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SCHERING

O simbolo de seu sucesso no tratamento

galvanico de superficies

A qualidade de nossos proces-
sos € 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 tambeéem 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 voce espera de

nos!

Galvanotécnica

SCHERING LTDA.. Divizio Gakvanolidenica, Fua Maia Patricia da Silva, 208, Jardim [Sabola, OETS0 - Tabodd da Saema

SP, Forw: (011) 481-8777 - Faoc (011) 491 -4645

REPRESENTANTES: Rio Geande do Sul VAN LU REPRES., E COM,. LTDA., Fone: (061) 248-2229 - Fae (081) 229 7630
Parand o Santa Cataning: GALCHEMIE REPRES. E COM. LTDA., Fono [ Fic: (041) 267-T822
Rio de Janmsro: 5 REPRES. COMERCIAIS, Fore: (0@21) 240-0045




©Q munde tem mudade com uma velocidade espantosa. A unificagde das Alemanhas, o
desmantelamenio da Unido Sovidtica, o fim da Guerra Fria sio fatos que aconteceram com uma
rapidez que, muitas vezes, nos deivou atdnitos.

Acreditamos que a tomada de conscidneia, por parte dos homens, de como ¢ relevante o
problema ecolbgico e a propria realizagdo da Rio 92 levaram novamenie a mudangas profundas.

Para estarmas inseridos neste contexto de rdpidas mudangas, e para que possamos ser cada
vez mais eficlentes ¢ produzirmos com mais qualidade, é imperioso estarmos absolutamente
atualizados com as mudangas tecnolégicas. Tudoisto éimportante para sermos mais competitivos
no mercado interne ¢ para que possamos voliar nossas vistas ao mercado externo.

Desde a sua fundagdo, a ABTS tem esta vivdo, e duranie fodos esses anos vem procurando
aprimorar o nivel de nossos tenicos no setor de Tratamento de Superficie. Assim, nossa
Associogdo promoveu 46 Cursos Bdsicos de Galvanoplastia em Sio Paulo e em outros Estados
da Federagdo, centenas de palesiras idenicas, semindrios ¢ 6 EBRAT S,

Este passado mostra a preocupagio em poder trazer ao téenfco brasileiro a oportunidade de
tomar contato com a melhor tecnologia de ponta.

Estamos conscientes de nossas responsabilidades e de olhos postas no futuro.,

Nosso calenddrio cultural para o ano de 1992 prewd a realizagio de cursos, semindrios e a
grande oporiunidade de sediarmos a lmerfinish no Brasil, talvez a dnica chance para muitos de
nds participar de um evento de tal envergadura,

A ABTS tem contado, através dos anos, com o trabalho de um grupo de abnegadas para que
tenhamas uma associagdo forte, mas nds nio podemos nos esquecer que a ABTS ¢ de todos nds,
e que cada um de nds precisa dar a sua parcela de contribuigdo para que ela possa alcangar seus
objetives maiores.

Continuaremos nassos esforgos para preenchermos nossas necessidades de absorver e trocar
conhecimentos ¢ experiéncia, inclusive com os mais renomados éenicos do exterior e, acima de
tudo, com a conscieniizagdo da necessidade de cuidarmos dos problemas embientais, para que
os nossos fithos possam desfrutar de uma vida melhor neste planeia.

Carlos Alberto do Amaral
t Assessor de Diretoria da Tecnorevest
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TECNOLOGIA MUNDIAL NA
PRESERVAGAO DO MEIO AMBIENTE

Ao mesmo tempo em que as dele-
gagdes dos paises participantes da Rio-
92 discutiam, no Rio de Janeiro, as politi-
cas de prolegdo e conirole ambiental,
industrias e organizagées govemamen-
tais de 16 paises mostravam, na SP-
ECO0-92, em Séo Paulo, suas tecnolo-
gias, equipamentos e produtos para
preservagdo do meio ambiente.

A feira ocupou uma drea de 16,5 mil

mento de residuos sdlidos, de tralamento
de efluentes e bacias hidricas, equipa-
mentos de economia e conservagio de
energia e substiluicdo de combustiveis
fdsseis por energias "limpas’.
Apresentaremos, a seguir, resumida-
mente, alguns dos produtos que foram
mosirados no evento.

Tratamento de Agua

Presente ao evenlo, a Filsan Equipa-
mentos e Sistemas (fone (011) 261-4899)
apresentou a sua linha de sistemas para
tratamento de dgua, esgotos sanitdrios e
efluentes industriais, torres de resfriamen-
to de dgua em pré-moldados de concrelo,
concrelo armado moidado in loco, madei-
ra ou ago carbono e sistemas de exaus-
tdo para o controle da poluicao atmosféri-
ca.

Precipitadores Hidrodindmicos
A Capmelal Indistria e Comércio

(Fone (021) 264-5445) apreseniou a sua




linha de precipitadores hidrodindmicos e
hidroturbociciénicos, préprios para a eli-
minagéo de odores, fumagas, poeiras,
gorduras, dleas em suspensdo, residuos
sdlidos e gases Idxicos, além de exaus-
tores de médio e grande porte, ciclones,
filtros de mangas, torres de lavagem e
outros equipamentos.

Dosadores

Bancadas de lestes, rotdmetros, dosa-
dores manuais e automdlicos e evapora-
dores para cloro/gds, didxido de enxofre,
didxido de carbono e aménia, analisa-
dores e coniroladores de pH, ORD, fldor,
condutividade, cloro residual e fotal, gera-
dores de hipociorito e sistemas de de-
cloragdo. Estes foram alguns dos produ-
tos apresentados pela Wallace & Tiernan
do Brasil (Fone (011) 494-2399).

Analisadores de Gas

A Actron Indistria @ Comércio de
Equipamentos Eletronicos (Fone (011)
869-2633) levou ao Anhembi a sua linha
de condutivimetros, transmissores e ana-
lisadores de pH/ORP, transmissores de
concentragao, analisadores de gds e ana-
lisadores de oxigénio.

Sistema de Flotagdo

A Consultec (Fone (0192) 33-5289)
apresenfou os sistemas compactos de
flotagéo com ar dissolvido - FAD, para
tralamento de efluentes industriais e de
aplicagdo em industrias metalirgicas, de
papel e celulose e téxtels, enfre outras.

X ——_
Estagdes de Tratamento

Além de estagdes de tratamento de
efluentes automaticas e compactas, di-
mensionadas para qualquer capacidade
ou tipo de efiuente, a Fluvitech Comercial
e Assessoria Técnica (Fone (011)
949-6817) apresentou no Anhembi os
seus lavadores de gases, em modelos
verticals e horizontals, prdprios para uso
em Indistrias quimicas, farmacéuticas e
de tratamento de superficies.

Tratamento de Agua

Outra empresa presente na SP-ECO
92 a Degr:émam‘ Saneamento e Trala-
mento de Aguas (Fone (011) 283-1188)
apresentou a sua linha de sistemas para
tralamento de dguas para consumo pota-
vel e industrial, recirculagdo e resfriamen-
to de dguas, além de equipamentos com
dosadores de reagentes, floculadores
mecénicos, filros, desgaseificadores, 0zo-
nizadores, abrandadores, floladores, re-
movedores de lodos, equipamentos de
osmose reversa e forres de resfriamento
de dgua, entre oulros.

Absorventes de Produtos Quimicos

Os destaques da Alpina Equipamen-
tos Industriais (Fone (011) 419-5333) fo-

Wity

ram o Polisorb e o Spillsorb, absorventes
de hidrocarbonelos e produtos quimicos
apresentados em versoes para derames
em dguas, em lerra e para absorver aci-
dos fortes.

Produgdo de Hipoclorito de Sédio
Os sistemas Samillec, fabricados pela
Eltech International Corporation e repre-
sentados, no Brasil, pela Ecolife Consul-
toria @ Comércio, sdo proprios para a
produgdo de hipoclorito de sédio in loco,
sendo fornecidos completos, com lanque
para a salmoura, retificador, célula
eletrolitica e ejetor para diluir a salmoura
com agua. O menor equipamento produz
125 litros/dia de hipoclorito de sédio -
bastando 125 litros de &gua, 6 kg de sal de
cozinha e 10 kWh - com 0,8% de cloro
alivo, @ ha um outro sistema similar, que
usa diretamente dgua do mar, a0 invés de
solugdo de salmoura. Por outro lado, a
Ecolife também esleve presente na ECO-
BRASIL'92, no stand da Eltech, de quem -
representa o equipamento Retec, para o
tratamento de efluentes galvénicos que,
ao mesmo lempo em que permite reduzir
a formagédo de lodos, possibilita a recu-
peragdo de metais pesados, como o co-
bre, niquel, cAdmio, zinco e metais pre-
ciosos, como ouro, prala elc, além da
des-lruigdo parcial de cianetos. Maiores
informagdes pelo fone (011) 825-8449.
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CALENDARIO CULTURAL -
ABTS - 1992

LOCAL MES  DATA TEMARIO

SoPaulo  Margo  09a30 45%Curso Bésico de Galvanoplastia
Séo Paulo 31 Palestra sobre Zincagem a Fogo - Mangels

SdoPaulo  Maio 13 Palestra sobre Recuperagdo de Metais - Ecolife
18a25 15° Semindrio de Tratamento de Efluentes

Sap Paulo Junho 08a 16 10° Semindrio de Pintura Técnica
30 Palestra Técnica

SdoPaulo  Julhe 06a27 47 Curso Bisico de Galvanoplastia
30  Palestra sobre Eletrodeposigéo - Brasmetal

SéoPaulo  Agosto 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 Efluentes

SdoPaulo  Setembro 14a22 3°Semindrio de Pintura sobre Pldsticos
24 Palestra sobre Pintura - Enco Zolcsak

SéoPaulc  Outubro 05a08 INTERFINISH 92

SédoPaulo  Novembro 26 Palestra sobre Eletrodeposi¢io - Tecnorevest
Joinville - SC 02a23 49° Curso Bisico de Galvanoplastia
24 Palestra Técnica

Programa sujeito a alteragbes.
mmumMMMI:MMMm
entrem em contato com & nossa secretdria pelo telefone 251-2744, para que sejam
abertas novas datas.
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HIGH EFFICIENCY ETCH FREE

ALTA EFICIENCIA ISENTA DE ATAQUE

A%,

PROCESSO PARA ELETRODEPOSICAO DE CROMO DURO.

A M&T CHEMICALS, pioneira na comercializagao e desenvolvimento de produtos para deposicao de cromo, desde os banhos catalisados
com acido sulfirico desenvolvidos por Fink e Eldridge em meados dos anos 20, desenvolveu nos anos 40 os processos S.R.H.S.(alto
regulaveis, de alta velocidade de deposicao) ainda especificados por companhias aéreas, e apresentou, nos anos 60, seu desenvolvimento
| de catalisador liquido da série CR=840,ainda muito utilizado na fabricacéo de anéis, valvulas, amortecedores elc em todo mundo.

Apresenta, agora, seu mais novo desenvolvimento para deposicao de cromo-duro:o HEEF 25* (High Efficiency Etch Free), que alia a
facilidade de controle a alta eficiéncia catddica (25%), sem alaque as regides de baixa densidade de corrente que nao recebem depbsito.

A TECPRO foi escolhida para representa-la por deter tecnologia capaz de proporcionar aos consumidores a melhor assisténcia técnica.

Faga vocé também como a M&T HARSHAW.Confie o seu processo a quem mais entende de cromo.

M&T
HARSHAW INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

M P]anng Technologi Sio Paulo - Rua Bilac, 424 - Tel {01 1)456-6744 - Fae:(011)458-T742 - Telex: 11 44761 - G P.357 - CEP 09912-260 - Diadema -SP
ity gIes R.Gde. do Sul - Rua Carlos Blanchin, 319 - Tek (054)223-1495 - CEP 85012.560 - Cauias do Sul - RS
*HEEF & marca registrada da MAT Chemicals Inc Rio - Rua Amuies Cordeiro, 324 - conj 606 - Tel:(021)581-8851 - Telex: 21 33450 . CEP 20770-000 - Ris da Janairs - BJ




DESTA VOCE
TEM QUE
PARTICIPAR!

De 5 a 8 de Outubro, no Palacio
das Convengdes Anhambi,
Séo Paulo, acontece o
INTERFINISH'92, @ vocé ndo
pode perder esta incrivel
oportunidade de se inteirar e
informar de todas as novidades
do mercado mundial de
Tratamento de Superficie.

As palestras e 05 participantes
deste evento, fardo dale

o idpico mais importante

EDINTER

da sua agenda
profissional deste ano.
Algo essencial ao seu
curriculo & negacios,
Vocé realmente
Brasileira de o
s g tem que participar!
Superficie
Fone: (11) 251.2744 GARAN TA
Fax: (017) 251-2558
SEU ESPACO.
pafrocinio
IUSF
FIESP
SINDISUPER

FACA PARTE ‘
DESTE GRUPO!!! o— =4 R
oyt v i QO o oE R R
mm Wmm mmnm L I S O e 1 % 1 e e 1
AROTEC GALVANOTEC RENNER
BRASIMET HEF DO BRASIL RST.
CAPA HENKEL ROHCO
DEGANI 1SC SCREENS STILREVEST
DEGUSSA [TAMARATI TECNOREVEST
DIELETRO I TECNOVOLT
DILETA LABAITS TECPAD
DELORO MAC DERMID TETRALON
EBEALE MEGA . THE
. ECOUFE MQUEL TOCANTING YPIRANGA
EFLUENTES NORDSON LUGAR RESERVADO

;
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RECUPERACAO DE ME TAIS

A ABTS promoveu, no dia 13 de maio

tas por bomba de recirculagéo e um retifica-
dor de voltagem. Segundo Zugman, *novos
avangos em elelrodeposicdo jd permitem
uma boa redugdo de cusfos e da poluigo

foipossivela construgdo de células eletroliti-
cas eficientes, que CONSEgUEM remaover,
por elelrodaposicdo, melais dissolvidos em
agua, desde solugdes concentradas até
dguas de lavagem diluidas, com apenas
algumas partes por milhdo de metais".
Ele destacou ainda que, para cada kg
de metal recuperado, deixam de ser produ-
zidos 5 a 10 kg de lodo na instalagdo de

tratamento de efluentes, o que reduz os
custos de manuseio de lodos e 0 uso de
equipamentos de secagem dos mesmos,
além de diminuir a drea necessdria para a
sua estocagem.
Especificamente com relagéo ao siste-
ma Relec de recuperagao de metais pesa-
dos, salientou que consiste em uma célula
de eletrodeposicéo altamente especializa-
da que pode operar com sullato de cobre e
de cédmio, cianefo de cobre e de zinco,
cobre quimico, melals preciosos e sulfa-
nato de niquel, além de destruigdo de car-
boneltos e em conjunto com troca idnica.

TRATAMENTO DE

EFLUENTES

A ABTS, em conjunlo com o SINDI-
SUPER - Sindicato da Industria de Pro-
tecdo, Tralamento e Transformagdo de
Superficies do Estado de Séo Paulo e o
DEMPI - Departamento da Micro, Pequena
e Média Indistria da FIESP, promoveu, no
periodo de 18a 25 de maio, 0 15% Semindrio
de Tratamenio de Efluentes na industria de
Tralamento de Superficie.

Foram tralados temas como: origens
dos despejos, redugdo de contaminagéo,
economia de dgua, re-uso de dgua, recu-
peragho de produtos, tratamentos dos efiu-

enles, projeto de piso, exaustio e lavagem
de gases e disposicéo de residuos solidos.
Este evento feve a coordenagdo de Rober-
fo Motta de Sillos e, como exposilores,
mmemmm
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PINTURA TECNICA

Realizou-se, de 8 a 16 de junho Ulti-
mo, 0 10° Semindrio sobre Processos @
Equipamentos para Pintura Técnica. Os
patrocinadores foram a ABTS, o
SINDISUPER e o DEMPIFIESP e os
coordenadores Roberto Motta de Sillos e
Orlando Corraini Filho.

Como exposilores, participaram as
seguintes empresas: Henkel S.A.
Industrias Quimicas, que abordou pré-

fosfatizagdo, conceitos, aplicagdes e sua
utilizagdo na Indistria automobillstica;
Glasurit do Brasil, que tratou da
eletrodeposicao; anaforese e cataforese,
primer solivel em dgua, esmalte solivel
em agua @ tintas em pd; Oxford Tintas e
Vernizes, de cujo programa constou a
fungéoda pintura, evolugéo das tintas nos
Uttimos 20 anos e lendéncias, Nordson do
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Brasil Industria @ Comércio Lida., que
analisou os equipamentos para pintura
convencional, eletrostatica e Airless; Durr
do Brasil Industriais, que,
além de uma introdu¢do & pintura
moderna, analisou o pré-tralamentlo, a
secagem, os meios de transporte,
automacéo e processamenio de dados;
Autolatina Com. Negdcios e Part. Lida,
cujo programa envolveu conlrole quimico
e operacional para um processo de
fosfatizacdo, defeitos do processo,
avaliagées qualilativas, controle de
qualidade dos revestimentos organicos
utilizados na industria automobilistica e
propriedades dos maleriais em seu estado
de recebimento; e Novamax Technologles
Anticor. Lida., que tratou dos processos e
reagdes quimicas na remogdo das linlas.




INTERFINISH 92

O presidente da IUSF - International
Union for Surface Finishing e membro do
Conseilho Direfor da ABTS, Volkmar EHt, e
0 presidente da ABTS, Airi Zanini, parti-
ciparam, nos Estados Unidos, respectiva-
mente, da “International Thermal Spray
Conference® @ da SUR/FIN'92. Ambos
aproveilaram a oporfunidade para uma in-
fensa divulgagéo do INTERFINISH 92.

Para a divuigagdo do evento, foram
impressos 8.500 pré-programas, 0s quais
foram distribuidas no Brasil a fodos os
sdicios da ABTS e a numerosas pessoas,
empresas e instituipdes relacionadas com
0 tratamento de superficies. Também foi
grande a distribuigéo no exterior, tanto em
mala direla como através das agora vinle
assoclapies congregadas na IUSF, cada
uma das quals recebeu uma quantidade
significativa de exemplares.

Caso vocé ndo tenha recebido seu pré-
programa, ou desejfe mais exemplares, so-
licite-0s & ABTS, fones (011) 251-2744 e
289-7501, com Luclana, ou & Guazzelli

Congressos, fone (011)865-3656, com
Sénia

Aproveile a oportunidade e envie jd sua
ficha de inscrigdo, que se enconlra no pré-
programa.

Irsc's2

Segundo Volkmar EXt, que participou da
International Thermal Spray Conference,
aquele evento abrange apenas uma minis-
cula parte do tratamento de superficie e foi
surpreendente que, assim mesmo, houve a

de mais de 260 Irabaihos de
alto nivel @ 1460 participantes.

"Isto mostra, de uma maneira muilo
clara, o desenvolvimento répido de todo o
campo de tratamento de superficie, e deixa
claro que é absolutamente imprescindivel
participar destes evenlos para se manier
atualizado, Néo vamos nos esquecer que,
além deste e do INTERFINISH, existem
congrassos especiiicos para processos de
deposigdo em vécuo, processos de reves-
timentos orgdnicos e umaquantidade apre-
cidvel de congressos regionals mais abran-
gentes. Mesmo assim, 0 INTERFINISH vai
rapresentar, tanfo para os especialistas
como para o usudrio normal, 0 mais impor-

A secrelaria do evento j4 estd receben- tante foro, onde se poderd familiarizar com
do diversas inscrigdes antecipadas. Lem- novas lecnologias, novos desenvolvimen-
bre-se de que até 31 de julho vocé terd {0S, NOVOS Processos e Novos equipamen-
direito ao prego reduzido de pré-inscrigéo. tos', diz EM.

CONGRESSO INTERNACIONAL

Serd realizado, em margo do proximo
ano, na ltalia, 0 2° Congresso Internacional
do Aluminio, "Aluminio 2000°, que fratard
dos seguintes I6picos: produgdo de
aluminio, instalagdes de fundicéo, tecnolo-
gla de moldes, extrusdo, anodizagéo, colo-
ragéo e selagem, pintura a pd, pintura
liquida, pintura continua (“coil coating®),
maquindria e acessdrios para os Iralamen-
tos superficiais, computadores e automati-
zagdo de processos, corrosdo do aluminio

e seu ataque pelo intemperismo, 0 aluminio
na arquitetura, maquindria para o proces-
samenlo dos semi-acabados de aluminio,
fundicdo, ensaios e controle de qualidade,
tratamento dos vapores, dos efluentes ligui-
dos e dos residuos, gerenciamento e co-
mercializagdo, normalizagdo e novas tec-
nologias, Maiores informagdes com a In-
terall S. N. C. - Via. O. Respighi, 246 - 41100
- Modena - tdlia - Fone 39-59 28-2390 - Fax
39-59 28-0462 - AL. Cecilia de Pelri,

£ Dmmecony
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PREMIO SIMON WERNICK

A ABTS estd apoiando o Dr. Juan que obtiveram sucesso.
Haydu para o Prémio Simon Wernick, que O Dr. Haydu tem influido proeminen-
serd entregue na ocasido de INTERFI- temente no desenvolvimento da tecnolo-
NISH 92. Abaixo damos o seu curriculo, o gia de niquel e de cobre quimicos para
que demonstra a sua plena capacidade aplicagbes no acabamento de melals e
para receber tdo importante prémio. eletrénicas. Suas primeiras patentes

ODr. Hayduobteve seu graude Ph. D. (1968-1969) relacionavam-se com a co-
em quimica pela Universidade de Buenos breagéo quimica de plésticos ABS.
Aires, @ é Mestre em Administragéo de Outras patentes (1988-1989) refe-
Empresas pela Universidade de New rem-se a aplicagdo de camadas de Oxido
Haven. Ele é sécio da American Electro- de cobre para a fabricagéo de painéis
platers and Finishers Society, da Electro- para energia solar e para a adesdo de
chemical Society, da Sociedade Argent- camadas intermedidrias de cobre na fa-
na de Quimica e da American Chemical bricacdo de placas de circuito impresso.
Society. ODr. Haydu proferiu um grande nime-

Neste conjunto, encontra-se uma re- ro de palesiras em quatro idiomas, espa-
lagdo de treze patentes, a primeira conce- nhol, portugués, aleméo e inglés, para
dida em 1967 e a mais recente em 1989, auditérios em todo 0 mundo, e é autor ou
que comprovam acriatividade de Dr. Hay- co-autor de mais de 23 trabalhos publica-
du. Além disto, muitas outras inovagdes dos. E, juntamente com Glen Mallory, foio
técnicas pelas quais ele foi diretamente editor e contribuiu com artigos para o livro
responsavel ndo foram palenteadas, mas “Electroless Nickel Plating", publicadopela
tém sido comercializadas em processos AESF.
ZINCAGEM ELETROLITICA
AABTS e 0 SINDISUPER promoveram, foi de José Carlos D'Amato, gerente
no dia 30 de junho ditimo, no Saléo Nobre técnico galvano da Orwec Quimica S.A.,
da Federagdo das Industrias do Estado que analisou, basicamente, os efeitos da

de Séo Paulo, a palesitra técnica
*Zincagem Eletrolitica”. A apresentagéo

Zincagem eletrolitica na ecologia e as
solugdes vidveis.

MUDANCAS DE INSTALACOES

Alnstrumentos Elétricos Engro Lida. comu-
nica que estd atendendo em novas insta-
lagbes: Rua DonAguirre, 176-Jardim Taquaral
- Parque Industrial - CEP 04671-390 - Sdo
Paulo - SP - Fone (011) 524-4035 - Fax (011)
524-4900 - Telex (11) 52100

A Nordson do Brasil Ind. e Com. Lida.
também esté em novas instalagdes: Alame-
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da Aruand, 85 - Tamboré - Barueri - SP - CEP
06460-010 - Fone (011) 421-4155 - Fax (011)
421-6109

A Unibetha Quimica, por sua vez, comunica
0 enderego de suas novas instalagoes: Rua
Ratael Correia Sampaio, 412 - Santo Amaro
- CEP 04457-100 - Sdo Paulo - SP - Fone
(011) 522-3834
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RECICLAGEM DE ACIDO CROMICO

Foi inaugurado recentemente na Alfred
Teves do Brasil Inddstria e Coméreip Lida. -
fabricante de sistemas de freio para a indus-
tria automobilistica, instalada em Virzea
Paulista/SP - um sistema de reciclagem de
écido crdmico num processo automatico de
eletrodeposigdo de cromo duro.

Projetado, fabricado e instalado, na linha
de cromeagdo dos pistoes dos freios a disco,
pela Serex Industria e Comércio Lida., o
sistema denomina-se Max-Evap/Max-Spray,
sendo que este litimo, patenteado do *Fulse
Spray Retro-Lavagem", desenvolvido pela Cia
Techmatic Inc., dos EUA, é usado para
redugdo do consumo de gua. Sao utilizados,
ainda, evaporadores aimosféricos de alta
eficiéneia, além de bombas magnéticas em
PVDF (Kynar), para a circulagio do acido
crbmico, e sensores de niquel para garantir o
funcionamento automético.

Como oécido crémico trabalha em circui-
to fechado, foram instalados purificadores
para retirar contaminantes, principalmente

ferro, sendo que o cromao & fillrado continua-
mente. Jd a operagdo do sistema é controla-
da por um paine! de comando, com um paine/
sindtico que inclui alarmes para sinalizar pos-
siveis problemas no sistema. Como resulta-
do, houve queda no consumo de dcido cromi-
0 e produtos quimicos utilizados na eslagio
@ redugdo quase lotal da geragdo de lodo
téxico de cromo, contribuindo para a
preservagdo do meio ambiente. Maiores in-
formagdes pelos fones (011) 452-4034e (011)
452-4821.

ABRILHANTAMENTO DE METAIS

840 vérias as maquinas para abrithanta-
mento de metais desenvolvidas pela Indds-
tria Galvanomecdnica Roger Lida. A Bru-
niger com descarga das pegas por selecdo
aufomética abrilhanta pegas metdlicas me-
dias e grandes, usando cargas como esferas,
satélites e pinos de ago AIS| 420 temperados
e polidos, sendo de processamento automati-
co. Jd a Vibroger com separagdo automatica
das pegas por meio de peneira vibratéria ou
separador automético é propria para pecas
miiidas, dando superacabamento  ratamen-
los de desoxidagdo, decapagem, polimento,
rebarbacdo, remogao de arestas, aredonda-
mento de cantos e selagem. Sdo de vibragio
tridimensional e possuem forma circular, com
a parte interna toroidal. A Bruniger Standard,
por sua vez, lem descarga pelo método con-

vencional, enguanto que a Vibroger Standard
d ideal para acabamento de pegas médias e
grandes, para rebarbamento, decapagem,
polimento em superficies meltdlicas e plasti-
cas moldadas ou estampadas. Maiores infor-
magdes pelo fone (011) 948-5366.




NFORMATIVO

MEDIDORES DE CAMADAS

Os medidores de camadas da série 179,
desenvolvidos pela Mitutoyo do Brasil
Indistria @ Comércio, sdo disponiveis no
tipo A, para medigio de camadas de metais
& outros sobre metal magnético, atuando em
escala "HIGH" de 0-100 e de 0-600 micro-
metros, e escala "LOW" de 50-500 micro-
melros e de 0,5-2 mm, e no tipo B, para
medigdo de camadas de materials ndo
condutores sobre material ndo-magnético,
como latdo, cobre e aluminio, em escala
*HIGH" de 0- 100 micrometros e "LOW" de 0-
500 micromelros. Tém alimentagédo por ba-

NOVA FROTA
DE VEICULOS

A Tecpro Indistria @ Comércio,
fornecedora de produlos @ processos para
tratamento de superficie, cadastrou-se como
frotista da Fiatpara substituigdo de toda a sua
frota de veiculos utilizados para atendimento
aos clientes. Foram adquiridos da Paulistar
Distribuidora de Velculos - uma empresa do
grupo Mesbla que também fard as
manutengdes - 10 veiculos Uno Mille, na cor
cinza Netuno. Segundo a Tecpro, & economia
de combustivel pesou na decisdo a favor do
Uno Mille, uma vez que os vefculos sdo
submetidos a rodagem além da usual no
sanigo de atendimento léenico e comercial

que a empresa presta aos seus clientes.

teria alcaling de 9 V, sendo a espessura
minima do metal da base de 0,3 mm e o raio
minimo de medigdo de 7 mm, convexo, e de
25 mm, cdncavo. Maiores informagdes pelo
fone (011) 522-7755.

Carro do Ano: Sr. Wady da Tecpro recebendo oz
Linos peia Pauliscar

ILUMINACAO DE EMERGENCIA

Os biocos auldnomos de lluminagdo de
emergéncia da série BLx, desenvolvidos pela
Aureon Comércie de Equipamentos
Eletrdnicos, séo apresentados em verses
com duas fAmpadas incandescentes de 5 W
cada uma, para uso em pequenas ambientes;
com lAmpada haldgena de 10 W, allo fluxo,
para ambientes que requerem luz mais
intensa; & com limpada fluorescente de I W,
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equivalente em fluxo lumingsoa umalampada
comvencional incandescente de 60 W, para

ambientes que necessitam de grande nivel
de iluminago. Integram bateria selada de 6
V/3 Ah e operam em tenséo de 1100u 220V,




Bomba-filtro SERFILCO

ENTREVISTA ESPECIAL

TECNOREVEST

Fomos recebidos, na Fama Ferragens, pelo seu diretor comercial, Werner Gerhardt Junior. O Werninho, como é mais
conhecido, é formado em eletrdnica. Porém, nunca exerceu a profisséo, pois em 1967 comegou suas atividades profissionais
numa pequena fabrica de dobradicas, que hoje tambem pertence a Fechaduras Fama.

Esta empresa adquiriu cinco bombas-filtro da Serfilco, e queriamos saber dele qual o desempenho destes equipamentos.

Esta é a integra da entrevista:

TS - Qual a sua experiéncia em galvanoplastia?
W- Comecei na Galvanoplastia em 1967, com uma pequena instalacio
na Brogotd, que era a minha fabrica de dobradigas.

TS - A quantos anos foi fundada a Fama e a quanto tempo existe a
seciio de galvanoplastis ?

W- A Fama foi fundada em 1949. Tem, portanto, 43 anos, e eu acredito
que a galanopiastia deve ler cerca de 40 anos. Iniciou basiante
pequena e hoje é uma das maiores instalagdes do parque industrial
paulista.

TS - Quais os acabamentos utilizados 7

W- Temos 3 médquinas automdticas: cromagdo, zincagem e latonagem.
Além disso, femos também uma instalagio manual com 05 mesmos
processos e também niguel grafite.

TS - Anteriormente & aquisigéo das bombas-filtro Serfilco, de que
forma e com que freqléncia eram feitos os tratamentos nos seus
banhos?

W- Os tratamentos sempre foram os convencionais - filtragdo, eletrdlise
seletiva e quinzenalmente e, ullimamente, até semanalmente, tratamento
com carvio ativo, que ocasionava, inclusive, uma perda considerédvel de
sais.

TS - Apbs a aquisicao das bombas-filtro Serfilco vocé observou

alguma vantagem no que diz respeito ao tratamento dos banhos e
mesmo na qualidade do acabamento?

8 BEREIIGO

W - Nds instalamos estes equipamentos de filtragao com cAmara para
carvio alivado em novembro de 1991 e, desde enltdo, ndo foi mais
necessario um tratamento com carvao ativo adicionado ao banho. Isto
possibilitou uma notével economia de sais, que eram perdidos nestes
tratamentos. Outro fator importante é a filtragdo de pers|, que é
simplesmente excelente. Como conseqiéncia, a qualidade mefhorou
sensivelmente, pois os freqlientes problemas de "aspereza® que nds
tinhamos desapareceram por completo,

Tenho até uma curiosidade para contar. Este ano, quando eslava na
fabrica com um representante comercial de oulro eslado, ele viu uma
cagamba de pegas a certa distancia @ me perguniou se estavamos
fabricando também bolas para arvore de Natal. Disse-he que eram
maganelas que ele estava acostumado a vender, ao que admirado
perguntou a razdo da melhora tdo extraordinaria do acabamento. Os

processos sao exatamente 0s mesmos: a Unica mudanga responsavel
por esta assombrosa melhora foi a introdugdo das bombas Serfilco.

TS - Vocé teve ou tem algum problema para instalagéo, manuseio
ou manutengéo destas bombas?

W Ndo, ao contrdrio, mesmo para limpeza ou troca dos filiros & tudo
muilo simples.

TS - 0 investimento teve retorno répido e seguro?
W - Infelizmente nao disponho de dados seguros, mas acredito que o
retoro do investimento foi obtido em 90 dias. "

TS - Alguma outra colocagéo?

W- Eutrabalho na Fama desde 1973. Meu grande problema sempre foi
bomba-filtro. A aquisigio das bombas Serfilco foi o melhorinvestimento
gue nossa empresa fez nos ultimos 10 anos.

TeCNOIEVEI

produtos quimicos lrda.

Rua Oneda, 40 - CEP 09701-970 - Tel:PABX(011)759-4422 - Fax:(011)759-4349 - Telex - 11 44464 - C.P.557 - Séo Bernardo do Campo - SP
Av. Buri, s/n? - Distr. Industrial - Tel:(092)615-2737 - Fax:(092)615-1194 - Telex: 92 3049 - CEP 69075 - Manaus - AM




TECNOLOGIA E QUALIDADE PARA
, FINS ESPECIFICOS
UMA SOLIDA LIDERANGA MUNDIAL.

ENTHOBRITE NCZ 966 - Novo zinco alcalino, isento
de cianeto, para gancheiras e tambores rotativos. Otima
ductilidade e distribuigao do deposito.

ENDOX 260 - Desengraxante e desoxidante eletrolitico
para aco isento de cianeto, com otima vida Util.

ENPLATE Ni - A maior selegao de processos de Niguel
Quimico para deposigbes técnicas com alta dureza e
resisténcia a corrosao.

ORWEC QUIMICA S/A

. S&0 Paulo: Fone: (011} 261 -1077 - Telex (1 1) E2058 - Fax (011) 2640878
Rio de Janeiro: Fona: (021) S60-4773 - Tedax (21 32715

Representantes: - Rio Grande do Sut GALVA Fone (051) 331-2860 - Fax (051) 331-4538

Rio de Jarwire  : GALVAND : Fore & Fax (021) 262-7523
Parand REQX Form [(41) 342-Z260
Atbaa'SP CANGAIBA. Forw [D11) 484-5760

Campinas/SF 5 MAlA  : Fore (0192) 42-4904

Enthone - OMI, Inc. - DWK or. w. kampschute Stiftung & Cie

PRODUGCAO GRAFICA
EDITORACAO GRAFICA
FOTOS PUBLICITARIAS

FOTOLITO
CRIACAO DE:
ANUNCIOS
CARTAZES
CATALOGOS
FOLHETOS

TUDO AO SEU ALCANCE!

TANQUES

EM POLIETILENO

Com capacidade de 10 a 60,000 litros, a POLY PROCESSING
fornece no formato cilindrico e retangular, horizontal ou vertical,

Fabricados sem emendas séo translucidos e dispensam
visores.Varias cores e espessuras, podendo ser equipados com
vélvulas, estruturas matalicas, fixas oumdveis, palletes ou acessdrios
de acordo com a necessidade.

Ideais para armazenagem e transportes liquidos agressivos
como: acidos, gases, salmouras, detergentes, solventes, fertilizantes
e muitos outros produtos e matérias primas,

Maiores informagoes pelo fone (011)292-1411




Fosfatizacao
O papel do pH na fosfatizacao

Walter R. Cavanagh e Richard R. Cavanagh
Traduzido, com autorizagdo, da revista Plat and Surf Finish 78, n® 10, 40-44 (out, 1991)

A experiéncia lem mostrado que nfio s¢ pode produzir
camadas de fosfalo na presenga de um excesso de H PO,
Observou-se, todavia, gue certos banhos de fosfato de zinco,
contendo quantidades clevadas de nitrato, produzem camadas
COm aspecio normal, mesmo que S¢ assuma que esicja presenie
um excesso de H,PO . Este artigo descreve de que modo alguns
banhos de fosfato de zinco diferem significativamente uns dos
outros. Descreve-se um banho que alcanga um pll mais elevado
com menor newtralizagho, dando-se as condigtes sob as quais ele
produzird revestimentos apds a adigho de um excesso de H,PO .
Apresenta-se uma explicagho, indicando porgue 08 mélodos
convencionais de controle de fosfato nio sfio satisfatdrios para
este tipo de banho.

Amaioriadas explicaghes das reaghes que produzem camadas
de fosfalo de zinco implica na reagho

Zn (ILPO,), €= ZnPO, + HPO,.

Normalmente, a solugio aleanca rapidamente um equilibrio,
casoum excesso de qualguer um desles compostos seja introduzido
no banho. O Zn(ILPO)), dissocia em ZnHPQ, ¢ em HPO,. O
ZnHPO, ¢ insolivel ¢ depositado na borra. O H,PO, reagird com
todo o ZnHPO, disponivel, para formar a quantidade de
Zn(H,PO,), necessdria para estabelecer o equilibrio. Caso nfio
haja suficiente ZnHPO, disponivel, o PO, s¢ acumulard no
banho, ¢ a experiéncia lem mostrado que nfio se pode produczip
camadas de fosfato na presenga de um excesso de H PO,

Muilo s¢ tem escrilo sobre os fosfatlos dos melais pesados
(zinco ¢ manganés), mas todss esta informagdes podem ser
agrupadas em (rés categorias, Uma abrange o equilibrio
estabelecido nas solugbes de processamenio e explica a
precipitagio dos fosfalos secunddrios. A segunda discute a
formagdio dos revestimenios, que consisiem dos sais tercidrios. A
terceira (¢ maior) trata das aplicagoes das camadas de fosfato.

Os fosfatos secunddrios sdo precipitados como fosfatos de
ferro e de zinco ou manganés, conforme mostrado na Equagiio 1.
Estes sais se acumulam como borra no fundo dos langues e como
incrustaghes nas superficies de aquecimento ¢ nas pdredes do
langue.

Equagdo 1.
M(H,PO)), &> MHPO, ( ) + HPO,
sal primério sal secundério dcido

O enunciado de que os reveslimentos consistem dos sais
tercidrios ¢ apoiado por Cheever,' que identifica trés compostos
no revestimento:

ZnFe(PO), A0, Zn(PO),4HO ¢ Zn(PO),2H).

Foram apresentadas muilas teorias para explicar como isto
pode ocorrer, uma das quais, de Von Wazer,” que ¢ uma
aproximagio daquilo que ocorre, ¢ mostrada na Equacio 2. A
disponibilidade do fon de fosfato tercidrio normalmente ¢
explicada como sendo o resullado do consumo de fons de
hidrogéniopelo metal, dissolvido da pega processada, acarretando
um aumento do pH na interface metal/solugiio até um ponto no
qual ocorre adisponibilidade de fon de fosfato tercidirio, que pode
combinar com os fons jd presentes de metal pesado (ferroe zinco
ou manganés), formando o revestimento.

Equagdo 2,
Fe + 3Zn(H,PO ), + 2ZH,O0->» Zn (PFO,)..4H.O + FeHPO, + H,

Qual € este pH, ¢ quais as variveis na solugiio de
processamento que afetam a velocidade de subida alé este valor,
nfio {oi estudado alé hoje, pelo que os autores sabem. Os aulores
foram provocados para examinar isto pelos resultados andmalos
obtidos em algumas andlises de amoslras, quando se operavam-
determinados processos com relagdes elevadas de nitrato de
zinco/fosfato de zinco. Ocasionalmente, constalava-se uma queda
pronunciada na concentragiio de fosfato, sem qualquer razdo
aparente, Em outras ocasites, a acidez total (AT, veja Apéndice
A)) era mais alta do que podia ser explicado pelas quantidades de
zinco, nitrato e fosfalo presentes, a nfio ser que uma parte do
fosfato estivesse presente como ficido fosférico. Ndose constatou

apresenca de quaisquer outros fons que pudessem contribuir para
a acidez total.
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Avaliando as Causas Possiveis

A possibilidade da exisiéncin de contaminanies desconhecidos
cra remota, pois isto ocorreu em diversas localizagbes de campo
diferentes, utilizando relagbes de nitrato-para-fosfalo clevadas,
sendo que nfio s¢ observou esle comportamento andmalo guando
s¢ utilizaram relagbes convencionais de nitrato-para-fosfato
nestias mesmas localizaghes,

Os autores foram levados @ premissa de que ocorria um
scimulo de fcido fosldrico nos banhos (i.e., dcido fos{drico em
excesso do necesséirio para estobelecer o equilibrio mostrado na
Equacio 1). Isto, infelizmente, era contrdirio & experineia de
muilos anos, que mostrara que ndo podem ser produzidos
revestimentos na presenga de um excesso de ficido fosforico, cde
niio ler sido verificado que a agiio de revestimento, por si 6,
produzia dcido foslérico. Era necessiirio que s¢ achasse oulra
explicacho para as andlises andmalas, ou entfo que sc
descovolvesse uma melhor interprelaghio do processo de
revestimenlo. A premissa supra da exisiéneia de um excesso de
dcido fosférico somenic tinhasido desenvolvida apds s climinagio
de umaséricdeexplicagies alternativas. Parcciaquese justificava
um reexame da agiio de revestimenio,”

As diferengas dos valores de acidez livre ¢ total, entre os
banhos com relagdes convencionais de nitrato-para-fosfato ¢ dos
banhos com relagtes mais clevadas de nitrato-para-fosfato, cram
lais que nflo podiam ser ulilizadas para prognosticar se seriam ou
nio produzidos revestimentos na presenga de um excesso de
dcido fosférico. Pds-se entfio em divida o papel do pH, pois
parccia que era muilo mais [dcil alcangar o pH necessdirio para
produzir um revestimento de foslalo nos banhos considerados do
que em banhos com as relagdes convencionais de nitralo-para-
fosfato. O fon PO, * comega a ficar disponivel para a formagiio de
sais de fosfato normal insoldvel (o revestimento) em algum ponlo
entreo pH 4, onde o [oslato de zinco € soldvel comosal primdrio,
¢ o pH 8, onde quase lodo o fosfato de zinco cstd insolivel,
Determinaram-se curvas de litulagho em diversos banhos de
nitrato de zinco/fosfato de zinco, para determinar a quantidade
de neutralizante necessdria nos diversos banhos para elevaro pH
a diversos valores nesta faixa.

Utilizagio das Curvas de Titulagio para o Tracado das
Curvas dos Dados

Prepararam-se trés solugics contendo nitrato de zinco ¢
fosfato de diidrogénio ¢ zinco, com valores similares da acidez
total, mas com as relagles de nitrato de zinco para fosfato de
diidrogtnio ¢ zinco variando de cerca de 1:1 até 10:1.
Determinaram-seas curvas de tilulaghoem cada uma das solughes.
Estas curvas sho mostradas na Fig, 1. A curva 1a mostra dados
oblidos de uma solugo com a relagfio de cerca de 1:1, sendo
representativa de muilos banhos de foslatizaghio, A curva 1b foi
obtida de uma solugho com uma relagiio de cerca de 3:1, sendo
representativa de um banho similar ao tipo do qual se obtiveram
as amostras de campo andmalas. A curva le foi oblida de uma
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solugiio com uma relagiio de 10:1, 0 que corresponde a
uma composicio bastante afastada de qualguer banho conhecido
de fosfatizaghio. Os aulores assumem que haja uma série de
solugbes que variem na relagfio de nitrato de zinco para fosfato
de zinco, o que gerard uma famf{lia de curvas com um ponlo de
inflexdio entre pH cinco ¢ sete, variando de um ponto de inflexio
priximo ao da acidez livre até um préximo ao da acidez total.
Sabendo-se que ndio hi evidéneia da existéneia de fons PO, no
pll 4, ¢ que a maior parte do losfalo de zinco € precipitada no
pl18, as infllexbes nestas curvas nos pHs de cinco a sele parecem
ser significativas. Acredila-se que as camadas sejam formadas
nesta faixa de pll.

Figura I,
10 T I I 1
Zn(NQ,)/Zn(H,PO ),
a) & 0.65
8 b) « 33 N

[ ©) (100

E 6 d
4 -
2 | | 1 |
0 10 20 30 40 50
0.1N NaOH, mL

Curvas de titulaglo para relaghes escolhidas de Zn(NO,), para
Zn(HPO,): ) A : Zn(NO) fZn(H PO, = 0,65:1; b) » : Za(NO,)/
Z(HPO,), = 3,3:1; €)1 Zn(NO,)/Zn(H,PO,), = 10,0:1

A Figun 1 mostra gue a quantidade de neutralizanie exigida
para trazer o pH para dentro da faixa de cinco a sele varia muilo
de acordo com a composicho do banho. A maior quantidade de
neulralizante para estes banhos foi necessdria no banho com a
relagiio 1:1. O fato de a maioria dos processos convencionais de
Tosfatizagho ser semelhanie o esta composiciio indica que pode
haver vanlagens na ulilizaghio de relagbes mais clevadas de .
nitrato de zinco para fosfato de zinco, As cquaghes 3, 4 ¢ §
ilustram oque poderia ocorrer s¢ fossem necessirias quantidades
virifiveis de ferro para aumentar © pH para o nivel no qual é
formada a camada.

Equagio 3.

7Fe + 62Zn(H,PO,), €y Zn,Fe(PO,), + 6FcHPO, (L)
+4ZaHPO, (L) + TH,
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Equagio 4.

3Fe + 2Zn(1,PO,), 6 ZnFe(PO)), + 2FeHPO, (L) +3H,
Equagdo 5.

Fe + 2Zn(H,PO), €3 Zn Fe(PO), + 2H,PO, + H,

Uma comparagfio das Equagbes 3 e 4 indica que a eficiéncia
¢ muito melhor na Equagiio 4 do que na 3. Em cada um dos casos
forma-se a mesma quantidade de camada, mas o consumo de
fosfatode zincoéotriploem 3, formando-se oquintuplodeborra.

Isto permite uma explicagfio para a melhoria na eficiéneia e
a reduciio na borra nos banhos de nitrato/fosfato relatada por
Freeman.* Os dados de Freeman sio reproduzidos nestc artigona
forma da Tabela 1. A curvade titulagio da Fig. 1a refere-se aum
banho com NO /PO, de 0,65, que fica ligeiramente abaixo da
Solugfio 2 de Freeman, enquanio que a curva de titulaghio da Fig.
1b refere-se a NO /PO, de 3,3, significativamente mais elevado
do que a Solugio 4 de Freeman. As indicagbes sio de que pode
ser possfvel alcangar eficiéneias ainda maiores doque as relatadas
por Freeman.

Revelam-se Alguns P'ris e Contras

Estas vantagens, como muitas outras, sfio acompanhadas por
cfeilos colaterais. Uma conseqiiéneia previsfvel € a de que os
custos das perdas mecinicas fiquem maiores & medida que a
relaglio de nitrato-para-fosfato aumenta. Um efeito colateral
menos previsivel resulta quando ocorrem as reagies mostradas
na Equacdo 5, quando a presencga de fcido fosfdrico soldvel na
solugho de processamento torma impossivel o controle da
composigio destes banhos alravés dos mélodos utilizados
correlamente. Quandose liver com preendido estesegundoeleito
colateral ¢ avaliado as medidas corretivas, tornar-se-d possivel
constatar as vanlagens completas dos banhos de alto-nilrilo,

Osbanhos convencionais de nitrato de zinco/fosfato de zinco
1m composighes semelhantes &s representadas pela curva de
titulaghio mostrada na Fig. 1a, ¢ as reaghes que ocorrem sio
semelhantes ds mostradas na Equagio 3. Utilizam-se dois tlipos
de controle para manter constante a composiciio dos banhos
durante a operagiio. O método mais comum ¢ o de manter uma
relagiio constante entre a acidez total ¢ a livre. O outro mélodo
€ 0 de manter uma relagio constante de zinco (ou nitrate) para
fosfato. A utilizagfio da relagiio da acidez total para a livee &
eficienic porque o nitrato de zinco contribui para a acidez lotal,
mas nfo para a acidez livre, enquanto que o fosfato de zinco
coniribui para ambas. O resuliado € que, & medida que aumenta
a relagdo de nitrato de zinco para fosfato de zinco, aumenta a
relaciio de acidez total para acidez livre. Durante a operuciio
destes banhos, a relagio de acidez tolal para livre pode ser
reduzida (aumentada) utilizando mais (menos) fosfato'de zinco
¢ menos (mais) nitrato de zinco na manutengiio do banho. Um
s¢gundo método implica na delerminagiio dos teores de fosfalo

i ; g
¢ de zinco (ou de nitrato) banhos, ajustando-se
subseqiientemente os produtos icos ulilizados para manter

a relagiio entre o fosfato ¢ o zinco (ou.nilralo) NOs MesmMos.
Efetoando Comparacies

Para ilustrar o que ocorre quando se utilizam os coniroles
convencionais para manter constanie a composigiio do banho de
alto-nitrato, pode ser dtil verificaroque ocorre em um banho cuja
relago de zinco-para-fosfato resulta na reagiio de formagho de
camada representada pela Equagiio 4. Como este banho &
utilizado para revestir ago, a composigio pode variar, com o
resultado de que a relagho de zinco-para-fosfato pode ser
aumentadaoudiminuida, em dependéncia dos produtos quimicos
utilizados para manter a acidez total. Caso a relaghio no banho de
zinco-para-fosfato seja diminufda, as reagies serio deslocadas
em direglio & Equagiio 3, ¢ todos os produtos sccunddrios
formados serfio insoliveis. Caso a relagio scja aumentada, as
reagies serfio deslocadas em diregiio & Equagiio 5, resullando em
um actimulo de dcido fosfdrico no banho de processamenio.
Exemplos de andlises que ilustram isto sfio apresentados na
Tabela 2. Estes valores foram escolhidos de muitas andilises de
amostras apresentadas para mostrar o efeito do excesso de dcido
fosfdrico nos banhos.

As andlises A ¢ I3 sdio representativas dos resultados quando
ndio se acumuln ficido fosférico na soluglio de processamento, e
as andlises C e D dos resullados quando se acumula dcido
fosférico, Uma comparagiio de Acom Cede B com D demonstra
que a acidez total nfio indica mais a concentragio do zinco e do
fosfato. O procedimento normal na avaliagio da composigio dos
banhos ¢ o de observar as relagbes entre ou a acidez lotal e a
acidez livre, ou entfio entre o zinco ou nitrato ¢ o fosfato. No
presente caso, nenhuma destas relagbes indica uma diferenga

significativa, quando se compara A com C ou B com D. Pessoas
com conhecimentos quanto & composigio destes banhos nio

leriam motivos parasuspeitar que eles diferem significativamente.

O falo de lodos estes banhos produzirem reveslimentos
satisfatdrios poderia indicar que, se existisse um problema, cle
scria de pouca importincia. Se, todavia, o acimulo de dcido
fosfdrico continuar, serd atingido um ponto no qual o fdcido
aumenta a laxa de ataque sobre o ago. O ferro suplementar

Tabela 1

Borra Produzida de Solugbes com Relugies NO /PO, Varidveis

Solugio NO/PO Borra Camada  Camada/
(g/m?) (g/'m?) borra
| 0,28 7.4 8,6 1,10
2 0,78 4,2 6,1 1.5
3 1,16 2,7 51 1,9
4 1,55 2,4 49 2,0
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dissolvido sob estas condigbes difundird da interface metal/
‘solugdio, serd oxidado A forma (érrica ¢ precipitard como borri de

fosfato [¢mrico. A perda conscgiicnie de fosfato pode originar
uma conceniragiio baixa de fosfalo no banho.

Estudo e Explicagiio Adicionais

Os controles convencionais comprovaram serem mélodos
excelenles para a caraclerizagiio de banhos cujas reagbes de
formagio de camada sesituem entreas indicadas pelas Bquagics
3 ¢ 4. Quando as reaghes se siluam enire as representadas pelas
Equaglies 4 ¢ 5, a formagiio de dcido fosfdrico destrdi a elicibneia
destes mélodos de ensaio. Os aulores iém ulilizado um mélodo
para identificar banhos que contenham um excesso de dcido
fosldrico, ¢ proplem um outroque ¢ mais simples de efetvar ¢ do
qual se acredita, mesmo que cle niio esicja comprovado, que seja
vifivel.

Como ele nfio requer andlises de laboratdrio ¢ como pode
originar direlamente respostas, serd primeiramente apresentado
o método ndo comprovado. Este baseia-se no fato que, com
agitagio vigorosa, ocguilbrio mostrado nacquacio 1 (assumindo-
s¢ que M = Zn) € atingido rapidamente. Mistura-se
aproximadamente 200 m1 da solugiio de processamento com 10
a 15 gramas de ZnHPO, durante cerca de dez minutos, apds o que
filtra-se a solugiio, ou deixa-se sedimentd-la. A seguir, ensaiam-
s¢ amostras da soluglio de processamento e da porgio tratada
quanto 3 acidez livre ¢ d acidez lotal. Sc a acidez livre na porgfio
tratada for igual & da porgfio ndo-tratada, nfio OCorre a presenga
de excesso do dcido fosférico no banho. Se a acidez livre for
menor na porgio lralada, isto indica que ocorre a presenga de um
"excesso" de dcido fosfdrico no banho, pois o ZnlHPO, reagiu
com o ficido fosfdrico, como na Equagho 1.

Um método tem sido utilizado com sucesso pelos autores, em
um grande ndmero de banhos, para determ inar a quantidade em
excesso de dcido fosférico. Bascia-se no falo de que quando sc
misturam com ZnlPO, banhos preparados com relagdes varifveis
de nitralo de zinco para fosfato de zinco, mantendo-0s a uma
lemperatura constante, os banhos chegam a um equilibrio. A
quantidade encontrada de zinco ¢ de fosfato serf constante para
uma determinada acidez total ¢ temperatura, & uma determinada
relagiio de Zn/PO,. Estes valores podem ser determinados em

Tabela 2

0 Acimulo de Acido Fosfarico nos Banhos de Processamento

Acidez Acidez Acideztotal Zinco Fosfato 7Zn

livre total  Acidez livre Pro,
A 30 17,3 58 1,19 L33 089
i) 1,7 233 13,7 1,9 0,74. 26
C 4.4 30,0 6,8 1,6 1.8 089
D 25 31,8 12,7 2,0 0,74 27
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uma séric de banhos com relagbes es de nitrato de zinco
para fosfalo de zinco, sendo util para iregar uma curva,
locando a concentragio de PO, em escala lincar, "versus” a
relagio Zn/PO,. Na figura 2 mosira-se um exemplo, mesmo que
a exaliddo dos dados sobre os quais se bascia este gréfico scja
aproximada. Neste grfico, a acidez lolal utilizada foi de 10
pontos, com ulilizacfio de uma amostra de 5 ml.

Figura 2.

0 L I
0 5 10 15

PO, at TA of 10 (5mL), %

A relagliode zinco-para-fosfato nas sol ugbes de fosfato de zinco/mitrao
de zinco, em fungio da percentagem de fosfato, com acidez total de 10,
Temperaiura mantido a (85 + 3)'C.

Esta curva pode ser ulilizada para verificar se hd, ou nfio,
presenga de maleriais que coniribuam & acidez total, além de
nitrato de zinco e fosfalo de zinco. Isto pode ser demonstrado
examinando as andlises daTabela 2, em referéncia d curvada Fig.
2. A relagho de zinco-para-fosfato foi calculada para cada
aniilise, ¢ ¢ mostrada na Tabela 2. Constatando o teor de PO, a
partir da Fig, 2, para as diversas relagdes Zn/PO, da Tabela 2,
verilicamos que a quantidade de fosfato deveria ser 7,7, 3,2¢
3,1 %, quando a relagiio Zn/PO, for de, respectivamente, 0,89,
2,6¢2,7. Com base no teor de fosfato encontrado nas andlises na
Tabela 2 - coluna 5, ¢ na [ragiio de PO, da Fig. 2, a acidez total
prevista € 17,3,22.4, 23,4 ¢ 23,9 para as amostrasde AaD.Os
autores alribuem a acidez total adicional encontrada ao acimulo
de dicido fosférico no banho de processamento. Este é o tipo de -
discrepdincia indicado acima como sendo de valores de "acidez
lotal maior do que a prevista”.

Esclarecendo as Discrepincias

Asdiscrepincias podem ser explicadas se os banhos originais
tiverem sido montados inicialmente com uma relagio Zn/PO,
proxima, mas menor, danccesséria para reagir conforme mostrado
na Equagio 4, ¢ liverem sido recompletados com uma mistura de




produtos quimicos contendo mais nitralo de zinco do que
necessfirio. Osbanhos responderiam, inicialmente, aos controles
domodo convencional, mas & medida que houvesse um actimulo
de nitrato de zinco nos banhos, a relagiio de nilralo de zinco a
fosfato de zinco aumentaria. Em algum ponto, comegaria a
ocorrer @ reagio representada na Equaglo 5, ¢ comegaria a
acumular-s¢ ficido fosférico no banho. Este netdmulo poderia ser
retardadose a borra contendo Znl PO, fossse agitada, permitindo
que o ZnHPO, reagisse com o #cido fosforico ¢ formasse
In(H,PO ), (Veja Equaglio 1). A nilo ser que o dcido fosférico
fosse removido ou que reagisse com algum composto, lal como
0 ZnHPO,, a andlise da solugho indicaria uma acidez total mais
¢levada do que a prevista em um banho consistindo de nitrato de
zinco ¢ de fosfalo de diidrogénio ¢ zinco,

Umaexplicagho possivel para a perda de fosfato previamenie
observada poderia ser que, & medida que hd um acimulo de
excessode fcido fos[drico, aumentaa velocidade doalague sobre
as pegas de ago. O fon ferroso ¢ oxidado & forma fémica, ¢ 0
fosfato férrico ¢ precipitado até que o excesso de deido fosfdrico
seja consumido ¢ que o banho consista, novamenlte, somenic de
nitrato de zinco ¢ de fosfalo de zinco. A relagiio de nitrato de
zinco a fosfato de zinco serin, porém, maior do que a original, ¢
o teor de fosfato seria menor,

Os autores acredilam que sejo possivel aumentar a ¢licilngia
do processode revestimento, medida pela relaghio entre a camada
formada e o fosfato consumido, ¢ conirolar aquantidade de metal
removidodasuper{icic metdlica por alaque. Isto pode serclcluado
aumentando-se, nos banhos, a relagfio de nitralo de zinco a
fosfato de zinco, alé um ponto préximo, mas abaixo, do no qual
hé geragiio de dcido fos[drico na reagiio de formagho de camada,
¢ controlando-se os banhos para manler esla relacio.

Permanecem Algumas Questies

Os autores cstfio cicnies de que muitas quesides conlinuam
scm resposias ¢ que ¢ necessdrio irabalhar muito para continuar
a explicar estes [endmenos. Também exisiem muilas quesites
correlatas que necessilam de resposias. Eis algumas delas:

1. E possivel identificar com maior precisfio o pH no qual o
fon PO,* estd presente ¢ ¢ capaz de combinar com os [ons
metilicos, para formagho da camada?

2. Que outros reagentes podem alierar de um modo favordvel
curvas de titulagio?

3, E possivel obter vantagens adicionais pela operagiio na
faixa na qual hd formagho de fcido foslérico no processo de
formagfio de camada, como pela neulralizagho dodcido fos[drico
com dxido de zinco ou carbonalo de zinco?

4. Qual ¢ a composigiio do banho de nitrato de zinco/fosfato
de diidrogénio e zinco que produzird a reagho de revestimento

1 ; g.
is aserem consideradas

mosirada na Equaghio 4, cquaisas
quando se téntar operar neste ponto?

5. Poderia ser desenvolvido um mélodo de controle bascado
em uma titulaghio a um pH na faixa de cinco a sele?

6. Poderiam estas técnicas ser vaniajosas cm (ralamenios a
Jjato? Neste caso, poderin ser necessiriocontrolar (ou compensar)
a conversiio de dicido nitrico efou de nitrato de zinco a nitrato de
sédio, quando for adicionado nitrito de sédio durante o processo
pela introdugiio de sddio na forma de seu nitrato, hidréxido ou
carbonato,
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de ago limpa durante trés minutos. A solugio ¢, entdo, filtrada oy
decantada, para ficar isenta de fosfato de zinco insoldvel. Apds
adicionar ficido losfdrico a esta solugho, & razho de 5 g/l de dcido
fosldrico, paraassegurarum excessode dcido fosfdrico, processa-
seumanova pegade ago lim pa, naqualse formardum revestimento
compardivel ao do banho original.
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Fosfatizagdo ¢ o Pré-tratamento de Metais”), Industrial Press
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5. Tanlo quanto ¢ do conhecimento dos autores, ndo foi
determinado o valor Zn/PO, correspondenic. .

Apéndice A:
Acidez Livre ¢ Acidez Total

0s ¢nsaios mais ulilizados para o controle dos processos de
fosfatizagho sdo conhecidos como os ensaios de "acidez livre" ¢
de "acidez total". A acidez livre € determinada pela titulagiio de
uma amostra dasolugfio de processamento até um pl de cercade
4. A acider total € determinada pela titulagfio de uma amostra
(usualmente do mesmo tamanho da utilizada para a acidez livre)
alé um pH de cerca de 9.
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As titulaghes acima sho efetundas, usualmente, utilizando-se
uma amostrade 10mleNaOH0,01N. Os resuliados normalmenie
sfo dados como "pontos”, relatando-se os ml dasolugiio titulante
como sendo esse nidmero de pontos. £ usual indicar guando o
tamanho da amostra diferir de 10 ml, ou quando a concentragfio
da solugio titulante ndo for 0,01N.

O processo de fosfatizagho original® consistia de dcido
fosférico no qual se dissolvia ferro, para formar uma solugfio
fraca de dcido fosf6rico, saturada com fosfato de diidrogénio e
ferro, na qual se tratava pegas de ferro ¢ de ago. Os banhos eram
controlados mantendo a acidez livre ¢ a acidez total dentro de
limites pré-estabelecidos. A acidez livre correspondia ao primeiro
hidrogénio, conforme mostrado na Equagiio a, ¢ a acidez total
correspondia ao segundo hidrogénio, conforme mostrado na
Equagiio b. Em um banho Cosleit operacional, a acidez livre
correspondia ao ficido fos{érico presente ¢ aacidez total ao dcido
fosférico mais o fosfato de diidrogénio e ferro presentes.

Equagio a: HPO,—> H* + HPO,
Equagdio b: PO, —) H* + HPO,?

Ao longo dos anos, os banhos de fosfatizagho foram sendo
modificados, mas estas lilulagOes conlinuaram a ser ulilizadas,
com sucesso, para o controle dos banhos, apesar do fato de as
titulagfies da acidez tolal passarem a corresponder a componentes
significativamente diferentes. Entre os exemplos se incluem
banhos contendo nitrato de zinco ¢fou MNuoretos, que contribuem
para os valores da acidez lolal.

Disto resultaque, enquanto a afirmago de que "a acidez livre
corresponde a0 fdcido fosférico presente no banho™ € correla, a
aflirmagfio de que "a acidez tolal corresponde A quantidade total
de fosfato presente” ndo € correta, a nfio ser que aalirmagdio fique
restrita a banhos de composigio similar,

* Coslett - Patente Britdnica 8.667 (1906).
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Zinco-Niquel

Uma Nova Alternativa para

Alta Resisténcia a Corrosao

Carlos Alberto Amaral e André Luiz Wojciechovski

As exigéncias de resisiéncia 3 corrosiio de pegas eletrodepo-
sitadas para vefculos automolores 1€m aumentado drasticamenie
ao longo dos Gllimos anos.

A fungdio convencional do zinco eletrodepositado para pro-
leger o melal-base da corrosfio jé nfio € suficiente: a inddstria
aulomobilistica requer, hoje, que o recobrimento protetivo nio
apresenie sinais de corrosiio, uma vez gue isso iria mudar a
apartncia original do produto. Por ¢ssa razfio, o zinco eleirode-
positado € cromatizado, para retardar o desenvolvimento indesc-
jével de seus produtos de corrosio. As camadas protetivas ndio
siosuficicntes alongo prazo para scom panhar a demanda de uma
aparéncia decorativa.

Pecas de veiculos zincadas dentro do compartimento do
motor desenvolvem corrosiio, genericamenie conhecida como
"Corrosiio Branca”, apds um tempo relativamente curto, pelo
cleito de sal aplicado nas estradas, duranie o inverno, nos paises
onde ocorre nevie, ¢ por efcito do aguecimento a gue estiio
submetidas em geral,

O érduo irabalho a ser feito pelo fornecedor especializado em
cletrodeposiciio € oferecer solugdes para esie problema de cor-
rosio. Uma possibilidade € a deposigiio eletrolitica de uma liga
de zinco-niquel ¢ a cromatizacio dessa camada,

A cletrodeposiciio de ligas de zinco-niquel ji foi levada a
efeito anteriomente, para aplicagtes bem definidas,

Figura 01

ZINC/NICKEL PROCESS

Corrosion Resistance
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H4 bem mais de 20 anos, o primeiro processo comercial de
eletrodeposicio de zinco-niguel era usado para recobrir fita de
ago em instalagdes, nos Estados Unidoes e Japho. As principais
aplicagbes eram associadas i indidstria aulomobilistica, Espessu-
ras entre 3 ¢ 6 microns eram obtidas oferecendo uma substancial
resisiéncia i corrosio, se comparadas com componentes zinca-
dos.

Como pode ser visto na Figura 01, a resisténcia i corrosfio ¢
funglio da concentracio de niguel no depdsito. Aumentando-se
a concentragio de niguel, a liga zinco-niquel lorna-se mais
resisiente & corrosfo,

A aproximadamente 12 a 16% em peso de niquel na camada,
aresisiéneia d corrosfo alcanca o méximo. Com esta composicio
de liga, a laxa de corrosfio serf aproximadamente cinco vezes
menor, comparada aos depdsitos de zinco,

O aumento da resisténcia & corrosfio, com o aumento da
concentragho de nfquel, € ldgico, uma vez que o niquel € mais
resisiente b corrosfo.

A diminuiciio na resisténcia & corrosfo, quando a concen-
tragiio de niguel estiver acima de 16% em peso, depende, em
grande parte, do comportamento eletroquimico da camada.

Eletrodepositada sobre ferro ou ago, a camada de liga zinco-
niquel com 1 a 16% de niguel ainda reage anodicamente, tal qual
uma camada de zinco, enquanlo que o conteddo de niquel acima
de 16% torna a liga cada vez mais nobre, de tal maneira que
aparecem ponios de corrosfo, resultando numa corrosfio acele-
rada do malcrial-base.

Os eletrdlitos antigos, usados em aplicagbes continuas para
filas (strips), 1€m sérias desvantagens. A composiclio de liga ¢
dependente da densidade de corrente, e njo € 1fio constanie como
s¢ desejaria.

Entretanto, quandose lomanecessiiria adeposigioem ganchei-

ra ou lambor rolativo, as densidades de corrente variam conside-
ravelmente, ¢ por isso lomou-se necessfirio desenvolver um
eletrdlito de zinco-niquel novo e mais versdtil, que pudesse dar
melhores pardmetros operacionais, mas ainda mantendo cara-
cleristicas de boa resisténcia & corrosiio,
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Caracteristicas

A composicio ¢ condighes operacionais deste novoeletrdlito
sio dadas na Tabela 01,

Tabela 01,

~ PROCESS/SOLUTION
COMPOSITION AND QPERATING

CONDITIONS
Zino Matal 28 - 98 g/l ?
Nickel Metal 20 - 30 g
Ammonium Chlorids 85 - 110 g1 _
. Additive No. 18 2.0 - 3.0 ml1
Additive No. 14 4.0 - 8.0 mi
pH 59-6.1
Temperaturs 88 - 43°C (100 - 110°F)
Cathode Current Density 0.5 - 4.0 A/dm’ (5 - 40 ASF)
Deposition Rate (30 ASF) 32 microinohes/minutes
Ratio of Zn to Ni in Solution 18-18:1
Zine to Nickel Anode B-3:1
Current Ratib

O eletrélito ¢ baseado em niguel, zinco ¢ cloreto de amdnio.
As pesquisas revelaram ser o cloreto de ambnio o melhor sal, em
combinaciio com os adilivos orginicos, para uma boa dis-
tribuicio dos metais ¢ uma composigiio de liga constante.

0 uso de cloreto de amOnio tem dois efeilos. Por um lado,
pode-se cletrodepositar preferivelmente a um pHalto e, por oulro
lado, ele suporta 0 mecinismo dos aditivos. Amonio € um bom
complexante para zinco ¢ niquel, por isso o pH pode ser mantido
em 6 sem hidrdlise dos fons de niquel. O pH 6 lambém &
necessariamente adequado para evitar a dissolucio quimica dos
anodos de zinco de maneira muito riipida.

Neste caso, acompletacficiéneia anddicainiaatingir patamares
acimade 105 a 110%, resultando num aumento da concenlragio
de zinco no banho, que nio poderia ser conirabalanceado pelo
arrasie.

O eletrdlito ¢ operado com duas misturas de adilivos orgini-
cos. Estes (rabalhnm como reflinadores de grilos ¢ sdo, lambém,
necessdrios para boa disiribuigio metdlica.

A propriedade mais importanie influenciada pelos aditivos ¢
que a composicio da liga ¢ quase completamente independente
da densidade de corrente.

Num eletrdlito montado, com mostrado na Tabela 01, ¢
operado sob condighes Lipicas para deposicho em gancheira, a
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composiciioda liga em relagfio hdegiidade de corrente ¢ bastante

constante. Isto & demostirado na Tabela 02, Na faixaentre 0.5 ¢
5,0 A/dm’, a concentragiio de niquel na liga atinge de 13a 11%.

Tabela 02

Além de tudo, a composigiio da liga depende dos scguintes
pardimetros:

- Relagdio zinco-niguel

- Concentragfio de clorcto de niquel ¢ agenles de adigio

- Temperatura ¢ Agilagiio

Pela experiéneia em grandes instalaghes para eletrodepo-
sigdo em gancheiras ¢ tambor rotativo na Volkswagen da Ale-
manha ¢ em algumas prestadoras de servigos, logo tormou-se
aparcnle que, para uso ¢m lambores, as condighes operacionals
devem ser mantidas dentro de esireilos limiles. A concenlracao
de amdnio nunca deve exceder 95 n 98 gfl ¢ arelagiio entre zinco
¢ niguel deve serde 1,3:1, a densidade de correntesendo proxima
de 1 A/dm’® ou menos. Fora desses pafimetros, podem ocorrer
depdsitos frigeis na frea de alta densidade de corrente, re-
sultando em esfarclamento do depdsito. Componentes grandes
necessitam maior concentragiio de amdnio, para uma boa dis-
(ribuigiio de metais. Nesle caso, a densidade de correnle deve ser
diminuida. Um eletrdlito usado em condighes normais deve ser
analisado diariamente, para s¢ ter um depdsito adequado. Como
a deposigio da liga depende da temperatura do banho, lanto
quanto da relagio zinco-niguel, da concentragiio de amdnio ¢,
ainda, da concenlragio dos aditivos, todos esses parimelros
devem ser controlados.

A influéncia da relagio zinco-niguel na concentragiio de
niquel do depdsito ¢ dada pela Figura 02. Dentro de uma faixa .
de relugho de 1,2 a 1,7, a concentragfio de niquel no depdsito
diminui de 13,5% a 11,5% em peso. Entlo, a concentragiio de
niquel pode estar acima de 14 ou abaixo de 11%, s outros
parfimetros estiverem fora dos limites recomendados, ¢, por essa
raziio, o depdsito poderd niio ser cromatizado sulicienlemente
como desejado. Uma montagem nova deve ler uma relagio
zinco-niquel de aproximadamente 1.5 a 1,7:1. Com o envelheci-
menlo do cletrélito, a relagio deve ser reduzida para proximo de
1,2 0 1,4:1.




Composigio de liga x relacio Zn/Ni

Composigiao do banha
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Figura 02

A relagio entre a composicho da liga, densidade de corrente
¢ concentragio de cloreto de amOnio € dada pela Figura 03,
Quanto mais alta for a concentraciio de cloreio de ambnio no
banho, mais baixa serd a diferenga na concentragiio de niguel
dependente da densidade de corrente.

Concentragio de Niguel em funcio de:
Densidade de Corrente ¢ Concentracio de Amdénio
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CONCENTRAGAO DE AMONIO (g/U)

Figura 03

Zinco e niquel podem ser facilmente analisados por tilulagfio
complexoméirica. Para a determinagiio de amonio, o mélodo de
KJELDALIIL ¢ utilizado. Para o conirole aulomdtico dos trés
componentes, um procedimento especial foi desenvolvido. Os
aditivos orginicos podem ser analisados por espectrofotdmelria
de raios ultravioleta. Este método dd bons resultados para um dos
aditivos, enquanto que o outro pode ser somente determinado
aproximadamente, masa acuracidade ¢ suficiente para obler uma
composigiio de liga adequada.

peratura do banhe

Composigio da liga x

lemperatura pormal: 40 + 3* ¢ Composigiio do banho:
Zinco 30,2g1
Hiquel 230p0
Relagio Za/Ni 1.3g1
Améalo 102,01
[ soec

g O o

SRS

& B & il .

o 20 30 40
Figura 04 DENSIDADE DE CORRENTE A/Dw'

Como mostrado na Figura 04, a influéncia da temperatura do
banho na composigio da liga tomar-se-4 mais forte com o
aumento da densidade de corrente. Por isso, a temperatura do
banho deve ser controlada por termostato. O pH da solugo pode
ser mantide na faixa recomendada de 5,9 a 6,1 sem nenhuma
dificuldade, uma vez que o sistema tam pdo de cloreto de amdnio/
hidréxido de amdnio € suliciente. A mudanga de pH niio afela a
composi¢io da liga, tanto guanto a dissoluglio de anodos de
zinco

Os aditivos nfio ocasionam produtos de decomposigiio. Isto
pode ser concluido pelo fato de que os banhos instalados na
Volkswagen da Alemanha, hd mais de cinco anos, nunca liveram
que ser tralados com carvilo ativo,

Se todos os parfimetros discutidos anteriormente forem con-
siderados, a composiciio da liga poderia ser obtida nos limites
dados pela Tabela 02. Essa composighio da liga € necesséria para
um bom comportamentoda cromatizagiio, que pode ser reconhe-
cido pela aparéneia ¢ comportamento do filme de cromatos. Se
o conteddo de niguel no depdsito for muito baixo, o filme de
cromatos serd muilo espesso ¢ de aderéncia muito pobre. Se, por
outro lado, 4 concentragio de niguel na liga for muilo alta, o
alaque da solugio de cromatizante serd muilo fraco, resullando
num filme quase sem cor, 0 que ndo daria uma Glima resisténcia
& corrosfio,

A distribuigiio de metal ¢ a cficiéncia catédica do processo
zinco-niquel sfio comparfiveis aos banhos de zinco levemenie
dcidos.

A distribuigiio de metal medida numa chapa de ago deposi-
tada numa célula de Hull € mostrada na Figura 05, ¢ a eficiéneia
calodica na Fignra 06.

Tal qual os processos de zinco dcido levemente dcidos, o
processo de zinco-niquel requer um ciclo de tratamento ade-
quado paraque ndo scja alelado o poder de coberturae aderéncia,
por residuos ndio-metéilicos da superficie.
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Distribuiciao Metalica
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Figura 05

Uma atengdo especial deve ser dada & limpeza ¢ ativagho de
ago lemperado. Em alguns casos, jatcamento de arcia ou o
iralamento com desengraxantes desoxidanies sio apareniemen-
te o8 melhores mélodos. Pelas mesmas razdes de dificil recobri-
mento, a deposiciio em ferro fundido ¢ ago sinlerizado deve ter
08 mesmos cuidados,

Cromatizagdo

Para uma Slima resiténcia i cormosao, os depdsilos de zinco-
niquel devem ser cromatizados.

Assolugdes cromaltizantes usuais ndo so satisfalGrias, j4 que
clas ndo sio suficientemenle agressivas para dar um filme bem
aderente.

Como ji mencionado, a gualidade do filme de cromatos
depende da composicho da liga.

A uma alta concentragio de niguel, o alague da solucho
cromatizante € muito fraco, resullando num fino filme de croma-
los, A uma concentragiio de niguel baixa, a reagiio ¢ mais répida,
levando a filmes mais cspessos.

Correnlemente, os processos cromatizantes sio disponiveis
para produzir acabamentos vermelho-marrom a verde ou mar-
rom para prelo. Entretanto, para boa resiléncia & corrosio,
somente o8 acabamentos de vermelho-marrom a verdes siio
aceilfiveis para prevenir a corrosio branca por um longo tempo.

Figura 006

ZINC/NICKEL PROCESS

Cathode Current Efficiency
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Equipamento

Embora inicialmente devessem ser usados dois diferentes
circuitos elétricos para os anodos de zinco ¢ niquel, com relaciio
de 3:1 a 5:1, hoje em dia j4 se utiliza um circuito dnico
(barramento dnico/retificador), conseguindo-se 08 mesmos re-
sultados anteriores.,

Devidoao lodo formado nos anodos de zinco, € recomendado
0 uso de sacos de anodos para evitar deposighes com aspercza,

A qualidade dos anodos de zinco deve ser de 99,99% de
pureza, Os anodos de niquel devem ser de qualidade equivalente
fqueles usados nos banhos de niguel brilhante.

A lemperatura do banho deve ser monitorada automatica-
mente eopH medidodiariamente. E requerida filtragfio continua.

Durante os periodos prolongados sem operagfio, € necessério
remover os anodos de zinco para evilar que sua dissolugio
acarrele desbalanceamento na relagho zinco-niguel, provocando
dificuldades no conirole do depdsito de liga.

Figura 07

Composicgiio da liga x agitacio catddica
Composigio do banho:

Zinco 30,7/ AGITAGAD
Niguel 23,21 D
Relagio ¥a/MNi 1,2 Om/min
Amidaio 104,01 D Smmin
D A frin

CONCENTRACAD DE MIDUEL (%l
I

US|
DENSDWDE DE CORRENTE A/Dw'

O movimenlo catddico ndo ¢ critico. Como mostrado na
Figura 07, a composigio da liga ¢ guase independente do
movimento catddico. Quando se variou a agitagio enltre zero ¢
qualro melros por minulo, apenas uma diferenga de aproxima-
damente 1% de niguel foi encontrada na faixa olal de 0,5 a 4
Afdm?, Umaagitacho entre 2 ¢ 4 m/minuto é usual. Nfo deve ser

usada agitagiio a ar, porque haverd formagio de espuma ocasio-

nada pelos aditivos orginicos.
Propriedades dos depdsitos

Aaparéncia dos depdsitos de zinco-niquel oblidos dos novos
processos, antes da cromatizacio, € cinza-claro, semi-brilhante
acetinado e vermelho-marrom a verde, apds a cromatizagiio.

A estrutura da superficie do depésito € dada pela Figura 08.

MNfo hd, praticamente, diferenca entre 0,5 ¢ 2,0 A/dm®.




Zine/Nickel Deposit
Surface Structure

2.0 A/dm* (20ASF)
1700 X Magnification

£

Figura 08

A estrutura nfio se modifica por tratamento érmico a 180°C,
por 4 horas, conforme mostrado na Figura 08,

O depésito finamente granulado ¢ mais quebradico que
depdsitos de zinco puro, mas a composiciio do eletrdlito, como
usado atualmente, nio produz camadas com fissuras. Fissuras
somente serdo formadas se as pegas [orem deformadas.

Se¢ o depdsito for atacado, a estrutura da superficie parcoerd
como sc as fissuras fossem produzidas pelo ataque ao longo dos
grilos,
Este € também o caso s¢ o depdsilo for cromatizado, como
mostrado pela Figura 09. A profundidade das fissuras corre-
sponde A cspessura do [ilme de cromatos. 1810 pode ser mosirado
pela folo da secgfio transversal de uma fralura de um depdsito
cromatizado apds resfriamento em nitrogénio liquido.

A resisténeia & corrosio de camadas eletrodepositadas de
zinco-niquel € excelente. O teste de névoa saling lem mostrado
Que esias sho, de longe, superiores i resisténeia 3 corrosdo de

Zine/Nickel Deposit
Surface Structure
After irridescent
chromate

Fracture of a
chromated deposit
after liquid
nitrogen cooling

Figura 09

depdsitos de zinco ndo ligados, zinco-estanho ou zinco-cobalto,
cspecialmenie em relagiio & corrosiio branca, onde a diferenga ¢
substancial (Tabela 03 ).

Ligas de zinco-estanho ¢ zinco-cobalto retardam a corrosdio
branca quando comparadas a zinco nfio ligado por somente um
lator aproximado de 1 a 2 vezes, considerando que as ligas de
zinco-niquel com somente cerca de 12% de niquel resultam num
retardamento da formagdio de corrosdo branca por um fator de
aproximadamenie 5 vezes.

Tabela 03
Resisténcia & Corrosio

DEPOSITO | HORAS ATE O

Depositos de Zineo ¢ suns ligas INiCIO DE*
Cromatizados amarelos

Espeasur i comak: Bum w m
Teste de Névaa Salima

st In 20 | 240

InCo |O5%) B2 500
InS (30%)| 96 456
It (12%) 1000
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Em todos os lesies nunca se observou a formagho de cormosiio
vermelha nas pegas com depdsito de zinco-niquel, mesmo apds
1.500 horas, quando os tesles foram conclufdos.

Uma propriedade muito imporiante do zinco-niquel em
relagiio ao zinco ¢ demonstrada por parafusos com depdsito de
zinco-niquel que, aquecidos apds cromatizagio amarelaa 120°C
por 1 hora, shio proximamente tio resistentes ao névoa salina
quanto parafusos nfio submetidos ao agquecimento, considerando
que as pegas zincadas correspondentes estfio lotalmente cobertas
com corrosfio vermelha apds 288 horas de névoa salina, Investi-
gaghes complementares provaram que o aquecimento até 150°C
nfio afeta a resisténcia & corrosiio dos depdsitos de zinco-niquel.

Estes resultados foram confirmados pela Volkswagem da
Alemanha no teste de campo: aproximadamenie 200 componen-
les depositados com zinco-niguel ¢ instalados no compartimento
do motor foram estudados durante um periodo de 1 ano ¢ meio
¢ com parados com as pegas correspondentes zincadas - 51 carros
foram testados na floresta da Bavdria, uma regifio com alta
presenca de sal, ¢ 23 carros foram “checados” numa firca
industrial (Ruhrgebiet), com baixo teor de sal, mas allo teor de
gds sulfidrico (1L, 8).

O resultado desta investigaciio € dado pela Tabela 04.

Tabela 04

Comparagio entre componentes
revestidos com Zinco e Zn/Ni

Teste de Campo
Regifo 1: Floresta da Bavdria
Regido 2: Area Inddstrial

IR‘EGIﬁO me

| 98 % 25%

ZINCO
RRMATO 2 93% | 4%

LZINCO - NIQUEL| | 2% 0%

ARAMATS 2 2% 0%

DEPOSITO

Quase todos os componenies zincados estavam recobertos
por corrosiio branca em ambas as dreas de leste, 25% dos
componentes jé estavam coberlos pela corrosiio vermelha na
regifio com alto teor de sal ¢ 4% na drea industrial. Ao contridnio
dos componentes zincados, todos os componentes com camada
de zinco-niquel nio apresentaram sinais de corrosio vermelha,
¢ apenas 2% apresentaram corrosdo branca.

Literalmente, o relatGrio da Volkswagen diz: 'hpﬁs um ano
€ meio, 08 componenies eletrodepositados com liga zinco-niguel
tinham a aparéncia de novos”.

A Renault francesa operao zinco-nfquel também hd
alguns anos, em um grande volume, proximo de 50,000 litros, A
General Motors da Alemanha instalou um lote de componenics
nos scus diferentes carros, Estes componentes sdo tratados por
empresas que prestam servigos para terceiros (Job platers).

A Daimler Benz parece ir para 0 mesmo caminho, uma vez
que ¢les estio testando este processo em pequeno volume, jd hé
algum tempo. Eles instalam 2 ou 3 componentes tratados pelo

processo zinco-nigquel em seus produtos.

Carlos Alberie Amaral, Assistente da Diretoria da Tecnorevest Produ-
tos Quimicos Lida, e Diretor de Cursos da ABTS, e André Luiz
Vojciechovski, Gerente de Vendas de Produtos Especiais da Tecno-
revest,
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Eletrodeposicao

Cromo trivalente decorativo eletrodepositado

Robert W. Phelps

Introdugiio

A inddstria estd esperando hi muito, em todo o mundo, uma
aliernativa para as solugbes de ¢leirodeposiciio de dicido crdmico,
que sfo utilizadas para a oblengiio do acabamenlo brilhante e
decorativo com o qual estamos ifo familiarizados, O processo
cromo rivalente decorativo cletrodepositado estf se lormnando,
rapidamente, uma alternativa bem aprovada, aceitapelainddstria,
com ampla faixa de vantagens, que serfio bem delineadas
posteriormenie nesia apresentagio,

Sempre houve muitos riscos técnicos, ambientais ¢ de sadde
relacionados ao processo tradicional de cromagiio decorativa por
deposiclio com 4cido crémico, que hd muito tempo sdo bem
conhecidos ¢ compreendidos,

Desvantagens do cromo hexavalente

Utilizaghio de densidades de corrente elevadas
O cromo hexavalente exige densidades de corrente muito
mais elevadas do que as de outros processos comumente utilizados.
Um dos objetivos deste novo processoé ode utilizar densidades
de corrente mais baixas, reduzindo, assim, o8 requisitos de
capacidade dos retificadores e 08 reguisitos para o resfriamento
da solugiio,

Cobertura deficiente ¢ falhas de cromo

Em #reas de baixa densidade de correnle, isto &, runtmnciaa
da pega, a deposicio de cromo € limitada ¢, muitas vezes, nem
ocorre, Isto reduz tanto os efeitos decorativos como os prolelores
do sistema eletrodepositado total,

Queima nas bordas da pega

A tendéncia para produzir depdsitos queimados nas dreas de
alta densidade de corrente ¢ uma manifestago da faixa operacional
esireila de densidade de corrente na eletrodeposiciio de cromo
hexavalente,

Esbranquicados

Um problema comum das solugies de eletrodeposiciio de
cromo hexavalenle, com muitas cousas ¢ uma quantidade
desconcertante de agdes correlivas.

Exigéncia de um processo de redugio quimica no (rafamento
dos efluentes

Jique ocromo hexavalente nfio pode ser precipitado por meio
de ajuste do pH, € necessdrio, primeiro, reduzir o cromo 2o estado
trivalente. Isto constilui um dispéndio adicional, devido Aremogio
dos produtos quimicos suplementares. A esta lista impressionante,
precisaser adicionadaa palavraemocional carcinogénio, jd que,
agora, s¢ reconhece que 08 cromalos causam clncer,

Banho de cromo trivalente - um nove modo para

eletrodepositar cromo

Durante os dltimos cinglienta anos foram efetuadas muitas
lentativas para desenvolverum processo i base decromo trivalente
(cromo 3). Isto, lodavia, mosirou-se ser dificil por uma série de
motivos. Os dois mais importantes sfo:

1) A facilidade de oxidaglio no anodo do cromo Irivalente
paraoestadohexavalente. O cromohexavalente, assim produzido,
age como um conlaminanie, impedindo qualquer deposigio de
cromo.

2) As propriedades quimicas do cromo 3. E relativamente
fécil complexar o cromo trivalente para constiluir um composto
estdvel, impedindo, deste modo, a deposigho de cromo. Toma-
se, assim, dificil escolher uma formulagio quimica correta,
considerando que lambém existem critérios quanio a uma
velocidade de deposiciio satisfatdria.

No processo cromo trivalente, a primeira das dificuldades ¢
superada separando-se a solugho de deposicio doanodo por meio
de uma membrana de troca ibnica, ¢ a segunda pela formulagio
cuidadosa do cletrdlito.

A fim de evitar a oxidacdio do cromo trivalente nos anodos,
o método preferencial € a separagiio da solugiio de deposiciio do
anodo por meio da utilizagiio de uma membrana de troca ibnica.

A membrana € do tipo de dcido sulfonico perfluorado. Eslas
membranas tém resisténeia quimica excelente ¢ sfio muito
durfiveis. Existem exemplares das mesmas que ainda estfo em
uso apds mais de oito anos de emprego nesta aplicacho.
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Composigio da solugio de cromo trivalente

Fonte de cromo

Cromo trivalente

complexante combinado 5-8pgM

Sais condutores 250 g/l

pH 3-34

Aditivos orglnicos conforme boletim técnico

Fungies dos componentes da solugio

O complexante forma um complexo relativamente fraco com
o cromo lrivalente.

Em conseqiéncia do aumento do pH no catodo, ¢ necessério
complexar o cromo, para evitar a hidrélise ¢ a sua precipitagdo.
Todavia, como ji mencionado anteriormente, complexos
excessivamente estéveis podem impedir completamenie a

deposiciio do cromo.

Sais conduwlores

Estes conferem condutibilidade excelente ¢ tamponamento,
contribuindo para 0 excelente poder de cobertura do processo
cromo trivalente,

A condutibilidade elevada conferida por esles sais assegura
que a voltagem operacional seja compardvel & dos banhos de
écido crbmico,

Aditivos orgdinicos
Estes aumentam a eficiéncia catddica e so responsdveis pela
cor excelente do depdsito.

Anodos

Estes sfio da liga de chumbo convencional, tal como &
utilizada nos banhos de éicido crdmico, imersos em uma solugho
denominada andlito. o

Areacionoanodo €, essencialmente, a oxidaghodadguapara
fornecer oxigénio ¢ fons de hidrogénio.

Os fons de hidrogénio sfio capazes de passar alravés da
membrana. Eles iransporiam a correnie ¢ também regulam a
acidez da solugio de deposigfio.

Como esta Gitima nfo enlra em conlalo com o anodo, ndo hi
restrighes que impegam a sua olimizegio, quanto &5 suas
caracteristicas de deposicfio, de modo que isto pode ser feito sem
necessidade de levar em consideragfio as reagles no anodo.

Catodo

No catodo ocorre a descarga de duas espéeies quinicas:
cromo trivalente, que originard o depdsito de cromo metdlico, e
fons de hidrogénio, resultando em evolugiio de gis.

A cficiéncia catddica m na densidade de corrente
operacional média de 4 A/dm’, € de cerca de 17%.

A cficiéncia calddica decresce, todavia, & medida que a
densidade de corrente aumenta, de modo que a taxa de deposicio
€ quase que constante quando a densidade de corrente ulirapassa
cerca de 2,5 A/dm’,

Isto confere um excelente poder de penetraciio ¢ proporciona
umaelevada eficiéncia calddica, com baixadensidade de corrente.

Condighes operacionais do banho de cromo trivalente
Temperatura 25 - 40°C, tipica 30°C

pH, eletrométrico 3.0 - 3.4, \ipico 3,2

Densidade de corrente 3,2 - 8,0 A/dm? (30 - 75 A/p€’)

Agilagio Agitacio a ar branda ou
movimentagiio suave da soluglo

Tensfio 8 - 12 volts

Tempo médio 3 - 10 min

de revestimento

Densidade da solugiio  Densidade 1,18g/cm’ a 30°C

Anodos Anodos de chumbo comercial ou
de liga de chumbo

Solugio anddica Andlito

Obs: manutengdo com dois (ou trés) aditivos liguidos.
Equipamento

O tanque de deposigiio pode ser fabricado em ago revestido
com PVC, polipropileno ou polietileno moldados. Tanques
revestidos com plésticos jd existentes, que previamente tiverem
contido cromo hexavalente, podem ser utilizados, mas devem ser
limpos cuidadosamente, removendo-se todos os tragos de dcido
cromico.

O tanque deve ser equipado com agitadores de serpentinas
duplas. O aquecimento pode ser por meio de serpentinas para
vaporde titdnio ou por aquecedores elétricos deimersforevestidos
com litdnio.

Recomenda-se que a solugiio seja filirada continuamente, de
preferéncia através de carviio ativado.

O processo cromo trivalente utiliza o mesmo tipo de anodos
de liga de chumbo que as solugbes hexavalentes. Porém, como
mencionado anteriormente, cles sfo separados do cletrélito pela
acomodagfio em caixas de anodo especialmente confeccionadas,
contendo uma solugdio de andlito.
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Caracteristicas do processo cromo trivalente

Cor clara atraente

A cor do revestimento € quase que igual & dos depdsitos de
cromo hexavalente. Ela niio deve, porém, ser considerada como
constituindo uma igualagfio perfeita, mas ser accila como sendo
a cor caracieristica resulianie do processo.

Uma caracteristica especial do processo cromo (rivalente ¢
que a cor do depdsito pode ser mantida constante durante toda a
vida do banho.

Dureza 1300 VH

O valor da dureza que geralmente € oblido com o processo
cromo firivalente ¢ algo mais duro do que o alcangado com
depdsitos de cromo hexavalente (850 - 900 VH). Por isto, o
depdsitode cromo Irivalenie comprovaseu sucesso em aplicagbes
nas quais esta propricdade pode ser vaniajosa,

Istoé uma vantagem significativa, jd que adurezaatribuiuma
maior resisténcia & abrasfo.

Microporosidade inerente a espessuras abaixo de 0,4 pm

A 03 pum, o depdsito do processo de cromo (rivalente
apresenta uma microporosidade inerente, dando, em um ensaio
de CASS, amesmaresisténeia que o cromohexavalente depositado
sobre um depdsito especial de niquel, necessdrio para tomd-lo
Microporoso,

Boa resisténcia d corrosio

Esta ¢ uma vantagem adicional importanie que resulta do
processocromotrivalente, jé que 0,3 pm € a cspessura usualmente
especificada para os revestimentos de cromo decorativo, E a
resisténcia extra 3 corrosido, que ¢ conseqiente da
microporosidade, ¢ um proveito adicional valioso,

Por que cromo trivalente?

Porgue a legislagho finalmente obrigard que, em vista da
naturezaaltamente oxica do cromo hexavalente, as alternativas,
sc¢ existenles, scjam procuradas e utilizadas.

Extrato do pardgrafo 4 do Coshh Regs 1988

"Exige-se que vapores ou névoas liberados de recipientes
nos quais esteja sendo execulado um processo ¢letrolitico
de cromo, excetuando-se 0 cromo irivalente, sejam
monitorados a cada 14 dias”,

Isto ¢ somente um exemplo da legislagio mais rigorosa que
vird.

Novo desenvolvimento de processo

Iniciado hé mais de dez anos € comercializado hé mais de
cinco, o mercado principal, até agora, tem sido os EUA, onde o
clima de regulamentaghes em alguns estados tomou impossivel
0 uso do processo convencional.

_. S

Cromo trivalente Cromo hexavalente

Cromo 5gn 130 g/l
Temperatura 30°Cc 40°C
Densidade de corrente 5 A/dm?® 10 A/dm?
Cuslo de cfluenics Muito baixo Muito alio
Cobertura de cromo Excelente Média
Toxicidade Baixa Altla
Seguranga

O eletrdlito & base de dcido crdmico contém uma concentragio
elevada (100 - 200 g/Ty de cromo, que apresenta riscos tanto a
curto como a longo prazo;

- ¢ muito corrosivo em relagiio i pele, especialmente ao nariz,
provocando Glceras que podem ser de cura recalcitrante;

- ¢ considerado, agora, como sendo um carcinogénio, o que
constitui, a longo prazo, um risco muito mais traigociro;

-sendo um oxidante muito poderoso, pode incendiar maleriais
combustiveis.

O eletrdlito trivalente contém uma concentragio muilo mais
baixa de uma forma menos (dxica do cromo.

O banho trivalente, com 5 - 8 g/l de metal, conlém somente
cerca de 5% do existente no banho de cromo médio.

No Reino Unido, o Limite de Exposigio Ocupacional (OEM)
paracromolrivalenic &, a0,5 mg/m?, dez vezes maior doque para
cromo hexavalente, a (0,05 mg/m’.

Além disto, o cromotrivalente niio € considerado comosendo
carcinogénio, etambém nfio iniciard ou manierd uma combusifo.

No Reino Unido nfio hd exigéncias quantoa andlises periddicas
da stmosfera acima da solugiio, como € o caso do cromo
hexavalenie.

Gr 8= L Cr 8- MB CrasL Cr 3+ MB
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QUALIDADE PERMITE
REDUZIR O CUSTO

DO PRODUTO

Nossos mercados se lornam maiores,
mas a concorréneia mais acirada. Os
govemos néo tém mais condigdes de pro-
teger incompeténcia ou tecnologia obso-
leta, nem de garantir mao-de-obra “bara-
fa",

Temos que melhorar a qualidade e
reduzir o custo.

A remogdo e reposicéo de um reves-
timento defeifuoso pode facilmente custar
0 lucro de 30 a 50 pegas boas: convém
comegar pela redugao de refugo ou recia-
magdes.

Implicitamente, isto também limitaré o
custo da qualidade. Mesmo que a segu-
rana seja a razéo principal para as exi-
géncias de qualidade, o custo é um fator
importante: talvez outros processos de
fabricacdo sejam mais econdmicos e pos-
samatémesmo oferecer maior seguranga.

Isto, obviamente, se aplica também a
servicos de manutengdo, onde muitas
varidveis, como material-base, lensdes,
fadiga, consertos anteriores, muifas ve-
2es ndo séo bem conhecidos.

A maioria dos processos tem faixas
de operagdo onde pequenas variagdes
nos pardmetros (densidade de corrente,
temperalura, concentragdo) terdo ape-
nas efeitos relativamente pequenos e lo-
lerdveis nas propriedades da camada,
enquanto a espessura da camada pode
ser medida com relativa facilidade. Fora
desla faixa, um controle muito mais rigo-
roso é necessario. Enquanto um sistema
automédtico de controle ou um computa-

dor ainda podem assegurar isto, talvez a
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escolha de um outro processo seria me-
lhor e mais econdmico. O mesmo se apli-
ca a andlises quimicas, técnicas de
medigéo e até mesmo contabilidade.

Somente o bom senso, baseado em
sdlidos conhecimenltos e experiéncia,
pode decidir estes casos.

Como entéo reduzir erros?

O primeiro passo serd saber o que
nosso cliente realmente quer e necessila.

Uma lingua comum contribui muito
para isto - por que ainda temos tantas
normas e especificagdes diferentes?

Terceiro, nossos técnicos devem tero
treinamento adequado para o trabalho,
inclusive dificuldades imprevistas. Elas
acontecerdo. Os nossos técnicos deter-
minam nosso nivel de qualidade.

Nosso pessoal técnico deve, portan-
to, ter o mais amplo treinamento possivel:
é desejdvel que ndo conhega apenas o
processo com que frabalha e, lalvez, até
mais importanie, suas limitacbes, proces-
s0s compelitivos e complementares, mas
também o méximo possivel dos proces-
$0s e produtos nos quais nossos revest-
menlos sdo utilizados.

O ftrabalho serd mais gratificante e
serd mais fdcil assumir responsabilidade
pela qualidade. Acho que isto serd uma

/ ) TRATAMENTO DE
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CEMENTACAO:
CONCEITOS DE
PENETRACAO DE CAHBONO

O processo de cementagdio consisle
em adicionar carbono & superficie do ago,
na forma de uma solugdo sdlida de car-
boneto em ferroy (austenita).

Partindo-se do principio de que s6 o
carbono pode dar dureza ao ago (os ele-
mentos de liga ddo penetragdo de tém-
pera ou temperabilidade), o enriqueci-
mento da superficie com carbono iré propi-
ciar & peca cementada, apds témpera,
uma dureza superficial elevada, com um
nucleo dictil capaz de absorver esforgos.

Os processos de cementagdo podem
ser por via sofida, liquida ou gasosa, sen-
do que 0 processo por via sdlida, mistura
de carvéo de lenha, carbonalo de bério e
material inerte, coque, esta se fornando
obsolelo.

Prelendemos, aqui, discutir 0 meca-
nismo de penelragdo do carbono.

As solugdes sdlidas podem ser;

- substitucionals - quando um alomo de
soluto substitui um &tomo de solvenie ou
- Intersticiais - quando um &tomo de
soluto aloja-se no intersticio de &tomos de
solvente.

O carbono pode formar, com o ferro,
solugéo sdlida intersticial.

Esta solugdo solida s6 é possivel
porque omelal ferro sofre transformagdes
alotrdpicas, passando de ferro o a ferroy.

Assim, na lemperatura ambiente e até
910°C, o metal ferro tem aestrutura C.C.C.
e depois passaa C.F.C.

Deve-se nolar que, enquanto o ferro
a (C.C.C.) dissolve carbono até um méxi-
mo de 0,025%, o ferro y (C.F.C.) pode

Entdo, um processo de cementacio
exige, além de uma fonte fornecedora de

carbono, que a pega (aco) esteja ausle-
nitizada.

A formagéo de austenita é obtida pela
fuséo de dois cristais de ferrita, conforme

esquemalizado

onde a bola prela esquemaliza o dtomo
de carbono. Este, por sua vez, s6 pode

penelrar no reticulado, devido ao reticu-
lado ser real e ndo perfeito, apresentan-
do lacunas.

A penetracdo de carbono dd-se por
processo difuso, de acordo com a 2° lei de
FICK.
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anul, amarsio, prely & verde oiva, ¢ finha aulomitics o
pinfura pletostitica 8 pd, paa execulyr Senios nes
mads diversas cores, em epdud, polidster efc, A Meratura
mostra ainds o laboraldvio da empresa, pans conirole &
ensaios das mais dversas nomas aspeciicas no ramo
-envolendo apareihos pard tesies de comsdo o madico
de camadas pel sisiema desirufivo @ ndo-destrutivo -
aidm de incivir fofos defalhadas do seu sistema de
cabinas com Mros de papel inha de pré-ratamento,
fostutizacio & cromatizacio parg pinhwa, mdgquings pro-
COSSANOMRS o8 paCas cromadas @ sislema de pinlura com
IBCTOgHT PArE ripida mudanca de cores.
informagdes: fona [011) 2681200

cos, associads § boa
opear am tempersturg de @d J16°C, imermitente, @ 280°C,
continug. Ji o Toglss 2 fem propriedade antiengripaments,
as500ia0a & boa resishingia d comosio quimicn, atusndo am
femperatura o and 223°C, intermitente, & de 204°C, conlinus,
0 Teglss 3 combing s proprocaces dos SNvones Com uwma
b resistincia & abrasdo, sendo disponived am irds vivades,
em funpio df empersirn de rabalho que suporia, i 163°C
ou23TC, infermitands, & 148°C 0w 218°C, continua. Por (itma,
0 Tegiss-4 e, coma canacherstica prncipal, suporiar akevadas
pressias de CONDMD am SSMeTAs (Ui ODET O RegRTE
Sipaitaa e fubinficagdo, eitands angripaments, MEgT quin:
do ocome ruplur oo Bime de ubiicands. A resisiincia @
lemperaturas & do até 240°C.
Indormagdias: fone [0111) 4564423
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profeches, inicio do rabaiho com escovas @ pressdo
sobve elas. Por (limo, aboroa as aplcagbes, am limpeza
mm.mwmrmm

informacdes: fone (011)746-7733

RECUPERAGAO DE METAIS
- A Serex Indistria o
ALERT 2000  Comérelo Lida cspde de

SErEX_ H)

N

] — 1

dos Unidos, de recupe-
rapdo de metals @ rech-
clagem de Sgua ca lavagem
pava industrias gahdnicas.
Projmtade especificamants
para precipitar & recupens’
melais puDs oS processos de aletrodeposiclio, & apre-
santach am lipos para vazdo miima de 558 a 2272 lros/
hora, pata processos d8 neutralzacan prociptagcin, di-
dacdo do clanetojprecpitagdo, reduplio do cromarme-
Iralizagdo/pracipitacio. O sistena wiiiza hidriido de
s0c80 pare recUperagcic dos melals amasiados & possul
M eStacHo Slevdona na eNnfrada, para equilirar peque-
nas variag0es na vazio de Sgua do processo 8 pars levar
a5 dguas de Mvagem ai o ngue de neutralizacdo,
sendo qua, opclonaimants, Lma estacdo elvadors pods
sor fomecida para devolugdo de dgua @0 processo,
passando peio cando ativo ou pelo frocador de lons de
polimenio, antes de ser reintroduzida no Sistema
informagdes: fone [011) 4524821
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QUAIS SAO SEUS CUSTOS COM PROCESSOS GALVANICOS EE.T.E.?
GOSTARIA DE REDUZI-LOS EM ATE 85% UTILIZANDO A TECNOLOGIA

COMPROVADADA _SBJT BX_ 7

Reciclagem de
produtos quimicos em
"circuito fechado'’

Redugdo no consumo
de agua de lavagem

Redugdao de lodo da
ET.E

Economiaem produtos

quimicos para

processose tratamento
Sisterna de reciclagem de agua de

lavagem e recuperagdoe de metais

. s A grande novidode de 1992 para a inddstia de gol

Iy h armercl b . -

Avdiﬁrczc:oeé:ulmﬁ:g:ﬁl !lddgﬁ vanopdastia & o longameanto do sstema ALERT 2000
- X . Essa gshermna laclita a reciclagam dos dguas de lava
Vila Planalto, CEP 09895 o o -

- @em @ 4 fecupeiogdo dos malais para reutilizogdo
Sao Bemardo do Campo, 5P ou comaiciallzocdo. Tudo isso em uma unidode com

] pacia, que pleciso de apenas algurmas horas para
Fone: (011) 759-4034 Instalagho
Fax: (011) 759-B7 44 Fabrcodo no Brosl pelo SEREX, sob kcenca da ACS

O FIM DO DESGASTE.

canfencasde EL‘.-{""‘.F\(IHI"H{'.IS. nos E stodosUnidos e México
Brushable Ceramic

Repair System

Sistemna de evaporagdo atmosférica e
reducgo no consumo de agua

MAX-EVAP / MAXI-SPRAY

O sisfemao MAX-EVAP |/ MAXI-SPRAY |4 esid operando
em Industdas biasiielras de grande porte, iozendo
BCONOIMIO s&m compromealar a qualdada
Atecnologiode "CIRCUMNO FECHADD", qua ndo fem
soldo para o ETE., fol desanvolvida pela Cla. TECH-
MATIC INC., dos E.U.A. No Brosl esse sslama a labica-
do pala SEREX sob kcenga da TECHMATIC INC

Resina epoxy formulada com cerdmica de
alta densidada, aplicavel com pincel, paraa
prolecio de superficies mpostas ao
desgaste,
Principals usos:
- Protoger carcacks do bombas & mofores,
inchesive do usinas de alcood @ agucar o
fedtilizantes
- Proteger @ reconstruir vélvulas de con-
troda
- Reconstruir partes de flanges.

Proteger pas de ventiadores

- Pintar caixas de agua

- Reconstruir trocadores de calor & felxes
tubulares.

Mo squipamanto novo, parmile obter uma
resisténcia a0 desgaste melhor do que &
suparficie onginal,

Fornece uma suparfice fa & com baixo
coeficiente de friceio, a qual reduz & tur-
buléncia e o desgaste,

Possui notdvel resisténcia & uma gama
enorme de produtos quimicos, mais do que
a formecida pelas resinas eponys normais.

| / W - MAPRI Indidstria @ Comércio Lida.
//X/ ’ [71 k:’ Ay, Guarapiranga, 1389 - Cap. do Socomo - CEP 04001
Tel: (011) 522-9344 - Telex 11 55559 ITW BR

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

RESISTENTE A ‘CORROSAD
LUBRIFICANTE DE FILME SECO

ACABAMENTO TECNICO
PERMANEMNTE

CODIFICADO EM DIVERSAS
CORES

Acheson

"‘ﬁ Biasll ind. & Com. Lida.
Peward A. Achasan Jr., 279
d. da Glaria - Cotio - 5P
BBET00 - Tol.: (011] 492.4000
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Degussa @
DIVISAO METAL

Dept? Galvanotécnico

Av. Bardo do Rio Branco, 440
CEP 07042-010 - Guarulhos - SP
Tel.: (011) 968-8277

Fax: (011) 964-0869 e 208-2200
Telex: 1165002
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PROTECAO CATODICA: ,
UMA SEGURANCA CONTRA A CORROSAO

Reportagem de Mércia Fani de Jesus

Embora utilizado apenas em alguns
postos de gasolina de Sdo Paulo para
protegdo de tanques de combustivel, o
sistema de protegdo catédica por in-
dugdo eletrolitica é um processo que,
comprovadamente, atinge os objetivos
proposlos para oferecer nivels de se-
guranga ambiental e local.

Vazamento de combustiveis: esle é
um dos problemas que a cidade de Séo
Paulo vem enfrentando nos Ultimoas me-
ses.

Dificiimente detectado nos proprios
postos de abastecimento, que possuem,
como recurso, apenas as medigbes
obrigatdrias didrias do volume nos
lanques, o vazamento de combustiveis,
embora considerado lento e de pequenas
proporgdes, pode lrazer a possibilidade
de absorgéo por cdmaras sublerrineas
de dutos da Telesp, Eletropaulo, Sabesp
ou, mesmo, garagens de edificios, acar-
retando perigo de incéndio e explosbes,
bem como a poluigdo do lengol fredtico,
que domina a cidade e ¢ a fonle das
dguas sublerrdneas de pogos artesianos.

Descoberto j& em diversos bairros e,
também, em algumas cidades do interior
de Séo Paulo, na maioria das vezes pelos
seus prdprios moradores, esse lipo de
vazamento é provocado por corroséo dos
tanques, problemas mecénicos de insta-
lagéo e fabricagdo ou, ainda, pela cor-
roséo interna, causada pelo proprio com-
bustivel que armazenam, allamente in-
flamével.

Para evitar que esles problemas as-
sumam proporgdes ainda maiores, esld

sendo encaminhado, e entra em pauta
na Assembiéia Legisiativa do Estado de
Séo Paulo, um projeto de lei exigindo
protegdo para os ftanques de com-
bustiveis. Denlro outros meios para isto,
destaca-se o processo de prolegdo catddi-
ca por indugdo eletrolitica, uma técnica
consagrada para prolegéo de tubulagbes
que garante a sanidade do equipamento,
esteja ele no meio corrosivo lipo solo ou
tipo maritimo.

Eficiéncia Comprovada

Empregado comumente em palses
da Europa e cidades da Argentina, e de
uso obrigatdrio, por lei, nos Estados Uni-
dos, o sistema de protegéo calddica ja
vem sendo aplicado no Brasil, aleatoria-
mente, desde 1985. Segundo Francisco
Di Giorgi, pesquisador da Divisdo de Me-
talurgia do IPT - Instituto de Pesquisas
Tecnoldgicas do Estado de Séo Paulo,
cerca de 16 poslos de gasolina possuem
esse sistema em S&o Paulo, Ele acres-
centaque "o IPT temuma histéria relativa-
mente longa quanlo & protegdo calddica.
Hé pelo menos 20 anos trabalhamos
nesse processo, basicamente em aduto-
ras do sistema de dguas de S&o Paulo, &
atual Sabesp, que foi, praticamente, a
pioneira no uso dessa protegéo.”

Apropriado para qualquer tipo de ma-
terial ou equipamento diretamente enter-
rado no solo ou imerso na 4gua, como,
por exemplo, torres de perfuragdo de
petréleo em plataformas maritimas, o pro-
cesso de prolegdo catddica consiste em
prover condicdes para que uma estrulura
metdlica fique isenta de corrosdo a partir




custo geral de um posto de gasoling, o
processo de protegao catddica é relativa-
mento baixo, corespondendo a 1% do
investimento tolal Se considerarmos a
substituicdo de um tinico lanque, ou seja,
a aplicagio apenas em um lanque de
armazenagem, ficaria em tomo de 50%
do custo. Porém, se aplicado em lodos os
tanques ao mesmo tempo, seu custo lotal
ficaria em aproximadamente 10%, poden-
do ser feito em conjunto,” esclarece Di
Giorgi.

Todavia, para garantir o seu coreto
funcionamenio, o sistema é constante-
mente observado, sendo o seu conlrole
efetuado pela comparagao do eletrodo de
cobre, que deve apresentar um valor mi-
nimo, como explica o pesquisador do IPT.
"0 sistemna néo exige muita manutengo,
pelo contrério, é s6 uma observagdo, feita
pelo valor do préprio potencial tubo-solo,
0 qual é necessdrio se manter abaixo de
um determinado nimero que seria de,
aproximadamente, 0,85 V. Desde que se
tenha esse valor negativo, esté realmente
assagurado o blogueio da corrosdo.”

Solo Congestionado

Contudo, mesmo comprovando sua
eficiéncia para impedir o processo de cor-
rosdo ou 0 seu prosseguimento, o siste-
ma de protecdo catddica, enire outros,
muitas vezes acaba interferindo, natural-
mente, nos equipamentos ainda ndo in-
I'erigadas e néo prolegidos catodica-

Nﬂﬂcﬂﬁa encontram-se presentes
no solo de Sao Paulo, que é relativamente
congestionado em termos de uso, algu-
mas sifuagbes agravantes come, por

exemplo, as correntes de fuga provoca-
das pelo sistema elétrico de tragéo, prin-
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cipalmente dos trens, as quais podem vir
a afetar os tanques de combustivel insta-
lados proximos &s vias fémeas.

A necessidade de se inlegrar loda
essa rede no solo, exiremamente carre-
gado de eletricidade e onde ja se joga,
diretamente, cerca de 3.000 a 4.000A de
corrente elétrica, aplicada somente nas
protecies de estruturas enterradas, fez
comque surgisse a Comisséo de Estudos
de Interferéncia, que redne grandes em-
presas como a Sabesp, Pelrobrds e Uso
Solo; institutos de pesquisa, como o IPT;
e, lambém, empresas de estradas de fer-
ro, incluindo o Metrd.,

Dessa forma, S&o Paulo se tornou
quase que um conglomerado subterra-
neo de redes que promovem, também, a
corrosdo de estruturas enferradas néo
atingidas por sistemas de prote¢éo. "Es-
sas correntes que existem no solo, tanto
provenienies do sistemaeléirico de tracéo
dos trens, quanto dos prdprios sistemas
de prolegdo catddica nas varias estrutu-
ras, aduloras e oleodutos, se ndo coloca-
das corretamente, sdo prejudiciais. A in-
teragéo dessas vérias empresas usudri-
as com seus sistemas de protegdo é uma
necessidade brutal para Sdo Paulo", co-
menta Di Giorgi, que conclui afirmando
que "o solo de Sdo Paulo néo seria tdo
corrosivo caso ndo tivesse, por exemplo,

essa grande quantidade de correntes de
fuga’




ATUALIZE-SE TECNICAMENTE

A biblioteca Milton G. Miranda, instalada na Avenida Paulista, 1313 - 9° andar -
Conjunto 913, coloca 4 disposicdo dos interessados vérios livros e publicagdes técnicas
para consultas. O horério de funcionamento é das 9 &s 11 e das 14 as 17.:30 h.
Relacionamos abaixo as publicagdes, inclusive em outras linguas que néo o portugués,

disponives.

001 - Anais do Ebrats'83 (Vérios autores)

002 - Anais do Ebrats'85 (Vérios 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 / Waimsley, Adriam)

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

008 - Metalografia dos Produtos Siderdrgicos Comuns (Colpaert, Humbertus)

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

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

011- Anais do Ebrats'87 (Vérios autores)

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

-  Brooman E. W)

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

014 - Metal Finishing Guide Book Directory 1988 {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 Prética Metalogréfica (Fazano, Caros A. T. V)

019- Electroplating Engineering Handbook (Dumey, Lawrence J.)

020- Paint and Surface Coatings - Theory / Practice (Lambourne, Ronald)

021- Comprehensive Technical Dictionary - English / Portuguese (Sell, Lewis L)

022 - Surface Finishing Shop Guide (Vérios autores)

023 - Metal Finishing - Guide Book and Directory Issue'83 (Varios autores)

024 - Electroplating (Lowenheim, Frederick A.)

025 - Drew - mm*mmu-@mwmm;

026 - Metal Finishing - Interfinishing 80 (Haruyama Shiro)

027 - Anais do Ebrats'89 (Vérios autores)

028 - Control de Calidad en La Electrodeposicion de Melales (Julve, Dr. E.)

029 - Galvanotécnica - Técnica y Procedimientos (Giayman J. / Farkas, G.)

030- The Chemical Analysis of Electroplating Solutions (Irvine, Terrance H,)

031 - Zinc Plating (Geduld, Herb)

032 - Handbook for Analysis of Surface Finishing Solutions (Vérios autores)

033 - Surface Engineering for Wear Resistance (Budinski, G. Kenneth)

034 - Protegdo contra Corrosdo (Cecchini, Marco A. G. - Senal)

035 - Electroless Plating Fundamentals & Application (Hajdu, Juan / Mallory,
Glenn Q)

036 - Agos e Ferros Fundidos (Chiaverini, Vicente)

037 - Depariment of Metallurgy and Materials Engineering (Vérios autores)

038 - Surface Technology - Volume 19 - nimero 01 a 04 (Viérios aulores)
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Destague e envie i ABTS
Av. Paulista, 1313 - 9° andar - Cj, 913 - 01311-923 - Sio Paulo - SP

Proposta para sécio patrocinador
Nome: e :

Enderego: 1= L e

Fone: Grau du-elmmqln:

Proposta para sicio ativo
Nome:
Enderego Residencial:
CEP:
Fome: Gmu de Instrugio; Profissio:
Local de nascimento: Data: / /
Empresa em que trabalha: Depta:
Fone: Ramal: Cargo:
Pam o pagamento da anuidade de anexamos o cheque n® contm o
banco no valor de Cr$

1 favor da Associagio Brasilein de Tratamenios de Saperficie.
Anuldade 92 - Mis Hose | Margo

Cobsrangs para o8 admitidos no de-

Sécio Patrocinador Sécko Atlve: Cr§ 50.000,00 correr do sno serd  efetuadn “pro
Categoria "A” Cr§ 320,000,00 Stwio Estudante: Crf 50.000,00 rata® a partie do més subsequente §
Categoria "B* Cr§ 250,000,00 Asslnstura Opcional acdmissdo, com valor corrigido pela
Categoria *C "Cr§ 150.000,00 Revists Plating: sch comulta b ABTS  varagho do 1GPM.
Data / / Assinalura

Para uso da ABTS
Patriminio .
Ativo o* | o s*
Aprescatagiode
Segio regional

Data: Diretor Secreurio:




SERVOTRON IV

TIPO AEREO DE DUPLA COLUNA COM BANDEJA
RECOLHEDORA DE RESPINGOS.

—

ALTA TECNOLOGIA EM TODOS EQUIPAMENTOS.

Equipamentos automaticos para qualquer
tipo de tratamento de superficie.

* Maior produtividade com qualidade

Elétrica e Eletrénica Ind. e Com. Ltda.  YUVALAU B TELNULLK
constante. Fabrica: Rua André Ledo, 309
* Reducao da mao de obra. Escritorio: Rua André Ledo, 310 :
CEP 03101-010 - Mooca - S. Paulo - SP.

+ Facilidade para implantagao de

Tel: (011) 270.4700 - Fax: (O1) 2704142 A\ N () S
tratamento de efluentes.

1967 - 1992




Quando tecnologia
¢ ftundamental
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aN drdSoh ¢ insubstituivel

A Nordson Corporation, lider mundial em equipamentos de aplicagao de polimeros especiais para pintura
a po, liquida, eletrostdtica e convencional, airless, air-spray, adesivos "hot melt”, adesivos a base de solvente,
revestimentos liquidos e aplicagtes especiais com pés absorventes e conformal coalings para a indlstria eletronica,
esta langando no Brasil toda sua linha de equipamentos de pintura

Reduzir custos e melhorar qualidade sao objetivos de todos os produtos que levam o nome Nordson em todo

o mundo.

A Nordson oferece ainda a seus clientes uma completa eslrutura de assisténcia técnica e laboratdrio para
simulagéo de produgéo, garantindo alta performance, qualidade e eficiéncia.
Quando vocé usa equipamentos Nordson, a qualidade pinta em seu produto.

Nordson do Brasil Itda.

‘N OrdsSon’) AamedaAnana, 85+ CEP 06460 « Tamboré » Sao Paulo « Brasil
\ / Fone 421-4155 « Fax (D11) 421-6109 « Telex (11) 71289 NDSN BR




