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O REMEDIO.
ANTI-POLUICAO

O imperativo ¢ claro. Nés precisamos limpar nossas dguas e manté-las limpas.

Como resultado a indistria de galvanoplastia encontra-se face a dois problemas. De um lado
atender as exigéncias das autoridades sanitdrias, de outro lado atender as especificages técnicas.

Por este motivo a Tecnorevest trouxe de dois dos maiores centros tecnolégicos do mundo — U.S.A.

e Alemanha — processos que ajudam o galvanoplasta a resolver o problema de como produzir um bom
acabamento sem os sérios problemas de poluigdo.

ZINCAL II* — O banho de Zinco alcalino sem cianetos jd plenamente aprovado no Brasil e em uso em
muitas das maiores empresas de nosso territdrio.

SLZ** — O processo de Zinco dcido ideal para beneficiar pegas de ferro fundido ou pegas que tenham
sofrido tratamento térmico.

SLZ PLUS®™* — Banho de Zinco sem Amonea. Produz depdsitos excepcionalmente brilhantes, a partir
de uma solugdo levemente dcida e sem os problemas ocasionados pelos sais de amdnea.

KADIZID** — O processo de cddmio dcido de alto brilho e que evidentemente ndo contém cianetos.

CU PURE®* - O novo banho de cobre alcalino sem cianetos que afuda a manter nossas dguas limpas.

*.Processos desenvolvidos pelas representadas exclusivas da Tecnorevest.
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A cooperagio talvez seja uma
das ferramentas mais eficazes
deste mundo, nada seria possivel
sem uma efetiva ajuda mitua
entre as pessoas. Uma Associagdo
como a ABTG, somente tornou-se
vidvel na medida em que todas
as pessoas que participam e
contribuem para o
desenvolvimento de nossa
drea de atuagio compreenderam
a necessidade da cooperagio,

Neste contexto desenvolveu-se
a cooperagdo entre a ABTG e o
Sindisuper, um relacionamento
que hd muito vem frutificando
e que pretendemos estreitar
o mais possivel,

O Rio de Janeiro também
hid muito vem demonstrando

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Editorial

sua vontade de participar e
cooperar. O Senai carioca nos
vem apoiando na realizacio

de palestras e outros encontros
em sua sede, e agora, o CNI —
Conselho Nacional da Inddstria
— estd colaborando e nos
emprestando seu total apoio
para a realizagdo do I Curso
Bidsico de Galvanoplastia do
Rio de Janeiro.

Diante das dificuldades
econdmicas e sociais que nosso
pafs atravessa, fazemos um
apelo i cooperagio, a todos os
tipos de cooperagio possivel
entre as pessoas, em especial
aos militantes de nosso setor,
para que ajudem na divulgacio
de seus conhecimentos e no

Rolf Herbert Ett
Presidente da ABTG

COOPERACAO

aprimoramento de nossos
técnicos para que possamos
rapidamente equacionar nossos
problemas e voltar ao estdgio
de desenvolyimento econdmico
¢ pleno emprego em nosso setor
industrial.

Aos professores e
coordenadores do 1 Curso
Bdsico de Galvanoplastia do
Rio de Janeiro, gostarfamos
de deixar nosso sincero
agradecimento, pois sem sua
ajuda este evento nio seria
possivel.

A todos aqueles que cooperam
para melhorar na medida de
suas possbilidades os seus setores
de atuacdo, nosso muito
obrigado.
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SINDISUPER

Uma Nova Realidade

Desde a década de trinta, quando
ginda se chamava SIGESP, o Sindi-
super — Sindicato da Indistria de
Protecdo, Tratamento e Transfor-
magdo de Superficies do Estado de
S#o Paulo — foi um dos primeiros a
fazer parte da Federacio das Indas-
trias do Estado de Sdo Paulo.

Durante virias décadas, nio hou-
ve por parte dos empresdrios ligados
ao setor um interesse maior quanto
ao Sindicato. Porém, nos anos 60,
virias medidas de cunho governa-
mental, regulamentando a atividade
e utilizando uma politica tributdria
avessa aos interesses do setor, levou
a uma maior unifio em torno do
sindicato, fortalecendo a entidade
para que dai se pudesse ouvir em
unissono as reinvidicacfes e suges-
toes de uma categoria empresarial
que muito tem em responsabilidade
com o desenvolvimento industrial
do pais.

O SINDISUPER congrega sob
sua esfera de influéncia uma variada
gama de atividades que vio da Gal-
vanoplastia 4 Decalcomania:
Galvanoplastia — Cromagio em me-
tal e plastico, niquelagdo, cobreagio,
zincagem, estanhagem, douragio,
prateagdo, anodizagio e outros ti-

pos.
Tratamentos Quimicos — Fosfati-

zaglio, oxidagdo, cromatizago (alu-
minio ¢ zamack).

Tratamentos Metdlicos — A fogo, a
revolver, metalizagdo e outros tipos.
Jateamentos — Areia, granalhas e
ferro, esfera de vidro e outros tipos.
Polimento — (inclusive equipamen-
tos ¢ materiais para polimentos).
Tratamentos Térmicos — Cementa-
¢do, recozimento, témpera, norma-
lizagdo, etc.

Protecdo anticorrosiva — Todas as
formas.

Revestimentos — Anticorrosivo, te-
flon, epoxi, PVC, fiberglass, poliure-
tano, borracha clorada, silicone, fe-
nolico, etc.

Metalizagio — A vicuo e outros ti-
pos.

Tratamentos de fitas e arames, Silk-
screen, Tampografia, Hot-Stamping.
Metais decorativos, Etiquetas Metd-
licas, Clicheria, Decalcomania, etc.

O SINDISUPER HOJE

Nos altimos anos, o Sindisuper
evoluiu de uma postura estdtica
frente aos problemas do setor & par-
ticipagdo ativa nos meios empresa-
riais, tendo inclusive, seu atual pre-
sidente, Sr. Roberto Della Manna,
como membro de destaque na dire-
¢io da Federagdo das Indistrias do
Estado de Sdo Paulo.

Roberto Della Manna participou
ativamente como membro negocia-

dor do Grupo XIV da FIESP, das
negociagdes com os metalirgicos de
S&o Paulo e do Interior nos anos de
1978/79/80/81 /82, sendo que neste
ano de 82 foi uma figura de desta-
que, empenhando-se para a manu-
tengio da unidade empresarial.

A ABTG E O SINDISUPER

A ABTG, mantém com o SINDI-
SUPER jd4 hd vdrios anos um rela-
cionamento  bastante  proficuo,
complementando na medida do pos-
sivel a atuacdo do Sindicato.

Apesar dos esforgos para cobrir
todas as dreas de atuagdo possiveis,
o Sindisuper ndo conseguiria cobrir
todas as variantes sem o efetivo
auxilio da ABTG (Associagio Brasi-
leira de Tecnologia Galvinica e Tra-
tamento de Superficie).

A ABTG complementa o Sindi-
super, no sentido de oferecer aos
empresdrios e técnicos de Tratamen=
to de Superficie, subsidios para o
aprimoramento das tecnologias a-
plicadas ao setor. Congressos, semi-
ndrios e palestras fazem parte de
um calenddrio técnico e cientifico
que durante todo o ano proporcio-
nam aos associados de virios cen-
tros industriais do paifs, métodos e
formas de otimizacgdo da produgiio,
abordando tanto a produgdo em si,
como todas as variantes possiveis.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

| T R S R - R N R L. |




ROBERTO DELLA
MANNA

O empregdrio Roberto Della Manna é atualmente Presidente do
Sindisuper, ocupando também o cargo de conselheiro honordrio da
ABTG, tendo anteriormente ocupado sua presidéncia.

Como socio diretor de cinco empresas ligadas a tratamento de su-
perficie, Della Manna participou ativamente no processo de reno-
vagdo dos quadros dirigentes da FIESP, integrando o grupo de jo-
vens empresdrios que entenderam ser urgente o estabelecimento de
melhores relagbes entre capital e trabalho na industria brasileira,
Atualmente, como membro negociador do Grupo X1V da FIESP,
Della Manna empenha-se em manter coesos os objetivos e meios de

atuagdo do empresariado paulista,

Dr. Della Manna, diante das
tiltimas negociacdes com os
metaliirgicos em abril, existe
alguma mudanga no seu
sindicato?

Roberto Della Manna — Nada mu-
dou hoje, mudou na hora em que
nds resolvemos enfrentar uma reali-
dade, Hi 10 ou 12 anos atrds, em
nosso meio empresarial, sindicato
erauma palavra desconhecida eunifo
empresarial era, como dizemos ho-
je, caso de policia. Cada um era ini-
migo do outro e ndo havia um en-
trosamento perfeito.

Com um trabalho eficiente, a dire-
toria frente aos destinos do sindica-
to podde desenvolver em todos os
setores de trabalho um servigo real
em favor da classe empresarial que
representa e, juntando-se posterior-
mente 4 ABTG, conseguiu dar um
amparo técnico ao setor. Dai para
a frente foi fécil desenvolver um
trabalho em defesa da classe que
nos hoje presidimos.

Dr. Della Manna, em declara-
¢des suas d imprensa em maio
tltimo, o Sr. disse que havia
o risco de uma cisdgo no
Grupo XIV. Isto tem alguma
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influéncia para os filiados do
Sindisuper?
R.DM. — Nio, em abscluto, Nio

houve cisfo alguma, tanto € que as
noticias posteriores a este fato, con-
firmaram que o empresariado con-
tinua e deverd sempre se manter
unido, sejam quais forem os pro-
blemas a serem enfrentados inter-
namente, Logicamente, num ou ou-
tro caso pode haver por assim dizer,
um certo rompimento de um com-
promisso assumido e que depois,
quando analisados os prds e os con-
tras do acontecido, as coisas vol-
tam, como realmente voltaram, a se
normalizar. Hoje, de um modo geral,
o empresariado se encontra como
um bloco monolitico e principal-
mente o nosso setor, que ndo parti-
cipou desses acontecimentos, con-
tinua como antes, totalmente unido
e tenho certeza, insepardvel.

Como um empresirio de
tratamento ¢ superficie, como
estd vendo seu setor hoje?

RDM. — Logicamente que infeliz-
mente, em vista do que atravessa-
mos no ano de 81 e estamos ainda
enfrentando em 1982, a situacdo
nio ¢ das melhores. Nos realmente
estamos apreensivos, mas parece
que os horizontes estio melhorando
¢ estd havendo uma certa recupera-
¢gdo industrial. Eu acredito que o

pior jd passou e que voltaremos a
enfrentar tempos bons para o nosso
setor industrial.

() Sr, entdo acredita num
crescimento da industria?

RFPM. — Nio s6 acredito, como
tenho certeza que tudo o gue acon-
teceu foi fruto de uma politica go-
vernamental que teve talvez os seus
resultados positivos. Dagui para a
frente a situagio se modifica e
nds teremos um retormo 4 plena
producio.

A ABTG e o Sindisuper
maniém um relacionamenio
bastante aprofundado. Como
o Sr. vé esse relacionamento
e quais os beneficios que
isto fraz ao Sindicato?

R.D.M, — Esse relacionamento é to-
tal e perfeito. Eu acho que tanto o
Sindisuper completa a ABTG, como
a ABTG suplementa tudo aquilo na
drea téenica que o sindicato talvez
tivesse que dar, nio de uma forma °
tio perfeita quanto a ABTG nos
fornece tanto pelos seus homens
como pelos seus técnicos. Portanto
eu acho que os dois saem bastante
beneficiados com essa unido e acho
que isso que jd mantemos hd tanto
tempo serd mantido no futuro com
bastante resultado para o setor que
nos representamos,




Fundamentos bdsicos na

utlizac&o de bolas de

processo patenteado
{cie o que faz com que

O que elas podem fazer® G
Por qué? Porque elas podem
aquecidos ou gelados, reduzir
corrasdo ocorrida através d

®agora utilizam as bolas.
controlar a perda de calor em liquidos
ambiente, acabar com silpicos, evitar a
bncentragio do liquido no processo.

Sua performance de trabalho rep Micio de 75% na perda de calor e 87% na perda por
evaporagdo, Testes feitos em um tJWE medindo 2,00 x 0,50 m com bolas de 38 mm, no instituto
de COPENHAGEN tiveram os seguintes resultados:

TESTE PERDA DE CALOR (kw/hr) RAZAO DE EVAPORACAO (1b/hr/ m}:
Sem Cobertura 10,73 29,67
01 camada de bolas 2,70 3,78
02 camadas de bolas 2,04 2,89




APLICACOES

0 extenso uso de tanques abertos e liquidos estocados fornecem um
ndmero imenso de possibilidades de aplicagdes, as quais citamos alpumas
abaixo,

PROCESSO DETALHES

Anodizacig




) Palestras & Congressos

ABTG e Sindisuper
ofereceram

Luiz Geraldini Neto

Luiz Geraldini Neto foi o pales-
trista que no dia |1 de maio apre-
sentou 0 tema Controle de Quali-
dade de Pecas Galvanizadas. Ge-
raldini € chefe do Laboratorio de
Processos de Tratamento de Su-
perficie da Volkswagem do Brasil.

As 18:30 do mesmo dia, o
convidados foram brindados com
um coquetel no16° andar do Ed-

A
Biblioteca
da ABTG

A ABTG iniciou o8 trabe-
thos de formagdo de uma
Biblioteca técnica especiali-
zada, visando principalmen-
te fornecer aos associados
fontes de consulta e recur-
S0S para pesquisas,

Para a formacdo desta Bi-
blioteca, a Associacdo de-
pende exclusivamente dos
associados, tanto por dog-
cdes como por informagdes
que levem ao aprimoramen-
fo deste novo servio,

Doacdies ou sugestdes po-
dem ser encaminhadas d
ABTG, Av. Paulista, 1313 -
9 andar - conj, 913, com
Marilena, Tel: 2844385,

COMBATE A
CORROSAQO..

ABTG, Sindisuper ¢ Glasurit
ofereceram no dia 8 de junho a
palestra proferida pelo Eng, Fran-
cisco Augusto Baptista, Gerente
de Desenvolvimento de Tintas
Metdlicas da Glasurit do Brasil.

0 tema da palestra foi: Com-
bate 4 Corrosio com Revesti-
mentos Orgdnicos, no mesmo
dia ds 18:30 horas, foi oferecido
um coquetel aos convidados,

R A S —




JORNAL DA ABTG

VOLKMAR ETT
REPRESENTANDO

A ABTG

0 ex-presidente ¢ atual
conselheiro  honordrio  da
ABTG, Sr. Volkmar Ett, teni
nesses proxXimos meses uma
agenda movimentada, O Sr.
Ent serd o representante da
ABTG no 119 Interfinish
Scientific Comitee e ainda
no més de junho marcard sua
presenga também como repre-
sentante da ABTG na SUR/
[FIN que realiza-se em San
Francisco, Estados Unidos.

Eit; agenda carregada

J4 existe uma Comissao
de Atividades Sociais

Foi institufda pela ABTG
uma Comissio de Atividades
Sociais. Esta comissiio estd
sob a coordenagio do Sr,
Wilson Lobo da Veiga e conta
com a participagio dos Srs.
Larius Matto, Paulo Antonio
Espinosa, Luiz Gervidsio F,

dos Santos e Pedro 0. Camar-
go Penteado Filho,

Pela disposigiio para o tra-
balho demonstrada, breve-
mente a ABTG contard com
um excelente cronograma de
atividades sociais.

MANFREDO
KOSTMAN

NO COMITE

INTERNACI ONAL

DA AES

Mozes Manfredo Kostman,
ex-presidente e atal Conse-
lheiro Honordrio da ABTG,
participard do recém criado
Comité Internacional da
American Electroplaters So-

clety (AES). O convite foi en-
caminhado por Harry Litsch,
presidente da AES e recebido
com muita honra pelo s,
Kostman,

A VITALIDADE MINEIRA

Em 28 de junho dltimo,
Belo Horizonte mostrou sua
atividade. O Eng. Aracylo de
Souza reuniu-se com virias
indtistrias interessadas em es-
tabelecer definitivamente a
secio local da ABTG.

A importiincia de fortale-
cer 8 Associagiio Brasileira de

Tecnologia Galvinica e Trata-
mento de Superficie estd sen-
do compreendida pelos em-
presdrios ¢ técnicos mineiros
através da aglio. Espera-se que
dentro em breve a ABTG Mi-
nas Gerais passe a ser uma das
secOes mals ativas da Associa-
¢lo,

EBRAT'S EM ANDAMENTO

J4 estSo bastante adianta
dos os trabalhos para realizs-
¢io do EBRAT'S 83. A dire-
toria da ABTG jd fixou um
programa preliminar para o
congresso, pretendendo ainda
nesses proximos dias determi-
nar onde serfio os trabalhos.

O programa preliminar
prevé os seguintes assuntos:
— Controle de qualidade
— Tratamento de efluentes
~ Inspecio
— Normas
— Economia de energia
— Pesquisa e desenvolvimen-
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to
— Segumnga ¢ higiene do tra-
balho

— Processos eletroliticos

— Deposiciio quimica

— Deposigio de ligas ¢ mate-
riais composios

—~ Equipamentos e processos
de pintura

— Acabamentos mecéinicos e
quimicos

— Revestimentos obtidos por
imersio em metais fundi-
dos

~ Tratamentos termoquimi-
cos

— Processos de deposicio a
viicuo

= Qutros processos de depo-
sigho ou acabamento (as-
persiio, solda, esmaltagio a
fogo, revestimentos de
borracha, etc.)

— Acabamentos parma alumi-

nio

Tratamentos em bobina

— Tratamentos para circuitos

eletrdnicos

Acabamentos para coleto-

res solares

1

O EBRAT'S 83 serd reali-

zado nos dias 3 a 5 de outu-
bro de 1983, sendo que no
dia 2 serd oferecido um co-
queiel de apresentagio a to-
dos os participantes do even-
to. ,
O EBRAT'S 83, serd o
maior encontro nacional de
empresirios ¢ técnicos de gal-
vanoplastia e tratamento de
superficies. Para maiores in-
formagOes, escreva para: As-
sociagiio Brasileira de Tecno-
logia Galviinica e Tratamento
de Superfiicie, Caixa Postal n®
20801 — Sdo Paulo — Brasil.

n




Economia de

Camadas de Niquel

Leendert van Gelderen
Harshaw Quimica Ltda.

O assunto a ser tratado neste artigo
nio é novo, também € um tema bastante
controverso ¢ objeto de muitas pesquisas,
Desde a 11 Guerra Mundial, comegaram os
trabalhos de pesquisas mais aprofundados,
feitos por muitas empresas, principalmen-
te nos Estados Unidos e Europa, que con-
tinuam a ser desenvolvidos até hoje. Nio
existem dividas de que, atualmente cabe
a todos nés focalizarmos nossa atengio,
novamente, neste assunto, visando reduzir
Custos.

Por outro lado, todos concordam que
a deposigio eletrolitica de camadas de
niquel, sob o aspecto “redugio de cus-
tos" € bem atual, Estamos vivendo uma
época em que precisamos reduzir custos
com todas as medidas disponiveis, até
mesmo reavaliando as normas de qualida-
de em uso, Na clﬂm-:lepmi;iu destacam-
se trés Ou até mesmo quatro metais, sen-
do: Niquel, Zinco, Ouro ¢ pnm\lelmtn:t
Cobre. Nio € preciso mencionar que os
mercados de metais nio ferrosos sio ex-
tremamente voliteis. No cendrio brasilei-
ro essa instabilidade de mercado € ainda
exacerbada pelas agfes do governo em
defesa da economia.

A seguir seriio feitas algumas compara-
goes entre o mercado de douragio e ni-
quelagio. Hd dois anos atrds o prego do
ouro estava tdo alto que, pelo menos por
algum tempo, seu uso foi desestimulada.
O consumo de ouro caiu consideravel-
mente, ndo s6 pelas atividades econfmi-
cas, mas também pels redugio do ouro
utilizado em pecas processadas. Algo simi-
Lir estd ocorrendo com as camadas de
niquel, A niquelagio é considerada uma
operagio cara e que deve ser evitada o
quanto possivel. Isso é um exagero, mas
nos indica que precisamos fazer alguma
coisa para redozir o custo da niguelagio-
Tomeagdo,

12
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Quando houver no texto referéncia a
camadas de niquel, serd sempre referéncia
a camadas compostas, sejam niguel/cro-
mo ou cobre/niquel/cromo, ete..

Nio existe'um método mdgico para ba-
ratear as peliculas de niquel/cromo nas
pegas metdlicas ou plisticas. Tém que ser
observadas uma grande variedade de me-
didas, que juntas resultario na redugdo de
custos.

Podemos reduzir custos de wirias ma-
neiras, sejam:

a. Redugio da drea.

b. Redugio da espessura aplicada.

c. Substituicio do niquel por outros me-
tais: cobre ou ferro.

A outra maneira serd a redugdo do cus-
to de aplicagio, Esta serd feita através de:

- Desenho das pegas dando mais atengio
aos problemas de galvano plastia,

b. Aplicagio de camadas compostas que
permitam reduzir a camada sem redu-
zir a resisténcia i corrosio.

c. Controle dos banhos,

d. Diminuigio de margem de seguranga e
variagdes de espessura de niquel.

AREA

Sobre este assunto nio precisamos fa-
lar muito, Como ji foi mencionado, exis-
te uma tendéncia de reduzir a drea nas
pegas cromadas. Nos produtos fabricados
atualmente, em comparagio aos produtos
que apareciam no mercado hd dez anos, a
drea niguelada foi sensivelmente reduzida.
Isso se di em virtude da niquelagio ser
considerada cara e muitas vezes sd servin-
do para fins estéticos. Pegas pintadas ou
de plistico serviriam, mesmo nio apresen-
tando & mesma gquantidade de “sales
appeal’.

Assim o problema de reduzir a drea ¢

Reduzir custos com todas as
medidas disponiveis,

largamente resolvido, nio por homens de
galvanoplastia, mas por desenhistas e esti-
listas. Cabe-nos reduzir os custos, a fim de
que estes homens tenham mais liberdade
de indicar pegas cromadas sem que os
produtos finais fiquem tio caros que
saiam da faixa econdimica.

ESPESSURA

Basicamente o assunto “espessura” das
camadas de niguel tem recebido tal aten-
¢do e foi alvo de tantas publicagdes, pes-
quisas ¢ polémicas, que podemos até mes-
mo falar em um excesso,

O primordial requisito das camadas de
niquel é que elas apresentem um aspecto
bom e agraddvel que aumente o “‘sales
appeal” do produto integral. E isso por
um tempo mais ou menos igual 4 vida aril
do objeto. Temos outras camadas de
niquel que sio aplicadas meramente pelo
aumento da utilidade das pegas. Mas isto
nio ¢ importante, pois a quantidade de
niquel depositado com esta finalidade &
provavelmente menos que um por cento
do niguel depositado em geral.

Verificagio dos demonstrativos D1 e
D2:

Di — Dd uma comparagio no comporta-
mento entre uma série de painéis experi-
mentais sujeitos ao teste de corrosio ace-

lerada CASS. O principal objetivo é mos- -

trar a influéncia de camadas de cromo
descontinuo, mas serve também para
comparar as camadas de cobre/niguel/
cromo micro-descontinuo como cromo
convencional,

Mesmo que esta comparagio tenha
pouco valor absoluto, pois existem mui-
tos pardmetros que podem influenciar os
resultados desses testes, serve para ilustrar

a relatividade do valor da espessura da ca-

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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D2 - TESTES DE CORROSAD
ACELERADA

1) Sali ¥
P mjadud
ugdo de NaCl 5 - 20%
Temperatura :mhinnr,:

2,) Apetic Acid Salt

3)

4

mada de niquel como “norma de quali-
dade™.

D2 — Se climinarmos o efeito da porosi-
dade da camada de cromo, podemos dizer
que a resisténcia d corrosio € diretamente

proporcional i espessura da camada de
Eam]. Mas, isto ndo € uma verdade abso-

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

A especificagio da espessura de cama-
da tem uma grande vantagem: pode ser
medida relativamente ficil, barata e ripi-
da. Os testes de corrosio acelerada ji sio
mais demorados e caros. lsso ge torna
muito importante quando grande quanti-
dade de peas sio processadas. No entan-
to, os testes acelerados indicam com
maior precisfo o comportamento das ca-
madas, em servigo usual. De modo geral,
podemos falar que a medigio da espessu-
ra da camada ¢ a primeira aproximagio e
o teste de corrosdo acelerado ¢ a segunda.

Mais tarde voltaremos ac assunto da
interagio entre especificagdes, controle
de qualidade, refugo e custos.

NORMAS

Para um controle de

gas produridas em gr
sio necessirias normas

» v @
ASTM, existindo também a “British Stan-
dard Institute", Normas “DIN" e “Inter-
national Standard Organization.

As normas para camadas de cobre/ni-
quel/cromo tém como propdsito a padro-
nizagio, tanto na espessura das camadas
especificadas quanto no aspecto de poder-
mos prever a vida til das pegas cromadas
com mais exatidio, ;

Além das especificagies ¢ normas so-
bre resisténda i corrosio, temos também
normas estabelecendo refletividade, ete.
Na muaioria dos casos o brilho e o aspecto
geral sio avaliados pele “olhé metro™, que
com alguma experiéncia fica um instro-

mento muito sensivel,

O pardmetro utilizado € a espessura:
a, Medigio de camadas:

— back scatter

— colométrico
b. Testes de corrosio acelerada (ver de-

monstrativo D2), os menos utilizados

s

1. Refletimetro

2. Testes de aderéncia

3. Voltagem contra Standard Calumel

Eletrode

4, Determinagdio de teor de enxofre

na camada

Mesmo com muitas camadas de niguel,
a resisténcia & corrosio pode ser inferior
ds expectativas. Isto acontece principal-
mente nas camadas de Niguel Duplex ou
Triplex. Os aditivos orginicos além da
fungio de abrilhantadores, agentes de ni-
velamento e regulagem de penetragio,
tém a importante fungio de tornar as wi-
rias camadas de niquel mais ou menos no-
bres. Tudo isto é relacionado principal-
mente com o teor de enxofre que estd
sendo incluido nas camadas de niquel.
Niquel semibrilhante deve ter um baixo
teor de enxofre, as camadas subseqiientes
devem ter mais. Infelizmente ndo € tio
facil medir o teor de enxofre nas cama-
das, e por isso ndo ¢ usado para fins de
controle de qualidade de rotina,

Assim, ¢ logico que, tudo que foi men-
cionado até agora sobre banho, s6 é wili-
do quando existe um controle sobre os
processos de banho. O controle dos ba-
nhos deve ser feito com muita rigidez, pa-
ra que se tenha bons resultados ¢ as espes-
suras das camadas correspondam a uma
resigténcia d corrosdo,

A seguir estio os parimetros a serem
controlados nos banhos de cobre/niquel:
i, pH — medida do pH
b. temperatura — termémetro
¢, densidade — teor metilico — densi-

metro
d. teares de aditivos e impurezas

Todos estes testes sio rdpidos.

SUBSTITUICAO DO NIQUEL

" Outro assunto bastante controvertido
¢ a substituigio do niquel, tanto pelo co-
bre quanto pelo ferro. A substituicio pelo
cobre é [eita em camadas distintas, en-
quanto que a substituigio pelo ferro é fei-
ta por uma liga. Precisamos reconhecer
que em ambos os casos, se o total das
camadas ndo estd sendo aumentado, a re-
sisténcia contra a corrosio & afetada.
Também, em ambos os casos, a complexi-
dade do processo é muito maior, Um pro-
cesso de niquel sobre ago & muito mais
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facil de manejar que um processo envol-
vendo uma camada de cobre. O controle
de banhos de ligas é sempre mais dificil
do que o controle do banho de um 55
mezal,

A economia na aplicagio destes substi-
tutos varia muito entre as virias instala-
goes.

A,Béra estamos chegando 4 segunda
parte deste artigo. Basicamente, a primei-
ra parte foi uma revisio de nossos concei-
tos atuais de resisténcia d corrosdo, rela-
cionados com a espessura das virias cama-

das e métodos de medigdo.

CUSTOS DE APLICAGCAO

Fora da inspegio visual, como especifi-
caghes temos apenas dois parimetros
uteis:

a. “resisténcia contra a corrosdo nos testes
acelerados.

b. as espessuras das camadas sobre o
substrato,

Podemos pensar em virios parimetros
que podem ser de interesse e até mesmo
uteis, mas que, com toda probabilidade s6
aumentario a confusio, Esta confusio
que ainda existe é causada pelo problema
de os testes, ou propriamente dito, os re-
sultados dos testes, terem poucas compa-
raghes entre eles, servindo apenas para or-
dens de grandeza ¢ tendéncias.

Pare reduzir custos precisamos come-
car com um estudo das especificagSes. As
especificagbes estipulando uma camada
ou camadas minimas podem ser controla-
das com maior facilidade do que as que
estipulam a resisténcia contra a corrosio,
usando algum teste acelerado. Obviamen-
te, tudo bem especificado.

Quando a espessura minima £ especifi-
cada nio se pode fazer nada para reduzir
custos, ji com uma especificagio tipo re-
sisténcia contra a corrosio, algo pode ser
feito.

Primeiramente, ¢ necessirio reduzir as
variagdes entre lugares de mixima e de
minima espessura, Até nés falamos
da ermi minima em algum lu-
gar da peca, sabendo-se de dreas na mes-
ma pega com camadas de 3,5 até 7 vezes
maior que o minimo. Isto ¢ desperdidio e
Aumenta custos.

Outro assunto que também recebe
atengdo insuficiente € a colocagdo de “fu-
rinhos™ para a drenagem das solugdes. As-
sim, podemos concluir que, do ponto de
vista de redugio de custos, temos até ago-

Tac

19 Modificagio das especificagies. E te-
mos que ser realistas.

29 Redugio do problema de variagio de
€SPCSSUTa Na MESMa pega.
Esta tiltima consideragio deve receber

maior atengio, se for possivel, quando a
peca ainda estd na prancheta. Um pouco
mais de estudo nessa etapa, pode poupar
muito dinheiro e dor-de-cabega aos galva-
nizadores, Nio 56 pela espessura, mas
também considerando o arraste de desen-
graxe, até os proprios banhos de cobre/ni-
quel/cromo, porque podendo reduzir o
arraste, reduzimos o custo do consumo de
produtos quimicos auxiliares e também
do consumo do tratamento de dgua e
muitas vezes, até mesmo o custo do trata-
mento de efluentes.

Messe assunto, acredito ndo ter mads
regras gerais e as consideragies sio milti-
plas: problemas de gancheiras, como pro-
dugio e manutengio. Agqui, uma maior
economia de produtos quimicos e trata-
mento dos efluentes aumenta a complexi-
dade do préprio processo de galvanoplas-
tia, neste caso, principalmente pela aplica-
o de miltiplas lavagens.

O mesmo acontecerd se a distincia en-
tre as gancheiras ¢ dnodos estd sujeita a
variagBes. Pode ser que os inodos ou ces-
tas tenham um pequeno desvio do vertical
ou pode ser que as gancheiras nio se sus-
pendam direito. Dependendo da distincia
entre inodos ¢ pegas, hi uma pequena to-
lerincia, mas qualquer variagio pode pro-
vocar uma variagio de indevida.

Qutros problemas com gancheiras sio
falta de contato e isolagdo rasgada. A iso-
lagio rasgada ndo s6 aumenta o arraste
mas também influi na distribuigio da cor-
rente, causando variagdes na espessura das
camadas. O total pode causar variagdes
considerdveis ou até intolerdvels nas es-
pessuras aplicadas nas pegas situadas no
mesmo lugar na gancheira.

Esses problemas sio bem conhecidos,
mas ainda os encontramos com grande
freqiiéncia e, por isso, € Gtil menciond-lcs.

REFUGO

Todas as deficiéncias mencionadas até
agora podem ou ndo causar refugo. Se,
por enquanto, eliminarmos as demais cau-
sas da origem do refugo ¢ focalizarmos
nossa atengio, basicamente sobre o aspec-
to da espessura minima, podemos dizer
‘h?i:bgmpinﬂ temos que classificar as cau-
sas de refugo que ndo sio quantificiveis,
ou que sio além do controle da galvano-
plastia, ou que estio ligados ao prétrata-
mento. Se considerarmos o refugo por fal-
ta de espessura, precisamos investigar se
nds estamos trabalkando com a margem
de seguranga abaixo do minimo. Esta in-
vestigagdo 6 pode ser feita com ajuda de
um coftrole rigido e periédico. Esse con-
trole se torna mais necessirio com o au-
mento do nimero de pegas a serem pro-

cessadas.

A espessura minima de camadas de co-
bre/niquel/cromo é o parimetro mais Gril
para ver se as pegas estio ou ndo dentro
das normas especificadas, em termos de
protegio contra a corrosio. Pelo fato de a
espessura nio ser o melhor, mas sim o
mais til parimetro, precisamos, onde for
possivel, acompanhar as medigies de es-
pessura com os testes de corrosio acelera-
da. Com um controle bastante rigoroso
dos banhos, o relacionamento deve ser
bastante bom para dar confianga e dimi-
nuir os testes de corrosdo contra as medi-
ghes de camada, Assim podemos ter con-
fianga em nossa produgio ¢ nos resulta-
dos dos testes.

Outra grande vantagem de se usar a es-
pessura minima € que essa espessura € ins-
tantaneamente quantificivel, E ébvio que
os parimetros que sio facilmente
quantificiveis podem ser adaptados para
um controle mais rigido, até dentifico.

Se estabelecermos o minimo de espes-
sura, baseado nos resultados da resisténcia
i corrosio, como anteriormente discu-
tido, precisamos decidir sobre uma mar-
gem de seguranga, E claro que se as varia-
goes em relagio i camada sdo insignifican-
tes esta margem de seguranga pode ser
muito estreita. Definimos margem de se-
guranga como o aumento de camada
minima em média:

%m x 100%

E claro que com um bom controle e
manutengio dos equipamentos, podemos
trabalhar bem perto do minimo sem ne-
nhuma influéncia na qualidade. Mantendo
este tipo de controle, esperamos ver os
rnblumu antes que eles surjam na super-

icie ¢ resultem em refugo. Nio € preciso
falar no prego do refugo. Com todos os
problemas, este ¢ duas ou trés vezes o cus-
to de to da pega. Assim, se
podemos eliminar ou reduzir o refugo, au-
mentamos o lucro ¢ diminuimos o custo.

De maneira similar podemos controlar
os parimetros dos banhos que sio facil-
mente quantificiveis. Primeiramente pre-
cisamos tentar manter 0§ pardmetros
constantes, ou dentro das faixas mais es-
treitas ainda praticiveis,

Os parimetros seguintes sio mais facil-
mente sujeitos aos controles estatisticos:
— Temperatura
— Teor metilico
— Célula Hull
— Contaminagies, etc.

Acreditamos desta forma que a obser-
vagio dos itens mencionados podera re-
sultar em sensivel economia de niguel e
redugio de custos,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




Tratamento Térmico de Nitretagdao Gasosa

O presente trabalho relata as experién-
cias realizadas durante a implantagio e
imico de funcionamento do Tratamento
Térmico de nitretagio gasosa em nossa
Cumpml:h.

Os ensaios, experiéncias ¢ notas foram
acumuladas em produgio com o propési-
to de transmitir a quantos utilizam ou

ueiram utilizar este processo, a tecnolo-
:h e sistemdtica empregada neste tipo de
tratamento térmico.

A tecnologia que se baseou e desenwvol-
weu € fruto de experiéndca transmitida pe-
la nossa matriz, a qual procuramos urili-
zar ¢ reproduzir apesar das indmeras difi-
culdades encontradas na época relativas
iis necessdrias adaptagdes ds nossas condi-
goes locais,

NITRETACAO GASOSA

Trata-se de um tratamento de endure-
cimento 1 no qual o nitrogénio é
introduzide e combinado com elementos
de liga formando nitretos na superficie da
pesa. Nitretos de ferro sdo igualmente
formadas.

O gis utilizado é ambnea, o qual libera
© nitrogénio nascente necessirio para o
tratamento.

Os componentes sio expostos a este
contato por um perfodo pré-determinado,
nﬂnfuﬁ;hmﬂn com o tipo de resul-

ue se descja alcancar.

O tratamento ndo requer témpera apds
o término do ciclo, como nos tratamentos
anvencionais de cementagio, carbonitre-

tagio e outros.
No caso de nossa compa-
nhia, a nitretagio gasosa € aplicada a pe-

as de extrema precisio e a razdo da esco-
lha deste processo estd relacionada ds pro-
priedades requeridas e esperadas quando
da b
dureza mpuwm

— resisténcia ao desgaste e propriedades

anti-engripantes,
— para aumento da resisténcia 4 fadiga,
— e, principalmente, para se obter mini-

mas distorgSes dimensionais.

A temperatura utilizada no processo e
a auséncia de témpera posterior a0 pro-
cEss0, entre outros, garantem estas mini-
mas distorgdes.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

12 Parte

Sergio Newton de Mello

MATERIA-PRIMA UTILIZADA

Utilizamos para a fabricagdo de nossos
componentes ago Nitralloy, de composi-
gio quimica semelhante ao ago SAE
7140, com 1% em aluminio e de proprie-
dades fisico-quimicas compativeis com os

métodos de usinagem e retifica emprega-

dos,
Composigio Quimica
C Mn Si O Ni Mo Al
A2 55 30 1.6 .30 20 10

Estrutura: textura sorbitica com isen-
gdo de [errite livre,

A razio da textura sorbitica prendese
ao fato da necessidade de se garantir uma

estabilidade estrutural na temperatura de .

nitretagio.

Os agos empregados em nitretagio [de-
nominados Mitralloy) sfo ligados com va-
riagdes das porcentagens de eromo, vana-
dio, niquel ¢ molibdénio, que além do
aluminio, sio os elementos formadores de
nitretos, sempre levando-se em considera-
gio o tipo de aplicagio do componente,

No caso especifico de agos ao alumi-
nio ¢ que contenham estes elementos de
liga, produzem camada com dureza super-
ficial elevada ¢ de resisténcia ao desgaste.
Dado a este fato, dependendo da aplica-
gio e de esforgos mecinicos, hi o incon-
veniente da baixa ductibilidade da cama-
da.

Os agos empregados para nossos com-
ponentes apresentam dureza média super-
ficie/nlclec antes do processo de
240 HB. g

OPERACOES DE USINAGEM
E PRE-TRATAMENTO

Como para este tratamento € prevista
praticamente a inexisténcia de distorgdes,
os componentes sio usinados até o esta-
gic final, sendo submetidos a operagles
de retifica, posterior i realizagdo do trata-
mento, Nesta operagio é removida a cha-
mada “White Layer™ ou camada branca
de nitreto de ferro.

Mo entanto, tensdes sio introduzidas
nos componentes durante a usinagem.

Toma-se portanto necessirio que se pro-
mova um tratamento de alivio de tensio
em determinado estigio de fabricagio que
ird variar com o tipo de componente.

O processo é denominado estabilizagio
e como o proprio nome sugere, ¢ realiza-
do para produzir um equilibrio entre ten-
sio de compressio da camada nitretada e
niicleo. Em alguns casos, lentas mudangas
dimensionais resultantes de uma redistri-
buicio de tensdes durante a retifica, po-
dem ser erroneamente atribuidas ao uso
de companente.

Portanto, para prevenir estas altera-
ghes, os componentes devem ser primeira-
mente usinados ou retificados (conforme
o caso especifico) até as dimensSes finais
¢ submetidos ao tratamento de estabiliza-
g@o, que ¢ realizado em forno de atmosfe-
ra neutra para prevenir eventual descarbo-
netagio. Em nosso caso especifico é reali-
zado por 4 horas, i temperatura de
620°C.

EQUIPAMENTOS

Diferentes tipos de fornos podem ser
usados para o processo de nitretagio gaso-
sa. Sdo comuns ¢ usuais os de retorta ver-
tical (estaciondria ou ndo), fornos sino re-
movivel e fornos caixa,

Este estudo se refere a fornos do tipo
retorta vertical removivel.

O equipamento € constituido de um
forno tipo pogo para aquecimento e uma
retorta, E chamada de wertical removivel,
isto €, as operagdes de purga antes e pds
nitretagio sio realizadas fora do forno em
local apropriado,

A retorta € dotada de tampa removivel
onde estd localizado o ventilador respon-
sivel pela dreulagio da atmosfera nitre-
tante, Sio fabricados de ago Inconel,

Os dispositivos ¢ bandejas devem ser
construidos de maneira compativel coma
geometria do forno e que facilitem a cir-
culagio da atmosfera, assim como a mon-
tagem da carga.

Idem is retortas, também sio fabrica-
das em Inconel.

PARQUE DE AMONEA

Caso seja instalado por companhia for-




necedora de gis amdnea segue padrdes
pré-estabelecidos pela mesma. Em nossa
companhia ¢ constituido de uma bateria
de bujdes de 80 kg., colocados na posigdo
vertical (por questio de funcionabilida-
de). E aconselhdvel que se subdivida em
reserva ¢ alimentagdo, facilitando assim o
reabastecimento,

E recomendivel a utilizacio de amé-
nea anidra uma vez ndo ser corrosiva, pre-
vinindo oxidagio dos componentes du-

fante o processo.

TUBULACOES DE
ALIMENTACAO

As tubulagdes de alimentagio, vilvu-
las, engates, reguladores de pressio, medi-
dores de vazio e equipamentos auxiliares
devem ser fabricados com matéria-prima
resistente a0 gds amdnea. Material como
ago inox ¢ normalmente utilizado,

Nio é recomendado o uso de zinco,
bronze ou latio pois estes sio facilmente
atacados e corroidos pela aménea.

E igualmente necessirio 1 instalagio de
uma linha de n.lttogEnm para as operagdes
de purga quer no inicio ou final das ope-
ragdes, ou ainda para casos de emergén-
cia, como por exemplo, queda de energia
elétrica por periodo prolongado. Utiliza-
mos suprimento de nitrogénio de tanque
destinado ao abastecimento dos fornos de
atmosfera neutra.

A exemplo do posicionamento de tan-
que de central de gis que pode ser instala-
do em posigio horizontal, os bujées de
amiinea também podem ser assim posicio-
nados com pequeno dngulo de inclinagio,
aumentando a superficie livre de aménea

liquida.

PAINEIS DE COMANDO
(AMONEA, NITROGENIO
E ELETRICO)

Um painel deve ser destinado para ins-
talagio dos flow-metters de controle das
vazdes de ambnea e nitrogénio. Deve ser
construido e posicionado de maneira a fa-
cilitar as operagdes durante o tratamento,

O painel de comando elétrico é nor-
malmente fornecide pelo fabricante do
equipamento e fabricado de acordo com
as especificagbes requeridas em cada caso.
As manutengies devem obedecer a uma
rotina bem planejada e pré-estabelecida,
pois dade a sua proximidade dos fornes,
os torna susceptiveis 4 agio corrosiva da
amfnea.

CONTROLE DE TEMPERATURA

Parte essencial ¢ de suma importingia
para o processo em si, a temperatura de
operagio deve ser mantida com minimas
variagies durante o processo, de maneira

a evitar distorgies e controle sobre a dis-
sociagio durante o0 mesmo.

Normalmente, como no caso de nossos
equipamentos, o controle € realizado por
dois termopares, um controlando a tem-
peratura do forno (aquecimento) e outro
instalado na retorta para controle da tem-
peratura do processo. Usualmente existe
um gradiente de temperatura entre os
dois de no mdximo 5°C.

A circulagio da atmosfera permite
uma equalizagio de temperatura em toda
a retorta.

Caso necessario ¢ dependendo do tipo
¢ dimensdes da retorta, a temperatura po-
de ser verificada em dois ou mais pontos
com & instalagio de mais rermopares. Es-
tes sio protegidos por tubo de Inconel.

Como para o npcl de retorta vertical
removivel a operagio de purga é realizada
fora do fomo, € necessirio controlar a
evolugio de resfriamento apds tratamento
de nitretagdo.

Na proxima edigio a 22 parte deste artigo.
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0 que ha de melhor para o tratamento de superficie

ESTA FRASE SINTETIZA A FILOSOFIA DE NOSSA EMPRESA
FAZER SEMPRE O MELHOR. MELHORES PROCESSOS. MELHOR ATENDIMENTO.
MELHOR ASSISTENCIA TECNICA. MENOR CUSTO OPERACIONAL.
DESENVOLVEMOS PROCESSOS ESPECIAIS PARA QUE VOCE TAMBEM
FACA O MELHOR, COM SEGURANCA E TRANQUILIDADE.
SE VOCE E EXIGENTE E SO QUER "0 QUE HA DE MELHOR”

CONSULTE-NOS.

metal finizhing quimica Rda

Rua Minas Gerals, 156 = Vila Oriental — Diadema
Tel. 456-6084 —CEP 09900 — 5P,
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SEU PROBLEMA, ECONOMIA
E ANOSSA SOLUCAO

Oferecemos uma linha completa de processos que lhe proporcionara
grande economia operacional, consequentemente garantindo seu lucro,
sem afetar a qualidade de seus produtos.
Desfrute vocé também destas vantagens que nés lhe oferecemos,
como muitos ja o fizeram.
Consulte-nos a respeito, e sinta na pratica a economia que nossos processos
proporcionam.
Nossos vendedores estao aptos a orienta-lo na transformacao de seus banhos,
oferecendo:
NIRON - Processo de liga Niquel - Ferro
TRI-NI - Maior resisténcia a corrosao
OURO DUPLEX - e mais uma infinidade de processos
que o ajudardo a lucrar mais.

CUSTOS x LUCROS é uma luta que podemos ajuda-lo a vencer.

OMI

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S.A.
Estrada da servidiio, n® 60

Diadema — 5o Paulo — CEP 09900

Tel.: (011) 4454555 — Telex.: (011) 4886

FILIAIS:
RIQ DE JANEIRO PORTO ALEGRE CURITIBA RECIFE CONTAGEM - MG
Ay, Automdvel Clube, 5539 Ay, Brasil, 139 R. Victor F. Amaral, 2223 Rua Imperial, 1257  Av. Jofio C. de Oliveira, 6261

Tels.: (021) 391.1856 - 3910348  Tel.: (0512) 42.1888 Tel.: (0417 46-7518 Tel.: (0812} 240253 Tels.: (031) 351-1233 - 351-D670




- AUTOMACAO

QUEM FEZMAIS... FAZMELHOR

. | o
EQUIFAMENTD PARA TAMBOR ALUTOMATICD

EQUIPAMENTO PARA GANCHEIRAS
AUTOMATICA PROGEAMADA FROCR AN A D

Nosso sistema turn-key oferece:
— Economia de mio de obra
- Economia no consumo de dgua e reducdo do efluente 4 ser tratado
— Padrio uniforme na qualidade do acabamento, e menor indice de rejeicdo
— Mixima produtividade com a menor drea instalada

Também fabricamos e instalamos:

— Conjuntos de exaustdo completos, inclusive com lavadores de gases

— Tambores rotativos para eletrodeposicio e polimento
Equipamento para filtragdo de 200 a4 10.000 L/hora

~ Aquecedores elétricos de imersfo e toda a linha de equipamentos e acessorios para tratamento
de superficie

Podemos orientd-lo, fornecendo solugdes técnicas para todas as seqiiéncias de tratamentos de
superficies metalicas e nfo condutoras.

TETRA — DEWEKA, unidas, resolvem seus problemas de tratamento com economia e qualidade.

Comece a resolvé-los, chame nosso representante pelo telefone:
93-8711 ou 92-0834 — TLX (011) 23580,

MANUFATURA GALVANICA TETRA LTDA.
Rua Bresser n® 1.305 — Brds — Sdo Paulo — SP
CEP: 03017 Cx.P.: 10.611 )




RESPOSTAS PARA TODOS ESSES |

PROBLEMAS E EM UM UNICO LUGAR ?

E simples, procure-nos na ZMC2. Somos uma agéncia preparada
a lhe oferecer 0 mais perfeito assessoramento profissional em
matérin de artes-finais, producfio grifica, composicio de texio e
ouiros servicos, Pam isso contamos com um pessoal altamente
capacitado; com um modermno equipamento de composicio |BM, com os mais
diversos tipos; também através de nosso departamenio de revisio os seus servigos
VENHA OBTER A MELHOR SOLUCAO PARA O SEU PROBLEMA

] PROMOCOES, PROPAGANDA E PUBLICACUES LTDA.
il RUA FRADIQUE COUTINHO, 825 — PINHEIROS
TELEFONES: 210-0502 ¢ 813-5614
SAO PAULO — CAPITAL o

N

\ PONTO &
editorial 5.0 © VIRGULA

A PONTO & VIRGULA é uma empresa especializada em

L assessoria jornalfstica, edicBo de livros, revistas, jornais e
@ jornais de empresa.
- Com uma equipe de jornalistas de alto nivel oferecemos
é servigos de copy-desk e free-lance de matérias jornal (sticas.
Se sua empresa tem problemas de comunicacio, pro-
cure-nos, Encontraremos a solucio!
( \ prnTiaus &
\ i

Ponto & Virgula Editorial 5/C Lida.

Vocé ainda tem oroblemas com
os impressos de sua firma!!??

Entiio, por que vocé nio procura uma grifica que pode [he dar um
completo assessoramento grifico, com rapidez, eficiéncia e qualidade,
conseguida em fungio de modernos equipamentos. Sem ¢ claro, contar
com o menor custo para sua firma. Portanto, venha obter um
orcamento conosco sem compromisso, € confira VOCE mesmo os
dados acima descritos.

COPY SERVICE — REPRODUCOES GRAFICAS
RUA MUNIZ DE SOUZA, 594 — ACLIMACAO
PABX — 279-7433

SAO PAULO — CAPITAL

S5







Tintas para Acabamento de Metais
Solventes e Resinas

Tintas sdo substindas uniformemente
dispersas, na maioria das vezes orginicas
que, apos serem aplicadas em uma super-
ficie, convertem-se em uma pelicula s6li-
da, Podem ser usadas para protegio, deco-
ragio ou identificacio, podendo ainda ser
classificadas por seus componentes, pelo
tipo de resina, pelo estado fisico ou pela
finalidade de uso. Neste trabalho os ter-
mos pintura e revestimento sio usados co-
mo sindnimos para referir-se 4 aplicagio
de materiais orginicos em produtos meci-
nicos ou elétricos,

Todas as tintas sio preparadas com re-
sinas (“aglutinantes"), ¢ a maioria contém
solventes, pigmentos e aditivos. As tintas
podem ser aplicadas em estados fisicos di-
ferentes: como liguido (em meio aquoso
ou em meio de solvente orginico); como
de revestimento liguido na qual a porgio
liquida ¢ reduzida e o teor de sélidos é

memhmuuninwnduhu;
Os solventes controlam a consisténcia
da tinta, de modo a tomnd-la apropriada

para a aplicagio. A escolha do solvente

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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Elizabeth Festa Gormley

Consultora — Reston, Virginia, E.U.A.

pode influenciar propriedades tais como a
viscosidade, a wvelocidade de sedimenta-
¢do, o tempo de secagem, o alastramento,
o brilho e a dispersio de pigmentos. O
grau de dispersio afeta propriedades fun-
damentais da pelicula seca, tais como a
flexibilidade, a dureza, as resisténcias me-
cinicas e ao intemperismo, apesar de os
solventes de tintas em geral, evaporarem
durante a secagem ou cura, ¢ assim ndo
fazerem parte da pelicula secal.

Os revestimentos em pé, por outro la-
do, consistem em quase 100% de sélidos e
praticamente nio contém solventes voli-
teis. Considera-se, em geral, as tintas co-
mo sendo de altos-sélidos se contiverem
60% a B0% em wolume de sélidos, resul-
tando em um teor menor de solventes,
Esti aumentando o uso de tintas altos-sb-
lidos; em pé e em meio aquoso, por apre-
sentarem menores caracteristicas de po-
luigio atmosférica, em virtude de sua con-
centragio relativamente baixa de solven-
tes.

PIGMENTOS

Pigmentos sio particulas sélidas finas,
adicionadas s tintas para lhes conferir
cor, matiz, opacidade, refletividade, po-
der de cobertura, resisténcia i corrosio,
¢ a0 impacto. Sdo basicamente
‘e podem afetar a viscosidade da
tinta, a0 mesmo témpo em que lhe confe-
re propriedades de aderéncia e reforgam a
pigmentos em ser usados com i-
&qdn dmnpl‘i)i, para aumentar a durabili-
dade de uma superficie ou de um agluti-
nante. Isto ¢ co pelo controle da
transmissio de umidade ou de gases atra-
vés da pelicula ou pela filtragem dos pre-
judiciais raios ultravioleta. Em geral, nio
se utiliza pigmentos em acabamentos
transparentes.

Os pis metilicos tém importincia es-
pecial na inddstria de acabamento de me-
tais, por seu alto poder de cobertura e por
seu valor decorativo. Fregiientemente se

adiciona aluminio em vista de suas pro-
priedades refletivas e para conferir resis-
téncia ao calor, Utiliza-se pé de zinco por
ser um inibidor de corrosio altamente efi-
caz para ferro e ago?.

ADITIVOS

Os aditivos sio ingredientes opeionais
na formulagio de tintas e geralmente
constituem menos de 2% do material. In-
cluem quaisquer substincias em tintas
que nio puderem ser consideradas agluri-
nantes, solventes ou pigmentos, Nio se li-
mitam a um grupo quimico especifico,
composigio ou estado fisico, mas distin-
guem-se pela fungio.

O¢ aditivos sio introduzidos para al-
cangar caracteristicas especificas na rinta,
tais como anti-coagulante, anti-formador
de pele, anti-sedimentagio e retardador
de chama. Sio também eficientes como
secadores cataliticos, biocidas, absorvedo-
res de radiagio ultra-violeta, estabilizado-
res para congelamento-degelo e dispersan-
tes de pigmentos.

RESINAS

Os aglutinantes ou resinas, constituem
o volume preponderante dos ingredientes
tormadores de pelicula, que aglutinam as
particulas de pigmento ¢ ligam a tinta d
superficie de aplicagdo. Originalmente
ut vam-se Oleos secativos e resinas na-
turais como aglutinadores nas tintas.
Atualmente, estes sio em geral combina-
dos com resinas sintéticas ¢ sifo usados
predominantemente para tintas de cons-
trugio civil, internas e externas, ¢ na in-
distria de acabamento de madeiras. A
maior parte dos revestimentos usados na
indistria de acabamento de metais € ba-
seada em resinas sintéticas, também aqui
a escolha da resina determina o meio de
aplicagio e cura?, Isto é muito importan-
te para a indistria, pois influi nas opera-

Continuagdo na pdging n®. 20,
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A CESAR
O QUEE |
DE CESAR

A TECNOREVEST PRETENDE, NESTA SERIE DE ENTREVISTAS
PRESTAR UMA JUSTA HOMENAGEM AOS HOMENS QUE TORNAM
NOSSA VIDA MAIS AGRADAVEL, MAIS COMODA, MAIS SEGURA,
MAIS “BRILHANTE"

0 TECNICO, MUITAS VEZES ANONIMO, QUE SE ESCONDE ATRAS
DE UM PARA-CHOQUE CROMADO, DE UMA CANETA DOURADA
OU DE UM COMPONENTE ELETRONICO.

A VOCE GALVANOPLASTA, NOSSA HOMENAGEM.

1TECNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

Matriz — Aus Onada, 40 — CEP 09700 — 530 Bernardo do Campo Lj
Tal, PABX 4524422 — TELEX (011) 4464 — CP 6557
Filial — Aua Dois de Maio, 364 — Bairro Jacard — CEP 20961
Rio de Janeiro — Tel. 2614813

i
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Hans
'Rieper

Pergunta: Sr. Rieper, hd 5 anos o senhor eli-
minou dosprocessosde Galvinica da Volks-
wagem do Brasil o uso do cianeto nos ba-
nhos de Zinco. O que o levou i esta decisfio
¢ quais seriam as vantagens que notou apds
5 anos utilizando o processo sem cianeto.

Resposta:Em primeiro lugar, o cianeto pro-
porciona situagles de alta periculosidade
na Galvinica, assim como em qualquer in-
diistria. O primeiro objetivo era que, embo-
ra a Volkswagem do Brasil possua uma ins-
talagio de desenvenenamento de cianeto,a
eliminagio do uso do cianeto eliminaria seu
alto perigo de manuseio.

De outro lado temos os aspectos econdmi-
cos, por exemplo: o custo do desenvenena-
mento é consideravelmente alto para a ma-
nutengdo de uma instalagio de tratamento.
A questio na época era: para eliminar o
cianeto € o custo do novo processo ndo po-
derd ser maior do que o anterior mais dnus
do tratamento das dguas residudrias. Assim,
o processo Zinco Alcalino sem cianeto foi
introduzido ¢ demonstrou que em compa-
ragio ao processo com cianeto nfo hd ne-
nhum aumento de custo e nada perdemos
na qualidade do zinco depositado.

HANS RIEPER nasceu em Hamburgo na Alemanha em
1941, fez seus estudos em Engenharia Quimica em sua cidade
natal, posteriormente em Neumuenster ¢ Darmstadt, também
na Alemartha.

Suas experiéncias profissionais inicigram-se em um labora-
rdvio de indistria de produtos alimenticios e no laboratdrio de
Galvdmica de uma empresa fabricante de Discos,

A partir de 1964, Rieper passou a integrar os quadros da
Volkswagem A.G. em Wolfsburg também na Alemanha, ini-
ciando no Laboratdrio de Galvdnica da empresa suas pesquisas
especificas para tratamento de chapas para a Indiistria Auro-
mobilfstica.

Em 1969, quando chegou ao Brasil, Rieper iniciou a produ-
¢do da instalag@o automdtica de galvanoplastia da Volkswagem
do Brasil, como responsdvel pelo Departamento de Processos
Industrigis no Laboratdrio de Galvdnica.

Neste tempo foi introduzido o processo Cromo Duplex
micro-fissurado na VWB, o que proporcionou wma sensivel me-
thoria da resisténcia anti-corrosdo das pepas cromadas.

Em 1972, Rieper assurmiu a chefia dos Laboratdrios de Tra-
ramento de Superficie, Témpera e Fundigfo do Depr? de Pro-
cessos Industriais.

Em 1975, foi nomeado Gerente do Dept© de Galvinica, mo-
dificando os processos galvdnicos para Niguel Duplex ¢ Cromo
Duplex, com a eliminagdo da camada de Cobre intermedidria e
polimento do Cobre.

A eliminagdo do uso de cianeto nos barmhos de Zinco, de-
vido d periculosidade deste elemento demonstrou seu interesse
em, principalmente, afuar com processos Seguros para manuseio.

Em 1978, Rieper assumiu a Geréncia da Divisdo de Pintura
e Galvdnica da VWR, preocupando-se principalmente com o
desenvolvimento € racionalizagfo dos processos de iraigmenio
de superficies, com humanizagfo e segurangg nos locais de
trabalho e, principalmente com o aumento da resisténcia
d corrosfo das pegas tratadas.

D DE SUPERFICIE
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TABELA Y

COMPARACAO DE SISTEMAS DE RESINAS UTILIZADOS MO ACABAMENTO DE METAIS
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g¢hes de processo, no equipamento, no
custo e nas medidas anti-poluigio. ;

Aglutinantes termoplisticos, usual-
mente denominados lacas, sio moléculas
quimicamente separadas que curam pri-
mordialmente por evaporagiio do salvente
ao ar, Na pelicula de tinta, estas molécu-
las tendem a enrolarse ¢ entrelagar-se
umas com as outras, as moléculas de tinta
sio mantidas ligadas por forgas fisicas e
nio quimicas, podendo ser amolecidas pe-
lo calor, ressolidificando-se pelo resfria-
mento ¢, em geral, ressolubilizadas pelo
solvente original®.

Aglutinantes termoestaveis, freqiiente-
mente denominados esmaltes, sic molé-
culas que reagem quimicamente umas
com as outras durante o ciclo de cura. O
resultado na pelicula seca é uma série de
moléculas ramificadas que nio sio afeta-
das por um aquecimento normal e que
nio podem ser redissolvidas pelo solvente
aniginal, As propriedades gerais dos agluti-
namtes.podem ser alteradas por aditivos®.

Para o acabamento de produtos meci-
nicos e elétricos, empregam-se resinas
acrilicas, alquidicas, epdxis, poliésters,
poliuretanas ¢ vinilicas, A Tabels 1 com-
para estes sistemas de resinas quanto is
aplicages ¢ ds opgles de cura,

ACRILICOS
De um modo geral, as resinas acrilicas

|

tém cor clara, tém wma tolerincia bastan-
te elevada ao calor, apresentam boa uni-
formidade, retengio de cor e brilho —
mesmo apos exposigio ao calor e luz so-
lar. Sio utilizaveis quando sio necessirias
peliculas finas, sem tinta de fundo. Quan-
do usadas em combinagio com outras re-
sinas e aditivos, pode-se alcangar boa ade-
rénda e resisténcia a produtos quimicos,
i corrosio e ao impacto, to um
revestimento iado para muitas apli-
cagdes de nahaf:efm de metais®, 9
Os acrilicos podem ser formulados co-
mo materiais termoplisticos ou termoes-
tivels, tanto em meio AQUOSO. COmMO em
meio de solvente orgdnico. Também po-
dem ser usados como resina de revesti-
mentos de altos-sdlidos, ou em po.

ALQUIDICOS

Estas resinas constituem uma das esco-
lhas mais comuns para tintas utilizadas
em uma gama muito grande de produtos.
Os alquidicos tém custo moderado e sio
bastante duriveis. Muitos sio termoestd-
veis, curando usualmente pela reagio com
o ar em estufas de baixa temperatu-
ra’ B9 Sua versatilidade e o alto grau de
compatibilidade com muitos édleos secati-
VOS B COm outras résinas sintéticas aumen-

tam sua utilidade?, Os alquidicos, combi-

nados com outras resinas, conferem uma

boa aderénda, boa resisténda ao calor e

retengio de cor®. Sio usados freqiiente-
mente como tintas de fundo para produ-
tos metilicos. Os alquidicos podem ser
formulados como tintas em meio aguoso
ou em meio de solventes orginicos, o que

faz com que elas possam ser aplicadas por
processos de imersio, a jorro, a rolo, e de

cortina, além de por eletroforese ou a pis-
tola, tanto convencional como eletrostiti-
@l 1011 55, entretanto, atualmente li-
mitados seu uso em tintas em po e sua
utilizabilidade para cura ultra-violeta ou
por feixe de elétrons.

Sistemas de resinas alquidicas total-
mente em meio aquoso sio limitados pe-
las ligagdes éster, relativamente fracas. Is-
to os torna suscetiveis & degradagio pelas
intempéries ou por produtos quimicos.
Além disso, a massa molecular média dos
compostos alquidicos é baixa gquando
comparada a outros polimeros, o que re-
sulta em muitas propriedades de desempe-
nho inferiores®, Mesmo assim os alquidi-
cos ainda encontram muitas aplicagdes na
pintura industrial, em vista de seu custo,
versatilidade ¢ comparibilidade com ou-
tras resinas.

EPOXIS

A importinda destas resinas tem au-
mentado desde sua introdugio no fim da
década de 40, Em muitos casos, 3o as re-
sinas preferidas para revestimentos, por

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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Instalacoes e
Retificadores
‘Automaticos

Instalacho para rinco (tambores rotativos) com carro transportasdor - Producfio hordrio: 1 200 kg

Linhas completas para eletrodeposigdo, semi-automaticas ou inteiramente auto-
maticas com programador.

afr para tambores rotativos
¥ para gancheiras com bastidores

Assegura uma producdo uniforme com maior rendimento e racionalizacao de
mao de obra

Projetada de forma racional, tornando facil e rapida a montagem inicial, e dispen-
sando a execucdo de fundacOes e obras na edificagdo

i O equipamento é fabricado obedecendo-se aos critérios de seguranga e protecao
|' d COorrosao

® Partes e pecas vitais protegidas com tinta epoxidica
® Motores e componentes elétricos blindados
® Passarela de trabalho com esttado de polietileno

- STATUS E DESENVOLVIMENTO -
- PROMOVE SUA EMPRESA -

L




Linha normal de producdo: 12 18
— 24 volts

Proteglo:
®* Limitacdo da corrente de saida

Fusiveis na entrada (C.A)
* Relé termico na coluna retificadora
para prevenir super-aguacimanto @

Ratificador automético de corrents falta de fase

iai * Dispositives de protecdo interhiga
ra fina galvlnicos ou sapeciais L 5
pa ] dos a contator magnético com des

ligamento automitico do reuhca

dor

* Contrale
O controle automatico de tensdo a/ou corrente constante & eletuado através de comando eletrdmco e ampliicador magné
| {]=a]

* Retufcacho

& retficaclo de carnr @ & obtda através de diodos de silicio, montados am ponta de '1'I-‘|::-1(':.}-'.- d& onda complata, propar

clonando um ripple de 5%

Ventilacao

Forcaca a ar por axaustoras, ou imersa em banho de Glao

p
CARACTERISTICAS DE ENTRADA CARACTERISTICAS DE SAIDA
TENSAD DE SAlDA
TENSAD NOMINAL min | TENSED AgusTAVEL [MAx
TENSAD: 220 vCA 2 10% TRIF 12 Vi€ 4 VCC 14 VLG
380 veA T 10% TRIF 18 VLG [ 22 YOL
40 VoA 2 0% THIF T4 YOO B WCLC 29 ViL
VARIACAD DA REDE: = 5% at 20% CORRENTE DE SAlDA
FREGUENCIA: 80 HZ & 5% TENSACINOMINAL] CORK, NOKMINAL CORHENTE ANISTAVEL
50 HZ * $RIOPCIONALL BAIEW SAHDA Mk MAN
1,000 & B0 A 1100 &
FATOR DE POTENCIA: 075 oy 12 VCC s e 2.200 A
0.88 (OPCIONAL e e L
ESPECIALMENTE : R 2
MEDIANTE CON 18 VEE 10 000 A 5000 A 11 000 A
SUILTAS 150040 A 7 BOD & 18 B0 &
24 v 20 000 A 10,000 A 22,000 A
DISTORGAD HARMONICA 25,000 A 12 500 A 27 500 A
MAX: TOLERADA: 5% ou 20 [DPCIONALI 0000 A 15000 A 33,000 &
§ TENSAD ALTEANADA RESIDUAL IRIPPLET 5% COM In
GRAFICOS DE OPERACAOD
—
TENSAO CONSTANTE CORRENTE CONSTANTE
it ltieticn = = s R o siban s SRIPECR
1w 4 ] ] L J | 1[ }'I HEme
s I : 1 b 1 ! I 4 ] | ] . 1 .._j T Tensk: oo Salda
I 1 1 E - i O . {  Tmax Tensdo Mis de Salda
1 1I B i e e - =ttt Trmin Tencdo Min ds Saida
FETH s wEE H BT ] (€ Coneme dn Corga
] ] ! L I I L : 1 ICma: Comema Max da Carge
| i et | f TRAIN o | ICmin Ciwrenia Min ds Carga
1 | o & VR
75 0] 5 100 1061 in
\_ T TENSAD NOMIMAL IN = CORRENTE NOMINAL




ARagulageam
Comandada através de chaves ma
nuais, permitindo 32 posigbes de re

gulagem

Retificacio
Diodos de silicio,
dissipadoras deo

moniados sobre

alumimo

Ratificador de corrente com contrdle manual para instalacdes de

Ventilacho
* Forcada a ar por exausior axial
* Imarso em tangue de Oled

Transformador

Racionalmente dimensionado, com o nocle
chapa de aco sihcioso grdo onentado. Ligaclo do transformador
1 coluna ratificad 3 alraves de passagem por bobina equaliza

dara, de forma a permilit & ratifcacdo am. onda

nleccionado arr
wfeccionado am

completa

Protecio
0 eguipamento poderd ser fornecido optativaments no models

lispoelivos de limilacdo de cor

standard. ou protegeda com o8

de lase acoplados a contaior

rEnig a8 magnenco

UGAGCAD DO EQUIPAMENTO A REDE ELETRICA
INDICACAD DOS MATERIAIS A UTILIZAR

CARACTERISTICAS D0 AETIFICALON BMATERIAL NECESSARID
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slatrodeposicdo, elatropolimanto & anodizacdo

CELULA DE HULL

Fonte de corrents continua espeacialments desen
volvida para comtrole de banhos em laboratdrio.

* Instrumentos de medigdo da precisdo

* Regulagem da tensdo através de variador propor-
crang |J|L.|‘_‘-|"|L" continuo e e a 1‘2 volts

* Fornecido na opgdo standard ou com controlador
automatico de tempo {Timerl

* Acessonos. 4 cubas angulares para testes, confe-
cionadas am PYVC

_——




TANQUES ROTATIVOS

Especialmante projetados para o benehiciamento de pecas com lamanho médio

B paguano

Capacidades: 20 kg lvol. banho: 400 sl 40 kg Ivol banho: 700 hs)
60 kg (vol. banho: 1000 ktsl. 100 kg (vol. banho 1300 Its)

Acionamante: Motor da 1,2 HP tnf, acoplado a redutor 1:40 através da po
lias & cormméma em V'

Rotacdo: Ajusthvel para 5; 11 ou 16 rpm

Revestimento: Interno o/pyve preto 1,6 mém, inclusive funil de descarga (super
revastido para banhos dcidos)

Elevagho: Manual atraves de volanta de farro fundido com balanceador

Contactos Eldtricos: Atravds de cabos flexiveis com ponteira de latdo ou
“nosso desenvolvimento especial sem cabo com contacto dispos-
tos nos virtices do tambor sextavado”™.

Acessdrios: Camxa coletora de arrastes e balde perfurado de PVC

TAMBOR ROTATIVO MIRIM-PORTATIL

Indisponsdvel na ohicina galwdnica dewido a sua wversahlidade adaptadvel em

juaisquer banhos parados,. & um shado excelente para o beneficiamento de pe

juenos lotes de pecas tamanho “Mignon

Capacidadea: 2 - 3 kg

Acionamanto: Micro-motor cc B-12 volis

Rotacdo: Ajustavel de 4 a 10 rpm

Construcdo: Totalmente am acrilico transparente, resistente 4 temperaturas
atd 7O"C. Dois suportes laterars para assentamenio e lomada de
corrente continua aos barramentos do banho parado

CENTRIFUGA PARA SECAGEM

Para extraco de agua & sacagem da umidade residual

Proporciona secagem rapida das pecas benehoiadas em tamboras rolalivos, as

sogurando a8 manutencao do brilho & auséncia de manchas

Capacidada: Ald 40 kg

Acionamento: Motor cap. 2 HE, i, IV polos

Rotaclo: Tres versfes. 400 rpm. 650 rpm, ou BOO rpm

Aquecimeanto: Atraves de resisténoa elétrica de 1 kw alixada 4 1ampa

Ventilaglo: Projetada de forma a aspirar ar renovado através da tampa

Montagem: Conjunto afixado 8 base com auxilio de amortecedores de borra-
cha, parmitindo 80 cesto movimenio planetério e conseguente di-
minuigao de wbracdes

Extracdo de dleo: Também amplamenta utilizada na extracdo @ recuperacio

da Oleos lubnficanies de usinagem

1

REOSTATOS

Contrdle da tensdo necessdna para cada lipo de banho, com chave tpo faca

om ensamxes am latdo frezado

Capacidada: Fabricado em guaisquer capacidades — tensdo e corrente de

acHrdo com a sohcitacdo

Molas espirsis: Confeccionadas em legitimo fio de niguel cromo

Instrumentos de mediglo: Voltimetro com escala decimal, parmitindo lentura
a partir de 0.5 volt, @ amperimetro de precisio
tipo bobina mdvel

Desanvolvimanto sspacial: Mini-reostato com chapa seletiva para purifica
¢do de banhos, indispensével am nstalacdes
onde 0 regstato nado & utilizado ou exsténcia 1do0
somente de banhos rotativos




BOMBA FILTRO

Indispensivel para a punficacio de solugdes, principalmente banhos acdos
Construglo: Em aco mnoxidavel 1812 tipo 316, as partes vitais que antram
em contato com o ligudo

Acionamanto: Motor infdsico 1/2 HP, VI polos

Filre: Com placas de ebonite super postas contendo entre cada placa um
disco confecoionado em lecido de pobipropileno: em ocasifes especiais,
podem ser utilizados discos de papel-filtro

Vazlo: 3 000 lts/hora, vanavel entratanto de acordo com o liquido a ser hi-
trado & a guantidade de /mpurezas 4 retidas no hitro

EXAUSTOR COM TORRE DE LAVAGEM

Para banhos de cromo, decapagam, dasangraxs, #ic

Exaustor: Tipo centrifugo, fxacho do rotor sobre @ixo @ mancais com rolamen-
tos oscilantes. Transmissdo atraves de polias e correias em V. Faci-
lita a remocdo do motor pfmanutencio.

Vazldo: Calculada de acdrdo com cada instalaclo

Captor: Tipo sabre borda ou fenda lateral

Torre da lavagem: Complata, equipada com moto-bomba, filtro e depdsito de

sglucdo neutralizadora
Construglo: Conjunto fotalmente construido em pvc rigido. Aprovado pelas
entidades de contrdle da poluicdo do ar

CAMARA PARA TESTES DE CORROSAD

MNosso moddélo Standard permite a execucdo dos seguinies tesles
MNévoa salina (salt-spray)
- Corrodkote

Umidade
Outros tipos da teste (Kestermich — Din BO018) poderdo ser aleuados me
diante adaptlaclo ¢ colocaclo do dispositivo dosador e cilindro de gas

Construgdo: Em acriico transparente, pgrmitindo o acompanhameanto visual
do desenvobamenio dos testes
Aparethagam principal: Mandmatro, termdmetro, lermaosiato, resisténcia ala-
thca plaguecimento da soluclBo
Compressor de ar: Pude sor formecido jd acoplado

* InstalacGes manuais completas
* Tanques simples, revestidos e especiais
* Revestimentos em PVC, chumbo e polipropileno

EQUIPLASTIA
EQUIPAMENTOS P/ GALVANOPLASTIA LTDA.

Fébrica: Av. Tte. Amaro F. da Silveira, 690 P.N.Mundo
Escritdrio: Rua Sold Roberto Marcondes, 6
Telsfona: PEX SEQ — 284-6511 Talex (011} 34401 — DIDA - BR'
Caxa Postal: 9542 CEP 02177
SAD PAULD




Em servicos galvanicos
jogar com o time completo
é vitoria na certa.




- especializacao
que resulta em
qualidade superior.

— o BRAGUSSA,
. Produtos Quimicos e Cerdmicos
Maztriz:
Rua Santo Antonio, 184 - 22° and. - CEP 01314
Fone: 1011 35-51?1 - Telex TTB"?& E‘PML'EH
Caixa Postal 582 - 01000 580 Psuln - SP
R de Janewrp: Fones: (021) 221-4436 - 221-5188
Poro Alegre: Fones: (0512 24-3850 - 25-6429
Dept® w-m-mmmm-m&“m-hm-m.




DESENGRAXANTES

Quem procura, acha..., porém, s6 11 tém a GARANTIA DE QUALIDADE

DIssIe.

STIROCLEAN S§.22

Composto alcalino para desoxidagdo.

Stiroclean $.22 é um composto alcalino,

isento de cianetos e ndo téxico. O produto
contém uma Gtima combinacdo de agentes
quelantes para proporcionar uma opera¢do rapida
e econdmica.

ALKLEAN A 44

Decapante alcalino para alum(nio.

A.44 & um decapante alcalino 100% ativo
contendo agentes quelantes e um aditivo que
proporciona o refinamento do grio.

STIROCLEAN X 40

Quimico e Eletrolitico, especial para pecas de
ferro, aco, cobre e latdo. Pode dispensar lavagens
intermedidrias entre o desengraxe quimico

e eletrolitico. Ndo clanidrico.

ROCOLENE

Eletrolitico a Frio, para a limpeza final de pecas
de ferro, latdo e cobre. Auxilia a liberacdo do
hidrogénio remanescente das operagdes anteriores
de decapagem e desengraxe catodico.

EXCELCLEAN E 66

Quimico Universal, para ferro, latlio, cobre

e zamak. Dispensa o uso de solventes clorados,
usuais na pré-limpeza.

ALKLEAN A.33

Desoxidante e descarbonizante para aluminio
A.33 é uma mistura balanceada de compostos
acidicos contendo cromatos e outros agentes
ativantes.

A.33 é um pb facilmente solivel em dgua.
ALKLEAN A.11

Desengraxante quimico para aluminio sem
ataque do metal.

A.11 é um Desengraxante silicatado contendo
um sisterna de detergentes altamente eficientes.

ATIVON

Ativacio Eletrolitica de Niquel.
Resolve todos os problemas de ativacio das
camadas de niquel lustradas ou ndo.

EXCELCLEAN E 33

Eletrolitico a Frio ou a Quente, ndo Cianidrico.
Uso Universal,

EXCELCLEAN E 11

Eletrolitico a Quente, para metais ferrosos e
ndo ferrosos. Especialmente formulado para o
desengraxe catddico de zamak e latdo. Atua sem
atacar o metal-base.

DESCALE DS.26

Decapante alcalino ndo cianfdrico - desengraxante
a frio.

A Gltima palavra internacional em Desengraxantes Biodegradéveis. Formulacdes contendo agentes
chelantes, surfactantes ndo idnicos e agentes condicionadores da dgua, balanceados para proporcionar
limpeza eficiente, facilitar a sua posterior lavagem e assegurar boa deposi¢cio metalica.

‘ ’ Dixie 5 P — Rua Bilac, 424 - Vila Conceiglo - Diadema - CEP 09900 -
D Ie INDUSTRIA E fone 456-6744 - welex: (011) 22303
RJ — Rua ltaoca, 655 - Bonsucasso - CEP 21061
@ . COMERCIO LTDA.

fone 270-1847 — 270-0392
RS — Rua Andrade Meves, 1164 - Caxias do Sul - CEP 95100
fone 221-3408




lhes conferirem resisténcia mecinica eleva-
dal? ¢ excelente resisténcia a solventes,
detergentes, corrosivos e produtos quimi-
cos., Por si s6, entretanto, tém resiscéncia
lixaimda ao calor ¢ i radiagio ultra-viole-
a*,

A maioria dos epbxis sio materiais ter-
moresistentes e sio capazes de foarmar re-
ticulos de polimeros apertados, interliga-
dos. A cura, em geral num forno conven-
cional, permite a progressio da polimeri-
zagio da resina epoxi, de massa molecular
relativamente baixa nas condigbes de apli-
cagdo do revestimento, para o estigio de
alta massa molecular na pelicula final. Es-
ta caracteristica dos epdxis conferelhes
suas elevadas qualidades de pelicula, Os
epixis também podem ser formulados co-
mo sistemas i base de dgua ou de solven-
tes, ou como revestimentos de altos-sfli-
dos ou em pé. Podem ser aplicados por
imersio, pistola, eletroforese, em revesti-
mento por leito fluidizade, ou por pistols
eletrostitica, Também aqui a comparibili-
dade dos epbxis com outras resinas au-
menta mais ainda sua utilidade e populari-
dadel3,

POLIESTERES

Estas resinas apresentam muite boa
aderéncia a metais, bem como boa resis-
téncia aos dlcalis, flexibilidade, durabili-
dade externa ¢ resisténcia i corrosio € ao
calor®. Os poliésteres podem ser usados
em meio aquoso ou de solventes, ou ainda
em tintas em pd® 14, No caso de sistemas
em meio aquoso, podem ser usados como
tinta de fundo eletroforética ou como um
acabamento de camada tnica, sendo a cu-
ra efetuada, como condigo tipica, em es-
tufa convencional durante 20 minutos a
191°c5?, Na indistria de aparelhos ele-
trodomésticos pequenos, utilizase comu-
mente esmaltes e tintas em pé a base de
poliésteres. No caso de esmalte em meio
solvente, a aplicagiio € feita usualmente a
pistola convencional ou por depasigio
eletrostitica' . As tintas em pé de poliés-
ter podem tanto ser termoplisticas como
termoestdveis. Neste dltimo caso, podese
alcangar boa aderénda sem tinta de fun-
do, com excelente resisténcia ao intempe-
rismo e retengio de brilho®:7,

A versatilidade dos poliésteres mostra-
se também na usabilidade do tipo insitu-
rado para cura por feixe de elétrons!3,
Poliésteres de altos-solidos sio urilizados
no acabamento em linhas de produgio!®,
Sio também compativeis com outras resi-
nas & sio utilizados em sistermas de meio
aquum“'. Os revestimentos poliéster po-
dem ser modificados com resinas acrilicas

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

para melhorar a estabilidade da cor e au-
mentar a resisténcia & calcinagio por ex-
posigio i luz solar. Atualmente, uma limi-
tagio a0 wso de poliésteres é seu custo
relativamente elevado®,

POLIURETANAS

Introduzidas hd cerca de 18 anos, as
poliuretanas, como um grupo, sio conhe-
cidas pela sua resisténcia mecinica, flexi-
bilidade, boa resisténcia i abrasio, aos
solventes ¢ ao intemperismo, boa aderén-
da, poder de cobertura, retengio de bri-
lho e corl®, Mesmo que seja possivel a
cura nas condigoes ambientes ou a tempe-
raturas elevadas, as limitagdes de tempo
na aplicagio industrial exigem em geral a
adigio de um catalisador, tipicamente or-
ganometilico (p. ex. cobalto, chumbo ou
estanho) ou aminas, O catalisador efetua
uma cura ripida e protege as excelentes
propriedades da pelicula final Gnica. Os
revestimentos de polieteruretana de alto
desempenho sio de elevada utilidade no
acabamento de metais. Estes revestimen-
tos podem ser aplicados a rolo ou ul-
verizagio, com ou sém ar. A vdf-{clida
de cura depende da umidade do ar7,

Esti aumentunde a popularidade de
sistemas de poliuretanas de dois compo-

nentes para o acabamento de metais, pois

podem eliminar a cura ouao menos redu-

zir apreciavelmente sua duragdo efou tem-

peratura, reduzindo assim os custos de
energia. Estas poliuretanas tém que ser
misturadas imediatamente antes da aplica-
o, pois sua vida Gril é curta, de apenas
seis a gito horas. Podem ser aplicadas com
equipamento de pulverizagio convencio-
nal, com ou sem ar. E necessdrio, todavia,
tomar cuidados, pois estes revestimentos
podem conter isocianatos téxicos!6:18,

E comum uma espessura de pelicula de
25 a 50 gm, aplicando=se o revestimento
com um teor de solidos de até 80%16,
Sistemas de poliuretanas de dois compo-
nentes sio freqieptemente utilizados co-
mo tintas de fundo, bem como, em virtu-
de de sua boa protegio contra a luz ultra-
violeta, como camada de acabamento,
Um fabricante de motodcletas utiliza trés
poliuretanasi uma como tinta de fundo,
uma como camada de acabamento, e uma
como camada transparente, deixando um
tempo em aberto de 12 minutos entre as
aplicagbes. As poliuretanas tém aderéncia
excelente e aderem a quase tudo, exceto
superficies oleosas!®, Urilizam-se siste-
mas de dois componentes para o acaba-
mento de miquinas-ferramenta, computa-
dores, miquinas de escritério, tampas de
compartimento do motor de caminhio,

veiculos recreacionais, telefones, vefculos
para neve, ¢ autopegas! 618,

Mesmo que sua principal desvantagem
seja que custam até 30% mais que os ou-
tros sistemas de revestimento, poliureta-
nas de dois componentes dio melhor ren-
dimento de aplicagio, menor custo de
energia, ¢ em geral sio vantajosas quanto
i diminui¢io de emissio dos solventes, A
maior parte das poliuretanas de dois com-
ponentes podem ser curadas ao ar, se a
drea disponivel efou a velocidade de linha
se opde is operagies de forneio. As poliu-
retanas também podem ser aplicadas por
eletroforese!®,

VINTLICOS

Estes estio entre os primeiros polime-
ros sintéticos a serem utilizados no acaba-
mento de metais. O poli (acetato de vini-
la) foi descoberto em 1828 ¢ o poli (clo-
reto de vinila) em 1872. As longas cadeias
de carbono-a-carbono que sio comuns is
resinas vinilicas as tornam termoplisticas,
com boa resisténcia i abrasio, durabilida-
de e resisténcia quimica. De um modo ge-
ral, quanto mais longa a cadeia carbénica
tanto mais forte e menos solivel é o poli-
mero e tanto maior sua viscosidade, Esta
flexibilidade na formulagio significa que
os vinilicos podem ser colocados em solu-
o verdadeira em solventes orginicos, pa-
ra darem revestimentos em meio de sol-
vente, ou dispersos para darem um mate-
rial alto-sélido. em também ser for-
mulados em meio aquoso ou como tinta
em p6l9,

Hi diversas categorias de vinilicos, in-
cluindo polimeros e copolimeros de clo-
reto de vinila e de cloreto de vinilide-
no; polimeros ¢ copolimeros de acetato
de vinila e vinflicos especiais. Os dois pri-
meiros tipos apresentam problemas espe-
ciais para os acabadores de metais. Apesar
de serem facilmente polimerizdveis, resis-
tentes mecanicamente ¢ nio-inflamiveis,
Os polimeros e copolimeros dos cloretos
de vinila ¢ de vinilideno possuem ambos
uma tendéncia 4 instabilidade ao alor
(110°C a 121°C), ¢ sob luz ultravioleta
liberam dcido cloridrico, que provoca
uma coloragio indesejivel. Isto pode ser
resolvido pela adigio de determinados
pigmentos, epoxidos, agentes filtrantes da
luz solar ou estabilizadores ao calor du-
rante a formulagio, para refletir ou absor-
ver os ralos danosos.

Além disto a n.rlingin dos coloretos
de vinila em superfices metilicas conten-
do ions de ferro ou de zinco, mesmo que
6 provenientes de um processo de pré-
tratamento, cria um problema em poten-
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cial, pois estes fons podem contribuir pa-
ra acelerar a descoloragdo térmica e a pro-
pria decomposigio do revestimento, Este
problema pode ser reduzido restringindo
a selecio dos processos de pré-tratamento
quimico a tipos que nio contenham sais
de ferro ou zinco. O problema pode tam-
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PRODUTOS E PROCESSOS PARA GALVANOPLASTIAS

com o know how mais atualizado

processos ultramodernos de alto rendimento

Abrilhantadores, Niveladores, Molhadores

Desengraxantes, Decapantes, Ativadores
Fosfatizantes, Cromatizantes, Passivadores
Neutralizantes, Desplacantes, Removedores
Inibidores, sais de polimento

pradutos p/ anodizacdo

todos sais metdlicos

cianeto de cobre e zinco

bleo protetivos, 6leos de corte e repuxo,
lubrificantes

* tambores rotativos especials patenteados
banhos de metais preciosos

* tintas especiais e revestimentos industriais

B

[ douma

instalacBes autométicas e semi automaticas
* instalaches especiais p/ processo continuo
n/ arames, fitas e tubos

processos especiais p/indlstria grafica

e fabricantes de discos

instalacdes modernas p/ limpeza de metais
(Tri e Per) ”
tratamento de dgua usada na galvanoplastia
novos processos de galvanizacdo de plasticos
modernos revestimentos das gancheiras

todos os produtos quimicos e produtos especiais
p/ galvanoplastia

aletron roduos auimicos Lida.

Fabricantes de produlos galvanotécnices sob licenga da Langbein-Planhauser Werke AG [Alemanha)
Rua S&o Nicolau, 210-09900 Diadema S.P. Tel.: (011) 445-3765 - Telex (011) 4275 Forj BR
Telegramas: INCONEX Tel. Joinville: (0474) 22-1921
Laboratérios em Diadema S.P., Rio de Janeiro R.J.. Joinville S.C., Caoxias do Sul RS.,
Campinas 5P, @ Belo Horizonte M.G.
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Cromo Trivalente

PRINCIPAIS VANTAGENS DO
NOVO PROCESSO

Poderfamos alinhar como qualidades
atraentes ¢ vantajosas do cromo triwa-
lente, os seguintes pontos essenciais:

a. tolerincia a interrupgdes de corrente;

b. auséncia de queima nas altas densida-
des;

¢. auséncia de falhas na cromagem ao
redor dos furos;

d. vida dtil indefinidamente prolongada
dos dnodos de grafite;

¢. melhor poder de cobertura;

f. simplificagiv do tratamento de dguas
residudrias;

g. ideal para trabalho em miquinas auto-
maticas,

OBSERVACOES GENERICAS

Pelo que até aqui foi visto, pode-se
afirmar com seguranca que o processo de
cromo trivalente (Cr [III) significa um
novo conceite em cromagem decorativa.
Devido a suas vantagens, permitird a
elaboragio de novos “designs” para as
indiistrias de eletrodomésticns, constru-
gdo civil, auto-pegas, etc, Sendo extre-
mamente adequado ds instalagdes auto-
miticas de niquelagio, atenderd simulta-
neamente pegas as mais variadas, tanto
dimensionalmente quanto a nivel de con-
figuragio geométrica.

Para instalagbes manuais, o Cr I
permitird interrupgdes para inspegio du-
rante & cromagem (retirada da gancheira)
sem prejufzo da continuidade posterior
da camada de cromo.

Ma 63* Conferéncia Técnica Anual da
AES (American Electroplater’s Society),
realizada em Denver, Colorado, em 1976,
o Dr. Brian Chalkley, da Albright &
Wilson, representando a Inglaterra, apre-
sentou o8 resultados do processo triva-
lente em gquarenta instalagdes inglesas e
quatro francesas. Num simpbsio em que
foram exibidos trabalhos versando até
mesmo sobre a utilizagio de energia solar
na inddstria galvanotécnica, a revista “Pla-
ting and Surface Finishing" registrou que
a palestra do Dr. Chalkley “foi uma das

mais comentadas de toda a conferéncia”,
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Miguel Lopes Domingues

Quimico industrial do Departamento
Técnico da SOELBRA — Sociedade
Eletroquimica Brasileira Ltda.

Anunclava-se, ji naqutla ocasiiio, que o
processo estaria brevemente d disposigio
dos consumidores norte-americanos.

O processo atual é uma realidade no
mercado internacional desde 1977, sendo
que Estados Unidos, Franga, Alemanha,
Japio, Itilia, Canadi, Inglaterra e outros
parques industriais jd o empregam rotinei-
ramente. Mo Brasil, observadas as nossas
caracter{sticas industriais, o cromo triva-
lente moldarse-i perfeitamente ds exi-
géncias tecnolégicas vigentes, bem como
a um futuro e inevitdvel novo alinha-
mento da poluigio ambiental (matéria
em que estamos atrasados em relagio

a muitos pafses),

0 CROMO TRIVALENTE NA
PRATICA GALV ICA

As condigdes de funcionamento do
processo podem ser rapidamente analisa-
das mediante a abordagem dos seguintes
topicos:

1. EQUIPAMENTO

1.1 — Tangue:de PVC, polietileno, ABS,
polipropilenc ou borracha, ou de
ferro, revestido com um desses ma-
teriais. Tangues de chumbo sio
decididamente inadequados.

1.2 — Agitagdo a ar: ¢ imprescindivel a
agitagio da solugio, preferencial-
mente por meio de ar comprimido,
usando-se tubos rigidos de PVC
perfurados ¢ instalados no fundo
do tangue. Nio se recomenda agi-
tagdo catodica,

1.3 = Aquecimento/resfriamento: o ba-
nho opera na faixa de 15 a 30°C.
Conforme visto no item CONDI-
COES DE OPERACAD, a energia
térmica gerada pelo eletrblito pode-
rd tomar necessiria uma refrigera-
tdo forgada em alguns casos. Nas
estagBes mais frias, principalmente
no inverno, eventualmente serd pre-
ciso instalar aquecedores elétricos

ou a ﬂpﬂr. FIII manter a tI‘mFTI'
tura na faixa ideal de trabalho.

1.4 — Filtragem; geralmente se requer fil-
tragem da solugio de cromagem,
ra remogio do precipitado que se
F:mm com © tratamento guimico
{v. MCR) efetuado com wvistas i
eljminagio de contaminagdes meti-
licas. A bomba-filtro deverd ser de
baixa pressio de escoamento. Se
necessirio, pode-se adotar o recumso
de uma vilvula-de-estrangulamento
entre & bomba ¢ o filtro (Figura 2)
ou, de preferéncia, um “bypass”
entre a bomba ¢ o filtro (Figura 1).
O ideal é uma filtragem continua,
em velocidade de escoamento de 5
a 10 litros/horas por dm® de drea
de filtro, As particulas precipitadas
no processo de purificagio sio da
ordem de aproximadamente 0,05
mieron (cerca de 0.5 grama/licro).
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Fig. 1 = Ahemativ: vilvals do estrengulsmenis

Aconselha-se, pois, o uso de um
“filter-aid” adequado, em celulose
selecionada. Terra diatomicea & im-
propria. A bomba-filtro deverd ser
construfda em ago inox ou plistice,
com resisténcia a uma solugio leve-
mente dcida e contendo cloreros.




1.5 — Retificador: a maioria das instala-
;Bes requer retificadores de corren-
te continua de 12 volts. A densi
dade de corrente catbdica ideal
oscila entre 8,5 a 11 ampéres/dm2.
Um medidor de ampéres/hora €
indicado para a adequada dosagem
dos sais de reforgo.

1.6 — Gancheiras: o tipo de gancheira serd
exatamente aquele usado para ni-
quelagio das pegas, levando em
conta a secgio da haste e as respec-
tivas presilhas, para permitir passa-
gem da corrente elétrica sem perda
por agquecimento, e considerando

uma densidade de 8,5 a 11 ampé-

res/dm® de pegas. O revestimento
p&um pnderi ser o tradicional

1.7 - Emn'nrn dispensa-se o sistema
de exaustio. O processo de croma-
gem trivalente — & base de cloretos
e sulfatos — niio tem os efeitos
nocivos d saide tipicos aos proces-
505 i base de sais cromicos hexava-
lentes. A solugio opera em tempe-
ratura ambiente. As precaugdes
adotadas seriam as mesmas
para banhos de nigquel brilhante.

1.8 — Anodos: serio em grafite adequa-
damente compactade e dimensio-
nado. O gancho de sustentagio e
contato deverd ser, preferencial-
mente, em titinio, para oferecer
um perfeito contato elétrico com o
barramento anddico de latio efou
cobre. Usar parafusos de aperto
para maior seguranga. Lembremos
que os dnodos de grafite oferecem,
sobre os de chumbo [usados no
processo  convencional hexavalen-
te), vantagens como:

a. vida fitil muito mais longa, e

b. dispensam a formagio do “filme
especial” tio necessirio ao banho
hexavalente.

COMPOSICAO E PREPARO
DO BANHO

Procuraremos dar ac leitor uma visio
mais apurada dos sais que compdem o
processo trivalente. O banho é formado,
basicamente, com trés sais:

I — mistura seca d:cpmdumlqlm fornece
0 cromo necessdrio & mmtgem & manu-
tengiio do eletrdlito,

Il — solugio concentrada de produtos
quimicos complexantes cuja fungio pd-
mordial € evitar a reoxidagio do cromo
trivalente ao estado hexavalente. Conjun-
tamente com o 11, gera complexos estd-
vieis,
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Il — simples mistura de sais silidos
destinada a dar condutividade ao eletrd-
lito, conferindo-lhe estabilidade no pH.

Como produto de umectagiio e disper-
sio da camada de cromo, usase um
umectante, que também tem fungio de
inibidor de gases; como sequestrante e
precipitador de contaminagdes metilicas
(comuns a todos os processos de eletro-
deposigio), emprega-se um outro (vide
mais adiante).

3. CONDICOES OPERACIONAIS
DO BANHO

Ji mostramos, na primeira parte deste
trabalhe, um quadro informativo das
principais exigéncias para o bom funcio-
namento cotidiano do eletrdlito. Particu-
larizando, eis os requisitos essenciais para
um perfeito desempenho na eletrodepo-
sigio do cromo trivalente:

3.1 — pH: é controlado com adigbes de
dcido cloridrico para ser baixado, e
de solugio de amonea para elevi-lo.
A medigio poderd ser feita através
de papéis reativos, comumente usa-
dos nas galvanoplastias. Para maior
m pode ser utilizado um

32- ﬁumm conforme visto, a
temperatura deverd estar entre 15 ¢
30°C (ideal 20 a 25°C). Tempera-
turas acima de 30°C ocasionario
falhas na cobertura; abaixo de
15°C poderio provocar cristaliza-
gio da solugdo, inclusive sobre os
inodos.

3.3 - Agitagdo da solugdo: importante,
principalmente para oferecer maior
rendimento catddico ¢ nivelamento
do depdsito.

3.4 — Na Figura 3 ¢ mostrada a relagdo
densidade de corrente aplicada/es-
pessura do de o de cromo ob-
tida, mfmnﬂoﬂ 08 processos
de cromagem tri ¢ hexavalente.
Pode-se notar que aumento da den-
sidade de corrente fornecerd cama-
da de cromo ligeiramente mais es-
pessa, ji que ndo hi uma &
tiva elevagio da velocidade de de
posigio, contrariamente ac que
ocorreria com um eletrblito & base
de idcido crémico. E justamente
esta caracter{stica do processo tri-
valente que permite camadas uni-
formes tanto em zonas de alta
quanto nas de baixa densidade
ampérica. A velocidade de deposi-
¢io oscila entre 0,075 e 0,125
micron/minuto a 11 I.mpé:n}rlm’.
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Propriedades tipicas
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4, CONTROLE ANALITICO

A solugio de cromagem trivalente é
controlada quimicamente pelos métodos
volumétricos convencionais. As corregbes
sdo feitas pelos mesmos sais usados na
montagem do banho. E freqilente a adi-
gio de sais mediante observagio do con-
sumo por ampéres/hora, seguindo as re-
comendagdes do fabricante, Os sais de
condutividade poderio ser adicionados
controlando-se o peso especifico do
banho (para isso, usar um densimetro),
Por exemplo: para manter a densidade
de um banho entre 1,22 ¢ 1,24, apés
trés meéses de uso, basta adicionar 25
gramasflitro do sal condutor, imediata-
mente apbs a correglio dos demais sais
constituintes,

5. RECURSOS PRATICOS

A presente estabilidade do processo de
cromo trivalente permite o seu uso tanto
em instalaghes manuais como automiticas
detectando defeitos e estabelecendo suas
causas e as providéncias a serem tomadas,
um exercido que pode perfeitamente ser
comparado iquele que o operador de um
banho de niguel brilhante deve efetuar.
Eis alguns exemplos ilustrativos de “causa
e remédio":

5.1 — Camada insuficiente
4. pH muito alto: baixd-lo para 3,0
a 3,4 com adi¢io de dddo cloridri-
co;
b. baixa concentragio de sal de
cromo: analisar o banho e fazer a

correcdo;
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c. idem para baixa concentragio de
sal condutor;

d. baixa concentragio de umectan-
te: verificar e adicionar experimen-
talmente 1 mililitro/litro de umec-

tante,
Verificar a distribuigio do ar para
obter agitagio constante e uniforme.

5.2 — Distribuigdo insuficiente do metal
a, agitagiio escassa: possivel insufi-
ciéncia de ar ¢/ou posigio incorreta
das serpentinas de insuflamento;

b. baixa concentragio do umectan-
te: adicionar experimentalmente 1
¢, drea anddica insuficiente; dimen-
sionar a drea anddica considerando
5,5 lmpéﬂl."d-ml de dnodo;

d. baixa temperatura: elevi-la is
condigdes ideais ou a 15°C no
minimo.

Cutras causas ser: contato
anddico defidente, baixo teor de sal
condutor.

Como nossa intengio nio & transfor-
mar este trabalho num “manual de opera-
goes” do processo, limitar-nos-emos aos
exemplos acima expostos, embora deva-
mos destacar de forma especial os efeitos
nocivos das contaminagbes metdlicas no
eletrélito. © cromo trivalente é mais
sensivel a tais contaminagSes que o pro-
cesso 4 base de dcido cromico. Manchas
escuras poderio aparecer com apenas
0,02 grama/litro de cobre ou 0,25 grama/
litro de ferro. Niguel e zinco também nio
devem ultrapassar a ordem de 0,05 gra-
ma/litro. Embora estas contaminagdes
possam ser removidas por purificigio
eletrolitica a 3 ampéres/dm2, o uso de
um precipitador dos metais contaminan-
tes € essencial para o sucesso da purifica-
clo.

6. ASPECTOS DE SEGURANGCA
DO OPERADOR

A solugio quimica do banho de cro-
mo trivalente nio tem os efeitos nocivos
das solugbes de dcido crdmico. Seus
vapores nio possuem efeito toxico rele-
vante, nem atacam as fossas nasais, Trata-
se de uma solugio ligeiramente dcida —
pH entre 2.5 ¢ 3.5 —, aqui residindo, se &
que podemos usar tal expressdo, seu prin-
cipal risco durante o funcionamento.
Nio provoca ulceragbes. Os riscos siio os
mesmos que os das solugBes de niguel.
Nenhum dos sais oferece perigo de in-
céndio. Ni@o se desprenderd qualquer
fumaga téxica quando submetidos a am-
bientes superaquecidos por motivo de si-
nistro. Jd o dcido crémico, como se sabe,




¢ um forte oxidante, sujeito a riscos de
incéndios, ¢ os banhos, nele baseados s3o
téxicos e comosivos, podendo causar
lesdes ulcercsas, Seus respingos sobre a
pele sio dificeis de remover com dgua, o
mesmo ocorrendo com relagdo a roupas
e objetos — ao passo que os de cromo tri-
valente (provenientes de uma solugio
levemente dcida) sfio facilmente lavados
com dgua. Quanto aos equipamentos de
seguranga, serio o usuais numa secglo
de galvanoplastia. Numa conclusiio geral,
pode-se afirmar que o processo de cromo
trivalente, devido a seu baixo potencial
téxico, subordinarse-d a uma regulamen-
tagdo menos rigorosa, quer sob o aspecto
da higiene ¢ seguranga no trabalho, quer

no tocante ao tratamento dos efluentes.

TRATAMENTO DOS
EFLUENTES

As dguas residudrias utilizadas nas
lavagens de pegas tratadas em solugdes de
cromo trivalente requerem somente neu-
tralizagio (pH 8 aﬂ]tpndnmmdnﬁ#
das juntamente com as de lavagem
dos banhos de niquel. com alta
concentragio de m.tg;nkﬂu, como
as da primeira lavagem de recuperagio,
deverfio ser tratadas com adigio de 5
gramas/litro de cal, seguidos de soda
cdustica até pH 11 para destruir o com-
plexante de cromo. A seguir pndnlom
canalizadas ¢ misturadas s dguas de
lavagens de outros banhos, pulmmﬂo
e ajuste do pH. Cumpmdo a0 processo
de cromo hexavalente, que contém acima
de 125 gramas/litro de cromo metilico, o
processo de cro m trivalente contém
ndo mais que 30 gramas/litro, oferecendo,
em termos de tratamento de efluentes, as
seguintes vantagens de custo e lodo resi-
dual:

e
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nor fndice de rejeigio de pegas, uso de
inodos leves e sem peribdica,
gancheiras mais simples, reduzida possibi-
lidade de contaminar os outros banhos,
etc,) Preferirfamos, porém, num momen-
to em que nosso parque industrial se
prepara para o advento do processo triva-
lente, reafirmar apenas o que antes ji foi
dito: estamos perante um novo conceito
em cromagem decorativa.
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CURSOS BASICOS DE
GALVANOPLASTIA

Esperando repetir o sucesso
do XII Curso Basico de Galvano-
plastia, realizado em Sdo Paulo, o
Rio de Janeiro serd o palco do
X1l C.B.G. De 10 de agostoa 14
de setembro os seguintes temas
serdo abordados:

— Nogdes de Quimica

— Elementos de cilculo

— Pré-tratamento  Quimico e
Eletrolitico

— Equipamentos para Galva-
noplastia

— Banhos de Cobre

— Pré-tratamento  Mecinico

— Camadas de Conversio

— Banhos de Metais Preciosos

— ABS

XIV
sAO PAULC
Foi tdo grande o sucesso do

XII Curso Bdsico de Galvanoplas-
tia em Sdo Paulo, que no més de
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— Banhos de Niguel

— Banhos de Zinco

— Banhos de Cromo

— Circuito Impresso

— Cromagdo de Plisticos

— Eletropolimento e Anodi-
zagdo

— Controle Quimico de Ba-
nhos

— Revisio e Debates

O objetivo é levar ao Rio de
Janeiro a experiéncia dos 12
cursos anteriores apresentados
em Sio Paulo, onde foi alcan-
¢ado pleno sucesso na formagdo
e aperfeicoamento de Superviso-
res ¢ Encarregados de Tratamen-
to de Superficie.

O XIIl Curso Bidsico de
Galvanoplastia do Rio de Janei-
ro, tornou-se vidvel gragas 4
profunda cooperagio entre a
ABTG e o CNI — Conselho
Nacional da Indistria —, através
de seus departamentos:PROFAE
— Programa de Formagio de
Assessores e Executivos —,
DAMPlI — Departamento de

setembro serd repetida a dose. O
XIIl Curso serd apresentado no
Rio de Janeiro e entre 15 de
setembro ¢ 4 de outubro, Sdo
Paulo sediard o XIV Curso Bédsico
de Galvanoplastia.

O pré-requisito exigido dos
participantes ¢ estarem traba-
lhande em Tratamento de Super-
ficie, pois o curso visa basica-
mente dar a estes profissionais
subsidios para um melhor desen-
volvimento profissional

PROV.

Assisténecia 4 Média e Pequena
Indistria —, DEPROV — Depar-
tamento de Treinamento, Con-
sultoria, Divulgagio Técnica e
Incremento 4 Produtividade.

O material diddtico a ser
empregado no Curso consiste em
apostilas e projetor de “slides”,
contando ainda com professores
com larga experiéncia no ramo.
Os participantes devem ter como
pré-requisito, estar trabalhando
em Tratamento de Superficie,
sendo que a TAXA de expedien-
te serd de Cr$ 18.000,00 para
associados da ABTG ou CNI ¢
Cr$ 23.000,00 para ndo associa-
dos.

As inscri¢gdes poderdo ser
feitas @ Av. Nilo Peganha, 50 -
GR 2609, telefone 292-7766
ramal 324 (setor de treinamen-
to).

O curso serd ministrado 4 Av.
Graga Aranha, 57 - 79 andar (sala
do PROFAE) e o nimero de
vagas, para melhor aproveita-
mento, serd limitado a 40 vagas.

A taxa a ser cobrada é Cr$
18.000,00 para associados da
ABTG/CIESP/Sindisuper ¢ Cr$
23.000,00 para ndo associados.

Maiores informagdes poderdo
ser obtidas na Secretaria do
DEPROV, tel: 239-0522 - ramal
88 ou na ABTG/Sindisuper, tel
284-4385 ¢ 284-6912.

As inscrigdes somente pode-
rio ser feitas no Viaduto Dona
Paulina, 80 - 69 andar - DE-




Foi confirmado o semindrio
sobre Tratamento de Efluentes
na Industria de Tratamento de
Superficie. Os trabalhos serdio
coordenados pelo sr. Célio Huge-
nneyer e tratario dos temas em
alto nivel técnico e cientifico.

0O semindrio se realizard nos
dias 17, 18 e 19 de agosto de
1982, e as inscrigies poderdo ser
feitas pelos telefones: 2510528,
2844385 e 284-6912 ou i Av.
Paulista, 1313 - 99 andar, con-
junto 913,

CONTROLE DE QUALIDADE
DE PECAS GALVANIZADAS

Dia 14 de setembro, a ABTG
estard proporcionando aos técni-
cos e empresirios do Rio de
Janeiro a palestra sobre Controle
de Qualidade de Pegas Galvani-
zadas, a ser proferida por Luiz
Geraldini Neto, Chefe do Labora-
tério de Processos de Tratamento
de Superficie da Volkswagen do
Brasil.

A ABTG, gragas ao apoio do
SENAI carioca, leva ao Rio de
Janeiro, mais um importante
tema da galvanoplastia. Os traba-
lhos serdo iniciados as 20:00

TRATAMENTO DE EFLUENTES

Agenda

horas, sendo precedido por um
coquetel aos convidados.

O enderego é: Rua Mariz ¢
Barros, 678 - 19 andar, o

coquetel serd servido no 89°

andar,

TRATAMENTO TERMICO EM
PALESTRA

Dia 14 de setembro, o enge-
nheiro Silvio Gern da empresa
Agotemp Tratamento Térmico
de Metais, fard uma palestra
sobre o tema: Aspectos Téenicos
da Qualidade em Tratamentos
Térmicos.

O enderego é: ABTG, Av.
Paulista, 1313, 159 andar. A
palestra terd inicio as 20:00
horas, ds 18:30 horas serd ofere-
cido no mesmo local, no 169
andar, um coquetel aos convida-
dos.

APLICACAO DE BANHOS DE
SAIS FM TRATAMENTO TERMICO

Aspectos técnicos € econd-
micos na utilizagdo de sais serio
0s topicos a serem abordados
pelo sr. Orpheu B. Gairolli, chefe
da Coordenadoria de Desenvol-

vimento da Brasimet Comércio e
Indistria S/A, na palestra sobre
Aplicagdo de Banhos de Sais em
Tratamento Térmico.

A ABTG, em colaboragio
com & ABRACO e o SENAI
carioca, levam ao Rie de Janeiro
no dia 10 de agosto de 82, mais
este tema de Tratamento de
Superficies.

Local: Rua Mariz e Barros,
678 — 19 andar — Mini Auditd-
rio A.

Hordrio: Palestra — 19:30
horas — Coquetel — 18:30 horas,
89 andar.

ELETRODEPOSICAO SOBRE
TERMOPLASTICOS.

Dia 3 de agosto, no Salio
Nobre da Federagdo das Indas-
trias de Sdo Paulo, @ Av. Paulista,
1313 - 159 andar, 4s 20:00 horas,
serd apresentado o tema Elerro-
deposigdo Sobre Termopldsticos.
O palestrista, Sr. Francesco Poli-
to, gerente de Métodos ¢ Proces-
s0s de Fabricacio das Industrias
Arteb, dissertard sobre: Termo-
plasticos Empregados, Aspectos e
Influéncia da Inje¢io, Mecanismo
de Ancoragem, Confecgio de
Gancheiras ¢ Controle de Quali-

As 18:30, no 169 andar, a
ABTG, Sindisuper e Rohco Brasi-
leira oferecerdo um coquetel aos
convidados.

PALESTRAS
SOBRE
© CINEMA
MUDO

!uu-i H

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




UNIDADE DE FILTRACAO
COM BOMBA IMERSA
EQUIPLATING

Capacidade de 150 a 1500 litros/

hora.

Bomba inteiramente de polipropi-
leno, altura mixima de 450 mm.
Acionado por um motor trifdsico
de 1/3 hp, 280 volts.

Empresas & Produtos

Corpo do filtro em acrilico.
Filtragio por intermédio de 1,2
ou 3 cartuchos Micro Wynd Il
de polipropileno.

Bandeja do Filtro-Bomba em aco
inox 304,

0 PROCESSO
DA CASCADURA

A CASCADURA esti agora
equipada a retificar superficies
cilindricas com até 250 x 2500 x.
2500, com rebolos de diamante
até gramatura 2000, Isto signifi-
ca, mesmo sem lapidagdo poste-
rior, um acabamento jd quase
Otico, equivalente a uma rugosi-
dade de 0,07 um RMS, especial-
mente para superficies de alta
dureza.

COPPERETCH MF
DA METAL FINISHING

Produto desenvolvido para a in-
dustria de circuitos impressos
para assegurar Otimo aspecto e
excelente soldabilidade.

Utilizado antes de qualquer
operagiio na placa cobreada, para
desoxidacio e micro atague su-
perficial, promovendo 6tima ade-
réncia da tinta que serd aplicada
¢ resultando em melhor qualida-
de final no circuito impresso.

Apos a confecgdo total do pai-
nel (aplicacio do etch-resist,
corrosdo, remogdo do etch-resist,
aplicagio da mdscara ¢ compo-
nentes) e antes da aplicacdo do
vemniz protetor, usa-se o COP-
PERETCH MF. Um sucesso na
indtstria de circuitos impressos.

Telefone: 278-5200

APLICACOES PARA BANHOS DE GALVANOPLASTIA:

cep 01523 - So Paulo - SP.

@f': ADA Pépéis Filtrantes

Papéis de filtro, qualquer dimensio e formato, nas gramaturas 80 e 250 gramas.

Gleos isolantes, detergentes, xaropes e esséncias: bebidas, refigerantes e indistria de tintas.
Rua José Bento, 125/129
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Transforme seu aparelho andlogo em um sofisticado ESPECTROFOTOMETRO DIGITAL,
com a simples intalacdo de um Conversor Universal BIO ENG com as seguintes caracteristicas:

Faixa de trabaltho em transmitdncia de 0.0 a 100.0%; absorbéncia de 0,000 a 1,999: concen-
tragdo de 0 a 1999, com ponto decimal seleciondvel.

O aparelho substitui o uso constante de padriies, porque possui memdria interna. Possui um
botdo para trava de leitura.

Niveis de sinal de entrada de 10 a 9000 mv (isto é, adapta-se a qualquer tipo de Espectrofo-
témetro).

EQUIP LAB COMERCIO DE EQUIPAMENTO E MATERIAIS PARA LABORATORIOS LTDA.
Linha completa em aparelhagem para laboratdrios:

Balangas — Espectrofotdmetros — Microscdpios normais e invertides — PH METROS - Centri-
fugas — etc.

Temos também departamento técnico e prestamos assisténcia técnica para qualquer tipo de apa-
relhos para andlise.

EQUIP LAB

EQUIP LAB Comércio de Equipamentos e Materiais para Laboratdrios Ltda.

Rua Correia Jr., 425 A — Jabaquara — CEP 04351 — SAO PAULO — SP
Telefone; 27603489




O Fantasma da Era Moderna

Poluigdio..., disto, poluigio daquilo,
nivel de atencio e outras coisas mais
E de repente, s6 se fala nesse assunto.
Mas, como chegamos 4 tal estdgio desse
espectro da era modemna que tanto nos
atormenta?

Tudo ¢ uma conseqiéncia do avango
tecnoldgico. Hd 40 anos, as chaminés
das indistrias simbolizavam o progresso,
a0 passo que hoje simbolizam a poluicio.
Poderiamos ter evitado tal situagio?

Talvez, porque tudo ¢ em fungio de
um crescimento desenfreado em que es-
tamos cercados, como se fhssemos uma
ilha em que a demanda nos obriga a me-
Thorar ou langar novos produtos para 5a-
tisfazer as necessidades dos consumidores.
A tecnologia, ¢ entio chamada para solu-
cionar essa problemdtica, surgindo ai um
possivel agente poluidor, Entretanto, nem
sempre o avango tecnolGgico fol para

TAMBOR ROTATIVO
"TANDEM AN

s Henig [ &leman

favorecer a poluicio e como exemplo
temos os sabbes ¢ detergentes biodegra-
ddweis. Tais produtos foram desenvolvidos
justamente para serem auto-decompo-
niveis.

Qual a vantagem dessa propriedade?

A explicagio técnica dada ¢ que os
gabdes ou desengraxanteés comuns contém
sal de fosfato, cuja finalidade ¢ amolecer
a fgua (sequestram o cileio ¢ magnésio),
mas nfo se decompdem e poluem os rios,
Esses fosfatos nos rios favorecem o cres-
cimento de algas (parasitas), as quais
absorvem todo o oxigénio existente na
dgua, provocando o desequilibrio ictio-
lbgico, ou seja, 8 mortandade dos peixes.
Com os produtos biodegraddveis, j4 nfo
acontece o mesmo, porque se decom-
phem ao desaguarem nos rios. Darl, a
razfo de estarem muito em evidéncia
esses produtos, sendo uma das exigéneias

_zlf

TIPO 18/8

da CETESB.

A CETESB empreende uma lula
titdnica para combater a poluigfo, mas
nfo consegue solucionar o problema
sozinha, porque qualquer atitude drds
tica de sua parte pode ocasionar um ¢a0s
socio-econdmico no Estado, ou mesmo
no pais, tendo as inddstrias um papel
primordial nesse combate.

Felizmente hoje em dia jd existem
muitas inddstrias que investiram ou estio
investindo vulluosas quantias em equipa-
mentos anti-poluentes, sem retorno, para
evitar esse espectro da era modemna. A
essas inddstrias os nossos parabéns, por
estarem colaborando com © bem eStar
da populagio.

Jorge Yoshida - Sdo Paulo

MAQUINA DE
DESENGRAXAR

/" PECAS METALICAS

Fabricamaon &
dos, para maior produ
limpar pacs

a Delden

a Etron PRDD uTos auIMlcus LTDA

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

miam out

PRODUTOS
auvimMicos LTDA.
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ECONOMIZE!

COBRE/NIQUEL/CROMO

* ASTRACUPRO
Enfim um processo de cobre dcido brilhante
que realmente oferece alto nivelamento e
fdeil controle quimico! Uso gerall

# COPPERBLACK C-107
Colorador ;

cobre, estdvel face d corrosdo,

* FILPRO K-1021
Se voeé jd sofreu com a corrosfo, use este
filme protetor hidrossohivel, aplicdvel a qual-
quer icie metdlica,

* ASTRANIQUEL
Um processo de niguel simplesmente bri-
thante!

ALECRA 51-D

Catalizador liguido, alte rendimento catd-
dico, para cromagem decorativa mais veloz.
Baixo teor em deido erdmico,

* ALECRA 52-H

Catalizador liguide para cromagem dura,
Economia, resisténcia e eficdcia.

ZINCO

SOELBRIGHT-ZINC A-26
Abrithantador interno para banhos alcalinos.
Incompardvel desempenho e mais — muito
mais! — brilho,

* ANILUX A-57
Abrithantador externo, maior resiseéncia
d corrosffo, Oferece intenso britho azulado.

* AMARIL C-102

Cromatizante amarelo para zinco ou eddmio,
versatilidade inigualdvel. Tons do ouro ao
iridescente.

* ZIMBLACK C-104
0 eromatizante negro mais estdvel, produ-
tivo e brilhante que vocd jd viu!

EM TEMPO:

Economize em tempo, 585558555888 ¢ preo-
cupagdes. A SOELBRA se especializou em
galvanotécnica para melhor servi-lp; matérias-
de metals ndo-ferrosos, linha completa de
processos quimicos/eletroliticos, equipamentos
e iratgmento de efluentes industriais. Sefa
qual for o seu problema, ndo hesite em consul-
tar-nos: nos temos a solupdo,

VEM Al:

ALBRISTAR - Abrilhantador para banhos de
ntquel brilhante, alto nivelamento com pouca
espessura. Baixa concentrapdo de sais,

DESENGRAXANTES

* SUBION D-209
Desengraxante quimico biodegraddvel para
ferro. Alta eficiéncia.

* EMULDEX D-215

Emulsificante para ferro e outros metais.
Remove graxas, dlgos e massas de poli-
mento, Substitui solventes clorados!

* UNIBIODEX D-219
Desengraxante universal, quimico efou ele-
trolitico, biodegraddvel e sem fosfatos,

* DEXOLIN K-1045
Desengraxa e decapa simultaneamente ferro
e agos, Contdm inibidores.

ALECRA 3000 — O cromo mrivalente. Um novo
conceilo em cromagem decorativa.

SOCIEDADE ELETROQUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - S. Paulo, SP

Fone 264-8099 (PBX) - Telex (011)30129 - C.P. 8444

Distribuidores de ALEBRICHT & WHSSRLT® (Inglaterra)
SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA




Envie seu cupom para:

REVISTA TRATAMENTO DE
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

o Paulo

0

a

cep 05416-Pinheiros-S

>
consultas

Favor especificar a consulta acima_

Informagdes mais aprofundadas, referentes o produtos ou assunios divulgados nesta ediglio.
Queira preencher (3 mdquina ou letra de forma) este cupom e enviar-nos pelo correio.
O atendimento serd nipido e gratuito,

Usar um cartfo para cada consulta desejada.

REVISTA
TRATAMENTO DE
SUPERFICE

™

NOME __ A .y —_ i AR = S
EMPRESA _ = L RAMO ———
ENDERECO iy __FONE:_
CIDADE ___ e S ile i SR ) ESTADO CEP
PRODUTO PRINCIPAL : 2 ta
ENCARREGADO DE COMPRAS ; "
e DATA ASSINATURA == = O3
' REVISTA
consultas TRATAMENTO DE

Favor especificar a consulta acima

Informagdes mais aprofundadas, referentes 3 produtos ou assuntos divulgados nesta edigdo,
Queira preencher (i miquina ou letra de forma) este cupom e enviar-nos pelo correio.
0 atendimento serd ripido e gratulio, |

Usar um cartfio para cada consulta desejada.

SUPERFICIE

NOME __ —_CARGO ___
EMPRESA RAMO__
ENDEREGO N FONE:___
CIDADE __ A8 ESTADO CEP_
PFRODUTO PRINCIPAL -
ENCARREGADOD DE COMPRAS

DATA ASSINATURA___________________}

REVISTA ke

consultas TRATAMENTO DE

SUPERFICIE
Informagdes mais aprofundadas, referentes 3 produtos ou assuntos divulgados nesta edicio.
Queir preenclier (3 miquina ou letra de forma) este cupom ¢ enviar-nos pelo cormeio,
0 atendimento serd ripido e gratuito,
Usar um cartffo para cada consulta desejada,

Favor especificar a consuhta acima

NOME ___ _ SR . — CARDO_ il
EMPRESA : RAMO_ =
EMDERBEOC FONE:___
CIDADE______ ___ ESTADO___ CEP__
PIRNERSERINAL. . COrCt  PAMBAT, =
ENCARREGADO DE COMPRAS ____ _

'y DATA__________ ASSINATURA - )




RETIFICADORES
DE
CORRENTE CONTINUA

Regulagem manual ou automadtica
Tensdo e/ou corrente, constante ou
programada

Colunas retificadoras Selénio
Diodos Silicio, Tyristores

ESEBRA
v

ELETRICA SOLDA ELETRONICA LTDA.

Fdbrica e Escritorio
Rua Caetano Pinto, 224 — Bras
PABX: 278-6645 - 270-1183
270-1876
CEP 03141 — Sdo Paulo — SP

Associe-se a

ABTG

VANTAGENS PARA VOCE

Associando-se a ABTG, Associagio
Brasileira de Tecnologia Galvinica
e Tratamentos de Superficie, ligada
a AES, American Eletroplaters’ So-
ciety ¢ outras associagles congéne-
res vocé terd contato com o maior e
mais diversificado grupo de técnicos
em acabamento de superficies de
todo o mundo. Os sbcios da ABTG
tém oportunidades freqlentes, nas
reunites da ABTG de assistir a pa-
lestras proferidas por autoridades
no assunto, de participar em mesas
redondas trocando idéias, estabele-
cendo valiosos contatos pessoais
com outros colegas do ramo e de
participar dos cursos técnicos.

Viocé receberd a revista Tratamento
de Superficie que publica artigos
técnicos, divulga noticias e todos os
demais assuntos ligados 8o ramo,
Mediante uma anuidade adicional
vocé tomnar-se-d socio da AES com
direito a participar em congressos
¢ receberd também a revista Plating
and Surface Finishing, drglio oficial
da AES que publica mensalmente
artigos exclusivos, baseados em ftra-
balhos e pesquisas originais, e forne-
cendo informages sobre os dltimos
desenvolvimentos técnicos,

A ABTG e a AES, sdo reconhecidas
por outras sociedades técnicas, com
as quais mantém intercimbio. Vocé
pertencerd a um grupo, sempre cres-
cente de téenicos que dentro da
ABTG promovem o progresso da
cifnela e da tecnologia dos proces-
sos de acabamentos de superficies,
mundialmente.

VANTAGENS PARA
SUA EMPRESA

0s conhecimentos que vocé adquire
¢ 04 contatos com o8 demais socios
da ABTG, s3o de valor inestimdvel
para as inddstrias que desejam estar
atualizadas com as novas técnicas.

Quanto mais sdcios ativos na ABTG,
uma firma tem, melhor serd o fun.
cionamento do seu setor dedicado
a0 tratamento de superficies. Mui-
tos problemas da indistria podem
ser resolvidos, operagles ¢ proces-
508 melhorados atravéds de consulta
formulada ou pelo fato de ter havi-
do um contato direto por intermé-
dio da ABTG com o homem certo,
na hora certa, ou por haver assistido
uma reunifo técnica, ou ainda, por
ter lido sobre o problema em revis-
tas especializadas.

SOCIOS ATIVOS E
SOCIOS PATROCINADORES*

Art, 7 — Sécios Ativos sfio os pro-
fissionais, pessoas fisicas
do ramo e de ramos afins,
que interessados no desen-
volvimento da Tecnologia
Galvinica ingressam na As-
sociagdo.

Art. B — Sécios Patrocinadores sfo
as pessoas jurfdicas e pes
soas fisicas, interessadas
em @poiar economicamen-
te 4 manutengdo e o desen-
volvimento da Associagiio.

§ 1-0s socios Patrocinadores
sio divididos em trés cate-
gorias: A, B, C, conforme
0 montante das suas con-
tribuicBes que serfo fixa-
das a cada ano. :

§ 2 — Conforme sua categoria, 0s
Sécios Patrocinadores pd-
dem indicar o seguinte ni-
mero de representantes: A
3 representantes B: 2 re-
presentantes C: | represen-
tante

* Extraido dos ESTATUTOS DA

ABTG

PREENCHA A PROPOSTA DE SUA
PREFERENCIA E COLOQUE NO
CORREID

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




PROPOSTA PARA SOCIO PATROCINADOR®

NOMIBL . o oviiim i men o o N2 1 = P b 6w v
ENntermnn: o . oocnn s na ey e R e TR S 3 o TR CEP

Cabia PORIRET . . .2 s voosnsiin o [ ]l S SR SR e
Atividade: [ Fabricacfio Prépria [ Servigos p/ 39 ] Outras

Nimero de empregados ligados ao Depto. de Tratamentos de Superficie: ...... B e stisiml

REPRESENTANTES JUNTO A ABTG

N oo awna s A e e T PRIy e e e e G G T
Luger de Nescimen®o: .. ... ocaaeiaasnsssainislssissainm L e R S R
Ende R . oocv o vnvmivnnie snnenimiivithin s ar i B e A e e e AR
Profiss®0: . ... vuuss i bk R TR R Girmr e NSt -5 s s e s i e s s e e e
M IO e s mm e e e e e e e B R R AR Daplo ¢ icaiviciieain U e A
Luger deMBRCImBR0E < i iivsvciie s i seisesianiis areacid i e o R R e
End. Res.: .. ... s e aTe A R e RRIRE - ST o i RN
g e e s e LT P T T S e e e
REE) DTS i v e e m el wre e e e e e e e T T DR . e T A R,
Lugarde Nascimento: . ... iovsssnssnnsssnssss IR - o T L 1 L R
P e LR oA s R R
e e i M Il e L T Graude InstrucBo: . .....0cvrvrnrrncnnorenss
Para o pagamento daanuidade de . ...........0c0000a. ...anemamosocheguen® ..........c00000000..
T e e o I S novalordeCr$ ................... a favor da

* Contribuinte anual, com direito a ser mprnm';lldn juntoa A BT G com até 3 representantes conforme categoria

escolhida, [A c$ 3000000 (B cr$ 2400000 Cr$  20.000,00

PlusodaABTG Patr. NO, _ | NG - e N s e

APW“' LN B R R N R I R I T T T R & ® Mﬂ mel ...........................

llllll f‘llll'if.“... L O I O O O e T T T T T S I T T T T T
DATA DIRETOR SECRETARIO




PROPOSTA PARA SOCIO ATIVO

L A I I T L R R e o g e~ “HEL gl o g Sy © T W L
L B e R e P e S g B e S R e o7 LRSS e e S
Datade Nascimento: ... ../. ..../[..... ot " T e e B0 .o s o v s o V. O
Pootislos oo o et 5w e e il s s Graodainstruels . - o DL Uh TR s T e e
Empriss amque trabalha: ... ol o oo . ora e i 2t miass s ey et e S Bamalz . . o obo 08
Atividade: [ FabricacSo propria ] servigos ps 39 [ Outras

Carp0 ot FelD . . v et e A ey T o o o e e TR e R
Para o pagamento daanuidadede . ...............e00un BrEXEMOSOChequENn® . ... ...
COMTR O IR0 v ook miminnisinse st A R OGS e, v s o sisraaime v v o e a favor da

Assoc. Bras, de Tec. Galv. e Trat. de Superficie.
[0 Contribuigdo da snuidade Cr$  4.300,00

Tl S [ B R R | i e el a e e
(1.2 dobral
(2.2 dobral

ABTG - Associacio Brasileira de Tecnologia Galvanica
e Tratamento de Superficie

Caixa Postal 20801
CEP D1000

580 Paulo — Brasil

(3.% dobra)

ICole sgui)
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Protecdo e acabamento de superficies se faz com ' '

RETIFICADORES
TECNOVOLT ...

TECNOVOLT - Indistria e Comércio Ltda.
04253 — Rua Alencar Araripe, 108/132 - Cx. Postal 30512 — S50 Paulo 01000 - Brasil
Tel.; (011) 274-2266 - Tix.: (011) 24648 TIEE BR - End. Teleg.: ' Tecnovolt”.




- N6s somos os melhores... e a Célula de Hull é a prova disto.

A mais de 30 anos a ROHCO (R.O. Hull &
Co), tem sido reconhecida como uma das
lideres mundiais na producgéao de produtos
quimicos para tratamento de superficies.

A pesquisa continua, e o desenvolvimento
fez da ROHCO uma das lideres na Indus-
tria de Produtos Quimicos para tratamento
de superficies. Os produtos da ROHCO
sdo encontrados por todo o mundo. A fa-
mosa Célula de Hull, & reconhecida por
todos como um padrdo de testes de solu-
¢oes Galvanicas.

CONSULTE-NOS

A Rohco é a sua melhor fonte de aditivos
para Zinco, Estanho, Niquel, Niquel Ferro,
Cobre, Cadmio, Niquel Quimico, Remoaove-
dores de Tintas e Metais, Decapantes, Ini-
bidores, Lacas, Oleos Protetores, Desen-
graxantes, etc.

Chame o seu representante ROHCO hoje.
Ele &€ o seu homem certo, e 0 ajudara a
selecionar o melhor produto ROHCO para
sua operagao, saiba através dele porque
a Rohco & melhor;, pega para provar. Ele
o fara mesmo!!

Rohco Brasileira Industrial @ Comercial Ltda.
Rua Dois n.® 108/121

Diadema - SP.

* Vendas - 456-4222
* Assisténcia Técnica, Pesquisa e Desenvolvimento . 456-4567




