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SCHERING

O simbolo de seu sucesso no tratamento

galvanico de superficies

A qualidade de nossos proces-
sos é uma das bases para o seu suces-
so no tratamento galvanico de super-
ficies. Este sucesso é comprovado por
todos os clientes no mundo inteiro
que utilizam processos e equipamen-
tos Schering refletindo em crescimen-
tos anuais de nossas vendas. A cada
ano a Schering aplica 10% das vendas
em pesquisa e desenvolvimento para
continuar assegurando o sucesso de

seus clientes também no futuro.

D

Com 10 filiais e mais de 30 re-
presentantes, a Schering esta presen-
te em todos os mercados importantes
do mundo e sempre perto de voce.

A nossa experiéncia de muitos
anos em todas as areas da galvanotéc-
nica tornaram a Schering o seu parcei-
ro confiavel. Estamos preparados para
cumprir as suas exigencias, hoje e no
futuro.

Nos sabemos o que vocé espera de.

nos!

Galvanotécnica

SCHERING LTDA.. Divisho Galvanolécnica, Fua Maria Patricia da Siva, 205, Jandim |sabela, 06750 - Tabodo da Sema -

SP, Fona: (011) 451-B777 - Fax: (011) 451-4645

REPRESENTANTES: Rin Grande do Sul: VAN LU REPRES. E COM, LTDA., Fone: (D51) 248-2329 - Fax: [051) 228- 7630
Parand ¢ Santa Calarina GQALCHEMIE REPRES. E COM. LTDA., Fone [ Fa: (041) 267- 7922
Rio de Jansiro: S REPAES. COMERCIAIS, Fone- (021) 240-0046
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Sdo novos tempos estes que vivemos, Abandonando o individualismo, os homens se refugiam
em associagdes de classe - do sindicato aos “Amigos de Bairro®. A enciclicn papal endossa @ nova
ordem e apregon; “a éhica & o chave para a economia de mercado”. Mereado que muda, se expande,
forma blocos e busca, dia a din, padroes de exceléncia cada vez maiores.

| Nossa sociedade, timidamente ainda, ji contesta - nma fustign - decisdes gue nio the agradam,
O consumidor, equilibrando-se mum orgamento minguado, vasculha a prateleira em busca da
melkor oferta. Foram-se os tempos em que era vergonha pechinchar,

Em meio a este turbilhilo, o empresdrio coga as barbas ¢ faz as contas. E hora de investir ou de
conter despesps? Qual o segredo para garantir @ sobrevivéncia? Come interpretar as mudangas
dque s¢ avizinham ¢ traduzi-las, a temipo, em agdes que conduzami, sem percalgos, ao gue estd por
wird

A timica certeza € que o momento nio € de comodismo. A resposta ndo vai eair do céu. Qualquer
que seja o caminho, exigind planejamento, estratégin, esforco, sacrificios e muito, muito trabalho
para superar os dbices que nos sdo inpostos.

E com esle espirito que a ABTS faz chegar ds suas mdos este exemplar da nova revista
“Tratamento de Superficie”. Eln é o fruto deste processo de mudanga que vem se alastrando por

, todo o mundo, ¢ que jd introduziv diversas modificogdes ne Associnglo. Doravante, sua revista

I serd gerenciada diretamente por uma comissdo da ABTS, sem intermedidrios, com vistas mdo sé
a garantir a cada pssocindo seu exemplar, mas também tornid-la mais thl, mais informattoa, mais
aftnada com esta nova ordem mundial,

Dentro ainda deste quadro, & importante ressalvar que a ABTS estd coda vez mais envolvida
em atividades de peso, como a realizagdo do Interfinish/92, o aprimoramento das attvidades tecno-
culturnis, o reorganizaglo interma (que jd frutificou ma compra de um computndor ¢ na
reestruturagdo do quadro funcional, com o gue s¢ pretende atualizar o cadastro de todos os asso-
cindos, cutdando de estreitar o relacionamento miiuo), a recuperagdo do rio Tieté e mustas outras.

Todas essas atividades sdo fruto de esforgo e trabalho abnegado de muitos. Espera a ABTS, ao
[final das contas, poder dar sua parcela de contribuiglio & “renovaglo” - pedra de toque do progresso
- ¢ d.melhoria do bem-comum da nossa soctedade.

Paulo Antonio Nunes Spinosa

Diretor-Conselheiro da ABTS
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QUALIDADE

EM TRATAMENTOS

DE SUPERFICIES

Hi pessoas que atravessam abismos sobre
um cabo esticado; a maioria prefere uma
“ponte. Em qualidade, lodavia, a maioria faz o
contrario: estreita os pardmetros para alingir
ameta, nolugar de procurar caminhos, lalvez
novos, que ofere¢am ampias margens de
operagdo, sem queda apreciavel de qual-
tade. Pode ser mais seguro, harato e rapido
contornar o abismo, talvez com o auxilio de
algum meio delocomogao répida. Jé na Idade
Média, todavia, os alquimistas chegaram a
conclusao de que a pedra da sabedoria nao
existe. Ndo hd solugdo universal para lodos
os problemas. Mo abismo conlinuardo cabo
esticado, ponie e avenida de contoma; em
tratamento de superficie estamos, as vezes,
longe de saber onde pisamos.

Ha processos, desenvolvidos para pecas
especificas, usados em outras com alfo indice
de refugo, Hidrogénio pode fragilizar agos de
alta resisténcia: @ mudanga para processos
que ndo desenvolvem hidrogénio pode ser
mais baralo, certamente mais Seguro que 0§
controvertidos tratamenlos de “deshidrogeni-
zagdo’.

A literatura (recente, apenas) mosira como
gobramentos, rebarbas, particulas encravadas
ou produtos de dificil remogao - alheios ao
tratamento de superficie, portanto - podem
comprometer ou condenar a qualidade de um
revestimento.

Qual o prestador de servigos que néo viu
ainda pegas que exigem verdadeiro mala-
barismo para conseguir um revestimento
razoaveimente uniforme?

E verdade que, do oulrolado, o arsenal de
processos disponiveis & grande. Mas:

- Quem os conhece o suficienie para
realmente poder decidir enire um @ outro?

m-n'ﬁ,?-mllfﬂhﬁy: - F’li 2

- Quem assumird responsabilidade fi-
nanceira, iécnica, civil?

- Qual serd o valor basico destaresponsa-
bilidade?

- Quem é responsavel pelasaide dos que
usam os produfos (implantes orlopédicos,
brinquedos), dos aperdrios, pelo meio ambi-
ente?

- Quais 580 os pardmetros de operagio
dfimos, satisfaldrios, inaceitaveis de cada
processo?

- O processo escolhido permitind operagdo
manual ou exigird automagio para manter a
execugao do servigo denlro de limiles safis-
fatdrios? Ndo é necessério e provavelmenie
caro demais manter o processo nos parame-
tros diimos, mas & shsolutamente indispensavel
conhecé-los para deferminar a faixa de
Operacao.

- Como "casar” as lolerdncias de varios
processos para chegar a um produto final de
tolerdncias e cusio adequados?

- 0 processo envolve substdncias 1oxi-
cas, como sais e pigmentos? Se usar, quais
as possibilidades de recircular ou de destrui-
los? Sobrardo residuos sdiidos? Em que quan-
tidade?

- Quais sdo os controles e ensaios que
devem ser leilos duranle e apds o servica
para assegurar a qualidade desejada?

- Com que frequéncia devem ser feilas
analises e adicoes, tratamento de efiuentes,
queima ou calcinagdo de residuos?

Todas eslas perguntas devem ser res-
pondidas antes de se iniciar o servigo. Se
forem respondidas honestamente, provavel-
menie chegar-se-a a conclusdo de que serd
melhor @ mais barato fechar muifos depar-
tamentos de pintura ou gavanaplastia e confiar
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0 SBIVigo & um prestador iddneo de senvigos
devidamente equipado. Existem e poder-se-
4 desenvolver mais processos que, também
para empresas muilo pequenas. permitam
trabalhardeniro de exigéneias de qualidade e
protegdo a0 meio ambiente hoje exigidas,
particularmente quando exigam habiitagies
espaciais,

Deverd aumentar a diversificacéo da oferta
de processos para satisfazer as necessidades
de revestimento de um grupo possiveimenie
menar de clientes. [sto facilitard comunicagio
e transporte. Porém, obviamente, devera ser
mantida uma rentabiidade satisfatoria.

Volkmar Eit, Cascadura Industrial 5.A.

TRATAMENTOS TERMOQUIMICOS

A convile da ABTS, a partr desta edicio
passaremos a discutir tratamentos ler-
moguimicos. Bles diferem, sob certa forma,
dos tratamentos térmicos, por alguns cha-
mados termofisicos, pois introduzem ele-
mentos (CNB etc) na superficie do ago,
alterando, portanto, sua composicao
quimica, com a finalidade de alterar as
propriedades da superficie da peca no
tocante  resisténcia ao desgaste, 4 fadiga
€ d corosao,

Estas propriedades poderdo ser al-
teradas no lodo ou individualmente, de-
pendendo do projeto ou do tipo de
tralamento.

Pretendemos alacar os vdnios fratamen-
los termoguimicos, desde cementacdo, ja
conhecida dos romanos, alé as moder-
nas lecnologias do plasma ou T.R.D.
(Thermal Reative Deposition and Difu-
sion).

Quanto ao processo, podemos usar
banhos de salis, aimosferas coniroladas
ou plasma, e os resullados oblidos po-
dem ser soluches sdlidas intersticiais ou
substitucionais.

Os lralamentos termoquimicos, nos
dias de hoje, estao cada vez ganhando
maior popularidade, devido a duas carac-
teristicas, quase sempre presenles:

- economia de material, ou ulilizacéo
de material menos nobre;

- aumento sensivel na durabilidade, o
que também contnibui para a economia.

Serd dada énfase loda especial ao
controle do processo, essencial nos dias
de hoje, para assegurar qualidade e repe-
litividade do processo.

Concluindo esta inirodugdo,
gostariamos de salientar que ndo ha um
processo termogquimico melhor do que
outro, como também nunca se pode afir-
mar "a prion” que o endurecimenio super-
ficial, indugao ou chama sejam mefhores
ou piores que delerminado tralamento
lermogquimico. Assim sendo, cada caso
devera ser estudado separadamente, €0
meithor processo e aquele que, atendendo
ao0s quesitos da engenharia, apresentaro
menor custo final,

A programacdo que prelendemos
seguir é cementacdo; nitretagdo; carboni-
tretacdo; nitro-carbonetagdo, oxinitro
carbonetacdo; TARD e, embora nao seja
tratamento termoquimico, serd abordado
o revestimento com nitreto de titanio
{processo P.V.D.).

Prof. Geraldo B. Martha, Brasimet
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CALENDARIO CULTURAL -
ABTS - 1992

LOCAL  MES DATA  TEMARIO

Sédo Paulo  Margo 09a 30 45° Curso Basico de Galvanoplastia
Séao Paulo 31 Palestra sobre Zincagem a Fogo - Mangels

Sdo Paulo  Maio 13 Palestra sobre Recuperagao de Metais Ecolife
» 18a25 15°Semindrio de Tratamento de Efiuentes

Séo Paulo  Junho 08a 16 10°Semindrio de Pintura Técnica
22a26 3°Seminario de Seguranga e Toxicologia na
Area de Tratamento de Superficie
30 Palestra Técnica

Sdo Paulo  Julho 06a27 47 Curso Bésico de Galvanoplastia
30 Palestra sobre Eletrodeposigdo - Brasmetal

SdoPaulo ~Mgosto 27  Palestra Técnica

Rio de Janeiro 03a24 48°Curso Bésico de Galvanoplastia
25 Palestra Técnica
Rio G. do Sul 16a21 16° Semindrio de Tratamento de Efiuentes

SéoPaulo  Setembro 14222 3°Semindrio de Pintura Sobre Plésticos
24 Palestra sobre Pintura - Enco Zolcsak

Séo Paulo  Outubro  05a08 INTERFINISH 92

Séo Paulo  Novembro 26 Palestra sobre Eletrodeposigao - Tecnorevest

Joinville - SC 02a23 49° Curso Basico de Galvanoplastia
24 Palestra Técnica
Programa sujeito a alteragdes.

Solicitamos que as empresas interessadas em proferir as habituais palestras na ABTS,
entrem em contalo com & nossa secretéria pelo telefone 251-2744, para que sejam
abertas novas datas.

TS - n" 53 - margo/abril 92 - pdg, 4
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promogao

Associagho
Brasileira de
Tratamentos de
Superficie
Fone: (011) 2512744
Fax: (011) 2512558

patrocinio

IUSF

FIESP
SINDISUPER

FACA PARTE

DESTE GRUPO!!!

FARADAY ORWEC

GALV. ROGER PRO-BRIL
GALVANOTEC PRODEC

HEF DO BRASIL RENNER

HENKEL RST
HUGENNEYER ROMCO
IMPORTECNICA ROSHAW

INBRA SCHERING

ISC SCREENS STILREVEST
ITAMARAT! TECNOREVEST
LABRITS TECNOVOLT

MAC DERMID TECPRO

MEGA TETRALON

MIQUEL TOCANTINS  YPIRANGA
NORDSON LUGAR RESERVADO
OLGA PARA SUA EMPRESA

DESTA VOCE
TEM QUE
PARTICIPAR!

De 5 a 8 de Outubro, no Palacio
das Convengdes Anhembi,

530 Paulo, aconlece o
INTERFINISH'92, e vocs ndo
pode perder esta incrivel
oportunidade de se infeirar e
informar de lodas as novidades
do mercado mundial de
Tratamento de Superficle.

As palesiras e s participantes
deste evento, fardo dele

0 topico mais importante

da sua agenda

profissional deste ano.

Algo essencial a0 seu

curriculo @ negdcios.

Vocé realmente

femn que participar!

GARANTA
SEU ESPACO.

GUAZZELLI CONGRESSOS
Manool da Nébregs, 855
Ted (011) 585.3856
Fax [011) B59%60

garrireiierirefecicefes
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Brushable Ceramic
Repair System

Resina epaxy formulada com cerdmica de
alta densidade, aplicavel com pincel, paraa
protegio do superficies expostas ao
desgasts.

Principais usos:

- Proteger carcagas de bombas @ molores,
inclusive de usines de alcool @ agucar @
fesrtdrantes.

- Profeger e reconstruir wibvulas de con-
troke:

- Reconsiruir partes de Nanges.

- Proteger pas do ventladores,

- Pintar cabas do agua

- Raconstruir trocadores de calor @ feixes
tubulares.

No equipamento novo, permite obber uma
resistincia ao desgaste methor do que a
superficie original
Fomecs uma superficio lia o com babio
codficlonte de fricgio, a qual reduz a tur-
buléncia & o desgaste,

Possui notivel resisténcia a uma gama
enorma de produtos quimicos, mais doque
a fomecida pelas resinas epaays normais.

W - MAPRI Indistria @ Comércio Lida.
//// ' W Ay, Guarapiranga, 1389 - Cap, do Socormo - CEP 04901
Tel: (011) 522-0344 - Telex 11 55558 ITW BR

Fax (011) 522-9668 - Sio Paulo - Brasil

JRALLVD LUaiviAle
comunica que a

L~
esta em sua nova sede propria

ECOLIFE CONSULTORIA E COM. LTDA.
Rua Parintins, 44 - Perdizes - CEP 01155
Sdo Paulo - SP - Fone e Fax (011) 825.8449

CONSULTORIA - PROJETOS
“START-UP” - TREINAMENTO
ADMINISTRACAO - “PROCUREMENT”"

TRATAMENTO DE DESPEJOS
INDUSTRIAIS, AGUA E ESGOTOS

e AE-USD DE AGUA

# FILTROS E SECAGEM DE LODODS

o MICROFILTROS, ULTRAFILTROS
E OSMOSE REVERSA

« VENDA DE EQUIPAMENTOS, INSTALACOES
E PRODUTOS PARA TRATAMENTO DE AGUAS

REPRESENTANTE EXCLUSIVO
“RETEC™"

» APARELHOS PARA RECUPERACAQD
ELETROLITICA DE METAIS EM BANHOS
E AGUAS DE LAVAGEM

s DESTRUICAO DE CIANETOS

« REDUCAO DO VOLUME DE LODOS

» PRODUCAD “IN-LOCO" DE HIPOCLORITO

DE SODIO A PARTIR DE SAL DE COZINHA

Visite-nos no "stand" da ELTECH na
ECOBRASIL-92,de 6 a 11 de Junho de 92,
no Anhembi - Sdo Paulo - SP

SUA RETIFICA DE SUPERFICIES

< Retifica Adri @ Capacidades de 0,25a 1,5 CV.

E Extra - RAE j Motores balanceados
inamicamente.

5 Modelo U'?S Cv Retifica Adri @ Para retificagio exlerna e interna

(até 27.000 rpm).
® Com flange para balanceamento
estitico de rebolos.

® Com Firta com acessOrios,
extensies, rebolos ete...

# Embalagem: estojo em madeira.
® Agora com o balanceador
estilico para rebdlo.

Standard - RAS
Modelos 0,5-1,0-1,5CV

28 ANOS DE
EXPORTACAO

ADRI

ADRIATICA INDUSTRIA MECANICA LTDA.
Eua Faulo Avelar, 15 - CEP 02243 - 560 Paulo - SP
Tel: (017) 2678044 - Fax: (011} 2990813




CURSO DE

GALVANOPLASTIA

AABTS promoveu, no periodo de 9a 30
de margo Uitimo, 0 seu 45° Curso Basico de
Galvanoplastia. Foram ministradas quinze
aulas, envolvendo idpicos como: nogdes de
quimica, com exposicdo de Paulo A. Ven-
covsky; equipamentos para galvanoplastia
@ pré-tratamento quimico e eletrolitico, cujas
aulas foram dadas por Airl Zanini; pré-
tratamenfo mecénico, banhos para fins
téenicos, com Normam Araujo Papst; ban-
hos de zinco e de cobre, com Roberto M. de

FParticipantes do 45* Curso Bdxico de Galvanoplastiz,

Sillos; banhos de niquel e de cromo, com
Wady Millen Jr.; fostatizagdo, com Alberto
Walendzus; tratamento de efiuentes, com
José Francisco Cesla; eletropolimento e
anodizacdo, com Anfonio M. Almeida; cir-
[preciosos e conirole de processos, com ex-
posigdo de Carlos A. Amaral. Ao final do

curso, fambém fol realizada uma palestra
sobre zincagem a fogo (veja maléria).
Durante o cockiail de encermamento desle
curso, alguns dos participantes manifes-
laram sua salisfagdo quanio ao que foi
apresentado. Jifio César Rainha, por exem-
pio, que estd assumindo o laboratdrio de
galvanoplastia do Ministério da Aerondutica,
no Rio de Janeiro, disse que "o curso é
muito bom, devendo, para ser melhor ainda,
ser complementado com aulas praficas em

um laboratdrio ou visitas 8 empresas”.

Jd para Paulo Roberto Marcon, técnico
de processo da Weber Carburadores, o
curso, por ser basico, é excelents, “sobre-
ludo em razdo da nova apostila adotada,
bem melhor na distribuigéo dos 1dpicos que
a anterior, facilitando a consulta®. A propdsilo
da apostila, José Rogério da Silva, opera-




da Eaton Corporation, também se manifestou:
“ela & dlima, concreta, com lodos o5 requi-
silos necessdrios para que se lenha uma
nogdo do assunto, Quanto ao curso, lambém
é Gtimo”.

E as mulheres que participaram do curso,
oqueacharam? Luciene Gleice Rocha, por
exemplo, da Cia Antartica Paulista, onde &
analista de laboratdrio de controle de quali-
dade, que se disse leiga, alé aquele mo-
mento, no assunto galvanoplastia, consi-
derou o curso muito bom, o mesmo em
relagdo & apostila, cobrindo as suas neces-
sidades e oferecendo as nogdes bédsicas.
*56 tenho uma sugestdo - disse ela: que se
cubra as normas lécnicas, principalmente
noquediz respeito ao controle da qualidade

bom e a apostita facilita bastante a locali-
zagdo dos assunios”,

ZINCAGEM A FOGO

No dia 31 de margo, apds o cockail de
encerramenio do 45° Curso Bdsico de
Galvanoplastia, a ABTS promovey uma
palestra, sobre “Zincagem a Fogo: Im-
portdncia e Apiicagao’, proferida pelo Engen-
heiro Geraldo J. Cozar, chefe de vendas da
Mangels Tratamenlo de Superficie 5.A.

Foram analisados [dpicos como: van-
fagens de se fazer revestimento de zinco
porimerséo no combale & corrosdo; cusios
da comosdo (segundo pesquisas, corres-
pondentes a 3,5% do PNB dos palses in-
dusirializados); durabilidade de uma peca

l!n yiia%g".i'n |
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zincada a fogo; projeto adequado que esia
peca precisa ter para a melhor otimizagéo
do processo, e elapas do processo de zin-
cagem a fogo - qualidade. Ao final, foi feita
uma apresentagdo dos produlos que po-
dem ser zincados, como material de eletri-
ficagdo, iluminagéo, estruturas metalicas,
trocadores de calor, malerial rodovidrio
(defensas), ferrovidrio e maritimo. "Qualquer
material que seja produzido em ago é po-
tencialmente possivel de ser prolegido da
corrosdo pela zincagema fogo”, destacou o
engenheiro Cozar.




INTERFINISH 92

82. No seu temdrio estdo relacionados 148
trabalhos aceitos, oriundos de 18 paises e
distribuidos em 21 campos leméticos.

A sessdo de abertura do congresso lerd
lugar &s 10 horas do dia 5 de outubro, 2¢
faira, no Paldcio das Convengdes Anhembi,
em Séo Paulo. As 11 horas serd efetuada a
abertura da Exposigio Intemacional de
Tratamentos de Superficie, sequindo-se um
‘cocktail-brunch" oferecido aos congressis-
tas, as autoridades e aos convidados pre-
senies.

As 13:30 horas terdio inicio as sessdes
de trabatho, realizagas simultaneamente
em quatro audildrios, Elas prossequirdo
nas manhis e lardes dos dias 6, 7 & 8,
sendo entremeadas, nesles dias, das 11 as
12 horas, por uma conferéncia plendria,

REUNIAO DO

dedicada a assunto de Inleresse generali-
zado. A sessdo de encerramento ocorrerd
as 17:30 horas do dia 8.

Na noite do dia 7 realizar-se-d um janlar

com show, com & presenga dos congressis-
las e acompanhantes.
O dia 9 de outubro esid reservado a
visitas a industrias, conforme relagdo a ser
divuigada posteriormente. Os congressis-
tas deverdo inscrever-se na secretaria do
evenlo para a visita de sua escolha.

Informagdes relativas ao Congresso e d
Exposigde poderdeo ser solicitodas a Guagzelli
Congressos - R. Manoel da Ndbrega, 866 -
CEP 04001, Sdo Pavla, SP

Tel (011) 885-3656, Fax 885-9559,

Assuntax relatives & haspedagem poderdo ser
tratadas com a Agéncia Oficial do evenitao,
Spark Viagens e Turismo - R. Bréulio
Gomes, 37 - CEP 01047, 530 Paulo, 5P -
Tels. (011) 255-2317 ¢ 2554603,

Fax (011) 258-9017.

CONSELHO DA IUSF

0 Conseiho da International Union for
Surface Finishing reuniu-se em 17 de fe-
vereiro (ltimo, em Orlando, Fidrida, EUA,
na sede da American Electroplaters and
Surface Finishers Soclety, AESF.

Ingressaram na IUSF, desde a reunido
anlerior, as associagdes de fralamentos de
superficie da Dinamarca, Noruega e Argen-
lina, atingindo-se, assim, o fotal de 19 paises-
membros. Esta lambém prevista a admis-
$80 das associagdes da Bélgica, da Coréia
do Sul e da Turquia.

O presidente do Conseiho, nosso
consdrcio Volkmar EN, informou aos dele-
gados presentes quanio & situagho dos

preparativos para a realizagdo do
INTERFINISH 92 em S0 Paulo. Os dele-
gados, conforme a Ala da reunido, re-
gozijaram-se com 0 relatdrio apresentado
e, apds discuti-lo extensamente, congratu-
laram o sr. Eft quanto 4s excelentes pers-
pectivas para 0 congresso,

O congresso INTERFINISH subsquente
serd realizado em 1996, na Inglaterra, prova-
velmente em Birmingham, Esté sendo es-
tudada a realizagso do INTERFINISH 2000
nos Estados Unidos.

Intermediariamenle aos congressos
INTERFINISH intemacionais e quadrianais,
a IUSF patrocina congressos regionais, Enlre
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esles, estdo programados os seguintes:

-INTERFINISH 93 NORTH AMERICA -
aser realizado em conjunto com a SURFIN
1993, promovido pela AESF em Anaheim,
California, de 21 a 24 de junho de 1993,

- ASIA PACIFIC INTERFINISH 84 -
promovido, em conjunto, pelo Instituto
Australiano de Acabamenio de Melais e

pela AESF em Meibourne, Austrélia, em
novembro de 1994,

Um campo noqual houve um progresso
significativo nesta reunido é o da uniformi-

tardo os exames do outro pals: se aprova-
dos, receberdo, sem dnus, lambém o certi-
ficado de aprovagdo pertinente. A mela é
comparar ndo somente o contedido e o nfvel
dos exames, mas também o estifo de sua

apresentagdo.

TRABALHOS DE
NORMALIZACAO

As Comissdes de Estudo que, denlrodo
Convénio Associagdo Brasileira de Normas
Técnicas (ABNT)/ Associagéo Brasileira de
Corroséo (ABRACO) / Associagdo Brasi-
leira de Tratamentos de Superficie (ABTS)
estdo realizando, na ABTS, Irabalhos de
normalizagdo no campo de tratamentos de
superficie, concluiram a elaboragso de mais
dois Projefos de Norma.

Trata-se dos projetos:

1: 805.02-005 - Revestimentos metdli-
cos - Deferminacdo da espessura de camada
pelo método couloméirico de dissolugdo
anddica - Mélodo de ensaio, e

1: 905.04-001 - Revestimento quimico
de niquel-fisforo (niquel autocatalitico) -
Especificagio

que foram encaminhados & ABNT para
publicagdo, para volagdo nacional.

Esles projetos vém somar-se a0s elabo-

rados previamenle, volados e aprovados.
Doks destes j4 foram publicados como norma:
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NBR 10476 - Revestimenlos de zinco
eletrodepositados sobre ferro e ago, e

NEBR 10709 - Revestimentos de cdmio
eletrodepositados sobre ferro e ago,
enquanio que 0§ projelos aprovados

01: 905.02-003 - Revestimenios melalf-
cos @ oulros revestimentos inorgdnicos -
Determinagéo da espessura de camada
por medigéo microscdpica em uma segdo -
Método de ensaio, e

01 : 905.02-004 - Revestimentos metali-
cos e oulros revestimentos inorgdnicos -
Determinagdio de espessura - Procedimento,
esldo aquardando a alribuigdo de nimero e
publicagdo como norma.

As Comissdes de Estudo autoras dos
projefos estdo prosseguindo com seus fra-
balhos, entre os quais se incluird a apre-
ciagao dos votos a receber, com eventuais
comentdrios e sugestdes quanto aos textos
elaborados. Os inferessados na oblengdo
das normas podem fazé-lo diretamente na
ABNT.




NITROCARBONETACAO A GAS

A Divisdo Tratamentos Térmicos da Bra-
simet Coméreio e Industria §.A. trouxe para o
Brasil o processo Deganit de nitrocarbone-
tagdo a gés que, sagundo Luiz Roberto Hirsch-
heimer, gerente téenico desta divisdo, dife-
rencia-se dos demais processos de nifrocar-
bonetagdo gasosa por ser realizado em duas
elapas. "Na primeira, acrescenla-se uma
pequena quantidade de gas carbanetante A

MUDANCA DE ENDERECO

Fabricante de abrilhantadores para zinco,
niguel, estanho e prata e processos de cromo
duro e decorativo, entre outros produtos e
processos para galvanoplastia, a Labrifs
Quimica Lida. est8 mudando suas instalagdes
de Maud, na Grande Séo Paulo, para a Capital
- Rua Auriverde, 85 - Vila Carioca - Ipiranga -

atmosfera de nitrefagéo, objetivando a for-
magio, em curlo espago de lempo, de uma
camada nitretada relativamente profunda. Na
segunda, a vazdo de gas carbonatante é in-
crementada, buscando, principaimente, su-
per-saturar & superficie das pegas”. Esle
processo, pesquisado, desenvolvida e palen-
teado pela Leybold-Durferrit, empresa do con-
glomevado alemao Degussa A. G., vem sendo
utilizado no tratamento de pegas sinterizadas
e microfundidas, moldes para injegdo de
plasticos, matrizes de extruséo e de forjamento,
componentas para aindistria automobilistica
€ pepas para a industria eletro-eletronica, na
medida em que permite alender as especif-
capdes de cada pega, como camadas mais
profundas ou mais rasas, para conferir pro-
priedades superficiais. Malores informagbes
pelo fone (011) 522-0133.

CEP 04222, "0 objativo é proporcionar um
melhor atendimenfo aos nossos clienies,
levando emconta gue, se antes, ocupdvamos
uma érea de 1.000 m2, agora estamos com
2.500 m2*, afimou o diretor da empresa,
Jerdnimo Carollo Sarabia. Maiores informagdes
pelos fones (011) 914-1522 e 63-7158.

TROCADORES DE CALOR PLASTICOS

A linha Calorplast da Asvotec Termoin-
dustrial, representante da Rekuperator KG,
abrange trocadores de calor em plstico, nas
versdes de feixe tubular para liquidos com
alto teor de solidos, para banhos, gas-liquido
© de placas tubulares para liquidos e fluidos
de alta dureza e para condensagéo. Usando
materiais como PP, PVDF, PVC e outros
termopidsticos, estes produtos, de forma geral,
operam com presséo de alé 16 bar e em faixa
de temperatura entre - 30° @ + 140° C. Maiores
informagdes pelo fone (011) 542-4222.




FILTROS-PRENSAS

Empregados na separagdo de sdlidos/
liquidos, os filtros-prensas desemvolvidos pela
Netzsch do Brasil Indistria e Comércio Lida.
sho apresentados nos tipos camara, que
permitem pressdes de alé 15 bar ou mais,
aperagio automética com remogao automatica
da torta - esfa com concentragdes de sdlidos
de até 80% ou mais, em fungéo do produto,
correspondendo, assim, a uma redugdo de
volume em 95% - e proprios para lodos indus-
iriais @ sanitarios e oulras suspensdes com
sdlidos dificeis de serem filtrados; @ nos tipos
quadro e placa, para filtragéo e clarificagdo de
suspensdes quimicas ou produtos alimenticios,
permilindo pressdes de alé 7 bar e 0 uso de
espessuras de lortas elevadas, apresentando

VENTILAGAO

Durante a 19" Feira de Mecénica, reall-
Zada em margo Gitimo, & Recritec Equipamen-
tos & Revestimentos Industrials apresentou o
seunovo sisfemade ventilagao "RVT - lou E".
Trata-se de insuflador e exaustor axial de
tethado, construidos em polipropileno cinza e
PRFV, proprios para dreas industriais ou
comerciais, em ambientes agressivos ou nao.
0 insuftador possui um duto de rebaixamento
de comprimento varidvel com um difusor na
extremidade, permitindo uma distribuigdo de
ara360". Sdo apresentados com didmetro de
800 mm, para vazio de 20.000 m3h e com
poténcia de 1,5 HP, e com didmetro de 900
mm, para vazdo de 30,000 m3h e com poléncia

de 3 HP, sendo a
presséo do exaus-
forde5mmcaea
do insuflador de
8mmcaeoregime
de trabalho de B60
rpm. Maiores infor-
magbes pelo fone
(011) 563-6012.
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dlimos resultados na lavagem da forta com
agua ou solvenies para a refirada de compo-
nentes valiosos ou ndo desejados na forta.
Maiores informagdes pelo fone (011)
240-8158,

REVESTIMENTO

Desenvoivido pela ITW-Mapri Industria @
Comércio, o Deveon Z é um revestimento rico
em zinco, de galvanizagdo a frio, que protege
oferro e o ago da ferrugem por agéo galvinica
ou de consumacdo. Composto por modifica-
dores e ligante epoxy, pode ser aplicado
sobre dreas enferrujadas ou esburacadas e
penetra na ferrugem por agio de um agente
a superficies galvanizadas novas ou velhas e
eficacia norefoque de galvanizagdes antigas.
Pode ser aplicado por pincel, pistola, rolo, por
imersdo ou spray e fem resisténcia ao calor
até 205" C. Maiores informagdes pelo fone
(011) 522-9344, .




Cromatizacao
Pos-tratamentos de Cromatizacao

Jack Horner
Allied-Kelite Div, Witco Corp., New Hudson, M1

Objetivo

Muitas pecas sdo submetidas a
tratamentos quimicos de superficie apds
a operacio de eletrodeposicio. Também

algumas pegas, sem a eletrodeposigiio,
sio submetidas a tratamentos de su-

perficie semelhantes. Para esic artigo,
séo designados por "pds-tratamentos”,
Entre os muitos pds-tratamentos dife-
rentes utilizados, as camadas de con-
versiio com cromato se situam enire os
mais comuns. Este artigo delineia os
ps-tratamentos de um modo geral ¢
discute, em maior detalhe, as camadas
de conversdo com cromato ("cromati-
zaches") parazinco e ciddmio. Incluem-
s¢ algumas diretrizes para soluciio de
problemas comuns a estes processos.

Utilizagio dos Pds-tratamentos

Os pds-tratamentos sdo utilizados
primordialmente para:
1. Melhorar a resisténcia & corrosio;
2. Melhorar as propriedades de aderfncia
com tinta ou adesivos;
3. Constituir um acabamento decora-
tivo ou colorido,

Tipos de Pos-tratamentos

A classificacio dos pds-tratamen-
tos pode ser feita baseada em sua
composigiio, que pode ser orgfinica ou
inorginica. Este artigo tralard somente
de camadas inorglinicas. Segue-se uma
réipida discussiio de camadas inorgiini-
cas tipicas.

Camadas de conversdo
com cromato

Denominadas, frequentemente, de
"cromatizactes”, elas se situam entre
05 pds-tratamentos inorgfinicos mais
comuns alualmente utilizados. Apesar
dos problemas ¢ das regulamentagbes
relacionadas a0 manuseio e ao descarie
de produtos gquimicos contendo cromo,
as camadas de conversfio com cromato
continuam a ser um tralamenio com
uma relagiio custo/resultado muito sa-
tisfaldria. Eles sio utilizados sobre diver-
s0s metais, para todas as finalidades
citadas acima.

Uma camada de conversfio com cm-
mato caracteriza-se pela sua reagio com
a superficie do metal sobre o qual é
aplicada. Isto significa, basicamente,
que se nfio houver reaciio, nio hi camada
de conversiio com cromato. Solughes
puras de fcido crémico nio formam
camadas de conversio com cromato
sobre metais. Ha necessidade de outros
Anions, que agem, de certo modo, como
calalisadores, paraque hajareagiio com
a (conversiio da) superficie do metal.

Camadas com cromifo
secas no local

Elas sfio utilizadas, primordialmente,
para melhoria da aderéncia de tintas,
Elas sao usadas, mais extensamente,
sobre produtos planos, como em proces-
sos continuos de chapas ou tiras, nos
guais a espessura da camada de cro-




processo de tratamento. A resisténcia
dielétrica elevada € uma outra das pro-
priedades do revestimento, que também
oferece protecio mesmo a temperatu-
ras clevadas, o que contrasta nitida-
menle com as camadas de conversfio
com cromato,

Molibdénio e molibdénio-nigquel

Estes revestimentos sdo utilizados
para produzir acabamentos pretos atraen-
tes sobre superficies de zinco ¢ de
cidmio. Os revestimentos sio relativa-
mente duros, mas 550 finos ¢ nfo resis-
tem a0 ensaio de névoa salina ou a
ambientes externos se¢ nAo tiverem
camadas de cobertura orgdnicas.

Oxidos

De hd muito se utilizam camadas de
dxido sobre ago para produzir um aca-
bamenio preto ou brunido. Elas
necessitam de ceras, dleos ou de outras
camadas de cobertura orgiinicas para
que resistam a ambientes dmidos ou
COMOSivos.

Também 1&m sido produzidas cama-
das de dxido sobre superficies niquela-
das para obler acabamentos com pro-
priedades seletivas solares, para utili-
zacho em coletores de calor solar,

Antiguidades

Utilizam-se sulfetos e dxidos para
produzir acabamentos com aparéncia
envelhecidasobre cobre, ligas decobre
e algumas ligas de zinco. Muilas vezes,
eles sdo realgados por meio de po-
limento seletivo, para obter acabamen-
tos atraentes. E necessdrio utilizar

vernizes trans parentes para resguardar
o acabamento, mesmo quando exposto
a atmos feras muito brandas.

Corantes

Produzem-se camadas coloridas com
diversos corantes orgiinicos, que po-
dem ser absorvidos por camadas de
conversio com cromato recém-forma-
das. Elas sio utilizadas, principalmente,
para fins de identificacio por cor, Mesmo
que a pelicula de cromatizagiio tingida
possa ser considerada bastante decora-
tiva, especialmente em pegas pequenas,
¢ dificil manter uma boa uniformidade
de cor em pegas maiores.

Camadas de "passivagio”

Estas nfo sfo enquadradas emoutra
classificacdio, jd que, geralmente, mais
que cfetivamente revestimentos, sio
peliculas muite finas, inibidoras de
corrosdo, Elas proporcionam alguma
protecio em ambientes muito brandos,
mas somente proporcionam muito pouca,
ou nenhuma, proteciio & névoa salina.
Incluem-se neste grupo 03 tralamentos
baseados em materiais tais como sais
de tithnio ou de tungsténio, e alguns dos
tratamentos com cromo trivalente.

Camadas de fosfato

05 fosfales sio utilizados muiio
comumente sobre ago ¢, usualmente,
nio considerados como sendo um pés-
tratamenio para-metais revestidos ou
outros. Alguns destes processos de
fosfatizacho de ago tém sido utilizados,
porém, sobre superficies de zinco, ale-
gando-s¢ uma melhoria da aderéncia

Tabela I. Resultados de ensaio em névoa salina de zinco cromatizado;
horas até corrosfio branca; ASTM B-117

Cromatizagio

Azol, imersSo dnica
Incolor lixiviado
Amarela, iridescente
Verde-oliva

Preta

Falxa Tipico
12-36 24
24 -100 48
48 - 200 100
100 - 500 200
48 - 100 72
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A zincagem ¢ cfetuada em uma
diversidade de soluges de eletrode-
isento de cianeto ¢ cloreto fcido, Efetuou-
se um estudo detalhado destes depdsi-
10s, cromatizados em diversas solugoes,
mmﬁm:lma
A névoa salina, em dependéncia da
formulagio quimica ¢ dos aditivos utili-
zados. Neste estudo, os depdsitos ori-
undos de solugies de zincagem isentas
de cianeto deram uma melhor resisténcia
A névoa salina. Ensaios subsequentes,
utilizando diferentes aditivos em so-
lugtes alcalinas isentas de cianeto, nido
conduziram a resultados semelhantes,
de modo que parece que o abrilhanta-
dor/aditivos também exercem uma in-
fluénecia sobre a resisténeia & névon
salina.

0 ensaio de névoa salina

O ensaio de névoa salina merece
alguns comenidrios adicionais. Ele se
lomou um reguisito muito comum em
muitas especificagbes ¢ em contratos
de compro. Como muitos jd consta-
taram, ¢le nfio parece ser muito repro-
duzivel de local para local. Mesmo que
tenha havido criticas considerdveis ao
ensaio para revestimentos depositados,
nio apareceu nenhuma alternativa efi-
clente para substituf-lo. A correlacio
entre aresisténcia i névoasalinae o de-
sempenho em uso fica limitada a ambi-
enies marinhos (ar carregado com figua
salgada). A exposiciio em atmosfera
industrial lem pouca correlagiio com o
ensaio de névoa salina.

Algumas das inconsisténcias dos
resultados de névoa salina séo o resul-
tado das tentativas de ensaiar pecas
conformadas, em vez de placas de ensaio.
O ensaio da névoa salina ¢ descrito de-
talhadamente na especificagio ASTM
B117, a qual indica que (salvo especi-
ficagio em contrério) os corpos de prova
devem ser posicionados de modo que a
superficie estejaa 157 - 30° da vertical.
Quando se ensaia na cimara de névoa
salina uma pega conformada ou um
conjunto, € dbvio que somenie uma
drea restrita da mesma satisfard o dngulo
de 15° - 30°, qualquer que seja o modo
pelo qual ela € posicionada para o en-
saio. Corpos de prova de placas forne-
cem resuliados mais coerentes. Para
estudar qual o efeito que o dngulo de
exposicio pode ter no ensaio de névoa
salina, estabeleceu-se um ensaio de
laboratdrio controlado. Revestiv-se ¢
cromatizou-se (imersfio Ginica, azul) uma

Tuobefa 11. Ensaio de névoa salina em diversos dngulos para azul
de imersio tnica sobre placas zincadns; horas até comrosio branca

Posigiio na vertical
15
3{}1
45

{Todos cs acima falharam antes de 46h)

0*

Resultados do ensaio

859 alcangaram 36 h
65% alcancaram 36 h
0% alcangow 36 h

65% alcangaram G4h
{15% alcancaram 100h)




cromatizacio muito fina se origine da
sua espessura, sendo menos devido aos
fons coloridos. Muitas vezes, as pelfcu-
las siio "invisfveis" quando observadas
diretamente em pegas individuais, mas
assumem uma iridescéncia, usualmente

1 uma lonalidade dominante azul,
guando observadas sob um Angulo
obliguo aberto, especialmenie com luz
natural contra um fundo branco.

No controle da “cor” destas pelfcu-
las de cromatizacio azul de imersio
tnica ¢ importante identificar a tonali-
dade dominante nas ligeiramente
iridescentes. A tonalidade dominante
estd relacionada com a espessura das
pelfculas. As mais espessas sio amare-
las, mudam para azul ¢ depois para
tonalidades pdrpuras ou azul-averme-
Ihadas ou vermelhas, & medida que
passam a ser cada vez mais finas. E
interessante observar que o compri-
mento de onda destas cores segue um

lmﬂpda semelhante, ou seja, os
mmm de onda diminuem do

para o verde, parao azul ¢ para
o pérpura. Quando niio for possivel
distinguir alguma tonalidade na obser-
vagio de uma peca sob um fdngulo
oblfquo contra um fundo branco na luz
adequada, € provavel que niio haja uma
pelicula’de cromatizaciio.

Quando se tiver identificado uma
tonalidade dominante, pode-se chegar
a uma conclusdio se a pelfcula de cro-
matizacio ¢ excessivamente fina ou
espessa, e pode-se efetuar as alteragoes
apropriadas para trazer a cor (espes-
sura da pelfcula) para a faixa desejada.
Se, por exemplo, a tonalidade domi-
nanie for amarelada, ela indica uma
pelfcula mais espessa que a azul, po-
dendo-se efetuar modificagdes que pro-
duzem uma pelicula mais fina. Os fa-
tores que produzem peliculas mais [i-
nas no estigio de cromatizacio incluem
um tempo de imersfio mais curto, pH
mais baixo, temperatura mais baixa,
menor concentragio (dentro de limi-
tes) e um menor tempo de trans feréncia
para 0 enxaguamento subsequente. Jd
que as peliculas de cromatizachio sfio
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ligeiramente soltveis quando recém-
formadas, pode-se, tlambém, diminuira
sua cspessum por meio de enxaguamen-
tos mais demorados ¢/ou mais quentes,
apés o estdgio de cromatizagiio. Caso a
tonalidade dominante seja avermelhada
ou plrpura, a pelfcula j4 € mais fina do
que a que produz o azul, cas alteraghes
opostas s acima mencionadas podem
tornd-las mais espessas.

Um controle acurado da cor das
solugbes de cromatizaciio azul deimer-
sdo Gnica exige adigoes frequentes de
produtos quimicos, pois o cromalo é
uma solugiio muito dilufda, muitas vezes
colocada em um tanque pequeno com
uma superficie relativamente grande
de zinco ativo, € os produtos quimicos
ativos podem esgotar-se rapidamente.
Além disto, as solugbes de zincagem,
que sfo dificilmente enxaguadas, abre-
viam a vida do banho de cromatizaciio,
casp 0 enxaguamento nio seja com-
pleto. Para o prolongamento da vida
efetiva da solugho, o enxaguamento é
muito importante. Também & Gtil uma
imersdio rdpida em dcido dilufdo, antes
do tanque de cromato. Este tanque de
imersio em dcido exige uma manutencio
140 ou mais [requente que o tangue de
cromatizagiio. O pH no tanque de imer-
8o ficida usualmente ¢ mantidoem 1,5
a2.0.

Também € muito importante a con-
cenlragio da solugiio de cromato. Caso
ofeor de cromo hexavalente seja muito
baixo, o efeilo inibidor do cromo serd
diminufdo até um ponto em que a so-
lugiio do cromato passard a agir mais
como uma soluciio de ataque do que
como formadora de pelicula. Nao hd
divida de que os tanques t&m que ser
mantidos livres de pegas cafdas, por
meio de inspegbes frequenies.

Na solugio de problemas de croma-
tizagio, como também de eletrode-
posicao, € frequente queos fatores mais
simples, mais comuns, scjam causa-
dores dos problemas. Um ditado que
tem side uma das diretrizes favoritas
do autor deste artigo é:

"Quando vocé ouvir uma tropeada,
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siva em figua quente ¢ lemperaturas de
secagem elevadas.

Resisténcia baixa no ensaio de névoa
salina

O que estdsendo ensaiado: pegas ou
placas? A resisténcia & névoa salina
estd relacionada com a espessura da
pelfcula de cromatizaciio. Verilique ¢
ajuste o pH, aumente o tempo de imer-
sfio, diminua o tempo ¢fou a lempera-
tura do enxaguamento final. Verifique
atemperatura de secagem e diminua-a,
Verifiguee ajuste aconcentragiio. Caso
todas as correcbes nio restaurarem a
resisténcia i névoa salina, o teor da sais
de cromo trivalente ou de outros con-
taminantes na solucfio de cromatizacio
pode ser excessivo, exigindo substi-
tuigho parcial ou completa.

Aderéncia deficiente de tinta ou
propriedades deficientes de interligagdo
com adesivos

Resultam, frequentemente, da es-
pessura excessiva da pelfcula de cro-
matizagho - efetue os ajustes para pro-
duzir peliculas mais finas. Ajuste o pH,
diminua o tempo de imersio no cro-
mato, aumenie o tempo de en-
xaguamento ¢ a temperatura do
enxaguamento final.

Camadas estriadas, falta excessiva
de uniformidade do revestimento

Estas sfo, geralmente, resultantes
de contaminaciio, por 6leo, da solugiio
de cromato, dos enxaguamentos pre-
cedendo a cromatizacio ou da superficie
da peca. Muitas vezes, a corregiio pode
ser feita pela adiclio de uma peguena
quantidade de um umeciante compativel
com a solugio de cromato. Descubra a
origem do dleo e elimine-a. Um ponto
de origem pode ser o ar comprimido
utilizado como meio de agitacio da
solucio e dos banhos de lavagem. Para
abter ar isento de éleo, utilize um so-
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Iridite® AGORA "MADE IN BRAZIL" !

DESENGRAXANTES QUIMICOS E ELETROLITICOS.
ABRILHANTADORES PARA ZINCO, CADMIO,

A mais famosa marca mundial de passivadores e cromatizantes para coberturas de zinco,
cadmio, prata e componentes de zamac, aluminio, cobre, etc. Produtos de altissimo
rendimento, qualidade e estabilidade, incluindo o ecologico IRIDITE 12 L7, passivador
trivalente para zinco, fabricados sob licen¢a de ALLIED-KELITE.

COBRE E NiQUEL.

REMOVEDORES DE METAIS. ‘ > ALVANOTEC
PURIFICADORES. ‘1)

FOSFATIZANTES. .
PROCESSOS DE CROMAGEM DURAE ALLIED-KELITE - USA
DECORATIVA AUTO-REGULAVEL. Witco Corporation
PRODUTOS QUIMICOS E ANODOS. Rua Padre Adelino, 43 e 75 - Belenzinho

PABX (011) 2818611 - Telex: 1163202 - Fax: (011) 292.7229
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A Hugenneyer com seus 35 anos de mercado
nAO parou no tempo.

Nosso principal objetive & resolver seus
problemas de Controle de Poluigio Ambiantal e de
Processos de Tratamentos Superficiais de Metals,

A qualidade & a eficiéncia tecnologica vem
sampre em 1° lugar (Reducio de Vazdes, Recu-
muwumﬂdm
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tados em nossa propria estrutura. Contamos com
modemo laboratoric para definkéo do mefhor
processo de tratamento a ser implantado e, um
setor de projetos totalmente informatizado & ser-
vido de excelentes profissionais,

Por iss0, quando economia, confianca e agili-
dade for sua necessidade.... siga o lider.

Nés temos a solugio que vocd procura.
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Para as Superficies

Perfeitas

@ Linhas automdticas de galvanoplastia
para todos 0s processos @ fratamentos
&m gancheiras, tambores rotativos,
CEsi0s;

@ Linhas automaticas para o tratamento
de circuitos imprassos;

@ Comandos eletrinicos para linhas
automaticas por micro controlador
Idgico programédvel (CLP) inclusive
controde de processo & administracho
da produclo através de
microprocessador;

@ Sisternas de exaustio e lavadores de
Gases;

@ Linhas para tratamento de efluentes
provenientes da galvanoplastia;

@ Componentes de linhas;
Tengues em pldstico, aco carbono @
aco inoxidavel, Tambores, Tambores
ratativos, Bombas, Filiros, Aguecedores
alétricos de imersdo, Trocadores de
cllor

@ Fabricacio, montagem e inicio em
funcignamento de nosso formacimeanto

@ Assisténcia técnica 8 peCcas apos
vendas.

MANUFATURA GALVANICA

TETRA LTDA

Av. Amdncio Gaiolli , 235 (altura do Km
213 da Via Dutral - Bonsucesso
Guarulhos - SP - CEP 07210 - Fone
(011} 912-0686 - Telsx: (011) G647
Telefax: (017) 912-6090
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UNDAMENTAL!

Nesta segdo, sua empresa podera
publicar, gratuitamente, os langamentos e as
novidades da area de tratamento de
superficie, que sejam de real interesse ao
nosso leitor.

Envie a EDINTER :
fotos e m técnicos. —

Fazer com que a literalura técnica chegue as maos dos profissionais que participam do
W processo de especificagdo é um trabalho dificil,
1111 IR Nesta segdo publicamos sua literatura técnica, fazendo com que a mesma seja
11 solicitada pelos leitores realmente interessados.

Envie material para a EDINTER.

Muitas vezes nos deparamos com situagdes que, aparentemente, nos parecem
complicadas de serem solucionadas.

A Revista Tratamento de Superficie se propoe a levar 0 seu problema técnico, da
drea, & um grupo de profissionais de alto nivel, para a obten¢ao de uma solugdo vidvel,
(O trabalho serd, obrigatoriamente, publicado na revista).

Envie carta detalhada para a EDINTER.

Fa

Com alta dirigibilidade, sua empresa encontra na Revista Tratamento de Superficie a forma mais

econdmica e eficiente de gerar oportunidades de negdcios, junto a profissionais com poder de ED'NTER
especificagéo e decisdo pela compra do seu produto ou servigo. EDITORA INTERNACIONAL LTDA
Saiba como conseguir o methor resultado para o seu investimento publicitdrio. ' Rus Herculano de Freitas, 141 - ¢f. 84
Ligue para a EDINTER. Fone/Fax: (011) 256-0461 - 01308 - Siko Paulo - SP
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nfio ser que a sua prpria experiéncia
indique de outro modo, sugere-se que o
pH seja ajustado a cerca de 1,9 antes
que se [agam outras corregbes. Esteé o
"cavalo" na solugfio de problemas de
cromatizaghes amarelas, ¢ niio a "ze-
bra".

Revestimentos verdes-oliva

Os processos de verde-oliva fun-
cionam com poucos problemas. O cui-
dado na manutenciio do pH, do tempo,
da temperatura ¢ da concentracio re-
sulta em uma qualidade bastante uni-
forme. A medida que o banho enve-
lhece (acumula contaminantes), a
velocidade de reaciio decresce, mas,
em geral, a maioria das formulagdes
possui uma tolerincia elevada perante
estas e outras varidveis do processo.
Alguns dos problemas comuns séo in-
dicados abaixo:

Iridescéncia

Esta €, normalmente, uma indicacio
de uma pelicula de cromatizacio mais
fina. Ajusie aqueles fatores que con-
tribuem para pelfculas mais espessas -
o mais simples ¢, usualmente, aumen-
tar o tempo de imersfio. Alguns graus a
mais na (emperatura do cromato (uma
boa faixa € 27" - 32°C) ajudam. A
reaco ¢ muito mais lenta a 10°C.

Uniformidade de cor; verde-oliva
castanho

Muitas formulagdes verde-oliva pro-
duzem um verde-oliva "castanho” sobre
revestimentos de zinco produzidos em
banho alcalino isento de cianeto ¢ cores
verde-oliva "verdes" (normais) sobre
zinco de banhos cianidricos ou de cloreto,
Tanto o pH quanto a temperatura do
banho de cromatlo afetam a cor da
pelicula de cromatizagio,

Baixa resisténcia d névoa salina (Sobre
pegas ou sobre placas?)

As camadas mais finas terio
resisténcia menor. Ajuste as varidveis
para obler camadas mais espessas. Evite

lemperaturas  excessivas no  enxa-
guamento final e na secagem. Manuseic
as pocas com cuidado. As cromatizagtes
possuem algum poder de auto-recu-
peracio em pelfculas com danificagbes
ligeiras, mas um excesso de abrasfio, de
entalhes ete. pode danificar as camadas
recentes ¢ moles.

Tempos de reagdo mais prolongados
para a cor desejada

Frequentemente causados pela tem-
peratura baixa, que deve ser a primeira
aserverificada (um "cavalo"), Seo pH,
a lemperatura ¢ & concenlragiio esti-
verem normais, procure a "velhice” -
acimulo excessivo de contaminantes.
Ela exige um descarte parcial ou com-
pleto ¢ a montagem de um novo banho.
Em algumas ocasides mais raras ("ze-
bras"), determinados contaminantes
metdlicos em algumas solugbes de
deposicio de zinco podem retardar ou
inibir a formacfio dos cromatos.

Manchamentos

Procure contaminacgiio por éleo na
solugio de cromato, nos banhos de
cnxaguamento precedentes ouna peca.
Um umectante compativel pode aju-
dar. Procure e elimine a fonte,

Cromatizaghes pretas

As cromatizagoes pretas podem ser
obtidas por dois méodos. O mais an-
tigo utiliza um processo de dois estdgios:
um de cromatizagio werde-oliva,
enxaguamento ¢ imersio em uma so-
lugiio de corante orginico preto. O
método mais moderno € executado em
um estégio. A solugfio de cromato € se-
melhante & de uma formulagiio de vende-
oliva, A qual se adicionam sais de prata.
Este € o tipo que ¢ discutido aqui. Os
problemas mais comuns encontrados
s80:

Cor esverdeada, perda da cor preta
Esta € uma indieagfio de que o teor

de prata estd muito baixo. Procure uma

contaminagio por cloreto - s6 hé ne-
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Imersoes brilhantes

Utilizam-se, frequentemente, so-
lughies dcidas de compostos de cromo
hexavalente para obter acabamentos
brilhantes claros sobre cidmio deposi-
iado, Muilas dessas formulagGes sio
efetivamente solugbes para imersdes
de abrilhantamento, ¢ nfio verdadeiras
camadas de conversfio de cromato. Apds
o tralamento , Somente permanece muito

“pouco cromo sobre as pegas.

As solugbes de cromato para imer-
stes de abrilhantamento sio afetadas
pela introducio, por armaste, dos Anions,
que agem como catalisadores para a
formagiio de peliculas de cromatizagiio.
Caso haja um acimulo de quantidades
suficientes de sullatos ¢ de cloretos, o
brilho diminuird ¢ ocorrerd a formacio
de uma pelfcula enevoada e/ou ataque,
Caso a imersio brilhante produza uma
camada amarela, esteja atenlo para a
entrada, por arraste, de quantidades
maiores de sulfato e tome providéncias
para restringir a fonte.

Amarelos sobre cddmio

Esies sdo, efetivamente, camadas
de conversiio de cromato, de conirole
bastante ficil. Como também nas cro-
matizagbes de zinco, o pH € um {ator
imporianie € um dos primeiros flens a
verificar quando ocorrem problemas.
Com o pH ajustado, ¢ com o tempo, a
temperatura ¢ a concetragho ajustados,
poucos problemas podem ocorrer.

Caso a cromatizacho esteja irregu-
lar, manchada ou estriada, isto, muitas
vezes, & devido a leo no cromato, nos
enxaguamentos  precedentes ou na
prépria pega. Caso a pelicula de croma-
lizaghio descasque em dreas bastante
grandes ¢ 0 pH, o tempo a temperatura
¢ a concentragio estejam dentro da
faixa, procure uma concentraciio cle-
vada de abrilhantador ¢fou contami-
nacio de niquel na solugio de cad-
miagio. E comuma utilizagio de tragos
de niquel em sistemas de abrilhanta-
dores para solugbes de cadmiagio. Com
as quantidades normais de niguel nio
ocorrem problemas, mas quando elas
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ultrapassam um nivel de seguranga, a
camada de cromatizacfio apresentard
uma velocidade de reaciio mais lenta e,
frequentemente, descascard. A medida
que o nfquel aumenta aindamais, chega
a um ponto no qual nfio se forma uma
camada de cromatizacio. Mantenha o
niquel abaixo de 100 p.p.m. e nilo terd
problemas. Nio existe um méiodo
simples de remover niquel, a niio ser o
de diluigio. A eletrGlise seletiva € um
processo de remogio leato, de modo
que vale a pena manter 0 niguel sob
controle,

Caso a pelicula de cromatizagio
seja anormalmente fosca ou encvoada,
iente melhorar a lavagem entre a so-
lugiio de deposiciio ¢ o cromato. Isto
pressupde que a cadmiagio tenha uma
aparénecia normal ¢ que as condighes
bésicas no cromato estejam sob con-
trole,

Verde-oliva ¢ preto

Algumas formulagbes de vende- oliva
produzem, sobre o cidmio, uma tonali-
dade de verde-oliva ligeiramente mais
castanha do que sobre o zinco. A nio
ser isto, a solucfio de cromatizachio apre-
senla a8 mesmas respostas, lanio no
caso do chdmio como no do zinco. A
Gnicaexcecho refere-sed presenca nor-
mal de niquel nasolugiio de cadmiaciio.
Do mesmo modo como indicado acima
para os amarelos, quando o teor de
nfquel fica demasiadamente elevado, a
cromatizagao apresenia, inicialmente,
locais descascados sem revestimento
¢, A medida que oniquel aumenta ainda
mais, nfio se forma camada.

A iridescéncia ¢ uma indicagiio de
cromato mais fino. Isto pode ser cau-
sado por temperatura baixa, tempos de
imersdo muito curtos, uma solucio de
cromato super-envelhecida ou enxa-
guamento ¢ lixiviagiio excessivos apés
o estfigio de cromatizacio.

O processo de cromatizagiio preta
em estigio Gnico sobre cidmio responde,
de modo semelhante, ao preto sobre
zinco. Mantenha o pH em cercade 1,5
para a melhor resisténcia & névoa sali-
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Tratamento de Efluentes

Efluentes Industriais:

Novo desafio para a eletroquimica

Rodnei Bertazzoli
Introdugio

Os dltimos anos 1ém regisirado uma
crescenic preocupagio com a quali-
dade dos descartes aquosos industriais
e um significativo aumento de inves-
timentos no final da linha de produgiio,
Dois fatores bésicos tém contribuido
paraisto: aconsciéncia de quea preser-
vaciio dos mananciais de dgua ¢ do
meio ambiente ¢ fundamental ¢ que a
reciclagem e reutilizaciio do efluente
pode significar redugdo de custos. Por
outro lado, as normas ¢ regulamen-
taghes sobre o assunto 1€m tornado-se
cada vez mais rigorosas. Se algumas
dezenas de ppm era a concentraciio
metdlica permitida em efluentes até
pouco tempo atrds, hoje, nos EUA ¢
Europa, esses nfveis estio abaixo de 1
ppm para a maioria dos melais e apenas
algumas dezenas de ppb quando se refiere
a metais pesados em dgua potivel'.
Com a realizaciio da ECO-92 no Brasil,
¢ possivel que surjam algumas reco-
“‘“""'9."'“ para novas regulamentagbes
a respeito do assunto.

A presenca de metais em descares
aquosos ndo € caracteristica apenas da
inddstria de tratamentos de superficies,
mas de qualquer atividade que envolva,
por exemplo, o uso de torres de refri-
geragao, lixiviagio de minérios, lim-
pezade metais, fermentacio de bebidas
ou processos quimicos catalizados por
melais.

Este artigo mostra a possibilidade
do uso da eletrodeposicio como forma

de remocio de metais de dguas re-
sidudrias com uma revisfio na literatura
mais recenie sobre o uso de eletrodos
porosos, para este fim.

A Corrente Limite
na Deposicio Catddica

Emboraadeposicio catédica repre-
senle um processo barato e simples
paraaremogcio ¢ recuperaciio de metais
de efuentes industriais, asuaaplicagio
ndo tem sido possivel devido a um
trago comum atodos os descartes aquo-
s0s: alta dilvigio ¢ baixa condutividade,
Tais caracteristicas implicam em valo-
res muito baixos para a corrente limite
do processo de redugdo catddica. Como
se sabe, a corrente limite € calculada
comao:

Equagio 1

i, =n.F.AD. [M"]
d

onde n = valéncia, F = cle. de Faraday,
A = direa do eletrodo plano, D = coefi-
ciente de difusio do fon metdlico, 6 =
espessura da camada de difisfio na inler-
face solugio/eletrodo e o Gltimo termo
representa a concentracio do metal no
cletrdlito. A raziio D/d ¢ conhecida
como coeficiente de transporte de massa.

Como se pode observar na equagio
1, parasolugdes dilufdas ¢ pouco con-
dutivas, 0 Gnico parimetro que pode
ser significativamente variado para
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hidrodinfimicas do transporte de liquido
no meio poroso através de grandezas
adimensionais, como os nimeros de
Sherwood e Reynolds. Para uma esponja
com 100 poros por polegada (100 ppp),
acorrente limite pode aumentar até 250
vezes, em relaciio a um eletrodo plano
com a mesma firea exierna.

Materiais para Eletrodos Porosos

A. Niguel e Cobre.

1. Penciras®. Virias peneiras sobre-
postas produzem grande frea superfi-
cial. As peneiras podem ser produzidas
também por eletroformagdo.

2. Esponjas'’. As esponjas metdli-
cas podem ser produzidas através de
técnicas especiais de solidificacio ou
deposigio quimica de nfquel ou cobre
sobre polietileno expandido. A figura 1
apresenta um esquema amplindo de uma
esponja usada como eletrodo.

Figura 1. Esquema ampliado de um
eletrodo poroso tipoe esponja.

B. Carbona.

O carbono, como material para
cletrodo, apresenta duas vantagens bési-
cas: a) o polencial de evolugio de
hidrogénio € muito mais catddico que o
potencial de reduciio de qualguer outro
metal sobre o carbono, melhorando a
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eficiéncia, e b) a adsorcio de com-
plexos sobre a superficie do carbono é
MEnoT.

1. Carbono Particulado®®. O eletrodo
pode ser construfdo ensacando-se as
partfculas em tecido de polipropileno.

2. Tecido ou Malha de Fibra de
Carbono™* *°, Este material é comumenie
utilizado para estruturas leves. O eletrodo
ou um conjunto deles é emoldurado por
um material resistente.

3. Esponja ou Reticulado de Car-
bono Vitreo ™ * ', Desenvolvido ini-
cialmente para filtragio e isolamento
térmico ¢ acdstico, € fabricado com
alta pureza, através da pirdlise a alia
temperatura de resina polimérica. Dis-
ponfvel em esponjas de 10-100 ppp,
apresenta a vanlagem da resisténcia
mecinica ¢ fdcil manuseio duranie a

manutencio da célula.
Tipos de Células Eletroguimicas

Nacélulaeletroquimica, o eletrdlito
pode ser bombeado ou escoar, sob
pressioda gravidade, através daseccio
transversal do eletrodo poroso, como
pode ser observado na figura 2. A [i-

. ansdas

Figura 2. Célula eletroquimica para
remogde de metais em descartes aguo-
sos diluldos, com placas porasas andeli-
cas e catddicas intercaladas.
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e bem conhecidos. Na remociio de
cobre* 7, prata ¢ chumbo®, cromo®,
mercirio’™ " e redugfio de ferricia-
neto'?, & concentracho comporna-se
como:

Equagio 3
C(t)=C(O)exp [ - V.k.Aet/ VR |

onde VR = volume total do catdlito
na célula. A partir dos parimetros j&
definidos para a equagio 2, a equagio
3 permite conhecer a concentragio,
C(1), em qualquer tempo de eletrilise,
sabendo-se a concentragio inicial
C(0). Se escrevermos esia equagio
usando o logaritmo da concentragio
normalizada, teremos:

Equagio 4

In[ CYC(0) ]= _ V.kAe . t
VR

A equacdo 4 ¢ uma relaciio linear
entre a concentragio normalizada ¢
o tempo, cujo coeficiente angular
fornece o valordo produio k.Ae. Na

CiE)feio)

Paroalidade

Tempo

Figura 4. Grdfico da concentragio
normalizada em fungdo do tempo de
eletrdlise em uma célula hipotéiica,
de acordo coma equagdo4. O tempo
de eletrélise diminui com o aumento
da porosidade do eletrodo.

pritica, estas grandezas ndo podem ser
obtidas separadamente, mas seu produto
pode ser otimizado em termos da porosi-
dade do eletrodo e da velocidade da so-
lugiio no interior da célula. O produto
k.Ae define a capacidade da célula ¢ sua
adequaciio para cada caso. A figura 4
apresenta um grifico esquemidtico da
equacdio 4 com quatro retas, com o coefi-
ciente angular aumentando com a porosi-
dadc do cletrodo, atingindo, assim, purczas
maiores em lempos menores,

Conclusio

No campo que se abre agora, a eletro-
quimica deixa o laboratério em diregiio &
planta piloto e industrial, atuando como
engenharia eletroquimica. Com isto surge
a necessidade de novos malerinis para
cletrodos, que se constitui em um desafio
¢ um incentivo para a engenharia de
maleriais, Este conjunto de condigbes pode
propiciar, num futuro proximo, um méodo
barato e eficiente para a purificagio de
figuas residudrias.
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Eletrodeposicao

Impurezas nos banhos de niquel brilhante:

Consequéncias e métodos de remociao

Miguel Lopes Domingues

A presenga de impurezas metdli-
cas ou orgiinicas nos banhos de niquel
brilhante ocasiona uma série de difi-
culdades. Com relagio ao aspecto
decorativo, as pecas apresenlam-se
com freas escuras ou manchadas,
dsperas, rugosas ¢ com pites. Tendo
em vista o aspecto protetivo, poderd
ocorrer uma grande redugio na
resisténcia & corrosio, aumento da
dureza com menor ductilidade, baixo
poder de penetragio nas dreas mais
profundas etc. Em alguns casos hi
grande reducio na eficiénein catddica,
sendo necessério aumentar o iempo
de niquelacio ou a densidade de cor-
rente para obter o depdsito desejado.
Estes problemas, além de afetarem a

qualidade do acabamento, acarretam
prejufzos devidos a devolugdes, re-
jeicoes e atrasos. Tais contaminagoes
1&m origens diversas, que serio expli-
cadas mais adiante.

Na tabela | damos um resumo dos
efeitos comuns das contaminagbes nos
banhos de niquel brilhante.

O limite méximo tolerdvel de im-
purezas € mostrado na tabela I1, inclu-
sive o método de remogio.

Embora a tabela Il indique um
limite mdximo de tolerfincia s con-
laminacbes metdlicas, dependendo do
tipo de banho e finalidade, assim como
da concentragiio de produtos quimi-
cos da formulagio bédsica ¢ dos tipos
de aditivos e respectivas manulengoes,

Tabela I Efeitos das Contaminagies Comuns
Dificuldades Observadas Contaminagbes Possiveis
Fe |Cu [Cr | Cr|Zn|Fb |Al| CO,| HO, | Orgd- | Si | Ca
m v nics
Com o depdsito 4
Baixa ductilidade XIX|X | X|X|X X X X
Quebradigo (lenso interna) | X X X
Opacos, queimados X X X X X
Escuros em dreas de baixa
densidade de corrente X X| X
Brilho acinzentado X X|X X
Aspero X|x[x|x X|x
Baixa resisténcia & corrosfio [ X| X | X
Quebra ou fissura espontdinea X X
Com o solugio
Baixo poder de penetragiio X X
Baixo poder de cobertura X X|X X
Pites XIX|X|X X
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Tabela It Limite Miximo de Impurezas Tolerivels
Impureza Limite Miximo Tolerdvel Método para Remogilo
Aluminio 0,050 a 0,060 g Alio pH
Cromo hexavalente 0,005 a 0,010 gA Alto pH
Cromao trivalente 0,020 g Filtroghio
Cobre 0,004 o 0,007 g Tratamento combinado
Chumbo 0,015 g/l Eletrolise seletiva
Ferro 0,07 g Alo pH
Mangines 0,30 gh Niio hi méodo convencional
Zinco 0,05 g Tratamento combinado
Diéxido de carbono weemmenas Agitagio da solugio
Perbxido de hidrogénio B Aguecimento da soluglo
Orginica —mmmeaes Filtrughio com carviio ativo
Silicatos, em Si 0,005 g Filtraglio com carviio ativo
Sulfato de cilcio 0,05 g Filiragho com carviio aiivo
Figura 1
An S rgus I
Méiodos de Remogio .
das Impurezas g I
Chap sinin
A remogiio das impurezas metdli- & g s T il i, Boed
cas ou orgfinicas normalmente obe- g
dece ao seguinte critério: "
a - por eletrdlise seletiva; e— -5[
b - por precipitagio quimica em .
pH alto; ] T |
¢ - por absorcio com carvio ativo. Cilculo da Superficie Catédica -
Ampéresidecimetro quadrado

A - Por Eletrélise Seletiva
Conforme veremos posteriormente,
algumas impurezas podem ser re-
movidas por precipitagio quimica em
pH alto, porém pequenas quantidades
destes metais permanecem em solugiio,
particularmente o cobre e o zinco, que
devem ser removidas, entio, por ele-
trlise seletiva. Esta purificacio deve
ser feita com emprego de chapas de
ferro laminadas ¢ onduladas (cilo-
dos), aplicando-se baixa densidade de
correnie, Abaixo damos as caracieristi-
cas das chapas seletivas, inclusive a
disposicio em relacdo aos barramen-
tos do tangque de purificacgio.
Aondulagio das chapas deverd ser
no sentido vertical, para melhor des-
prendimento gasoso (hidrogénio).

Para determinar a amperagem to-
tal a seraplicada nas chapas scletivas,
faz-se o seguinte cdlculo:

A x Lx2=R (drea de uma chapa)
R xT x D = amperagem total

A = Altura da chapa

L = Largura da chapa

R = Area de uma chapa

T = Total das chapas a screm utili-
zadas

D = Ampéres/decimetroquadrado ne-
cessdrios para remogio do meial con-
taminanie

Niio se deve considerar a drea total
do cdtodo ondulado, mas somente a




cado pelo processo de niquelacio,
corrigira falta deabrilhantadores ¢ re-
comecar 0 trabalho de producio.

Na tabela Il damos as principais

impurezas metdlicas que podem ser
removidas por cletrblise seletiva ¢ a

amperagem correspondente.
Tabela 1T

Impureza| Densidade de Corrente
Cobre 0,1 a 0,4 A/dm?
Ferro 0,5a0,7 A/dm?
Chumbo 0,1a03 Aldm?
Zinco 0,2 a 0,4 Aldm?

Para purificacio seletiva continua
deve-se aplicar 0,3 a 0,5 A/dm?, Para
isso, utiliza-se um tanque em sepa-
rado (célula) ¢ o banho passa conti-
nuamente por ele. O transporte da
solugio € feito por intermédio de
bomba-filtro, que manterd continua-
mente a filtragio ¢ a circulagio do
banho. Ver na fig. 2 o esquema para a
purificaciio seletiva continua.

1 - Tanque de niguel

2 - Célula de purificacio
3 - Bomba-filtro

4 - Retificador

A velocidade da circulagio do banho
pela célula de purificagiio deverd ser
de 1/4a 1/3 do volume total de banho/
hora, ou seja, para um volume de
2.000 litros de banho, deverio passar
na célula de 500 a 670 litros/hora.

A densidade de comrenie, nesie caso,
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deverd oscilar entre 0,008 ¢ 0,013
Ampére/hora por litro. Por exemplo,
para um banho de niquel de 2.000
litros € que opere durante 8 horas por
dia, seriio necessdrios:

Amperagem Total =

0,013 x 2.000 x 8 = 208 ampéres

A amperagem a ser aplicada na
célula deverd ser:

_208 =26 ampéres/hora
8

A direa das chapas scletivas (cdto-

dos) deverd ser, entdo:
26 =52dm?

0,5

Esse sistema de purificacio
continua, embora utilizado em certa
escala, ndo é o mais indicado, uma vez
que € levado a efeito com o banho em
funcionamento, isto €, nas condigoes
normais de operacio do banho, as
guais nio s¢ coadunam com as indica-
das para o processo de eletrdlise
seletiva, perdendo, assim, parte de
sua eficiéncia, embora mantenha as
impurezas dentro dos limites olerdveis.
Aconselhamos as purificacoes periddi-
cas, que podem ser feitas durante a
noite.

B - PPor Precipitacio Quimica em
pH Alto

Viirios metais precipitam-se quando
o pH do banho estd acima de 5,0, tor-
nando-os insolliveis e fdceis de serem
removidos por filtragio. Esse processo
de eliminacio de contaminaches, is
vezes mal interpretado, faz com que
muitos galvanotécnicos operem com
os banhos de niquel brilhante em pH
alto (5,0 a 6,0). Acontece que os banhos
funcionando nestas condighes provo-
cam pites, devido ao falo de gque os
metais precipitados em suspensio junto
ao cdtodo (peca) favorecem a relenciio
de bolhas de hidrogénio. Esse fato é
mais acentuado na presenca de con-
taminafies, como o ferro. Além disso,
banhos em regime de pH elevado
causam, com mais lrequéncia, a pas-
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a 0,020 g/l de cobre, ndo devemos
esquecer que lemos de proceder, pri-
meiramente, a0 método de precipi-
lagio guimica, conforme exposto
acima, ¢, depois, purificagio seletiva
eletrolitica.

Zinco

Os efeitos desta contaminagio sio
similares aos do cobre. Ocasionam
depdésilo preto nas dreas de baixa den-
sidade de corrente, principalmente nos
recessos. Esse defeito € mais obser-
vado em concentragdes de 0,01 gfl,
embora até 0,035 g/l seja tolerdvel.
Acima de 0,035 g/l pode reduzir a
eficiéncia catédica com excessivo
desprendimento gasoso, e dar pites
nas pegas. Consequentemente, oblem-
se depdsitos de baixa ductilidade.

Meio de Remogdo

Por precipitagio quimica em alto
pH s6 serd possivel em concentragbes
acima de 0,25 g/l. Deve-se proceder
da mesma maneira que no cobre. Em
concentraghes abaixo de 0,001 gfl,
usar a purificagiio eletrolitica.

Aluminio

O aluminio, em concentragbes de
0,02 g/, ndo ocasiona problemas
quanio & aparéncia dos depdsitos,
mesmo com relagio i adesio, dureza,
ductilidade ¢ resisténcia & corrosio.
Somente em concentragdes maiores ¢
que poderd ocasionar depdsitos opacos
(enevoados). Em pH acima de 4.8
favorece a formagdo de pites.

Meio de Remogdo

O aluminio precipita facilmente
em pH elevado. Usar o mesmo método
para o cobre ou zinco,

Ferro

0 meial ferro é um elemento de
contaminacio muilo constanie ¢
comum em banhos de nigquel brilhan-
te. Em concentraghes acima de 0,075

g/l produz depdsitos opacos
(enevoados) ¢ aumenta a tensdo in-
terna ¢ a dureza dodepésito de niquel,
reduzindo a ductilidade.

Meio de Remogao

1%- Baixar o pH do banho para 2,5
a 3,5 com decido sulfirico (ou
cloridrico).

2° - Adicionar 0,2 a 2 gramas/litro
de permanganato de potdssio (previa-
mente dissolvido em dgua) ¢ mexero
banho durante 2 a 3 horas.

3% - Elevar o pH para 6,0 com
adigio de carbonato de niguel (ou
soda cdustica). Mexer o banho du-
ranie 2 a 3 horas.

4% - Filtrar o precipitado. Nesta
operagiode filtragio deverd serusado
carviio ativo (2 a 5 gramas/litro), adi-
cionado diretamente ao banho ¢ mexido
durante 2 a 3 horas; depois filird-lo.
Recomendamos usar tanque ¢m sepa-
rado, provido de agitagiio e aqueci-
mento.

Obs.: A temperatura do banho, du-
rantc 0 processo de precipitagio
quimica, deverd estar entre 40" ¢ 60°C.

Cromo Hexavalente

A contaminagio dos banhos com
este metal é muito grave. Concen-
tracies de 0,005 g/l reduzem sen-
sivelmente a ductilidade e a resisiéncia
i corrosiio dos depdsitos de niguel.
Concentragbes maiores reduzem ex-
tremamente o rendimento catddicoca
aderéncia e provocam depdsitos
dsperos ¢ tendentes a pites. Concen-
tragies da ordem de 0,09 g/l poderio
fazer cessar a deposicio do niquel.

Meio de Remogao

1% - Baixar o pH do banho para 2,3
a 3,0 com adicdes de dcido sulfdrico
ou cloridrico.

2% Adicionarsulfato ferroso amo-
niacal, previamente dissolvido em dgua
acidulada com dcido sullirico (5 a
10% por volume). A quantidade de




de niquel com tensbes internas e baixa
ductilidade.

Meio de Remogdo

‘A eliminacio deste contaminante
se efetva agitando a solucio com ar
comprimido (isento de substincias
orglinicas, como dleo ete,) durante 3 a
5 horas, numa temperatura de 50" a
60°C. Pequenas concentragbes siio
eliminadas durante as filtragbes periddi-
cas.

Perdxido de Hidrogénio (Agua
Oxigenada)

O excesso de dgua oxigenada nos
processos de purificagio pode oca-
sionar depdsitos de baixa ductilidade
e, s vezes, tornd-los opacos. Pode di-
ficultar, também, o poder de pene-
tragiio do niquel.

Meio de Remogdo
O excesso desse contaminanie pode

* < sereliminado aquecendo-se o banhoa

T70°C durante 3 a 5 horas sob cons-
tante agitaciio a ar comprimido (isen-
Io de substiincias orglnicas, como Gleos
elc.).

C - Por Absorc¢io com Carviio Ativo

Sdo consideradas substincias
orgiinicas os contaminanies como dleos
ou graxas que normalmente 1&m origem
por arraste de massas de polimento
aos banhos de niquel, assim como
pelas préprias pecas mal desen-
graxadas. Além disso, os umectantes
(antipites) e os abrilhantadores se
decompbem por eletrdlise, oxidagio
ou redugio. Estes abrilhantadores
decomposios lomam-se, portanto, con-
taminantes orginicos, ocasionando di-
ficuldades enormes como pites, man-
chas ¢ fragilidade nos depdsitos de
niquel, que s6 poderio ser eliminados
dos banhos por absorgio com carviio
ativo, O tratamento do banho para
eliminagio desse tipo de contami-
nagio € o seguinte:
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1* - adicionar 0,1 a 0,5 gramas/
litro de permanganato de potissio (pre-
viamente dissolvido em dgua) ao
banho. Agitar duranie 30 minulos,

2% - adicionar 2a 5 gramas/litro de
carviio ativo. Agitar durante 4 horas.
Deixar decantar o carviio ativo (de
preferéncia a noite),

3° - filtrar o banho.

Obs.: Utilizar sempre um tanque em
separado para tal iralamento, provido
deagitagio eaquecimento, Nio usaro
langue que opera para niquelacio de
pegas, pois é dificil a remogio do
carviio ativo das paredes do tangue
revestido, podendo ocorrer, posteri-
ormente, aspereza nos depdsitos de
niquel. Filtrar uma ou mais vezes o
banho até a climinagio total do carviio
ativo. Eimportante que a lemperatura
do banho, durante o tratamento acima,
esteja entre 50° e 60°C.

Importante: Adigies de permanga-
natode potdssio nos banhos de niquel,
como oxidante, introduzem o metal
manganés que & considerado contami-
nanie, embora até 0,3 g/l ndo ocasione
problemas aos depdsitos de niguel.
Aconselhamos limitar as adiges deste
produto somente as requeridas pelo
processo de purificagio. Nio ¢ possivel
remové-lo dos banhos pelos métodos
convencionais.

Meios de Contaminagio Mais
Comuns dos Banhos de Nigquel
Brilhante

Geralmente, as contaminagoes dos
banhos tém origem em pegas caidas
no fundo do tanque, assim como
gancheiras mal projetadas ou sem
revestimento plistico de protecio.
Revestimento plistico do lanque per-
furado, trincado ou mal soldado nas
juntas. Pegas mal desengraxadas,
possibilitando arraste de massas de
polimenio ou lustro, assim como dGleos
de protegio superficial de chapas de
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A QUALIDADE DO SEU PRODUTO
DEPENDE DE UM BOM TRATAMENTO.

Confiabilidade é o grau de certeza que se tem de
que um produto vai atender as necessidades de

desempenho.

A linha de produtos da Tecpro trata superficies
com absoluto rigor técnico, e a Tecpro trata seus

clientes muito além da superficie.

Séo anos de tradigdo desenvolvendo produtos
para 0s mais avangados processos; 0s técnicos
da Tecpro acompanham, com o melhor

DESENGRAXANTES
* Quimico

» Eletrolitico

* Desoxidantes

* Desincrustantes

ABRILHANTADORES
* Cobre

* Niguel

* Zinco

* Cadmio

» PASSIVACOES
* Amarela

* Verde Oliva

* Preta

* Azul

CROMOS

* Decorativo

* Duro

* Microfissurado

atendimento, cada etapa do trabalho, desde a
escolha do sistema mais adequado, passando

pela implantagdo, até o controle final da

gualidade.
A soma deste dois tratamentos de superficies e

de clientes - faz da Tecpro a opgdo mais confidvel

do mercado.
Consulte a Tecpro: o tratamento que vai mais
fundo.

DESPLACANTES

¢ Cromo

* Niquel

* Quro

¢ Estanho-Chumbo

PRODUTOS ESPECIAIS

* Anodos para banhos
* Cobre
*Niquel/Cromo
* Estanho-Chumbo

* Plastisol e Primer

* Laca

* Ativador p/anodos de
Estanho-Chumbo

* Verniz p/ Zinco

* Descontaminante p/ niguel

* Supressor de Fumos

* Inibidor p/ Decapagem

SAIS E ACIDOS.
ACIDO CROMICO

Distribuidor Autorizado
BAYER.

INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

.

CIRCUITOS IMPRESSOS

* Metalizagao flash

* Metalizagao Espessura

e Estanho-Chumbo

e Douragao

¢ Incisao (corrosdo de cobre)
e Refuséo

® Fluxo p/ infravermelho

* Fluxo p/ Hot-Air-Leveling
* Desoxidantes

» Desengraxantes

* Reveladores de Dry-Film
* Removedores de Dry-Film
* Removedores de fluxo

MULTILAYERS

* Oxidagdo negra

* Etch-Back
METALIZACAO DE ABS
NIQUEL QUIMICO P/FERRO

Tecnologia ALFACHINMICE

Sido Paulo - Rua Bilac, 424 - Caixa Postal 397 - Tel.: 456-6744 - Telex: (11) 44761 - 09990 - Diadema - 5P
Rio Grande do Sul - Rua Carlos Bianchini, 319 - Tel.: (054) 223-1485 [ 223-4383 - 95100 - Caxias do Sul - RS
Rio de Janeiro - Aua Arquias Cordeiro, 324 - Cj. 606 - Tel.: (021) 581-8681 [ 581-8777 - Telex: (21) 33450 - 20770 - Rio de Janeiro - RJ




AO ANALITICA.

Condutivimetros, pHmetros, Coniroladores de Temperatura ,
Equipamentos e Produtos para tratamento de dgua, tudo isso
com a experiéncia de 10 anos nos processos de efluentes.

A melhor equipe de manutengio e projetos de engenharia,
aliando a tecnologia e o melhor preco do mercado.

Essa é a Efluentes, tudo que vocé precisa sem ter nenhuma dor

INSTRUMENT/

EDINTER

de cabega.
ESPECIFICAGOES TECNICAS
_Ililﬁ- EFl 2000 | EFI200 EFl 2002 | EFI 2003
Tipo Controlador | Transmissor | Controlador | indicador
Transmissor Transmissor
Faina de Medicho (pH) 0-140
mgw 11990
i 110/ 220
| Set - points 02 — Qe =
Tipo de Atuacio OnjOff — P+ D, —
Salda transmissora [mA) 4-20 & - X isolnda
Gabinele Ago Carbong - FimEpamHm
Classficacao do gabinats MNEMA 4 - 1P -551P .85
Aulo bloqueador & alarme n | — | @ ]' =

Conduthmatros findustross o Lsboradncl, pHmebns de Laboratno, Controladones de Temparatua

w™ Efluentes

Rua Esteviio Lopes, 186 - Bulanti - CEF 05503 - Sio Paulo - 5P
w Fone (011) 813-7400 - Fax (011) 813-7086 - Telex 1183480

TECNOLOGIA DE ,.
SUPERFICIEA / o i .
SERVICO DA -
INDUSTRIA

E, ABRASIVDS
Ampla gama de processos, abrangendo:

+ Cromo Duro « Aspersdo Térmica a:

« Niguel Quimico + Chama de gas

» Anodizagéo Dura « Arco Elétnico 8

« Solda PTA + Plasma a
« Hipersdnica

EMEBE DO BRASIL IND. E COM. LTDA
Rua Bahia, 241 - Cep 06465 - Barueri - SP.

Fone: (011) 421-6084 - Telex: 1171076

CARGRES D

Av. Mofarrej, 908/825 - 05311
Séo Paulo - SP - Tel. (011) 260-0566
Fax (011) 832-1265 - Telex 1183942




CORROSAO ATMOSFERICA

Levando em conta que, segundo dados
pesquisados, as perdas econdmicas
causadas pela cormosao representam cerca
de 3% do Produto Nacional Bruto - PNB,
0 IPT - Instituto de Pesquisas Tecnologi-
cas e a Abraco - Associagéo Brasileira de
Corroséo realizaram, nos dias 8 e 9 de
abyil, 0 "I Coléquio Nacional de Corroséo
Atmosférica”, reunindo trabalhos do prdprio
IPT, da Telesp, da Coppe e Usiminas,
enire outras entidades.

De acordo com Zahbour Panossian
Kajimato, coordenadora do evento e chefe
do Laboratério de Corrosdo e Eletrode-
posicdo do IPT, na medida em que reuniu
grupos que Irabalham com corrosdo de
diversas regides do Brasil, este enconiro
leve os seus objetivos plenamente
alingidos, no sentido de promover um
intercdmbio de metodologia de ensaio e a
unificagéo das técnicas disponiveis na
drea. "Foi solicitado, ao final do encontro,
que o IPT coordene os proximos eventos
na drea de corrosao e que, num esforgo
conjunito, se busque a aprovagao do Projeto

de Enlidades Ligadas &
Corrosdo’, de forma a incentivar o cresci-
mento na drea", afirmou Kajimoto. Ela de-
clarou ainda que os outros objetivos deste
encontro, de reorientar os rumos das
pesquisas, auilar na selecio dos materiais
@ na localizacéo das estagdes almosféri-
cas, também foram plenamente atingidos.

Mapa Iberoamericano

Denire os assunfos fralados neste
coloquio, destacaram-se a melodologia
de elaboracdo do Mapa Iberoamericano
sobre corroséo e protegao; avallagdo da

corroséo atmosférica nos sistemas de
iluminagio da cidade de Sdo Paulo;
avaliagéo das atmosferas préximas aos
rios e represas poluidas e sua influéncia
na corroséo de de cobre;
influéncia dos pardmetros atmostéricos
no desempenho de produtos de telecomu-
nicagbes; esquemas de pintura para re-
vestimento externo de tanques - aspectos
téenico-econdmicos; e desempenho de
sistemas de pintura no estado de Séo
Paulo.

Todos esles temas tém importdncia
se considerarmos que os rios Tieté e
Pinheiros, que nos Ultimos anos vém so-
frendo um processo de assoreamento
continuo, além da consequéncia trans-
bordante ocasionada nos periodos de
chuva, esldo trazendo para as empresas
margeadas outro tipo de problema: a cor-
roséo de componentes elélricos causada
pela poluigéo.

Grande parte da poluigéo destes rios
tem origem no acimulo de matenial
organico, gerador de diversos gases cor-
rosivos, dentre eles o H,S, chamado de
gds sulfidrico. Estg poluente é uma espécie
de fantasma corrosivo para as empresas
localizadas ao longo dos rios.

Paralelamente, na década de 70, fo-
ram corroidos US$ 3,6 bilhdes/ano, sendo
que na década de 80 os gastos ficaram
em tomo de US$ 7,4 bilhdes/ano.

A Eletropaulo gastou, em junho de
1990, US$ 1,5 milhdes em pintura e recu-
peragdo de equipamentos em estruluras
expostas & atmosfera. Ji a CESP, noano
de 1991, para a mesma finalidade, de-
sembolsou US$ 5 milhdes, e estima para
esfe ano gaslos de US$ 8,5 milhdes.
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: A ANION DA UM
BANHO DE QUALIDADE

graxantas quimicos, desengraxantes sifroliticos 3 frio
Para remover Gxdcs, decapantes e alivadones para lipas,
/' processos de niguel brithantes @ sami-brilhantes, proges-
505 de niquei-famp, para cromo decorativo @ para cro-
macho du, supressoros de fumaca pava hanhos oo
cromo, abrifantadorss de Znco, cromalizantss amane.
los @ pretos, compostos para passhvaglio azul para peas
Zncades, compostos para rebarhagio 8 polimanto, -

fostato, enfre outos produdos.
informagdes: fone [011) 422-5033

RESISTENCIAS PARA TANQUES

: da dgua & solanies imi-
€08 - & @seolha dos conjunios de resistincias fubulares,
o catdioge da Produtos Ekitricos Palley descrive 8 sua
linha de procucdo. Ea ¢ composta por resistbnclas com
fubos de cotve, priprias para o aquecimento de dgua, 8
com hubos de ago ince, am wirias potnciastm?, para
aquecimento de dcidos, solupdes quimicas, disos, paral-
nas, decs isenfos de enodre, APF. ¢ BPF., aldm de
aquacedones complelns para dieo AP F @ BPF, deo
‘mistura OC-4" 0 reaquaciments de vapor & pa digua.
Informagties: fona (071) 265-5244
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Niguel
Quinrvco
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dores & ondas pulsanies pars cwdaclo dura, aldm de
inclur dados sobre os lestes compamtivos de diversas
amosiras, que foram anpdiradas usando  comenis
continug @ pulsande com 0 mesmo valkor médio de cor-
rente

Informagdes: fone (071) 274-2268
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ATUALIZE-SE TECNICAMENTE

A biblioteca Milton G. Miranda, instalada na Avenida Paulista, 1313 - 9° andar -
Conjunto 913, coloca & disposicdo dos interessados varios livros e publicagbes técnicas
para consultas. O hordrio de funcionamento é das 9 as 11 e das 14 as 17.30 h.
Relacionamos abaixo as publicagdes, inclusive em outras linguas que ndo o porugués,
disponiveis.

001 - Anais do Ebrats'83 (Vérios autores)

002 - Anais do Ebrats'85 (Varios aufores)

003 - Introduction to Paint Chemistry (Tumer, G. P. A)

004 - Electrostatic Power Coating (Hughes, Dr. J. F)

005 - Phosphating of Metals (Lorin, Guy)

006 - Chromium Plating (Weiner, Robert / Walmsley, Adriam)

007 - The Technology of Anodizing Aluminium (Brace, A W. /Sheasby, P. G)

008 - Metalografia dos Produtos Siderurgicos Comuns (Colpaert, Humberius)

009 - Tintas Métodos de Controle de Pinturas e Superficies (Fazano, Carlos A)

010 - Handbook for Solving Plating Problems (Durney, Lawrence J.)

011 - Anais do Ebrats'87 (Varios autores)

012 Finishing and Electroplating Die Cast and Wrought Zinc (Safranek, W. H. /
Brooman, E. W)

013 - Conversion Coatings (Blesiek, T. / Weber. J.)

014 - Metal Finishing Guide Book Directory 1968 (Varios autores)

015 - Agos e Ligas Especiais (Costa e Silva, Andre Luiz da / Mei, Paulo Roberto)

016 - Gold Plating, Technology (Reid, H. Frank / Goldie, Willian)

017 - Modern Electroplating (Lowenheim, Frederick A.)

018 - A Pratica Metalografica (Fazano, Carlos A. T. V.)

019 - Electroplating Engineering Handbook (Durney, Lawrence J)
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Proposta para sécio patrocinador
MNome:
Enderego:
CEF:

= Calxa Postal: Fone: Atividade:

Fabricagio Prdpria: s nlio
Servigns para Teroeirns: sim =13
Nimero de Empregados juno st Depanamento de Tratamento de Supetficie:

Representantes junto & ABTS
Iy Mome:
[t ame i Ramal: Il
Local de nascimento: Dipta; o !
Enderego Residencial: ¥
CEP: il
s bl

Iy Nome:
Departamentor: Ramal: Tdade:"

Local de nascimendo: m { F
Endereqo Residencinl: £ ci=—
CEP;

4 : h*- | K . | = " ‘l
11y Mome: J

Departamentos; Ramal: Ik

Laocal de nascimento: Dt J }

Endercgo Residencial:
CEF:

ica Grau de Instruglo:

Proposta para sécio ative
Mome:
Enderegoy Residencial:
CEP:
Fone: Cirau de Instrugiion: ProfissSo:
Liocal de nascimento: Data: f /
Empresa em que trabalha: Depic:
Fone: Ramal: Carpo:

Destaque e envie 3 ABTS
Av, Paulista, 1313 - 9* andar - Cj. 913
01311 - Sdo Paulo - SP

Pam o pngamento da anuidade de nnexamis o cheque nf : COnira o
banco no valor de CrS
& fovor da Associncio Hrasileim de Tentumenios de Superficie.

Cobranca para os sdmitidos no de-

Sécio Patrociasdor hoio Ative! CrS RO.000,00 comef o Ano serd efcads “pro
Categoria “A° CrS Y200000,00 oo Eatisdante: CrS 50.000,00 rata” u partr do mis sibsequenie
Calegoria "B* Cef 250,000,00 Mssinatura Chpcional scdminadics, com vakor cormgado pels

Categoria “C "CrS DROLO00,00 Revisis Plating: sob conswlta § ABTS  verisgho do 1GPM

Diata ! ! Assinniura

Para uso da ABTS

Patrimbnio

Alivo o n n?

Apreseniagho de
Seclio regional
Data: Diretor Secretirioc




Av. Paulista

Quase 100.000
toneladas de g
aluminio anodizag

Eoquea
Tecnovolt
tem a ver
com isso?

@) TE

Term muito a ver.

Embora vocé ndo veja, a Tecnovolt esta presente
ndo sd na maior parte dos edificios da

Av. Paulista como também em todos os produtos
gue exijam um tratamento de superficie.
Produzindo retificadores de corrente em diversos
modelos & com capacidade de até 20.000
amperes, a Tecnovolt contribue decisivamente
para a qualidade final do acabamento, seja ele
anodizagio e coloragdo do aluminio,
eletropolimento, desplacamento eletrolitico,

cromatizagdo eletrolitica, eletrodeposicgdo de A QUALIDADE

metais, pintura eletroforética @ outros.

A tecnologia avancada e a evolugdo constante EM CORRENTE
na busca de novas solugdes que atendam a um 1

mercado cada vez mais exigente, fizeram da CONTlNUA.
Tecnovolt uma empresa compromissada com a

alta qualidade de seus equipamentos.

CNO

RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Para malores Informacdes consulte a Tecnovoll,

TECNOVOLT - INDUSTRIA E COMERCIO LTDA. RLIA ALENCAR ARAFIPE, 108132 - CEP 04253 - SAD PAULD - 8P BAASIL - TEL (071) 2742288 - FAX (D11) 274-2420- TLX. 1124648 TEEE BR




Estas sao as virtudes da unido
entre "W. CANNING MATERIALS
LIMITED " e a

Toda tecnologia desenvolvida
pela CANNING desde 1785 na
Inglaterra vem agora para o Brasil
atraves da ANION, urma empresa
que introduziu Qualidade
Assegurada em produtos e
processos.

Somando-se a tudo isso,

dentre as novidades desta uniao,
a ANION acrescenta a sua linha
de processos o que exisle de
mais novo em tecnologia,
reduzindo substancialmente os
problemas com Tratamentos de
Efluentes, evitando agressao ao
meio ambiente.

Ou seja, esta unido chega
somente para somar ao mercado,
aos profissionais e a sociedade
como um todo. Afinal de contas a

Birmingham

(EanmninG)

Representada no Brasil

exclusivamente pela

experiéncia da CANNING somada
4 vanguarda da ANION buscam
somente um objetivo. Vocé.

Anion Quimica Industrial Lida

Rua Eticpia, 245 - Morelato

CEP 06400 -Barueri - SP

PABX (011) 422-5033 - Fax (011) 422.5117

EDINTER




