Tin Plating

Descrigao :

Tin Plating é um processo de estanho &cido que oferece depositos brilhantes, densos, altamente
nivelados com uma larga faixa de aplicacbes tanto decorativos como técnicas. Tin Plating é
amplamente usado em componentes eletrénicos, circuitos impressos, semicondutores, pode também
ser utilizado em artigos de bijuterias, utensilios de cozinha, ziperes, artigos de arame, etc...

Tin Plating oferece depdsitos com oOtima soldabilidade, atende aos testes 2003 da norma MIL
883. O depdsito brilhante de Tin Plating é resistente as manchas e manuseio, superando as
especificacOes militares MIL-T-10727 A.

Tin Plating € um processo de deposicdo rapida, depositando 2,5 microns em dois minutos de
deposicdo, usando-se a densidade de corrente normal.

No processo Tin Plating seus abrilhantadores sdo estaveis, ndo se :-decompondo por a¢do quimica,
desta forma torna-se um processo altamente econémico, tanto' na montagem como em Seu custo
operacional. Tin Plating produz depésitos brilhantes, uniformes desde as areas de alta até baixa
densidade de corrente, podendo ser utilizado tanto-.em banhos parados como rotativos.

Tin Plating opera numa ampla faixa de concentracdo metalica, desta forma torna-se mais
econdmico, pois menor teor metalico propicia maior poder de penetracdo e menor perda por arraste.

Condigdes Operacionais :

Estanho metal 7,5-950/l ideal : 8,0 g/l
Sulfato estanho 13,5-17,09/l ideal : 15 g/l
Acido Sulfarico Q.P 80 -120 ml/I ideal : 100 ml/I
Tin Plating Make-Up n°1 25 ml/l
Tin Plating Make-Up n°2 6 ml/l
Tin Plating Manutencdo 8 -10 ml/I
Temperatura 13-29°C ideal : 21 °C
Densidade de Corrente Catodica
Parado: 0,1- 3,0 A/dm? ideal: 1,4 A/dm?

Rotativo: 0,1-3,0 A/ldm? ideal: 1,4 A/dm?
Densidade de Corrente Anddica 0,1 - 3,0 A/ldm* ideal: 1,0 A/dm?
Agitacédo 1-8 m/min 4 m/min
Filtracdo continua através de polipropileno ou dynel




Equipamentos :

Anodos Pureza na ordem de 99,99 %. Neste processo ndo podem ser usados insoluveis. Os
ganchos anddicos devem ser de monel ou titanio, revestidos de plastisol.
Sacos Normalmente ndo sdo necessarios, a ndo ser em casos de aspereza. Quando usados
Anddicos devem ser de polipropileno ou dynel.
Ferro revestidos de PVC, polietileno, neoprene, polipropileno ou outro tipo de
Tanques material resistente a acido.

Se usado deve ser de teflon ou preferivelmente, cobre revestido de teflon. Para o
Refrigeracdo | sistema de refrigeracdo, ndo devera ser usado qualquer metal que nao seja revestido
Caso 0 aquecimento seja necessario, devido a temperatura inferior a 15 °C, use
resisténcias de pyrex.

Retificador De acordo com as dimens@es do tanque, sendo suficiente um retificador de 6 Volts
de saida e com um ripple maximo de 5 %.

Continua. Nos banhos rotativos propicia uma boa circulacdo, e uma hoa eficiéncia
Filtracdo tanto anddica quanto catédica. Nos banhos parados ajuda a reduzir a aspereza das
particulas insollveis.

Montagem do banho :

1. Para o preparo da banho ou acerto de nivel, nunca usar dgua dura, de preferéncia agua
deionizada, sempre que possivel.

2. Se o tanque nao foi usado anteriormente com banho de estanho &cido, lavar o revestimento com
uma solucédo de acido sulfarico a 5%, permanecendo no tanque com esta solu¢do por no minimo 24
horas.

3. Lentamente, adicionar o &cido sulfurico quimicamente puro, a metade do volume de &4gua do
tanque. A reacdo libera calor, utilizar equipamento de seguranca.

4. Homogeneize bem e deixe a temperatura cair abaixo de 25 °C.

5. Adicione o Sulfato de Estanho ou Plating Tin-Sol, sob agitacdo continua. Eleve o volume do
tanque até quase se nivel final.

6. Diluir as quantidades de Tin Plating Make-Up n° 1 e Tin Plating Make-Up n° 2, necessarias
com iguais volumes de agua, cada um em separado, e adicione ao banho separadamente.

7. Diluir o Tin Plating Manutencao com igual volume de &gua e adicione ao banho.

8. Adicione agua para acertar o volume final do tanque.




Ciclo Operacional :
Para pecas de Cobre ou ferro :

Desengraxe em Plating DQ 108
Lavagem em &gua corrente

Lavagem em &gua corrente
Neutralizacdo em acido sulfarico a 5 %
Lavagem em &gua corrente
Estanhagem em Tin Plating

Lavagem em &gua corrente

NogapkwdE

Para pecas de latdo, devera ser usado um toque de cobre alcalino, para banhos rotativos; em banhos
parados recomenda-se um banho de cobre acido, antes do Tin Plating, evitando a migracdo de zinco
para dentro da camada de estanho.

Dados Operacionais :

1. Teor de Estanho: o teor de estanho abaixo de 10 g/l favorece uma deposicdo brilhante e boa
penetracdo nas areas de baixa densidade de corrente, embora reduza a eficiéncia nas areas de alta
densidade de corrente. Teores de estanho-acima de 22 g/l, aumenta a eficiéncia de corrente, porém, o
poder de penetracao fica prejudicado e diminui o brilho nas areas de baixa densidade de corrente.

2.Temperatura : para melhor eficiéncia e brilho, ha necessidade de controle da temperatura.

Temperaturas baixas favorecem a maxima eficiéncia e brilho. Temperaturas acima de 27 °C tende a
diminuir o brilho nas éreas de baixa densidade de corrente. Temperaturas de 18 °C havera depdsitos
brilhantes nas 4reas de 0,5 A/dm? enquanto em temperaturas 32 °C necessita de aproximadamente 1,5
A/dm? para produzir 0 mesmo grau de brilho.

Ao preparar um banho novo, adicionar inicialmente o Tin Plating Make-Up N° 1, e
posteriormente o Tin Plating Make-Up n° 2. Agite vigorosamente o banhos apds cada adigdo, caso
contrario, havera floculagéo na superficie do mesmo.

Manutencéo e Controle :

Periodicamente, analises do teor de estanho metal e &cido sulfirico devem ser feitos e corrigidos
para as concentragdes indicadas.




Normalmente, o brilho ¢ mantido com Tin Plating Manutencdo, onde 0 seu consumo esta
estimado em 5,0 — 5,5 It para cada 10000 A/h. Contudo esse consumo varia muito em funcdo do
formato das pecas e do arraste provocado pelas mesmas.

Para uma melhor uniformidade da aparéncia das pecgas durante o dia de trabalho, as adi¢fes do Tin
Plating Manutencdo, devem ser feitas duas a trés vezes ao dia ou por gotejamento continuo. Tin
Plating Manutencao, deverd ser controlado através de testes praticos em Célula de Hull.

Pés-Tratamento:

Para propiciar uma boa soldabilidade é conveniente tratar as pecas estanhadas -por 5 a 10 segundos,
numa solucdo de Plating DQE-Universal a 45 g/l seguido por lavagens em &gua corrente e agua
quente. Quando for desejada uma méxima resisténcia a corrosdo, recomendamos uma passivagao.

Informacoes de Seguranca:

O banho do processo Tin Plating e suas aguas de lavagens tem carater acido, ao utilizar o produto,
usar equipamento de protecdo. Evitar contato com pele e olhos. Em caso de contato acidental, lavar a
regido afetada com agua em excesso e. prover compressas com uma solucao de bicarbonato de sddio
em seguida procurar um medico.

As informagdes contidas neste Boletim Técnico, séo baseadas em nossa tecnologia e
Know-how do processo, incluindo operac@es de campo e préaticas de laboratorio.
Garantimos e asseguramos todos os produtos componentes do processo, desde que
mantidas as condi¢des de validade e embalagens originais 0 que comprovem a auséncia de
adulteracdo do produto. Durante a utilizacdo do processo nem sempre podemos
exercer total controle do mesmo, uma vez que cada situacao de
operacionalizagcdo ¢é particular e especifica a necessidade de cada Cliente.




