMIO ALCALINO

Cadmio metal 16 a 24g/1
Cianeto de sbdio 64 a 80g/1
Hidréxido de sodio 7 a 12g/1
Temperatura 24 a 26°C
CADMIO ACIDO

Cadmio Metal 56 a 65g/1
Cloreto de Cadmio 114 a 130g/1
Cloreto de Amonia 112 a 127g/1
Temperatura 26 a 54°C
pH 45 a 55

NOTA: O cadmio estd deixando de ser usado em
alguns paises, como na Alemanha Ocidental, pela
sua alta toxidez. Seu campo de aplicacdo esta
resumido para pecas na indlstria aeronéutica e
protecdo contra corrosdo maritima.

FPUREZA DO OXIDO DE ZINCO
E recomendado de 99,7%, com os limites de
impurezas tolerados de:

Chumbo 0,002 %
Cadmio 0,004%
Sulfetos 001 %
Sais Insoldveis 0,06 %
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2 — FORMACAO DE CARBONATO DE SODIO

A formacado de carbonato de sddio, em banhos
de zinco, ciano alcalinos, ocorre durante a mon-
tagem do banho, expontaneamente por decompo-
sicdo do cianeto e pela reacdo do anidrido carbo-
nico do cianeto de sodio e da soda caustica. Este
teor de carbonato de sodio, € aumentado de acor-
do com as condicdes de trabalho (temperaturas
elevadas).

O efeito do carbonato de sédio nos banhos
de zinco ciano alcalinos, com alto teor de cianeto
& discutivel, todavia em banhos com médio, baixo
& isento de cianeto, o carbonato de sbdio aumenta
a condutividade do banho, estabiliza a corrosdo
anddica, isto quando ndo sao usados aditivos ade-
quados para o trabalho com tais formulactes.,

Nao nos é possivel determinar a minima quan-
tidade de carbonato, presente em um banho de
zinco, pois a mesma é varidvel de acordo com as
concentragbes de cada banho. Quantidades ele-
vadas de carbonato de sbdio, em torno de 80 a
130g/1, acarretam:

1 — Resistividade do banho

2 — Depdsitos asperos, estriados e sem pene-
tracao

3 — Diminuicao da eficiéncia catodica.

Para eliminar excessos de carbonato de sodio,
o procedimento pode ser:

1 — Esfriar a solucdo a 5°C, para que ocorra a
cristalizacéo do carbonato;

2 — Adicao de éxido de célcio, ou dxido de bario,
para que ocorra a precipitacéo em forma de
carbonatos de calcio, ou de béario.

Na pratica, tais tratamentos sdo raramente
usados, porgue o arraste da solugcdo durante a
operacéo, mantém o equilibrio requerido.

3 — ZINCO ACIDO COM AMONEA X SEM AMONEA

Ambos possuem caracteristicas semelhantes,
isto &, brilho uniforme, ductibilidade, depésitos nive-
lados, em tambores e gancheiras.

Os banhos de zinco acido com amonea ne-
cessitam de equipamento protetivo contra corro-
£a80, pois, sao altamente corrosivos. Seu controle
e facil, e de baixo custo. Nos banhos de zinco
dcido isentos de amonez £ ieduzido os problemas
de corrosdo do equipamento, pois € minima a
evaporacdo de gases. O tratamento residuério é
mais simplificado pela auséncia da amonea, sendo
0 processo biodegradavel é livre de complexantes.

Todavia, em sua formulacdo & usado Acido
borico para tamponar o banho, tornando o pro-
cesso com ouiro fator de custo.

Formulacdes padrdao de banhos comumente
usados:

ZINCO COM AMONEA

Zinco Metal 30 a 40g/1
Cloreto de zinco 130 a 140m1/1
Cloreto de amonea 160 a 190g/1
pH 50 as5
Temperatura 20 a 30°C
ZINCO S/ AMONEA

Zinco metal 38 a 419”1
Cloreto de zinco 130 a 150m1/1
Cloreto de potéassio 135 a 175g/1
Acide borico 30g/1
pH 50a 55
Temperatura 20 a 30°C

4 — INFLUENCIA DA DEN. DE CORRENTE, COM
RELACAO A VELOCIDADE DE DEPOSICAO
EM BANHOS DE Zn S/ CIANETO

Aumentando a amperagem (A/dm2), aumen-
ta-se a eficiéncia catddica e consequentemente a
velocidade de deposicdo, como mostra o grifico
abaixo:

SOLUCAD PADRAD 5 Afdn2 1
Zno = 7,5g/1 899 Afdm2
NaOH = 75g/1 3A/dn2 _{ |
1.5 8/a02 | i
Temp = 25°C W-E | (.
i i |
' : |
I U
I ]
i i I
' ] } |
. H L 1|
0 3 7 11 12 17

Artigo apresentado pelo Sr. Pedro O, C. Penteado Filho, da Equipe Técnica da Orwec Quimica e
Metalurgia S.A., em recente palestra na reunido mensal da AB.T.G.
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Eletrodeposicao de ouro
em armacoes de oculos

“A eletrodeposiciio de ouro em armacdes de Oculos é uma das
mais tradicionais aplicacbes de ouro e suas ligas e pode
ser considerada um processo simples e direto.
Neste artigo os autores demonstram que, realmente, o controle
cuidadoso e a observacio das condicbes de fabricacio e qualidade
sdo essenciais para atingir resultados satisfatorios”.

Alfons Knédler*, Hans-Joachim Lébke*™ and
Christoph J. Raub®

* Instituto de Pesguisa para metals preclosos
e metaloguimlea, Schwibisch Gmiind, Alemanha
Ocidental.

* DEGUSSA, Schwiblsch Gmiind, Alemanha
Ocidental.

Espera-se das armagdes de dculos muitos anos
de uso, durante os quais suas gualidades funcio-
nais e estéticas devem perdurar sem alteragio,
nio sendo reduzidas pelas condigbes de corroséo
¢ abrasio a que estio exposias. Camadas de
metal precioso e, em especial, ligas de ouro sdo
resistentes 4 acio da corrosio e ao desgaste,
logo, sdo bem apropriadas para satisfazerem aque-
las demandas, e tem realmente encontrado larga
aplicacdo no acabamento superficial de armacdes
de dGeulos.

Originalmente, as armagdes eram produzidas
em metais previamente preparados que recebiam
pelicula de liga de ouro aplicada mecanicamente,
denominada ‘“chapeado ou double em ouro”.
Atualmente a grande maioria das armagbes de
dculos recebem camada de liga de ouro por pro-
cesso eletrolitico. Em ambos os sistemas ha
vantagens ¢ desvantagens.

Fig. 1 — Secg¢iio transversal de uma armacio de
deulos fabricada com double em ouro. Foi cuida-
dosamente pollde para demonstrar o local onde
foi desgastada inteiramente a camada de ouro,

O “chapeado ou double em ouro™ por ser pro-
cesso mecénico, geralmente ¢ superior ao eletro-
litico quanto a ductibilidade, aderéncia e a vasta
gama de tonalidades. No entanto, as partes que
sofrem cortes ou soldagem ficam sem profegdo
da pelicula de ouro, salvo posterior aplicagdo por
cletrodeposigdo. Qutrossim, grande cuidado deve
ser exercido para ndo avariar a pelicula de ouro
durante as diversas fases de fabricagio e mais
particularmente no polimento final (fig. 1).

Também como consequéncia do processo de
wrefilagio, podem existir significativas heteroge-
neidades na espessura da camada de liga de ouro.
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Deste modo, as partes que sofrem curvaturas
acenluadas, submetidas a grandes torgbhes duran-
te a confecgio, estio sujeitas a terem a espessura
da camada de ouro reduzida naquelas dreas.

Usualmente nos produtos folhados galvanica-
mente, as partes de maior espessura da camada
de ouro s3o as margens do perfil, as saliéncias ¢
Zomas convexas eic., partes estas de maior exi-
géncia. Consegiientemente a eletrodeposicao €
particularmente adequada para as partes comple-
xas da construgio. O processo normalmente é
gplicado apds a fase mecinica de fabricacio.
Uma vez completadas as operagbes de moldagem
¢ soldagem, os riscos de avariar a camada de
ouro durante a fabricagio estd eliminado. Todas
as partes visiveis da armagio ficam uniforme-
mente acabadas e protegidas. Se a troca de tona-
lidade for exigida devido a moda, isto pode ser
facilmente resolvido pela montagem de um novo
banho. As principais desvantagens das camadas
de ouro eletrodepositadas ¢ sua limitada ductibi-
lidade e restrita gama de tonalidades disponiveis.

Requisitos do metal base e
camada de protecao

O metal base para construgio de uma boa ar-
magio de oculos necessita, pelo menos, dois im-
portantes requisitos: elasticidade e facilidade de
soldagem. A ponie, as hasies ¢ as lentes também
devem ter boa resisténcia ao impacto. Além
disso, a liga do metal base deve ter boa resisténcia
i corrosiio, contando com o futuro desgaste da
camada de ouro pelo uso. Por essa razdo, ligas

Fig. 2 — Linha galvini-
ca inteiramente antomitica
para deposicio de oure pu-
ro ou liga de ouro em ar-
machies de Gculos j& mon-
tadas. A linha também &
utllizada para executar ro-
dinagem em armagies fo-
IThadas em oure brancoe ou
produzidas em dowble bran-
oo de ouro. Baseando-se em
um turno de trabalho, esta

“A foto é cortesia de Fer-
dinand Menrad Brillenfa-
brik, Schwibisch Gmiind,
West Germany”.

de cobre e niguel sio geralmente usadas. As ligas
metilicas mais comuns sio Alpaca, Latio, Monel
¢ Bronze-Estanho.

Da camada depositada nas armagbes de oculos,
espera-se resisténcia ao uso, devido ao constante
atritc com os cabelos, maiterial do estojo ¢ de
limpeza. Exclusivamente por esta razio é que
hia o impedimento para depositar camada fina de
ouro. Depositos de ligas de ouro com maior
dureza ¢ resistente ao atrito sdo os preferidos.
Por conseguinte, a camada deve ser dictil e bem
aderente para evitar a rachadura ¢ ou destaca-
mento durante os ajustes iniciais da armacio
para o cliente,

Preferido por razdes funcionais, o Ouro liga
também satisfaz os requisitos quanio a tonalidade.
Sio co-depositados com ouro virios elementos,
tais como, Prata, Cidmio, Palidio, Niquel, Co-
balio, Zinco etc. produzindo depdsitos em cores
cobrindo a faixa de vermelho passando por ama-
relo até o branco. A percentagem de ouro con-
tido nestes depdsitos é suficiente para resistir &
agenies de corrosiio ou embagamento superficial
provocados por substincias naturais como arti-
ficiais.

Independentemente do tipo de depdsito, o pro-
cedimento da folhacio, equipamento e o eletrdlito
usados devem ser dignos de confianga, bem como
para assegurar reprodutibilidade das proprieda-
des funcionais ¢ a cor do depdsito. Acima de
tudo, a camada deve estar hivre de poros para,
efetivamente, proteger o metal base contra a
Corrosio.
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Folhacdo galviinica de armacoes
de oculos

A folha¢io a ouro normalmente é realizada
em armagdes ji montadas, colocadas em posigio
especial (fig. 2). O pré-tratamento é do tipo
convencional.

Com freqiiéncia, camadas intermedidrias de
Cobre e Niquel, sio depositadas a fim de nivelar
pequenos defeitos da superficie do metal base e
reduzir os custos do polimento final. Estas ca-
madas podem, contudo, afetar grandemente a
resisténcia @ corrosio e 4 aderéncia da liga de
ouro depositada.

Fundamentalmente as ligas de ouro podem ser
depositadas a partir dos seguintes eletrdlitos:

(1) alcali-cianidrico  (pH 8,5 — 13,0)
(2) neutro-cianidrico (pH 6,0 — 8,5)
(3) acido-cianidrico (pH 3,0 — 6,0)
(4) sulfito (pH 6,0 — 11,0)

O eletrdlito mais usado para obtengio da liga
de ouro 18 quilates € o tipo alcali-cianidrico (1),
produzindo depdsito que contém Ouro, Cobre e
Cadmio. Pela variagio da composi¢io do banho
¢ das condigbes de trabalho, a cor do depésito
nos termos da Norma DIN 8238 pode variar
desde 1 N até 4 N. Contudo, uma importante
limitagdo se deve ao fato da resisténcia a corro-
sdo desses depdsitos dependerem do grau de com-
binaciio entre o ouro, cobre e cidmio no depd-
sito. Em geral, depésitos originirios de eltrélitos
dcidos contém Ferro, Cobalto ou Niquel como
elementos adicionais.

Estes depdsitos (99% ouro puro) sdo duros
¢ resistentes ao uso, mas de baixa ductibilidade.
Nos dltimos anos tem havido interesse por ba-
nhos a base de sulfito de ouro que produzem
depositos de tonalidades aproximada a das cama-
das de double, quando ligados em Ouro, Cobre
e Palidio, existem também desenvolvimentos

para obter depdsitos de Ouro branco com combi-

nagbes de Ouro — Cidmio ¢ Quro-Zinco.

A fim de obter a tonalidade de ouro desejada
nas armagbes j4 acabadas, estas devem receber
uma fina pelicula de ouro como acabamento
final.

Esta operagfio € realizada com banhos que tem
por finalidade fornecer tonalidade e resisténcia
ao embagamento; nas armacgdes em ouro branco,
estas sfo rodinadas ou mais recentemente, rute-
niadas.

A pritica mais comum é manter o quilate da
liga depositada o mais baixo possivel por razdes
de custo. Por outro lado, ligas de ouro inferiores
a 18 quilates diminuem sensivelmente a resistén-
cia & corrosfo e ao embagamento, quando ex-

postas. Eventualmente sfio utilizadas camadas
de ligas baixo quilate seguida de depdsito em
liga alto quilate com acabamento final.

A espessura do depdsito de ouro pode variar
dentro de certos limites, dependendo da qualida-
de ¢ prego. A camada minima recomendada é
de 2 microns, para custos baixos ¢ a camada
méxima de até 15 microns, para custos mais
elevados.

Testes em depésito de Ligas de Ouro

Em vista das estreitas especificacdes que de-
vem ser atendidas por armagdes de Sculos folha-
das a Ouwro, foram estabelecidos alguns testes
para controlar sua qualidade. Em alguns deles,
as propriedades fisicas dos depdsitos sio medidas
em periodo normal, e em outros a performance
das armagbes em uso € avaliada por meios ace-
lerados.

Espessura do Depédsito

A distribui¢io da camada depositada no perfil
¢ normalmente medida microscopicamente sobre
uma secgio transversal, apés a superficie ter re-
cebido grossa espessura de camada de cobre ou
niquel para preparagio da anidlise metalogrifica.
Dependendo da superficie do perfil, pode ser me-
dida a espessura da camada por processo nio
destrutivo com o emprego de raios Beta, neste
caso a avaliagio somente serd digna de confianga
s¢ o standard de calibracio for de mesmo mate-
rial base ¢ a liga de ouro de mesma composigio
da depositada na armacgio.

Dureza do Depdsito e Resisténeia
ao Desgaste

A micro dureza do depdsito é usualmente de-
terminada sobre a superficie ou sobre a micro
secgdio polida. A espessura do depdsito deve ser
da ordem de 10 microns ou mais para obter
resultados confidveis em cada determinacio.

Nio hd uma idéia aceitivel em laboratdrios,
para lestar a tempo de desgaste em armagbes de

oculos. E muito dificil simular as condiches de .

uso real em métodos de teste acelerado.

O método mais usado consiste em determinar
o niimero de horas que uma amostra poderd ser
atritada contra um tecido, com ou sem adigo de
agentes abrasivos, até desgastar a camada. Este
teste pelo menos dd a possibilidade de estimar
uma comparaciio. Deve-se ter sempre em mente
que alta dureza ndo significa necessariamente
alta resisténcia ao desgaste porque o depdsito
fissura constantemente em pequenas liminas, de-
vido a sua fragilidade, o que sob certas circuns-
tincias também implica numa reducdo na resis-
téncia 4 oxidagdo.

L
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Flg. 3 — Armactes de dculos folhadas a ouro 18 quilates, liga Ouro/Cobre/
Cidmio (3 microns nias amostras 5 - 7 & 5 microns nas amostras 6 - 8, apds

100 horas de exposicio no teste CASS.

Aderéncia do Depdsito

Os testes de aderéncia para camada de ouro
sdo os mesmos empregados nos demais metais.
{ American Electroplaters’ Society, Research
Project n.2 3, IS0 2819/1). O mélodo usado
para armagdo de Gculos € a curvatura preferencial-
mente de uma haste em torno de um mandril com
diimetro de 30 mm formando fngulo de 307, A
manifestagio de rachadura na camada é permitida,
desde que ndo ocorra o despreendimento de
liminas.

Ductibilidade do Deposito

O método de testar aderéncia para hastes, men-
cionade anteriormente, pode ser usado para esti-
mar a ductibilidade do depdsito.

As condigies sfio tio severas que produzirio
finas rachaduras em muitos dépodsitos. Para es-
pessas camadas ¢ elevados quilates de ouro, os
eletrilitos a base de sulfito parecem ser os mais

dicteis. As rachaduras dificilmente sfo notadas
macroscopicamente mas apresentam-se sobre uma
micro secgio. Os depositos de liga de ouro sobre
superficie niquelada brilhante, estio mais susce-
tiveis a apresentarem rachaduras do que aqueles
depositados sobre bases mais moles.

Composicio do Deposito

Os métodos ndo destrutivos para determinagio
do contetido de ouro no depdsito niio sio con-
fiaveis. Usualmente, o metal base é dissolvido
quimica ou eletroliticamente e os elementos da
liga da camada remanescente sio analisados por
espectroscopia de absorgio atdmica.

O conteudo de ouro é determinado por co-
pelagiio.

Grande cuidado deve-se ter, para assegurar
que a liga de ouro ndo seja atacada durante a
destruicio do metal base.

Fig. 4 — Becgiio transversal
de uma haste com depdsito
de ouro 18 guilates liga de
Ouro/ Cobre / Cidmio, apds
ser dobrada e endireitada,
ficando exposta em gases
dé ambnia. A liga base de
cobre apresenta-se dissolvi-
da pela peneiracio através
dos poros na camada depo-
sitada.

25um
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Fig. 5 — Hasles folhadas a ouro 18 quilates, liga
de Ouro/Cobre/Cadmio (3 microns nas amostras
5-7 ¢ 5 microns nas amostras 6-8) apds serem
dobradas, endireitadas ¢ permanecerem expostas
por duas horas em gases de dcido nitrico. Somente
a parte deformada da haste que sofreu rachadura
durante a dobra, apresenta-se significativamente
corroida.

com 5 microns fila (b), apbés permanecerem duas horas em gases de dcido nitrico.

Comportamento dos testes
de corrosio e embagamento

A maioria dos testes usados para armagdo de
oculos foram adaptados de outras aéreas, entre
as quais a indistria automobilistica. O problema
em geral com os testes de corrosdo acelerada é
que seus resultados nem sempre estio de acordo
com o comportamento observado no emprego real.

Os métodos mais comumente empregados sio
0§ seguintes;

Teste CASS (DIN 50021)

As amostras sfio expostas a 50°C em spray
de cloreto de cobre-dcido acético. O tempo
de exposicio é por cerca de 100 horas.

A fig. 3 mostra armagies com depdsito de
ouro liga com espessura da camada de 3 a 5
microns ap6s 100 horas de exposiciio a esic
teste.

Teste de atmosfera industrial
{ Kesternich) (SFW 2.05, DIN 50018)

As amostras sio mantidas em cimara fe-
chada durante 8 horas a 40°C em atmos-
fera de diGxide de enxofre a 0,67% em
volume, e depois sdo expostas ap ar por
16 horas. Esia segiincia consisie em um

Fig. 6§ — Hastes folhadas a ouro 18 guilates, liga de Ouro/Cobre/CAdmio (com 3 microns — fila (a) e

0 metal base

sofreu diversos acabamentos de fosgueamento sendo: (1) brilhante, (2) disco abrasive, (3) jato de

areia, (4) escovagem abrasiva e (5) lixadeira.

05 resultados dos testes demonstram claramente a so-
perior resisténeila & corrosio das hastes brilhantes.

s numerosos pontos salpitados nas amostras

al e b3 podem ser causados pelo engastamento das particulas abrasivas.
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Fig. 7 — BSeccdo transversal de uma
haste, folhada com Ouro branco e
curvada previamente para ser testa-
da em suor artificial. A corrosio do
meial base nio fica restrita a zona
situada na extremidade da fenda, mas
também expande-se lateralmente por
baixe da camada de ouro.

ciclo. As armagdes de oculos sio usual-
mente submetidas a .trés ciclos sucessivos.

Teste Amodnia

As amostras sfo mantidas em cimara fe-
chada contendo vapor de amdnia a tempe-
ratura ambiente durante 48 horas. Ligas de
cobre como metal base sdo fortemente ata-
cados através dos poros da camada de ouro,
enquanto que as ligas de Niquel sdo mais
resistentes. Na fig. 4 pode ser vista a erosio
que se formou pela reagdo da aminia com
a liga de cobre através de um poro na ca-
mada de ouro.

Teste Acido Nitrico

As amostras sio mantidas em cdmara fe-
chada contendo vapores concentrados de
dcido nitrico a temperatura ambiente. As
amostras sdo posteriormente retiradas e se-
cas durante 5 minutos em ar agquecido a
1052 C, e observadas visualmente as man-
chas de corrosio. Este é um teste relativa-
mente severo que funciona relativamente
bem com ligas de Cobre ou Niquel. A fig. 5
mostra hastes com depésito de 3 a 5 mi-
crons de espessura na camada de liga de
ouro que foram dobradas a 1809 sobre uma
pega cilindrica de 10 cm de diimetro e endi-
reitadas antes de serem submetidas ao tesle
de dcido nitrico. A mancha azulada resul-
tante da corrosio na parte torcida revela que
durante a deformagio a camada de ouro
sofreu fissuramento. MNa parte da haste que

Fig. 8 — Secglo transversal de uma
haste com camada intermediaria de
Niguel ¢ com depdsito de ouro 18 qui-
lates liga Ouro/Cobre/Cidmio, sendo
posteriormente dobrada e a seguir per-
manecendo em exposi¢io em suor ar-
tificial durante 10 dias.

A camada de niguel & corroida pre-
ferencialmente ao metal base.

ndo sofreu deformagdo, nio hd atague nem
da camada de ourc € nem do metal base,

Teste suor artificial

A fim de aproximar das condighes reais de
uso o mdximo possivel, as armagoes de
oculos sdo testadas em suor artificial. O
suor artificial é uma composi¢io de clore-
tos de sédio e ambnia ¢ vérios dcidos orgi-
nicos. O tempo de teste € de 10 a 15 dias
com temperatura entre ambiente ¢ 40°C.

Teste de embacamento

Os testes de embagamento ¢ porosidade po-
dem ser realizadas simultaneamente. As
amostras devem ficar expostas em atmosfera
a 109% de H.S em cimara fechada. Virios
sd0 os recursos para obter esta atmosfera,
ora por decomposigdo de sulfeto de sidio
ou licacetamida, ora por introdugio direta
de gis sulfidrico comprimido.

Influéncia da aspereza superficial
no metal base e seu comportamento
quanto a corrosio

Para fins decorativos, ¢ aplicado em certas par-
tes das armacdes de deulos, acabamento superficial
no metal base por jato de areia, escovamento ou
erosdo. Isto afeta sensivelmente a resisténcia a
corrosdo das partes folhadas a ouro, porque a
drea é aumentada, e, com a aplicagdo de mesma
quantidade de ouro, a camada média da espessura
serd diminuida. Além disso, menos ouro estard
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sendoe depositado nas fendas ¢ nas ranhuras; por-
tanto, nas arestas ¢ dos lados a superficie tende
a corroer mais facilmente. Eletrdlitos com poder
de nivelamento sio improprios para esta aplica-
¢iio, visto que o efeito decorativo pode desaparecer
durante a seqiiéncia de operagbes.

A influéncia do acabamento superficial no me-
tal base ¢ seu comportamento quanto a Corrosio
podem ser claramente demonstrados pelas hastes
folhadas com 3 ¢ 5 microns com liga 18 quilates
de Ouro/Cobre/Cédmio, ora diretamente sobre o
metal base polido, ora sobre o metal base fos-
queado pelos diversos sistemas e a seguir subme-
tidos ao teste de ficido nitrico (fig. 6). As hastes
brilhantes niio fosqueadas sdo as dltimas a serem
corroidas.

Problemas tipicos de corrosio em
armacoes de oculos

O comportamento da corrosio em armagoes
de oculos folhados € caracterizada pelo fato de
que a camada de metal nobre é depositada sobre
uma base de menor nobreza. No entanto, a cor-
rosdo somente ocorrerd onde a camada de ouro
estiver deficiente (poros, fissuras etc.).

Isto é agravado pelo acoplamento de uma
grande drea catbdica do ouro com baixa densi-
dade de corrente para uma drea anddica pequena
da liga de metal base com alta densidade de cor-

rente corrosiva. Veja ilustragdo na fig. 7 onde ha
depdsito de ouro branco rodinado (ndo visivel
na micro segdo) estando rachado devido a prévia
curvatura para ser lestado em suor artificial. O
metal base sofre corrosfio na superficie inferior
da fenda expandindo-se lateralmente, eventual-
mente produzindo bolhas ¢ ou escamas na ca-
mada de ouro. Quando o depésito de mniquel
brilhante contém enxofre, a corrosio, algumas
vezes, tem sido maior do que a observada no
metal. No exemplo da fig. 8 a camada interme-
didria de niquel apresenta-se atacada através da
fenda no depdsito de liga de ouro 18 quilates,
apis 10 dias de exposicio em atmosfera de suor
artificial devendo ser considerado que o metal
base nio sofreu ataque.

Este artigo na drea de fabricagio de armacgoes
de oOculos, demonstra que depdsitos de liga de
oure quando apropriadas, podem protege-las
contra a corrosio e manté-las com aparéncia
brilhante por longo tempo. Entretanto, como no
caso de outros produtos, somente com especifica-
ghes precisas ¢ processo cauteloso de controle du-
rante as fases de fabricacio, pode-se assegurar
efetivamente alta qualidade.

Traducao do artigo “"Gold Electroplated Specta-
cle Frames” da revista “Gold Bulletin™ volume 12
(1) 1979, pg. 25-30, =ob licenga da “International

* Gold Corporation Limited” Johannesburg, South

Africa, e com o devido agreement dos autores.
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EQUIPAMENTOS

NOVIDADE EM TAMBORES
ROTATIVOS

O tambor rotativo com dnodo interno AN-3 & o grande pro-
gresso no setor de tambores rotativos, para a eletrodeposi-
cip de metais para banhos alcalinos em pecas miGdas. Du-
rante um século usou-se tambores rotativos de um tipo basi-
_ co sem que houvesse qualquer inovacdo fundamental. Com
a introducdo do novo modelo AN-3 entramos em uma nova
era.

Com as mesmas medidas externas dos tambores tradicio-
nais, o novo modelo AN-3 comporta 2-3 vezes mais carga e
suporta 2-4 vezes mais amperagem, o que resulta numa pro-
ducio de 2-3 vezes maior que os tambores tradicionais.
Com o uso adicional do dnodo interno, conseque-se baixar a
voltagem com amperagem mais alta, o que significa uma
grande economia na despesa da forga elétrica. Somente esta
economia j4 paga em 5-7 anos o valor do tambor (Bh e 240
dias por ano), Além disso, temos a multiplicacdo da produ-
cio com a quantidade de operarios reduzida, menos instala-
¢do, menos manutencdo da instalagio, menos retificadores
ete.

0 melhor resultado com a introducio do nove modelo
AN-3 & a grande uniformidade das camadas depositadas em
comparacdo aos tambores tradicionais.

Conforme teste feito com parafusos de 90 mm de compri-
mento em banho de zinco cianidrico, a relacio entre a ca-
mada mais fina e a mais grossa alcangada no tambor rotati-
va tradicional foi de 1,94 enguanto que o resultado no mo-
délo AN-3 foi de 1,57,

Com este resultado, obtivemos uma grande economia de
metal, de produtos quimicos, de tempo e forga elétrica, o
que demonstra claramente a superioridade deste nove mo-
delo.

0 modelo AN-3 & fabricado totalmente em polipropileno
altamente estabilizado contra o calor, as paredes internas do
tambor com superficie prensada em alto relevo em forma
de pirimides o que evita a colagem das pecas planas nas pa-
redes.



Especificagdes thcnicas

O desenho 1 mostra um corte em um tambor rotativo tradi-
cional e um corte do nove modelo AN-3, com cilindro in-
terno. A carga dentro de um tambor rotativo tradicional de
650 mm de comprimento tem uma superficie geométrica
externa e ativa para a eletrodeposico de metais de 47 dm2.
Com a introducdo de um cilindro de plistico furado no cen-
tro do tambor esta superficie externa da carga aumenta para
62dmZ, o que significa um aumento de mais de 32%. Se for
colocado um dnodo dentro deste cilindro interno, a sugar-
ficie externa e ativa da carga aumenta em mais 32dm<, o
que significa um aumento total de 100%.

Ok BOTATIVO TRADITIOMAL TAFBOR ROTATIve AN-3
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O desenho 2 mostra a ligacSo de um tambor rotativo tradi-
cional 8 um tambor AN-3 com dnodo interno. A perda da
tensdo U1 é resultado em um tambor rotativo tradicional de
Uy = (R + Ra) x J; onde R contra Ra & muito pequenc. No
tambor AM-3 com Snodo interno nds temos a ligacdo em
paralelo as duas resisténcias Ra e Ri, as quais sfo no valor
mais ou menos iguais, proporcionando a seguinte perda da
tensdo;

Ra x Ri
Ra x Ri

Upsme + R).x J

Asmim nbds temos um U mais ou menos igual a 1/2 Uy o
que significa que o tambor com dnodo interno AN-3 traba-
lha com a metade da perda da tensfio. Em comparacio aos
dois tipos de tambores do mesmo tamanho, o tambor tra-
dicional com 900 A tem uma perda da tensdo de 17,5 V,
enquanto que o modelo AN-3 tem uma perda de tensdo de
apenas 8,5 V.,

o TASECE ROTATIVO SEM AMOOD JITEHIIJ
w

.
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I=leprrapen toial do tambor Totative
U =Ar *=Tenedo do retificador
=R =Resintincia total
ErResistincia dos condutores ¢ dos comtiato
Byrfezistincia atraver dos anddos do banho ¢
Rj=Rrsistincia atraver do anddo do tasbor
Ig-1=hmperagen do circuwite intermo ¢ externs
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Esta comparagdo proporciona com um rendimento normal
do sistema calculado em B0% no caso A 19,7 kWh e no caso
B 9,55 kWh. Para o tambor tradicional necessita-se de um
retificador mais potente e assim mais caro.

A tensdo mais baixa no processo resulta também em um
menor aquecimento do banho, Conforme a formulacio de
calor de Joule, o aguecimento & resultado da perda da ten-
sd0 e da amperagem. Podendo ser demonstrado pela seguin-
te formulacio:

Qj = (U-Ug) x J x 0,86

O valor Uy & um fator do processo, o qual & no banho de
zinco cianidrico 0,37 V. Nos exemplos dos dois tipos de
tambores podemos chegar ac seguinte resultado: caso A
(tambor tradicional) = 13250 kcal/h, caso B (tambor AN-3)
= 6290 kcal/h. A elevacio da temperatura do banho & resul

tado de
T = D‘,m:l: H.-I—Uf' x J
v X § X ©C
U = Perda da tensdo em V
J = Amperagem
v = Volume do banho em litros
s = Densidade do banho
¢ = Calor especifico do eletrolito

Esta formulagdo proporciona em um banho com 520 1 no
caso A e um peso especifico de 1,18 e uma caloria especifi-
ca de 0,95, uma elevacio da temperatura de 230C/h, en-
quanto no caso B a elevaclo & de somente 10,80C. Nos tes
tes praticos foi observado uma perda de calor por radiagio
de 1600 kcal/h. Com este desconto o resultado na pritica
foi no caso A 200C/h, enquanto no caso B o resultado foi
s0 de BOC/h. O consumo de dgua para refrigeraco para a
manutengdo da temperatura em 252C do banho eletrolitico
foi no caso A de 1300 1/h e no caso B de somente 500 1/h
com uma temperatura da dgua na entrada de 120C e na
salda com 21°9C, Esta comparagio mostra uma economia de
BOO 1/h de dgua ou de 62%.
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VESENHD MO, 3 Mstrimigio das camsdas om parafusos  Astasbor Tradicional
Betahor com anodo internc AN=3

O desenho 3 maostra 4 distribuicio de camadas de zinco em
parafusos de 90 mm em tambores tradicionais e em tambo-
res com dnodo interno do tipo AN-3. Em cada parafuso
foram feitas duas medicdes da camada, uma no meio do
parafuso (1) e uma na cabeca do parafuso (2). Os resultados
transferidos para um papel de probabilidade mostra o se-
guinte resultado:

A tambeor tradicional
B tambor com dnodo interno AN-3

O desenho mostra claro o melhor resultado obtido com o
tambor AN-3, onde a diferenga da camada & somente de
1,57 contra 1,96 obtido no tambor tradicional.

O desenho 4 mostra 3 curvas referente a relacdo da ampera-
gem para a voltagem com o uso de 3 tipos de tambores dife-
rentes
4 = tambor rotativo com cabos de contato, b = tambor ro-
tativo com cilindo interno, ¢ = tambor rotative com dnodo
interno tipo AN-3,

/‘f./

e
e

“ -
~
" a=tambor com cahos de contatos
i
i

oA
'
o
e
b=tamboy com tubo interno
c*tambar com andda imterno
- - -

el -
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Curvas de Tensao dos divirsos 1ipos de (amhores
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“0 HOMEM DE RECURSOS HUMANOS COMO FIEL DA BALANGA NAS RELACOES
ENTRE CAPITAL E TRABALHO".

PALESTRA PROFERIDA PELO EMPRESARIO ROBERTO DEL-
LA MANNA, SOBRE O TEMA "0 HOMEM DE RECURSOS HU-
MANOS COMO FIEL DA BALANCA NAS RELACOES ENTRE
CAPITAL E TRABALHO", NO V SIMPOSIO DE ADMINISTRA-
CAD DE PESSOAL DE GUARULHOS, DIA 11 DE JULHO DE
1980,

Minhas senhoras e meus senhores

Inicialmente quero agradecer a oportunidade que me foi
proporcionada de dirigir-me a esta platéia para expor, como
empresdrio, alguns pontos de vista sobre o tema "'0 homem
de recursos humanos como fiel da balanca nas relagfes en-
tre capital e trabalho™, bem como apresentar algumas con-
sideracies em torno de outros aspectos pertinentes ao Sim-
pésio que hoje se encerra.

Procurarei limitar ao essencial esta palestra preparada por
escrito, pois prefiro considerd-la uma simples introdugdo
aos debates de questdes levantadas pelos senhores, para as
quais quero reservar a maior parte do tempo de que dispo-
mos. Ainda assim, ndo poderei evitar a abordagem de alguns
aspectos paralelos ao tema, que permitam melhor situar
esses problemas.

Minha iniciagdo na drea de atuacdo do profissional de recur-
sos humanos & recente e prende-se & condicdo de membro
do conselho e da comissdo de negociacdes do Grupo XIV,
nas guais fui acolhido como presidente do Sindisuper —
Sindicato da Inddstria de Protecdo, Tratamento e Transfor-
macdo de Superficies do Estado de Sdo Paulo. .

Em consequéncia, minha visdo do problema trabalhista estd
vinculada a experiéncia, intensa porém um tanto episadica e
descontinua, de negociador patronal das reivindicagdes dos
operdrios paulistas dos setores metaldrgico e elétrico. Essa
vivéncia alterou profundamente minha visio do papel do
profissional de recursos humanos, tema central desta intro-
dugdo, sobre o que me estenderei logo mais.

O agrupamento dos sindicatos patronais metalGrgicos e ele-
tro-eletronicos deste Estado sob a égide do Grupo XIV é
arbitririo, estando, portanto, sujeito a distorgdes. Infeliz-
mente, o denominador comum entre as empresas desses
setores & pouco mais do que j4 dizem seus nomes: trata-se
de empresas industriais gue empregam predominantemente
matéria-prima metdlica ou que fabricam produtos que con-
somem ou transformam energia elétrica. Em todos os de-
mais aspectos essenciais, como porte das empresas, processo
produtivo, tipo de mercado, nivel de rentabilidade, origem
do capital, respaldo financeiro, incidéncia do custo de mao-
de-obra no prego do produto etc., a diversidade é absoluta.
Nio pretendo com isso criticar, pois qualquer outro critério

de agrupamento seria também arbitrério, com resultados

igualmente heterogéneos; fago a constatacdo da diversidade
para destacar a dificuldade adicional que nos & imposta, de
buscar um entendimento ndo somente aceitdvel para o tra-
balhador, como suportdvel para todas ou quase todas as
empresas representadas.

Essa diferenciagdo também se constata a nivel de sindicato
patronal. Algumas entidades sfo compostas por empresas
com elevado grau de homogeneidade: é o caso do Sindisu-
per, que eu presido, e do Sinfavea, que sio tio diferentes
entre si. Em outros, as diferengas entre as empresas associa-
das repousam basicamente no porte, como nos Sindicatos
de Fundigiio e de Forjaria. Ha outros, ainda, cuja heteroge-
neidade interna é tdo grande como a do conjunto de todo o
Grupo XIV: isso ocorre com o Sindicato de Autopecas e o
Sindicato da Inddstria de Eletro-Eletronica,

MNesse contexto bastante complexo, atuou a nossa Comissio
de Negociacdo, composta exclusivamente por empresdrios
1.

com fungdo de dirigente sindical. Nés contamos com o
concurso de comissdes de apoio, compostas principalmente
por advogados e por homens de recursos humanos, cuja
atuagdo foi bastante cerceada pela mecdnica das negocia-
¢oes mas que, ainda assim, foi de inestimavel auxilio aos
empresarios investidos da negociacio.

Nos demais paises habituados & negociacdo coletiva, essa
fungdo cabe ao profissional de negociacdo, que & um ele-
mento oriundo da drea de recursos humanos. No gue tange
ds negociactes coletivas em SJ3o Paulo, ainda ndo foi possi-
vel ao homem de Recursos Humanos, mais propriamente ao
profissional de Relacdes Trabalhistas, exercer, como nos
palses mais desenvolvidos, sua funcio em toda plenitude.
Aqui entretanto, os empresdrios, como ja disse, em razdo do
sisterma, avocaram a si a responsabilidade pela conducio
desse problema. Porém, nesse aspecto como eém outros,
guer no campo politico come econdmico, vivemos em fase
de transicio e quero crer gque o assunto acabard por ser
conduzido por especialistas na matéria.

Ainda com referéncia &s negociacdes em Sdo Paulo, devo
esclarecer que, no meu entender, o empresario brasileiro das
pequenas e médias empresas, como “fac totum’ que é,
ginda ndo ganhou a confianga necessdria nos homens de
Recursos Humanos. Alids, a maioria das empesas nem pos-
sui estrutura desenvolvida, nessa drea, ndo cabendo entregar
aos responsdveis o destino das negociacBes coletivas. E do
conhecimento de todos gue no Grupo X1V prevalecem as
pequenas e médias empresas nacionais, cuja experiéncia no
trato de negociaces de trabalho é muito pequena ou mes-
mo nula e alguns casos.

Como também entendo que embora haja um desejo muito
grande dos encarregados de pessoal dessas empresas de par-
ticipar, conduzir as negociacGes, sinceramente, com excecdo
de alguns poucos, acho que a maioria ainda nio tem prepa-
ra suficiente para tal empreitada. Nfo € nos livros, pela lei-
tura de alguns artigos ou participando de congressos e semi-
nérios gue se aprende a arte da negociacio. E necessirio que
esses conhecimentos sejam completades com cursos técni-
cos adequados, aliados & pritica da negociagdo constante na
fdbrica, além de amplo conhecimento da empresa. E bom
ainda que se diga que negociar ndo é tarefa para qualquer
pessoa. Os negociadores porfissionais possuem qualidades
que os distinguem. Como dizem os especialistas, negociar é
uma arte, além de exigir preparo especifico, Além do mais,
seria impossivel que um nldmero grande de pessoas partici-
passe da mesa de negociagio. O comité de negociacdo ndo
deve ter nimero ilimitado. E muito importante que os ho-
mens de Recursos Humanos entendam que o trabatho fun-
damental deve ser feito na fibrica, onde se originam todos
os problemas. A negociagdo coletiva & apenas o coroldrio de
uma atividade exercida por muitos e concluida por poucos.
Serd mais facil ou mais dificil 4 medida que a eficiéncia da
administragdo dos problemas didrios for mais ou menos efi-
ciente.

Mo estou aqui a afirmar que os empresdrios estejam sufi-
cientemente preparados para conduzir essa tarefa, nem que
estejam negociando com pleno conhecimento de causa
como se fossem especialistas. Para tanta capacitacdo, tere-
mos que esperar o tempo do negociador profissional, de
quem exigiremos o preparo que nos falta.

O negociador profissional e o homem de Recursos Humanos
em geral, no meu entender, devemn ser flexiveis mas nio ge-
neralistas. Na empresa, na administracio de recursos huma-
nos, ele deve ter funcdo definida no campo de Relagdes Tra-
balhistas, deve ser o homem gue vive o problema do relacio-
namento do trabalho cotidianamente, que dialoga com os
Ifderes sindicais e tem o respeito destes, que conhece e estd
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informado sobre os movimentos politicos, sindicais, sociais
e econdmicos do pais. E importante que além de excelente
conhecimento da politica e da organizacio sindical opera-
ria, conhega e esteja familiarizado com as dreas das organi-
zaches sindicais patronais, sua politica e seus objetivos,
além de ter pleno conhecimento e trénsito nas dreas gover-
namentais. E muito importante que tenha uma espécie de
“cultura sindical” ou de relacdes de trabalho, guanto mais
ampla melhor. Concordo que para aprender & necessirio
que se exercite a coisa, porém ha que haver uma selegdo dos
homens melhor preparados, os realmente, profissionais.
Pensar que todo homem de Recursos Humanos pode condu-
zir negociagoes coletivas com sindicatos & andar por cami-
nho errado.

Até hé pouco tempo no Brasil pensava-se que o homem de
Relacdes Trabalhistas deveria ser um advogado. Acho que
muita gente ainda pensa assim. Puro engano; ndo hd, no
meu entender, que ser advogado: legislacio trabalhista pou-
co ou nada tem a ver com relagSes trabalhistas. Alids, o
advogado ndo se revela bom negociador, ou bom adminis-
trador de relagdes trabalhistas, pois tende, quase sempre, &
uma visdo legalista do problema o que dificulta a negocia-
¢do, principio alids, que também é valido para os homens de
saldrios, matemdticos, economistas, etc. Naturalmente que
hd lugar para o advogado e os demais nas negociagdes, eles
530 extremamente necessdrios, porém, como assessores. Nao
me referi aqui aos bacharéis em direito é claro, pois estes
quase sempre s3o ecléticos. 0 negociador deve ser eclético,
quer sua formacdo bdsica seja o Direito, Administrac3o de
Empresas ou qualquer outra. Estou convencido que esse é
um trabalho para profissionais; a improvisagdo nessa drea
podera ser desastrosa, a médio ou a longo prazo.

Feitas estas consideragdes paralelas, devo voltar ao tema da
sessdo desta noite: o homem de Recursos Humanos como
fiel da balanca nas relacdes entre capital e trabalho.

Certamente exigir do homem de Recursos Humanos que
desempenhe o papel de “Fiel da Balanga® no relacionamen-
to entre o capital e o trabalho me parece exigir muito desse
profissional e até mesmo ir além de suas funcdes.

Como ser “Fiel da Balanca™ se ele por mais honesto, des-
compromissado ou equitativo, estd do lado de cé, ou seja,
estd do lado do patrdo? Pelo menos & assim que o trabalha-
dor o vé ndo hd dissimulacdo, atitude ou conduta que trans-
forme essa realidade. Portanto, nada de “Fiel da Balanga®™
ou seja, como entendo, aquele que mostra o equilibrio cote-
jando dois pesos.

0 homem de Recursos Humanos deverd estar muito mais”

comprometido com programas que visem a realizacdo de
sua funcio, o desenvolvimento e reconhecimento de autén-
ticos canais de comunicagdo entre a empresa e os trabalha-
dores, que profissionalmente geridos, administrados, pode-
rio funcionar como “Fiel da Balanca™ no relacionamento
capital e trabalho. Isto significa divulgar os programas da
empresa; desenvolver sua geréncia e supervisdo; despertar
a credibilidade e confianca dos trabalhadores na organiza-
¢do; manter alto nivel de relacionamento com as liderancas
existentes — sejam sindicias ou naturais; afastar o paterna-
lismo, o peleguismo e as atitudes de represdlia ou vindita em
relacdo aos trabalhadores quando estes estiverem em situa-
¢hes adversas, Empresdrios e profissionais devem ter sempre
em mente que a sociedade democratica s6 serd alcancada
pela democratizacio de suas células e a empresa @ uma de
suas células importantes; que investir em Rercursos Huma-
nos & um dos caminhos mais sensatos e rdpidos para a reali-
zacdo da produtividade e do lucro: que a paz social também
nasce @ florece na empresa.

O profissional de Recursos Humanos ndo pode se acomao-

dar, aceitar situagdes. Tem gQue procurar seu espaco, se
aproximar do poder de decisio, apresentar trabalhos, asses-
sorar, orientar, s&¢ desenvolver, fazer-s¢ necessdrio. Mostrar
gue aquilo que parece ser bom a curto prazo, para a empre-
sa, serd desastroso no futuro. Infelizmente, por muito tem-
po 2 ainda hoje, muitos sdo subservientes, preferindo con-
cordar com decisbes absurdas, talvez com medo de perder
o emprego; preferem ser cordatos a dizer ndo e fazer ver
o que & melhor para a empresa e para a forga de trabalho.

Se o cumprimento desses designios significa para vocas ser
“Fiel da Balanca”, abandono minha postura inicial para
cerrar fileiras ao lado de vocés,

Nio devo deixar de constatar, entretanto, que um grande
namero de profissionais de recursos humanos teria razdes
para sentir-se frustado. Num plano mais genérico, com o
papel que lhes cabe no dmbito explicito da empresa, onde
sua atuagdo s6 & requisitada e valorizada na contingéncia
anual e transitdria da negociacdo salarial, sendo que ele
estd consciente de que seu trabalho se desenvolve de 19 de
janeiro a 31 de dezembro. A culpa dessa falta de visdo cabe
ao empresdrio, admito eu, mas a solugdo estd na mido do
profissional, que precisa conquistar a atengdo dos mais altos
escaldes da administragio. A superacio dessa dificuldade
também depende, obviamente, do talento do militante, que
deverd assumir que sua funcdo exige uma visdo global e pa-
nordmica do sisterma em que sua atividade se insere. De uma
parcela dos profissionais tenho certeza que essa conscienti-
zacdo ja existe, a0 menos da parte dos homens de Recursos
Humanos aqui presentes, reunidos em simposio exatamente
para trocar experiéncias numa sadia reciclagem.

Voltando a falar sobre as negociaches, compreendo que,
hoje, aspectos politicos, despreparo das partes, heterogenei-
dade de grupos econdmicos & uma série enorme de outros
pontos vem prejudicando sensivelmente o desenvolvimento
das negociacGes coletivas no Brasil.

Ao menos para os RH das empresas que estdo sob a lideran-
ca do Grupo X1V, a causa mais provivel de frustacio profis-
sional seria a atual sistemdtica de negociagdo trabalhista
que, por sua centralizacio, exclui o militante do cendrio das
decisdes, jogando-o 3 incomoda posicio de expectador im-
potente.

Sem ter a pretencdo de trazer formulas salvadoras, nem de
me langar como reformador das estruturas vigentes, creio
que posso oferecer uma sugestdo facilmente implementdvel.
O conselho do Grupo XIV e sua comissdo de negociacdo
tem sentido clara dificuldade em aproveitar a experiéncia de
seus homens de RH, devido ao dinamismo das negociagdes
e pelas naturais limitagGes que a mecdnica do funcionamen-
to dessa organizagdo impde, envolvendo, entre outros aspec-
tos, a necessidade de preservar sigilo preventivo do vasamen-
to de deliberagdes. As entidade de classe abastecem os nego-
ciadores com um arsenal muito pobre de informacdes obje-
tivas, tendo a comissdo baseado suas posiches, quase sem-
pre, naquilo que se convencionou chamar de “feeling do
empresdrio”.

0 que se propde é que, a exemplo do que algumas poucas
entidades de classe rotineiramente sustentam, os profissio-
nais de RH se organizem em comissdes técnicas no dmbito
das entidades de classe a que pertencem suas respectivas em-
presas. Comissdes de funcionamento permanente, para as
quais a aproximacio das negociacdes ndo represente um
comeco de atuagdo descontinua, mas apenas uma intensifi-
cacdo do trabalho longamente preparado. Nao se tenha di-
vida de que o sistema colegiado de negociacdo, tio frustante
para empresarios e profissionais, tem bases bem lancadas na
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lbgica da reunido de forcas, apesar das restricoes referentes
4 diversidade hd pouco comentadas. Entretanto, dois anos
j& transcorreram e o engajamento dos especialistas emm RH
ainda ndo se consolidou na maioria dos Sindicatos, privan-
do o empresariado de seu respaldo e, a0 mesmo tempo,
alijando os profissionais — com excecdo de um grupo talen-
toso mas reduzido — do centro das decisdes. Sem prejulzo
da atencdo que cada empresa exige de seu executivo de re-
cursos humanos, a boa execucdo de seu papel cada vez mais
repousara em certo distanciamento em relacdo ao dia-a-dia
da firma, em beneficio de uma acdo coordenada do plano se-
torial, regional e, posteriormente, no dmbito do Grupo XIV.
Embara o interesse na formacdo desses grupos seja basica-
mente dos empresarios sindicalizados, ndo tenham os senho-
res divida de que seu bom éxito depende gquase somente do
empenho dos profissionais.

Caso esta sugestdo encontre receptividade entre os presen-
tes, considero justificada minha intervengio no Simposio.
Por isso mesmo, prefiro encerrar por aqui esta introducio
e devolver a palavra ao plendrio para desenvolvermos os de-
bates desta e de outras guestGes que os senhores queiram
colocar.

Muito obrigado.

‘GANCH
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SOLNIWILS®

Dispomos da mais alta tecnologia na fabricagao e revestimento
em plastisol, de gancheiras para tratamentos superficiais
Executamos também revestimentos em PVC para tanques

M Revestimentos Industriais

[ ] L]
e Galvanoplasticos
Av, Atlantica, 974 - Fone: (011) 449-3321 - Santo Andréd - 5P

MEDIDOR DE ESPESSURA DE
CAMADAS METALICAS

FEITD TEMA COULOMETRICO

EDLJI_I:ISCDF’E =

da Fa. HELMUT FISCHER

o [ndicagdo digital direta das espessuras das
camadas metdlicas,

e Camadas de Ag- AuCd - Cr - Cu-Ni-8n
Sn60 - Pb-40 -Pb - Zn - Ms

* Mesas universais basculantes para qualquer
tipo de pecas
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LANCAMOS Medidores
MAIS UMA de espessuras
NOVIDADE de camadas

DISCO |
ONDULADO

® WR-SB - Disco de Scotch

A mais perfeita linha de medidores eletronicos

Brite para acabamento leito-
g0 de aluminio ou inox sem
usar massa ou oulro abra-
sivo. Acabamenlo em 5 qua-
lidades - AG (corresponde a
grana 182-220) - AM (220-240)
AF (240-28C) - AMF (280-320)
- UF (400).

Aparelhos portateis com circuitos integrados

* |ISOSCOPE — com memaria
p/camadas de tintas, materiais, plasticos e

® WR-SA - Disco ondulado

com tecido Sarja. Proprieda- esmaltes, camadas eloxais sobre bases

des EEpECiaiS de corte para - lTlUtéllﬁaS ndo ferrosos.

superficies planas. *DUALSCOPE — com memoria
p/camadas de tintas, pldsticos, Cu, latdo

® WR-AMD - Disco ondulado esmalte, Pb, Zn, etc., sobre bases metalicas

terrosos e ndo ferrosos.

*DELTASCOPE —com memoria
p/camadas de tintas , plasticos, borracha, Cr,
Cd, Cu, Zn etc., sobre bases metalicas

ALSO . terrosos
ALSO EQUIPAMENTOS

INDUSTRIAIS LTDA, co LOMAN

Fébrica: Rus Jofio Ramalho n®510 Av. Franc
Osasco — Fones:B01-6690 e 801-7571 4403 -
CEP. D10 alxa Postal - -u'.-:-i Sdo Paulo
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Noticias da ABTG

Simpésio

“Os Nao-Ferrosos na Década de 80" é o tema
central do 3.° Simp&sio Nacional de Nao-Ferrosos,
marcado para os dias 10, 11 e 12 de satembro, em
Belo Horizonte, e cuja programacao foi anunciada
ontem, dia 6, na capital mineira, pela Comissdo
Organizadora.

O encontro & promovido pelo Consider —
Conselho de Siderurgia e Nao-Ferrosos, do Minis-
tério da Inddstria e do Comércio, em colaboracao
com o Departamento Nacional de Producdo Mi-
I'I_EII'EH e mais nove entidades de classe empresa-
riais.

Nao-Ferrosos nesta década

Segundo Orlando Euler de Castro, coorde-
nador de N&o-Ferrosos do Consider e membro da
Comissdo Organizadora, o Simposio vai apresen-
tar um panorama nacional e mundial dos néo-
ferrosos e analisar o seu comportamento nessa
década. Constam do programa abordagens refe-
rentes a economia internacional nos anos 80, o
panorama mineral e as oportunidades brasileiras,
0 comércio internacional e, finalmente, as perspec-
tivas do setor de nao-ferrosos a nivel nacional e
mundial.

O Brasil ainda & fortemente dependente da
importacdo de metais ndo-ferrosos e faz no mo-
mento um grande esforgo para minimizar essa
situacdo. Investimentos da ordem de US$ 4 bi-
Ihbes estao programados até o final da década,
referentes & implantacdo ou expansdo de indiis-
trias nas areas do cobre, aluminio, zinco, niquel,
chumbo e magnesio.

Programacéo

O 3.° Simpbsio Nacional de Nao-ferrosos leva-
ra a Belo Horizonte algumas das mais expressivas
figuras da area governamental e empresarial, do
pais e do exterior. O ministro da Indistria e do
Comeércio, Camilo Penna, abrirda o encontro, dia
10 de setembro, encerrando-o no dia 12 o vice-
presidente Aureliano Chaves.

No dia 11, pela manha, havera duas pales-
tras: "Economia Mundial nos Anos 80", por Alan
Greenspan, membro do Conselho de Economistas
do "Time Magazine” e assessor da Comissdo de
Orcamento do Congresso Norte-Americano: e
"Mercado Mundial de N&o-Ferrosos — Tendén-
cias — Participacdo da América Latina”, por
Robert Teriman, diretor geral da Commodities
Research Unit — CRU, de Londres.

Nesse mesmo dia, 4 tarde, o diretor do
DNFM, Yvan Barreto de Carvalho, falard sobre
“"Panorama Mineral Brasileiro de N&o-Ferrosos —
Situacéo Atual e Perspectivas”. Depois serad a vez

-

do presidente da Cia. Vale do Rio Doce, Eliezer
Batista da Silva, falar sobre "Os Empreendimentos
Minero-Metallrgicos de Nao-Ferrosos e o Papel
da CVRD".

Encerramento

No dia 12, data do encerramento, o programa
comeca com uma exposicdo sobre "Néo-Ferrosos
no Brasil — os Anos 80", pela Secretaria Executi-
va do Consider. Em seguida, o presidente do
BNDE, Luis Sande, fala sobre "O Apoio do BMDE
ao Setor de Nao-Ferrosos”,

A tarde, Antonio Ermirio de Moraes, diretor
superintendente do Grupo Votorantim, e José
Mindlin, presidente da Metal Leve, falam sobre
“Nao-Ferrosos na Economia Brasileira — Enfoque
Empresarial”. A tarde, na sessio solene de en-
cerramento, presidida pelo vice-presidente Aure-
liano Chaves, o secretaric executivo do Consider,
Aluisio Marins, apresenta as conclusdes do Sim-
posio.

Participacao

Participam do Simpésio, ao lado do Consider
e do DNPM, as seguintes entidades: Associacdo
Brasileira de Aluminio — ABAL; Associacio Bra-
sileira do Cobre-ABC; Associacdo Brasileira de
Nao-Ferrosos — ABRANFE; Associacao Brasileira
de Metais — ABM; Centro Brasileiro de Informa-
cdo do Cobre — CEBRACO; Instituto Brasileiro
de Informacdo do Chumbo, Niquel e Zinco — ICZ;
Instituto Brasileiro de Mineracdo — IBRAM: Sin-
dicato da Indistria de Condutores Elétricos, Tre-
filacdo e Laminacdo de Metais Nao-Ferrosos do
Estado de SP — SINDICEL; e Sindicato da Indis-
tria de Protecao, Tratamento e Transformacdo de
Superficies do Estado de SP — SINDISUPER.

Conferéncias e Exibicies no

Setor de Tratamentos de Superficies
Previstas para 1981:

Marco — Metal Finishing Society of Israel;
Maio — Institute of Metal Finishing/Inglaterra;

Junho — Sociedade Francesa de Tratamentos de
Superficies / Paris;

29.06./03.07. — SURTEC 81 / Berlin:
Julho — American Electroplater's Society / U.S.A.;
06-10.10. — 25.° Aniversario da V.O.M. / Holanda;

Out./Nov. — 2. Encontro Nacional de Tratamento
de Superficies.
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PALESTRAS NA ABTG

VOCE AINDA COMPRA
IMPORTADOS?

SULFATO DE ESTANHO
FLUOBORATO DE ESTANHO

* FLUOBORATO DE CHUMBO - * FLUOBORATO DE COBRE
®* ACIDO FLUOBORICO * CLORETO DE ESTANHO
¢ MOLIBDATO DE AMONIO * MOLIBDATO DE SODIO

A QUIMIOS PRODUZ ESSES PRODUTOS HA MAIS DE 5 ANOS, COM QUALI-
DADE SIMILAR AOS IMPORTADOS E ATESTADA PELAS GRANDES EMPRE-
SAS DO SETOR. CONSULTE-NOS.
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Lida. FABRICA: RUA ARNALDO N.° 1 - CRUZ PRETA - S. P. - TEL.: 421-5198.
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| - Curso Basico de Tratamento
Superficial
- Esse curso sera efetuado no Rio de
Janeiro, com a coordenagdo do
Sr. Milton Miranda no més de
Setembro. Inscrigées na A.B.T.G.

Il - Visita ao Estados Unidos

SUR/FIN '80 - Milwaukee, WI

- Estiveram nos Estados Unidos, visi- y
ta, o Sr. Roberto Weingarten e o
Sr. Carlos Berti, representando a
ABTG, para formular convites a téc- s
nicos e expositores para participa-
rem do |l Encontro Nacional de Tra-
tamento de Superficie.

lll - Conferéncia e Exibigbes no Setor de
Tratamento de Superficie, previstas
para 1981.

IV - Galvanotécnica
- Esta a disposigdo dos interessados
dois volumes do livro Galvanotéc-

nica Pratica.

NOTICIARIO DE GALVANOPLASTIA E PROTECAO
SUPERFICIAL é enviado gratuitamente ds inddstrias do
setor de galvanoplastia, recobrimento metdlico de super-
ficies, seus fornecedores, clientes e elementos ligados ao
setor de protecdo de superficie.

galvanoplastia, principalmente nas

Resfriador de agua Radio Frigor.
Lucro liquido e certo para voce.

Se a sua empresa ndo dispbe de um

bom sistema de resfriomento, vocé
pode estar perdendo dinheiro. Evite
que isto acontega. Assegure o
melhor acabamento nos seus
servicos de anbdizagdo,
niguelamento, cobreagem ou

cromagem, instalando o Restriador
de Agua Radio Frigor.

Com capacidade frigorificade 5a
150 TR, esse equipamento destina-se
ao processamento de agua
industrial ou potavel até 0°C.

E largamente aplicado na

empresas que utilizam o processo de
resfriamento direto do eletrolito
liquido.

Compacto, exige pequenc espago
para a sua instalagdo e proporciona
sensivel economia de energia
elétrica.

Consulte a Radio Frigor. Uma
empresa com 40 anos de
experiencia em equipamentos para
refrigera¢Go comercial e industrial.

DPI Procure a DivisSo de Projefos e Insto-

lopdes do Rédio Frigor. Uma equipe de
profissiongis offomente especiolizodos no elo-
borogiio de projetos, instolopdes e estudos os-
peciois poro oplicogdo do frio

Av. Mofarrej, 317 (V. Leopoldina) Tel.
260-4322 (PABX) - Cx. Postal, 3298 - Telex
(011) 22550 (RFRI BR) - S&0 Paulo /SP
Filigis: Rio de Janelro/RJ - Tel. Z70-4662 -
Telex (021) 23886 (RFRI BR). Curltiba /PR -
Tel. 222-7320 - Telex (041) 5759 (RFRIBR).
Porto Alegre /RS - Tels. 24-6988 - 25-2760 -
Telex (051) 1659 (RFRI BR). Recie /PE -

Tel. 2210828,
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NOTICIAS DA SOELBRA

REMOVEDOR QUIMICO DE NIQUEL
MULTIBASICO PARA FERRO,
LATAO, ZAMAC ETC.

O processo ZINPLEX, que a SOELBRA esta
langando no mercado, & um versatil e multibasico
desplacador de niguel sobre os malis variados
metais, por simples imersao e sem ataque a base
metalica.

As caracteristicas quimicas desse removedor,
associadas 4 simplicidade do sistema, propiciam
alto rendimento com reduzido custo operacional.

O ZINPLEX remove camadas de niguel sobre
ferro. cobre, latdo, chumbo, estanho, prata, alumi-
nio e zamac, Os materiais podem ser desplacados
no mesmo tangue. MN&o contém cianetos nem
acidos,

E um processo estavel, que nao desenvolve
vapores desagradéveis.

Velocidade de Remocédo

E mais veloz gue os removedores convencio-
nais, podendo ser operadc em temperatura am-
biente ou, no maximo, até 75°C. Ideal: 60°C.
Durabilidade do Banho

Em concentracao normal, 50 litros do ZINPLEX
podem desniguelar Bn," de &rea com 12 microns
de espessura,

Equipamento

Tanques de ferro — ou, de preferéncia, em
aco inox — sdo mais indicados. O Departamento
Técnico da SOELBRA aconselha ndo usar reves-
timento no tanque, nas gancheiras, nos cestos ou
baldes, uma vez que o material organico pode,
eventualmente, decompor a solucéo,

COBREACAO DE CILINDROS DE ROTOGRAVURA

PARA PLASTICOS, PAPEIS, TECIDOS ETC., E .

BANHOS DE COBREACAO. ..

Tradicionalmente conhecidos, os banhos ele-
trcliticos 4 base de sulfatp de cobre tém, ainda,
aplicacdo pratica em inimeras indlstrias de em-
balagens plasticas, papéis. tecidos etc. Possibi-

litam camadas de cobre de boa espessura em
tempo relativamente curto em relacdo aos demais
processos, obtendo-se boa maciez para os trata-
mentos quimicos de “etching”.

Todavia, sem aditivos especiais, a cobreacéo
obtida a partir desse tradicional processo tende a
formar, sobre a camada de cobre depositada,
arborescéncias, nddulos, oclusbes e poros, exi-
gindo um posterior tratamento mecanico de usi-
nagem profunda, sem contudo eliminar de vez tais
inconvenientes, tdo prejudiciais & boa dispersédo
das tintas de impressao.

O uso de processos brilhantes ainda oferece
reservas: ndo sdo plenamente aprovados e poucas
inddstrias se animam a manté-los, devido ao rigo-
roso controle quimico exigido, necessidade de
equipamentos sofisticados etc., o que nem sempre
vem satisfazer a real necessidade do acabamento,
salvo o brilho conseguido.

O AGENTE K-1040 é uma novidade que veio
resolver esses problemas.

De simples aplicacdo e controle, esse agente
orgadnico propicia alto nivelamento, sem arbores-
céncia ou poros, reduzindo — ou até mesmo eli-
minando — pencsas usinagens e controles.

Sem contar a reducdo ou abolicéo do des-
perdicio de cobre, melhora consideravelmente a
produtividade e a qualidade das camadas daquele
elemento quimico, com perfeito nivelamento, duc-
tibilidade e maciez, adequando-as sensivelmente
para um perfeito desempenho do acabamento
grafico.

Pode ser empregado em banhos brilhantes
com igual performance mas uma de suas malores
vantagens é oferecer a possibilidade de eliminar
aqueles dispendiosos processos,

De reduzido custo inicial (5 cm?®/1) e baixissi-
ma reposicdo periédica (1 litro para cada 10.000
A/H), associados 8 sua completa adaptabilidade a
gualguer equipamento, o AGENTE K-1040 & um
aditivo imprescindivel a todas a s inddstrias de
cilindros de cobre rotograficos.

NOTICIAS DA OXY METAL

Banho de zinco alcalino sem cianeto & a
opgdo para reduzir os custos do tratamento de
efluentes.

O processo Z-BRITE OCA-99 da Oxy & de
facil controle, deposita zinco brilhante em siste-
mar de tambor ou gancheira.

A receptividade do deposito aos cromatos é
excelente,

EQUIPAMENTOS

Mais duas maquinas automaticas de cobre-
niguel-cromo estdo saindo das oficinas da Oxy,
atestando a preferéncia da indlstria galvanotéc-
nica pelo sistema “retorno”,

Entre "programacéac” e retorno” a Oxy Metal
j& fabricou 55 maquinas automaticas no Brasil
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Quando uma empresa decide
construir uma nova fabrica,
sua preocupagao basicaéade
que tudo o que estd sendo
implantado dure o maximo
possivel.

A Basi Brasileira nao poderia
pensar diferente. Por isso,
consultou a Ancobras.
Projeto: Basf.

Localizagdo: Guaratingueta -
SP.

Periodo de execucso:
1879/1980.

Revestimento anticorrosivo
em: reatores, tanques, pisos,
bases e canaletas da fabrica.
Protecdo definitiva contra a
acgao corrosiva de: dcidos,
alcalis e outras substancias
guimicas utilizadas na tabrica.
Planejamento, fornecimento
de materiais e supervisao:
Ancobras Anticorrosivos do
Brasil Ltda.

ANCOBRAS

Ancobras Anticorrosivos do Brasil Lida.
Caixa Postal 258 - 07000 - Guarulhos -SP

Tel. (011) 209-5633 - Telex (011) 33328

A PRohco Brasileira Industrial e Comercial
Ltda., construiu a primeira maquina automatica
para Niquel Quimico no Brasil. A maquina tem
todas as condiches para trabalhar continuamente,
mantendo-se o banho dentro das especificacoes
guimicas e de temperatura, possibilitando ao ba-
nho trabalhar com a melhor performance & eco-
nomia. Através de um sistema de wvalvulas de
comando eletronico e tubulagdes, o banho tem
circulagdo e aquecimento continuo, mantendo-se
a temperatura dentro de uma faixa de mais ou
menos 0,5°C da temperatura desejada, sem areas
frias ou superaquecidas. A maquina tem um tan-
gue e misturador separados do tanque de trabalho,
para fazer reforcos do banho, sem mudancas rapi-
das nas concentragctes no tangque de trabalho.
Outros equipamentos incluidos na maguina de
Niguel Quimico Ni sdo: Um sistema de filtragao
de um micron para tirar qualquer particula que
pode iniciar a decomposicdo do banho; tanques
de reserva para o banho de Niguel Quimico, e
banho de passivacdo; e um controlador de nivel.

O sistema & totalmente construido em inox
304. Para evitar deposicdo de niquel no sistema,
& necessério passiva-lo levemente com écido nitri-
co, 20% por volume, antes de comecar trabalhar.

A precisao de controle obtido com a maguina
de Niguel Quimico Ni, possibilita ao banho traba-
lhar com maior velocidade de deposicao e maior
economia. Adigdes freguentes podem ser feitas
na méguina de Niguel Quimico Ni, possibilitando
maior rentabilidade do banho. Uma troca comple-
ta de niguel metal de dez vezes, é possivel, antes
do banho exaurir-se. A maquina tem um sistema
de aquecimento através de vapor.

A primeira magquina de Niguel Quimico Ni
tem capacidade de 1600 litros, e pode niguelar
pecas de 1.80 de comprimento, embora quais-
guer outros  tamanhos possam ser construidos,
para satisfazer gualquer necessidade.
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PROJETO
ANTI-INFLACAO

REDUZA O SEU CONSUMO DE:
Anodo de Niquel de 25 a 30%
Sulfato de Niquel de até 70%

E ainda uma série de outras vantagens comprovadas
na pratica, substituindo o seu banho de niquel pelo
PROCESSO NIRON DA UDYLITE.
150.000 litros do processo NIRON em funcionamento no Brasil
(nos Estados Unidos ja ultrapassaram a marca dos 2.000.000 litros).
Alguém do seu ramo ja esta desfrutando dessas vantagens.

Nao hesite, chame.

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S.A.

Avenida das Nacoes Unidas, 22189 - Sanlo Amaro
Sa0 Paulo - Telelons 247-8122 - Telex 021544

FILIAIS:

RIO DE JANEIRO PORTO ALEGRE CURITIBA RECIFE CONTAGEM - MG
Av. Automovel Clube, 5538  Av. Brasil, 139 R Victor F. Amaral. 2223 Rua Imperial 1257 Ay, Jodo C. de Oliveira 6261
Tel:(021) 3910348 - 3911856 Tel: (0512) 42-1927 Fone [0412) 467510 Fone: (0812) 24-0253 Fone: [031) 3510455 - 351-1233
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. O BRILHO DO NIQUEL
.. A ECONOMIA DO FERRO

Agora vocé pode ter as vantagens de um
sistema, utilizando apenas um abrilhantador
@ ac mesmo tempo gozando as economias
usualmente associadas &s ligas de Niguel-
Ferro, & quando vocé comega a usar o RE-
FLECTALLOY ROHCO... um NOVO pro-
cesso de Niguel-Ferro NO BRASIL.

Com o REFLECTALLOY, vocé oblerd brilho,
ductibilidade e nivelamento superior a qual-
guer outro banho de Niguel-Ferro. Conver=
s8o? Facil, e sem perda de tempo e de pro-

duglio. E REFLECTALLOY pode lhe ajudar
a reduzir o indice de rejeicio de cromagéo,
pela sua alta receptividade ao cromo. RE-
FLECTALLOY com o teste de rendimento
comprovado, garante a vocé seu desempenho
em todas as suas especificacbes.

ROHCO BRASILEIRA LTDA.
Av. Brig. Faria Lima, 1794

1.° And. - 01452 - 8. Paulo-SP

Fones: 212-1381 - 8130397
TLX - D11-25487 ROBI BR

PROCESSOS COMPLETOS PARA CADMIO, COBRE ALCALINO, COBRE ACIDO, NIQUEL,
NIOUEL-FERRO, ESTANHO, ZINCO ALCALINO E ZINCO ACIDO, PRODUTOS PARA
PRE-TRATAMENTO E POS-TRATAMENTO.
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TECNOVOLT

BB - End. Teleg. “TECNOVOLT*-S. Paulo - Brasil

-R. Algncar Araripe. 1080132 - CP. 30512 - Tel (D11) 274

OVOLT - INDUSTRIA E COMERCIO LTDA. —04753



FENILQUIMICA

Os solventes CHLOROTHENE" VG e
DOW-PER* LM desenvolvidos com
alta tecnologia em estabilizag8o, sdo
05 mais modernos e eficazes desen-
graxantes atualmente produzidos no
Brasil. Podem ser utilizados no desen-
graxamento a vapor ou a frio de pegas
metdlicas nas industrias mecénicas,
automobilisticas, auto-pecas, elétro-
eletronica, refrigeragio e manuten-
¢o em geral. Tém excelente poder
de limpeza, ndo sdo inflaméveis, so
recuperdveis, proporcionando uma
considerdvel reducdo no consumo de
energia & no custo final.

DOW-PER*LM
® Absorve 25 vezes mais dcido que

os percloroetilenos comuns,
e evita a corroslo nas pecas me-

talicas,

e prolonga a vida util do seu equi-
pamento,

# novo sistema de estabilizag8o evita
a acidificagdo do solvente,

e pode ser recuperado sucessiva-
mente conservando suas proprie-
dades iniciais,

# um contrdle didrio do seu desem-
penho poderd ser feito através de
um “TESTE KIT™.

PARA MAIORES ESCLARECIMENTOS A RESPEITO DE SISTEMA DE LIMPEZA DE METAIS
FALE COM OS5 NOSS0S VENDEDORES E TECNICOS ESPECIALIZADOS

Rua Silveira Martins, 715 - (Socorro) Santo Amaro
04762 - S80 Paulo, SP - Tel. 548-9011 (PABX)
Telex: (011) 25964 FQIC BR

PECA NOSSA LISTA DE PRODUTOS QUIMICOS *Mutsns ds The DOW Chemionl Compeny Miciond - Mickigen - LSk




