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EDITORIAL

ABTG

Estamos completando cinco
anos de existéncia.

Niao ¢ nenhum “Cinglientena-
rio” ou “Centenirio”; contudo
sdo cinco anos de atividades
continuas, de esforgos constan-
tes, mantendo alto o nome da
ABTG.

Promovemos palestras, mesas
redondas, debates, abordamos
os mais diversos temas ligados
ao setor de tratamentos de su-
perficie. Trouxemos até vocés a
palavra abalizada de técnicos
brasjleiros e de outros paises,
de reconhecida capacidade pro-
fissional.

Divulgamos, através de artigos
redigidos e de tradugdes, as mo-
dernas técnicas dessa complexa
arte. inicialmente através do
boletim informativo e agora
através deste nosso orgiao ofi-

OFeKbe Lo

cial,

Viemos até aqui apoiados no
espirito combativo e decidido
de alguns, mas agora precisa-
mos de Vocé. Renovar, esta € a
nossa palavra de ordem para o
ano de 1973. Sim, vocé que es-
td lendo este Editorial tem mui-
to a oferecer e deve colaborar
com a ABTG. Traga sua expe-
riéncia, seu saber, seu desejo de
aprender mais, através de um
contato mais estreito, conviven-
do com técnicos iguais a vocé.
Este seri o seu lnico investi-
mento para a empreitada.
Contamos com vocé, junte-se a
nos para, em conjunto, prosse-
guirmos em prol do progresso
da Tecnologia Galvinica.

Manfredo Kostman
Presidente
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CARTAS

Li com bastante interesse os arti-
gos técnicos publicados. Acho que
deve ser incluida na Revista uma se-
¢ao para solucio de problemas téc-
nicos, Tenho atualments um proble-
ma com um banho de niguel. O tan-
que tem 2,00 x 0,80 m e atualmente
estd trabalhando com agitagio mecé-
nica das pecas. Dizem que di me-
lhor rendimento mudar para insufla-
¢ao de ar. Que tipo de insuflador re-
comendam e qual a capacidade ne-
cessarial Existe alguma tabela para
cilculo? Como colocar as serpentinas
¢ de que material devem ser fabrica-
das? Existem coidados especiais pa-
ra trabalbar com insuflacio? Quais
sio? Agradego a resposta e essa
consulta,

Jodo de Aralijo
Sdo Paulo

R. Infelizmente nio noy foi possivel
obter ar informacies a tempo de publi-
ci-los nesta edigdo, mas caro ainda estejo
interessado basta escrever d Secr, da ABTG
— Cx. Postal, 2081 — Sdo Paulo.

Hemos recibido en nuestra com-
paiia la revista “Noticidrio da Gal-
vanoplastia” por lo gue le estamos
muy agradecidos, ya que se trata de
una publicacién sumamente interes-
sante y de gran presentacidn, rogin-
dole haga legar nuestros saludos a
la gente integrante de “ABTG", Nos
gustaria, en ¢l caso de que fuera po-
sible, seguir recibiendo las publica-
ciones siguientes para poder asi co-
leccionarlas en nuestra biblioteca
técnica.

Jorge R. Lapido
M&T Argentina S.A.1.C.F.
Buenos Aires — Argentina

R. Agradecemos ¢ informamos que jd
comunicamos seu pedide go departamen-
te de circulagdo, a fim de que continue
recebendo o5 prdximos nimeros do No-
ricidrio.

Nos hallamos interesados en la
suscripcion a la revista que publican
periddicamente. Asi pues, agradece-
riamos nos enviasen la mayor infor-
macién posible sobre la misma, junto
con las condiciones en que podria-
mos realizar la citada suscripcifn.

En espera de sus noticias, les sa-
ludamos, muy atentamente.

Sida §.A.
Barcelona — Espanha

R. Jd encaminhameos seu pedide ae de-
partamento de circulopdo. Aguarde breve
informagdes.
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DOS SEUS |
ITANQUES DE NiQUEL
SEM AUMENTAR |

SEU CUSTO

Se vocé esta niquelando sobre cobre,
latdao ou ago e necessita aparéncia
e brilho, o processo de niquel brilhante
SUPERLUME |l pode proporciona-los
na metade do tempo necessario
aos oufros processos.

CONSULTE-NOS SEM COMPROMISSO

DIXIE S.0. - COMERCIQ E INDUSTRIA,

Rua Dr. José A, Bustamante, 183
fone: 61-0734 - Cx, Postal 2383
Sao Paule - SP

CONHECA
OS PROCESSOS DE
PRE-LIMPEZA

Diversos e variaveis séio os
processos que antecedem a
galvanoplastia para a obtencao de
coberturas metalicas de melhor
qualidade. Todavia, estes métodos
em linhas gerais se resumem nos
processos de limpeza e pré-limpeza
eletrolitica a que os materiais
devem ser submetidos. Este artigo,
baseado numa aula da American
Electroplater’s Society demonstra
quais as maneiras corretas de
procedimento nos processos de
pré-limpeza e limpezxa.
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$30 de grande importincia os pro-
cessos de preparagio dos artigos des-
tinados & galvanoplastia. Os proces-
sos de limpeza dividem-se em: pro-
cessos de pré-limpeza, para remocio
de pureza invisivel, e limpeza eletro-
litica, que deixa a superficie quimi-
camente limpa. Impurezas inorgéni-
cas ou metdlicas devem ser removi-
das pelo processo de decapagem.

Rejeicoes no processo da galva-
noplastia sio causadas pela limpeza
inadequada e, ds vezes, por lavagem
insuficiente. A finalidade principal
dos processos de pré-limpeza € divi-
dir impurezas que aderem i superfi-
cie em unidades -menores, de mais
ficil remogdo pelo processo de lava-
gem. Os trés processos para essa fi-
nalidade sdo: Dispersio, Saponifica-
tdo, Emulsificagio.

Dispersao: faz com que particulas
sOlidas, por agdo de agentes disper-
santes ou detergentes, sejam seccio-
nadas em unidades ainda menores,
facilmente removiveis, como no ca-
s0 de residuos de operagdes de poli-
mentos.

Saponificagdo: Aplica-se na re-
mogio de dleos vegetais, na sua
maioria provenientes de operaces de
estampagem. Neste caso, acidos gra-
xos sdo transformados com dlcalis
em sabbes soliveis em dgua.

Emulsificagdo: E um processo pa-
recido com a dispersdo, com a dife-
renga que os Gleos sio seccionados
em particulas muito menores, as
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quais entram como parcela da pro-
pria emulsio. Solventes orglinicos
comendo  emmlgadores amectantes
devem der usados.

A pré-limpeza
A pré-limpeza pode ser classificada
em gquatro categorias diferentes:
= Desengraxamento com  solvente,
como tricloretileno oy outros, i base
de querosene, para dissolugio ripi-
da de graxas.
= Desengraxantes por imersiio, geral-
mente do tipo alcalino, composto de
dlcalis umectantes, inibidores, agen-
tes antiespumantes e outros, geral-
mente usados em solugio aguosa e
aquecidos para aumentar a velocida-
de de sua acio.
= Desengraxantes difdsicos, atual-
mente pouco usados; o método con-
siste em colocar duas camadas, sen-
do a superior um solvente orginico
e a inferior, uma solugio aquosa de
wm desengraxante,
» Desengraxantes emulsionantes, on-
de dleos minerais sio emulsionados
em solugiio aquosa por meio de agen-
tes emulsificantes. Também nesse
caso, como no anterior, ¢ preciso
proceder ao desengraxamento alcali-
no por imersio ou a jato,

Quando se prepara uma operaciio
de limpeza, ¢ muito importante sa-

ber quais foram as operagdes que a

antecederam, para melhor determina-
¢do dos processos de limpeza. Ope-
raghes como estampagem, prensa-

gem, polimento, esjocagem, trata-
mento térmico ou operagoes mech-
nicas  sempre trazem Como conse-
qiiéncia certos tipos de impurezas a
serem removidos no processo de lim-
peza — motivo pelo qual o fato de
conhecer qual das operagdes acima
citadas foi executada numa determi-
nada peca possibilita determinar o
melhor processo de limpeza.

Proctessos de desengraxamento
Os processos anteriormente descri-
tos como pré-limpeza, devem ser se-
guidos de um processo dé desengra-
xamento eletrolitico que pode ser
anddico ou catédico, de acordo com
as eqliacGes seguintes:

Reagio anddica:

4(0OH)" —de — 2 H:0 + O:
Reaciao citddica;

4 H" 4+ 4¢e — 2 H;

A limpeza catdica é conhecida
como desengraxamento direto, en-
quanto que a anddica, como um de-
sengraxamento inverso. Em geral, os
processos de desengraxamento ele-
troliticos &30 mais eficientes que a
pura imersdo, por causa dos gases
que se desenvolvem ¢ ajudam meca-
nicamente na remogdo das impure-
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zas. Os lanques de-deésengraxamen-
to sio normalmente feitos de chapa
comunt € o5 tubos de eontato; de co-
bre ou latio. Sistemas deaquecimen-
to € de troca de dgua devem ser pre-
vistos. A posigio dos elétrodos ¢ de
grande importdncia; e as distancias
da parede do tanque, como o da pe-
ca a ser tratada, devem ser pré-deter-
minadas. O processo de desengraxa-
memno eletrolitico pode também ser
executado em linhas continuas, ende
as pegas a serem tratadas sdo movi-
das nos seus gabaritos pelo compri-
mento do tangue. No que se refere
i posiciio das pecas a serem tratadas
¢ importante observar: nem o gas
{que se desenvolve durante o pro-
cesso) nem o ar se acumulam, por-
que agindo como isoladores impe-
dem uma limpeza eficaz. Além dis-
50, na colocacdo das pegas no banho
de desengraxamento, um bom escoa-
mento dos liquidos deve ser observa-
do.

Os ingredientes bisicos em banhos
desengraxantes sio: Soda ciustica —
para garantir uma boa condutibilida-
de elétrica; Metasilicato de sGdio —
usado principalmente como agente de
dispersdo; Barrilha — usado para
manter o pH do limpador; varios
fosfatos com determinadas finalida-
des.

Além disso, sabdes orginicos, de-
tergentes antiespumantes € outros
componentes podem ser encontrados
nas preparacoes. As condigdes de

crabalho dos limpadores eletroliticos
sdo determinadas pelos fornecedores,
geralmente variando de:

Concentragio . 1 a 5%
Temperatura .. até 60°C
Corrente . de 5 a8 Volts
Tempo de trata-

mento . . ... de 15" a 1,5

Para evitar impurezas ¢ contami-
naghes mas solugdes desengraxantes
(as quais podem levar aos mais va-
riados defeitos), & necessirio con-
trolar a temperatura: em excesso,
pode causar grande quantidade de
espuma; ¢ quando muito baixa, ndo
remove completamente as impure-
zas. A concentragio é determinada
normalmente por titulag@o; entretan-
to, € recomendivel uma troca de ba-
nho completo, cada uma ou duas
semanas. A densidade de corrente &
medida pela amperagem, dividida
pela unidade de drea. Entre os virios
métodos de determinagiio e eficién-
cia do desengraxamento, o mais in-
dicado ainda é um completo escoa-
mento de dgua numa cortina conti-
nua e sem interrupgio. Para com-
pletar um perfeito desengraxamento.

Decapagem
Pelo processo de decapagem, remn-

vem-s¢ as particulas metalicas ou de
origem metalica. Este processo € exe-
cutado com dcidos minerais — como
o sulfirico ou cloridrico — normal-
mente em presenga de inibidores,
Uma decapagem sempre gera, pela
reagdo do metal com o acido, Hidro-
génio, o qual pode causar um endu-
recimento do material, em caso de
ndo haver uma inibigao adequada.
O tipo de dcido a ser usado de-
pende sempre da quantidade e do
tipo de impureza superficial a ser
removida. Para processos de grande
rapidez, prefere-se geralmente o uso

de 4cido sulfirico, em diluicio de

20% a quente; para pegas mais de-
licadas, recomenda-se o uso do Aci-

‘do muriitico, em concentracio de

30 a 50%. Depois do processo de
decapagem, uma lavagem, com as
mesmas exigéncias do processo de
desengraxamento € indispensivel.

Uma neutralizagio ou passivagio
deve ser feita em seguida, evitando-se
o amarelamento causado pela oxida-
¢iio imediata de pegas quimicamente
limpas.

Como conclusdo, pode-se afirmar
que todos os processos que antece-
dem a galvanoplastia — chamados
de processos de limpeza — sio da
mais alta importéncia para obtengdo
de boas coberturas metdlicas; e mui-
tas vezes, quando se procuram de-
feitos na eletrodeposicdo, conclui-se
que os mesmos sdo provenientes de
uma limpeza (ou pré-tratamento)
inadequada ou insuficiente.

Dr. Alexandre Foldes — Fellow Member do Institute of Metal Finishing da Ingla-

terra, Membro do Conselho Iiretor da Associacio Brasileira de Comrosio — Diretor

do Curso sobre Corrosio realizado pela ABM — Gerente Industrial da Sunbean do
ngenheiro Quimico

Brasil Anticorrosives — E

P e S e T Y e S
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CLINICA DE GALVANOPLASTIA

Pergunta:

Qual é o efeito do aquecimento
produzido pelas rodas de polimento
sobre as superficies de bronze e
ferro, quando estas forem polidas
antes da eletrodeposigio?

Resposta:

O calor produzido durante a opera-
¢do de polimento tem pouca in-
fluéncia, além de formar filmes de
oxidos. Estes filmes variam de es-
pessura e natureza, dependendo da
temperatura criada. Porém, quando
a operagio ¢ efetuada erradamente,
a4 agdo de corte pode resultar em
distorsdes severas dos cristais nas
superficies, encrustamento de par-
ticulas de abrasivos ou capilares for-
mados por lascas ou rebarbas de
polimento prensado na superficie.
Estas falhas podem aumentar o pro-
blema de obtencic de camadas de
boa aderéncia e podem influir ne-
gativamente na resisténcia contra a
corrosdo da pega,

Pergunta:

Qual é a causa da iridicéncia apds
a cromeagio decorativa sobre uma
camada de niquel brilhante? O que
pode ser feito para evitar isto?

Respostao:

A iridicéncia de cromo brilhante so-
bre niquel pode ser causada pela
solugio ndo equilibrada (especial-
mente baixo teor de catalizador),
temperatura fora de especificagio
ou passivagio do niquel brilhante.
De vez em ‘quando, também pode
ser causada por baixa voltagem ou
pela construgdo errada da gancheira
(a pancheira deficiente permite a
passagem da corrente elétrica para
0s contatos). A passivagio do ni-
quel pode ser evitada lavando-se as
pecas tAo rapido quanto possivel,
apos a niquelagdo, e passando-as
imediatamente para o tanque de
cromo. As pecas também podem
ser passadas por uma solugdo ati-
vadora, entrando imediatamente
apés cada lavagem, para o tanque
de cromo.
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ENTREVISTA

ABTG Apresenta
programa para 73

Com o objetivo principal de expan-
dir sua atividade na area de pintu-
ras ¢ outros tipos de tratamentos de
superficies metilicas, a Associagio
Brasileira de Tecnologia Galvinica
organizou para 1973, por intermédio
de sua nova diretoria, um programa
cultural que, para usar uma expres-
sio em voga, se poderia dlzer “de
impacto”,

Basicamente, a ABTG preocupou-
se em dar apoio e orientagio @
Indistria de tratamento de Superfi-
cies no que diz respeito a seu desen-
volvimento  técnico-administrativo.
Seu diretor cultural, prof. Clévis
Bradaschia, insiste, contudo, em sa-
lientar que o objetivo da associagio
limita-se a informar os empresdrios
sobre a maneira de alcancar melho-
res resultados pelo aproveitamento
de recursos disponiveis ¢ pela aplica-
¢do de métodos racionais, sem pre-
tender jamais intervir no processo
gerencial das indistrias.

Poluigao

Um aspecto importante que o pro-
grama procura salientar ¢ o proble-
ma da poluicdo relativa ao setor da
indGstria galvanopldstica. A ABTG

trabalhari em sintonia com drgdos
oficiais ¢ entidades congéneres na
implantagio de um Programa de Sa-
neamento que atenda aos interesses
da coletividade ¢ do industrial, pelo
reaproveitamento de residuos de in-
teresse econdmico,

Explica o diretor cultural da astG
que o custo industrial é consegiién-
cia direta do processo utilizado e cita
o exemplo das dguas industriais: se
clas sdo simplesmente atiradas fora,
acarretam pelo menos doas desvan-
tagens — causam a poluicio e des-
perdicam elementos  aproveitiveis,
como sais de niquel, sais de cobre e
outros, O aproveitamento racional
dessas dguas, por outro lado, atende
aos interesses do pablico, combaten-
do a poluigiio, e beneficia o indus-
trial, diminuindo o0s custos,

Corrosao

Na parte tecnologica, prossegue ex-
plicando o profl. Bradaschia, a ABTG
concentrard esforgos na atualizagdo,
abrangendo todo o campo de trata-
mentos de superficies para fins pro-
tetores ¢ decorativos. Serdo cuidado-
samente analisados os problemas da
corrosdao e as técnmicas de protecdo

nos virios setores industriais, me-
diante visitas a inddstrias especiali-
zadas.

As conferéncias ficario a cargo
de especialistas e, para evitar longas
e cansativas digressdes, serd adota-
do o método do didlogo, de semini-
rios € da ilustragao das palestras com
filmess ¢ “slides”.

O programa cultural da associa-
gdo prevé, finalmente, a organizagio
de uma comissio de Normas Técni-
cas e Especificagbes e, possivelmente,
um curso basico para os interessados,
servigos para os quais o prof. Clovis
Bradaschia solicita apoio e sugestdes
dos associados.

Programao

O Programa Cultural da ABTG para
este ano esta assim tragado:

Abril — Conferéncia — Indistria
de tratamento de superficies, racio-
nalizacdo e elaboragio do custo in-
dustrial.

Maj» — Conferéncia — Novos
rumos da pintura — Pintura eletro-
forética — Pintura por poés aplica-

dos cletrostaticamente ou em “fluid
bed”. Visita a uma instalagio de pin-
tura moderna,

Junho — Conferéncia — Ultima
geragao dos processos de metaliza-
¢do dos plasticos — Como vai a me-
talizagdo dos pldsticos no Brasil?
Agosto — Mesa redonda — A
corrosio nos virios campos indus-
triais, prote¢do e manutencio, nas
inddstrias quimicas, petroquimicas,
metalirgicas e naval.

Setembro — Simpésio — Trata-
mentos das dguas residuais na indis-
tria de Galvanoplastia.

Qutubro — Mesa redonda — Os
problemas dos cromados na indis-

-tria, qualidade do material base, es-

pecificacbes, problemas comerciais.
Visita a uma galvanoplastia signifi-
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cativa para o campo.

Novembro — Conferéncia — Ma-
nuten¢io dos banhos de Niguel bri-
lhante,

Dezembro — Reunido social —
Coquetel de confraternizagio ABTG
— Sindicato da Galvanoplastia —
Noticidrio da galvanoplastia,

Finalidades

Sempre lembrando que a ABTG é o
resultado dos esforgos de uma equi-
pe de homens muito ocupados que,
nio obstante, acham tempo para ati-
vidades complementares de interesse
coletivo, o seu diretor cultural ex-
plica que 2 associacio trabalha es-
treitamente ligada a entidades con-
géneres, como o Sindicato das Em-
presas Galvanoplisticas do Estado
de Sio Paulo, Associagio Brasileira
de Metais (asM) e Associaciio Bra-
sileira de Corrosiio (ABRACD), esta
com sede no Rio, congregando ele-
mentos ligados ao Instituto Brasilei-
ro de Petrdlee ¢ da Petrobris,

A Associacho Brasileira de Tec-
nologia Galvanica reune, hi cinco
anos, as empresas ligadas i Galvano-
plastia ¢ aquelas que fabricam equi-
pamentos ¢ produtos utilizados no
ramo, bem como firmas de servigos.
Conta atualmente com mais de uma
centena de associados.

Bradaschia

Paulista de Ortolindia, formado em
Minas e Metalurgia pela Escola Po-
litéenica da Universidade do Estado
de Siio Paulo, o prof. Clévis Bradas-
chia ¢ atualmente livre-docente da
mesmi escola e diretor da empresa
"Clovis Bradaschin — Engenheiros
e Consultores Ltda.”, com enderego
na Alameda Campinas, 737, que se
dedica em particular i organizagio
de empresas.

Coordenou a publicagio “Corro-
sao e Tratamentos Superficiais dos
Metais”, editada pela Associagio
Brasileira de Metais (1971), livro
elaborado por uma equipe de espe-
cialistas ¢ que, entre outras particu-
laridades, apresenta, apés cada capi-
tulo, um vocabulirio técnico em
quatro linguas: portugués, alemio,
francés e inglés.

O prof. Bradaschia é associado 3
487G desde a fundagiio da entidade
e membro do seu Conselho Diretor
desde o ano passado.
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Galvanoplastia,
cue (alta N2

U meio industrial nordestino ressen-
te-se da falta de empresas de Galva-
noplastia de médio e grande porte.
Fabricas de eletrodomésticos ou de
outros produtos que levam em sua
montagem pegas cromadas ou nigue-
ladas sdo obrigadas a trazé-las pron-
tas do centro-sul do Pais. A explica-
¢ao € do sr. Fibio Jilio Gongalves,
socio gerente da SIRAL, no Recife,
¢ engenheire quimico formado em
Pernambuco.

A assisténcia técnica deficiente ¢é
um dos primeiros fatores que desen-
corajam 0s empresarios que preten-
dem instalar no NE inddstrias galva-
noplisticas ou expandir as jai exis-
tentes, continua o sr. Fibio Jalio.

Siral
Ha trés anos, a sikaL era fondada
por ele ¢ seu pai para produzir es-
quadrias de alwminio, com uma se-
gdo de anodizacio para atender s
suas necessidades. Como o mercado
nordestino dv ramo ndo é servido
por empresas especializadas, a SIRAL
passou a atender também pedidos de
anodizagiio para terceiros e, hoje,
esse servigo ¢ parte importante do
negdcio.

Infonma o sr. Fibio que as peque-
nas indistrias de Galvanoplastia exis-
tentes no Nordeste nio tém condi-

¢oes de atender o mercado conve-
nientemente. Com a expansio da in-
distrin meciinica, ji existe mercado
para empresas de maiores dimensdes,
o que evilaria a necessidade de tra-
zer pegas prontas do parque indos-
trial sulino.

Assisténcia Técnica

De acordo com seu gerente, a SIRAL
pensou em expandic sua linha de re-
vestimento superficial, passando da
anodizagdo a galvanoplastia comple-
ta, mas ainda niio o'fez por causa
dos problemas de assisténcia técnica,
muito delicados no NE.

Na anodizagio, prossegue o sr.
Fibio Jilio Gongalves, nie hi mui-
tos problemas com o abastecimento
de matérias-primas, Mesmo a tecno-
logia € relativamente simples. Nos
demais processos, o controle dos ba-
nhos ¢ a compra de matérias-primas
sio mais problematicos.

“Para nos"”, conclui o sdcio geren-
te da simaL, "o negbcio seria inte-
ressante se estivéssemos associados a
um grupo do Sul que pudesse ofere-
cer o know-how. Por isso, ficamos
apenas na anodizagio ¢ estamos am-
pliando nossa linha para continuar
atendendo o mercado nordestino,
além de produzirmos esquadrias.”

n
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Galvanoplastia
Automatica de
verdade, programacao
multipla e instantanea.
Comprove vendo a
demonstragao

FREEFLOW:
novo sistema de
filtracao,
nova Bomba,
Passagem livre
e segura.
AGUAS POLUIDAS:

nossos controles '
automaticos ,
resolvem seus |
problemas. |

Agradecemos
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em 1972.
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CROMPLASTIC AUTOMACAO LTDA.

Rua Alfredo Pujol, 1578/
1586 - Fones: 29-8571
Sao Paulo - SP.

NIQUELACAO
ESSA
ILUSTRE

CONHECIDA

Esta é a primeira parte de
um trabalho sobre Nique-
lagaio, preparado pelo sr.
Adolphe Braunstein, dire-
tor técnico da Walita, espe-
cialmente para "Noticidrio
da Galvanoplastia®.
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EM 1842,

Botiger propunha o emprego de so-
lugdes de sulfato duplo de niguel e
ambnio para obter depdsitos eletro-
liticos de niquel, mas parece que
suas experiéncias priticas limita-
ram-se a ensaios de laboratrio.

Em 1862, Becquerel comunicava
& Academia de Ciéncias Francesa o
desenvolvimento de um processo de
niguelagio eletrolitico usando sais
duplos de nigquel e amonio.

Em 1968, Weston indicava como
favordvel o uso de dcido bérico nos
eletrdlitos de niquel,

Em 1869, eram publicados os pri-
meiros processos industriais de ni-
quelagio, atribuidos ao dr. Isaac
Adams, de Boston. O desenvolvi-
mento da niquelagio deu-se primeiro
nos Estados Unidos e, em seguida,
na Europa.

Em 1870, na Franca, Dumas, num
trabalho apresentado 4 Academia de
Ciéncias, dava inicio d industrializa-
¢io do processo galvinico de nigue-
lagio na Europa. Os eletrdlitos en-
tdo eram solugbes contendo sulfatos
duplos de nigquel e amdnio.

Em 1906, Bancrof assinalava as
vantagens das adigdes de cloretos na
dissolugio dos anodos de niquel.

Em 1908, verificou-se que sulfato
simples de niquel proporcionava de-
positos satisfatorios, quando os ele-
trolitos continham dcido bérico.

De 1915 até 1918, importantes
trabalhos foram efetuados fixando as
fungdes dos constituintes dos eletrd-
litos de niguel; esses trabalhos esta-
beleceram as bases dos nossos conhe-
cimentos atuais de niquelagio.

A partir de 1935, desenvolveram-
se 05 banhos brilhantes,

A evolugio da tecnologia da ni-
quelacio ¢ ligada aos nomes de:
Blum, Hagaboom, Philipps, Tho-
mas, Thompson Watts, nos Estados
Unidos; e Gardam, Hammond, Ho-
thersall, McNaughtan, na Inglaterra,
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Necessidades de recuperacio de
pecas desgastadas forgaram o desen-
volvimento, entre 1914 ¢ 1918, da
niquelagiio em camadas espessas. A
obtengiio de eletrodepdsitos espessos
de niquel deu um lugar de destaque
para este metal nos processos espe-
cializados de eletroformagdo ou ele-
tromoldagem.

O processo eletroquimico de ni-
quelagio ou deposicio quimica de
niquel por reducio de um sal do
metal ¢ conhecido hd muitos anos,
mas, somente nos ultimos quinze
anos, firmou-se como processo in-
dustrial.

IT — Aplicagaio da niguelagao
As gualidades fisicas ¢ quimicas do
niguel (resisténcia & corrosio, dure-
za, brilho, etc.), fizeram deste me-
tal um dos mais importantes recobri-
mentos protetores e decorativos,

Quando perfeitamente executada,
a niquelagio é Otima protegio con-
tra a corrosdo de pecas de ferro ¢
ago, cobre e suas ligas, zinco e li-
gas, aluminio e ligas.

A protegio conferida por um de-
posito de niguel depende da conti-
nuidade do recobrimento e de sua
espessura. Para as pegas de ferro,
zamak e aluminio, o depdsito de ni-
quel deve encapsular o metal-base
para protegé-lo. -

O niquel ndo & passivo a certos
ambientes, sofrendo embacamento a
superficie em exposigbes prolonga-

das. Para manter o brilho, aplicam-
s¢ camadas finissimas de cromo,
transparentes gue s3o, & mais resis-
tentes a certos ambientes. (E impor-
tante salientar que o cromo forma
sobre sua superficie um impermes-
vel de &xidos que o torna passivo.)

I1.1 — Niguelagao decorativa e
protetora

O uso do niquel como revestimento
decorativo e protetor representa
B3% do uwso do niquel em galvano-
plastia. Os eletrodepdsitos foscos es-
tio sendo abandonados, dando-se
preferéncia aos brilhantes de alto
rendimento e de alto poder niguela-
dor. Todavia, certos produtos usa-
dos como agentes de adicdo, incor-
porando-se parcialmente aos depdsi-
tos, diminuem sua resisténcia a cor-
rosio.

Também os depositos normais de
cromo apresentam-se fissurados. Nas
fissuras, criam-se pilhas entre o ni-
quel e o cromo passivo, onde o ni-
quel atua como anodo. O resultado
serd uma rdpida corrosio eletroqui-
mica local do depdsito. Para melho-
rar as condigdes, foram desenvolvi-
dos processos que contornam os pro-
blemas: citaremos as camadas si-
multdneas de niquel (duplas ou tri-
plas) nas quais as primeiras sio
isentas de enxofre, mas semibrilban-
tes & as altimas bem brilhantes, & o
cromo microfissurado que, pelo au-
mento das fissuras na superficie, di-

Atmosfera
altamente medianamente fracamenie
Metal base corrosiva corrasiva COITOSivVa
Aco 25 a 30 25 a 20 15
Ligas de cobre 253 %W 15 1]
Zamak e aluminio 20 a 25 15 10
(com camada intermedifiria
de cobre d= 10 microns
de cobre minimo)
13



* minul a densidade da corrente ele-
troquimica destrutiva do niguel.

(Espessura em microns dos ele-
trodepdsitos de niguel propostos pela
norma francesa A91-101.)

[1.2 — Recuperagao de pegas
Na niguelacio protetora-decorativa,
as espessuras empregadas dificilmen-
te passam dos 50 microns. Na recu-
peracio de pecas desgastadas apli-
cam-se camadas cujas espessuras va-
riam de alguns décimos de milime-
tro até virios milimetros. A vanta-
gem dos depositos espessos de niquel
& que conferem ds pecas qualidades
superficiais Otimas quanto 4 corro-
sdo quimica. Quando o custo de con-
fecgio de pecas em ago inoxidivel
for proibitivo, podem-se usar pegas
de aco recoberto com niguel ou alu-
minio niquelado. A técnica de ob-
tencio de depositos espessos deve
obedecer a cuidados especiais na
preparagio da superficie para garan-
tir a aderéncia. Geralmente, apds la-
vagem em solventes clorados, desen-
graxamento alcalino catédico e and-
dico, pratica-se uma decapagem ele-
trolitica anddica, em solucio de 20
a 25% de acido sulfiirico desnitra-
do.

Ensaios exccutados na Inglaterra
pelo “National Physical Laboratory”,
de Teddington, mostraram que os de-
positos de niquel de grande espessu-
ra melhoram: a resisténcia de pegas
usinadas em ago ou aluminio, e
quando ocorre a ruptura, geralmen-
te se inicia a fissura no metal base
e nio na camada superficial de ni-
quel.

Devemos observar que pegas de
aluminio conservam uma baixa den-
sidade aparente, com aumento sensi-
vel da resisténcia d corrosdo, princi-
palmente em ambientes alcalinos.

Resisténcia @ corrosdo de niquel
em diversas solugoes de g/m*/h

Soda e potassa chusticn

concentrada — 0,00
Soda fundida a 4002C — 0,20
Cloreto de sddio (solugio

saturada) a 20°C — 0,00
Cloreto de cilcio a 60%

a 180°C — 1,40
Sulfureto de sddio a 50%

a 160°C — 0,55
14
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Sulfato de amdbnio a 57%

a 115°C — 1,50
Sulfato de aménio a 25%

a 650°C — 0,02
Solventes clorados — 0,00
Vinagre a 20°C — 0,01
Leite a 20°C — 0,01
Vapor de dgua n 430°C — 0,00

Acido fdrmico
concentrado a 200C
Acido acético 50% fervendo — 0,45

Acido oléico a 225°C — 0,10
Acido fluoridrico
a 10% e 200C — 0,03

Acido fluoridrico a 25% e 80°C — 0,60
Acido sulfdrico a 5% a 30°C — 0,25
Acido sulfdrico' a 10% a 30°C — 040
Acido cloridrico o 5% a 20°C — 0,30
Acido cloridrico a 109 a 20°C — 0,60
Cloreto férrico o

0% a 30°C — dissolugio
muito elevada

Pode ser considerado 0,10 g/m*/h
de metal dissolvido como sendo “6ti-
ma resisténcia & corrosdo”. Alé
lg/m*/h considera-se satisfatoria a
resisténcia, enquanto que, acima de
lg/m®/h, a resisténcia deve ser con-
siderada como deficiente.

11.3 — Eletroformagao

Um campo de grande futuro para a
niquelagio ¢ a eletroformacio oun
eletromoldagem. Pegas eletromol-
dadas apresentam grandes vantagens
sobre pecas usinadas de niguel ou
ago inoxiddvel em cerlas aplicagdes.
As pegas eletroformadas apresentam
maior dureza e melhor homogenei-
dade cristalina, As toleriincias sdo
mais precisas, as superficies sdo bri-
Ihantes, ndo ha restricbes guanto ao
tamanho das pecas.

As pecas podem ser de fina es-
pessura, na medida desejada, Nio
hi limitacdo quanto & complexidade
dos perfis das pecas, reproduzindo
com extrema fidelidade os modelos.
Pegas de perfil complicado podem
ser obtidas bem mais facilmente do
que por usinagem. O maior incon-
veniente € que o tempo de producio
de cada pega € longo, comparado
com o processo de fundigio ou es-
tamparia,

Defeitos do modelo (fissuras, ris-
COs, poros) aparecem na peca ele-
tromoldada. A confeccio das gan-
cheiras com anodos auxiliares requer
técnica aprimorada e o auxilio de
técnico de alto nivel,

O custo operacional pode ser, em
muitos casos, mais alto do que para

05 processos convencionais. A eletro-
formagio ¢ empregada, quando ¢
impraticivel outro processo de re-
produgio de pecas, como, por exem-
plo, no caso de confeccdo de brin-
gquedos por centrifugagao (Rotation
Molding) ou na confecgio de moldes
de grandes dimensdes e de superfi-
cies complexas (por exemplo, mol-
des para recauchwar pneus de tra-
tores).

A eletroformagio ¢ recomendada
também nos casos em que as tole-
rincias de usinagem s3o severas e
impossiveis de serem mamntidas po
meios clissicos (confecgdo de mads-
caras para pintura de olhos de bo-
necas, etc.). Geralmente os mode-
los sfo confeccionados em ago ino-
xidavel {(gue sido previamente apas-
sivados) ou em ago revestido com
cromo duro. MNestas condigdes, a ex-
tragio torna-se possivel,

Existem possibilidades de uso de
materiais diversos desde a parafina,
o8 plasticos, até as ligas metalicas
mais variadas.

I1.4 — Niquelagao guimica

Os processos de niquelacio quimica
ou sem corrente apresentam A van-
lagem de proporcionar depésitos uni-
formes mesmo nas partes mais fun-
das onde os eletrodepdsitos nio en-
trariam. Os banhos podem ser alca-
linos ou acidos, mas basicamente séo
constituidos por um sal de niquel;
um redutor e um agente complexan-
te trabalham em pH e temperaturas
especificas.

O niquel quimico pode ser obtido
diretamente sobre o ferro, o alumi-
nio, o paliadio e sobre o proprio ni-
quel (estes metais possuem caracte-
res catalisadores, Pcrmitinda a redu-
¢do quimica do niquel).

Outros metais, como o zinco, o
cobre € ligas, podem ser niquelados
quimicamente apds um fratamento
superficial, que consiste em deposi-
tar nas superficies leves camadas de
palidio.

Como principal aplicacio do ni-
quel quimico podemos citar o reves-
timento de plasticos (Aps polipropi-
leno e outros) por camadas que ser-
virio de base aos revestimentos ele-
troliticos. O niquel quimico encontra
aplicagio valiosa na recuperagio de
moldes de injecio de pldsticos. Neste
processo, deposita-se o metal na su-
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perficie do molde tampando todos os
poros e fissuras, em seguida prati-
ca-s¢ o polimente. Um tratamento
endotérmico permite alcancar dure-
zas elevadas. Este processo esta sen-
do introduzido com grande éxito no
nosso mercado.

IIT — Os banhos de nigquelagao
eletrolitica

II1.1 — Bonhes de Watts
Os eletrélitos mais empregados par-
tem da formulagio bisica de Watts:

Sulfato de niguel 280 a 330 g/l
Cloreto de niguel 50 g/l

Acido bdrico 30 a 40 g/l
pH 25a 5.8
Temperatura 45 a 65°C

A funciio dos cloretos é de provo-
car a corrosio anddica, aumentar a
condutividade do eletrdlito, aumen-
lar a polarizagdo catddica, que re-
sultard num aumiento do poder de
penetragio. A medida que a tempe-
ratura estiver sendo elevada pode-se
trabalhar com densidades de corren-
l¢ maiores.

Quando o pH é muito baixo o
rendimento catédico ¢ menor, m>s;
Em COMPpensagio a corrosio anddica
¢ mais regular. Nestes banhos, se a
agitacio for insuficiente, os depdsitos
apresentar-se-do picados.

Os valores 6timos de pH para os
banhos tipo Watts sio locados entre
3 e 4,8. Estes tornar-se-io mais cri-
ticos quando os banhos forem abri-
lhantados por agentes quimicos or-
ganicos sensiveis e dcidos. Acima de
6,2 o niquel se precipita como hidro-
xido, provocando aspereza sobre os
depdsitos. A estes banhos sdo geral-
mente adicionados agentes abrithan-
tadores,

Ii]1.2 — Banhos de sulfatos altos
~ cloretos

Estes banhos tém formulas variando
em torno da seguinte:
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Sulfato de niquel 200 g/l
Cloreto de niquel 170 g/l
Acido bérico 40 g/l
pH 1.5 a2
lemperatura s0eC

Estes eletrdlitos proporcionam de-
positos de cristais finos de ficil lus-
tragdo ¢ de maior dureza dos obti-
dos a partir dos banhos Watts. A
pratica mostra que estes banhos pro-
vocam menores tendéncias a depod-
sitos picados. Como a resisténcia da
solugdo ¢ menor, obtém-se densida-
des de corrente mais elevadas para
uma dada diferengca de potencial,
aumentando-se o rendimento da ele-
trélise. Estes banhos podem ser abri-
lhantados pela adigic de agentes or-
ganicos,

[11.3 — Banhos de cloretos

Uma férmula tipica destes banhos é:

Cloreto de niguel 300 g/l
Acido bdrico 30 g/l
pH 2a3
Temperatura 50 a 60°C

Estes eletrélitos permitem aplicar
densidades de corrente  altissimas
sem problemas de 10 a 40 A/dm®
A resistividade da selugio é baixis-
sima. E claro que, para aplicar estas
densidades de corrente, deve-se tra-
balhar com violenta agitacio e alta
lemperatura para evitar gueimas nas
zonas de alta densidade de corrente.
Os depdsitos obtidos sdo ficeis de
serem lustrados, mas apresentam al-
ta dureza e cristalizacio finissima.
O maior problema é, sem divida, o
alto grau de tensGes internas e a res-
trigio de uso de certos agentes abri-
Ihantadores sensiveis & oxidagio pe-
lo cloro.

IIT.4 — Banhos para niquelagao
em tambores rotativos
Geralmente a concentracio de niquel
¢ menor do que nos banhos chama-
dos “parados”.

FLAMIAN

Coloca a sua disposicao os mals
avancados sistemas de
acabamentos industriais,
possuindo linha completa de
abrasivos para rebarbacgao,
polimento e lustro de pecas
maetalicas e plasticas.

© VIBRADORES COM
VARIAS CAPACIDADES

© EQUIPAMENTOS
ROTATIVOS

© SECAO ESPECIAL DE
PRESTAGAO DE
SERVIGOS

© BAIXO CUSTO E ALTA
FUNCIONALIDADE

FLAMIAN ENG. E INDUSTRIA
DE POLIMENTOS LTDA.

R. Fiusiolo, 974 - Tel.: 62-8808 . 5, Paulo-5P
Avenida Eulina, - 88 . 5. Payle - SP

CONCENTRE
SUA
MENSAGEM

NO SEU
MERCADO

gigalvanoplastia

o Rua Dr. Céndido Esplnheira,
QF 358 - lones: 85-39688

82-4517 - CEP 05004
sored ) Séo Paulo - 5.P,
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HISTORICO

1951 - Foi fundada a firma ‘‘Republic S A. Adubos Inseticidas e Produtos Quimicos”,

situada no Bras em uma area de 700 m®.

1955 - Atendendo a necessidade do mercado, a Republic passou a fornecer produtos
para galvanoplastia. Contava entdo com 8 funcionarios.

1957 - Devido ao crescimento do mercado e ao desenvolvimento da industria
automobilistica, a Republic procurou representar no Brasil, a firma dos Estados.
Unidos mais conceituada no mercado de acabamento de metais e passou a vender
produtos da Udylite Corporation.

1962 - A Republic passou a fabricar equipamentos, tendo efetuado, na época, a
venda da primeira maquina automatica para galvanaoplastia do Brasil.

1966 - A Republic associou-se & Udylite Corporation e passou entdo a
chamar-se Udylite do Brasil.

1967 - A Udyllte dc- Brasil mudou-se para Santo Amaro, ocupando uma area de 10.000

m?2, sendo 2.500 m? construidos, e contando com o concurso de 120 funcionarios.

1969 - Acompanhando o surpreendente desenvolvimento das industrias de bijouteria
e eletrénica, a-Udylite do Brasil passou a vender os produtos da linha Sel-Rex
para metais preciosos.

1973 - Integrando, agora, a maior organizagdo mundial no ramo de acabamento de
metais e outros, a Oxy Metal Finishing Corporation, a Udylite do Brasil passou a
chamar-se Oxy Metal Finishing Brasil S.A. Ind. e Com.
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... e isto € muito importante para vocé.
Sendo parte de uma companhia com subsidiarias em 15 paises, nés estamos aptos a
Ihe oferecer a ‘‘cobertura total” no ramo do acabamento de metais, desde o
polimento até o tratamento das aguas efluentes.
Nossos produtos sdo pesquisados e desenvolvidos em diversos centros de pesquisa dos
Estados Unidos e Europa. Nosso pessoal é treinado e atualizado constantemente em
reunides que colocam em contato.técnicos de diversos paises e que conhecem
profundamente o assunto.
Por tudo isto é que é importante, para nds e para vocé, nds agora pertencermos ao

[ grupo OXY, pois teremos muito mais para oferecer e vocé muito mais para receber.

omr

OXY METAL FINISHING CORPORATION
INTERNATIONAL DIVISION

T OCCIDENTAL PETROLEUM CORPORATION

SAO PAULDO - Av. das Nagdes Unidas, 1454 - Telefones: 269-0729 - 269-2482
RIO DE JANEIRO: Avenida Automdavel Clube, 5539 - Telefone: 391-1856
PORTO ALEGRE - Rua Ramiro Barcellos, 139 - Telefone: 24-5695

CURITIBA - Rua Voluntarios da Patria, 475 - Telefone: 23-9010 -

RECIFE = Rua Imperial, 1300 - Calxa Postal 7453
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CHAPAS, TARUGOS, CATODOS
1x2" (QUAISQUER MEDIDAS)

CADMIO EM BASTRO
CESTAS DE TITANIO
ZAMAC ,

0XIDO DE CADMIO
PRATA PURA 939%
PRODUTOS QUIMICOS
PARA GALVANOPLASTIA |
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DAVAR S/A. COMERCIO.
IMPORTACAD E EXPORTACAD

Av. Presidente Wilson, 3116 - Fones 63-871
273-1418 - 273-3280 - 273-5320,

2T73-B730 - Cu. Postal 42.360
End. Teleg. "SOLARILM"
Ipiranga - Sdo Paulo - SP

CONCENTRE
SUA
MENSAGEM
NO SEU

MERCADO
galvanoplastia
ﬁ"‘p Rua Dr. Candido Espinheirs, .

3586 - lones: 85-38068
oditorm 82-4517 - CEP 05004
sorel | 540 Paulo - 5.P.

Sulfato de niguel 130 a 150 g/l
Cloreto de niquel 45 a 60 g/l
Acido borico 37 a 45 g/l
pH 45 a 51
Temperatura 45 a 60°C

Geralmente empregam-se abrilhan-
tadores na formulagio dos banhos.
Os depdsitos obtidos em tambores
rotalivos sdo tio bons quanto nos
obtidos em gancheiras, com vanta-
gens econdmicas de eliminacic da
méao-de-obra de colocacio e remo-
¢do das pegas nas gancheiras. Re-
comenda-se usar tensbes mais eleva-
das e drea anddica bem grande.

Para diminuir os tempos de ele-
trélise, empregam-se eletrdlitos do
fluoborato ou do sulfato.

III.5 — Banheos de fluoborate
Estes banhos sio geralmente formu-
lados como segue:

¢ elevado e a aderéncia sobre os me-

tais comuns (ferro, cobre e ligas) é.

elevada. O maior inconveniente é a
alta corrosividade da solugdo que
obriga o operador a usar equipamen-
tos e vestimentas dz seguranga.

Flucbhorato de niguel
Acido bdrico
. pH

Temperatura

Banho “parado™ Banho “rotative™

280 g/1 150 g1

30 g/l 30 g/l

2a3s 2als
40 a T0°C 40 a 50°C

O acerto do pH é efetuado pela
adigdo de 4cido fluobérico.

Estes banhos sio utilizados prin-
cipalmente na eletroformagio; eles
favorecem a obtengio de depésitos
dicteis e com insignificantes tensdes
internas. O rendimento da corrente
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I11.6 — Banhos dos sulfomatos
Estes banhos encontram, dia a dia,
maiores aplicagbes, Eis duas férmu-
las tipicas:

Sulfamato de niguel
. Cloreto de niguel
Acido bérico

pH

Temperatura

Banho “parado™ Banho “rotativo"

450 g/l 160 g/l
i 20 g/l
30 g1 40 g/l
ias 3.5 a 4.5

40 a 70°C 45 a S0°C

Os depisitos sio dicteis, de baixa
dureza, mas sem tensdes interpas;
aplicam-se densidades de corrente
elevadas, consegnindo-se até 2 mi-
crons de deposicio por minuto, Es-
tes banhos sdo usados principalmen-
te na eletroformagio.

111.7 — Banhos de niquel duro
Mencionaremos a titulo documenti-
rio os eletrolitos que permitem obter
depésitos de ligas duras de niquel-
fosforo. Estes depdsitos, quando tec-
nicamente tratados a 400°C, sofrem
um aumento de dureza. Hoje, com
os banhos de niquelacio quimica, os
banhos eletroliticos de niquel-fésfo-
ros foram inutilizados, deixando lu-
gar aos banhos seguintes:

Sulfato de niguel 180 g/
Cloreto de amdnio 25 g/l
Acido borico 30 g/l
rH 56 a59
Temperatura 45 a 60°C

Estes banhos sio usados sobre fer-
ramentas substituindo os depdsitos
de cromo duro com a vantagem de
serem mais dicteis.

II1.8 — Banheos de niquel preteo
O niguel preto ¢ empregado unica-
mente pelo seu efeito decorativo, ndo
podendo ser considerado como re-
vestimento protetor, Geralmente é
aplicado em camadas finas de 1 a 2
microns. Acima destas espessuras, os
depdsitos esfolham-se por falta de
ductibilidade; os depdsitos de niquel
preto efetuam-se sobre depdsitos de
niquel normais,
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Existem inimeras formulas que
produzem depdsitos pretos, Citare-
mos a seguinte;

Cloreto de niguel 75 g/l
Cloreto de amdnio 30 g/l
Cloreto de zinco 30 /gl
Sulfocianeto
de sddio 15 g/l
pH 50
Temperatura ambiente
Denzidade
de corrente 0,15 a 0,20 A/dm?

Curva indicando as condigoes de
trabalho que permitem obtengio de
depdsitos pretos de niquel — Tem-
peratura-ambiente e pH 5,0.
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III.9—- Os beanhes de niquela-
¢ao brilhantes :

II1.9.1 — Introdugao

Hoje em dia, ¢ raro encontrar nique-
ladores que utilizem banhos foscos
para obteng@o, apds lustragio, de de-

positos brilhantes. As vantagens dos
banhos brilhantes sdo tantas e seu
manuseio tdo simplificado que so-
mente conservadores ou mal avisa-
dos continuariam lustrando depdsi-
tos de niquel foscos.

Basicamente, os banhos brilhantes
partem da formulagio de Watts, com
adigoes de agentes de britho, Exis-
tem dois grandes grupos de abrilhan-
tadores:

a) Primdrios — aqueles que pro-
porcionam depdsitos brilhantes so-
bre superficies polidas, sem todavia
chegar ao brilho especular. Estes
abrilhantadores nio apresentam con-
centragbes criticas, podendo-se en-
contrar em excesso, sem modificar a
ductilidade e a aderéncia dos depd-
sitos.

b) Secunddrios — aqueles que
proporcionam depodsitos especulares,
mas com tensdes internas, de alta
dureza, frapilidade e de baixa duc-
tilidade, Suas concentragbes sdo cri-
ticas. '

A mistura dosada de produtos dos
dois grupos de abrilhantadores pro-
duz Gtimos resultados. Daremos uma
idéia ripida sobre a quimica dos dois
grupos de abrilhantadores,

I11.9.2 — Abrilhantadores
primarios

Os agentes abrilhantadores primirios
geralmente sio compostos, cuja mo-
lécula contém o agrupamento — C
— 80: — podendo ser dcidos sulfé-
nicos, sulfonatos, sulfonamidas, dern-
vados de alquilas ou arilas.

Um dos primeiros compostos uti-
lizados foi o acido alguilaril naftale-
no sulfbnico, substitvido mais tarde
por poliarilsulfonatos como, por
exemplo, o de dois ou trés radicais
sulfénicos., Em seguida, foram pro-
postos outros compostos como o di-
fenilbenzeno polisulfonato. Em- to-
dos estes Acidos sulfdnicos a dupla li-
gacdo do carbono é sempre forneci-
da por um nicleo aril. Certos agen-
tes alquiaril sulfonamidas e sulfimi-
das tiveram comprovada vantagem
sobre os dcidos sulfbnicos apresen-
tando menor sensibilidade a impure-
zas ¢ sdo amplamente usados. Citare-
mos 0 B-tolueno sulfonamida e o O-
benzdico sulfimida (a famosa saca-
rinal.

Um estudo experimental
classe de compostos mostra que a

desta
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Solucionam para vocé
os problemas de
instalagbes automdticas
para os processos
galvanotécnicos de
anodizacdo e tratamento
em superficies metdlicas.
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forca da ligagdo C-5 é muito impor-
tante e ¢ modificada por outros radi-
cais presentes. Os composios menos
soliveis favorecem o brilho nas zo-
nas de baixa densidade de corrente,

Como para os acidos sulfonicos, a
dupla ligagio do carbono dos sulfo-
namidas pode ser fornecida pelo radi-
cal alifitico ndo saturado @« ou SB.
Os compostos sio mais eficientes
quanto i tolerdncia a impurezas, mas
o brilho obtido ndo € especular.

Produtos como o dcido arilbenze-
no sulfdnico ¢ o dcido P-tolueno sul-
fénico sao mais tolerados nos banhos
do que o dcido aril sulfonico que em
presenca de certas substincias orgi-
nicas resultadas de decomposicdes
causam © escamamento em alta den-
sidade de corrente e a completa per-
da de. poder de penetragio, manchas
escuras nas zonas de baixa densida-
de de corrente.

I11.9.3 — Abrilhantadores
secunddrios

Sdo varios os subgrupos dos abri-
Ihantadores secundarios. Eles se dis-
tinguem pelos seus comportamentos
quimicos, podendo ser ions metilicos
que apresentam  alta sobretensiad de
hidrogénio em solugdes dcidas ou
compostos orginicos nio saturados
do tipo C=0, C=C, C=N, C==N,
N=N, N=0, N—C=S. Podem
atuar como abrilhantadores secunda-
rios certos compostos do enxofre, do
selénio, do telirio ¢ do arsénico.

O mecanismo da obtengiio de bri-
lho por agentes secundirio é basea-
do na interrupcio do crescimento do
cristal pela deposicdo de produtos
que provocam alta sobretensio de
hidrogénio e, conseqiientemente, pa-
rada de crescimento dos cristais.

Quanto aos compostos orgénicos
ndo saturados, aldeidos de arilsulfo-
nas ou aldeidos orto-sulfobenzdicos,
sdo utilizados com restricdes; eles
formam resinas que provocam esca-
mamento dos depdsitos nas dreas de
alta densidade de corrente. Da-se
preferéncia ao aldeido férmico, que
diminui o efeito de certos produtos
de compostos, melhorando as condi-
goes de brilho, mas provoca depdsi-
tos fissurados.

Certos produtos com ligaghes
C=C apresentam bom poder abri-
Ihantador. Assim sugeriu-se o empre-
go de compostos acetilénicos soliveis

na dgua. Outros compostos, como as
poliamidas acetilénicas e o butine-
diol, provocam o mesmo efeito’ regu-
lador do crescimento ¢ orientagio
dos cristais.

Outros compostos empregados
contém radicais C=N—. Citaremos
a saframina e a fusquina. A maioria
destes compostos sdo adicionados
em concentracdes baixas (0,0023 a
0,0980 g/1); nas concentraghes aci-
ma de 0,0200 os depdsitos sho extre-
mamente frageis, se nio forem em-
pregados agentes moderadores., Nos
limites maximos, os depdsitos tor-
nam-se escamados, queimados, pre-
tos nas zonas de alta densidade de
corrente. Contorna-se o problema
adicionando-se moderadores ou abri-
lhantadores primirios.

I11.9.4 — Agentes niveladores
Fora o brilho especular os eletrode-
pdsitos de niguel devem apresentar
superficies lisas, niveladas, cobrindo
as imperfeigoes e irregularidades, dei-
xadas pelas operagdes de polimento.

Diz-se que um eletrélito é nivela-
dor quando, na eletr6lise, verificam-
se deposicbes mais rdpidas nos mi-
croporos ou fendas superficiais do
que nas arestas. Este fendmeno €, as
vezes, chamado de micropoder de
penetracio.

Existem muitas interpretacdes so-
bre o mecanismo do nivelamento.
Resumiremos a mais cldssica. Dois
tipos de nivelamento podem ser con-
siderados:

a) aquele no qual, & medida que
o depdsito aumenta de espessura, di-
minui o diimetro do poro até chegar
ao fechamento desse poro.

AR IR
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Neste mecanismo devemos conside-
rar a boca do poro como sendo zena
de alta densidade de corrente, ocor-
rendo deposicio mais rdpida com
tendéncia a juntar as bordas do des-
nivel.

b) aquele no qual a deposigiio efe-
tua-se mais rapidamente no fundo do
poro do que na borda. Neste caso, o
fendomeno é dirigido pela adicio de
certos agentes, geralmente compos-
tos orghnicos alcoodlicos.

Considerando-se as bocas dos po-
ros como zonas de alta densidade de
corrente, teremos uma ripida sepa-
ragdo dos ions de niquel nestas zo-
nas, esvaziando a pelicula liquida ca-
tddica em fons metdlicos. Todo agru-
pamento catibnico, encontrando-se
na pelicula catddica, tenderd a se
separar. Se forem agrupamentos ca-
tibnicos orginicos, eles se separardo
¢ poderdo até se difundir nas zonas
intercristalinas, recobrindo-as por
peliculas  resinosas semi-isolantes.
Teremos entdo uma inversdo de zo-
nas de alta densidade de corrente.
As partes fundas, apresentando su-
perficie metdlica, apresentario me-
nor resisténcia elétrica do que as par-
tes que agora estio recobertas por
peliculas semisolantes, Observamos
entio o fendmeno do micropoder de
penetragdo por deposicio preferen-
cial nos fundos dos poros.

Os produtos especiais que agem
como niveladores siio inlmeros. Al-
euns sio desconhecidos do grande
piblico por serem protegidos por pa-
tentes, outros mais antigos, como a
cumarina, os alcoois acetilénicos, as
piridinas, as quinolinas, encontram
grandes aplicagbes priticas.

II1.9.5 — Agentes molhadores
Os agentes molhadores sdo empre-
gados para reduzir o fingulo de con-
tato entre as bolinhas de hidrogénio
gasoso que se formam na eletrdlise
sobre a superficie do niquel, forgan-
do-as a se desprenderem, antes de
atingirem um tamanho suficiente que
deixaria marcada sua presenga como
isolador de corrente, resultandd um
picado no depésito,

Os agentes molhadores ou umec-
tantes, que evitam os picados, sdo
geralmente sylfatos de dlcoois prima-
rios de cadeia carbonada de 8 a 18
itomos de carbono. Citaremos o lau-
ril sulfato de sodio. Os molhadores
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podem ser adicionados em concen-
tragbes elevadas, dependendo dos
agentes abrilhantadores primarios
empregados. Mas altas concentragdes
ndo sio recomendadas; elas tenderdo

a_favorecer a aderéncia do produto
4 superficie do niquel, aumentando
sua passivagdo, necessitando de ati-
vacio eletrolitica em cianetos alcali-
nos quentes antes da cromagio.
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Para sobreviver numa época que se
caracleriza por viclenta concorréncia
e pela sofisticagio cada vez maior dos
equipamentos e das lécnicas, as pe-
quenas e médias empresas devem
oferecer aos seus clientes aquilo que,
em linguagem promocional, se con-
vencionou chamar de “algo mais™ a
qualidade do produto.

Esta qualidade é exatamente a al-
ma da Metalorgica Milarte, situada
na Rua Cardeal Arcoverde, 2.856, e
que tem na pessoa de seu principal
fundador, dirigente e proprietario, sr,
Orlande Forte, um passado de meio
século de estudos e pesquisas, em
particular no setor de pgalvanoplastia.

As mil artes
Da Milarte, pode-se dizer que nasceu
no Licen de Artes e Oficios, pois o
sr. Orlando Forte, enquanto adguiria
conhecimentos tedricos naquela esco-
la, exercitava-se em sua casa, no Bom
Retiro, e, em 1927, montava, na Rua
Guarani, uma pequena inddstria de
galvanoplastia. Trabalhando sempre
no ramo da fundigio de metais,
transferiu-se, alguns anos depois, para
o bairro de Santana (Rua Salete) ¢
dai, em 1942, para a Rua Augusta.
Como convinha para a época e
para a sofisticagio da rua onde se
instalow, a indistria ganhou o nome
de Metaliirgica Futurista, da gual eram
sdcios o sr. Orlando Forte e seus ir-
mios Miguel, Alfredo ¢ André. Em
1950, desfeita a sociedade dos quatro

irmios, o sr. Orlando fundou a Meta-

lirgica Milarte, assim denominada
para sugerir a diversificagio da linha
ﬁt produgdo que se propunha intro-
UZIr.

Produgao

A Metalargica Futurista, trabalhando
com fundigio de ferro e bronze, pro-
duzia pegas para elevadores, ferragens
para mdveis e, mais tarde, para tele-
visores (moveis consolete). Paralela-
mente, industrializava pegas de ala-
bastro, como jarrbes, bacias para
luminagao, anforas, medalhoes e ob-
jetos de adorno. Esta dltima atividade
teve de ser suspensa, a partir de 1946,
em decorréncia da proibigio, pelo
Governo brasileiro, de importar pe-
dras de alabastro, provenientes da
Itdlia. Mas a fundigio de metais pros-
seguin durante os anos de 1946/47.

J& na Rua Cardeal Arcoverde, as
pecas de adorno voltaram a ser fa-
bricadas pela Milarte, ao lado da ati-
vidade principal ligada ao ramo de
ferragem propriamente dito, até que,
em 1958, a inddstria deuw um passo
decisivo com a criagio da Segio de
Galvanoplastia e a Segio de Cro-
magio, setores em que o sr. Orlando
Forte & especializado.

Seu maior e mais constante fregués
foi, desde entdo, a General Electric,
para a qual a Milarte forneceu pegas
durante 16 anos. S&o também seus
clientes inddstrias automobilisticas ou
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do ramo. de acessbrios de aulomdbveis.
como a Chrysler, G. E., Cibié, Arteb ¢
Qulras.

Aluminio

Além da cromagio de metais, a Mi-
larte mantém wuma se¢io de anodi-
zagdo em aluminio gue exige banhos
especiais na segio de niquelagio,
no campo ainda da galvanoplastia, A
tendéncia da inddstria € expandir esse
setor de atividade, explica o sr. Or-
lando Forte, por ser mais ficil e mais
rendoso.  Atualmente, o aluminio €
empregado em escala cada vez maior
e apresenta facilidades que os outros
metais nao tém. Assim, enguanto
para ser trabalhado, o ferro obriga a
Milarte a importar édcido fosforico,
icido crémico, cianeto de potissio,
sulfato de niquel, cloreto, dcido béri-
co, anpdos (ou tarugos) de niguel e
até soda cduvstica especial, o aluminio
supde apenas a importagio de dcido
cromo ¢ dcido fosforico.

Instalagdes
Instalada em drea. consiruida de
900m?, a Milarte mantém cinco se-
¢bes: palvanoplastia (cromacio e ni-
quelagio), polimento, anodizagio e
eletropolimento, expedigio e embala-
gém & manutengao. MNormalmente, os
clientes retiram seu material, mas a
empresa também dispde de um ser-
vigo proprio de entrega.

Com aproximadamente 40 funcio-
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narios, alguns altamenie especializa-
dos & um quimico permanente, a pro-
dugio da Milarte alcanga 150 mil
pegas anuais, tendo a inddstria capa-
cidade para produzir até dez mil pe-
¢as pequenas por dia. O faturamento
mensal varia, naturalmente, de acordo
com as oscilagbes do mercado, mas,
em média, informa o sr. Orlando
Forte, & de cem mil cruzeiros men-
sais. Atualmente, o trabalho com alu-
minio € o mais préspero, merecendo
por isso especial destaque na Milarte.

Galvanoplastia

Com a autoridade que lhe conferem
os 50 anos de experiéncia no ramo,
o sr. Orlando Forte ensina que, para
se obter bons resultados em galvano-
plastia, & imprescindivel observar as
regras bdsicas de tratamento dos me-
tais, entre as quais ele cita: boa lim-
peza nos banhos, filtragem continua
por meéic de bombas, lavagem em
dgua corrente, lavagem esmerada das
pegas e o cuidado de desengraxd-las
antes de prosseguir a operagiio.

Hoje em dia, afirma o sr. Orlando
Forte, as técnicas galvanoplisticas po-
dem ser facilmente aprendidas por
intermédio de publicagbes especializa-
das, aa contrario do que acontecia
antigamente, quando a literatura desse
género nio existia ou ndo chegava
até aos interessados, que eram obri-
gados a aprender apenas por andlises
¢ pelo método das tentativas de acer-
o e erro.

© HOMEM
FORTE

Comunicative ¢ fumando muito, o sr.
Orlando Forte conta, enire surpreso e sa-
tisfeito, que vai chegando aos 64 anos de
idade {mas quem o vé, jura que el: mente).
Descendente de italianos, nasceu em Sio
Paulo, dia 13 de maio de 1909, tendo
estudado no Liceu Sagrado Coragio, na
Luz. Aos 16 anos, quando cursava o Li-
ceu de Artes e Oficios (escola profissio-
nalizante), situado na Rua Joio Teodoro,
optou pelo ramo da Galvanoplastia ¢ tan-
to st empolgou gque, passados cingilenta
anos, nio pensa em abandond-lo,

Arle no sangue

Revelando agudo senso critico e gosto pela
arte, adquiridos pelo estudo e certamente
herdados dos ancestrais italianos, discorre
com entusiasmo sobre a idéia que tive-
ram, ele e seus irmidos, de batizar de
“Futurista” a metalirgica da Rua Augusta,
O estilo clissico “jd era”, em 1942, ¢ a
moda convidava a reproduzir, na arte, as
coisas contemporineas — 0 movimento, a
rebeldia contra imposicies, a méquina, a
crenga no progresso ¢ no futuro. A Me-
talirgicn Fuoturista seria uma inddstria
“pri frente”, com inovages na técnica
¢ na linha de produgio.

Essa convicgio de que o trabalho é
também arte levou-o¢ a escolher outro

‘nome muito. sugestivo para sua inddstria,

a0 s¢ encerrarem as atividades da socie-

“dade entre os quatro irmios. As mil e

uma artes galvanoplisticas com que iria
trabalhar, dai para a frente, inspiraram-
Ihe o sintético nome de Milarte, inddstria
com a qual pretende encerrar suas ati-
widades artistico-empresariais.

A Guerra

Dos momentos mais dificeis que enfrentou
durante sua vida de trabalho, o sr. Orlan-
do Forte recorda-se do confisco de sua
indisiria (ainda na rua Salete) pela Esco-
la Politécnica, durante a Segunda Grande
Guerra, A metallirgica passou a trabalhar
com material bélico, recebendo sen pro-
prietario em pagamento, “bonus™ que, se-
gundo conta, nio tinham praticamente
nenhum valor.

Mas, guerra € ‘gusrra, a gUErra passou
e a arte galvanolécnica continuou a ter
no sr. Orlande Forte um grande entu-
siasta. '
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IMPORTANCIA

CARVAO
WO NA
ANOPLASTIA

O uso do carvao ativo revelou-se, nos
ultimos tempos, a forma mais simples e
econémica na eliminagao de impurezas

Em consegiiéncia do progresso
tecnologico dos Gltimos anos, au-
mentaram as exigéncias dos proces-
sos eletroliticos e a pureza dos ba-
nhos galvinicos converteu-se em
fator de wvital importincia. Este
processo ¢ afetado por:

a) Sais metdlicos estranhos, que
podem ser eliminados por reaghes
quimicas, intercambiadores idnicos
e eletrolise seletiva,

b) Solidos em suspensio prove-
nientes de restos de polimento, po,
substiincias filtrantes e barro and-
dico. Todos eles podem separar-se
por filtragdo.

c) Substincias orginicas como;
graxas, azeites ou produtos de de-
composigdo de abrilhantadores, or-
ginicos que se encontram no banho.

Estas impurezas podem eliminar-
se por oxidagio e decomposicio
mediante reativos quimicos (como
Permangamato de Potissio), mas
este método, além de complicado,
pode ser prejudicial para o eletro-
lito. Uma forma muito mais facil
e econdmica de eliminar estas subs-
tincias orginicas é usar o carvdo
ativo,

Carvao Ativo

Os carvbes ativos sdo aglomerados
microcristalinos de carbono, perfu-
rados como esponjas, com orificios
do tamanho meoelecular que consti-
tuem os poros de absor¢io. As
substincias a absorver alojam-s¢ na
superficie desses poros, permane-
cendo agarradas ao carvio e com
ele sio separadas, por filtragio. As
caracteristicas fisicas e quimicas do
carvdo ativo estdo estreitamente li-
gadas 4 sua origem, que pode ser

vegetal ou animal. Em galvanotec-
nia empregam-se carves ativos em
po, medindo cada grio 0,5 a 100
micros, obtidos de madeira, Os grios
devem ser macroporosos e faceis
de filtrar. z

E necessirio que os carvies ati-
vos fiquem livres de componentes
indesejdveis em galvanotecnia, nfo
podendo conter restos de cinzas,
sulfureto, chumbo ou zinco, enquan-
to os componentes de cobre, ferro
¢ célcio devem ser baixos. Além
disso, toda impureza deve ser inso-
livel em meios acidos e alcalinos.
Nos banhos galviinicos muito deli-
cados, onde se exige baixa quanti-
dade de cinzas, onde a reacio fra-
camente alcalina nao € desejdvel,

“convém usar carvoes ativos com

tratamento 4dcido.

Como usar

O carvio ativo pode ser agregado
diretamente aos eletrdlitos .ou usado
em sistemas de filtragio continua.
Quando se agrega a um banho gal-
vanico em forma direta, € conve-
niente umedecé-lo previamente com
um pouco de dgua e mexer até for-
mar uma pasta. Evita-se assim a
formagio de poeira no ambiente.
Em todos os casos é imprescindi-
vel que a totalidade do eletrdlito en-
tre perfeitamente em contato com
o carvdo ativo, aconselhando-se para
isso longo periodo de agitagdo (de
| a 3 horas).

Feita a decantagio, passa-se por
um filtro adequado, devendo obter-
s¢ uma solugiio limpida. Em caso
de aparecer ainda alpuma impureza,
deve-se filtrar novamente e, se esta
persiste, trocar o filtro. Para se usar
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carvao ativo em um sistema de
filtragio continua (bomba filtro)
forma-se uma primeira capa de fil-
trante auxiliar sobre os elementos
filtrantes, utilizando-se um recipien-
te de recirculagio ao qual s¢ in-
corpora o filtrante auxiliar.

A proxima etapa serd formar uma
segunda capa de filtrante auxiliar e
carvio ativo, adicionando-os ac re-
cipiente de recirculagio, na propor-
cio de 1/3 a 2/3, respectivamente.
Aumenta-se desta forma a eficicia
no sistema de filtragio continua.
Deixa-se o liquido recircular até que
passe bem limpo por um tubo trans-
parente na contraluz, nio devendo
haver particulas em suspensao. Nes-
te momento, o sistema estd em con-
digbes de ser comectado ao banho
galvinico para a filtragio continua.

Como o tipo de impurezas cos-
tuma ser variado, ndo é possivel dar
um tratamento que seja eficaz em to-
dos os casos. Cada caso exige uma
solugdo, possivel por meio de ensaios
em pequena escala. Assim, um litro
de eletrdlito trata-se com quantida-
des distintas de carvio ativo
(0,5-1,0-1,5-2,0-5,0 —10,0 g), me-
xendo-se durante 30 a 60 minutos.
Logo se filtra e, procedendo-se a
ensaio em cédula de Hull, compro-
va-se a quantidade de carvio neces-
sdria para a purificagio do eletré-
lito. Seri a menor quantidade ca-
paz de eliminar as impurezas, por-
tanto aquela que exigira a menor
propor¢do de abrilhantador. Se os
banhos eletroliticos contiverem uma
dose excessiva de abrilhantador, en-
tio esta pode ser regulada mediante
um tratamento adequado com car-
vido ativo. A quantidade e o tempo
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necessarios neste caso também se es-
tabelecem por ensaios em pequena
escala.

Geralmente ndo se pode predizer
quando um banho deve ser purifi-
cado. Se o eletr6lito ndo trabalha
a contento, & preciso verificar sua
composigdo por analise e, em pe-
quena escala, a necessdria purifica-
gdo com carvdo ativo, Eis algumas
indicagdes para vdrios banhos gal-
vinicos:

e Banhos brilhantes de niquel —
Dé bom resultado uma purnficacao
em intervalos de 4 a 5 semanas com
0,5 a 1,5 de carvdo ativo por litro
de eletrolito em sistemas de filtra-
cio continua, As vezes podem ser
necessdrios até vinte gramas por
litro de carvio ativo. Em caso de
haver muitas impurezas orginicas
{recobrimentos velados ou “queima-
dos") recomenda-se uma purifica-
¢io em duas etapas. Primeiro, jun-
tam-se 1 a 2 gramas por litro de
carvio ativo a uma alta tempera-
tura (60 a 70°C) e a pH baixo (2
a 3).

Eleva-se imediatamente o pH
para 5-6 e adiciona-se 1 a 2 gramas
por litro de dgua oxigenada em 100
volumes (diluir 1:10). Depois de
agitar o banho durante uma a duas
horas, tornar a colocar 2 a 4 gra-
mas por litro de carvio ativo e agi-
tar por mais duas horas. Por altimo,
filtrar com filtrante- auxiliar num
equipamento adequado,

¢ Banhos brilhantes de cobre —
Sdo banhos muito delicados. A for-
magdo de poros, bolhas e outras
anomalias no recobrimente do co-

SEU Q

Perguntas

1) Por que nio se usam anodos de
cromo como fonte de metal para
este banho, como seria &bvio no caso
de cobre ou niquel?

2) Em um banho de &romo que
estd em pleno funcionamento, como
se reconhece um anodo pelo qual
nio estd passando corrente, isto é,
que ndo esteja trabalhando?

3} Qual seria a 4rea anddica re-
comendada em um banho de cromo,
em relagio & drea catbdical

4) Qual seria um motivo comum
para ocasionar a falta de passagem de
corrente nos anodos de chumbo?

5) Qual é o formato ideal para os
anodos de chumbo em banhos de
cromo?

Respostas na proxima pégina

as




1) a) Cromo é um metal muito
dificil para ser fundido em forma de
anodos.

b} Se usdssemos anodos de cromo,
estes iriam se dissolver de duas for-
mas: uma como cromo hexavalente e
outra como trivalente, o que por si
s0 ji € uma contaminagio indeseji-
vel no banho,

c) Se usdssemos cromo metal co-
mo anodo, este iria se dissolver com
uma eficiéncia de aproximadamente
100% o que, comparando com a efi-
ciéncia catddica, por volta de 10 a
20%, seria bastante problemitico.
Em pouco tempo, teriamos uma con-
centracdo metilica bastante alta e um
desequilibric e relagio ao catali-
zador usado no caso,

2) a) O reconhecimento mais
simples € a remocgdo do mesmo para
fora da superficie do liquido e obser-
vacdo de sua aparéncia. Se o anodo
apresentar uma coloragio amarela
uniforme, o mesmo ndo estd em fon-
cionamento. O certo é a coloragio
preta ou marrom escura,

b) Como os anodos no banho de
cromo sdo insolivels, evidentemente
hda desprendimento de gds ao redor
dos mesmos. A falta deste desprendi-
mento também significa que o anodo
ndo estd trabalhando.

3) Para o bom funcionamento e
para evitar a passivagio dos anodos,
é recomendivel uma drea anddica 2
a 3 vezes maior que a catddica.

4) Seria a falta de lavagem ou
limpeza regular das barras anddicas,
pois um acimulo de solugio de dcido
cromico (ressecada) nas mesmas,
ocasionaria a isolagio das barras.
Portanto, uma camada de 4dcido erd-
mico relativamente espessa, é um
bom isolante elétrico.

5) E o anodo cilindrico e liso, pois
o anodo estriado temi muito mais
probabilidade de passivar nas reen-
trincias e, em conseqiiéncia, dimi-
nuir a drea anddica Gtil.

bre deve-se, em grande parte, ds
impurezas orginicas. Banhos de co-
bre alcalino se purificam & tempe-
ratura de 50 a 70°C, com 5 a 15
gramas por litro de carvio ativo.
Agitam-se durante 1 a 2 horas e, ji
decantados, filtram-se. Em alguns
casos convém tratar com 1 a 2 g/l
de agua oxigemada em 100 wol.
(diluir 1:10), antes de usar o car-
vao ativo, Ji em banhos de cobre
dcido, é conveniente utilizar carvio
ativo por tratamento dcido,

A purificagio pode ser feita em
uma 50 etapa, com 5 a 15 g/l de
carvao ativo, ainda que seja reco-
mendado realizar a purificacio em
duas etapas, da seguinte maneira:
juntam-se de 3 a 5 g/l de carvio
ativo, agitando-se durante meia
hora. Em seguida, filtra-se e ajun-
ta=se | a 2 g/l de dpgua oxigenada
em 100 vol. (diluir 1:10), agitan-
do durante duas horas. Adicionam-
se imediatamente 5 a 10 g/l de car-
vio ativo, continuando a agitagdo
por 3 horas. Finalmente, fazem-se
a decantagio e a filtragdo.

@ Banhos de zinco — E conveniente
uma purificagio a cada 2-3 meses
com grande quantidade de carvao
ativo (5 a 10 g/1).

Em outros tipos de banhos ele-
troliticos, o emprego do carvdo ati-
vo deve adeguar-se #s caracteristi-
cas dos seus componentes. Depen-
dendo do eletrélito a tratar, varia-
rio os processos e as quantidades
a empregar para uma purificagio

perfeita. Em todos os casos, porém,
aconselha-se realizar ensaios em pe-
quena escala e verificar a qualidade
do carviio ativo que se pretende em-
pregar.

Na Galvanotecnia
Nem sempre a pureza do carvio ati-
vo ¢ suficiente para ser utilizada em
cletrolitos sensiveis. A melhor for-
ma de controld-la é proceder & ani-
lise completa das cinzas, compostos
inorginicos ¢ demais especificagdes.
Ainda que, hoje em dia, estas ani-
lises ndo sejam tdo complicadas,
para realizi-las s3o necessirios um
material de precisio muito dispen-
dioso e alguns conhecimentos pré-
vios. Uma prova rdpida é um en-
aio por cédula de Hull, de acordo
com o seguinte exemplo:

Toma-se um litro de -eletrdlito,
por exemplo, um banho de niquel
brilhante, sem impurezas, ¢ se tra-
ta com 20 gramas de carvdo ativo,
agitando-se durante uma hora. Em
seguida, filtra-se e se faz um ensaio
por cédula de Hull. O recobrimen-
to de niquel ndio sera satisfatério
visto que um bom carvio ativo ab-
sorve grande parte dos abrilhanta-
dorés. Acrescenta-se entdo os abri-
lhantadores necessarios e se re-
pete o ensaio. Se o recobrimento
de niguel for perfeito, o carvio ati-
Vo apresenta-se com pureza satisfa-
toria. Se ainda se encontram falhas,
estas sdo devidas a impurezas pro-
venientes do carvio ativo, que deve-
ra ser trocado, !

ESPECIFICACOES TECNICAS DE UM BOM CARVAO ATIVO

aspecio:
umidade:
atividade:
superficie segundo BET:

cinzas:

pd negro fino sem grios grandes

menor que 10% ‘

maior que 10 (standard azul de metileno)

750 = SOm*/gr

9-10 (1 parte de carvio ¢ 20 partes de figua neutra
menos de 6,5% (carbonato de chleio, fosfato de cil-

cio, carbonato de polissio, carbonato de sédio e si-

lica)
soliveis em Agua:
soliiveis em #cido;

menos de 2,5%
menos de 6,5%

Impurezas soliveis em dcido: Cu (cobre) 0%
Pb (chumbao) 0%
Ca (cilcio) 0%

Fe (ferro) menos de 0,06%
Cl (elore) menos de 0,02%

S0y (sulfato)
5 (sulfureto)

0%
0,001%

Particulas de tamanho inferior a 40 micros: mais de 0%,
Em todas as determinagdes, exceto a da umidade, a mostra deve ser secada durante

duas horas a 120¢ C.
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Parte da mesa da Diretoria — Roberto

Della Manna, Ernani A. Fonseca,
Manfredo Kestman e Ruth Muller,

A atoal diretoria da ABTG — Associacdo Brasileira
de Tecnologia Galvinica — cuja posse deu-se no
dia 17-1-73 estd assim composta:

Presidente: Moses Manfredo Kostman
Vice-Presidente: Roberto Della Manna
Secretdrio: Ruth G. Friedland Muller
Tesoureiro: Herbert Lichtenfeld
Diretor Cudtural: Clévis' Bradaschia

Conselho Diretor

Adolphe Braunstein
Malvino Bassotto

Rubens Rodrigues dos Santos

. Wolfgang E. Muller

Alexandre Foldes
Ludwig Rudolf Spier

Ernani Andrade Fonseca
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AUIMENTE

sUAS VENDAS
DE PRODUTOS
€ SERVICOS DE

| GALURNOPLASTIA

Utilize o noticiario da Galvanoplastia.

| Revista industrial do setor de revestimento

metalico, com apoio da ABTG - Associagao

d Brasileira de Tecnologia Galvanica.
'CONTEUDO: Artigos e informacdes sobre

processos, maquinas, equipamentos,

| produtos, organizagao e negocios para
i industria galvonoplastica, e as emprésas
i que adquirem servi¢cos ou pegas revestidas.

i CIRCULACAO: 6.000 exemplares

" | distribuidos nacionalmente aos diretores
| de emprésas galvanoplasticas; aos

§ compradores de“pecas revestidas nas

industrias automobilisticas, eletronicas, auto
pegas, etc.; aos responsaveis pela secao de

E galvanoplastia em industrias que possuem
; secgoes de revestimento eletronico.

PERIDIOCIDADE: Mensal

noticidario da
galvanoplastia

UMA PUBLICAGAO DA

A R s

q editora sorel ltda.
Rua Dr, Candido Espinheira, 356 -
fones: 65-3966 - 62-4517 - CEP
05004 - Sao Paulo - S.P.



NOVIDADES

Bomba Filtro

Moderna linha de filtros industriais e
para galvanoplastia, com capacidade
de 200 a 120 mil lit/h, revestidos de
ebonile, totalmente em plastico ou
acos inoxiddaveis aist 316, Elemen-
tos filtrantes em polipropileno. Bom-
bas centrifugas de vérios tipos, re-
vestidas, totalmente plisticas ou de
acoplamento magnético. Podem ser
produzidas de ciimaras de purifica-
¢iio por carvio ativo ou resinas de
troca ionica. Os filtros sfio fabrica-
dos pela Omel S.A. sob licenca da
SEFILCO — Division of Service Fil-
tration Corporation, de Chicago,
Omel §.A. — Indistria e Comércio

Actane L 59

Um limpador icido nio inflamavel
que remove dleos, graxas, revesti-
mentos orginicos e oxidos leves (fer-
rugem), na maioria dos metais. Usa-
do por imersio, spray e com pincel
ou estopa, opera em {emperatura
ambiente, quando aquecido a 659C,
aumenta o rendimento. Principal
aplicaciio, preparacio de ferro prévio
e acabamentos orginicos. Deposita
leve camada de fosfato sobre ferro e
Zamak, assegurando melhor ancora-
gem para os acabamentos orginicos
e melhorando a protegio anticorrosi-
va, ;

Orwec Quim. ¢ Met. Luda.

Folha¢@o a ouro acida e alealina
MNovos processos palvanotécnicos de

tolhagiio a ouro denominados “BF-
001" — (écido, pH 3,5 — 4,5) ¢
*500" (alcalino, pH 9 — 9,5), lan-
¢ados recentemente no mercado, per-
mitem obter camadas espessas de
ouro duro, com 23,7 ou 18,0 K res-
pectivamente e 6timo brilho. As prin-
cipais caracteristicas desses banhos
sdo a excepcional estabilidade quimi-
ca e 0 reduzido custo do metal depo-
sitado. Se for desejada uma tonali-
dade especifica de ouro, as cama-
das obtidas podem ser douradas em
mais de 10 padroes de cores dife-
rentes.

Bragussa Produtos Metidlicos Lida,

Macro e Micro Limpeza

Ferro, zamak, cobre e ligas e alumi-
nio, polidos, estampados ou repuxa-
dos, sio processados diretamente na
gancheira, sem seqiiéncia de eletro-
deposicdo, sem contate manual, com
a vantagem da elimipagio de serra-
gem, riscos, batidas e mio-de-obra.
Proporciona menor custo, menor in-
dice de reprovagio e maior produ-
tividade.

Orwee Quim. ¢ Metr. Lida,

Banhe de niquel com alta resis-
téncia e contaminagoes metalicas
ZNT-89 é o novo processo de niquel
com excepcional tolerincia a conta-
minagio metalica. Desenvolvido prin-
cipalmente para a deposicdo de ni-
quel sobre zamak e latio, este pro-
cesso tolera contaminagoes de até
250 ppm de zinco, em alguns casos,
sem que o depdsito perca as carac-
risticas de brilho, aparéncia, ducti-
lidade e boa receptividade ao subse-
qiiente depdsito de cromo.

Dixie 5.A. — Divisao ' M&T

LITERATURA

Y COLUREAIT
DL ALUMINID
Y SUS” ALEACIONES -

Anodizaggo do Aluminio

Anodizado y coloreado del alumi-
nio y sus aleaciones, por Massuet,
118 pags., 28 ilustragbes. Com a
tendéncia progressiva de substituir
o5 metais chamados cldssicos — co-
mo o cobre, latdo, zinco e outros
— pelo aluminio, que vai se consti-
tuindo num dos metais bdsicos, sur-
gem problemas importantes de tra-
tamento ¢ emprego deste metal. Um
deles € a protegdo contra os agentes
atmosféricos e contra uma grande
variedade de substincias quimicas,
A anodizagio lem trazido solugoes
satisfatorias para o problema; por
isso, mereceu estudos profundos nos
altimos 25 anos. O livro sobre ano-
dizagio e coloragio do aluminio,
de Massuet, representa um wvalioso
auxilio para as inddstrias. Ele in-
corpora, na terceira ediglo, as (l-
timas técnicas de anodizacio, novos
métodos de ensaio e oito piginas de
tabelas que detalham 41 defeitos na
anodizagdo, suas causas ¢ as corre-
goes convenientes para cada caso.

Polimento dos Metais

Mum livreto de 32 pdgs., intitulado
Pulido electrolitico y pulido quimico
de los melales, Juan Baland Gubert,
professor de Artes Industriais, em
Barcelona, e o perito industrial José
Tapias Parcerisas, depois de expli-
carem em que comsiste o processo
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de polimento eletrolitico, afirmam
que, apesar de largamente utilizado
na indistria ¢-em laboratorio, igno-
ra-se ainda 0 mecanismo exato da
atuacio da célula eletrolitica. Pros-
seguem explicando que o polimento
quimico é um derivado do polimen-
to eletrolitico, que a cada dia ad-
quire maior importancia, por repre-
sentar vantagens em relagio ao
polimento  eletrolitico, sobretudo
quando se pretende adapti-lo as
exigéncias de uma produgdo em sé-
rie. O processo sai mais em conta
e pode ser adaptado a qualquer ins-
talacio de recobrimentos eletroliti-
cos que possua’ uma evacuagio efi-
caz de vapores.

Vinte e oito pdginas do livro sdo
dedicadas ao polimento eletrolitico,
na seguinte ordem: Principios ge-
rais, Fenomenos do tipo elétrico,
Principais fatores que influem no
polimento, Preparacdo inicial de
uma superficie, Comparacio das su-
perficies polidas mecfinica e eletro-
liticamente, Condigbes que deve reu-
nir um metal para submeter-se ao
polimento eletrolitico, Aplicagbes do
polimento eletrolitico, Operagbes de
maquindrio, Métodos industriais pa-
ra diversos metais e suas ligas,
Equipamento do eletropolimento,
Banhos tipicos, Aluminio e suas
ligas, Cobre e ligas, Sobre o carbono
e agos fracamente ligados, Ago ino-
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xidivel, Niquel, Prata, Ouro.

A segunda parte estuda o poli-
mento  quimico: Aluminio e suas
ligas, Cobre e suas ligas, Cédmio,
Ligas de ferro.

Ediciones CEDEL — Barcelona.

Metalizagao dos Plasticos
Metalizacion de Plastico y de Ma-
teriales no conductores

Separata do artigo de Juan Balana
Gubert, n.? 32 da revista Pintures
y Acabados (Barcelona). Com 16
péginas, informa gque certas publi-
caghes, especialmente na inddstria
eletrdnica, requerem a combinagio
de propriedades de um metal com
um ndo-metal que atue como diae-
létrico. Em outros casos, trata-se
de dotar um produto relativamente
barato, como, por exemplo, uma
peca de material pldstico, de certas
propriedades que s os metais pos-
suem. Dai a necessidade de meta-
lizar os pldsticos. A pega fabrica-se
com material plistico e svas super-
ficies recobrem-se de metal para que
recebam as propriedades deste. O
fasciculo cita alguns exemplos tipi-
cos ¢ enumera férmulas e métodos
para a aplicagdo do sistema. (Mé-
todos de reducdo quimica, de reco-
brimento especular por pulveriza-
¢io, de evaporacio de metal em va-
cuo absoluto, por redugdo em fase

gasosa e por recobrimento eletroli-
tico.
Ediciones CEDEL — Barcelona.

J. D. Greenwood, depois de va-
rios anos, sintetizou suas experién-
cias no livio Heavy Deposition, 30
capitulos, 66 ilustragbes, 29 tabe-
las. A obra engioba ndo apenas as
operagbes quimicas e de processos
eletroliticos mas também informa
sobre a escolha e uso na deposicio
de cromos com as propriedades
aplicadas na técnica da aplicagdo
dos depésitos. Particularmente in-
teressante sdo os capitulos que dis-
cutem a pritica e aplicagio dos de-
positos eletroliticos de niquel, tal-
vez a 1.* obra pritica sobre as ex-
periéncias cotidianas neste nove
campo.

Robert Draper — Londres

Engenharia de eletrodeposicao

A obra de Kenneth Graham, com
860 pdginas, foi escrita para auxi-
liar o galvanotécnico e o engenheiro
especializado no que tange aos as-
pectos da engenharia da eletrodepo-
siciio, Tanto a selegio dos assuntos
como a maneira pela qual sio abor-
dados os temas foram especificamen-
te tratados para ser de utilidade aos
projetistas, fabricantes, fornecedores,
compradores ¢ a todos aqueles que,
de uma forma ou de outra, devem
estar a par do que acontece durante
o processo de eletrodeposicio. A
obra, de 38 capitulos, estd dividida
em 2 partes, que sdo: I. Datos Ge-
nerales de los Procesos de Fabrica-
cién, e II. Principios e Praticas de
Ingeneria.

Revestimento brilhante

O livre Recubrimientos Electroli-
ticos Brillantes, de Enrique Julve
Salvado, tem 386 péginas e & divi-
dido em 7 partes, que levam os ti-
tulos: 1. Formacién de los recubri-
mientos electroliticos brillantes; II.
Elementos generales de una instala-
cién galvanotecnica para recubrimi--
entos brillantes; III. Operaciones a
realizar; IV. Recubrimientos brillan-
tes de cobre; V. Analisis de los ba-
fios de cobreado brillante; VI. En-
sayos fisicos de los recubrimientos
brillantes; VII. Prevencidn de acci-
dentes v remedios generales.
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NOTAS

Visita .
A Udylite do Brasil 5.A. e a Vulean
Material Plistico S.A., filiadas ao

grupo da “Occidental Petroleum™,
receberam recentemente a visita do
st. Bill Christopher, diretor de Mar-
keting da Hooker Chemical Corp.,
também filiada ao mesmo grupo. O
sr. Christopher esteve ministrando
um curso de Marketing e Vendas,
ressaltando a importincia do plane-
jamento ¢ administragio de vendas
por objetivos prederminados. Par-
liciparam diretores, gerentes € ven-
dedores.

S5impaésio

Em seu 2.° Simpésio de Técnica ¢
Aperfeicoamento, recentemente rea-
lizado em Apuas de Sio Pedro, a
Orwec Quimica e Metallrgica Ltda.
debateu as téenicas de acabamento
de superficic e equipamentos e técni-
cas de Marketing. Do simpdsio par-
ticiparam cerca de 24 pessoas, entre
técnicos, vendedores, pessoal de su-
pervisdo e representantes da Inco-

inapol.

A Dixie S.A., distribuidora, no Bra-
sil, da linha de produtos da M&T
Chemicals Inc., ampliando suas ati-
vidades, esti construindo novo edi-
ficio para o funcionamento da Divi-
sao M&T. O novo prédio abrigard o
Departamento de Manufatura, Arma-
zenamenio e o8 modernos Laboratd-
rios de Controle de Qualidade e de
Assisténcia Técnica,

Feira de Hanover

Serd realizada no periodo de 26/4
a 4/5/73, na cidade de Hanover, na
Alemanha, a Feira Anual de Equi-
pamentos e Processos para Acaba-
mentos de Superficies. Esta mostra
denominada Feira de Hanover —
constitui-se no maior evento da Eu-
ropa ¢m nosso ramo.

de Galvanizacio,

Congresso de Galvanoplastia

Organizado pela Associagio Ttaliana
representante  da
Associagio Européia de Galvaniza-
¢ido, com o apoio da Secretaria do
zoa/Zinc Development Association,
de Londres, serd realizado em se-
tembro proximo, no Centro de Con-
gressos de Streza (ltalia), o 10.°
Congresso Internacional de Galvani-
zagio. Com inicio marcado para o
dia 16, o certame serd desenvolvido
em dois dias para apresentagio de
lemas técnicos e dois dias para visi-
tas @s firmas galvanizadoras do nor-
te da Itilia. O programa técnico teri
uma inovacao em relacio aos con-
gressos anteriores: ao invés de os
trabalhos serem apresentados oral-
mente e distribuidos apds as discu-
soes, serdo apresentados mediante
painéis, por &pecialistas internacio-
nais, auxiliados por modernos equi-
pamentos audiovisuais. O processo
permitird maior participacio dos re-
presentantes e troca de idéias em ba-
ses mais concretas. Os detalhes dos
principais aspectos dos trabalhos a
serem discutidos em cada sessdo téc-
nica serio distribuidos a todos os re-
presentantes inscritos, antes da con-
feréncia. Os textos serdo apresenta-
dos simultaneamente em inglés, fran-
cés, alemiio, italiano e espanhol. In-
formacgdes sobre o congresso podem
ser obtidas no Instituto Brasileiro de
Informagio do Chumbo e Zinco
(1cz), na rua General Jardim, 703,
2.9 andar — telefone: 257-3403.

Galvonoplastio e ICM

Para debater o Decreto n.® 916, que
introduz ‘aleragbes na sistemitica do
iIcM referente a operaches de palva-
noplastia — no Estado de Sao Pau-
lo — empresdrios ¢ elementos liga-
dos ao setor de palvanoplastia e ni-
quelagio estiveram reunidos dia 14
de fevereiro, na Federagio das In-
distrias do Estado de Sio Paulo,
convocados pelo Sindicato da Indis-
tria de Galvanoplastia e Niquelagio
do Estado de Sdo Paulo, O Decreto
n® 916, assinado pelo governador
Laudo Natel no dia 5 de janeiro des-
te ano, acrescenta seis artigos ao Re-
gulamento do Imposto de Circulagio
de Mercadorias, aprovado pelo De-
creto n.® 47.736, de 17 de janeiro
de 1967,

Cumprimentos

A sapaM — Revista de la Associa-
cion Argentina de Acabado de Me-
tales — traz, em seu nomero 13,
correspondente ao meés de outubro,
@ seguinte nota: Nuestro Saludo. Sa-
lodamos a nuestros colegas de la
ABTG — Associacio Brasileira de
Tecnologia Galvénica, por la apari-
cion de su publlmmﬁﬂ Noticidrio
da Galvannplﬂgtm Unica revista en
su lipo que se publica em:ese pais.
Esperamos que su primer numero,
presentando con gran gusto, sea la
semilla del desarollo en esa, de la 1
gran familia galvanotécnica”
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Moticidrio

da Galvanoplastia

& gnviada sem Onus

aos sbcios da ABTG

- Associagio Brasileira

de Tecnologia Galvénica
Outros alementos

das indistrias do ramo
de galvanoplastia e
revestimento em geral,
nao filiados & ABTG, podem
fazer suas assinaturas
contra remessa postal

de cheque de Cr58000
nominal & Edivdra Sorel Lida.
Denuncie & autoridade
policial mais proxima
qualquer pessoa que for
procurd-lo para vender
A55INAUras.

€ Impresso na
Distnbuidora Paulista de
Jornais, Revistas, Livros
e Impressos Lida.

= Todos os direitos
reservados
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“"PEDIDO DE ASSINATURAS"”
Estou interessado em receber o NOTICIARIO DA GALVANOPLASTIA.
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ENTHORIE®

A Subsidiary of Americin Smeitisg sad Refining Compasy

KEApED

DEWEKA
REX 2000/73

AGORA COM:. A ESTABILIDADE E ASSEGURADA

o FAIXA MAIS AMPLA DE TEMPERATURA: K GRACAS A INCORPORAGAO DE NOVOS
BRILHO E NIVELAMENTO ATE 35.°C. ADITIVOS, QUE PERMITEM

o MAIOR PODER DE PENETRACAO: UMA DOSAGEM VARIAVEL DE
BRILHO NAS AREAS DE BAIXA CONCENTRACAO.
DENSIDADE, COM TEMPOS MINIMOS | o MAIOR ECONOMIA:
DE DEPOSICAO. PELA ELIMINACAO DE OPERAGOES

o MAIOR TOLERANCIA A DE AFINACAO, REDUZINDO -
CONTAMINACOES E DESEQUILIBRIOS: [ O CICLO TOTAL DE POLIMENTO.

TOME NOTA:

SAO PAULO-RUA URUGUAIANA,115/119 - C. POSTAL 10.622

EXPERIMENTE E COMPROVE:

REX 2.000/73, 0 PROCESSO DE COBRE ACIDO BRILHANTE
COM RENDIMENTO TOTAL, SUPERIOR AO

DE QUALQUER SIMILAR EM USO NO MERCADO.

ATUALIZE, MUDE PARA

MELHOR, COM DEWEKA REX 2.000/73

FONES:(011) 282-5376 - 92- 4939 PRODUZIDO NO BRASIL PELA
RIO - GB - RUA GENERAL GURJAO, 326 - TELEGRAFICO INCINEX - ORWEC QUIMICA E METALURGIA LTDA.
FONE:(021) 264-4B12 SOB LICENGA DA

PDRT .ﬁLEGHE [NCDM#F’OL AV. AMAZONAS, 1124 -




