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Mais pesquisa. Mais experiéncia.
Maior seguranca. Maior rentabilidade.

Vantagens que fizeram da Schering Galvanotécnica uma das primeiras empresas do ramo no mundo.
Vantagens que lhe oferece agora a Berlimed Diviso Galvanotécnica, filial da Schering AG da Alemanha.

por exemplo, os banhos de zinco alcalino livres de cianetos

-stes tubinhos (A) de caneta fo
am zincados num banho de zin-
0 sem cianeto Protolux 51‘8 =]
wm banho de zinco cianidrico,
sempre trabalhando com oS
nesmos parametros. O tubinho
B) tratado no Protolux, mostra a
wcelente distribuicao de cama
ja. sendo totalmente coberto
nternamente. O interior do tubi-
itho (C) tratado num banho de
inco cianidrico ndo esta com-
letamente coberto (didmetro
cm, comprimento: 5 cm)
esultado: Apenas Protolux
umpre extremas exigéncias de
listribuicdo de camada

Protolux, um banho robusto e
eficiente quando a camada de
zinco tem que cumprir altas axi
gencias.

Protolux é livre de cianeto e ndo

tem outros complexantes gue
possam atrapalhar o tratamento
dos efluentes. Protolux econo
miza custos de tratamento e eli-
mina o cianeto

Protolux, o brilho espléndido,
ndo & apenas uma protecdo per-
feita para suas pegas, mas tam-
bém uma protecdo para o meio
ambiente.

Berlimed

Galvanotécnica

Concessionaria da Shering AG
Republica Federal da Alemanha

Fabrica e Escritario:

Rua Maria Patricia da Silva, 205
Jardim Isabela

Taboao da Serra - SP - CEP 06750
Brasil

Fone: (011)491-8777

Telex: (011) 30462 BPQF ER
Telefax: (011)530-3380

< BERLIMED

Galvanotécnica




Indice

Editorial

0y = ImEAcCIr s

ABTS

Homenagens
Noticias

Cursos Palestras

EIBTIODEPOSIC;EO:

¢ A garantic
da gqualidade na
indastria
automobilistica

« Revestimentos
compostos de cromo
trivalente contendo
particulas de
carbeto de silicio
ou de diamante

» Como melhorar seu

NOVOS PRODUTOS

12

ASSOCIACOES TECNICAS - NORMAS TECNICAS -
TERMINOLOGIA TECNICA
As associagoes técnicas tém como wma de suas metas
principais, promaver o entendimento entre os que se dedicam a
seus ramos especificos. E como promover este entendimento?
Utilizando uma linguagem comum, definida, que nao dé margem
a duvidas quanto a interpretagao de um termo ou um conceito.
A linguagem técnica é fixada em especificagoes, que define os
termos ¢ estabelecem os conceitos. Para todos os que se
dedicam ao tratamento de superficies, o conceito *'superficie
significativa’’ deve ter o mesmo significado, como também tem
um significado preciso a expressao ‘Fel|Zn 25 T4"': é um
revestimento de zinco, com determinada espessura, aplicado
por eletrode posicao sobre ferro ou ago, que recebeu um
determinado pos-tratamento de cromatizacao, e que deve
satisfazer determinados requisitos de qualidade.
A ABTS, empenhada em participar nos trabalhos brasileiros de
normalizagao e em incentivar o uso das normas elaboradas,
patrocina comissoes e procura sempre lembrar a existéncia
dessas normas e sua terminologia, Pode, as vezes, parecer
pedante, mas todos nos precisamos nos acostumar a utilizar o
termo certo para aquilo que temos em mente. As vezes, ha
vicios que permanecem arraigados, mas vamos esquecé-los e
utilizar todos a mesma linguagem!

Alfredo Levy

I1? Secretario - ABTS
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Homenagens

HOMENAGEADOS
20 ANOS ABTS
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Sérgio Pereira e Orpheu P, Cairolli, Diretores Conselheiros em palestra sobre
Tratamento Quimico - mar, /80

Herbert Lichtenfeld, Direior

Conselheiro, apresenrando palestra no
Rio de Janeiro sobre Tratamenios
Mecdnicos

—

Vollmar Ent, inaugurando pale sira
sobre Zincagem ¢ Cadmiagio
Raul Bopp, Diretor Conselheiro e amigos - mai, |80 Eletrolitica - jul. |80




TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Cursos « ABTS

I Curso Basico de

Galvanoplastia em Fortaleza

O curso foi considerado pioneiro
no nordeste (Fortaleza) em se tra-
tando de acabamento de superfi-
cies. E, para isto, contou com o
apoio do Sindicato dos Metalirgi-
cos, Mecanicos e de Materiais Elé-
tricos do Ceara, como também da
Fundacao de Tecnologia Industrial -
NUTEC.

A participacao efetiva de mais de
30 pessoas no evenlo - que teve a
coordenacao do diretor cultural da
ABTS, sr. Airi Zanini - denotou o
grande interesse do publico ligado &4
drea. A imprensa local fez ampla
divulgagio durante a abertura de
sua programagiao, enfatizando o
tema em discussao.

Especiais agradecimentos ao Sr.
Walter Manfred Schaefer, e as sras.
leda Nadja Silva Montenegro ¢ Ana
Luiza Maia, responsaveis pela or-
ganizagio ¢ hospedagem de todos
os professores que se deslocaram
até Fortaleza.

A ABTS coordenard, com imensa
satisfagio, novos cursos basicos,
0U semindrios no nordeste ou em
qualquer regiio do pais.

Participantes

feda Nadja 5. Montenegro,
Prof. Antonio Magalhies ¢
participanies.

Francisco Luiz F. Bezerra (Dir.
Téc.): Jodo A.B. Pereira{Pres.);
Roberto Sillos e Frederico T. de
Sabdia (Pres. do SIMEC),

Ana Luiza Maia
Fundagao Nicleo de Téc. Indl. do
Ceard - NUTEC

Antonio Jodo Neto
MASTER-Ind. Plastica Cearense S[A

Antonio N. de Lima F?
Fundagio Nicleo de Tec. Indl. do
Ceard - NUTEC

Antonio Ribamar M. Figueiras
Cia. Energética do Ceard - COELCE

Antonio S. Fernandez
Ceard Mdag. Agricolas §/A

Augusto Alves
FAE-Ferragens ¢ Aparelhos Elétricos
54

Edilson B. de Oliveira
Fundagio Nacleo de Téc. Indl. do
Ceard - NUTEC

Eudes B. de Medeiros
Cin. Energética do Ceard - COELCE

Evelyne Sappi
Metalirica SAPPI

Francisco Aiace M. F?
Arie Jdias Indl. Lida.

Francisco G. 8. de Souza
Cia. Energética do Ceard - COELCE

Francisco Rosas Gomes
Universidade de Fortaleza-UNIFOR

Gecilio P. da Silva
FAE-Ferragens e Aparelthos Elétricos
5/A

Henryk Kowalsky
Moinho Atldntico SIA - Filial CEMEC

Herminio Auylao Auylao
FAE-Ferragens e Aparelhos Elétricos
SiA

Humberto F. da Silva F?
Fundagao Niacleo de Téc. Indl. do
Ceard - NUTEC

leda N. Silva Montenegro
Fundagdao Nicleo de Téc. Indl. do
Ceard - NUTEC

Jaime dos Santos Fonseca
Ceard Mdg. Agricolas SJA

Jairo Diniz F?
Universidade Federal do Ceardg-UFC

Jodo A. de Paula
Metalirgica Puma Ind. Com. Lida.

Joao C.M. da Silva
Fundagdo Nicleo de Téc. Indl, do
Ceard - NUTEC

José C. Correia Jr,
Cia, Energética do Ceard - COELCE




Cursos « ABTS

José L. R. Cardoso
Metalirgica BACE Lida.

José P, da Silva
Polindastria do Ceard 5/A

Joselio Saraiva
INELSA

Julio Almeida Jr.
Telecomunicagoes do Ceard -

TELECEARA

Lucia M. L. Vieira
Meralurgica Técnica - METALTEC

Luiz Eduardo Licio
MASTER Ind. Metal Mecdnica Lrda

Paulo E. M. da Escocia

Tecnomecanica Esmaliec Lida

Pedro Urbano B. Albuguergue
Fundagiao Nucleo de Téc. Indl. do
Ceard - NUTEC

Raimundo Nunes de Andrade
IMAVIL - Ind. de Miég. Viga Lida.

Roberto J. M. de Albuguergue

Star Cromic Com. ¢ Rep. Lida.

Ruy Kleber

Escola Téc. Federal do Ceard - ETFCE

Solange M. dos 5. Bastos
Fundagdo Nicleo de Téc. Indl, do
Ceard - NUTEC

Trevor Emest Loose
Serviand Survails do Brasil Lrda.

EKASIT QUIMICA LTDA.

§ para
juear & lapidar

iec r industria @
comerclio NHda.

Aua Bilac, 424 - Caixa Postal 387

Tel 456-6744 - Telax: (011) 44TE1

CEP 028490 - Diadema

aletron

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA
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Zincagem - Fosfatizagéo
Cadmiagéo - Niguelagéo
Banhos parados e rotativos

FRua Diandpolis, 1.70T - Sko Paulo
Fone: 274-089%
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PRO-BRIL

Indistria & Comdrcio Lida.

Produtos para
Tratamento de Metais

Fus Sherie. 199 Fone: 456-2296
4. Maria Helena — Diadema Sio Paula

Gaafmc Gpdvsnotécrica Lida,
Pisa Embacscdor Jodo Mowves da
Fontoura, 235250 - Santana
CEP: 02073 - Fone: PABX 280-0011
Tlm: j011) 53854 - GALY BR
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Com a mais alta tecnologia
a Elmactron lanca o
SERVOTRON I1.
Controlado pelo
microcomputador tipo
Micro-Elmac |, que
automatiza todos os tipos
de tratamento superficial

e véarios periféricos.

E equipado com bandeja
recolhedora de respingos,
que evita sujeira e
contaminagdes.

0 SERVOTRON 11
possibilita: maior
produtividade, qualidade
constante, reducdo de
mdo-de-obra & menor
manutencio. Para maiores
informacoes sobre o
SERVOTRON |1, consulte
o nosso Depto, Téenico.

r : Féabrica: Rua André LeSo, 309
(q‘ il . » . \ Escritorio; Rua André Ledo, 310

-

CEP 03101 — Mobca
530 Paulo — 5P
Elétrica e Eletrdnica Ind. e Com. Ltda. Tel.: (011) 270-4700 (Tronco)

Olimpia 10/88




Processos e Produtos
Especiais para

o Tratamento Quimico ou
Eletrolitico

de Superficies

'

aletron

* Pré-tratamentos.

* Processos de Eletrodeposicio de
Metais.

* Pos-tratamentos, Cromatizantes,
Tratamento de Aluminio.

* Fosfatizantes, Neutralizadores,
Passivadores, Removedores de
Tintas.

* Processos Especiais, Processos
Quimicos e Desplacantes.

* Oleos de Corte, Repuxo, Protetores
a2 Vernizes.

* Tintas Anticorrosivas e Industriais.

* Maquinas para Solventes Cloradas
TRI-PER. :

* Instalacdes Automaticas.

* Tambores Rotativos.

* Maquinas de limpeza de Metais.

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

RAua S0 Nicolau, 210 - Diadema, SP
Caixa Postal. 165 - CEP 09901

Telefones (011) 445-6296 | 445-6294
Telex (011) 45022 NUAG BR




TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Cursos « ABTS

Curso Basico de
Galvanoplastia em Caxias do Sul -RS

No iltimo dia 12 de setembro, foi
aberto 0 30° Curso Basico na Uni-
versidade de Caxias do Sul (U.C.5.)
e contando com o apoio de nosso
Delegado da regido, sr. Luis Al-
berto Bertotto, como também do
professor Roberto Itacyr Mandelli,
teve a presenca de 35 participantes.

Grande nimero de engenheiros
quimicos e técnicos que trabalham
nas empresas do setor, em Caxias
do Sul, Bento Gongalves, Sao Mar-
cos e Sapiranga, elevaram as dis-
cussoes ¢ debates durante as aulas,

Para encerramento de tao discuto
evento, foi realizada palestra no
Centro das Indastrias de Caxias
(CIC), em 29/9, sobre o tema
NOVOS DESENVOLVIMENTOS
DE PROCESSOS DE ZINCO
ACIDO E PASSIVACOES, a cargo
do sr. Ludwig Rodolf Spier, com a
entrega de certificados de participa-
G0 NO CUrso.

Participantes

Prof. Roberto Itacvr Mandelli

Participantes - vista parcial

Antonio Ogliari
Tramonting Garibaldi 5 (A - Indiisiria
Metalurgica

Celso Elaxandra Brambilla
Rudimar Antonio Pedroni
Randon §/A Veiculos e Implemenios

Celso Antonio Rossato
Manoel Gongalves Vargas
Caxias Niguel Cromo Lida.

Cisio A. F. de Souza

Claudio José Mazzechi
Policromo Revestimentos de Metais
Lida.

Eliana Paula Zanol
Waterllo Travi
Marcopolo SIA Carrocerias ¢ Onibus

Fermando L. Viana
Nemércio A. Palestro
Triches S|A

Idair Montemezzo
Roberto José Balvedi
Menno Equipamentos para Escritdrio

Lida.

Ivete D. Daros
Roberto M. Rossi
Soprano Eletrometalirgica Lida.

Itor José da Silva
Metaliirgica Schier Lida.

Ivete Ana S. Booth
Universidade de Caxias do Sul

Joao Bolson

Joe Luiz de Oliveira
Instaladora Sao Marcos Lida.
fAcessorios Bepa)

José Carlos P. Faé

Kitia M. B, Ramon

Engequimica Assessoria e Prajs, de
Eng® Quimica Lida.

Luiz Flidvio S. de Oliveira
Industrial Copicromo Lida.

Mari Tereza Casonatto
Lumifluor §|A - Ind. de Lumindrias

Mario R. Corsetti
Ind. Galvinica Cromar Lida.

Maria Ballestrin
Metalurgica Bartolini Lida.

Neiva Fatima Biguelini
Metalirgica Altero Ind. e Com.

Nelson Domit F2
Tramontina 5/A - Cutelaria

Paulo Ricardo Brando
KL Circuito Impresso e Serigrafia Lida.

Paulo Rech
Stela M* M. Mattona
Sulcromo Crome Dure

Roberto Morbini

OBISPA - Artefatos de Metal Lida.
Ribia Mara Gil

Roheo Ind. Quimica Lida.

Sergio Gobatto

Carraro Componentes de Moveis Lida.

Vitalino Cescan
Tecpro Ind. e Com, Lida.




Agenda
de
Palestras

Jateamento

X
Acabamento
a Granel

Avaliagio entre dois processos de
beneficiamento de superficies
25 de outubro de 1988 - 20:00 horas

Solventes
Clorados

17 dé novembro de 1988 - 20:00
horas

Realizacao:

ABTS/SINDISUPER
Local:

Saldo Nobre da FIESP-SP
Av, Paulista, 1313 - 159 -
Fone: (011) 251 2744

Controles

de Acabamento
por Testes
Atmostéricos

Foi o tema abordado em palestra
realizada no dGltimo dia 22.09, na
sede da FIESP-SP com o apoio da
ABTS e SINDISUPER, pelo Eng®
Carlos Alberto Maciel - diretor da
BASS EQUIPAMENTOS LTDA.
No evento discutiu-se:

» névoa salina

o testes de umidade

» corrotkote e

e principais equipamentos utiliza-
dos.

Noticias

Unidades

de
Medidas

Conscientes da necessidade de co-
municacio e intercambio téenico,
nada mais coerente para nos brasibei-
ros, que adotar as unidades de medi-
das e seus simbolos internacionais.
Para isso a Comissao de Unidades de
Medidas-CEUME - elaborou a
Norma A BNTN B 1016 “*S.1. - Pres-
crigbes para sua aplicacao’, tor-
nando seu uso exclusivo e obrigatorio
em todo o Territorio Nacional.

Regras para escrever
os simbolos:

1 - Os simbolos de unidades sao
sempre escritos com caracteres ro-
manos verticais, independente-
mente dos caractereses usados no
texto restante.

2 - Empregam-se letras minisculas
para representar os simbolos, ex-
ceto a letra inicial do simbolo cuja
unidade seja proveniente de um

Exemplos:
m - metro kg - quilograma
A - ampére ] -joule

OBS.: Para a unidade litro, pode-se
empregar os simbolos *'1"" e
“L" mas, para evitar con-
fusdes, usa-se preferencial-
mente o L (mailsculo)

3 - Os simbolos sdo invariaveis, nio
se coloca *'s"” para indicar plural.
Exemplos: 1 m, 50m, 2 kg

4 - Nunca use ponto apos o sim-
bolo, exceto, no final de sentencas.

5 - Os simbolos preferencialmente

devem ser empregados em lugar do

nome da unidade, quando coloca-

dos juntamente com numerais.

Exemples: § m (e nido § metros),
I0C (e ndo 10 cou-
lombs)

6 - Use sempre um espago entre a

quantidade e o simbolo,

Exemplo: 45g,92m, 10s,15]
Excegio: quando o primeiro ca-

racter do simbolo nao for uma letra,

esta regra nfo se aplica.

Exemplo:

32°C (e nfio 32°Cou 32° C)

7 - Use fraghes decimais € nio as
ordindrias, juntamente com os sim-
bolos.

Exemplo: 0,25 g (e nio %- g)

8 - Os simbolos devem ser escritos
no mesmo alinhamento do nimero a
que se refere, e niio como expoente
ou indice. S&0 excegdes 0 emprego
das unidades de ingulo plano (® "**),
o simbolo do grau Celsius (°).

9 - Nao deixe espago entre o pre-
fixo e o simbolo da unidade.

Exemplo: kg para gquilograma (e
nao k g)

10 - Use um trago inclinado com os
simbolos em lugar da palavra
Ilmr‘l.'

Exemplo: km/h (e nao km por h)

10




TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Unidade Simbolo Para designar
metro m comprimento
quilograma kg massa
segundo 5 tempo
ampére A corrente elétrica
kelvin K temperatura termodinamica
mol mol quantidade de matéria
candela cd intensidade luminosa
radiano rad angulo plano
esterradiano sr angulo solido
metro quadrado m? area
metro citbico m* volume
Fram.a B massa
itro A volume ou capacidade
mililitro mL volume ou capacidade
quildmetro km comprimento (distincia)
quilémetro por hora km/h velocidade
hora h tempo
minuto min tempo
grau Celsius . temperatura
hertz Hz frequéncia
newton N
pascal Pa pressao
walt W poténcia
volt v tensao elétrica

Regras para escrever numeros:  nimeros que representam Para se indicar quantidades muito

1 - As partes inteiras e decimais sao
separadas por meio de virgula; se o
nimero for menor que 1 (um), o
algarismo 0 (zero) deve ser
colocado & esquerda da virgula.
Exemplo: 5,1 km; 0,5 kW

quantidades muito grandes.
Exemplo: 32 568 456, 435 25

OBS.: 1 - Este espacamento €

opcional para nimeros com 4
(quatro algarismos.

2 - Para efeitos fiscais,
juridicos e comerciais,

grandes ou pequenas, cOm as uni-
dades do sistema Internacional, a
11* CGPM, por conveniéncia ope-
racional, adotou uma série de fato-
res numéricos e respectivos simbo-
los (ampliada nas 122 e 15* CGPM),
para serem usados como prefixos e
assim formarem multiplos e sub-

2 - Use um espago para separar, em consulte a NB 1016. miltiplos de unidades:
grupos de trés algarismos, os
Fator Prefixo Simbolo Fator Prefixo Simbolo

10" exa E 107} deci d

10% peta P Iﬂ', centi c

1012 tera T 10", mili m

10° giga G 10", micro I

108 mega M 10", nano n

10* quilo k 10", pico p

10° hecto h 10" femto f

10 deca da 107" ato a

11




Eletrodeposicao

A

Garantia da
Qualidade na

Industria

Automobilistica

D. Klein (Solingen)

A industria automobilistica esta
empenhada, ha algum tempo, em
aumentar os periodos de garantia,
Mo desenvolvimento desta cam-
panha estabelecem-se requisitos
mais elevados quanto a qualidade
de pecas funcionais e de fixagao. As
tecnologias até agora aplicadas nao
sa0 mais suficientes. Para que seja
assegurado o funcionamento das
pegas, € necessario garanlir uma

Fig. I - Depogito de zinco-niguel, aprox,
38 pm (Coroplat ZN L) sobre ago (camada
externa = embutimento em cobre ). Teor de
niguel aprox. [ 2%, Ampliagde aprox. 200X,

Fig. 2 - Requisitos DIN

protegao contra a COMmosao que seja
suficiente e, além disto, a aparéncia
das pecas também nao deve, tanto
guanto possivel, ser modificada
apreciavelmente.

Até hoje as pecas de ago sao zin-
cadas extensamente - o zinco ofe-
rece uma protecao catodica ao ago.
Para evitar ou retardar o atague ao
zinco, 5a0 as superficies além disto
passivadas, na maioria das vezes
POr cromatizagio,

Para o futuro, a agio protetora
das superficies assim tratadas
porém nféo seri mais suficiente.
Deve ser reprimida a formagao pre-
coce de produtos volumosos bran-
cos de corrosao do zinco, mas,
acima disto, requer-se uma prote-
¢ao anticorrosiva significativa-
mente maior do sistema total. E
verdade que a selagem adicional das
superficies com peliculas orginicas,
como por exemplo com camadas de
resinas aplicadas por meio de tintas
de imersdo aquosas, que pode ser
anexada facilmente & zincagem e 4

cromatizagao, conduz a tempos de
resisténcia mais prolongados nos
ensaios acelerados de corrosio,
como O ensaio de névoa salina con-
forme 8S DIN 50 021, mas a prote-
¢ao conferida por um tal tratamento
adicional ainda nao € suficiente para
as pecas montadas no comparti-
mento do motor, Deve agui também
ser levada em consideracio a des-
truigio de tais peliculas protetoras
adicionais, como por exemplo por
lavagem do motor.

Na procura de altermnativas apa-
rece, evidentemente, a questao dos
cuslos. Ja por este motivo nio entra
em cogitagio a substituicao de
pecas de ago por ago inoxidavel de
alta liga - sem le var em conta a dificil
usinabilidade destes agos e 0s pro-
blemas de corrosio que aparecerio
em outras peg¢as, de outros mate-
riais, montados conjuntamente com
ago inoxidavel (formagao de par
galvinico). A protecao anticorro-
siva com auxilio de camadas super-
ficiais continua a apresentar inte-

pura revestimentoys de
zinco ¢ resultados do |
ensaio de camadas de
Zinco=miquel.

\
\

| Grau. 3 |

Requisiios conf. DIN 50961
(duragio do ensaio de névoa salina)

It io | - =

Phe bl .4 7 %
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b o, s 4 /
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

resse,

A galvanotecnia trabalha ha al-
guns anos no problema de retardar a
velocidade de corrosdo dos reves-
timentos de zinco pela de posigio de
ligas de zinco. Foram pesquisados
zinco-cobalto e principalmente
zinco-niquel (figura 1). Estas cama-
das podem oferecer um maltiplo da
resisténcia contra a corrosao tal
como ¢ conhecida no zinco. Nao é
assim de estranhar que a industria
automobilistica use exatamente
esta solucao para o problema.

Apos incertezas iniciais, devidas
a resultados muito dispersos e inse-
guros no ensaio de corrosao de
pecas revestidas com zinco-cobalto
e zinco-niquel, toma-se agora nitido
que por meio de processos apro-
priados e eficientes podem ser de-
positadas, com a seguranga da re-
produtibilidade, camadas que resis-
tem a alguns milhares de horas de
exposicao no ensaio de névoa salina
(SS DIN 50 021), antes que s¢ che-
gue ao atagque do metal-base (figura
2). Com tais camadas podem ser sa-
tisfeitos os requisitos da industria
automobilistica e também o0s requi-
sitos para a década de 90 de outros
ramos de inddstria.

As camadas de liga podem ser
cromatizadas, de modo que a for-
magao de produtos de corrosao
sobre a camada superficial pode ser
retardada do modo usuval. Além

disso hé um retardamento da for-
macio de produtos de cormosao vo-
lumosos, de modo que, na pritica, a
aparéncia das pe¢as quase que nao é
prejudicada durante um periodo
mais prolongado.

As camadas de liga zinco-niguel,
com teor de niquel de 10 a 12%,
podem ser depositadas por meio de
um processo com eficiéncia ele-
vada, com quase qualquer espes-
sura de camada. Elas sao diteis e
cromatiziveis. A dutilidade é de in-
teresse especial - as pegas ainda
podem ser conformadas apos o tra-
tamento de superficie, sem irinca-
mento superficial. Além disto
evita-se, confiavelmente, o risco de
destacamento de camada, comum
nos depésitos de friabilidade ele-
vada.

Sio também importantes as ca-
racteristicas do processo. As cama-
das podem ser depositadas a tempe-
ratura ambiente, em uma faixa rela-
tivamente larga de temperaturas.
As instalacoes nao exigem equipa-
mento suplementar. Somente o con-
trole do eletrdlito exige, evidente-
mente, um pouco mais de cuidado -
trata-se de um eletrélito de liga. Ha
necessidade de verificacbes mais
frequientes da concentragao dos me-
tais na solugao,

(O processo também ja esta sendo
utilizado no campo da aerondutica,
ai especialmente, como alternativa

para 0 cadmio no tratamento de
agos de alta resisténcia. A eficiéncia
elevada oferece agui a possibilidade
de reprimir a fragilizagao pelo hi-
drogénio a0 minimo.

O total das vaniagens de processo
e de camada oferece aqui & mdastria
automobilistica, e a também outros
ramos, as solugbes de problemas na
procura de maior resisténcia contra
acorrosao de pegas, com custos jus-
tificaveis. O processo constitui uma
possibilidade para a garantia da qua-
lidade - deve-se esperar que tam-
bém neste campo se afirme uma
qualidade mais elevada, assegu-
rada: um novo sucesso da galvano-
tecnia técnico-funcional.

O Autor

D. Klein é colaborador da Dr. W.
Kampschulte Stiftung & Cie., So-
lingen, RFA dedicando-se hi mais
de trinta anos a galvanotecnia,
tendo assumido, primeiro como
técnico quimico e posteriormente
como engenheiro, diversos campos
de incumbéncia em firmas especia-
lizados de renome na galvanotec-
nia, Pontos essenciais foram o de-
senvolvimento e a comercializacho
de processos para circuitos impres-
sos, a direcio de assisténcia técnica
aos clientes e posteriormente tare-
fas de marketing e venda de produ-
tos galvanotécnicos. L]

ﬁm INTERNATIONAL CORPORATION, de Warren,

.mﬁhimn USA e a ORWEC QUIM

ICA S/A, concluiram um

muuaomcamwnamm

linhas

ITE e SEL-REX,

que

incorporam tecnologia de
ponlnpam acabamentos, de metais, de nao condutores e da

indastria eletronica.

A ORWEC é tradicional fabricante e distribuidor dos
produtos da ENTHONE INCORPORATED, no Brasil.

As

tecnologias combinadas da OMl e ENTHONE darao a
ORWEC a mais completa linha de produtos especificos para

acabamentos de superficie e industria eletronica,
a rapida evolucao do mercado brasileiro.
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PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuiMICO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou aletrolitico de
superficies metdlices e nio metdlicas
abrange uma ampia variedade de produtos
guimicos & produtos especiais, envolvendo
tecnologia avancada para atingir os mais
altos indices de protecho anticorrosiva e/
ou efeltos decoratives nas formas fosca,
semi-brilhants e brilhante.

Também a preparacio dos motals antes
de qualquer beneficiamento envolve tecno-
logia & know-how para & determinacio dos
desengraxantes quimicos ou eletroliticos,
decapantes, ativadores, etc, a serem em-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatdrio, quando das operagies poste-

conhecimanto
obtencio de um acabamento perfaito.

Mo sentido de facilitar a escolha dos pro-
cessos mals indicados, para os quals pedi-
mos solicitor os folhetos técnicos. apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos sgrupados por funcio.

ALETRON

mggums QUIMICOS LTDA.
a Sao Nicolau, 210 - DIADEMA. SP

Caica Postal 165 - CEP 09901 -
Telelones (011) 4456296 — 4456204
Tetex: (011) 45022 NUAG BR




TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Eletrodeposicao

Revestimentos
compostos

contendo particulas

de cromo trivalente

de carbeto de silicio

ou de diamante

M. Takaya, M. Matsunagae T

Depositos contendo 2%-massa do
material composto desejado foram
obtidos de solughes de cromo triva-
lente contendo 40 a 50 g/L. de parti-
culas de 0,5 um de carbeto de silicio
ou de diamanie. A resisténcia ao des-
gaste foi melhorada pela codeposicao
das particulas, ¢ ainda mais por um
tratamento térmico a 400°C. Tanto
os carbetos formados no endureci-
menlo por precipitacio como as par-
ticulas codepositadas contribuiram

para o aumenio impressionante da
resisténcia ao desgaste,

Tendo em vista os desenvolvi-
mentos tecnologicos que estao
ocorrendo rapiamente, os reves-
timentos eletrodepositados devem
servir para uma grande variedade de
fungoes para que possam atender as
novas exigéncias, Os revestimentos
compositos, compostos de substin-
cias inorganicas, tormam-se interes-
santes, ja que propiciam resisténcia
a abrasao e sao autolubrificantes.
De outro lado a eletrode posicao de
cromo tem tido uma aplicagao em
larga escala, pois protege os mate-
riais contra a cormosao ¢ a abrasao,

Mesmo que tenham sido efetua-
das tentativas para melhorar a resis-
iéncia contra a abrasao dos reves-
timentos compositos por utilizagio
do sulfato de cromo, estes banhos
mostraram-se¢ menos eficientes que
solucdes de niguel ou de cobre. A
adicao de formiato de potissio a um
banho de sulfato de cromo resultou,

Otaka

entretanto, na formagao de uma liga
de Cr<C cuja dureza podia ser muito
aumentada por meio de tratamento
érmico. A resisténcia contra a cor-
rosiao de revestimentos compositos
de cromo contendo carbeto de sili-
cio ou diamantes também melhorou
apos o tratamento 1érmico.

Procedimento experimental

Utilizaram-s¢ produtos quimicos
de alta qualidade para preparar um
banho contendo sulfato de cromo,
formiato de potassio como agente
guelante, um agente condutor (sal)
para melhorar o fluxo de corrente,
um brometo como anti-oxidante, e
um agente umectante, A COmposi-
gao e as condigoes de deposicao do
banho experimental sao mosiradas

Tabela 1
Composicao do banho e condigbes de
deposican®
Concentr.

Constituinte gL
CralS0a . | AH:0 138
KCI Th
Hi B0, 4
NHLC1 54
NH.Hr 10
KCOOH 30-80
Agente umectante, mL/L 1

* O banho foi mantidoem pH 2,52 2,8, 23a
28°C,e 3a 12 Aldm?

na tabela |. Apos aguecimento a
60°C e agitagao, a solugao foi dei-
xada em repouso durante 24 horas.
Retirou-se uma amostra de 0,5 a |
litro, que foi agitada mecanica-
mente por meio de um agitador
magnético.

Utilizou-se¢ uma placa de grafita
como anodo, utilizando-se placas
tanto de ago inoxidavel como de aco
comum como catodos. O catodo de
ago inoxidavel foi revestido apds
desengraxamento, remocao de
lama, e aplicagao de uma camada-
togque de niquel. A relagio dnodo/
catodo era maior que 1. O pH foi
ajustado usando HCIl e NH:OH.
Utilizou-se uma escala calibrada
para medir a espessura de camada,
A dureza e a resisténcia contra a
abrasao foram avaliadas a uma es-
pessura de 20 um. A dureza Vic-
kers foideterminada com uma carga
de 50 g. O teor de carbono dos de-
positos de cromo foi determinado
por meio de microanalise com
sonda eletronica (EPMA ).

Adicionou-se ao banho de 40 a
50 g/L de particulas de carbeto de
silicio® ou de diamante®, cada um
com tamanho médio de 0,5 um. A
resisténcia ao desgaste de revesti-
mentos com espessura de 20 um,
obtidos antes ¢ apos a adicio das
particulas, foi avaliada pela deter-
minagao do reciproco da perda de
peso de uma amostra sujeita a abra-
sin, sob carga de um peso, com uma
lixa de ensaio, de papel . Neste

lé



TRATAMENTO DE SUPERFICIE

T T

Dure za Vickers, HV

i L i 'l i I i i

T O Revestimento de
- cromo frivalente
4 @ Revestimento de
d cromo hexavalenie
4 D Composito de
Cr, 2.0M%=-m S8

I\ Compasite de
Cr, 2,0F%-m diamantes

1000 1200

Temperatura de
tratame nio rermico, “C

Fig. | - Dre zid de crom ¢ de compositos de
oo anies ¢ apas fratamenio fErmico o

diversas lemperatiras,

caso, acarga foide 2 kg. A resistén-
cia a0 desgaste (RD) foi calculada a
partir de

=~ N
RD=wrw, -

onde N é o namero de ciclos de
vai-¢-vem, Wi € 0 peso da amostra
apos 100 ciclos, e Wz € 0 peso da
amostra apos 800 ciclos.

Resultados

Compararam-se as durezas, antes
e depois de um tratamento térmico,
de revestimentos obtidos em um
banho convencional de cromo con-
tendo 250 g/L de CrOs e 2,5 g/L de
H:S0s, a 20 A/dm? e 50°C, com os
revestimentos obtidos a partirda so-
lugao de cromo trivalente (fig. 1). O
aguecimento amoleceu os depositos
da solucio de cromo hexavalente,
mas aumeniou a dureza dos oriun-
dos do banho trivalente. Atribui-se
o aumento de dureza i formacao de
particulas de Cr:yCe. A codeposi-
gao de 2,07-massa de particulas de
SiC ou de diamante, juntamente
com 0 cromo do banho trivalente,
teve pouca influéncia sobre a du-
reza.

a) Obtido de Fujimi Kenmazaiko-
gvo, Nagoya, Japao

b) Produzido por De Beer, Tokyo,
Japao

c) C = 240, Suga Test Machine Co.,
Tokyo-Japao

Observaram-se fissuras nos de-
positos do banho trivalente, com ou
sem adigoes de particulas de SiC ou
de diamante. As fissuras eram se-
melhantes as encontradas nos de-
positos obtidos de solugoes de
cromo hexavalente. O aspecto su-
perficial e as seghes transversais
das figuras 2 ¢ 3 indicam que as par-
ticulas de SiC e de diamante esta-
vam distribuidas uniformemente
nos depositos.

A tabela 2 mostra os resultados de
ensaio relativos i resisténcia a abra-
sia0. Mesmo que os depositos de
cromo hexavalente convencional
tenham apresentado uma resistén-
cia & abrasio melhor que os do
banho trivalente, a codeposicao de
2,05%-massa de carbeto de silicio
aumentou em muito a resisténcia a
abrasio deste altimo. Um trata-
mento térmico durante 1 hora a
400°C aumentou de forma impres-
sionante tanto a dureza quanto a re-
sisténcia ao desgaste de compositos
de cromo contendo 2%-massa de

Fig. 2 - Aspecto superficial lem cima) e segao
transversal (em baive ) do composite CrfSiC

Fig. 3 - Aspecto superficial (em cimale segao
transversal (em baivo } do compoxito de
cromo conlendo partic was de diamante
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Tabela 2

Resisténcia ao desgaste de cromo e de compésitos de cromo

[ in
Depdsito® m Tratamenio ':F'
Cromo Cros** nenhum I Iﬁmi_
Cromo tabela 1 nenhum 45
Cromo tabela 1 400°C, 1h 90
Crf2,05% SiC tabela | nenhum 140
Cr/2,0% SiC tabela | 400°C, 1h 304
Cr/2.05 diamantes tabela | nenhum 83
Cr/2,0% diamantes tabela | 400°C, 1h 313

* Teor dos compdsitos em SiC ¢ dinmantes em %o-massa
** O banho continha 250 g/L de CrDs e 2,5 g/L de H:80., & foioperado a 20 Aldm? e 50°C

particulas de carbeto de silicio oude
diamante.
Conclusio

Particulas de SiC ou de diamante
podem ser codepositadas quando se
utilizam solucdes de cromo triva-
lente. Mesmo que a codeposigao
das particulas nao influa na dureza,
melhora-se a resisténcia ao des-
gaste. Alcanga-se uma melhoria
muito maior da resisténcia a abra-
Sa0 por um tratamento térmico a
400°C. Atribui-se os efeitos i impres-
sionantes do tratamento térmico &
mnfluéncia conjunta das particulas
de SiC ou de diamante e aos carbe-

tos formados durante o tratamento
térmico!.
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PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

GALVANOPLASTIA

e L PRODUTOS QUIMICOS:
Cat;.'ﬁluﬂ -2x2-4x4  Fosloroso, Eletrolitico SULFATO DE NIQUEL
Anodos 15x80 - 15x80 am tarugos e placas. SULFATO DE COBRE
Granulado e outros. Catodos, Vergalhdes e CLORETO DE NIQUEL
CADMIO EENE W CIANETO DE
Em basides. CHUMBO CIANETO DE
ESTANHO s o SO SODA EM ESCAMAS
Anodos 10660 -20X60 Aetoereren SACARINA - OXIDO DE ZINCO
s oy 2 ACIDO BORICO - BORAX
o0 . < CROMO TRIOXIDO DE MOLIBDENIO
Bolas, Lingotes & outros. EOUTROS EOUTROS

: AURIZZHID

§ Comercial e Industrial de Metais Auricchio Ltda.

16 anos de tradigio!

Av. do Estado, 6.654 (sede propria) Cambuci - S. Paulo. Fones: 273-6499 (tronco chave) e 273-9302 - 273-9011 -
273-9179 e 273-8262 - Telex (011) 38664 - CEP 01516.
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RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Eletrolise
Eletrodialise
Anodizacao*
Cromacao
Protecao Catodica

Especiais p/ banhos eletroliticos
c/ metais nobres

FAIXAS DE OPERACAO

* Baixa Tensdo: até 600 \VCC/10.000 A
* Alta Tensdo: até 300 KV/3.000 mA

MODOS DE AJUSTE

® Valores Discretos, de 10 a4 100%
com chaves comutadoras

* VValores Continuos, de 0 4 100%
com variadores eletromecanicos
ou tiristores [SCR’s)

REFRIGERACAO ONDULAGAO RESIDUAL (RIPPLE)
* Ar forcado * 0,25%; 0,5%: 1% ou 4,2%
* AriAgua mediante N seccdes

* Coloracio Eletrolitica. Equipamentos Automaticos em CA com ate 5 programas

metalurgica adelco ltda. s—msssvemmennmess eseses e

Avenida da Cachoaira, 770 - Bairre Cruz Preta, Baruerl, S8o Paulo - CEP 08400 Fones: 422-4247/34 1903623/ 36271361 1/364 1/4004 - Telex 1171058 - MEAD
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EM PRODUTOS E

Sistema RMA A Galtec estd langando
! , (Recuperacdode Metais este Sistema no Brasil,
Linha de Producao e Agua) propordona pioneira na Amérnca do

grande economia. Sul.
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AVANCADAS
PROCESSOS

Laboratorio de Ensaios de Corrosao Acelerada

A Divisao Quimica da GALTEC e capaz de
adaptar os produtos e processos mais
sofisticados as necessidades do Brasil, em
deposigao para transformagao técnica e
decorativa de superficies, através da tecnologia
transferida por sua representada Dico m.b.h., da
Alemanha.

A GALTEC, também voltada a otimizagao de
novos produtos, langa sistema de anodos
especiais, cujos ganchos encontram-se no
proprio prolongamento. Caracterizados por
proporcionarem maior contato elétrico. Os
anodos sao fornecidos em medidas adequadas a
necessidade do cliente com a vantagem de
minimizar custos de mao-de-cbra e materiais.

Yooy —

m.b.H. und Co. K.G.

Galtec Galvanotécnica Lida
Divisfio Quimica

Rua Embaixador Jodo Neves da
Fontoura, 235/253 - Santana

CEP: 02013 - Fone: PABX 290-0311
Telex: (011) 53854 GALV BR




INSTALACOES DE PINTURA E SECAGEM
VARIAS ALTERNATIVAS A SUA ESCOLHA

Construgdes multiplas com tamanhos
padronizados economizam espaco e
reduzem custos.

CABINE DE PINTURA A PO
Sistemas de recuperacdo de po
automatico, semi-automatico 8 manual
- Facilidade de impeza e froca de cores
- iglerna de transporte pneumatico para

reciclagem automalica de pd | -
CABINE COM CORTINA D'AGUA Li
R [y

sl

[ *;':.’"Hl
! 1

]

-y
Y
- Unidade completa de trabalho com: - !

Instalacdo edétrica, bombas e luminarias

ventilador axial Gema e chapa frontal

basculante facilitando o acesso 4 rede

hidraulica. = LI il

ESTUFA s
Construgdes tipo cAmara e continua ,
Isolamento térmico com alto indice de
retencao de energia

- Agquecimeanto elétrico, a vapor, gas ou
fluido térmico
Controle autormatico de temperatura

ir
i

|

¢

—
L]

KEPLER WEBER CONTROLE AMBIENTAL S_A.

AV ANTONIO PIRANGA, 582 - DIADEMA - 5P . CEP 09920 ! E
TEL. . [O71) $45-2477 - TLX. 11 44087 - FAX (DIT) 456-4943 - CX POSTAL 2

Uma misséo de hoje e de futuro

Sua empresa atua direta ou indiretamente com uma dessas areas:

() Galvanizagdo () Eletrodeposigio

() Metalizagio () Anodizag¢do

( ) Corrosdo () Pintura

() Tratamentos Térmicos () Tratamentos de Efluentes
() Circuitos Impressos () Eletronica

() Outro Setor de Tratamentos e Acabamentos de Superficie

Entao voce precisa anunciar na Revista Tratamento de Superficie!

S&o mais de 20 mil leitores, entre eles engenheiros, projetistas, empresarios
(presidentes/diretores), técnicos, gerentes de produtos e de marketing, pesquisadores,
compradores e/ou fornecedores, e estudantes, dispostos a conhecerem seus

produtos. Ligue agora mesmo

(011) 864-9262

AGENTEC

Ageéncia Técnica de Comunicagao
Rua Crasso, 160

CEP: 05043 - V. Romana

SP - Fone (011) 864-9262




TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Eletrodeposicao

Como

melhorar seu

pIrocesso

de eletrodeposi¢cao
de zinco a base

de cloreto

Stephen Schneider

Aprenda a reconhecer as fireas pro-
blematicas ¢ depois implante rapi-
damente as medidas corretivas,

Se vocé estiver efetuando eletro-
deposiciao de zinco com uma solu-
G0 a base de cloreto, vocé deve
estar apreciando as vantagens da
eliminagio do cianeto, do aumento
de eficiéncia do banho, e do brilho
excepcional. E também provivel
que, como com qualquer sistema de
eletrodeposicao, vocé esteja encon-
trando um ou mais problemas roti-
neiros de operagio e que os consi-
dere inevitiveis,

Trataremos aqui das causas basi-
cas e de solugoes priticas de cinco
problemas comuns ligados i eletro-
deposigio de zinco a base de clo-
reto. As areas de problema sio o
“crescimento’” da solugio, a dete-
rioragao das cestas anodicas de ti-
tanio, a exsudacao de abrilhanta-
dor, a adesao de cromatos coloridos
e a remo¢ao de ferro do banho.

Crescimento da solucao

Em consequéncia dos agentes
umectantes contidos emum banho
de zincagem a base de cloretos, a
solugao de deposicao escorre me-
Ihor do que a dgua de lavagem que é
introduzida por arraste. Resulta dai
um aumento de volume da solugio
de deposicio. Para minimizar ou
eliminar este problema:

1. Adicione um agente umectante
aprovado a solugao de decapagem
acida para diminuir a tenséo super-

ficial ¢ aumentar o escorrimento da
agua de lavagem,

2. Aumente o tempo de perma-
néncia efou a velocidade de rotagao
do tambor em cima do banho de la-
vagem, para que mais agua de lava-
gem escorra antes da introdugio no
estigio de deposigio.

3. Utilize 0 mesmo tangque de la-
vagem para o escorrimento do ar-
raste de entrada e do arraste de
saida. Com este arranjo, a solugio
de deposigio removida por arraste
diminui a tensdo superficial, ou
“molhamento’’, da agua de lava-

gem.

4. Utilize um evaporador atmos-
férico, comandado por um contro-
lador de nivel de solugédo (fig. 1).
Dependendo da umidade vigente,
estas unidades sio capazes de eva-
porar 20 a 60 L/h, o que mais do que

nsa o crescimento da solu-
¢io. E necessario utilizar um banho
pouco espumante.

Duas vantagens adicionais da
evaporagao sao o tratamento do
ferro por meio da aeragio e o res-
friamento do banho, reduzindo ou
eliminando a necessidade de refri-
geragio oude dgua de resfriamento,

Deterioragiio dascestas

Em instalacbes de tambores, uma
tensao elevada ou uma guantidade
insuficiente de esferas anddicas
teréo como resultado a deterioragio
das cestas anddicas de titdnio.

O titdnio forma uma pelicula de
Gxido que evita sua corrosio em ba-

nhos de zincagem a base de cloreto.
A natureza bipolar desta pelicula
permite o fluxo de corrente para as
esferas de zinco com que esti em
contato, mas nao diretamente paraa
solugao, Tensdes acima de 8a9 V
causam, todavia, um atague desta
pelicula passiva de 6xido e havera
uma deterioracio rapida, especial-
mente nas areas de malha aberta. E
portanto importante manter a volta-
gem baixa e as cestas anddicas
cheias.

Existem cestas anodicas de titi-
nio com placas de polipropileno per-
furadas no lugar das telas abertas de
tithnio (fig. 2). Elas estio se tor-
nando bastante apreciadas, pois
praticamente eliminam o problema
de deterioragao, mesmo com volta-
gem elevada.,

Exsudagio de abrilhantador

A exsudacao de abrilhantador
ocorme em virtude de adicoes exces-
sivas de cloretos a regides localiza-
das do banho de deposicho, cau-
sando uma supersaturacao da solu-
¢ao e deslocando dela as substén-
cias orginicas. Uma distribui¢io
mais uniforme destas adigoes sobre
toda a superficie do tanque abranda
esta ocorméncia,

Outras areas de problema sao:

e Cloretos elevados: as concen-
tragoes elevadas de cloreto podem
também originar problemas com
condigbes meteorologicas guentes.
As temperaturas elevadas no am-
biente da instalagdo aceleram a
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evaporacao da solugao, aumen-
tando a concentragao relativa de
cloreto. O abrilhantador turvara a
s0lugio e subird a superficie quando
o nivel de cloreto livre subir acima
de 160-190 g/L, dependendo da
concentragao dos outros constituin-
tes da solugéo, ou entao permane-
cerd em suspensao insolavel, de-
pendendo do sistema de abrilhanta-
dor empregado. Este aconteci-
mento ¢ em geral acompanhado por
entupimento de filtros e por deposi-
tos foscos.,

Caso vocé constatar este pro-
blema, adicione simplesmente dgua
a0 banho: ele se tomara imediata-
mente limpido, conforme o abri-
Ihantador redissolve,

Tﬂnptrnturn excessiva: 0 O ponto
de névoa’’ € atemperatura naqual o
aditivo organico primordial, ou o
umectante, € deslocado da solugio.
De modo contririo ao sal em dgua,
os aditivos do banho de zinco a base
de cloreto apresentam solubilidade
inversacom o calor. Quanto maior a
temperatura, menor a solubilidade,

O ponto de névoa pode ser in-
fluenciado pelo pH e pela concen-
tragao de cloretos. Além disto, a
medida que o banho envelhece e
acumula impurezas e abrilhantado-
res, 0 ponto de névoa pode decair,
Os sistemas de abrilhantamento
comerciais tém pontos de névoa de
32 a 74°C. Caso vocé esteja obser-
vando exsudagao devida & tempera-
tura ¢ nao quiser aumentar suas
despesas com um resfriamenio, €
conveniente verificar quais sao as
condigoes rotineiras de seu banho e
utilizar um sistema de abrilhantador
cujo ponto de névoa seja mais ele-
vado,

Adesao de Cromato

O ciclo ideal apds a eletrodeposi-
G0 de zinco a base de cloreto € o
seguinte:

1. Duas lavagens com agua.

2. Imersao em acido diluido ou
em um banho comercial de pré-
imersao para cromato,

3. Cromatizagao.

4. Duas lavagens com agua,

5. Lavagem em dgua quente.

6. Secagem.

Muitas solugbes usuais de cro-
mato apresentam um bom desem-
penho. Diversos fornecedores de
sistemas de abrilhantadores desen-

volveram cromatos especificos para
zinco eletrodepositado de banhos
de cloreto, com o intuito de melho-
rar a aderéncia, a cor, etc. E todavia
possivel que, como ocorre com
qualguer cromatizacho de zinco, de
vez em quando vocé constate um
problema de aderéncia, especial-
mente com o amarelo irdescente.
Este problema pode serobservado &
medida em que as pe¢as saem da
linha ou mais tarde, apds armaze-
namento, Relacionam-se agui as
CAUSas usuais e seus remédios,

e Concentracaoe de abrithanta-
dor: uma concentracao elevada de
substancias organicas no banho de
eletrodeposi¢do inibe a formacao
adequada de cromato. Um trata-
menio com carvao ou a redugao das
adigoes de abrilhantador e de umec-
tante ajudariao a resolver o pro-
blema.

» Cloretos elevados: o abrilhan-
tador deslocado da solugao, como
descrito acima, pode aderir a pegas
revestidas em gancheira e trazer
como conseqiéncia areas nao re-
vestidas, onde nio se formam peli-
culas de cromato. importante
saber que, se o banho for bem fil-
trado e estiver limpido, os abrilhan-
tadores insollveis podem ser trans-
parentes, nao sendo facilmente ob-
servados na solugao.

o Lavagem deficiente: o enxa-
guamento incompleto da solugio de
deposiciao e do abrilhantador da su-
perficie, em razao de lavagens insu-
ficientes ou com agua contaminada,
tera como consequéncia formagao e
aderéncia deficientes do cromato. O
método tradicional de preparagao
de superficie tem sido uma imersao
em acido cloridrico, sulfirico ou ni-
trico a 1 a 29, antes da cromatiza-
cao. Existe também uma série de
produtos para imersao comercial
isentos de cromato, que proporcio-
nam um desempenho melhor do que
estes acidos,

o Exsudagao em tambor: esta
causa de pontos nis, regentemente
descoberta, tem a aparéncia igual a
de um problema de descamacao de
cromalos sobre pegas revestidas em
tambor, mas nao o é. Soldas defei-
tuosas ou o envelhecimento do
equipamento podem ocasionar trin-
cas ou porosidades em tambores,
As solu¢bes de limpeza, decapa-
gem, deposigao e cromatizagao
podem acumular-se nas soldas entre

(0) Exaustio para o extenor

Ureno por gravidade
Controle de nivel

Fig. 1 - Evaporador atmosférico para controbe
do “‘crescimento’ da solucio (Gentilezs da
Poly Products Corp., Atwood, CA)

as chapas e exsudar lentamente
sobre as pegas inferiores quando no
suporte de carga. [sso dissolvera fa-
cilmente qualquer pelicula de cro-
mato. A ocorréncia é visivel imedia-
lamenie em pegas com cromaiiza-
¢ao colorida, mas sobre pegas cro-
matizadas incolores ela somente
aparece apos armazenamento, por
meio de corrosao branca. Ja que a
solugiio que exsuda das soldas é di-
luida e incolor, ela em geral nao ¢
aparente a olho na. (fig. 3).

Fig. 2 - Cestas anddicas de titink com placas
perfuradas de polipropileno combatem o
problema de deterioracio.
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Fig. 3 - As soldas d0 tambor devem ser examinadas quanto  exsadacho de selocho.

Para constatar se existe este pro-
blema, deixe o tambor girar durante
a noite em um tanque de lavagem
com 4 g/L. de um corante preto. A
seguir efetue uma lavagem: a solu-
¢ao retida deve transparecer atra-
vés do polipropileno. Uma alterna-
tiva de ensaio é pulverizar solugao
indicadora de alaranjado de metila
sobre as juntas do tambor no su-
porie de carga e constatar se ocorre
alguma alteragao de cor para ver-
melho. A solugio de exsudagio em
geral € incolor e acida. Examine
também os tambores apds as para-
das de fim de semana quando do
aparecimento de sais ao redor das
soldas, o que indica a existéncia do
problema.

o Temperatura do secador: tem-
peraturas excessivamente elevadas
em secadores helicoidais, transpor-
tadores ou centrifugos, podem de-
sidratar a pelicula de cromato e cau-
sar a falha da camada de conversao,
quer por si s0, quer em conjunto
com as causas ja descritas.

Tratamenio do ferro

No revestimento em gancheira,
um acumulo excessivo de ferro
pode provocar o amarelecimento.
No revestimento em tambor, o ferro
codeposita em conseqiéncia da
densidade de corrente elevada que
OCOITE NO instante em que as pecas
s¢ alinham com os anodos através
das perfuragdoes do tambor, Apare-
cem entdo na peca manchas pretas

de tamanho idéntico ao das perfura-
goes.

O actimulo de ferro, que constitui
um problema operacional rotineiro,
pode ser minimizado controlando-
se suas trés principais fontes, ou
seja:

1. Contrele incorreto do pH.
Quanto mais baixo o pH mantido no
banho, tanto mais rapido sera o
acumulo de ferro no banho. A maio-
ria dos sistemas de deposigao tra-
balha em uma faixa recomendada de
pH de 4.5 a 5,5. A manutengao do
banho acima do pH 5 reduzira o
acimulo de ferro. Assegure-se, po-
rém, de que vocé esta mantendo seu
processo dentro da faixa sugerida
pelo formecedor.

2. Pegas de metal caidas de gan-
cheira, junto com cavacos, rebar-
bas e fragmentos de ferro formados
na rotagac do tambor. Use um ima
para remové-los do tanque, em base
zri]wno ou drria, conforme neces-

3. Arraste da decapagem dacida.
Se o pH da altima lavagem antes do
tanque de deposigao estiver abaixo
de 5, é possivel que vocé esteja in-
troduzindo por arraste um excesso
de ferro. Ajuste a Adgua de lavagem
conforme for necessario.

O tratamento convencional de
ferro com peroxido de hidrogénio
diluido deixa o banho vermelho, a
medida que o ferro precipita como
hidréxido de ferro coloidal no pH
4,5a5,5. E importante remover este
ferro tratado por filtragéo, para que

ele nao forme uma lama sobre o
fundo do tanque e recubra as pare-
des, as serpentinas de resfriamento
e as ceslas anodicas. Esta ocorrén-
cia se toma mais evidente nos ba-
nhos de tratamento em tambor, nos
quais uma quantidade grande de
ferro se acumula das fontes 2 e 3
acima citadas,

Ja que adigbes excessivas de pe-
roxido de hidrogénio podem aumen-
tar 0 consumo dos aditivos organi-
cos, A agitacho com ar tem-se 1or-
nado um método sempre mais apre-
ciado para tanto tratar diretamente
o ferro como para manter as particu-
las de hidrixido de ferro em suspen-
sao, para que sejam retidas pelo
filtro. Mesmo que a agilagio a ar
tenha sido ja usada de modo roti-
neira com o trabalho em gancheiras,
primordialmente para reduzir a
queima, ela ultimamente tem sido
também aplicada para a deposigao
em tambor. Deve-se utilizar um
banho pouco espumante.

Quanto & remogao do ferro fer-
roso vermelho do banho, o método
mais eficaz relaciona-se com o uso
de qualquer meio filtrante que possa
ser pré-revestido com terra infusé-
ria. Este meio ndo é somente de uso
econdmico, mas ele absorve o ferro
e o separa. Sacos filtrantes, placas
horizontais ¢ mangas de filtragio -
todos eles funcionam bem, desde

ue possam ser pré-revestidos. A
iiéncia do pré-revestimento é
diretamente proporcional a area su-
perficial da membrana - assegure-se
de que o filtro que vocé comprar é
satisfatorio sob este ponto de vista.

Na deposigio em tambor pode
ocorrer manchamento devido a
ferro nao tratado, mas ele também
pode ser devido a queima por ex-
cesso de densidade de corrente.
Ambos os casos podem ser atenua-
dos ou resolvidos aumentando-se a
velocidade de rotagio do tambor.
As velocidades usuais de rotagio
sdo de 4a 6 rpm. A rotacao a B a
10 rpm diminuird a tendéncia a
queima, desde que o tipo de pega a
revestir permita esta opgio.

Conclusao

O revestimento com zinco eletro-
depositado a base de cloreto oferece
vantagens consideriveis em com-
paracio aos sistemas a base de cia-
neto, mas ele ndo deixa de ter sua
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quota de problemas rotineiros de
operagao. Os remédios aqui apre-
sentados sao todos utilizados com
SuUCEss0 por usuarios do processo de
eletrode posicao de zinco a base de
cloreto e aumentarao em muito a
confiabilidade de seu processo.
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Curso na
Expo-Labor

Realizado nos dias 19 e 20 de se-
tembro, o curso '‘Seguranca em
Laboratdrios”, na sede da EXPO-
LABOR, abordou temas como:
tipos de laboratorio; projetos de la-
boratodrios; riscos dos
equipamentos/cilindros ¢ gases

comprimidos; riscos quimicos/
fisicos ¢ biologicos; nogbes de pro-
tegao contra incéndio; equipamen-

vendo esses lemas: engenheiro Wil-
son Pinto de Oliveira, do SESI; José
Luiz de Camargo Mello, técnico da

FUNDACENTRO; engenheiro
Paulo Luksys, da AGA e enge-
nheiro Daniel Miedzinski, da
VIDY. [ ]

tos de protegao; manipulagao e des-
carte; nogbes de primeiros socor-
ros,

Participaram do curso, desenvol-
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Eletrodeposi¢cao

Passivacao e resisténcia
contra a corrosao de

ligas de estanho-zinco
eletrodepositadas sobre aco

M.E. Warwick e P.E. Davis, CEF
A protecio de ago por meio de ligas

libdénio e tungsténio. As condigbes
de tratamento afelam a corrosao,
tanto do metal-base como do reves-

libdénio e de tungsiénio podera che-
ZAr 8 mostrar-se vantajoso.

Revestimentos eletrode positados
com ligas de estanho-chumbo dao
20 ago uma protecao contra a cormo-
530 ¢ sao razoavelmente soldaveis
com solda branda. Em determina-
das situacdes, o deposito de liga
apresenta vantagens em relagio aos
de zinco ou de cAdmio, e tem-se
considerado seriamente a substitui-
¢ao de cadmio por estanho-zinco
em uma série de laboratdrios indus-
triais.

O diagrama de equilibrio de
estanho-zinco apresenta um sis-
tema eutético simples, com solu-
goes solidas de baixa concentragao.
As! ligas depositadas sio misturas
bifisicas de estanho e zinco puros.
As fases sio divididas tho finamente
gue o reveslimento parece ser mo-
nofisico no estado “‘como deposi-
tado”’, formando-se ilhas de zinco
somente apds um envelhecimento a
150°C durante 1 hora.

Os potenciais de eletrodo de es-
tanho e de zinco estao bastante dis-
tantes e naop & possivel codeposita-
los de solugbes acidas simples.
Examinou-se? a utilizacao de cletro-
litos de fluoroboratos e de fluorosi-
licatos, tendo sido proposto® um
banho levemente dcido baseado em

gluconato de sodio, trietanolamina,
e nos sulfatos de estanho e de zinco,
Todas estas solugbes exigem, toda-
via, aditivos para a obtengao de de-
positos lisos e dificuldades de ope-
ragiao com cada um deles impedindo
sua exploragao comercial.

Em solugoes alcalinas de esta-
nato e zincato, ha uma deposicio
preferencial de zinco. Esta deposi-
¢io € inibida pela adigao de comple-
xantes apropriados. O complexante
mais eficiente encontrado até agora
é o ion cianeto. Eletrélitos de
cianeto-estanato, baseados tanto
em sais de sodio*** como de potas-
si0®* sdo, provavelmente, os unicos
sistemas que se encontram em uso
comercial.

Foi efetuada uma quantidade
apreciavel de trabalhos com ba-
nhos, nos quais o cianeto era substi-
tuido pelo sal trissodico do Acido
N - hidroxietil - etilenodiaminotria-
cético’. Os bons resultados suge-
rem que merece ser efetuado um es-
tudo mais aprofundado, especial-
menite em vista da resisténcia cres-
cente a processos que utilizam cia-
neto, Também foi descrito®® um
eletrolito alcalino de estanho-zinco,
utilizando sais de Sn?* e pirofos-
fato como o principal agente com-
plexante, mas esta solugao requer
um aditivo e pode nio ser capaz de
produzir depositos que cubram toda
a faixa de composigbes estanho-
zinco.

Ligas estanho-zinco

Os revestimentos sobre aco agem
como uma barreira inerte para pro-
teger o substrato contra a COrrosao.
Assim, a porosidade, e conseqiien-
temente a espessura do revesti-
mento, controlam a cormosao ver-
melha, Quando uma amosira reves-
tida é colocada em um ambiente

corrosivo, a corrosao inicial do
substrato exposto ocorre muito ra-
pidamente. O estanho, entretanto, ¢
atacado muito lentamente na maio-
ria dos ambientes e possui um so0-
brepotencial de hidrogénio muito
elevado. Em conseqiéncia, a velo-
cidade de corrosao do metal-base
pode, apds 0 primeiro aparecimento
de corrosao vermelha, ser bastante
lenta.

Em oposi¢io ao estanho, o zinco
prolege galvanicamente 0 ago em
uma sére de ambientes, ¢ fazendo
isto surge um produto de corrosao
branco que pode constituir pro-
blema em algumas aplicagbes. A
corrosao do ago zincado usual-
mente ¢ retardada por esta acao gal-
vanica, mas desde que o revesti-
mento tenha sido consumido, a cor-
rosao vermelha pode decorrer rapi-
damente.

Ja que os depdsitos eletroliticos
de estanho-zinco sio uma simples
mistura dos metais componentes,
seu desempenho na protegio de
substratos de ago combina as van-
tagens de ambos. Pode, entretanto,
ser dificil efetuar comparagoes
entre 0s revestimentos de estanho,
de zinco e de estanho-zinco. Os re-
vestimentos de estanho e os com
teor elevado de estanho apresentam
alguma corrosao inicial do substrato
€ pouca cormosao do revestimento,
enquanto que © Zinco e 0s revesti-
mentos com elevado teor de zinco
podem, mesmo eles, sofrer cormo-
sao, protegendo com isto o0 metal-
base. A medida que a corrosio pro-
gride, os revestimentos de estanho e
os com elevado teor de estanho
podem mostrar apenas pouca dete-
rioragdo subseqiiente, enguanto
que os de zinco ou ricos em Zinco
podem permitir uma cormosao pro-
gressiva do ago,

Recentemente foi feita uma revi-
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san'® dos estudos relativos a resis-
téncia contra a cormosao de ago re-
vestido com ligas de estanho-zinco
¢, apesar do teor de um relatorio!!,
admite-se geralmente que os melho-
res revestimenios coniém cerca de
25% de Zn. Estes revestimentos su-
peraram tanto © Zzinco quanto o
cadmio em ensaios de névoa salina,
sendo iguais ao cadmio e superiores
ao zinco em ensaios de umidade!?,
Em ensaios ao ar livre, a ordem de
desempenho para os revestimentos
de zinco, estanho-zinco e cadmio
foi afetada pelo ambiente. O reves-
timento com liga nunca foi o pior
dos trés, e nunca foi muito inferior
ao melhor. Pode-se assim recomen-
dar estanho-zinco como um bom
acabamento para fins gerais.

Tem sido prestada pouca atengao
a possiveis vantagens da aplicagao
de um revestimento de conversao as
camadas eletrodepositadas de
estanho-zinco. Foi, todavia, de-
monsirado que a imersao em solu-
¢oes baseadas em oxodnions de
Cr¢* pode produzir peliculas trans-
parentes que aumentam a resistén-
cia do revestimento ao mancha-
mento por impressdes digitais'?,
Ensaios acelerados de corrosao de
amosiras passivadas parecem mos-
trar uma resisténcia aumentada &
corrosao!!, mas subsiste alguma
divida se isto também ocorre du-
rante o intemperismo natural!?.14,
Foi por esta razio que se efetuoun
este estudo. Tendo também em
visia a crescente oposigio aos tra-
tamentos baseados em cromo,
ensaiaram-se¢ também outros tipos
de solugoes de tratamenio.

Procedimentos de eletrodeposicao

Estabeleceu-se como regra que o
projeto fosse executado utilizando
ago baixo-carbono laminado a frio,
revestido com 10+ 1 um de uma liga

Tabela 1
Composi¢ao do banho de
eletrodeposicio de liga Sn-Zn*

Constituinte Concentr

L4S

Estanho 30

Jinco 2.5

Hidrixido livre &6

Cianeto livre 8

* Atempernturaemn 65+ 1°C ¢ a densidnde de
corrente (anddica e catddica)era 1.7 Aldm?.

Sn/25-28% Zn. O aco era da quali-
dade wtilizada como material-base
para folha-de-flandres eletrolitica's,
e somente necessita de uma prepa-
racao reduzida para a eletrodeposi-
¢ao, que foi efetuada por meio de
desengraxamento catodico em so-
lucdo de fosfato trissoédico a 3%, du-
rante 20s a 70°C, seguido por liga-
¢ao anodica durante 5s5. Apos lava-
gem, o aco foi decapado durante 30s
em HC1 a 50%, novamente lavado,
e imerso imediatamente na solugao
de eletrodeposigao, Em uma série
menor de experiéncias, painéis de
ago baixa-liga (SAE 4130) foram
limpos por jateamento abrasivo
com oxido de aluminio e desengra-
xados em 1,1,1-tricloroelano antes
de serem submetidos aos mesmos
tratamentos de desengraxamento e
de decapagem como as amostras de
ago baixo-carbono,

Utilizou-s¢ um tanque de ago
baixo-carbono de 12 L, aquecido
por baixo com um bico de gas, para
conter o eletrdlito de estanato de
sodio/cianeto de zinco. O banho foi

na tabela 1'%, Como se podia espe-
rar que a composigao e a espessura
do deposito influenciassem os resul-
tados dos ensaios de corrosio, os
parimetros de operagao do banho
foram controlados atentamente.
Duas vezes por dia efetuava-se um
ensaio destrutivo de painéis reves-
tidos, e desde que ambos os ensaios
satisfizessem os requisitos de com-
posicio e de espessura,
considerou-se que as amostras pro-
duzidas no periodo intermediario
também eram aceitiaveis.

As amostras revestidas foram en-
xaguadas cuidadosamente em dgua
cormente e a maioria foi submetida
ao0s tralamentos de passivagao des-
critos abaixo. Algumas amostras,
porém, foram mantidas sem trata-
menlo, enguanto outras foram man-
tidas sem passivacao por até quatro
semanas. Nesta ocasiao foram divi-
didas em dois grupos. {)prnmlm foi
pnsswadn na condigao ‘‘envelhe-
mcia , enguanto que o segundo foi
mm em acido clondrico diluido
para remover 0s Oxidos superficiais

operado com anodos de estanho-  antes do enxaguamento e da passi-
zinco sob as condigdes resumidas vagao.
Tabela 2

Tratamentos de passivaciao para revestimentos de estanho-zinco

Traia- Solucha Tczur- Procedimentio
mento
A Cru 0,0 M 30 Imersio duranie
B Até pH 0,240.4 50 0=
C com H: S04 &0
D MNaaCra0- 0,6 M 20 Imersiao duranie
ImL/L H:S04 10s
E 30-40 mAJSom?
fills catddico
155 anddico
F ,| NaCrO:0,1M 20 3040 mAfom?
pH 4 20 s catédico
55 anddico
G 30-40 mA/cm?
0% catddico
H Na:MoO. 20 10-15 mA/em?
pH 4 s carddico
J 5 mAfem?
NuWO0. 0,1 M &0 catddico
K apH9 20
com NaBO» S mAjem?
10s catdd ico
108 anddico
durante 10ciclos
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Tratamentos de passivacao

Os tratamentos de passivagao
mais simples (A, B, C na tabela 2)
aplicados aos revestimentos de
estanho-zinco sobre ago, consis-
tiam de uma imersao durante 30sem
acido cromico 0,1 M em pH 0,2 a
0,4. O pH foi controlado pela adigho
de acido sulfirico e a temperatura
da solugdo foi mantida a 30, 50 ou
60°C.

Ja tinha sido demonstrado ante-
riormente que tratamentos deste
género melhoram a resisténcia
contra o manchamento por im-
pressoes digitais em revestimentos
de estanho-zinco'?. Foi realizada
uma quantidade reduzida de expe-
riéncias com uma imersao de 10sem
uma solucio de tratamento con-
tendo 180 g/L. de dicromato de
sodio e 3 ml/L de acido sulfiirico,
em temperatura ambiente (D). Um
processo semelhante a este foi pa-
tenteado para revestimentos de
zinco'?,

Tratamentos eletroliticos utili-
zando oxoanions de Cre* (E, F, G)
basearam-se em uma solugio 0,1 M
de dicromato de sodio a tempera-
tura ambiente, em pH 4. Utilizou-se
uma densidade de corrente de 30 a
40 mAfem?, quer catodicamente
(30s), quer em seqiéncia catodica/
anodica (60/15s ou 20/5s5). Uma
série de aulores examinou a polari-
zacgiao catodica e anddica de es-
tanho!8:21 ¢ de zinco'¥:2! pesia so-
lugdo e em outras similares, indi-
cando a possibilidade da passivacao
de ambos 05 metais,

Do mesmo modo, estudos de po-
larizagao mostraram que estanho ¢
zinco apresentam a tendéncia de fi-
carem passivados em solugoes
tanto de molibdato como de tungs-
tato1®20-23, Decidiu-se assim efe-
tuar um estudo quanto ao desem-
penho, em relagao A corrosao, da
polarizagao catodica das amostras
revestidas em solugoes 0,1 M de
molibdato de sodio (H) e de tungs-
tato de sddio (J, K), em temperatura
ambiente.

A solugao de molibdato, prepa-
rada a partir do sal de sodio, tinha
pH 7, aplicando-se uma corrente ca-
todica de 10 a 15 mA/em? durante
30s. A solugao de tungstato, tam-
bém preparada a partir do sal de
sodio, foilevadaao pH9 pelaadigao
de borato de sodio, polarizando-se

catodicamente o corpo de prova a
5 mA/cm? durante 60s. Além disto
aplicaram-se condigoes alternadas
de polarizagio anddica/catodica e
de corrente durante 10 ciclos, man-
tendo cada reversao de corrente du-
rante 10s. Mostrou-se que este tra-
tamento produz um revestimento de
conversao sobre ago estanhado? e
que conferia uma resisténcia adi-
cional contra a corrosao ao subs-
trato.

Ensaios de corrosao

Na maioria dos casos utilizaram-
se nos ensaios de corrosiao painéis
revestidos medindo 12,5 x Ecm. A
resisténcia & névoa salina foi ava-
liada utilizando NaCl a 5% na ca-
mara plastica de acordo com a
Norma Briténica 3900, Parte 4, ope-
rando, porém, em temperatura am-
biente. A maior parte do estudo foi
efetuada expondo simultaneamente
todos os corpos de prova na ca-
mara, Os estudos referentes aos
efeitos do envelhecimento antes da
passivagao e ao tipo de ago utili-
zado, bem como o ensaio prolon-
gado de cormosao de amostras trata-
das em solugbes @ base de cromo,
foram efetuados em separado.

Efetuou-se um ensaio de umidade
em uma camara com umidade rela-
tiva nominal de 1008%. Ela foi ope-
rada de acordo com a Norma Briti-
nica 3900, Parte F2, com um ciclo de
temperatura de 1h de 42 a 48°C, sem
tempo de estabilizagio.

O intemperismo natural foi estu-

dado expondo-se os painéis de en-
saio no telhado do edificio do Insti-
tuto Internacional de Pesquisa do
Estanho no oeste de Londres, Ingla-
terra. A exposicao foi efetuada na
disposigao prescrita na Norma Bri-
tanica 3900, Parte F6, prosseguindo
durante dois anos. As condighes
atmosféricas locais podem ser des-
critas como sendo um ambiente ur-
bano branda, com algumas indus-
trias leves.

Dados dos ensaios

s resultados dos ensaios de
névoa salina com ago revestido com
liga estanho-zinco sao resumidos na
tabela 3, Os tratamentos baseados
em acido cromico (A, B, C) estimu-
laram a corrosao do substrato. A
imersao em dicromato (D) e os tra-
tamentos com molibdato e tungs-
tato (H, J, K) tiveram algum efeito
sobre a corrosao do revestimento,
mesmo que isto necessite de algum
esclarecimento. Nao era sempre
facil decidir quando € que os trata-
mentos de molibdato e de tungstato
haviam degradado e tinha come-
¢ado a corrosio do zinco, ja que a
tendéncia da superficie era de escu-
recer durante o decurso de todos os
ensaios de cormosao.

Os tratamentos com tungstato (J,
K ) nao retardaram o inicio da corro-
siio vermelha do substrato, mas o
molibdato (H) tinha um efeito signi-
ficativo. A melhor protegao contraa
commosao vermelha era todavia, de
longe, alcancada com os tratamen-

Tabela 3
Dados do ensaio de névoa salina de revestimentos de estanho-zinco
J passivados
Tempo necessirio pars
s
Tratamento Zinco Fermo
Nan-passivado <2 23
A =3 2
B <37 15
C <7 5
D 5 =150
E 21 =150
F 25 =150
[¥] 12 > 150
H 5 50
] 3 1B
K 5 7
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tos baseados no dnion dicromato,
Nao foi possivel efetuar uma dife-
renciacao entre estes tratamentos
(D, E, F), executando-se por isto
um ensaio de névoa salina de dura-
¢ao maijor, utilizando substratos
tanto de ago baixo-carbono como de
ago baixa-liga. A tabela 4 mostra
que com o ago SAE 4310, e possi-
velmente com o ago baixo-carbono,

uma simples imersao em solucao de
dicromato (D) produzia os melhores
resultados. O envelhecimento dos
painéis com eletrndeposir;in de
estanho-zinco, antes da imersao em
dicromato, nao tinha um efeito sig-
nificativo sobre o desempenho das
peliculas de passivacdo, tanto
quanto a cormosao do zinco como a
do ferro. Isto era verdade tanto para
o caso da aplicagao do tratamento
sobre a superficie envelhecida,
como para 0 revestimento envelhe-
cido que havia sido ativado por
imersao em acido cloridrico diluido.

Os resultados disponiveis dos en-
saios de umidade sdo mostrados na
tabela 5. Do mesmo modo como nos
ensaios de névoa salina, os trata-
mentos com acido cromico (B, C)
resultaram no pior desempenho, os
tungstatos (J, K)eram melhores, e o
molibdato (H) conferia uma boa re-
sisténcia contra a corrosao do subs-
trato. Os tratamentos com dicro-
mato (F, G) apresentaram os melho-
res resultados tanto quanto a cormo-
s@0 do zinco como a do ferro, e 0
aparecimento de corrosao vermelha
somente na borda inferior do corpo
de prova sugere gque o desempenho
efetivo era ainda melhor que aquele
indicado na tabela 5.

Como era de esperar, os resulta-
dos dos ensaios de intemperismo
foram muito mais complexos e difi-
ceis de resumir (tabela 6), A escolha
entre os diferentes critérios de falha
(p. ex. corrosio do zinco, primeiros
indicios de corrosao vermelha, e
tempo até cobertura de 109 da drea
por corrosao vermelha) podiam afe-
tar significativamente a ordem de
desempenho de cada tratamento de
superficie. E, todavia, possivel
fazer alguns comentirios gerais que
s¢ aplicam a todos os acabamentos.
A corrosao do ferro, que fregien-
temente ocorria antes da cormosio
do zinco, aparecia tipicamente nas
bordas dos corpos de prova e
deslocava-se progressivamente em
direcao &0 centro. Nos ensaios ace-

lerados, especialmente de névoa sa-
lina, formavam-se produtos volu-
mosos de corrosdo do zinco, e as
manchas de corrosao vermelha apa-
reciam aleatoriamente sobre as su-
perficies dos corpos de prova.
Excetuando as amostras tratadas

com écido cromico (A, B, C), que
apresentavam uma COITOSA0 ver-
melha demasiadamente rapido para
gue se pudesse observar algum
efeito, as peliculas de passivacao re-
tardaram o inicio da corrosio do
ZiNCo nos ensaios de intemperismo.

Tabela 4

Efeitos do substrato de ago sobre os dados dos ensajos de névoa salina para
revestimentos de Sn-Zn tratados em solugoes de oxodnion de Cr

Tempa -n-ﬂ::. PArE COTTORED,
Tratamento Ago baixo-carbono Ago baixa-liga
B 11 niw ensaado
] >208 =208
E >208 78
F (&) 53
Tabela §

Dados de corrosao para o ensaio ciclico de temperatura-umidade

Tmp#‘:—-m

|

Zinco

Fermo

NE*

NE

=1

<]

NE

NE

NE

NE

154

n!il

63

]5‘2'.

19

165

12

50

[ = Q| m T -

50

* Niio ensaiado

oy lllll_ll:hl#melh vermelha somente na borda inferior do corpo de prova. Sem
corrosio vermelha em outro local quando o ensaio terminou apds 300 dias,

Tabela 6
Intemperismo ao ar livre*
Tempo necessario para Ares com corTusao
corroso, diss vermelha, porcentos®®
Tralamenio Zn 539 dias F48dias |
Nao passivado 120 437 2.5 45
A menhum 24 100 100
B nenhum 24 100 100
C nenhum » 100 100
D N'Eluln HE NE NE
E 374 200 50 97|
F 475 437 2,5 64
[ 475 47 2 06,
H (1] 162 fL] 50
] 308 437 4 98
K nenhum 461 1,5 18

* Revestimentos passivados de estanho/25% zinco sobre ago baixo-carbono foram
€XpOstos a0 ar livre em uma atmosfiera urbana branda. Os dados se referem i frente dos
painéis de ensaio; & COMOSHo MO verso & gerlmente A MESmAa, mas aparecia mais tarde,

** Valor médio de painéis em duplicata.
**® Mo ensaiado,

30




As amostras submetidas a trata-
mento com molibdato ou tungstato
(especialmente a K) apresentaram
um escurecimento rapido da super-
ficie, mas nio se considerou gque
isto fosse devido & formagao de
produtos de corroséo. Ao final do
periodo de ensaio, as amostras
submetidas ao tratamento eletroli-
tico em uma solugao de tungstato
nao apresentaram corrosao do re-
vestimento.

Mesmo que nenhum dos trata-
mentos de passivagao prolongasse o
tempo até que as amosiras apresen-
tassem os primeiros indicios de cor-
rosao vermelha do substrato, ostra-
tamentos J e K melhoraram a resis-
téncia & corrosao ao ar livre. A cor-
rosao vermelha aparecia mais cedo
nas amostras tratadas pelos méto-
dos A, B,.C, E ¢ H do que nos con-
troles nao-passivados. As amostras
tratadas pelos métodos F e G pare-
ciam inicialmente ter um desem-
penho tdo bom quanto os das amos-
tras nio-passivadas, mas poste-
riormente elas sofriam corrosao
vermelha mais rapidamente. So-
mente o tratamento baseado em po-
larizacio a baixa freqiiéncia em uma
solugao de tungstato apresentou um
desempenho melhorado ao longo de
toda a duragao do ensaio de intem-
perismo.
L "

O inico resultado vilido de en-
saio de corrosao € aquele obtido sob
as mesmas condi¢bes de exposi¢ao
encontradas em servigo. Mesmo
que os ensaios acelerados possam
ser (teis, podem eles também con-
duzir a conclusoes errbneas. Os en-
saios acelerados afirmaram corre-
tamente que o tratamento em solu-
goes acidas de trioxido de cromo
prejudicaria severamente a capaci-
dade dos revestimentos com liga
estanho-zinco de proteger um subs-
trato de ago. Eles, todavia, subes-
timaram a capacidade dos revesti-
mentos nao-passivados de dar uma
prote¢ao a longo prazo em ambien-
tes externos. Os ensaios também
sugeriram gue um dos trés trata-
mentos com dicromato (E, F, G na
tabela 2) poderia melhorar significa-
tivamente o desempenho do
estanho-zinco e que, mesmo que 0s
revestimentos apresentassem al-
gumas qualidades, o melhor dos tra-
tamentos nos ensaios de intempe-

rismo (K ) néo tinha apresentado um
bom resultado.

A discrepéncia é explicada, pro-
vavelmente, pela diferenga no
modo de falha nos ensaios acelera-
dos em comparacio ao dos ensaios
de intemperismo. Nos casos onde
ha concordincia (A, B, C) sugere-se
que o tratamenio provocou alguma
dissolugao do revestimento, au-
mentando a porosidade e reduzindo
conseqientemente a proteciao gal-
vinica dada ao substrato. Em ou-
tros casos, parece provivel que os
tratamentos de passivagho reduzi-
ram a capacidade do zinco no reves-
timento de dar protecao de sacrifi-
Cio a0 ago eventualmente exposto.

Durante os ensaios de corrosio
acelerada, a severidade do am-
biente poderia ter provocado uma
corrosap suficiente do revesti-
mento, para que fosse mantido um
certo grau de protegao ao substrato.
Duranie os ensaios de intempe-
rismo, todavia, as peliculas de pas-
sivagao resistiram ao ataque pelo
ambiente brando, acelerando-se a
cormosao vermelha. A Unica exce-
¢ao nitida foi a das amostras trata-
das com tungstato (K), nas quais
ficaram inibidas as corrosoes tanto
do zinco como do ferro. Isto pode
ser explicado ou pela conclusao de
que ocormeu cormsao do revesti-
mento, mas que nao chegaram a
formar-se produtos evidentes da
corrosao, ou entdo admitindo que o
tratamento com tungstato passivou
tanio © revestimenio como O ago
exposto.

A segunda destas explicagbes
também seria compativel com o
efeito, ja anteriormente demons-
trado, de um tratamento de tungs-
tato sobre ago estanhado?4. Ela
também explicaria porque a cormo-
sd0, que apareceu aproximada-
mente apds 0 mesmo lempo que nas
amostras nao-passivadas, progredi-
ria depois a uma velocidade menor
nas amostras passivadas do que nas
nao-passivadas, 0 que contrasta
com a velocidade de corrosio ver-
matl'n nas amostras dicromatadas F
eG.

Até agora foram efetuados pou-
cos trabalhos para determinar as
melhores condighbes para aplicacio
do tratamento de tungstato aos re-
vestimentos de liga estanho-zinco.
O processo que foi utilizado, com
sucesso, nesse estudo, foi baseado

nas condigbes Otimas para revesti-
mentos de estanho puro. Ha por-
tanto motivos para acreditar que um
estudo continuade poderia melho-
rar 0 desempenho do tratamento de
tungstato. Os resultados mostram,
todavia, que para alcangar um bom
desempenho sob condigbes deter-
minadas de exposi¢ao, deve-se
manter um equilibrio cuidadoso
entre a passivagao do revestimentio
e a protecio galvinica do material-
base.

Conclusies

A resisténcia de revestimentos de
liga de estanho/25% zinco sobre aco
aos produtos de corrosao do zinco
foi aumentada por tratamentos com
dicromato, molibdato ou tungstato.
A resisténcia do ago revestido pela
liga contra a corrosao nos ensaios
de névoa salina ¢ de umidade foi
também aumentada por tais trata-
mentos. A resisténcia contra a cor-
rosiio em um ensaio de exposigio ao
ar livre do ago revestido pela liga foi
aumentada por um tratamento ele-
trolitico em uma solugio de tungs-
tato de sodio.
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Com INSTALAGOES AUTOMATICAS PRO-
GRAMADAS, projetadas, construidas, montadas
e equipadas pela ELQUIMBRA.

- Com CARROS TRANSPORTADORES de al-
to desempenho, locomovendo automaticamen-
te:

- Gancheiras, nos processos de eletrodeposi-
¢ao, anodizagao, fosfatizagao etc,;

Equipamentos e instalagbes
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automaticas ou automaticas programadas,
consulte a ELQUIMBRA,

iElquimbra

Modernize
sua empresa

- Tambores rotativos de plasticos especiais,
nos processos de eletrodeposigao;

- Cestas ou tambores rotativos de ago inoxi-
davel, nos processos de decapagem, fosfatiza-
Gao etc.,

Todos os componentes mecanicos, eletro-
mecanicos, eletromagnéticos e eletronicos sédo
nacionais, de facil manutengao e reposigao.

Cia. Eletroquimica do Brasil
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® Limpeza

® Decapagem

® Fosfatizacao

® Deposicdo Quimica de Metais
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® Oxidacdo

® Anodizacao

® Eletro-polimento

® Metalizagao de Circuitos Impressos
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aquecedores elétricos de imersao, trocadores de calor,
filtros de imersao, fontes de corrente continua, sistemas
de exaustao e lavagem de gases.
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

PROGRAMA ESPECIFICO
EM SOLDAGEM?
CONSULTE-NOS.

Cursgs Carga horaria
Tratamenio tarmico 30 hs
Metalurga Geral 30 hs
Controle Est. de Proc. - CEP A0 hs
Solda com Eletrodo Rev 20 hs
Metalografia Mat. Ferrosos 30 hs
Selaghes de Materials 24 hs
Ensaios nio Destrutivos 0 hs
Inspetor de Cont. Dim 281 hs
(N, 2109 Petrobris)

Inspetor de Soldagem 160 hs
(N. 1737C Petrobris)

Tubrutaches Industriais 40 hes
Curso de Soldagem 60 hs
Ensalos Mecanicos Dest 30 hs
Cronometragem 30 hs
Metalizagio 30 hs

Prestacdo de servicos de soldagem em geral.
Execugdo, inspecdo & homologacio de
procedimento de soldagem e qualificacio

de soldadores em todas as modahdades

ABC WELDING ASSESSORIA
TECNICA LTDA.
Consuftoria @ Treinamento de Sokdagam
em Geral
R. Giovani Saciloto, 45 - Assunglo
5.B. do Campo
Fone: (011) 451 3991

Discos de Pano e
Sisal p/ Polimento

Metalurgica Polystamp Ltda

e ot ok
Galvano técnica

MANAUS

Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

Aua Manaus, 324 - Siko Paulo
Fones: 273-TB0S o 63-8037

7
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* Niguel Quimico LAl

* Nigue! Duroll e

* Cromacdo Preta e Decorativa

* Cromogdo Acetinoda

* Jinco Preto Bolhonte e
Bicromatizado

* Cromotizoqso de cluminio
(Flodine)

* Qualidode Assequroda nos
inddstnos automobiisticas

28 Anos Fornecendo Qualidade

GALVANOPLASTIA ARGESI LTDA

Aua da Balsa, 95 - Cep 02910
S80 Paulo - Tel.: (OT1) 266-1444

JATEAMENTO
SHOT-PEENING

Ninguém conhece mais que a

PRODUTOS E ABRASIVOS
PARA REBARBACAO E
POLIMENTO.

MASSAS ESPECIAIS
HIDROSSOLUVES

PARA POLIMENTO |
E LUSTRACAD.

IND. GALVANOMECANICA
ROGER LTDA.

PREET0 1) BT -RAAR

oo st R0 DE JAMEIRO - . R@ﬁ@ﬁ" CEP 03024 - Sto Posiaep
P AOSLAORETL &8 CEPOS00  ALVADOR - BA Qluionivag. Tolotone: (011) 848-5366
TELEX' 11 71714 NTTF B CX POBTALSS LADX [071) 2428 Telex: 11 60194

REPRESENTANTES EM TODD BRASIL FOINE




Cultura

Da Técnica

a Arte:

Da Maqguete
a Escultura

Dalton Sala Jr.

Gilberto Carneiro Arsene Antu-
nes é um homem que faz duplos.
Hoje com quarenta e trés anos de
idade, ¢ maquetista desde os de-
zoilo. Sua ocupagao juvenil prefe-
rida, a construcio de delicados ae-
romodelos ¢ modelos navais
transformou-se em profissio. Gil-
berto Antunes especializou-se na
construcio de sofisticadas mague-
tes que reproduzem em diversas es-
calas.maquinas, usinas hidroelétri-
cas, navios cargueiros ou rebocado-
res de alto mar,

Maquetista responsiavel pelos
projetos do arquiteto Oscar Nie-
meyer, Gilberto passa hoje por uma
experiéncia transcendente. Seu ta-
lento artesanal e sua sensibilidade
plastica colocam-se a servigo da
arte da escultura. Sao obras sem ti-
tulo, onde o corpo humano e formas
orginicas aparecem permeadas de
uma sensualidade envolta pela in-
formacao geométrica e pelo conhe-
cimento do espago.

Uma das mais recentes obras de
Gilberto Antunes é a maquete do
monumento ““Tortura Nunca
Mais"’, polémica escultura de Nie-
meyer. O memorial é representado
por um longo esporio gue trespassa
um corpe humano. Do trabalho de
Gilberto a partir do projeto de Oscar
Jja foram tiradas cem coOpias, com as
quais espera-se gratificar as contri-
buighes voluntarias & realizagao
concreta do monumento.

““Fazer maquete'', explica o ar-
tista, que se considera autodidata,
"¢ como fazer samba: quando
chega a inspiragao o trabalho nao
pode ser interrompido; a nio ser, é

Maquetes de Gilberto Antunes

Monumento **Tortura Nunca Mais™ por Oscar Niemever

claro, quando se trata de modelo de
navio, tarefa capaz de consumir até
noventa dias, dependendo da sofis-
ticagho desejada pelo cliente™'. O
prego de uma dessas magquetes na-
vais esti hoje por volta de dez mil
délares,

Brinquedos perversos para adul-
tos, miniaturas do universo real, as
magquetes tem como parentes os
trenzinhos de criangas, as casinhas
de bonecas. Ou os jogos de guerra
dos estados maiores, onde mapas
tridimensionais servem de palco
para o deslocamento de tropas e de
frotas em confronto simulado ou
verdadeiro: hoje essa simulagio é
realizada por computador com uma
verossimilhanca surpreendente: o

que era simulacro passa a ser real, o
duplo conforma a realidade. Nos
casos extremos de uma arguitetura
de Vanguarda s6 uma maquete per-
feita € capaz de orientar o arquiteto
quanto ao futuro de seus projetos. A
magquete pertence a um outro uni-
verso, realidade fechada da simula-
¢io que, uma vez realizada, passaa
conformar esse nosso universo co-
tidiano cuja possibilidade depende
da simulagio antecipada e platdnica
de algo que na origem € apenas
idéia.

Gilberto utiliza como matérias
primas ¢ madeira, o plastico, sili-
cone, metais ¢ resinas. Orienta-se
por desenhos e projetos fornecidos
pelo cliente, mas esses originais

3%

T T ey =




TRATAMENTO DE SUPERFICIE

serao modificados por forga dos re-
sultados dos proce de constru-
cio das mmniaturas. E um trabalho
de signo para signo, onde o produto
deriva do diilogo intimo e secreto
entre a idéia e sua simulagao.

(o]

Inconsciente
Coletivoe o
Hiperconsciente
Social

**Indiana Jones: Os Cacadores da
Arca Perdida™ foi um filme que
atraiu multidoes ao cinema. Além
de ser um sucesso absoluto e milio-
nério de bilheteria, trouxe também a
consagracao para seu diretor Ste-
ven Spielberg. A aventura, sob uma
métrica narrativa extremamente di-
namica, reconta um lema recor-
rente na literatura € nas arles: o
tema do homem que encontra seu
duplo. No caso o duplo de Indiana é
Belloq, 0 malvado arquedlogo fran-
cés a servigo dos nazis, cujo nome
lembra o de um remoto deus meso-
potimico. Sabemos disso porgue
quando Indiana pensa gque sua
amada Marion havia morrido em
uma explosio, embebeda-se e en-
contra o rival em um bar no Cairo.
La escuta o francés dizer que eram
muito parecidos: “*sou um reflexo
sombrio de vocé, dr. Jones'". Como
resultado dessa luta entre a luz e as
trevas 0 mundo é destruido e re-
criado por um deus ex machina, 0
Senhor da Arca da Alianga, repre-
sentado no filme por efeitos espe-
ciais gerados em computador.

O tema do duplo foi também tra-
tado pelo escritor norte americano
Edgar Allan Poe em seu conto ** Wil-
liam Wilson™ e pelo desenhista de
bandas em quadrinhos italiano
Hugo Pratt no episddio de ** A Casa
Dourada de Samarcanda’'. Na
aventurada **Casa Dourada’ o per-
sonagem central, o cavalheiro da
fortuna Corto Maltese, filho de uma
cigana de Cibraliar, ao dar-se conta
que era confundido com alguém ex-
tremamenle parecido consigo,
recorda-se que mamae dizia que en-
contrar o duplo era pressagio de
morie: William Wilson luta com seu
duplo ¢ mata-0 em um duelo deses-
perado de espadas: vencendo-o

“Viva O Gorda®* frF Hans Donner

descobre que destruiu apenas a si
mesmo. Corto interroga-se: pressa-
gio de morte para os dois ou $6 para
um dos HomoGémeos/
HomoGeneos?

Para os judeus a apari¢ao do
Duplo nio era pressigio de uma
morte proxima, era a certeza de
haver chegado ao estado profético.
Do mesmo modo, nas tradigbes
clissica e crista o duplo ou gémeo
nao ¢ necessarimmente maligno, po-
dendo aparecer como o irmao di-
vino ou o anjo condutor.

Simbolo 20 anos'' por Hans Donner

O duplo pode ser uma criatura
imperfeita, 0 Frankenstem de Mary
Shelley ou 0 Golem da tradigao he-
braica. Também imperfeito € Mr.
Hyde em relacao a Dr. Jekyll, no
conto de Robert Louis Stevenson,
*0 Médico e 0 Monstro™'.

Mais préximo a nos, o poeta e
escritor argentino Jorge Luis Bor-
ges, com sofisticadas fronm, des-
creve um Império onde “*a Arte da
Cantografia alcangou tal Perfeicio
que o Mapa de uma s6 Provincia
ocupava toda uma Cidade, e o Mapa
do Império toda uma Provincia.
Com o tempo, esses Mapas Desme-
surados ndo mais satisfaziam, e os
Colégios de Cartografos levantaram
um Mapa do Império que tinha o
Tamanho do Império e coincidia
com ele ponto por ponto.”’ Essa
alegoria da perfeita simulacio fala
de uma maguete gque ¢ um duplo
perfeito do real.

O duplo pode também ser mais
que perfeito, ou hiperreal, uma
construgio que se impode a reali-
dade, assim como a linguagem arti-
ficial dos computadores condiciona
a vida das massas ou 0s projetos
publicitarios organizam o cotidiano
das populagdes. Do mesmo modo
uma utopia ou um projeto politico
do homem é um duplo mais que per-
feito. Esses duplos hiperreais
podem impor seu ritmo a realidade:
no filme Blade Runner, dirigido por
Scott Ridley e baseado na obra ho-
monima de Philip K. Dick, os an-
drdides Nexus, os Replicantes, pre-
tendem tomar as rédeas da criagao
das maos de seus criadores,

Segundo o professor Mario
Bunge, fisico argentino e teérico do
conhecimento radicado no Canada,
o termo modelo designa uma varie-
dade de conceitos que ¢ necessario
distinguir: **Nas ciéncias tedricas
da natureza e do homem parece
haver dois sentidos principais: o
modelo enquanto representacao es-
guematica de um objeto concreto e
o modelo enquanto teoria relativa a
esta idealizagho. O primeiro é um
conceito do qual certos tragos
podem as vezes ser representados
graficamenfe, ao passo que o se-
gundo é um sistema hipotético de-
dutivo particular e, portanto, im-
possivel de figurar, salvo como ér-
vore dedutiva.’’

Na perfeicao do modelo reside,
portanto, 0 seu mistério. ]
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Novos Produtos

Solda
IIPTAH

A solda PTA - do inglés Plasma
Transferred Arc (Plasma - Arco
Transferido) - se destingue da solda
elétrica convencional por utilizar
duas fontes distintas de energia:
uma, 0 plasma gerado a partir de um
gis nerte, para fundir o material de
adicio em forma de po; aoutra, para
preaguecer 0 material base e manter
a lupa de metal liguido sobre a peca
a ser revestida.

Os materiais de longe melhor co-
nhecidos aplicados com este pro-
cesso sad os da familia dos ** Stelli-
tes”’, marca registrada da *' Stoody
Deloro Stellite, Inc.””, USA, cujo
equipamento ¢ material a CASCA-
DURA utiliza no caso,

As aplicagbes mais espetaculares
dos revestimentos de ** Stellite™" sao
aquelas onde se combinam Corrosao
ou altas temperaturas Com erosao
ou desgaste. Numa vilvula de esca-
pamento de um motor de navio ou
de automovel, os quatro fatores se
encontram reunidos. No mundo in-
teiro hi poucas vilvulas que néo te-
nham sua sede revestida com ** Stel-
lite™ original ou com liga similar de
outra fabricagio; a exemplo disto
temos: gavetas de valvulas, compo-
nentes de misturadores para bor-
racha e plistico, roscas de extrusao,
roscas para extracao de oleos vege-
tais, agulhas para valvulas de vapor
ou injetores de turbinas Pelion e
componentes em contato com
porta-catalisador de instalagoes
FCC em refinarias de petroleo. m

Mercado
de Trabalho

MARIA LUCIA ANA PILEGGI

Brasileira, solteira, 21 anos, nas-
cida em Sao Paulo, cursando atual-
mente 0 42 ano de Quimica Indus-
trial na Faculdade Osvaldo Cruz.
Concluiu o curso em Técnica de
Laboratdrio no Instituto de Educa-
¢iio Beatissima Virgem Maria.
Contatos fone: 241 0530 ]

O Mercado
ja contacom
um novo produto

E o cromatizante DWK G 510.
Um cromatizante amarelo ouro
para zinco ¢ cadmio, que resiste
360 ou mais horas, em cimara de
Salt Spray.

O DWK G 510 é um composto
liquido que opera na faixa de 7 a
10 ml/l, para cromatizagio de pegas
zincadas e cadmiadas, em banhos
alcalinos e fcidos.

O produto apresenta 6tima estabi-
lidade e € adequado para operagao
manual e automitica. Nas pecas,
com camada de 10 microns de zinco
e imersao de 10 segundos em DWK
G 510, a resisléncia A COITOSAD

UDYLITE
e SEL-REX

Mos dias 10, 11 ¢ 12 de novembro
proximo estarfio no Brasil os Drs.
Juan B. Haydu, Vice-Presidente
Tecnologia da ENTHONE INC.,
de West Haven - Connecticut
(USA) e Dr. Richard Sard, Vice-
Presidente Tecnologia da OMI In-
termational Corporation, de Warren
- Michigan (USA), para tratar de as-
suntos ligados ao acordo ce
com a firma ORWEC QUIMICA
S/A para fabricagao dos produtos
UDYLITE e SEL-REX no Brasil. g

branca supera 280 horas em camara
de névoa salina. [ ]
NOVOS PRODUTOS

A Revista Tratamento de Superficie,
publica graciosamente o lancamento de
novos produtos. Basta vocé encaminhar

~ anoticia para nossa redacao.

AGENTEC

Agéncio lécnica de Comunicogio
Rua Crasso, 160 - 05043 - 5P - Fone: |011) 864.9262
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- NaDegussa,asucatadasua
iIndustria é preciosa.

A sucata da sua industria e sempre muito alto. sem perder uma unica particula.
pode valer muito mais doquevocé  Para recuperar 0 metal precioso Faga um negocio precioso.
pensa. da sucata da sua industria, confie Na recuperagao da sucata, opte

Na industria eletroeletronica, de na Degussa. pela Degussa.
refrigeragao, ceramica, vidreira, Ela utiliza a mais avangada
galvanoplastia, entre outras, as tecnologia e sofisticados
sucatas contém metais preciosos: mutpglguenms para garantir o Deg u ssa s .a -
platina, ouro, paladio e prata. maior rendimento.

As porcentagens variam, mas, Vocéobtémoretornodetodo ~ DviséoMetal

. : X Rua Arrgia Chui, 95 - 07040 - Guarulhos - SP
por menores que sejam, seu valor ometal precioso contido nasucata, el : (011) 209-3277 - Telex: (011) 60666 - DEGU BR
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| COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA EMP, TODOS
r 0S SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE SUPERFICIES.
f A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SE ALCAN
MELHOR QUALIDADE, COM OS MENORES CUSTOS,
‘ TODA A SUA LINHA DE PRODUCAO.
PORTANTO, VOCE JA SABE QUE NA Hi DA OPCAO DE
! COMPRA DE SOLU MAIS ADEQUADAS PARA oS

PROBLEMAS DE DESUPERHC[EEE DUTOS
oS ACIONAR

PARA FAgﬁfc}'!QqO DE CIRCUITOS IMP:
O CODIGO DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

~ NOS, DA TECPRO, TRABALHAMOS COM O FUTURO!
: VENHA COMPROVAR!
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