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ECONOMIZE

MELHORANDO A QUALIDADE

.. .ISTO VOCE JA CONHECE!

Além da linha de processos, |8 vilo-
riosa, o SOELBRA mantém sua lideran:
ca na producho & revenda de prodistos
gumicos [todas as malérias-primas
para golyanotécnica @ muito mais) e
dnodos de metais nao-ferrosoa, [cobre
Chumbo, estanho. latho. miquel. prata
zinco, atc )

MNossos produtlos procedem das mais
qualificadas lontes. nacionais « inter-
NACHNaLS

E — o que & mas importante —. V
conta com o gorantia SOELBRA de
qualidade e praco

DESPLACOL

Removeder de miguel, cobre, zinco etc
sobre ferro ou acos
AGENTE R-601°

MNio ataca o ferrmo ou os acos, Opera
por simples imersao, em solucOes de
baixa concentracio e custo irrdlevants.
Concentracao de uso: 120 a 160g/1
Sclicite nosso boletim R-801/3

REPOXY/ZC
Aemovedor de tintas epoxy
AGENTE R-607

Para remocho rapida. e a frio. de tin
tas & base de epoxy. sobre qualquer
hase métalica
Coneentracio de uso: 1 parte de R-607
+ 4 a 20 partes de agua.

Solicite nosso bnE:im R-607/1

SOELBRIGHT-ZINC

Abrilhantador interno pars zinco alce-
line

AGENTE A-26

Indicado para todos os processos de

zinco brilhante, parado ou rotativo, de
miédio ou alto claneto
Adigho inicial: 2 a 5cmi/l
Reposicio: 0.5 a 1 litro a cada 10000
A hara

Solicite nosso boletim A.26/2

SEOELBARA
L

CROMOZIN/ZC

Abrilhantador e/ou cromatizante exter-
no para zinco aloaling

AGENTE A-58

Indicado quando se deseja alto brilho
de coloracan branca  Possibilita, tam-

bém, a abiencio de peliculas de cro-

matos iridescentes

Concentragio de uso

400 emd | para coloracho branca

[nio azulada)

40 em3s | para coloracio irdescente
Solicite nosso boletim A-58/1

DESPLACAN

Removedor de niguel, estanho. chum-
bo, cadmio & zinco sobre cobre ¢ suas
ligas (bronze, latdo, tombac etc)
AGENTE R-602
Misturado em solughes acidas [sulbo-
rico ou muristico), remove rapidamen-
1e os melais indicados. sem ataque ao
metal base
Concentragho de uso: 120g/1 + 100 &
150 em3 1 de dcido correspondente
Solicite nosso boletim R-602/4

CROMOL

Molhador espumante para banhos de
croma.

AGENTE K-1016

Tenso-gtivo de alta umectincia que re-

duz consideravelmente as emanagbes
gasosas dos banhos de cromo.
Adiglo inicial: 0.2 a 2 em¥/L
Aeposiglo: ideal 05 a 15 cm?/L a
cada 8 a 10 horas.

Solicite nosso boletim K-1016/1

ASTRANIQUEL

Abrilhantador, molhador, nivelador, alto
niveledor, para niguel brilhante
AGENTES A-27, A-14, A-28 & A-20
Processo de niguel brilhante, alto nive-
lamento.
Moderno e versatil, atende a qualguer
exigéneia técnica de elstrodeposicio
de niguel sobre ferro, Istio ou zamac
Alto rendimanto catddico. Parfaita pe-
netragio, com elevado indice de tole-
rincia as contaminagies de uso.
nosso boletim GEN-23

AMARIL

Cromatizante nmarelo axtorno para zin

co B ou cadmio

AGENTE C-102

Confere paliculas de cromatos de ama-

reélo-ourg até vermelho-indescente, de

grande valor protetive. Baixa concen:

tragio e custo. Dispensa dcidos.

Concentracho de uso, 5 a 30g/|
Solicite nosso boletim C-102/2

DESPLATEX

Removedor de estanho, chumba, zinco
g cadmio sobre terro, acos, cobre @
ligas,

AGENTE R-603

Ideal para remogio dos metsis acima,

por simples Imerséo & sem atague s0

metal base.

Concentracio de uso: 110 a 180 g/1.
Solicite nosso boletim R-603/2

ROTOCIL

Nivelador para banhos de cobreagio de
cilindros de rotogravuras
AGENTE K-1040
De simples aplicacdo & controle, propi-
cia alto poder de nivelamento, elimi-
nando usinagem posterior
Adigho inicial: 5 a 10 cmd’|
Reposicho; 1 a 1.5 litro a cada 10,000
A hora

Solicite nosso boletim K-1040/1

Este espago tca reservado para sua
necessidade

Seja qual for o seu problema, em pro-
dutos- para tratamento de superficie;
nds temos a solugio, ao menor custo

do marcado & com eficiéncia & quali-
dade asseguradas .
Consulte-nos. E. coma bom comprador,
COMPAre NOSS0S pPrecos

SOELBRA - SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA.

\ ) CEP 03061 - Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - SAO PAULO
W ) / End. Teleg. “SOELBRAMETAL" - C.P. 8.444 - Telex (011) 30.129 SELQ. BR
H\TT‘F Fones: 292-5782 - 292.5623 - 292-4751 - 292-1196 - 92-4347 - 92-3792

92-3588 - 292-1934 - 291-7938 - 291-7949 - 292-6988 e 291-3438

Fundada em 1965
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\W
de Metais Preciosos:

especializacao
que resulta em
qualidade superior.

o BRAGUSSA,
Produtos Quimicos e Cerdmicos

Mantriz:

Rua Santo Antonio, 184 - 22° and. - CEP 01314

Fone: (011) 35-6171 - Telex 11231-78 BPML-BR
i Caixa Postal 982 - 01000 S&o Paulo - SP.

Rio de Janeiro: Fones: (021) 221-4436 - 221-5188

Porto Alegre: Fones: (0512) 24-3850 - 25-6429

Dept® Galvanotécnico - Produtos e processos para deposicho quimica e eletrolitica de metals preciosos - fins técnicos e decorativos.
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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
e ao mesmo lempo gozando as economias
usualmente associadas as 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 obtera brilho,
ductibilidade e nivelamento superior a qual-
quer outro banho de Niguel-Ferro. Conver=
sd0? Facil, @ sem perda de tempo e de pro-

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

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

1.* And. - 01452 - 5. Paulo-SP

Fones: 212-1381 - 813-0397
TLX - 011-25487 ROBI BR

PROCESS0OS COMPLETOS PARA CADMIO, COBRE ALCALINO, COBRE ACIDO, NIQUEL,
MIQUEL-FERRQ, ESTANHO, ZINCO ALCALINO E ZINCO ACIDO, PRODUTOS PARA
PRE-TRATAMENTO E POS-TRATAMENTO.




Editorial
«MPORTANTE”

Outubro de 1981 sera um més todo especial para nos
da ABTG e do SINDISUPER, com a realizagao, a partir do dia
20, do EBRAT'S 81 - Il Encontro Brasileiro de Tratamento de
Superficies.

Esse importante evento estd marcado para o Maksoud
Plaza Hotel, em Sdo Paulo, constando de sua programacao
sessbes técnicas e plenarias para debate de assuntos econd-
micos e administrativos, bem como os relativos ao aprimora-
mento e desenvolvimento do setor da tecnologia galvanica e
tratamento de superficies, que servirdo para colocar os parti-
cipantes a par de novas tecnologias.

Paralelamente, serda montada a |l Mostra de Tratamen-
tos e Acabamento de Superficies, também com duragéo de
trés dias, permitindo maior contato com equipamentos, pro-
cessos e produtos expostos nos estandes.

O evento que, certamente, trara aos participantes tanto
beneficios como vantagens, surge como oportunidade para
0s empreséarios estabelecerem valiosos contatos com os mais
renomados técnicos do Brasil e do exterior.

Como fator adicional para o sucesso do EBRAT'S 81 -
Il Encontro Brasileiro de Tratamento de Superficies figura o
contrato firmado com a GUAZZELLI ASSOCIADQOS, empresa
especializada em promog¢des de natureza técnica, a guem
estard afeta a organizagdo administrativa do evento.

MANFREDO KOSTMAN
Vice Presidente da ABTG
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CARTAS

Agradecemos a correspondéncia do Sr. Hugo
Ricardo Sifferd, de Porto Alegre, solicitando escla-
recimentos sobre os valores da resistividade, con-
tidos na tabela, a solugcdes comumente utilizados
na eletrodeposicao, apresentada no artigo, "Evolu-
cao Dos Retificadores Industriais”, publicado na
nossa edicdo n.” 37.

Consultada a equipe técnice da Tecnovolt,
esclarecemos que por erro grafico ndo constou na
referida coluna o fator 10-3 correspondendo a
miliohm/cm.

ERRATA

Por uma ialha em nossa revisao, na publica-
cdo anterior, o artigo "0 Papel do Laboratério”
assinamos o artigo como sendo preparado pela
equipe técnica da TECNOREVEST, mas o referido
artigo foi elaborado pelo Eng.” Paulo Ricardo Petra
da Fontoura Melo, chefe do Laboratdrio Quimico
de Controle de Qualidade da Standard Eletric-ITT
cujo texto foi apresentado durante palestra orga-
nizada pela ABTG realizada no Rio de Janeiro no
dia 24/06/1980.
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CORROSAO

Ensaios Acelerados de
Corrosao em Revestimentos Metalicos

| — INTRODUCAO

Revestimentos metédlicos, na
maioria dos casos, além do
efeito decorativo, tém a finali-
dade de proteger o metal base
contra a corrosdo. Como o pe-
riodo da protecdo desejada é.
em principlo, de vérios anos, a
avaliacdo do desempenho do
revestimento normalmente &
efetuada através de ensaios
acelerados de corrosao.

Os ensaios acelerados utili-
zados devem ser suficientemen-
te agressivos para permitir a
avaliagdo em um periodo rela-
tivamente curto, reproduzindo
os danos normalmente obtidos
nas condicbes de uso.

Os resultados de ensaios ace-
lerados devem ser aferidos com
ensaios nac acelerados (figura
1e 2). Como as condicbes cli-
maticas e de poluicdo variam
de local para local, @ também
ao longo do tempo. esta cali-
bracdo ndo & muito facil.

Os ensaios acelerados de cor-
rosdo mais comuns sao:

a) Névoa salina, com as suas
variactes:
a.1) neutra.
a.2) acética, e
a.3) cupro-acética,

b) Em camara de S0, conti-
nug & intermitente,

c) Em cé@mara Gmida,
d) Com lama corrosiva,

&) Em atmosfera contendo va-
pores de &cido nitrico,

f}] Em contendo
H.S,

g) |Imersao alternada,

atmosfera

h) Em cédmara com jato d'agua
e radiacao ultravioleta,

i) outros

Cada um destes ensaios pos-
sue suas vantagens e desvan-
tagens e, portanto, a escolha de
um ou mais ensaios depende do
material @ da sua utilizacao,

A seguir serao discutidos ca-
da um dos ensaios e a sua apli-

cabilidade voltada principalmen-
te aos revestimentos metalicos
do tipo cobre-niquel-cromo e ni-
quel-cromo,

Il. ENSAIOS ACELERADOS

1. Ensaio em Camara de
Névoa Salina

1.1 Neutra

Este tipo de ensaio foi pela
primeira vez sugerido por Capp
em 1914 com a finalidade de
reproduzir em laboratério as
condicoes atmosféricas da re-
gido litorénea, e teve uma acei-
tagdo muito grande devido &
sua facilidade na execugéo e
por apresentar resultados em
periodo relativamente curto. A
sua aplicagao foi generalizada
incluindo a avaliagao do desem-
penho para oufras atmosferas
tais como rurais e industriais.

Mo entanto, este ensaio ndo
& capaz de reproduzir nem mes-
mo a atmosfera marinha, isto
porgque, hoje sabe-se que a cor-
rosividade no litoral ndo depen-
de apenas das condigbes clima-
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ticas mas também da distincia
entre o local de ensaio e a
praiaf®,

Devido aos inOmeros casos
de ndoc reprodutibilidade entre
05 ensaios acelerados e ndo a-
celerados foram efetuados es-
tudos mais detalhados os quais
revelaram existirem variaveis no
ensaio mostrando a necessida-
de de normalizacao.

Entre as varidveis que afetam
a reprodutibilidade podem ser
citadas;

1. Da solugdo pulverizada:

a) natureza da solucdo,
b} pH,
¢} concentragao.

2. Da pulverizacdo:

a) método,
b} tamanho das particulas,

c] volume da solugdo pulveri-
zada por unidade de érea,

d) pressao,

e} pré-tratamento do ar com-
primido,

fl continuo ou intermitente,
g) duracao,

h} reaproveitamento da solu-
cao,

i] temperatura da solugéo,

3. Da camara de ensaio:

a) temperatura,

b umidade relativa,

c] tamanho,

d) inclinacdo da tampa,

e} posicdo do bico pulveriza-
dor.

4. Da amostra:

a) angulo de exposicio,
b) método de fixacdo.
c) refixacdo apbs inspecéo,

d) posicdo relativa entre as
amostras,

e} pré e pds tratamento das
amostras.

CORROSADO

5. Da avallacdo:
al condigbes de exame,

Alem das variaveis acima
mencionadas podem existir ou-
tros que comprometem a re-
produtibilidade dos ensalos.

E o caso, por exemplo, das
cargas eletrostaticas nas parti-
culas de névoa.

Analisando individualmente as
variaveis acima mencionadas
teremos:

1. Influéncla da solucdo pul-
verizada:

a) MNatureza da solucao.

As normas existentes reco-
mendam normalmente a solu-
cdo de cloreto de sédio estipu-
lando teores méaximos de impu-
rezas. Isto & importante pois
algumas impurezas podem alte-
rar a corrosividade da solucdo
como & o caso da adicdo de
cloreto de magnésio & agua .do
mar sintética. Este sal por hi-
drélise transforma-se em hidré-
xido de magriésio coloidal que,
ao se depositar sobre os cor-
pos-de-prova, forma uma peli-
cula aderente a protetora, o gue
indiretamente diminui a corro-
sividade da solucao.

bl pH

Devido ao fato do cloreto de
sodio nao possuir capacidade
de tamponar a solucdo, o con-
trole do pH é importante para
assegurar a reprodutibilidade
dos resultados. Em locais muito
poluidos, como em cidades in-
dustriais, o pH da solucao pode
atingir valores da ordem de 3,
devido & presenca de gases
dcidos como o CO, e o SO..
Esta é uma das razdes da intro-
ducdo de névoa salina acética
onde o pH & mantido constan-
te por acdo tamponante dos
fons acetato.

c) Concentracdo da solucéo:

A concentracdo de cloreto de
sodio afeta a taxa da corroséo,
em principio, devido a dois fa-
tores: um devido & variacdo da
condutividade elétrica que au-
menta com a concentracdo e
gue favorece a corrosdo e, de
outro lado, a solubilidade de

oxigénic que diminui com o
aumento da concentracio e
conseqglentemente diminui a
taxa da corrosao,

A experiéncia tem mostrado
gue o maximo da taxa de cor-
roséo é obtido em torno de 5%
de cloreto de sodio. Dai a maio-
ria das normas adotarem esta
concentragao.

2. |Influéncia da pulverizacdo
a) 8 b) Método e tamanho das
particulas

Estas duas varidveis estao
interligadas. Até o momento nao
se sabe exatamente qual é a
razdo da influBncia destas va-
ridveis na taxa da corrosdo, Mo
entanto, a experiéncia tem mos-
trado que quanto maior o tama-
nho das particulas maior & a
taxa de corrosdo, obviamente
existindo um limite.

c) Volume da solugdo deposi-
tada por unidade de &rea

O volume da solugdo precipi-
tada afeta a taxa de corrosdo
guando o produto da corrosao
for pouco solivel. Neste caso,
guanto maior a quantidade de
solucdo depositada na superfi-
cie tanto maior & a solubiliza-
cao do produto superficial e
assim haverd uma aceleracdo
na taxa de corrosao.

d) Pressao

A pressdao de pulverizagdo
afeta, de um lado, o tamanho
das particulas e, de outro, o vo-
lume da solugdo depositada por
unidade de area.

e] Pré-tratamento do ar.

O pré-tratamento do ar & im-
portante pois, particulas de
tleo de compressor quando
arrastadas até a superficie dos
corpos-de-prova, podem inibir a
corrosdo. Por outro lado, se o
ar entrar seco na camara, pode
alterar a concentracdo da solu-
cdo e se entrar frio pode alte-
rar a temperatura da cémara.
Além disto, se o ar for poluido
pode arrastar particulas de po-
luentes para o interior da ca-
mara e assim alterar a agressi-
vidade.




As normas normalmente exi-
gem que o ar seja pré-aguecido
e lavado (o que também o sa-
tura com a agua).

f e gl Duracdo e Periodo de
Pulverizacao

A pulverizagdo intermitente
simula melhor as condicbes na-
turais e conduz a resultados
mais préximos dos ensaios ndo
acelerados em atmosferas ma-
rinhas. Mormalmente, a taxa de
corros3o em ensaios intermi-
tentes &€ maior do que nos en-
salos continuos pois os produ-
tos de corrosdo formados na
superficie sofrem fissuracoes
durante o periodo de secagem
& axpbem superficies novas do
metal aoc meio.

h) Reaproveitamento da Solu-
cao

O reaproveitamento da solu-
¢d0 ndo & recomendavel pois
apos a utilizacio esta fica con-
taminada com os produtos da
corrosdo e conseglentemente
pode alterar a sua corrosivi-
dade.

i} Temperatura

A temperatura afeta de um
lado a cinética do processo de
corrosdo e de outro a solubili-
dade dos produtos a corros@o
e do oxigénio dissolvido na so-
lugéo,

3. Da Camara de Ensaio:

d) Temperatura

Além do mencionado no item
anterior, a temperatura da cé-
mara afeta a umidade relativa
o que serd discutido a seguir.

b} Umidade Relativa

A umidade relativa € funcao
da concentragao do sal e da
umidade relativa do ar compri-
mido gue por sua vez afeta a
concentracédo da solucdo depo-
Sitada.

A umidade relativa da cama-
ra afeta a taxa de corrosdo
através da concentracaoc de sal
na solucaoc depositada na su-
perficie dos corpos-de-prova.

Controlando adeguadamente

CORROSAO

a concentracao inicial do sal e
a qualidade do ar comprimido,
a umidade relativa da camara é
pouco afetada e portanio as
normas ndo estabelecem quais-
quer exigéncias em termos des-
ta variavel.

c) Tamanho da Camara

Embora se desconheca a in-
fluéncia do tamanho da céma-
ra, foi constatado que quanto
maior o tamanho da cdmara me-
lhor tem sido a reprodutibilida-
de dos ensaios. Segundo Wie-
derhalt' as condigbes ideais
ndo atingidas quando o volume
da cAdmara & da ordem de 1 m?
a3 m

d} Inclinacdo da Tampa

A inclinagdo da tampa da ca-
mara deve ser o suficiente para
que a solugdo nela depositada
nao caia sobre os corpos-de-
-prova. Casc contraric afetara
a reprodutibilidade alterando a
taxa de corrosao através da va-
riagdo do wvolume da solucdo
depositada por unidade de area.

e) Posicdo do Pulverizador

A  posicdo do pulverizador
pode comprometer a reproduti-
bilidade caso ndo distribua ho-
mogeneamente a névoa da cé-
mara, Normalmente sao coloca-
dos defletores nos bicos de
pulverizacao para assegurar a
distribuicdo homogénea.

4. Da Amualtra:

a e b) Angulo de Exposicéo e
Métpdo de Fixacdo

O angulo de exposicao deve
ser tal que a precipitacdo da
névca seja homogénea em toda
a superficie das amostras sem
que acorra acumulos da névoa
depositada. As normas tém re-
comendado adngulos da ordem
de 30° com a vertical. Para a
sua fixacao deve-se dar prefe-
réncia aos suportes em lugar de
fixacdo por suspensao com fios,
pois orificios nos corpos-de-
-prova normalmente acumulam
solucdes que, escorrendo sobre
a superficie, alteram o compor-
tamento da corrosdo. Caso seja
inevitdvel a presenca de furos
convém utilizar um rolo de pa-

pel filtro introduzido ao orificio
para evitar o escorrimento da
névoa precipitada pela superfi-
cie ensaiada.

c] Fixacdo Apds a Inspecdo

Algumas vezes & necessaria
a recolocacdo dos corpos-de-
-prova a camara apfs inspecoes
periddicas ou apds a movimen-
tag@o pela cdmara para com-
pensar eventual heterogeneida-
de na precipitacdo da névoa.
Mestes casos & importante as-
segurar que 0S5 corpos-de-prova
estejam na mesma orientacdo
para que ndo haja alteraches
superficiais que afetem o pro-
CEeSS0 COrrosivo.

d) Posigdo Relativa dos Cor-
pos-de-Prova

Os corpos-de-prova devem
ser montados de tal sorte gue
nac haja interferéncias entre si.
Interferéncias do tipo sombrea-
mento e quedas de produtos de
um corpo-de-prova sobre o ou-
tro devem ser evitados.

e] Pré e Pds-Tratamentos da
Amostra

O pré e pos-tratamentos da
amostra € uma funcdo do ma-
terial a ser testado & do obje-
tivoe do ensaio. Desengraxamen-
tos e remocdes dos Oxidos
superficiais s8o0 normalmente
recomendados, mas nao devem
ser realizados no caso de zinco
ou cadmio bicromatizados. Qu-
tros tratamentos podem Sser
eventualmente necessarios.

Quando diferentes materiais
sd0 ensaiados para efeito com-
parativo devem sofrer os mes-
mos tipos de tratamentos além
de serem ensaiados simultanea-
mente, Algumas vezes & neces-
sario utilizar-se um  material
com resisténcia contra a corro-
sac bem conhecida como pa-
drdo de comparacao.

5. Avaliacdo dos Resultados:

A avaliacao dos resultados
pode também comprometer a
reprodutibilidade dos ensaios a
medida em que a grande maio-
ria dos critérios sdo visuais e
em conseqgléncia depender de
gue esta executando ensaios,
Para minimizar este efeito exis-
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tem gabaritos fotograficos mas,
mesmo assim, o critério ainda
& subjetivo.

Para finalizar, como mencio-
nado inicialmente, o ensaioc em
camara de névoa salina foi idea-
lizado para prever em labora-
torio, de maneira acelerada, o
comportamento  de materiais
quando expostos @ maresia. No
entanto apesar desta reproduti-
bilidade ndc ser muito boa, ain-
da hoje possui uma larga apli-
cacao.

O que se deve salientar é que
revestimentos que falham no
ensaio em camara de névoa sa-
lina provavelmente falhardo pre-
maturamente quando da utiliza-
cdo. Por outro lado, desempe-
nhos satisfatorios no ensaio
acelerado n3o garantem a re-
sisténcia em servigo. Mais ain-
da, os ensaios em camara de
névoa salina s& sdo capazes de
fornecer informagdes qualitati-
vas ou eventualmente semi-
-quantitativas de natureza com-
parativa.

1.2. Acética

Este ensaio foi inicialmente
sugerido por C. F, Nixon em
19451, com a finalidade de re-
produzir empolamentos observa-
dos em pecas de zinco e suas
ligas revestidas. Mais tarde
este método foi adotado tam-
bém para o aco revestido.

Essencialmente, o ensaio é o
mesmo da névoa salina neutra
s6 que 3 solucdo de cloreto de
stdio & adicionado Acido acéti-
co para ajustar o pH em wvalo-
res préximos a 3,5. Este ensaio
& mais agressivo do que o neu-
tro e & capaz de produzir for-
mas de ataque semelhantes aos
observados em servigo.

Os problemas de reproduti-
bilidade séo idénticos aos ante-
riormente mencionados com ex-
cessdo do pH.

1.3. Cupro-Acética

Este ensaic foi desenvolvido
pela General Motors com a fi-
nalidade de conseguir, em um
periodo curtissimo, o compor-
tamento da corroséo e uma boa
correlacGo com a corrosdo
ocbservada em servigo,
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As modificactes consistiram,
de um lado, na introducdo de
fons clpricos & solucéo de clo-
reto de sodio acético com pH
entre 30 e 3,2 e de outro na
utilizacdo de temperatura um
pouco mais elevada (49 + 1)°C.

Antes do ensaic os corpos-
-de-prova sado limpos com pas-
ta de Gxido de magnésio e gua.
Este tratamento acelera a cor-
rosdo mas é considerado essen-
cial ao ensaio.

Este ensaio reproduz razoa-
velmente a forma de corrosdo
observada em servigo, embora
algumas vezes produzam quan-
tidades excessivas de produtos
de corrosdo. A GM tem publi-
cado resultados de ensaios
cupro-acéticos para componen-
tes de carro com boa correla-
¢do com os resultados em ser-
vico na regido de Detroit.

3. ENSAIO EM CAMARA
DE SO,

Este ensaio fol Idealizado
para tentar simular em labora-
torio a influéncia de SO, da
poluicdo urbana e industrial,
por Kesternich por voita de
1951. O ensalo & realizado em
cémara umida com injecédc de
80, e & constituido de ciclos
alternados de 8 h com o gés e
16 h com a cémara desligada
e aberta.

Edwards em 1859/ sugeriu
manter a umidade em valores
superiores a 95% e inferiores
ac ponto de orvalho, para evi-
tar a lavagem da superficie pela
égua condensada. Este ensaio
& continuo, ao contrario do Kes-
ternich que & intermitente. Esta
modificagdo fol adotada pela
norma Briténica.

4. ENSAIO EM CAMARA
UMIDA

Este ensaio foi idealizado
para simular a agressividade da
regido tropical (de elevadas
umidade e temperatura). Como
este ensaio ndo é muito agres-
sivo, a sua utilizacdo aos me-
tais & muito restrita.

Uma alternativa deste ensaio
com o intuito de reproduzir me-
lhor as condicbes naturais é o
ensaio em camara Omida inter-

mitente & maneira semelhante
ao ensaio em cémara de SO,
com ciclos alternados de 8 h
com a camara ligada e 16 h com
a céAmara desligada.

5. ENSAIO COM
LAMA CORROSIVA
(CORRODKOTE])

Em 1955 W. L. Pinner!" intro-
duziu este ensaio com a finali-
dade de simular a acéo corro-
siva das lamas de auto-estradas
sobre as pecas cromadas dos
automoveis, O ensaio original
consistia em se aplicar sobre
as pecas uma lama artificial
constituida de caolim, NaCl,
NH,Cl e KF.

Posteriormente, através de
pesquisas desenvolvidas pela
Chrysler, no fim da década
de 50, a pasta fol alterada
para caolim, NH,CI, FeCl, e
Cu [NOjy)s.

A pasta € aplicada aos cor-
pos-de-prova em uma camada
uniforme e seca & temperatura
ambiente e posteriormente ex-
posta @ cAmara Omida a 38" C
e com umidade relativa da
ordem de 90 a 100%, sem con-
densacao.

6. DEMAIS ENSAIOS
ACELERADOS

Os outros ensaios tém menor
aplicagdo para os revestimen-
tos mais comuns a ndo ser para
metais especificos. Portanto se-
rdo abordados rapidamente.

a) Em Vapor de HNO;

Este ensaio, por ser altamen-
te agressivo, tem a duracao
extremamente curta (da ordem
de dezenas de minutos) e tem
como finalidade principal reve-
lar a presenca de poros, do que
a resisténcia 4 corrosdo pro-
priamente dita do revestimento.
Sdo empregados normalmente
para revestimento de ouro S0-
bre © niquel embora tenha
sido originalmente desenvolvido
para ensaiar os revestimentos
de cromo.

b) Vapor de H.S

Este ensaioc normalmente é
empregado para verificar a re-
sisténcia & sulfetacdo (tarni-
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Figura 3 - Corpos de prova expostos
4 névoa salina acética mostrando efei-
tos da espessura do revestimento de
niguel & do tipo do cromo. A: 18 pm
de niquel semi-brilhante, 0.3 um de cro-
mo A, B: 37 ym de niguel semi-brilhan-
te, 0.3 ym de cromo A. C: 18 ym de
niguel semi-brilhante, 0.3 um de croma
B. D: 37 um de niquel semi-brilhante,
0.3 ym de cromo B.

Figura 4 - Corpos-de-prova submetidos
a0 ensaio com a lama corrosiva. Es-
pessuras & revestimentos idénticos
aos da figura 3. Amostras A & B sub-
metidos a dois ciclos & Amostras C
e D submetidos a sete ciclos.

Figura 5 - Corpos-de-prova submetidos
ao ensaio em cémara de S0, por 24
horas. Espessuras e revestimentos
idénticos aos da figura 3, Observa-se
apenas a influéncia do tipo do reves-
timento do cromo.

Figura 6§ - Corpos-de-prova submetidos
a névoa salina acédtica mostrando o
efeito da sub-camada de cobre. A: 25
am de niguel semi-brilhante, 12 ym de
miquel brilhante, 03 yum de cromo A.
B: 12 ym de cobre (alcalino), 25 pm de
niquel brilhante, 0.3 um de cromo A
C: 25 ym de niquel semi-brilhante, 12
wim de niguel brilhante, 0.3 pm de cro-
mo B. D: 12 ym de cobre [alcalino),
25 ym de niquel brilhante, 0.3 ym de
cromo B
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Figura T - Corpos-de-prova submetido
a0 ensaio com lama corrosiva, mos-
trando a infludncia da sub-camada de
cobre. Espessuras e revestimentos
idénticos ao da figura 6.
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Figura 8 - Estdglo inicial dos pites he-
misféricos tipicos na camada de niquel
sob o revestimento de cromo.
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Camada duplex de niguel

Figura 9 -
com corrosdo preferencial da camada
externa do niguel brilhante
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Figura 10 - Curvas de polarizacio and-
dica de diferentes metais e de reves-
timentos metdlicos na solucdo salina
acética [(pH = 3.2).
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Figura 11 - Curvas de polarizagéo and-
dica de diferentes metais e de reves-
timentos metilicos na solucdo de lama
corrosiva (pH = 2.5).
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Figura 12 - Curvas de polarizagéo and-
dica de diferentes metais e de reves-
timentos metdlicos na solugdo salina
cupro-acética (pH = 3.1).

Figura 13 - Pite hemisférico de base
plana no revestimento de nigual du-
plex sob revestimento de cromo apds
216 horas de ensaio em cémara de
névoa salina acética.

Figura 14 - Pite de base plana no reves-
timento de niquel sob revestimento de
cromo apds cinco ciclos no ensaio com
lama corrosiva.

Figura 15 - Pite com corrosdo prefe-
rencial na camada inferior de cobre
apds a exposicho em estagio de cor-
rosdo atmosférica,
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Figura 16 - Pite nos revestimentos de

niquel & cobre apds o ensalo com a
lama corrosiva.

Figura 17 - CorrosBo confinada & ca-
mada intermedidria no revestimento
triplex de niguel sob o revestimento
de cromo no ensaio com @ lama cor-
rosiva

Figura 18 - Corrosfo confinada & ca-
mada intermedidria no revestimento
triplex de niguel sob o revestimento
de cromo apds 77 horas de ensalo em
névoa salina cupro-acética




shing) da prata para a aplica-
cao em contatos elétricos.

c] Imersdo Alternada

Este ensaic foi elaborado
para simular o efeito da maré
na corrosdo de materiais meta-
licos.

dj Em Cédmara com Jato
D'Agua e Radiacdo Ultravio-
leta

(Ensaio de Intemperismo)

Este ensaio fol desenvolvido
com a finalidade de simular a
deteriorac8o de metais sensi-
veis & radiacdo ultravioleta,
Para simular melhor as condi-
coes de intemperismo (acdo da
chuva e do sol) além da radia-
Gao wultravioleta had ainda um
jateamento de agua por perio-
do intermitente.

Este ensaio tem apresentado
resultados satisfatérios para os
materiais orgénicos (tintas, ver-
nizes, plasticos e borracha).
Para os metais, ndo tem apre-
sentado sucesso pois estes, em
principio, ndo sdo sensiveis ao
envelhecimento pela radiacdo
ultravioleta.

lil. AVALIACAO DOS RESUL-
TADOS DOS DIFERENTES
ENSAIOS™

Conforme mencionado ante-
riormente 05 ensaios mais em-
pregados para avaliar o desem-
panho dos revestimentos meta-
licog sao:

a) névoa salina com as suas
variacoes,

bl cémara de SCQ.,
¢} camara Omida, e
d) ensaio com lama corrosiva.

0O ensaio em cémara UOmida,
por ser muito pouco corrosivo,
praticamente n8oc €& utilizado
para os revestimentos do tipo
niguel-cromo a ndo ser para o
ensaic com a lama corrosiva.
O ensaio com a cdmara de SO,
praticamente estd em desuso,

Os ensaios mais comumente
empregados para os revesti-
mentos decorativos e protetivos
miltiplos do tipo niguel-cromo

1e
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e cobre-niguel-cromo sdo: la-
ma corrosiva e névoa salina
com as variagoes.

A seguir veremos as razdes
pelas quais o SO, estda em de-
suso. Comparando a avaliacao
de desempenho do revestimen-
to de niguel-cromo, a figura 3
mostra corpos-de-prova de ago
carbono com duas espessuras
diferentes de niguel semi-bri-
Ihante com dois tipos diferentes
de cromo expostos & cdmara de
névoa salina acética. Observa-
Se que 0 aumento da espessura
de niguel aumenta a resistén-
cia & corrosdo e observa-se
também que o cromo B & mais
resistente. MNa figura 4 corpos
de prova similares ao anterior
quando ensaiados com a lama
corrosiva mostram gue o cro-
mo B & superior do que o cro-
mo A e também que o aumento
da espessura do niguel é bené-
fico. J& na figura 5, corpos-de-
prova Similares ensaiados em
cémara de S0O. mostram ape-
nas a superioridade do cromo
B ndo revelando quaisquer in-
fluBncias da espessura do ni-
quel.

Comparando agora revesti-
mentos com cobre-nigquel e ni-
guel duplex ambas com espes-
suras totais iguais, com revesti-
mento final de cromo A e B, na
figura 6 observamos que guan-
do expostos & névoa salina acé-
tica, o niguel duplex & mais
protetor, o que & consistente
com a experiéncia préitica. Mos-
tra, ainda, que neste caso a na-
tureza do revestimento de cro-
mo pouco afeta a resisténcia a
corrosdo, revelando apenas uma
resisténcia ldvemente superior
do cromo B.

Mo ensaio com a lama corro-
siva (figura 7) observa-se com-
portamento semelhante, isto &,
o niquel duplex & mais resis-
tente & corrosdo e neste caso o
desempenho do cromo B é me-
lhor evidenciado fo que no en-
saio de névoa salina acética.

O ensaio em cAmara de S0,
nédo evidencia a influéncia da
natureza do depodsito mais im-
portante (o niquel duplex) mos-
trando apenas a superioridade
do cromo B.

Estes exemplos justificam o

porqué da preferéncia pelos
ensaios de névoa salina e lama
corrosiva e praticamente o de-
suso do ensaio em camara de
S50, para os revestimentos mul-
tiplos.

Quanto aos ensaios em ci-
mara de névoa salina, em prin-
cipio, pode ser utilizado qual-
quer um dos trés tipos. No en-
tanto, o neutro por ser relati-
vamente pouco agressivo, séo
preferidos o acético e o cupro-
acético. Destes o cupro-aceti-
co tem a vantagem de ser qua-
tro vezes mais rapido.

Uma das razoes pelas quais
se conclui que os ensaios em
cAmara de névoa salina e 0 en-
saio com a lama corrosiva sao
os gque melhor avaliam o de-
sempenho dos revestimentos
multiplos & devido ao fato da
morfologia da corrosdo nestes
ensalos ser praticamente igual
aos produzidos em servigo,

Flint @ Melbourne!*# exami-
naram microscopicamente a se-
gao transversal dos pites produ-
zidos em ensaios acelerados e
naoc acelerados. Estes autores
cbservaram que, apds seis me-
ses de uso, em atmosfera in-
dustrial, os pites se iniciam nas
poros do revestimento de cro-
mo (figura 8) e sBo hemisféri-
cos. No caso do revestimento
de niquel duplex (figura 9) apds
cinquenta e oito meses de ex-
posicdo, observa-se a corrosao
apenas do niguel brilhante su-
perficial. Isto porque o niguel
semi-brilhante isento de enxo-
fre & mais nobre do que o ni-
quel contendo S (figuras 10, 11
e 12) conforme mostra os resul-
tados de Costell!®,

Ensaios acelerados em névoa
salina acética é corrodkote re-
produzem estes resultados con-
forme se observa nas figuras
13 & 14 para o niguel duplex.

Com relagBo & nobreza do
cobre em relacdo ac nigquel, en-
saios ndo acelerados revelaram
que o nigquel & mais nobre do
que cobre conforme se observa
na figura 15. Mo entanto, en-.
saio com a lama corrosiva re-
vela que o cobre & mais nobre
do gue niquel (figura 16) o que
ndo estd de acordo com as ex-
periéncias praticas (em uso).
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Figura 19 - Ataque preferencial inten-
so do niguel no revestimento cobre-
niquel-cromo apds o ensalo em cima
ra de S0..

Figura 20 - Ataque do revestimento du-
plex do niguel apds o ensaio em ca-
mara de S0, Nio se observa ataque
preferencial do niguel brilhante.

Figura 21 - Atague preferencial inten-
so do niguel no revestimento cobre-
niquel-cromo apds o ensaio Kesternich.

Figura 22 - Ataque do revestimento
duplex de niguel apés o ensaio Kes-
ternich. Nio se observa ataque prefe-
rencial do niguel brilhante

Posigoes de lideranga ndo sdo
conguistadas por acaso.

A Sucocitrico Cutrale
confirmou isso quando decidiu
implantar preventivamente um
sistema anticorrosivo em sua
nova fabrica.

E consultou a Ancobras.
Projeto: Sucocitrico Cutrale.
Localizagao: Colina - SP.
Periodo de execugao: 1979.

Hevestimento anticorrosivo
em: pisos em geral, canaletase
tangues da nova ldbricade
sucos para exportagdo.
Protegdo definitiva contraa
agao corrosiva de: acidos,
alcalis e outras substancias
quimicas utilizadas no
processamento de limpeza
industrial da tabrica.
Planejamento, fornecimento
de materiais e supervisdo:
Ancobras Anticorrosives do

Brasil Lida.

ANCOBRAS

Ancobras Anticorrosivos do Brasil Lida.
Caixa Postal 258 - 07000 - Guarulhos -5P
Tel. (D11) 209-5633 - Telex (011)33328
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No caso do niquel triplex
{Ni-Co/Ni-5/Ni), também obser-
va-se neste ensaio que o Ni-5
€ o menos nobre (figura 17)
comportamento andlogo tam-
bém ocorre no ensaio em ca-
mara de nevoa salina cupro-
acético (figura 18).

Por outro lado quando es-
tes revestimentos (Ni-S/Ni) ou
(Cu-Ni) s@o expostos & cBma-
ra de 50, verifica-se que o
cobre é mais nobre do que o
niguel, além de nado diferenciar
os dois tipos de niquel, confor-
me se observa nas figuras 19,
20, 21 e 22 respectivamente pa-
ra camaras de S0, e de Kes-
ternich,

Aqui cabe uma observacéo
que os ensaios Kesternich e
S50, sao diferentes guanto ao
periodo de exposicdo embora
05 meios agressivos sejam o0s
mesmos,

Asgsim podemos concluir que:

| — Ensaios acelerados em la-
boratdrio ndo sdo capazes de
reproduzir completamente a
corrosao observada em ensaios

CORROSAO

nao acelerados como & o caso
do revestimento (Cu-Ni), no en-
tanto o5 ensaios em cémara de
névoa salina e com lama corro-
siva conseguem distinguir as
vantagens do revestimento du-
plex do niquel,

Il — O ensaio em cédmara de
S0, ndo consegue avaliar o
desempenho de revestimentos
multiplos.
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ALETRON

ESPECIALISTA EM TAMBORES ESPECIAIS

TAMBOR ROTATIVO AN4
para eletrodeposicdo de
metais em pecas pléisticas,
capacidade de 8 litros de
pecas por carga.

TAMBOR ROTATIVO AN3 para zincagem,
com anodo interno para 100-120 Kg. e 1000

a 1200 Ampéres.

Fabricado no Brasil sob licenca alema pela:

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Tel. - (011)445 3766-445 3332 Telex (011)4275 FORJ - BR
Rua sao nicolau 210 - Caixa postal 100-09900 - Diadema - SP

TANDEN AN2

para todos os metais, bai-
xa voltagem, alta ampera-
gem.




CUSTOS

CUSTOS EM GALVANOPLASTIA

Ao iniciarmos nossa palestra sobre “Custos
em Galvanotecnia”, devemos pedir desculpas aos
Contadores presentes pela liberdade que tomare-
mos em relagdo a alguns principios bdsicos de con-
tabilidade para facilitar nossa exposicao.

Queremos deixar bem claro, também, que ndo
pretendemos aqui, administrar nenhum dos méto-
dos cldssicos de contabilidade de custos, como se-
jam custeio padrdo ou custeio direto, etc,

Comegaremos mostrando um “Lucros & Per-
das'" hipotético; ou como mais corretamente cha-
mado, Demonstracdo de Resultados:

Em milhares de cruzeiros

Heceita Bruta 20.000,00
Imposto Faturado (2.000,00)
Receita Liquida 18.000,00
Custo de Producdo (10.000,00)
Lucro Bruto 8.000,00
Desp. Administrativas 2.000,00)

{
Desp. Vendas (1.000,00)

Desp. Tributérias (1.000,00)
Lucro Operacional 4.000,00
Despesas Financeiras (1.000,00}
Lucro Tributdvel 3.000,00
Imposto de Renda (1.000,00)
Lucro Liguido 2.000,00

Estamos omitindo aqui, alguns itens normais
das Desmonstragbes de Resultados, tais como, pre-
visdo para devedores duvidosos, saldos devedores
ou credores de corregdo monetaria, por fugirem ao
NOS50 ESCOPO.

Usamos a demonstracdo de resultados, porque
ela nos evidencia bem o problema dos custos em
cascata, isto &, a agregacdo de custos a medida que
efetuamos um servico, desde a industrializacdo pro-
priamente dita, até o recebimento final da fatura.

Como pretendemos nos demorar mais nos cus-
tos de producdo, comecaremos no sentido inverso
do que os custos acontecem, ou seja, de baixo para
cima.

1. Lucro Liguido

Agqui esta afinal o porgque de toda nossa ativi-
dade. Num pais capitalista, a finalidade de quase
toda atividade é o lucro.

Devemos lembrar que o lucro @ a remuneracdo
do capital e ndo das vendas, demonstraremos que
uanto maior & -

0 ao seu capital, menos a sua necessidade de lu-
Wpo?’ﬁﬂﬁée T ED

Vocé também ira lucrar usando o nosso
abrilhantador para banhos de zinco alcalinos.

Temos um abrilhantador para cada aplicagao:

®* ENTHOBRITE Q 540
®* ENTHOBRITE Q 566
® ENTHOBRITE Z 921

®* ENTHOBRITE NCZ 915
®* ENTHOBRITE NCZ 918
®* ENTHOBRITE Q 501

Faca a escolha certa.
RACIONALIZE E ECONOMIZE.
Consulte nosso Representante Técnico.

ORWEC QUIMICA E METALURGIA S/A

ENTHONE - DEWEKA - KENVERT 3M
@) \-1ECNOLOGIA EM ACABAMENTO DE SUPERFICIES®

Representante:

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

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

Telex 011-23580

Matriz: R. General Gurjao, 326 - RIO
CEP 20000 - End. Telegr. INCINEX
Fone: (021) - 284-1022
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EMPRESA A (Em milhares de cruzeiros)
Capital 5.000
Vendas anuais 25.000
Lucro 5.000
Lucro sobre vendas  5.000 =
25.000 X 100 = 20%

Lucro sobre capital

g‘gggx 100 = 100%

EMPRESA B

Capital 20.000

Vendas 40.000

Lucro 10.000

Lucro sobre vendas 10.000 -
40.000 X 100 25%

Lucro sobre capital 10.000 -
20.000 X 100 50%

2. Imposto de Renda

MNdo pode deixar de ser levado em conta, uma
Vez que 0 que nos interessa & o lucro liquido. Que é
atualmente no Brasil, de 35%, salvo alguns casos
Especiais.

3. Despesas Financeiras
S8o os juros e despesas de empréstimos,

Este é um aspecto bem controvertido de nossa
palestra; os administradores financeiros americanos
colocamn estas despesas ap6s o lucro operacional,
por entenderem que elas dependem muito mais da
estrutura de capital da empresa, do que do proces-
so produtivo. No Brasil, de acordo com a Lei das
S/A, as despesas financeiras sdo deduzidas do lucro
operacional, com propriedade alids, porque num
pais com nossas taxas de inflagdo, o simples fato de
vendermos a prazo jd nos acarreta um custo pela
desvalorizagdo da moeda, custo este que sO apare-
cerd nas demonstracdes financeiras, a medida que
tomarmos financiamentos de terceiros, mas que de-
vemos ter em mente ao calcularmos nossos pregos.

4. Depesas Tributarias

Aqui estdo incluidos o |.C.M. e outras taxas
tais como imposto predial, P15, etc.

5. Despesas de Vendas

S8o aquelas incorridas no esforco de efetuar
vendas, tais como comissGes, publicidade, gerencia
de vendas, transporte, etc.

6. Despesas Administrativas

Como o préprio nome diz, sdo as despesas in-
corridas na administragdo, tais como diretoria, con-
tabilidade, depreciagdo dos equipamentos de escri-
tério, material de escritorio, etc,

7. Custos de Producgdo
De modo geral, dividem-se em trés categorias:
MAO DE OBRA DIRETA
MATERIAS PRIMAS
CUSTO INDIRETO DE FABRICAGCAQ

Os custos de mio-de-obra direta sdo os que se
podem identificar especificamente com um produ-
to ou que variam tdo intimamente com o nimero
de unidades produzidas gue se presume haver uma
relaggo direta.

Temos que ter em mente gque em cima da hora
trabalhada, incidem o0s encargos sociais obrigato-
rios, e outros voluntdrios, tais como, alimentacdo
subvencionada, convénios de saude, seguros, etc.

Exibiremos, agora, uma tabela dos encargos
sociais incidentes sobre a mao-de-obra.

ECARGOS SOCIAIS INCIDENTES SOBRE A
MAOQ-DE-OBRA
DISCRIMINACAO PERCENTAGEM

GRUPD A — Encargos incidentes sobre a folha de
pagamentos.

al |APAS 8,0

b) Sesi 1,6 !

c) Senai 1,0

d} INCRA 0,2

e} 139 saldrio para o |APAS 0,6

f) Saldrio familia 40

g) Saldrio maternidade 0,3

h) Funrural 24

i) FGTS 8.0

i) Seguro-acidente de trabalho 25

I} Saldrio educacdo 25
TOTAL DO GRUPO A 31,0

GRUPO B — Dias pagos ao empregado, sem presta-
cdo de servico

m) Repouso semanal remunerado 17.6
n) Férias 11,0
o) Feriados e dias santificados 3,7
p) Auxilio enfermidade

{Dado ao IAPAS) 1.9
TOTAL DO GRUPQO B 34,2

GRUPO C,— ObrigacGes sem outro onus
q) 139 salario 11,00
TOTAL DO GRUPO C 11,0

INCIDENCIA CUMULATIVA DO GRUPO A
SOBREOB. 0,31 x 34,2 10,6

TOTAL GERAL 86,8

N&o estdo sendo considerados os percentuais
de indenizagdo, aviso prévio e depdsito do fundo
de garantia, por ocasido da dispensa, por variarem
demais de empresa para empresa.

MATERIA PRIMA

A definicdo cldssica de que matérias primas’
sdo os materiais gue realmente entram no produto
acabado e deste tomam parte, ndo serve para o
nosso caso, pois teriamos que excluir quase todos
produtos de nossas linhas, ficando apenas com os
metais e alguns abrilhantadores.

CUSTO INDIRETO DE FABRICAGAO

Nesta categoria, incluimos mao-de-obra de
encarregados, engenharia de producgdo, manuten-
c¢do, materiais secunddrios, forca, depreciacdo de
equipamentos, etc., isto &, todos os custos, fora
matéria prima e mao-de-obra direta, que se acham
associados a producéo. 2

Terminada esta fase de definico, gostariamos
de entrar na parte do custo propriamente dito, te-
riamos entdo:

Y = &




0 nosso problema agora & o seguinte:e:

Tendo os custos globais, como associd-los a
determinada peca; outros tipos de inddstria tém
procedimentos j4 estabelecidos, alguns jd exaustiva-
mente, porém ndo encontramos na literatura ne-
nhum procedimento padronizado para nosso ramo.

Tentaremos expor, agora, um método usado
por nds e que acredito, com posteriores sugestSes e
criticas dos Srs, possa ser aperfeicoado.

Mio de Obra Direta — Pelos métodos cldssicos de
apuracao

Matéria Prima — Aqui comecamos a ter as primei-
ras dificuldades. Dos metais podemos obter a par-
te depositada com precisdo pela lei de Faraday.

P =T.LE.

96.500
onde P = peso em gramas de metal depositado
tempo em segundos

| corrente em amperes

F = equivalente guimico do metal a ser de-
positado
96.500 = constante de Faraday

Fica claro que a essa equacdo devemos juntar
o fator de eficiéncia do processo.

Os abrilhantadores de um modo geral, pode-
mos tirar da corrente aplicada, porém para muitas
matérias-primas, como desengraxantes, decapantes,
ndo temos essas relacdes diretas.

Messe sentido, nossa sugestdo é a sequinte:

Estabelecer uma drea padrio e uma camada
padrdo de determinado metal (Por exemplo, na
cromagem o niquel), obter com dados de almoxari-
fado, a relacdo de consumo entre este metal e as
outras matérias-primas que ndo se podem obter de

uma relacdo direta e atribuiu indiretamente esta

carga a drea padrdo.

Caso a especificacdo exija por exemplo, uma
camada maior, uma vez que o tratamento prévio
& idéntico para qualguer camada, acrescentar no
custo apenas os materiais diretamente atribuiveis.

Outros Custos Ndo Apurdveis Diretamente

Nos parece aqui que o método usualmente empre-
gado, que é o da drea padrio ndo estabelece a ver-
dade.

Seguiremos outro método; que denominamos
método do ponto critico.

Tomemaos o exemplo da cromagem, neste caso
o ponto critico geralmente & o banho de niguel.

Sabemos por exemplo, que as nossas despesas
didrias indiretas so de Cr$ 10.000,00 e que pelo
tempo necessdrio de banho podemos tirar 20 car-
gas/dias de determinada peca, teremos portanto que
atribuir a cada carga 10.000 + 20 = Cr$ 500,00,
se na carga tivermos 50 pegas teremos 500 = 50 =
Cr$ 10,00, ou seja a cada pega sera atribuida uma
fatia dos custos ndo diretamente atribuiveis de
Cr$ 10,00,

Teremos, entdo, todos os elementos necessd-
rios para formacdo de nossos precos, faltando ape-
nas algumas varidveis como despesas financeiras,
comissdo, despesas tributdveis, lucros que sfo varid-
veis dependentes do preco de venda, teremos entdo
a seguinte equacao:

P=LP+ FP+etc+MP+MO+C1+C2
onde P =preco final
L =percentagem de lucro desejada
F =percentagem de despesas financeiras
MP =matéria-prima
MO =mdo de obra direta
C1 = custos indiretos de fabricacdo
C2 =custos administrativos

Esperamos ter r contribuido com algumas
idéias, de maneira muito resumida, que possam ser-
vir de base para um posterior aprimoramento pelos
Senhores.

Resumo da palestra proferisa pelo Sr. Reinaldo
dias Vieira Cavalcante, da Stail Soc. Tec. de Acaba-
mento Indust. Ltda., em reunido promovida pela
ABTG, no Rio de Janeiro.

ATENCAO

Tem a presente, a finalidade de
comunicar aos distintos amigos, clien-
tes e fornecedores, que a CIA. ELE-
TROQUIMICA DO BRASIL “ELQUIM-
BRA", e sua co-irma GALVANOTEC
INDUSTRIA E COMERCIO LTDA,,
paralizardo suas atividades comer-
ciais, de 20 de dezembro de 1.980 a
4 de janeiro de 1.981 periodo esse
que estarao em férias coletivas.

CIA. ELETROQUIMICA “ELQUIMBRA"
GALVANOTEC IND. E COM. LTDA.
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Resfriador de agua Radio Frigor.
Lucro liquido e certo para vocé.

Se a sua empresa ndo dispée de um
bom sistema de resfriamento, vocé
pode estar perdendo dinheiro. Evite
gue isto aconte¢a. Assegure o
melhor acabamento nos seus
servi¢os de anbdizaggo,
niquelamento, cobreagem ou

cromagem, instalando o Resfriador
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

galvanoplastia, principalmente nas
empresas que utilizam o processo de
restriomento direto do eletrolito
liquido.

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

Consulte a Radio Frigor. Uma
empresa com 40 anos de
experiéncia em equipamentos para
refrigera¢@o comercial e industrial.

; DP' Procure o Divisdo de Projetos e Insto-

logBes da Rédio Frigor. Uma equipe de
issionais allomente especiolizodos no elo-
de projetos, instolopfes e esfudos es-

pecials para aplicogdo do frio.

VOCE AINDA COMPRA
IMPORTADOS?

SULFATO DE ESTANHO
FLUOBORATO DE ESTANHO

®* FLUOBORATO DE CHUMBO o
* ACIDO FLUOBORICO .

FLUOBORATO DE COBRE
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.

ul“ H'“S ESCRITORIO: RUA ALEXANDRE BAPTISTONE, 130 - OSASCO - 5. P.

TEL. 801-T477 & 8016530 - CEP 06000 - CP. QUITAUNA .S.P.
Com. Ind. L. 80 " CP. QUITAUNA 1.011-5

Lida.

FABRICA: RUA ARNALDO N.” 1 - CRUZ PRETA - 5. P. - TEL.: 421-5196.




ZINCAGEM

Galvanizacao a Fogo

1. PROPRIEDADES FISICAS DO ZINCO
*  Densidade: 7,133g/cm?® (25°C)

* Ponto de Fusio: 4194°C

* Ponto de Ebulicao: 907°C

* Calor Latente de Fusdo: 24,09cal/g

#* Calor Especiiico: 0,0915cal/g/°C (20°C)

* Coeficiente de Dilatagdo Térmica Linear: 39,7
¥ 10 em/cm/°C (20°C)

* Condutibilidade Térmica: 0,27cal/em?/°C/s
(20°C)

* Resistividade Elétrica: 592 x 10% ohm.cm
(20°C)

* Dureza HV: aproximadamente 50kgf/mm?
®* Equivalente Eletroguimico: 1,220g/A.h

2. PROPRIEDADE PROTETIVA DO ZINCO SOBRE
FERRO

O zinco depositado sobre superficies de ferro
ou aco, em forma de camadas, via galvinica (ele-
trodeposicdo) ou por imersdo a quente (galvaniza-
cdo a fogo), confere extraordinaria resisténcia
quimica aos agentes de corrosadao atmosférica.
Via-de-regra, esse metal atua como &nodo, ou
seja, eletrodo de dissclucdo, a qual se daré qui-
micamente em reacdo com os agentes comuns de
corrosdo. A esse fendmeno chamamos protecao
catddica, evitando-se, entdo, ataque direto ao
ferro,

Dissolvido quimicamente, o zinco se apresenta
na forma de Oxidos, hidréxidos e carbonatos de

zinco (misturas), bem como sulfatos ou cloretos:

de zinco. Fssas camadas de sais basicos, de rela-
tiva aderéncia, atuam como inibidores tipo bar-
reira. :

3. ATMOSFERA DE CORROSAOQO

A influéncia de ataque ao zinco & variavel, e
depende exclusivamente do clima (meio-ambiente)
onde ocorre a exposico. Ar de campo ou ar
marinho, por exemplo, atacam moderadamente o
Zinco, engquanto que um ambiente industrial, e
rico em dibxido de enxofre (S0.), forma, através
de oxidagao, o sulfato — que, por sua vez, é sold-
vel e eliminado pelas chuvas, reduzindo gradual-
mente a espessura da camada metalica. Em clima
marinho, as partes em contato com a agua séo
fortemente atacadas, embora, em névoa salina, as
camadas (sais) protetoras desenvolvidas pelo zin-
co nao sejam influenciadas pela presenca de clo-
retos. Em clima tropical, porém, devido ao alto
grau de umidade relativa do ar, as camadas pro-

tetoras s@o alteradas, seguindo-se forte ataque ao
metal zinco.

A relagdo de corrosao entre ambientes é rela-
tivamente proporcional e varidvel, A titulo ilustra-
tivo e comparativo, em ambiente industrial o ata-
que ao zinco é de aproximadamente 5 microns/ano,
ao passo que, em ambiente rural, & da ordem de,
aprox., 0,75 microns/ano.

4. PRATICA OPERACIONAL DE ZINCAGEM
TERMICA

4.1 As camadas de zinco deverdo ser apli-
cadas diretamente sobre a superficie do ferro,
isenta de substancias ou residuos de graxas, Oleos
ou outros residuos orgénicos, e livre de 6xidos ou
carepas de fundigao, laminacao ou trefilacao,

4.2. Seqléncia ce Tratamento Quimico (Pre-
paracao)

* Eliminacao total de substéncias organicas
comuns, como graxas, gorduras, oleos etc.. Imer-
gir as pecas em solugdes fortemente alcalinas, de
preferéncia aquecidas para amolecimento e disso-
lugdo das impurezas coloidais. E importante uma
boa umectdncia, para maior emulsificagcdo das
impurezas. O pH deve oscilar entre 12,0 a 13.8.
Solventes organicos clorados, como tricloroetileno
etc., sdo amplamente difundidos,

®* Lavagem em agua corrente, para elimina-
gdo dos residuos e sais alcalinos do desengraxa-
mento.

®* Decapagem (remocao de Oxidos) — Essa
operacdo & importantissima. E, talvez, a mais im-
portante do processo. A remocdo total de dxidos
residuais na superficie do ferro, além de aumentar
a boa aderé&ncia das camadas de zinco, assim como
possibilitar um bom nivelamento com reduzida
pcssibilidade de porosidades, evita a formacéo de
camadas duras e frageis, O ferro em solugao,
principalmente os originados dos éxidos, precipita
enorme quantidade de zinco em forma de borra,
com prejuizo técnico e econdmico. As solucdes
quimicas mais comuns para remocado de Oxidos e
carepas sdo as acidas e por simples imersao.

Accnselha-se o uso de acidos minerais, tais como
adcido cloridrico (muriatico) ou é&cido sulfarico,
acompanhados de inibidores de corrosdo e, em
alguns casos, adicbes de molhadores de superficie
(tenso-ativos)., A temperatura poderd ser ambien-
ie ou, se necessario, a quente. Casos especificos
cnde a presenca superficial de carepas ou cascas
de fundicdo, laminacdoc ou trefilacdo a quente
apresentam dificuldades de remocdo nas solué¢des
dcidas reguerem tratamento prévio em solucdes
fortemente alcalinas e oxidantes, mudando as
19



ZINCAGEM

caracteristicas quimicas e fisicas das escamas,
facilitando a acdo dos écidos.

* Lavagem imediata em 4gua corrente, para
eliminac@o total dos sais formados durante a de-
capagem e do arraste residual das solucdes
acidas.

* Pré-fluxagem — Trata-se, simplesmente,
da imersdo das pecas devidamente desengordu-
radas e desoxidadas numa solucdo de cloreto
duplo de zinco e aménea, cuja concentragdo oscila
entre 200 a 350g/1 em &gua, e numa temperatura
gue oscila entre 70°C a B0°C. O tempo de imerséo
varia de 5 até 20 minutos. Logo em seguida, as
pecas deverdo ser imediatamente aguecidas em
fornos ou estufas, para imersdo no zinco fundido.
Os banhos de pré-fluxagem tém a finalidade de
dissclver residucs salinos advindos do tratamento
anterior, formando camadas de recristalizacdo do
sal sobre a superficie das pecas, impedindo a reo-
xidacdo do ferro até a imersdo no zinco fundido.
Esse filme salino tem, ainda, a propriedade de, ao
iundir-se, facilitar o “molhamento” do zinco sobre
o ferro. Esse processo é denominado comumente
“a seco”, dispensando o emprego do cloreto duplo

diretamente no zinco fundido (camada sobrena-
dante),

A auséncia de uma pré-fluxagem torna im-
prescindiveis adigbes desse sal duplo diretamente
no banho de zinco fundido, cuja camada devera
oscilar entre 3 a 7 cm de espessura. Tem acdo
fundente sobre sujidades remanescentes na su-
perficie das pecas, facilitando sua remocao por
escumagem.,

Secagem (pré-aquecimento) — Nessa ope-
ragac as pecas a serem zincadas sdo previamente
aquecidas em fornos ou estufas, favorecendo a
eliminacéo total, por evaporacdo, da 4gua ou umi-
dade superficial, principalmente nas reentrincias
cu porosidades e evitando graves acidentes du-
rante a imersdo (mergulho) das pecas no zinco
em fuséo, por respingo desse metal. Além da se-
guranca do operador, o pré-aquecimento reduz o
“chogue térmico” no ato da imersdo, favorecendo,

conseqlentemente, o rapido “equilibrio térmico”

entre a peca e o metal fundide. Essa operacao de
pre-aquecimento & particularmente importante:
além de reduzir o tempo de imersdo, evita des-
perdicio de energia calorifica. Os sais de pré-
fluxagem protegem a superficie do ferro desoxi-
dado durante a permanéncia das pecas na estufa
ou forno.

5. GALVANIZACAO — Zincagem Térmica
5.1, Especificagco técnica do metal zinco.

A qualidade do metal zinco & altamente im-
portante, porque a presenca de impurezas faz
com que este altere suas proprias caracteristicas
de protecdo ao ferro, “sacrificando-se” em bene-
ficio desses elementos indesejaveis (contamina-
¢Oes metélicas) e expondo o ferro aos ataques
do meio-ambiente.
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A norma MIL-A-180C1-G especifica a quali-
dade de &nodos de sacrificio para protecdo super-
ficial contendo, no maximo,

Chumbo ............ 0,006%

FBID . (iivesaivani 0,005%

Ccbre ... 0,005%
Aluminio ............ 0,1 a 0,5%
Siliclo —oeiviia 0,125%
CAAMID: . o ivns winvinwin e 0,075 a 0,125%

O teor de chumbo nos banhos de galvaniza-
cd80 nao é critico; & até praxe f{azer-se adigOes
extras desse metal pesado para montar um teor
de 1% no méximo. O chumbo reduz a formacéao
de borra e facilita sua retirada.

5.2. Temperatura de Trabalho

De 445 a 480°C. |deal cerca de 450°C (para
cvitar "queima do zinco, pois este sé torna muito
fluido, impossibilitando camadas precisas ou de-
sejadas). Temperatura elevada também ocasiona
considerdvel atague as paredes do tangue de ferro
(tacho), provocando um substancial aumento da
borra. Esta contém, em média, 96% de zinco e
4% de ferro, e deverd ser constantemente remo-
vida por escumagem.

A titulo orientativo, o consumo, em média, é
da ordem de BOkg de zinco para cada tonelada de
pecas, como tubos, arames, laminados etc.

A espessura do tanque de ferro & também
importante, pois chapas finas consomem mais
energia calorifica para manutencdo da tempera-
tura desejada.

5.3. Tempo de imersao (mergulho)

O cperador deverd adquirir pratica suficiente
para cbter bons resultados de acabamento, prin-
cipalmente quanto a espessura e nivelamento de-
eejados. Via-de-regra, deverd ser a mais rapida
possivel (normalmente é de 1 a 2 minutos). Na
pratica, a inspecdo visual & muito importante: as
pecas, ac serem mergulhadas, provocam borbu-
lhas e s6 deverao ser retiradas quando estas ces-
sarem. Em banhos contendo sal de fluxagem
(clereto duplo de zinco e amdnia), a velocidade de
relirada das pecas deverda ser da ordem de
+ 1.5m/min, atravessando lentamente a camada
do fluxo e sendo, a seguir, resfriadas por imersao
em agua fria, salvo pecas soldadas, que deverao
permanecer + 30 min, ao ar e, depois, resfriadas
em agua fria.

Mas condicoes acima, obtem-se uma camada
média de 2 ongas/pés quadrado (6,096g/dm?). A
ncrma inglesa BS5-417 e 1565 especifica, para cilin-
drcs e tanques, uma deposi¢cdo minima de 1,125
cngas/pé guadrado (em g/dm?, 6,096). Na prética,
uma espessura de aprox. B0 microns aglenta
24 anos sem corrosdo.

5.4, Aditivos de brilho e nivelamento

As adicdes de aluminio, bismuto ou esta-
nho propiciam excelente poder fisico de nivela-
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soménte'nés podemos ofemcer os processos
com a marca LEA RONAL e a assisténcia
técnica com a tradicao TECNOREVEST.

TECNOIEVEIN
produtos dquimicos ltda.

Aua Oneda, 574 - Jardim Calux - Sio Bernardo dn Campo - CP, 557 - Telex (011) 4464
Tels.: 4434833 / 4911 - 4524198 / 4422 / 4743 - CEP 09700 - Séo Paulo
EILIAL - Rio de Janeiro: Rua Dois de Maio, 364 - B, Jacaré - CEP 20961 - Tel. 261-4813




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

ACIDOS: CIANETOS DE:
Borico - Cromico - Fosférico Cobre - Ouro - Prata -
Potassio - Sodio - Zinco
ANODOS DE: CLORETOS DE:
Cadmio - Cobre - Estanho Estanho - Niguel - Zinco
Niquel - Prata - Zinco HIDROXIDOS DE:
Potassio (Potassa Céaustica)
CARBONATOS DE: Sodio (Soda Céustica)
Bario - Niguel - Potassio - OXIDOS DE:
Sodio (Barrilha) Cadmio - Estanho - Zinco

SULFATOS DE:
Cobre - Estanho - Niguel

DIVERSOS PRODUTOS:

Bissulfito de Sédio - Carvao
Ativo - Estanato de Sodio -
Fosfato Trisodico -
Permanganato de Potassio -
Sacarina - Sal de Rochelle -
Sulfureto de Sédio - Golpanol

i GALVANUM G. RUSSEFF METALURGICA LTDA.
INDUSTRIA, IMPORTACAO E BENEFICIAMENTO
BENEFICIAMENTG: Ouro, Prata, Cobre, Niquel, Cromo, Latao, Cadmio, Zinco, Estanho, etc.

Escritorio e Fabrica: Rua Dom Aguirre, 51 - Parque Industrial Taquaral - Santo Amaro - Sao Paulo
CEP 04671 - Fones PBX: 548-2911
s ' Caixa Postal N." 1817 - Capital - S.P. - Endereco Telegrafico: “ISARUSS"
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mento. O aluminio é amplamente usado como
aditivo, e atua como enérgico desoxidante, tor-
nando os banhos mais fluidos, o que possibilita
operar com temperaturas mais baixas e, conse-
quentemente, a quantidade de “zinco duro” (v.
itens 5.5 — Aderéncia — e 5.2. — Temperatura
de trabalho) ser reduzida. De 120 a 500g de alu-
minio por tonelada de zinco, via-de-regra, j& sdo
satisfatorias. Adicdes de 0,2% de bismuto junto
ao aluminio também oferecem vantagens adicio-
nais. O estanho é da ordem de 0,2%, devendo
ser adicionado independentemente dos demais.

A adicdo de aluminio deverd ser diaria, para
um regime intenso de trabalho. As adicdes pode-
rdo oscilar de 300 a 500g de aluminio para cada
25 toneladas de zinco, num regime de 8h de tra-
balho continuo.

5.5 Aderéncia

Aqui & o resultado final da boa preparacio
superficial (seqléncia de tratamento quimico) das
pecas. Levando-se em conta um bom tratamento
preliminar, € evidente que havera boa aderéncia
e ductilidade da camada de zinco. Esta, por sua
vez, & formada, consecutivamente, por duas ca-
madas distintas. A primeira — em contato direto
com o ferro — é formada por um complexo zin-
co/ferro de alta dureza e baixa ductilidade em
relacao ao zinco puro (essas propriedades depen-
dem do menor ou maior teor de ferro contido).
J& a segunda camada, exterior, & formada por
zinco puro, de baixa dureza e boa ductilidade.
Assim, & aconselhavel evitar o contato das pecas
com a borra do fundo ou das paredes do tanque,
pois, além de provocar dureza e ma aderéncia, &
granulosa e de baixo poder de protecéo.

6. TRATAMENTO POSTERIOR
Protecdo Adicional

Para obter maior tolerdncia e resisténcia aos
fendmenos atmosféricos de corrosdo, principal-
mente em locais de ambiente guimico agressivo,
torna-se necessario e importante aplicar camadas
(peliculas) orgénicas, em especial aquelas forma-
das basicamente com cromatos. A precipitacdo
superficial de compostos bésicos de cromo ocorre
por reducdo quimica durante a imersdo de pecas
Zincadas nas solugbes guimicas contendo ativa-
dores (sulfatos, fosfatos etc.). Essas peliculas séo
"controladas” para maior ou menor espessura,
assim como a variacdo de cor pelo ajuste do pH,
da concentragéo e da temperatura. Cromatizantes
comuns aos processos de zincagem galvanica
(eletrolitica) s&o normalmente indicados para pro-
tecao adicional das camadas de zinco obtidas por
via de fusdo térmica. Essas peliculas de croma-
tos também atuam como "primer” e possibilitam
perfeita aderéncia e permanéncia de diversos
tipos de tintas para acabamentos decorativos ou
mesmo protetivos,

Tabela Comparativa de Corrosao (Valor atribuido
ao zinco = 1)

Acabamento Testado Processo MNévoa Salina

Zinco nao-protegido 1
Zinco cromatizado claro 20 - 25
Zinco cromatizado amarelo 50

100

Trabalho elaborado por
Miguel Lopes Domingues
SOELBRA - Departamento Técnico

Zinco cromatizado oliva
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Pintura a Po

A pintura a pt & um sistema de protecédo anticorrosiva
onde uma barreira orgénica é interposta entre o metal a ser
protegido & o0 meio ambiente. A barreira ¢ formada guando
uma quantidade de matéria orgénica, em forma de pd, é colo-
cada sobre a peca, @ depois curada. A gualidade de barreira
& sem divida, definida pela qualidade da matéria orgénica
usada, das condicdes de aplicagio, e caracteristicas da peca
a0 receber @ cobertura.

Quando comparamos o po com uma tinta liguida, guanto
as suas composiches. percebemos que ambos sistemas con-
tém: resinas, pigmentos, cargas, aditivos. No entanto, somen-
te a tinta liguida possui solvente. A sua funcdo & de permitir
a aplicagio da pelicula, qualquer gue seja o processo. Uma
vez aplicada a tinta sobre a pega, o solvente evapora, a tinta
endurece & cura.

O PO E SUAS CARACTERISTICAS

Uma des caracteristicas mais marcantes e diferencial do
pd, & gue cada particula do pd & similar a outra. O pd ndo é
uma mistura de componentes. € um produto de uma reacio
em particulas reduzidas. Ouando dois pds sdo misturados,
ndo obtemos um terceiro, mas sim a contaminagdo de um
pelo outro.

A obtengéo das caracteristicas de um po & definida
antes de sua preparacdo e ndo podem ser mudadas durante
o processo. Um érro ndo permite um simples ajuste no final,
Exige um retrabalho desde o inicio, quando & possivel. Isso
fica esclarecido guando acompanhamos o processo de fabri-
caglo através de seu diagrama

A moagem e a micronagio déo ao po as caracteristicas
mecanicas das particulas. Dai elas possuirem tamanhos
varigveis distribuidos segundo uma curva normal, himitada
pelo tipo de po

A estabilidade de um po é critica quanto 8 umidade e
temperatura. De modo geral o po deve ser mantide em
recipiente fechados, & longe de fontes quentes, como estu-
fas. Desse modo obtemos estabilidades superiores a seis
meses para estocagem.

O PROCESSO E SUAS FASES

Resumidamente, podemos dizer que a pintura a pd con-
siste am aplicar, sobre uma peca preparada, uma quantidade
de pd distribuida sobre toda a superficie. A pega coberta com
o pd & submetida a uma temperatura que funde o pd e cura
a pelicula formada.

Mo existe fase mais importante nesse processo. A quali-
dade do sistema & funcio da gualidade de cada fase,

— Preparagio da superficie.

Wessa fase, a peca & preparada para receber o po &
permitir uma perfeita aderéncia da pelicula apds a cura,
Depandando do que & feita a peca, seu estado, e do destino
da peca pronta, a preparagido poderd variar desde um simples
desengraxe, até uma fosfatizacdo. De modo geral, & consi-
derada como bos, a preparagio que proporcionarda uma super-
ficie livre de interferentes e completamente séca. A presen-
ga de Agua, na pega, ao s@ evaporar, provocard a rutura da
pelicula fundida, A presenga de residuos de fosfatos secun-
déirios em dreas de dificil depdsito, dificultard a formacio
da pelicula, descontinuando-a. As gorduras e dleos, acarre-
tarn méa aderéncla, ou mesmo ndo formagio da pelicula.

— Cobertura com pd,

A peca adequadamente preparada, recebe o pd que a
cobre totalmente. Messa fase, & importante se obter uma
camada homogénea de pd, de modo a haver uma continuidade
de material sobre a superficie da pega.

A peca & pendurada e aterrada. Uma nuvem de pod,
carregado eletrostaticamente, a envolve. O pd & atraido pela
peca e & ela se adere. A forma da peca é que definird como
deve ser pendurada, o tipo de gancheira, os cuidados a
sarem tomados, & o procedimento para a aplicacio do pd.
Cada caso & um caso, Cada pega deve ser encarada como
uma situacio isolada, Muitas vezes, devido & semelhangas
axistentes, & possivel se grupar em familias, simplificando
a operacio.

A cura.

A pega coberta com pd é colocada em uma estufa onde
o pd & fundido e a pelicula curada. Durante a fusdo as parti-

TITANIO
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culas do pd penetram nas micro crateras da superficie pro-
porcionando uma perfeita aderéncia. A continuidade da agio
da temperatura sobre a pelicula provoca & reagdo de polime-
rizacio da resina. E a cura. De modo geral, uma vez ocorrida
a cura, ndo hd necessidade de se prolongar a exposicdo. As
caracteristicas da peliculas j& estarfo atingidas. Se aumen-
tarmos o tempo dentro da estufa, apds a cura, apenas esta-
mos gastando mais energia, @ no caso de epoxis brancos, ou
claros. pode ocorrer a calcinagéo,

Recuperagio do po.

O excesso de pd que ndo & atraido pela peca, & recolhido
e, como nao sofreu qualguer Influéncia térmica, pode ser
usado novamente. Normalmente se peneira o pd recuperado
antes de usé-lo, para retirar corpos extranhos que possam
estar junto. O pd recuperado € misturado com o pd wvirgam,
e a aplicagio se far da mesma forma gque o pd puro.

05 EQUIPAMENTOS

Em cada fase do processo, & usado um equipamento
especifico que tem suas caracteristicas definidas pelas pecas
a serem mintadas, pelo pd a ser usado, e pelo produto a ser
ahtido.

— Preparaciéo da superficie.

Uma vez que essa fase executa uma limpeza, uma con-
versio quimica, ou uma desoxidecdo, os equipamentos geral-
mente usados sio 0§ convencionais, como: tangues, talhas,
estufas, méquinas de desengraxe a vapor. cestas, ganchei-
ras, etc.

— Cobertura com po.

Basicamente, o p¢ pode ser aplicado sobre a peca de
duas maneiras: Leito fluidizado, e Pistola eletrostatica. Em
ambos os casos o pd deve cobrir totalmente a superficie
da peca.

— Leito tiwdizado

Usa principalmente pds termoplasticos, como o nilon, o
pve, o polietileno, o polipropileno. Tem como maior limitante
o tamanho da peca. Mormalmente se destina a espessuras
elevadas. entre 300 e 500 um. As pecas s@o préaguecidas,
e de dificil controle de espessura. O equipamento consiste
em uma caixa onde o pd & mantido fluidizado pela ago do
ar alimentado através uma membrana porosa. O ar alimen-
tado deve ser isento de dleo & poeira. Para melhorar o con-
trile da espessura e dispensar o aquecimento, sio usados
dispositivos gue proporcionam uma carga estdtica ao po.

— Pistola eletrostatica.

MNesse sistema os pds mais usados sdo os termorrigidos
como o5 epoxis, os poliuretanos e os poliesteres. O pd @
colocado em um “depdsito alimentador” fechado, onde #é
mantido fluidizado por um sistema pneumstico. Uma man-
gueira plistica leva o po do depdsito & pistola. O pd dentro

da pistola passa por eletrodos colocados em seu final, onde’

adquire a carga eletrostatica. O gatilho da pistola & guem
comanda um fole @ um venturi colocados no depdsito, A
abertura do venturl parmite a passagem do ar séco & limpo,
gue arrasta o pd até a pistola. Defletores colocados na saida
permitem a regulagem do leque formado. O pé forma uma
nuvem carregada eletrostaticamente que envolve a peca
aterrada. O fluxo de pd deve ser continuo, sem pulso, nem
ondas, até a pistola. Para isso, existem contréles indepen-
dentes do pd, do ar, e da corrente, que asseguram o forne-
cimento do pd em proporgies apropriadas. A carga eletros
tatica & proporcionada por uma fonte de alta tensdo que
opera entre 30 e 120Kv, ligada & pistola. Deve estar situada
o mais praximo possivel do reservatdrio e da pistola. Exige
uma perfeita protecio ac operador & um dtimo isolamento
glétrico. Normalmente possui contriles que parmitem a rapi-
da identificagiio da origem de defeitos operacionais, & um
sistema de protecio que blogueia a corrente, quando ocorre
um defeito.

Aplicacho com Pistola Eletrostatica

A aplicagio do pd é feitsa em uma area restrita chamada
CABINE. O excesso de pd que ndo & atraldo pela peca, €
recolhido no fundo da cabine. Para isso ela é dotado de um
coletor que concentra o pd em uma saida. O fluxe do po é
dirigido para o fundo da cabine porque existe uma diferenga

de pressdo nesse sentido. Um exaustor é o responsavel por
essa forga motriz. O po sainte da cabine, arrastado pelo ar,
é coletado através dutos gue o fazem chegar em um sepa
rador do tipe ciclone, onde & recolhido para nove uso. Mo
tépo do ciclone sai o ar com particulas mais laves do po.
Um filtro manga retira as particulas do ar, permitindo que
seja jogado no meio sem poluir o ambiante.

Algumas vezes a reutilizagio do pd recolhido e peneirado
@ feita por sistemas automaticos, com relativa simplicidade.

Uma variacio do tipo de cabine possuli um tapete modvel
que coleta o pd que cai, e ¢ limpo quando passa por um
aspirador colocado logo apds a cabine. Dal em diante a
recuperacBo & feita por um ciclone e um filtro, como no
caso anterior

— Cura

£ teita em uma estufa. Nela o tempo de polimerizagio
e a temperatura da pega slo criticos. A cura sd se dé se for
obedecido a esse bindmio. Para cada tipo de pé hd uma
especificagio.

Resina temperatura de cura tempo de cura
Epoxi 180 °C 10 min.
Poliester 180 "C 15 min,
Poliuretano 180 “C 15 min.
Hibridos 180 *C 15 min.

As estufas comerciais possuem aguecimento através da
resisténcias elétricas, ou através de aguecimento indireto
por queima de dleo, ou por vapor. Em qualguer dos casos é
importante que o perfil de aguecimento apresente um pata-
mar onde sejam atendidos os requisitos de temperatura e
tempo para o po em operagdo. Para assegurar a perfeita e
uniforme cura da pelicula, é necessério que dentro de toda
extengio da estufa, a temperatura seja mantida com tole-
rincia néo superior a = 5 °C

AS PELICULAS OBTIDAS E SUAS CARACTERISTICAS

As caracteristicas das peliculas obtidas estio ligadas as
propriedades da resina do pé usado. e da qualidade da pre
paragio. Como sdo usadas resinas nobres, as peliculas sao
dotadas de alta resisténcia quimica & mecénica. Uma com-
pleta gama de cor, brilho, textura, séo possiveis em gquase
todos o= pos. As espessuras obtides partem de 40 ym e
podem chegar & 120 wm com uma unica demfo. Se a pega
for previamento aguecida, & possivel se atingir até 300 pm.

Embora os pds possam ser usados para gquase tudo,
existem limitagies que restringem o seu uso. Assim:

Epoxi — Para interiores, em pegas que ndo sofrem agao
dos raios ultravioletas, nem estejam sujeitas & acéo de tem-
peraturas elevadas, ou temperaturas moderadas por tempo,
nem de detergentes. Para pecas que néo estejam sujeitas
& intempéries.

Polivretano — Mais resistente gue o epoxi quanto as
intempéries e detergentes. Espetacular resisténcia quimica
e mecinica, e de muito bom alastramento. E o mals caro.

Poliester — Resiste muito bem as intempeéries, mas tem
a resisténcia guimica e mecénica reduzida em relagio acs
tipos anteriores, € mais caro do que o epoxi

COMPARAGCAO COM OUTROS SISTEMAS

Se compararmos a composiGdo do pé com sistemas de
pintura liguida, levando-se em consideragio a relagao sohli-
dos/solventes temos:

Sistema solvente soluto

— liguido convencional 54.0 % 46,0 %

— alto teor de sdélidos (1 C) 284 % 6 %

— alte teor de solidos (2 C) 26,7 % 733 %

— base d'dgua 182 % (agua) 641 %
17.7 % (org.)

— po = 1000 %

Apenas o pd ndo possui solventes, e o sistema liquido
gque menor teor de solvente possui, contem 26,7 % de
volateis.

Se levarmos em consideragdo o rendimento dos siste
mas, & compararmos o consumo de produto para & obtengdo
de uma mesma camada. teremos: an
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\ sistema tinta

tintas tintas uts. po
varldvel \ convencional NAD agua 1e
conteudo de solvente 50.0% 60.0% 50.0% 30.0% —
rendimento de aplicagéo 50,0% 50,0% 50.0% 50.0% 98%
pelicula de tinta 100 100 100 100 100
emissado de solvente 200 300 200 a5 -_
residuos sdlidos 100 100 100 100 2
consumo total de material 400 500 400 285 102
% de material em relagéo ao po 392.2% 490,2% asz.z2 2794 100

Principais vantagens.

O sistema de pinture 8 pd apresenta vantagens conside-
riveis em relagdo aos sistemas liquidos, Entre elas temos:

— O po estd pronto para uso, ndo sendo necessaria a adicdo
de qualguer outro ingrediente [solventes ou catalisadores),
gliminando-se tempos & gastos nos contrdles para a
obtencho das propriedades especificas.

N&o possui solventes — consequentemente:

— Hé redugdo nos riscos de incéndio, o que reduz prémios
de seguro, reduz pessoal de apoio, material de combate
a incéndio, gastos com cuidados especiais no manuseio
de materiais combustiveis.

— Néo ha despreendimento de solvente e portanto ndo ha
necessidade de sua queima ou tratemento. A energia
pasta na volatilizacio do solvente & nula,

- Reduz perigos relativos & saide do operador. A tinta liqui-
da apresenta o desprendimento de solvente que pode
irritar garganta. nariz e boca, notadamente durante os
dias quentes. Quando alguma tinta liguida cai na pele do
operador, sua limpeza é feita com solventes que também
removem a gordura protetora da pele, provocando irrita-
¢es. No caso do pd, este pode ser removido facilmente
com sbpro de ar, ou com #gua morna.

— Menor consumo de energia. Embora as temperaturas
requiradas sejam superiores aquelas para os sistemas
liquidos, o tempo para cura & menor, & nenhuma enargia
& gasta para a evaporacio.

— Menor espaco para estocagem & necessdrio, visto que

para uma mesma éréa a pintar, menor guantidade de mate-
rlal é raquerida.

— MNos sistemas liguidos deve haver um balanceamento per-
feito do sclvente para cada tipo polimérico, condigdes
de aplicagio e cura. Muitos defeitos da pelicula estao
associados & deficiéncia dos solventes. Por outro lado,
o solvente abre sulcos na pelicula durante sua evapord-
&0, O pd estd livre de todos esses defeitos.

— D pé ndo polul. £ sabido que as cortinas d'dgua das
cabines de pintura liquida geram uma elevada carga de
poluigiio. Seu tratamento exige uma precipitacio da mate-
ria orgénica, com gastos em produtos quimicos. O pd ndo
polui o ar, visto que todo o material no usado é coleta.
do nos filtros, e nada & jogado no ar.

— As pecas com defeitos de aplicagiio de pd, notadas antes

da estufa sfo facilmente recuperadas, sem formar escor-
rimantos ou acimulos,

— Excelente cobertura & obtids nas bordas e cantos com-
parada com a tinta liguida. £ mals fdcll obterse um
filme homogénes,

28

— Menor consumo de ar é exigide em uma cabine a po do

que em uma cortina d'dgua. Consequentements menor
quantidede de poeira ¢ jogada sobre a pega,

— Com uma dnica eplicagio consegue-se uma pelicula mais

uniforme e mais facilmente controlada.

— O po exige o minimo de treinamento operacional para a

sua aplicagio. Mesmo para pegas complexas a facilidade
para a aplicagdo ¢ maior no pd, No entanto, ndo basta
apertar o gatilho,

— O mascaramento de dreas @ mais facil e rapido. Basta

retirar o po das regides desejadas usando-se um pincel,
antes que a peca entre na estufa.

— A area de operagio & mais limpa com o pé. A limpeza

da cabine & feita com sbpro de ar séco, mantida a
axaustio.

— A linha de aplicaglo do pd & menos custosa comparada

com a aplicagio de duas camadas liguidas, ou uma cama-
da liguida eletrostética.

— Coberturas de nfo metdlicos é facilmente obtida, depen-

dendo tdo somente da resisténcia da peca a temperatura
da estufa.

Como todo sistema de pintura, o pd também tem suas des-
vantagens, Entre as mais notadas encontramos as seguintes:

— Filmes finos sdo de dificil obtengado. Espessuras menores

do que 25 um sdo praticamente impossiveis, mesmo com
pos especiais, Esses filmes sdo mais facilmente obtidas,
a manor custo, com sistemas liguidos

E necessaric um tempo maior para a troca de cores,
Embora sejam possiveis alguns artificios gque reduzem
esse tempo. & indispensével que a cabine e todo sistema
recuperador do pd esteja limpo antes da mudanca de cor.

Os pds ndo podem ser misturados. Mo se obtém um
terceiro péd misturando-se dois pos de cores diferentes.
O que se consegue & a contaminacio de um pé pelo outro,

Devido a elevada dureza da pelicula obtida com o pé,
as roscas apresentam maior resisténcia & penetracdo de
parafusos. Portanto exige malor contrdle da espessura
junto as roscas.

A qualidede da preparacdo da peca ¢ mais critica com o
pd. Areas mal desengraxadas, ou com acumulo de pos
de fosfatizaglio. acarretam a repeléncia do pd dificultando
o depdsito e acarretando falhas no filme,

Com o pé, as pegas exigem retoques nas aress de
enganchamento

" . & .
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Nosso departamento técnico esta a
disposicdo de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacao destes produtos como

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

® Desengraxantes Quimicos

® Desengraxantes Eletroliticos

® Decapantes Acidos

® Cobre Alcalino Brilhante
Cobres Acidos Brilhantes
Niquel Brilhante de Alta Penetragao
Cromo Auto-Regulavel — Decorativo
Cromo Duro
Cromagao de Plasticos
Zinco Alcalinos modernos

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

ESCRITORIO: Rua Correa Salgado, 160 - Fones: 63-2257 - 63-7813 - 272.8916 - 5. Paulo-SP.
FABRICA: Rua Gama Lobo, 1453 - Sao Paulo-SP.




® Zinco Acido de alta penetragao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentragoes)

® Abrilhantadores de alto rendimento

® Estanho Acido brilhante

® Polimento eletrolitico - Ago inox

® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

e Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951



Experiéncia e Tradicao valem muito...
+ = 52 |

anos
A éervigo da Galvanoplastia. |

ANOTE NO SEU CADERNO

I

It

-

WY

-

oy

IElquimbra

.

B
i)

)

| Cia. Eletroquimica do Brasil - ELQUIMBRA.
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pamentos e processos, a ELQUIMBRA dispde
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de tudo gue vocé necessita para sua galvano-
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plastia desde um simples cesto para transporte
de pecas, até uma sofisticeda instalacdo auto-
matica programada, De um simples sal desen-
graxante até um especializado abrilhantador,
De permeio, vocé encontra uma infinidade de

| equipamentos, tais como: Aparelhos Desengra-

)

xantes, Retificadores, Centrifugas, Bombas Fil-

tro, Aparelhos para testes e controles, Sistemas
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de exaustdo e Anti-poluicdo, etc.
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BR - CX. P. 8800 - CEP 03303 - END. TELEGRAFICO: “GALVANO"” - SAO PAULO - BRASIL
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PINTURA

DESENVOLVIMENTOS MAIS RECENTES

Do ponto de vista tecnolégico, tanto na fabricacéo do pa
COmo nos equipamentos Necessarios para isso, nos equipa-
mentos para aplicacho e operacio, o Brasil se equipara
aos paises mais industriglizados da Europa & América do
Morte. |sso se deve ao fato de que esses produtos foram
oferecidos agui, logo apds o surgimento no exterior. Houve
o acompanhamento do que estava sendo feito ld fora e, em
alguns casos, chegou-se a ultrapassé-los.

D pd a base de epoxi tem sido o principal preduto dispo-
nivel no mercado. Este fato tem restringido o uso do pé,
uma vez que a resina epoxi tem sérias restricies, tais como:

— Tendéncia a amarelar quando sujeita a raios ultravioletas,
e quando sujeita a temperaturas muito elevadas, ou por
longos periodos.

— Quando sujeita a intempéries, hé calcinagio, resultando
em fosgueamento e desbotamento da cor.

— Baixa resisténcia a detergentes.

Esses defeitos foram superados com o uso de um arti-
ticio quimico. Surgiram os pos hibridos.

As resinas poliester tém alta resisténcia aos raios ultra-
violetas, calor, intempéries, e detergentes. No entanto seu
custo & superior & resina epoxi. Porém podemos usar certas
resinas poliesteres como catalisadores do epoxi. Assim obte-
moes uma resina hibrida, com as vantagens do poliester, e
com o custo levemente superior em relagdo ao epoxi. As
resinas hibridas encontradas no mercado tdm a proporcdo
de epuxia’puiiesler variada nos valores: 50450, 30/70. 10/90.
O primeiro resolve os problemas de amarelamento e resis-
téncia a detergentes. O 2° é recomendado para agho pesada
de ultravioleta, & o Gltimo & recomendédvel para exteriores,
pols apresenta resisténcia quase igual ao poliester puro ouw
ao poliuretano.

Os poliuretanos séo os mais econdmicos e formam peli-
culas muito lisas, com alastramento excepcional. No entan-
to, durante & cura havia emissd@o de caprolactanas numa
taxa de = 6 %. Hoje os novos pds emitem no maxime 3 %

Em relagio & temperatura de cura, houve também acen-
tuada evolugio. Inicialmente o epoxi tinha a especificagio
para cura de 20 minutos a 180 “C. Hoje os pos j8 séo forne-
cidos com cura a 180 °*C por 10 min., & para outros, 2 min
e 10 seg. a 210 “C. |sso vem trazer uma economia de ener-
gia, consideravel.

Ja existem os pds similares aos epoxi fenolado liquide,
Para revestimentos de vidros, j@ se encontra no mercado
pas transparentes, totalmente limpidos.

Quanto aos equipamentos, muita coisa tem surgido. Entre
05 mais notdveis estio

— Pistolas com um sistema que neutraliza & carga
absorvida pelo pd durante a passagem pelas tubulagbes
antes de chegar & pistola. A friccio gera tensbes que podem
chegar a 60 Kv. absorvidas pelo po

Para pistolas automaticas, um sistema de comando ele-
tronico permite uma maior eficiéncia da pistola, melhor con-
tréle de vazdo e contrile de camadas.

— Pistola automnética alimentada por vérias cores per-
mite a troca de cor sem limpeza do recipiente.

Ouanto as cabines, os desenvolvimentos estéo voltados
para a facilidade de limpeza e para a8 ndo retengdo do pd.

Ja sfo fabricadas cabines de forma oval, sem cantos
vivos, O pd ndo tem pontos de apoio para sua retenclo.
Qutras cabines de ago tém um revestimento de plastico com
a mesma polaridade do pd. A repeléncia impeda que o pd
se deposite nas paredes da cabine.

Mos recuperadores, a novidade € o wso de filtros de
cartuchos, removiveis, em substituigio aos ciclones. Usa-se
um filtro para cada cor.

O uso de tapetes ficou mais viavel com a facilidade de
troca proporcionada pela forma da cabine. Para cada pd usa-se
um tapate

Estufas com raios infravermelhos permitem a cura em
menor tempo @ portanto de menores dimensdes, com acen-
tuada reduclo no consumo de energia.

Nilmar de Abreu Fonseca
(Palestra proferida em 19/8/80)

NAQ DESPERDICE AGUA |’

NOS SEUS TANQUES
DE LAVAGEM

RECUPERE METAIS
PRECIOSOS

QOuro - Paladio - Platina - Rhodio

FILTROS PARA QUAISQUER
SOLUCOES GALVANICAS
E CORROSIVAS

0 nosso gsema CONTROLSTIK mow drastcaments

Inclusrve cobre @ niquel “electroless”™ a 93°C

(ot B5%) 2 vazin de agua nos tanques de lvagens,

mamendc-a com a pureza adequads, par uma lave- () szema AMPHIB, possue capan-
gem saustaing. b smples de ser nstalado e operads, Com o sisema MIDAS, tade de filracio de até 3000 I/h
constinindo-se de s constituido de bomba cen- A bomba & do #po cenrfuga vert-

cal construida em CPVE, sem slo
mechnco, 0 Firo ambém ¢ cons-
tuido em CAVC.

ifuga vercal, fitro & camga
de resna. Uma cama- de

(MBS pANCIPES. SEn
sy e condutividade,

vahula solendide e resina de 5,7 kg, permite

painél, ECUpET apruemadamen Cartuchos fitrarnes pe-
& 600 grames/Au ra partauas oe 100
Sstema etETETEE a1 moon

oo e eficeme,

0 sstema
AMPHIB prolonga a
vida (il oo seus bar
his gahénicos.

mico consumida.
& (uarmdade depostada nas pecas = 5,7% @ (uenedade perdida na
exaysio = 208 @ Cuaredade perdida nes lavagens = 74.3%.

Mossas instalacdles de recuperacio RACR funconam pelo sstiema de

INSTALACOES PARA
RECUPERACAD DE
ACIDO CROMICO

' Elaxal-Hickey

() benhos d CTOMO XA COM CONGENT- evaporacio amosfénca @ recuperam seu dodo crimico com efioinga memm
odes de dodo oo que varam de 2508 e M 0%

450 ma/\. Devido 2 aha concenwacdl, vsco- e cisso V. reduard consideravelmens o custo de implartacdo e custo Av. Jolio Carlos da Silva Borges, 693 - CEP 04726
sk e fere efinbnos ceide, Voo estd operagonal das instalacies de ratamernn de dguas resdurinas industriais. Tei: 2476777 (sequencial) - Sio Paulo - SP
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TESTES

Teste de

O teste de corrosdo é a interpretacao dos re-
sultados que pode ser um dos mais contravertidos
e argumentativos assuntos na inddstria de galva-
noplastia. Apesar disto, este € um dos mais im-
portantes parametros, tanto para aceitacdo como
rejeicdo de muitas galvanoplastias.

Tipo de Testes
O teste de corrosdoc pode ser dividido em 3
categorias:

1." Movilidade ou teste em uso

Este, sem divida, seria o modo mais ideal de
testar qualquer peca, desde que a severidade do
teste, e suas varidveis, seria a representativa mais
exata do servico em que a peca seria usada. En-
tretanto, esse tipo de teste tem duas grandes de-
ficiéncias. O tempo necessério para abter a real
informacao, usualmente estende-se em anos e
todo lugar exposto é diferente, por exemplo: Uma
bomba testada na &rea de Cleveland daria um re-
sultado, enquanto que a mesma bomba testada na
Flérida daria um outro resultado.

2. Exposicdo estatica

Visto que, é dificil o manejo do teste acima,
a melhor coisa & fazer em seguida seria expor a
peca de uma maneaira que ela fdsse testada como
se estivesse em uso, mas com maior possibilidade
de avaliacdo e estudo dos efeitos da corrosdo. Por
esta razdo estatica e exposicdo em lugares ndo
méveis, pode ser estabelecido véarios locais em
varios tipos de atmosferas, como por exemplo, as
atmosferas da costa do mar ou em localizagdo de
indlstrias pesadas. Mesmo se os resultados fo-
rem representativos de um uso real, o longo pe-

riodo de tempo para obter resultados significativos

é definitivamente desvantajoso.

3." Testes Acelerados

Muitos dos trabalhos feitos em testes de cor-
rosdo durante os Oltimos quinze anos, tem sido
na area de acelerar o teste de corrosao.

Como o nome sugere, o objetivo desses testes
gsao reproduzir os efeitos de corrosdo em curto
espaco de tempo (tal como um dia ou menos) que
representaria um longo periodo de tempo em uso
ou servico, como por exemplo um ano de uso da
peca.

Para este fim os wvarios testes relacionados
abaixo, tem sido planejados e usados pelas indids-
trias. Seria muito extensivo descrever totalmente
todos os parametros operacionais destes testes.

As descricoes e as finalidades para a maioria
das melhoras destes testes sfo prontamente ava-

liadas na forma de modelos ASTM.
30

Corrosao

A — Teste de Acido Cobre Acético Salt Spray

(CASS) ASTM-B-368

MNeste teste usa-se uma cadmara de vapores
dispersantes que distribui uma porcentagem de-
terminada de sal de cloreto de stdio sobre a peca
a ser tratada em um periodo de tempo pré-deter-
minado, Isto & primariamente aplicado para um
teste rapido em cobre/Niguel/Cromo ou Niguel/
Cromo, revestimentos de cromo em ferro e zinco
diretamente para um uso relativamente severo.
Isto também é& aplicado para teste de aluminio
anodizado.

B — Teste de Corrodkote — ASTM — B-380
Este teste também é usado para determinar a
resisténcia a corrosdo de deposicdo de cromo
decorativo e & principalmente aplicado em cobre/
niquel/cromo ou niquel/cromo em pecas designa-
das para servicos severos. O teste & feito apli-
cando-se uma pasta contendo sais corrosivos
nessas amostras em teste, permitindo-se a pasta
secar e expondo as amostras 4 uma umidade rela-
tivamente alta por um tempo especifico.

C — Salt Spray Neutro — ASTM — B-117

Este & um dos mais velhos testes acelerados
ainda em uso. Este como os teste CASS acima,
usa-se uma c8mara de wvapores para dispensar
borrifadas de solucao de cloreto de sodio de 5%
sobre o trabalho, por um tempo especitico. Este
teste & menos severo que o teste CASS. E prin-
cipalmente, usado na inddstria de eletro-deposi-
¢80 de zinco e outras areas de deposicdes deco-
rativas onde a resisténcia & corrosdao é de inte-
résse, mas a atmosfera na qual a peca & sujeitada
no uso real € menos severa. Geralmente o tempo
de exposicdo para obter o mesmo grau de corro-
sdo & maior no teste de Salt Spray do que seria
no teste de CASS ou teste de Corrodkote, Este
teste ndo & considerado aplicavel pela ASTM para
0 estudo e teste de niguel decorativo/cromo; co-
bre/niguel/cromo sobre ferro ou zinco diretamente
em suas superficies e ainda em eletro-deposicao
de cadmio em ferro.

Em alguns casos, neste teste, & usado uma
concentracdo diferente cloreto de sodio. A varia-
CA0 mais comum nesse teste & tanto 3% ou 20%
dessa solucdo de sal, mais propriamente uma de
5% foi estabelecida como modelo.

D — Teste de umidade

Este teste ndo & nada mais do que expor as
pecas a uma atmosfera de alta umidade, relativa
de 90 a 100% por um determinado periodo de
tempo.



TESTES

Este & um teste muito suave e é muito usado
para testar deposicOes de zinco ou conversoes
de camadas.

E — Teste de Acido Acético Salt Spray
— ASTM-B-287
Este teste & o antecessor para o teste CASS,
8 uma vez que o teste CASS provou ser mals efi-
ciente, especialmente para depdsitos Niguel/cromo;
e cobre/niquel/cromo, o uso deste diminui con-
sideravelmente.

F — Teste FACT — ASTM — B-538

Este teste €@ principalmente aplicado com um
répido teste de aceitacdo de controle de qualidade
eletroquimico para camadas anodizadas decorati-
vas e protetoras sobre aluminios e suas ligas.

O teste utiliza uma similar aparéncia ao teste
Kocour. O aluminio é o catodo e a platina o ano-
do em uma solucao eletrolitica de cloreto de sadio.
Durante o teste as camadas anddicas deterioram
e a voltagem celular cai. A velocidade na mudanca
da wvoltagem & uma medida de mérito para a
camada,

G — O teste EC-ASTM (1977)

Este é um teste de corrosao eletroquimico que
produz um rapido sentido de avaliacdo da carac-
teristica da durabilidade da corrosao de cobre/
niquel/cromo, e niguel/cromo depositado em fer-
ro e zinco diretamente. A peca a ser testada é
posta a uma corrente de densidade anddica baixa
em um eletrdlito especifico por um periodo de
tempo pré-determinado. © eletrblito é béasica-
mente escolhido em relacdo ao metal base envol-
vido e o tipo de teste desejado. O nimerc de
lugares de corrosao formados & a indicacao direta
do grau de resisténcia 3 corrosdo, depois pode-se
esperar um teste de deposicdo especifico. Este
teste tem achado um uso limitado comercialmente,
mas ganhou aceitacdo como um método de pes-
quisa.

A INTERPRETACAO DOS RESULTADOS

DE CORROSAD

A interpretacédo dos resultados obtidos dos

testes de corrosdo € a mais fraca ligacdo de ca-

deia. Logicamente nenhum teste dd uma resposta .

clara se a pega ira ou ndo, quando galvanizada
com uma certa camada, resistir a corrosdo em
qualquer atmosfera dada. Infelizmente isto nédo é
assim. Isto pode ser apreciado por uma série in-
finita de nimeros diferentes de atmosteras corro-
sivas, cujas camadas podem ser expostas € essas
mesmas atmosferas podem afetar uma camada
diferente de muitos modos. Isto entretanto seria
impossivel projetar um teste que satisfaca a to-
das condicdes, de todas as variedades de corro-
sao média. Isto & especialmente verdadeiro no
campo de testes acelerados.

Atraveés de um extensive estudo feito pelas
indlstrias automativas, em conjucdo com a ASTM,
houve descobertas favoraveis correlacionadas em
existir entre 16 a 22 horas o teste CASS ou Cor-
rodkote, 8 um ano de exposicdo nas ruas de De-
troit. Entretanto com o aumento do usc de cromo
micro discontinuo sobre o niquel duplex, que
necessitava de um tempo de exposicdo longo,
mesmo os resultados obtidos do teste CASS e

Corrodkote, tem-se tornado questionado quando
correlacionado com o uso no dia-a-dia.

Uma questao que & muito feita: "Se a minha
peca for exposta a 20 horas de CASS, quanto
tempo seria usado em um Salt Spray Meutro para
se obter um resultado diferente?. Nao hd meios
de responder esta questao, a menos que um certo
numero de pecas fossem realmente levadas a cor-
roerem nas mesmas condicdes. A correlacio é
feita depois, por analise de estatisticas. Através
de testes extensivos de varias pecas, tem havido
uma visao |usta da correlagao entre testes espe-
cificos e os usos diarios, Esta correlacao seria
verdadeira somente para aguelas pecas especifi-
cas e depdsitos, e também o teste especifico que
fol usado. Justamente porque os depdsitos va-
riados tem uma dada sequéncia de mérito em um
tipo de teste de corrosa80 nao necessariamenta
significa que eles irdo na mesma sequéncia de
meérito quando testado conversionalmente de outro
modo.

Muitos testes especificos de corrosae, por
compradores ou manufatores, tem sido usado como
um controle de qualidade de aceitagdo. Isto tem
sido assumido depois que esses mesmos manufa-
tores e compradores fizeram testes suficientes
para estabelecer os limites que eles especifica-
ram. Movamente esses limites sap somente sa-
tisfatorios para testes especificos que eles re-
querem.

Uma outra gquestdo que é& freguentemente
feita: "A minha peca passou no teste? Novamente,
a menos que haja uma descri¢ao definitiva para o
que esta passando ou falhardo, a questdo nao
pode ser respondida. Algumas especificactes de-
terminadas para nenhuma corrosio, dentro de um
tempo especifico, outras abaixo de uma certa
porcentagem de corrosdo antes de serem consi-
deradas falhas no metal base. Também tem que
car estabelecido se somente as falhas no metal
base serdo consideradas ou se os defeitos na su-
perficie em geral, tais como: aspereza, rachadura,
dureza, etec., sao também considerados quando da
aceitagao ou rejeicado da peca.

Um cutro ponto a ser estabelecido & se toda
a superficie da peca é considerada significante
guando determinada a area de corrosao,

Muitas vezes dentro das pecas ou areas que
sdo subsequentemente para ser pintadas, por
exemplo, ndo sao consideradas. Isto, entretanto
& importante para se compreender completamente
as especificacbes gue sao seguidas a saber gque
somente o comprador ird aceitar,

O teste de corrosdo nao & tao simples como
parece a primeira vista. Ha uma multiplicidade de
variaveis que tem que ser controladas. Uma com-
pleta compreensao do teste de corrosdo & impor-
tante. Enfim, & importante a aquisicdo do conhe-
cimento de como interpretar os resultados a fim
de obter a informacao desejada. Seria de grande
ajuda se a maioria das pessoas no campo de aca-
bamento metalico adquirissem os documentos aci-
ma mencionados da ASTM e familiarizar-se por si
proprias com os seus contentos.

por Departamento Técnico
HARSHAW QUIMICA LTDA.
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ABTG

Noticias da ABT

Dando prosseguimento em suas atividades culturais a ABTG e o SINDISUPER fardo realizar no proximo
ano, mais precisamente em outubro, o EBRATS 81, 20 Encontro Brasileiro de Tratamento de Superficies
e juntamente com o encontro sera realizada a 28 Mostra de Tratamentos e Acabamento de Superficies,
onde serdo apresentadas as (ltimas novidades no setor de acabamento.

Renomados técnicos da Europa e Estados Unidos virdo ao Brasil participar deste encontro, entre eles pode-
remos garantir a presenca do Prof. Dr. Eugenio Bertorelli, que vira acompanhado de uma caravana de apro-
ximadamente 30 técnicos e representando o nossd Pais, estardo os mais renomados técnicos dos varios seto-
res de acabamento.

A organizagdo deste evento estd sendo coordenada pelas seguintes comissGes: COMISSAO ORGANIZADO-
BA- Sr. Moses Manfredo Kostman, Sr. Carlo Berti, Pela COMISSAO TECNICA: Sr. Sérgio G. Pereira (coor-
denador), Volkmar D. Ett, Robert Weingarten, Wady Millen Jr., Dieter Weigt e Orfeu B. Cairolli. Pelo S5IN-
DISUPER, os Srs. Roberto Della Manna e lvan Tessari.

A Comissio Técnica informa que esta recebendo inscrigbes para as palestras sobre os vdrios assuntos ineren-
tes ao ramo de acabamento de superficies.

Para maiores informaces: Associacdo Brasileira de Tecnologia Galvanica
Av. Paulista, 1313 - Cj. 913
01311 - S3o Paulo - SP
Fones: 284-6912 - 289-4385

L




A.B.T.G.

A.B.T.G. PROMOVE 9.° CURSO BASICO
DE GALVANOPLASTIA

ol g

Relacdo dos alunos que frequentaram o B’P Cursu Basico de Galvanoplastia promovido pela
A.B.T.G. no periodo de 20/10 a 7/11.

SCOPUS LTDA
Geraldo Magela Jacinto

WAPSA S.A.
Odilon de Moraes Junior

THOMSON LTDA.
Washington Eugénio Teixeira

TECNOREVEST LTDA,
Melson Marques
Edemilson José Benedicto

WINTER DO BRASIL
Sebastido dos Santos Filho

K. SATO
Carlos Masachi Kosaka
Anésio Ferro

WHINNER S.A,
Antonio Carlos Corréa Leite

METALURGICA MARIOTTI LTDA.

Conrado Mariotti Neto

CIBIE DO BRASIL S.A.
Gilberto Lopes

CIRCUITRON LTDA.
Chan Tsing Hung

CASCADURA LTDA.
Petrucio Barros Santana
Jodo MNunes

as

ClAa. VIDRARIA SANTA MARINA
Marcos Fernandes dos Santos

METALURGICA JOIA LTDA.
Manoel Rafael Duarte

SEMAI
Paulo Cesar Bernardino

OAK — BRASIL INDUSTRAIL
Jodao Magnus Fiori
Jonas da Silva Filho

PAPEL SIMAD S.A,
Sheik Moramed Hasand Rashid

FORIN S.A.
Jesuino Mendes

K. G. SORENSEN
Eduardo Azambuija

CLAUDIO MIORI & CIA,
Ricardo Cornachini

TECNOMECANICA PRIES
Silvio Tadeu Sartori
Mario Allendorf

ALPHA JOIAS S.A.
Antonio Borges

MAJAM S.A.
Jesus José dos Santos

BROSOL LTDA.
Mério Sérgio Rego

METALURGICA “AUREA" LTDA.
Overlande A. Bigliato
Fernando Inacio Duran Lyra

ARNO S.A.
Evando Carvalho Vanderlei

S.A. INDUSTRIAS VOTORANTIM
Jorge Lima Neto

SATELITE LTDA.
Daniel V. Goldenberg

WALITA
Reginaldo J. R. Floréncio

VOLKSWAGEN DO BRASIL S.A.

Geraldo Fonseca Cavalcanti
Devaney Feracin

INDUSTRIAS VILLARES S.A.
José Paixao Dias
Manoel Francisco de Souza

SINGER DO BRASIL

Walmir A. Gurther
Fernando A. dos Santos

BRAZACO-MAPRI
Emilio Dagostini Neto
Afranio Barros Murta

METALTECNICA LTDA.
Seizi Takahashi



NOVO ABRILHANTADOR DE
ZINCO CIANIDRICO

O mais recente desenvolvimento no campo dos
abrilhantadores de zinco para banhos cianidricos &
o aditivo “"MIRAGE", langado agora pela TECNO-
REVEST.

O Aditivo pode ser utilizado com o mesmo sucesso
em banhos de alto, médio ou baixo cianeto, tanto
em processos parados como rotativos,

De excelente performance, baixo consumo e custo
reduzido, esse aditivo jd estd sendo considerado co-
mo uma nova conquista pelas zincagens cianidricas,
em fungdo dos magnificos resultados obtidos.

PREPARACAO DE CIRCUITOS IMPRESSOS
SEM METAIS PRECIOSOS

A novidade do ano nos E.E.U.U. e Europa na pre-
paracdo de circuitos impressos chega da Lea Ronal
(USA) através da TECNOREVEST.

A linha RONAMET é Gnica no mundo que permite
o0 processamento dos circuitos impressos sem a uti-
lizacdo de qualquer metal precioso na fase de pre-
paracdo,

As linhas tradicionais utilizam Paladio, cujo custo é
cada vez maior e a linha RONAMET, além de ndo
utilizacdo de metais preciosos inclue ainda um no-
vo sistema quimico gue permite a obtencio de
maior velocidade de deposicdo no banho de cobre
quimico, o que elimina a primeira deposicdo de co-
bre eletrolitico antes da impressdo.

FABRICA DE LAMPADAS DA PHILIPS:
25 ANOS

O Grupo Industrial lluminagdo, da Philips, instala-
do em Capuava, Maus, SP, estd completando 25
anos de fundacio.

Neste grupo industrial sdo produzidos 1.500 tipos*

diferentes de produtos, desde ldmpadas até compo-
nentes, totalizando mais de 140 milhSes de unida-
des previstas para 1980. Ocupando uma drea de
45.000 m?2 de construgdo, este complexo industrial
compreende seis fabricas-base, cada uma com pro-
cessos especificos, mas coordenades, e utiliza-se de
um guadro de mais de 1.800 funciondrios. As fabri-
cas sdo as seguintes: fdbrica de vidro — bulbos e tu-
bos de vidro para ldmpadas, tubos e “pescogos”
para televisores; fébrica de componentes — eletro-
dos, filamentos para ldmpadas e fieiras de diamante
para trefilacdo; fibrica de bases de ldmpadas —
“roscas’”’ para limpadas; fabrica de lampadas — in-
candescentes, fluorescentes, para automoveis, mi-
niaturas (lanternas, bicicletas, painéis) e espelhadas;
fabrica de reatores — para lampadas fluorescentes,
a vapor de mercirio e a vapor de sodio; fabrica de
lumindrias — para iluminacdo pablica, comercial,
industrial, decorativa, residencial, esportiva, etc.

NOVDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODU'I'OI

GLASURIT TEM NOVOD
VICE-PRESIDENTE EXECUTIVO

Juergen F. Kammer estd deixando a Vice-Presidén-
cia Executiva da Glasurit do Brasil, para assumir a
funcdo de Diretor Financeiro da BASF AG, matriz
do Grupo BASF com sede em Ludwigshafen, Ale-
manha Ocidental.

Ma Glasurit do Brasil assume a Vice-Presidéncia
Executiva, Juergen F. Strube, que vinha responden-
do pela Diretoria da Area Quimica e Plasticos da
BASF Brasileira, outra empresa do Grupo.

Durante o perfodo em gque Juergen F. Kammer
exerceu a Vice-Presidéncia Executiva da Glasurit
(1977/80), a empresa expandiu muito suas ativida-
des. O faturamento cresceu de Cr$ 960 mil em
1976 para Cr$ 3,2 milh8es em 1979, enguanto o
nimero de colaboradores crescia de 1.465 para
2.149,

No periodo foram construidas novas fdbricas no
Rio de Janeiro, Recife e Porto Alegre, permitindo
uma diversificagio da empresa e economizando
despesas de transporte. Foi inaugurado, ainda, o
maior Centro de Pesquisa e Desenvolvimento de
Tintas da Ameérica Latina, a nova fdbrica de Tintas
Metélicas e outras unidades menores.

Em 1980 foi implantada na Glasurit uma nova es-
trutura organizacional que dividiu a empresa em
trés dreas operacionais, Tintas Imaobilidrias tendo
como Diretor Mdrio Fernandes, Tintas Industriais
sob a diregdo de Heinz Roth, Tintas para Repintu-
ras de Velculos dirigida por Arnaldo Hauptmann e
uma Area Técnica com a direcdo de Fritz Hesse.
Juergen F. Strube, nasceu em 1939 em Bochum,
Alemanha Ocidental. Estudou e doutorou-se em
Direito e Economia nas Universidades de Friburgo,
Genebra e Munique.

Iniciou suas atividades na BASF AG em 1969,
atuando depois em subsididrias do Grupo na Bélgi-
ca e nos EUA.

Em 1974, passou a ocupar a Diretoria de Supri-
mentos e Distribuicdo na BASF Brasileira e, em
1978, assumia a Diretoria da Area Quimica e Plas-
ticos.

Atualmente, & o Vice-Presidente Executivo da Gla-
surit do Brasil.




PROCESSOS DE FORMULA
CONSOLIDADA

A SOELBRA informa que, testados e aprova-
dos em ensaios laboratoriais e nas seccbes galva-
nicas de indmeros clientes, estdo sendo colocados
no mercado os seguintes agentes:

K-1016 — Molhador para banhos de cromo —

CROMOL — Tenso-ativo de alta solubilidade e.

umectancia, para banhos de cromo decorativos.
Reduz consideravelmente as emanacdes gasosas.
A espuma que forma na superficie diminui o es-
cape de gases. Economiza o acido cromico per-
dido por arraste,

K-1021/1 — Filme protetor para metais em
geral — FILPRO/ZC — Ideal para protecdo de
superficies metalicas (latao, cobre, niquel, ferro,
zinco, cadmio etc.), aumentando-lhes a resistén-
cia & corrosdo e eliminando embacamento ou man-
chas de dedos, assim como afloramentos e outros.

K-1025 — Decapante para ferros, especiais
DECAFUNDI/ZC — Indicado para a remocao de
Oxidos pretos ou carepas provenientes de lamina-
¢ao a quente ou tratamento térmico de chapas ou
trefilados de ferro. Reduz o tempo de tratamento
para remocdo de Oxidos, diminuindo a tendéncia
as tensdes internas (hidrogénio). Ndo requer equi-
pamento especial. Facil de ser controlado, tanto
pratica como analiticamente.

K-1041 — Decapante para anodos de chumbo
DESPLANOD Pb — MNormalmente aplicado para
limpeza, por simples imersdo, de anodos de chum-
bo de diversas ligas, usados em banhos de cro-

magem dura ou decorativa. As camadas de cro-
matos de chumbo que se formam sobre a super-
iicie dos &nodos, isolando-os e prejudicando a boa
condutibilidade elétrica, sao faciimente removidas.

C-106 — Cromatizacdo verde-oliva para zinco
ou cadmio VERDOLIVA/ZC — Permite por simples
imersdo, obter camadas de cromatos verde-oliva
escuro sobre pecas zincadas ou cadmiadas. De
agradavel aspecto decorativo, a pelicula formada
& aderente e uniforme, permitindo excelente re-
sisténecia 4 corrosdo. E superior ao tradicional
cromatizante amarelo.

DECAPAGEM ACIDA DE FERRO OU ACO

O AGENTE K-1018 — aditivo de inibicio e
desengraxamento simultdneo para solucbes aci-
das nas operactes de decapagem de ferro ou ago
em geral — atende a qualguer solugdo acida, inclu-
sive para tratamento de metais ndo ferrosos.

Foi desenvolvido especificamente para os se-
tores de acabamento superficial de metais para
fins galvanotécnicos (fosfatizagdo, pintura, galva-
nizacdo a fogo etc.), contendo agentes inibidores
de corrosdo, Com isso, evita ataque &s bases
metalicas e reduz consideravelmente o consumo
de acidos minerais (muridtico, sulfdrico, fosférico
etc.).

Além dessas caracteristicas, o AGENTE K-1018
contém aditivos tenso-ativos, o que possibilita a
remocdo simultinea de dleos ou graxas.

O Departamento Técnico da SOELBRA coloca
4 disposicio dos interessados amostras e litera-
tura técnica do produto.

Medidores de espessuras de camadas
MECATESTER

IDEAL PARA MEDICOES DE ESPESSURAS DE CAMADAS DE: TINTAS, VERNIZES, ALUMINIO
CHUMBO, ZINCO, COBRE, BORRACHA, BRONZE, ESMALTAGEM, CADMIO, PAPEL, PLASTI-
COS SOBRE BASES METALICAS FERROSAS

FAIXAS: CT 501: DE 0 A 100 MICRONS E DE 50 A 500 MICRONS
CT 502: DE 0 A 600 MICRONS E DE 500 MICRONS A 2MM

EQUIPAMENTOS
ELETRONICOS LTDA.

RUA ITAPICURU, 399 - TELS.: 864-1272 - 65-1033 - CEP: 05006 - SAO PAULO-SP
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NOVIDADES

COLORIMETRO PORTATIL DIGITAL
“PRESTO-TEK" — MODELO “T-1100"

Primeiro colorimetro digital capaz da leitura tanto
da absorc8o como transmissdo percentual,

A ALLINOX INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.,
anuncia a colocacdo no mercado do primeiro colo-
rimetro digital do mundo capaz de efetuar a leitura
da absorcdo e emissdo percentual, Essa capacidade
unica, oferece ao técnico a chance de utilizar uma
gama muito maior de métodos na realizacio de
testes.

O novo T-1100 dispde de B filtros seletivos do
comprimento de onda da luz a ser utilizada, sendo
que estes cobrem todo o espeltro usado para fins
analiticos,

Os botdes de selecdo do comprimento de onda e de
calibragem, sdo de fécil operagdo, garantindo sim-
plicidade no manuseio do aparelho.

A leitura da emissdo abrange um intervalo de 0 a
100% com incrementos de 1% ou de 0 - 1,99 com
razdo incremental de 0,01. Os comprimentos de
onda seleciondveis (em nanometros) sfo 350, 420,
460, 490, 530, 570, 660 e 670. Os filtros criam
uma onda de luz com wvariagdo ndo superior a
20 NM em torno do valor selecionado.

A medida é feita por um detector fotovoltaica de
silicone de alta precisio,

Modelos para um determinado comprimento de on-
da, também se encontram & venda,

O novo T-1100 pode ser aplicado em diversos seto-
res, tais como em laboratérios de controle de quali-
dade e analises clinicas, andlises de metais e petro-
leo, na determinacdo fendlica, fosfatos, dleoc na
dqua marinha, chumbo na gasolina, nas inddstrias
de pigmentos, tintas para éleo na indldstria quimica
e alimenticia, nos estudos sobre poluicdo e para
fins diddticos.

A ALLINOX INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.,
estard a sua disposigdo para informacBes mais de-
talhadas.

MEDIDOR DE ESPESSURA DE
CAMADAS METALICAS

O MAIS PERFEITO SISTEMA COULOMETRICD

COULDSCOPE S8

da Fa. HELMUT FISCHER

4
sc’uuawu.sa"

o Indicagdo digital direta das espessuras das
camadas metalicas.

¢ Camadas de Ag- AuCd - Cr - Cu - Ni-3n

Dispomos da mais alta tecnologia na fabricacdo e revestimento Sn60 - Pb-40 -Pb - Zn - Ms

em plastisol, de gancheiras para tratamentos superficiais e Mesas universais basculantes para qualquer
Executamos também revestimentos em PVC para tanques tipo de pecas

'Lb Reveshmentos Industriais co._oM AN

e Galvanoplasticos

\ Av. Atlantica, 374 - Fone: (011) 449-3321 - Santo André - SP
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LANCAMOS
MAIS UMA
NOVIDADE

DISCO
ONDULADO

® WR - SB - Disco de Scotch
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 180-220) - AM (220-240)
AF (240-280) - AMF (280-320)
- UF [400).

® WR-SA - Disco ondulado

com tecido Sarja. Proprieda-
ipeciais de corte para

superficies planas.

* WR-AMD - Disco ondulado
com tecido amarelo, mais fle-

xivel, prépric para lustracao.

ALSO

ALSO EQUIPAMENTOS
INDUSTRIAIS LTDA.

Fidbrica: Rua Jollo Ramalho n®?510
Osasco — Fones:B01-6690 ¢ B01-7671

Medidores
de espessuras
de camadas

H. FISCHER

A mais perfeita linha de medidores eletronicos

Aparelhos portateis com circuitos integrados

*ISOSCOPE — com membria
p/camadas de tintas, materiais, plasticos e
egsmalles, camadas eloxais sobre bases
metalicas ndo ferrosos.

*"DUALSCOPE —com membria
p/camadas de tintas, plasticos, Cu, latdo
esmalte, Pb, Zn, etc., sobre bases metdlicas
ferrosos e ndo 1errosos.

"DELTASCOPE — com memoria
p/camadas de tintas , plasticos, borracha, Cr,
Cd, Cu, £n etc., sobrz Gases metalicas

ferrosos

B e




HARSHAW

apresenta

NOSSO NOVO
ENDERECO

RUA PEDRO ZOLCSAK, 121 - S. B. DO CAMPO
SAO PAULO - TELEFONE (PABX) 452-4044

CAIXA POSTAL 9730 - CEP 01000 - S. PAULO |

TELEX (O11) 4306
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Esteve em visita & Aohco Brasileira
stimentos no Brasil,

M
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PROJE'{‘O
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.

ml X

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S.A.

Avenida das Nagdes Unidas, 22189 - Santo Amaro
Sao Paulo - Telefons 247-B122 - Telex 021544

FILIAIS:
RIO DE JANEIRO PORTO ALEGRE CURITIBA RECIFE CONTAGEM - MG
Av. Automdvel Clube, 5538  Av. Brasil, 129 R. Victor F. Amaral, 2223 Rua Imperial 1257 Av. Jodo C. de Oliveira 6261
Tel:(021) 391-0348 - 391-1856 Tel: (0512) 42.1927 Fone [0412) 46-7516 Fone: (0B12) 24-0253  Fone: (031) 351-0455 - 351-1233
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A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

SECEO d.n ’-ql_-' -0 ' -
Ihe dara os pa

i

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

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

ESCRITORIO: Rua Correa Salgado, 160 - Fones: 63-2257 - 63-7TB13 - 272.8916 - 5. Paulo-SP.
FABRICA: Rua Gama Lobo, 1453 - S8o Paulo-SP
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FENILQUIMICA

Os solventes CHLOROTHENE® VG e
DOW-PER* LM desenvolvidos com
alta tecnologia em estabilizagéo, séo
os mais modernos e eficazes desen-
gruxantn atualmente produzidos no

rasil. Podem ser utilizados no desen-
graxamento a vapor ou a frio de pecas
metslicas nas industrias mecénicas,
automobilisticas, auto-pecas, elétro-
eletronica, refrigeragio e manuten-
¢io em geral. Tém excelente poder
de limpeza, ndo sfo inflaméveis, sio
recuperaveis, proporcionando uma
considerdvel reducdo no consumo de
energia & no custo final.

DOW-PER* LM

# Absorve 25 vezes mais dcido que
0s percloroetilenos comuns,

® evita a corrosdo nas pecas me-
talicas,

® prolonga a vida util do seu equi-
pamento,

® nNovo sistemna de estabilizagdo evita
a acidificacdo 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 OS NOSS0S VENDEDORES E TECNICOS ESPECIALIZADOS

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

PEGA NOSSA LISTA DE PRODUTOS QUIMICOS " Marcas da The DOW Chermical Company Mickand - Michigan - USA




