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VOCE E A SUA EMPRESA
PRECISAM PARTICIPAR DA ABTS

Associe-se 4 ABTS

Associando-se & ABTS, Associegio Brasileira
de Tecnologia Galvinica @ Tratamento de
Superficie, ligsda a AES, Amarican Eletro-
plater’s Society @ outras asssoclacSes con-
gineres vocd terd contalo com o malor e
mais diversificado grupo de tdconicos em
scabamento de superficie de todo o mundo,
Os sbcios da ABTS tém oportunidades fre-
gientes, nas reunides da ABTS de assistir
s palestras proferidas por sutoridades no
assunio, de participar em mesas redondas
wrocando idéias, estabelecendo waliosos con-
totos pessosis com outros colegas do remo e
de participar dos cursos técnicos,

Vocé receberd a revista Tratamento de Super-
flicia gue publica artigos wuicnicos, divulga
noticlas @ todos os demais assuntos ligados
so ramo, Mediante uma anuidade adicional

vocd tornar-se-d sbcio de AES com dirsito
o participar 8m congressos e receberd tam-
bém a revista Plating and Surface Finishing,
brpio oficial do AES gue publica mensal-
mente artigos exclusivos, baseados em traba-
lhos & pesguisas originais, @ fornecendo in-
formacles sobre os Gltimos desenvolvimen-
tos wéenicos,

S0CI0S ATIVOS E SOCIOS
PATROCINADORES "

Art, 7 — Sécios Ativos siio os profissionals,
pessoas fisices do ramo e de ramos
afins, gue interessados no desan-
volvimento da Tecnologia Galvd-
nica ingressam na Associacio,

Art, B — Séclos Patrocinadorss sio o pes-

som jurldices o pessoas fisicas in-

teressacas eMm  GDOISF  BCOROMbCcE-
mente a manutencio & o desen-
volvimento da Associnciio,

Os sbcios Patrocinadores s8o divi-
didos mm trés categorias: A, B, e
C, conforme o montante das suas
contribuictes gue serfo fixadss a
cada ano,

Conforme sus categoria, os sbcios
Patrocinadores podem  indicar o
seguinte namero os  repressnian-
tes: A: 3 representantes, B: 2 re-
presentantes, C: 1 representante.

Extrafdo dos ESTATUTOS DA ABTS,

PREENCHA A PROPOSTA DE SUA PRE-
FERENCIA E COLOQUE NO CORREIO,

PROPOSTA PARA SOCIO PATROCINADOR"®
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Tratamento de Superficie — Orgio
oficial de divulgagio da Associagio
Brasileira de Tecnologia Galvinica e
Tratamento de Superficie ABTS.
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Vice Presidente: Milton G. Miranda

19 Secretdrio: Roberto Motta de
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esta publicag8o: Hans Rieper
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5. Mattos, Ludwig R. Spier, Rober-
to Della Manna, Stephan Wolynec,
Wolkmar D. Ett e Wilson Lobo da
Veiga.

Conselheiros Honordrios: Rolf He-
bert Ett & Mozes Manfredo Kostman

Secretaria/Assistente Editorial: Ma-
rilena Kallagian.

Jornalista responsdvel e diretor de
redagfo: Silvio Samuel Senna
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Diretor Comercial: Silvio Wadianer
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Vieira, Dal e Luiz Carlos Coimbra
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Assistenta de Prod. & Dist.: Eder Nu-
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Diretor de publicidade: Silvio W.5ena
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Oz artigos assinados ndo representam

a opinido da revista, sendo de respon-
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Experiéncia e Tradicao valem muito...
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A Servico da Galvanoplastia.

ANOTE NO SEU CADERNO
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Cia. Eletroquimica do Brasil - ELQUIMBRA.
Dedicando-se desde 1949 a fabricacfo de equi-
pamentos e processos, 8 ELQUIMBRA dispGe

:

de tudo que vocé necessita para sua galvano-

-
-t

plastia desde um simples cesto para transporte

de pecas, até uma sofisticada instalacdo auto-
matica programada. De um simples sal desen

graxante ate um especializado abrilhantador,

e e R L

De permeio, vocé encontra uma infinidade de

equipamentos, tais como: Aparelhos Desengra-

i

xantes, Retificadores, Centrifugas, Bombas Fil
tro, Aparelhos’para testes e controles, Sistemas

de exaustio e Anti-poluicio, etc,
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Edlitorial

Bons amigos se ajudam

A gente do povo, quando quer ressaltar as qualidades da boa amizade,
costuma dizer que o verdadeiro amigo se conhece nas horas dificeis.
Esse dito popular bem pode ser aplicado s relacdes entre
a ABTS e os seus associados, ainda que ela seja muito mais que uma
amiga. Nos momentos de extremas dificuldades econémicas,
que afetaram indistintamente todos os segmentos da economia nacional,
a ABTS esteve presente, atuando em todas as frentes de suas atribuices,
para que os empresdrios do setor de tratamentos de superficie
encontrassem um bolsdo a mais de resisténcia s intempéries.
Agora, o segmento industrial parece ter transpbsto a fase mais dificil
da recessdo econbmica. Os numeros indicam um reaquecimento,

0 que nos defxa a todos mais otimistas quanto ao futuro.

Uma boa hora, pois, para refletir no quanto a ABTS, essa boa amiga
das horas dificeis, precisa de retribuico, para continuar
sendo forte e eficiente. Se todos puderam preservar a sua
Associagdo nos momentos mais duros, embora com sacrificios, é licito
esperar que agora, no momento do reaquecimento econdmico
do setor, essa ajuda seja mais ampla e efetiva, porque, uma coisa é certa;
todo o setor engrandece com a grandeza da ABTS.

it

Wady Millen Jinior
Presidente

|
|
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QUE TENTARAM TUDO PARA
SAIVAR A ECONOMIA BRASILEIRA,
POR QUE NAO EXPERIMENTAR O

MELHOR

REMEDIO:

A LIVRE INICIATIVA.

No ultimo ano, a saude da economia brasileira
continuou periclitante.

Pior: a doenga agravou-se perigosamente.
Nao que os médicos tenham pecado por
omissdo; pelo contrario, nestes anos de crise,
o Governo empenhou-se para encontrar uma
saida. Os mais diversos tipos de tratamento
foram tentados, deixando o Estado
desorientado ante a rebeldia dos resultados.
Mas todos os métodos aplicados tiveram um
ponto em comum: 0 agigantamento do

sociedade e perigoso debilitamento da
empresa privada, reduzindo sua capacidade
de geracdo de lucro e diminuindo os
investimentos empresariais. O que significa
menor renda e menos empregos.

O Brasil, com suas grandes caréncias, ndo
pode conviver com a recessao por longos
periodos. Necessita crescer, criar empregos,
produzir com eficiéncia, gerar excedentes
exportaveis. Esse & o grande papel da livre
iniciativa. Vale a pena lembrar que, apesar de

Estado na intervencéo e
no controle da ordem
economica em
detrimento da iniciativa
privada. O Governo ja
controla o cambio, 0
comercio exterior, 0s
salarios, 0s pregos, o
crédito, limita os lucros e
absorve a poupanca.

O fortalecimento do setor
privado é fundamental para
se alcancar o pleno emprego

e a recupera¢do economica.

2/3 dos recursos
econdmicos
permanecerem sob
controle do Estado, mais
de 90% dos empregos
existentes no Pais foram
criados e sdo mantidos
pela iniciativa privada.

E necessario que o Pais
retome a filosofia de

Determinou ainda aumentos de IR, ICM, IP1,
de contribui¢do da Previdéncia,

antecipacdo da TRU e do recolhimento do
INPS, sobretaxacdo de lucros
extraordinarios, etc.

Enquanto os precos dos produtos da iniciativa
privada tém limita¢oes e controle do CIP, os -
precos de produtos e servigos administrados
pelo Estado sobem baseados em indicadores
plenos, sejam INPC, ORTN, Indice de Pregos
por Atacado ou vanagﬁo das cotagoes do
dolar.

Os salarios sofrem achatamento por anos
seguidos.

Todas essas medidas, em verdade,
caracterizam mais uma gigantesca
transferéncia de recursos do setor privado
para o setor publico, com empobrecimento da

mercado, que se restabelecam na plenitude os
riscos e compensacoes da economia liberal e
que se restitua o espago devido a empresa
privada.

Depois de tantos anos de centralismo
crescente, o Brasil merece que seja dada uma
verdadeira oportunidade a livre iniciativa.

E que isso seja feito logo, enquanto o doente
ainda tem reservas para poder se recuperar.

MOVIMENTO
NACIONAL PELA
LIVRE INICIATIVA.

Coordenacio do Conselho Macional de Propaganda e participagidio deste veicilo de comunicagdo.




Especial

Os desafios

de um
engenheiro
de

ac_abamentos

Um homem que gastou 40 anos de sua vida pro-
fissional tentando ser um engenheiro de acabamen-
tos tem algumas coisas importantes a dizer sobre
o assunto. E o faz com uma franqueza rara de se
encontrar nos dias de hoje. Ele é Lawrence J. Dur-
ney, um americano de muitos talentos na arte de se
intitular e efetivamente exercer as fungSes de um
engenheiro de acabamentos.

Hi wuma série de profissionais que ocasionalmente ou
freglientemente se intitulam Engenheiros de Acabamentos.
E altamente duvidoso se alguém jamais definiu seguramente
qual é o nivel de conhecimento que habilita alguém a utili-
zar este titulo. Todavia a maioria das pessoas na inddstria
parece saber o que se deve esperar de um Engenheiro de
Acabamentos,

Uma definicio aceitdvel poderia ser a seguinte: um En-
genheiro de Acabamentos ¢ um profissional que sabe esco-
Iher o acabamento mais apropriado para qualquer finalidade
dada sobre qualquer peca indicada: projetar ou desenvolver
um procedimento ou processo aceitdvel para aplicar este
gcabamento de um modo econdmico; @ acompanhar o pro-
Cesso para assegurar que ele produz continuamente pegas
de boa qualidade,

Esta definicio exige, por implicacdo, que o Engenheiro
de Acabamentos tenha um conhecimento efetivo ou esteja
familiarizado com uma série de disciplinas diferentes.

1. Ele deve estar atualizado com os Gltimos desenvolvi-
mentos de acabamentos; as caracter(sticas de acabamentos:
seu comportamento em diversos ambientes; e seus méto-
dos de aplicagio.

2. Ele deve ter um conhecimento eficiente da ciéncia dos
materiais para poder avaliar a compatibilidade do substrato
e do acabamento; a interacfo entre o substrato e o acaba-
mento @m um ambiente determinado; e os possiveis efeitos
do acabamento ou do processo de acabamento sobre o subs-
tratos,

3. No mundo de hoje, deve ter conhecimento da elimina-
cio de despejos e de poluicSo do ar, para ter certeza que o
processo ou procedimento ou acabamento sejam aceitdveis
do ponto de vista ambiental,

4. Deve estar familiarizado com procedimentos de mani-
pulacio de materiais para selecionar o equipamento apro-
priado para conduzir a producdo necessdria através dos di-
versos estdgios do processo.

§. Deve ter algum conhecimento de controle de qualida-
de necessdrios para acompanhar o processo e seus produtos.

6. Deve estar familiarizade com contabilidade de custos
para avaliar a parte econdmica de suas propostas. O conhe-
cimento da andlise de valores é também um recurso valioso.

7. Deve ter algum conhecimento de riscos, toxidés e pro-
cedimentos de seguranca para assegurar gue o local de tra-
balho seja projetado para ndo apresentar riscos aos trabalha-
dores,

B. Deve, finalmente, ser capaz de rapidamente apontar o
dedo e corrigir as causas dos problemas no processo se, e
quando, eles aparecerem.

Um “‘macaco para todos os galhos'? Um homem para
qualquer estacio do ano? Parece ser que sim.

E demais esperar que qualquer pessoa seja um perito em
todos estes campos. Mas o Engenheiro de Acabamentos de-
ve ter estado exposto suficientemente a todos eles para capa-
citd-lo a reconhecer suas aplicagSes e para conhecer as fontes
de aconselhamento especializado em cada campo. Sobretu-
do ele precisa ter o conhecimento para reconhecer a neces-
sidade deste aconselhamento, e a humildade para procurd-lo
2 para aceiti-lo. Somente entfo ele pode intitular-se um En-
genheiro de Acabamentos.

8 — Tratamento de Superficia
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Mais pesquisa . Mais experiéncia.
Maior seguranca. Maior rentabilidade.

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

p.ex.: O novo banho de niquel brilhante
de alto rendimento

As caracter [sticas e vantagens de um novo processo de niguel podem ser tedricas
e praticamente mostradas. Em ambos os casos o novo banho de niguel
Suutnlu:@ Mondial j& provou sua eficiéncia.

Veja esta coqueleteira por exemplo.
Externamente um acabamento
cromado de alto britho, Otimo
nivelamento e livre de porosidade,
revela a capacidade da camada de
niquel bdsica.

Mas agora vamos dar uma olhada na
parte interna da caneca. Voo# astd
convencido do 4timo poder de
penetracio de brilho do
Stratolux® Mondial?

Qualquer pessoa com experiéncia
em galvanoplastia sabe das
dificuldades para niquelar pecas
tdo profundas,

Stratolux® Mondial

Stratolux™ Mondial proporciona
valores de reflexio de 90% mesmo
com camadas muito finas (3 a 4
micral. A contagem de poros
{por dm?) diminue tio rapidamente
que camadas livres de porosidade
sio conseguidas a partir da
espessura de 4 micra.

Stratolux™ Mondial demonstra
efetivamente, um alto nivelamento
em todas as densidades de corrente.
Um exemplo: nivelamento de 75 —
85% com uma camada de 24 micra
com rugosidade médxima de

1 micron,

Stratolux® Mondial é um banho
muito versdtil que pode ser usado
tanto em banho parado como
em rotativo,

BERLIMED

Galvanotecnica
Concessionaria de

SCHERING AG

Bariin/Bargkaman, A, F. da Alamanha

FABRICA E ESCRITORIO:

Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124
Parque Laguna

CEP: 06750 — Tabodo da Serra — SP
Fone: (011) 491-3105

Telex: (011) 30462 BPQOF BR




O futuro:
chegou:
no Circu
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Se um dia vocé for a Recife, vd ao Museu da
Réddio Clube para ver de perto alguns dagueles
imensos aparelhos de rédio dos anos trinta, Se
vocé for até Nova lorque, nfo deixe de ir ao Edifi-
cio Radio City para conhecer o "vovd"' dos compu-
tadores de segunda geragdo, fabricados nos Estados
Unidos, um mastodonte de quase um quildmetro,”
que eleva a temperatura ambiente a 40 graus e que
jd foi temade incontdveis contadores de estorias
de ficgdo cientifica. Mas se nada disso for possi-
vel, apenas imagine o que 530 essas pecas de museu,
velhas aos 40 anos, para compreender a importan-
cia da miniaturizacfo na eletronica. Transistores
e circuitos impressos sdo, como vocé sabe, os elos
mais importantes nessa guerra contra o péso e O
espaco.

Pois & justamente de um desses elos — o cir-
cuito impresso — que vamos falar nesta reporta-
gem, a partir de uma visita @ Micro Eletronica,
responsdvel por um ter¢o da producdo nacional
de circuitos impressos. Linguagem de computador na automagdo industrial

w
o &

10 — Tratamento de Superficie




RITMO ACELERADO

Antes de estabelecer como sio fei-
tos 0% circuitos impressos, & necessdrio
falar um pouco da Micro Eletronica.
Ela & um exemplo acabado de uma
empresa bem sucedida, que experimen-
tou um extraordindrio crescimento em
dez anos de vida. Em 1974, iniciou-se
em espago acanhado no bairro do So-
corro, S8o Paulo, e, agora, suas novas
instalacBes ocupam 4.200 m2 de um
terreno de quase 20,000 m2. Na fun-

dacdo, contava com 50 funciondrios.
Hoje, com 250 pessoas entre técnicos,
pessoal de administragio e operdrios,
nas instalagbes projetadas de acordo
com 0% mais modernos critérios, inclu-

i e L
FEATTEL Kl =)
QO[T

a reducdo dos custos e aos prazos de
entrega.

A Micro Eletrdnica tem como es-
tratégia ocupar o maior espaco possi-
vel no mercado intermo, do gual jé

Centro de programacdo p/furagdo e acabamento em mdquinas de controle numérico

indo condigdes de trabalho climatica-
mente controladas, racionalizacio e
otimizagio do fluxo do processo pro-
dutivo, obedecendo as mais rigidas
normas anti-poluentes e empregando
a mais atualizada tecnologia, garante
um alto wolume de producdo, aliado

detém de 25% & 30%, preccupando-se,
porém, também com a exportacio,
ji efetuada para a Argentina, Inglater-
ra & Estados Unidos. As exportagcbes
poderiam ser em muito maior volu-
me se houvesse condicOes de compe-
tir em pregos, jd que em qualidade

Etching dos circuitos impressos c/controle e alimentagio automatizado,
garantindo uma uniformidade e estabilidade no processo,

Tratamento de Superficie — 11




Reportagem

estd no mesmo nivel dos concorren-
tes. Ao falar em concorrentes, os
paises do Extremo Oriente sio ague-
les que vendem no mercado externo
a baixos pregos.

II

quinas capazes de detectar e corrigir
qualquer falha invisivel a uma verifi-
cagio humana. O processo de fabri-
cacio da Micro Eletronica foi anali-
sado e aprovado pelo “U. L. — UN-

Sisterna de impressio serigrdfica automdtica

AUTOMATIZAGAD

Para alcancar o mdximo de quali-
dade e alto volume de produglo, na
Micro Eletronica dois fatores sdo con-
siderados fundamentais: automatiza-
¢do @ contrdle de qualidade.

A  automatizagio € quase total,
Desde o momento em gque as placas s§o
cortadas até o acabamento, hd um mi-
nimo de interferéncia humana, de mo-
do que toda a producio acaba alcan-
cando um alto indice de uniformida-
de. Além dos equipamentos contro-
lados por computadores, também as
andlises quimicas dos produtos espe-
cificos utilizados ao longo do tempo
sio efetuadas e dosadas constante e
automaticamenta. Tudo isso acom-
panhado de um rigoroso sistema de
controle de gqualidade. A werificacio
¢ total, isto &, nenhuma peca deixa a
fdbrica sem antes ter sido testada em
saus diversos itens criticos. Hé mi-

Dispositivo universal p/teste eldtrico (ca-
ma de prego) que permite uma garantia
de 100% em confiabilidade no produto
final

DERWRITERS LABORATORIES", dos
Estados Unidos. Periodicamente, téc-
nicos do “U. L.” efetuam visitas para
a verificacio e a conservagdo da quali-
dade dos circuitos impressos dentro
dos mais rigorosos padrdes estabele-
cidos por esta entidade, mundialmen-
te reconhecida. Somente com a apro-
vacdo “U.L.”, organismo com a tarefa
de garantir a confiabilidade dos produ-
tos & processos por ela homologados,
é possivel proceder a exportacdes para
os mais sofisticados mercados, tais co-
mo o dos Estados Unidos. A Micro

- L]

Controle automdtico “On Line™ do pro-
cesso de metalizacio

tos multicamadas. Este produto desti-
na-se ao novo mercado de velozes e
mais potentes computadores e também
a4 inddstria eletronica em geral, gque
requer um maior indice de complexi-
dade e um menor espago.

MATERIA—PRIMA

Além de automatizacdo e controle
de qualidade, a Micro Eletrdnica dé

grande importincia a8 qualidade da
matéria-prima e dos produtos utiliza-
[ J— ™
- -

Processo de acabarnento a controle numérico.

Eletronica #é, possivelmente, a dnica
emprisa da drea de circuitos impres-
sos no Brasil homologada pela “"U.L."".

MULTILAYERS

Dentro de aproximadamente um
miés, a Micro Eletrdnica terd iniciada
a producio de “"Multilayers'® — circui-

12 = Tratamento de Superficie

dos, testando-os severamente, submeten-
do-0s a contriles de aceitacio na fase
de fornecimento normal.

CIRCUITO DO CIRCUITO

Circuitos eletrénicos sio impressos
em chapas de fibra de vidro ou lamina-
do recoberto de uma camada de cobre.




A produgio comega com o corte das
placas nos tamanhos especificos de
cada lote. Depois vem a furacio. (Al-
guns circuitos contém mais de seis mil
furos). Logo em seguida, € executada
a metalizacdo, ou seja, o depdsito de
uma camada de cobre nos furos. A par-
tir de fotolitos & feita entdo a transfe-
réncia da imagem do circuito para as
placas que, em seguida, s8o submetidas
8 uma série de banhos para que seja al-
cangada a deposicdo seletiva de cobre
e de sstanho/chumbo apenas nas dreas
que constituem o circuite impresso.
Faz-se entfo a remogdio do cobre nas
dreas que ndo interessam ao circuito
impresso propriamente dito @ a even-
tual aplicacdo da camads de ouro, ca-
50 haja conectores. Antes do acaba
mento, & feita a fusio do estanho/

chumbo em determinada temperatura
— ou “‘Level—Air"”, e aplicada uma mas-
cara protetora anti-soldante —
der Resist™’,

“S{}t-

Circuito impresso “Fine Line™

Em todo esse roteiro, a interferén-
cia humana @ notavelmente reduzida.
E claro que existem operdrios e téc-
nicos especializados acompanhando ca-
da uma das fases. Todavia, ¢ apenas
g principalmente um trabalho de ajus-

.Fnsrai'ﬂcﬁﬁ fndustriais realizadas p/aten —
der as exigéncias dos processos de produ-
a0

tes de controles e de verificagio de fun-
cionamenio de cada um dos eguipa-
mentos.

MERCADO

O circuito impresso nasceu como
uma brilhante idédia para substituir as
velhas sistemdticas de montagens elé-
tricas que resultavam num emaranha-
do de fios, cujo processo era trabalho-
s0 & ndo confidvel.

Ele constitue, num espaco limitado,
uma alta densidade de ligagoes elétri-
cas confidveis e repetitivas em cada cir-
cuitos impresso e, a0 mesmo tempo, o
suporte de vdrios componentes interli-

Estagdo de tratamento de dguas

O PRESENTE E O FUTURO

gados entre si.

As principais dreas de aplicaco sdo
hoje representadas principalmente pelo
setor de telecomunicagbes, tais como,

centrais telefonicas, telex, satélites,
radio-televisio, equipamentos de con-
trile de processos, & por Gltimo, em or-
dem de tempo, com um indice de
crescimento a cada ano mais espanto-
50, o setor de informdtica, com todos
0s seus computadores de varios tama-
nhos e capacidades, unidades perifé-
ricas, impressio, memorias, transmis-
soes de dados, terminais de wideo,

leitores opticos e magnédticos, automa-
¢do bancdria e cada dia mais e mais
sem limite.

Os homens que dirigem a Micro Eletronica dizem que a fundagdo
da emprésa foi uma aposta no futuro do pals. “Somos — dizem —
uma marca de referéncia neste setor, pelo pioneirismo no desenvolvi-
mento de processos e tecnologia avangada na producdo de circuitos
impressos profissionais.

Tratamento de Superficie — 13




Para exportar, além da
criatividade, tem que ter
custo e qualidade

Os processos de Niquel
Rohco participam com seu
desempenho nesse esforco
nacional.

Processos de Niquel:

Nova Jewel Brite
Zodiac Reflexion
Mark Reflectaloy
Sais de Niquel:
Sulfato
Cloreto
Sulfamato

| ROHCS ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

Rua Pedro Zolcsak, 121 — Jardim Silvinia - PABX (011) 452-4044 - Telex (011) 4306 — S.B. do Campo - SP




Sempre gue alguém se disponha a analisar o desenvolvi-
mento da inddstria de tecnologia galvinmica e tratamento
de superficie no Brasil, ndo poderdo ser esquecidos os es-
forgos pelo setor desenvolvidos pelo empresdrio Roberto
Della Manna, atual presidente do Sindicato da Industria
de Protecdo, Tratamento e Transformagio de Superficies
do Estado de S§o Paulo [Sindisuper) e conselheiro hono-
rério da Associacio Brasileira de Tecnologia Galvinica
e Tratamento de Superficie (ABTS), da qual, inclusive, jé
foi presidente,

Roberto Della Manna teve participagio efetiva na cria-
cao da ABTS, tendo sido um dos primeiros a sentir a8 neces-
sidade de uma entidade de nivel nacional que pudesse co-
brir todas as dreas de interésse do setor ndo atingidas pelo
Sindisuper., Como empresdrio de larga visBo, Della Manna
sempre defendeu o ponto de vista de que a ABTS deveria
complementar o Sindisuper na tarefa de propiciar aos em-
presirios e técnicos de tratamento de superficie, as condi-
¢hes para o aprimoramento das tecnologias aplicadas ao
setor,

Economista e socio-diretor de empresas da drea de trata-
mento de superficie, Roberto Della Manma também teve
participacfo ativa no processo de renovacio dos quadros
dirigentes da Federacdo e do Centro das Indlstrias do Esta-
do de S3o Paulo, dos quais ¢ diretor-primeiro-secretério,
além de diretor do Departamento de Cooperacio Sindical,
& diretor-secretario do Instituto Roberto Simonsen.

Juntamente com outros empresdrios do setor de trata-
mento de superficie, Roberto Della Manna foi responsdvel

pela participag8o mais efetiva do sindicato da categoria na-

Fiesp-Ciesp. O Sindicato de Galvanoplastia do Estado de
Sio Paulo, como era mais conhecido, foi fundado na déca-
da de 30, sendo, portanto, um dos mais antigos membros
da Fiesp (fundada em 1928). O Sindicato, entretanto,
manteve por muito tempo atuacdo restrita, quase de inércia,
talvez mais por culpa dos empresdrios, que custaram a en-
tender a importincia de uma entidade sindical para o seu
fortalecimento,

MNa década de 60, Roberto Della Manna e vdrios empre-
sdrios se uniram em torno do sindicato, a fim de encontra-
rem soluches para os problemas causados pelas grandes
modificacGes tributdrias e fiscais sofridas pelo setor. Com
o éxito das medidas tomadas, o Sindisuper viu aumentado
em muito o nimero de associados e mantém até hoje uma
atuacdo dindmica e eficiente em prol da categoria.

Perl

Della Manna
um pioneiro
da ABTS

Fruto de seu prestigio e desempenho em todas as ativi-
dades, Roberto Della Manna participa, desde 1978, das
negociaches do grupo XIV da Fiesp com metalirgicos do
Estado de S58o Paulo (capital e interior), sendo hoje coor-

denador geral dessas negociagSes. Entre outros cargos,
membro do Conselho de Administracio do BADESP; mem-
bro representante da Fiesp no Conselho Estadual de Empre-
go @ Mio-de-Obra do Estado de Sdo Paulo, na Secretaria de
Relagdes do Trabalho; vice-presidente da Comissdp de Le-
gislacGo do Trabalho e Previdiéncia Social;, presidente —
Refa—Brasil — Associacio para o Estudo do Trabalho e Or-
ganizacdo Empresarial; e representante da Fiesp—Ciesp jun-
to ao Centro de Apbio 4 Pequena & Média Empresa do Es-
tado de Sdo Paulo.

Por tudo isso, nada mais justo que Roberto Della Manna
tenha sido escolhido pela Revista Tratamento de Super-
ficie para ocupar o espaco que dedicamos em todos os ni-
meros, 45 personalidades que deram e continuam dando o
melhor de si em favor da ABTS.

Tratamento de Superficie — 15
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Galvanoplastia

40 anos de luta

contra a corrosao

O engenheiro Wilhelm Kesternich fala neste artigo de corrosio e
da luta cientifica para alcangar meios de combaté-la ao longo dos (l-

timos quarenta anos.

Este trabalho foi originalmente publicado no

ndmero 74 da revista Galvanotechnik, de 1983.

Ago ndo-ligado enferruja, como é
do conhecimento geral, jd no decor-
rer de uma noite sob a acio de orva-
Iho ou de dgua de condensacio, origi-
nada pelo resfriamento do ar ambien-
te externo. A corrosio provocada
por dgua de chuva ¢ menos intensa
do que a originada por dgua de con-
densacdo. Havendo poluicio adicio-
nal do ar, especialmente por 505, o
ataque ¢ apreciavelmente mais inten-
so. Para isto, jd sfo suficientes os ga-
ses  evoluidos pelo aquecimento de
uma moradia em climas frios. Em re-
gides densamente habitadas ou em
cidades grandes a corrosfo pode ser
tio intensa como em regides industriais
sem inddstria quimica,

Ji hd 2500 anos efetuava-se na
Asia Oriental uma protecic contra a
corrosio pela pintura com vernizes ob-
tidos com produtos naturais, dissol-
vendo-se goma-laca em destilados al-
codlicos e aplicando-se a solucio.

Se, mesmo com os conhecimentos
jé existentes, os cabos portantes do
telhado do Estddio Olimpico de Mu-

nich jd estavam corroldos um ano
Metalle
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Fig. 1: Profundidede do stague em agos e

em metais ndo-ferrosod no  ensaio
conforme DIN 50 018 com 2 litros
5§09, apareiho de 300 1
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ZINCO E CADMID

Ma escolha de uma protegio super-
ficial apropriada ainda aparece muito
incerteza se é o zinco ou entdo o cdd-
mio que propicia uma melhor prote-
cio superficial em clima industrial ou
em clima urbano,

A fig. 1 ilustra o comportamento
é corrosfo de chapas de ago ndo pro-
tegidas e de diversos metais,” " expos-
tos ao ensaio segundo a norma DIN
50 018, 2 1 505, em aparelho de
300 1.

Como se pode constatar, em atmos-
fera industrial profundidade do ataque
no cadmio & quase o dobro da no zin-
co: apds 10 ciclos (“rondas”) de ensaio
1,5 vezes, apos 20 ciclos 1,4 vezes, e
apbs 30 ciclos cerca de 2 vezes. En-
saios de H. Laub e ensaios proprios
do autor de exposicio no intemperis-
mo natural em clima industrial forne-
ceram resultados de profundidade do
ataque compardveis com os do ensaio
em laboratdrio conforme DIN 50 018
(Fig. 2). Na Fig. 2, verificase, tanto

Fig. 3:
(24N] & em regiSo interiorana (24V)

apos sua concluso em 1972, isto tan-
to deve ser atribuido a uma protecio
deficiénte contra a corrosio como o
sequinte caso: cabos de suporte da
ponie Koehlerbrand em Hamburgo ti-
veram que ser parcialmente substituf-
dos por ataques por corrosfo jd apds
4 anos. Se todos os 88 cabos de supor-
te da ponte precisam sersubstituidos,
estd sendo decidido por um instituto
de ensaios de materiais suigo. Quan-
do da construclo da ponte, esperava-se
uma vida Gtil de cerca de 50 anos, j4
que o custo de cada um dos B8 cabos
era de aproximadamente DM 100.000
(Cr$ 60.000.000,00),

Em contraposicio a estes resulta-
dos negativos, parece digna de nota
a2 longevidade da ""Casa de Ferro de
Paris", com mais de 90 anos.

Calotas de roda apés exposiclo 80 intemperismo 4 margem do Mar do Norte

em exposicio & margem no Mar dao
Norte como em regifio interiorana,
8 mesma tendéncia como no ensaio
acelerado. A profundidade do ataque
no cédmio é menor no Mar do Norte
que na regido interiorana.

Antes da selecio de revestimentos
protetores contra a corrosdo deve fi-
car esclarecido se a protecdo superfi-
cial ¢ destinada a fins decorativos em
ambientes residenciais com umidade
relativa de cerca de 65% ou se ela
serd utilizada em pecas em ambiente
externo, em regides urbanas ou resi-
denciais ou entdo para veiculos em
trifego urbano. Neste Gltimo caso
também deverd ser feita uma diferen-
ciagdo adicional de qualidade para pe-
gas utilizadas no interior dos veiculos
Ou na sua parte externa,

—




Galvanoplastia

Durante muito tempo ndo estava
bern esclarecido se camadas subjacen-
tes de niguel fosco, de niguel semi-
brilhante ou de niquel brilhante per-
mitem alcangar um melhor comporta-
mento & corrosdo de pecas cromadas.

As camadas de niguel fosco apre-
sentaram wum melhor desempenho do
ponto de vista de qualidade, pois sio
mais homogéneas do que as outras

Fig. 4: SecpBes deparachoques apss exposi-  Camadas de niquel. Isto & confirmado
¢lio a0 intemperismo & margem do  por determinacBes de ductilidade em

NIQUEL - CROMO

g

_' ‘)l’ :‘- '-",I 1 ."1 ”
.‘l\—:’ﬂ.:.flﬂlﬂ

Mar do MNorte (1 N) & em regido in- peliculas de niquel; Fig. 6: Pedago recortado em um cano de as-
interiorana {1V ) Folhas de niquel fdsco — alonga- capamento, apds pouco tempo de uso
mento 20%

Folhas de niquel semi-brilhante -
alongamento B—10%.

Folhas de niguel brilhante — ndo
mensuravel.

Até aproximadamente o ano 1925
o5 guidbes de bicicleta eram protegi-
dos contra a corrosdo somente com
niquel fosco, i.e. ndo eram adicional-
mente cromados & sim sa ligeiramente
polidos. Com o decurso do tempo
eles se tornavam foscos, mas na maio-
ria das vezes apds mais de vinte anos

Fig. 7: Esticadores para arame com encapa-
mento de PVC e zincado (4 direita

Fig. 5: Garras de para-choques apds exposi-
clo so imemperismo 4 margem do ; - ¢
Mar do Morte (11 N) e em regifo 2inda ndo se podia observar ferrugem. na figural, apds uso de B anos em at-
interiorana (11 V) S6 quando as manoplas nas extremi- mosfera rural,

TECNOLOGIA EXIGE PROCESSO0S ADEQUADOS
PARA FINS ESPECIFICOS

SELECIONE O SEU BANHODEWEKA COM QUEM TEM A TECNOLOGIA
E OS PROCESSOS ADEQUADOS PARA CADA USO

PROCESSOS ACABAMENTOS
DWK DONIPLAT Para sequéncis de Bi-Niguel
NIQUEL BRILHANTE DWK 720/81/81/ v§ Niguel brilhante de alto nivelamento
L DWK ULTRASAMT Niguel aveludado sem particulas solidas
COBRE ACIDO DWK REX 2010 Cobre brilhante de alto nivelamento
CROMO DWK NECROM Cromo negro “'o Gnico crioulo”
_ CROMO DWK ALLCHROME 320 - Cromo auto reguldvel
ZINCO ACIDO DWK UNACID Zinco levemente bcido, alto nivelamento
LATAO DWK BRILHANTE Latdo_brilhante
E LIMENTO EM FERRO E ACOS Técnicos e decorativos
__ELETROPOLIMENTO PARA NAO FERROSOS Alto brilhante, alta produtividade
PASSIVADORES E CROMATIZANTES Alta resisténeia & corrosio

FACA A ESCOLHA CERTA
RACIONALIZE E ECONOMIZE

CHAME HOJE, NOSSO REPRESENTANTE TECNICO
ORWEC — ENTHONE — DEWEKA
ORWEC QUIMICA S/A

Tecnologia em acabamentos de superficies

Fone: (011) 291-1077 TLX: (011) 23580 RS: Fone: (0512) 32-3801 TLX:(051) 2345
F'.‘J: Fone: (021) 6B0-4773 TLX:(021) 32715 SC: Fone: (0474) 25-3103
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Galvanoplastia
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relhagem francésa para o miétodo
de ensaio de 505 (1945)

Fig. 9: Aparelhagem para névoa salina do
ano 1958

Fig. 10: Aparelhagem para serosol de nédwvoa

Fig. 13: Mitodo de ensaio com SO0g (Ingla-
salina, conforme Hesse {18).

terra 1952)

— ——

Fig. 12: Desenho esquemdtico de wuma apa-

Fig. 11: Método de ensaio para névoa salina conforme Projeto de Norma DIN 50 021 (1970)

dades dos guiddes acabavam se per-
dendo, ¢ que a camada de niquel re
lativamente espessa af esfoliava. Em
vista da sua espessura elevada ela po-
dia mesmo produzir ferimentos por
corte,

Aditivos abrilhantadores nos banhos
de niguel semi-brilhante & de niquel
brilhante deixavam as camadas de ni-
guel, conforme os tipos de banhos e
os fornecedores dos eletrdlitos, mais
0OU MEeNDs iNnomogéneas.

Para comprovar isto, foram execu-
tados ndo sO ensaios gQue constataram
uma protecdo dificiente contra a cor-
rosio em pecas prontas cobreadas, ni-
gueladas e cromadas, mas, ao lado,
também exames de folhas de niguel
separadas, oriundas dos mesmos banhos.

As pelfculas de niguel examinadas
foram depositadas, por diversos fabri-
cantes, sobre pecas cromadas em ba-
nhos de produclo, sendo depois des-
tacadas, Estas peliculas, com cerca
de 6 dm2, foram entSo mergulhadas
durante 30 minutos, 8 cerca de 200C,
em um determinado banho dcido. Os
resultados constatados nas diversas pe-
liculas foram, em sua maioria, assusta-
dores:

Folha 1: poros, puntiformes de
0,08-0,1 mm#@
Folha 2: poros, puntiformes de
0,3-05mm@
Folha 3: poros, puntiformes de
1,0-20mm@
Folha 4: poros, puntiformes de
3,0-50mmg@

Folha 5: dissolucio quase total da
pelicula de niquel, restando peque-
nas particulas da pelicula sem inter-
ligagdo, @ apds 10 min, contra a
meia hora das amostras 1a 4,

Folha 6: peliculas de niquel brilhan-
te perfeitas, ainda sem alteracfo apds
100 h na mistura dcida, quando com-
paradas com o estado original.

Além disto, constatou-se que alguns
banhos de niguel brilhante se decom-
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pbem jd pelo calor, Para esta verifica-
¢io 3 1 de cada banho foram filtrados
por um filtro de membrana para um
frasco, mantidos durante 36 h a +55°C
& novamente passados por um filtro de
membrana, Os produtos de decompo-
sicio assim originados importaram em
66 mg em um tipo de banho e em me-
nos qgue 1 mg em outro tipo.

Produtos prontos originados destes
banhos, expostos durante meio ano 8
intempéries naturais no inverno 1962/
63 em ambiente interiorano e as mar-
gens do Mar do Norte (St. Peter-Ording),
apresentaram o aspecto ilustrado nas
Figs. 3 a 5. A Fig. 6 mostra um peda-
¢co recortado de um cano de escapamen-
to cromado, apds pouco tempo de
uso, Esta execugdo foi denominada,
por ocasifio de uma reclamacio, co-
mo sendo de “qualidade comercial®.

A Fig. 7 mostra uma alternativa a
zincagem mal escolhida. Os quatro
esticadores para arame para uma cerca
de jardim apresentavam como protecio
contra a corrosdo um envoltdrio de
PYC. Em virtude do enferrujamento
subjacente o envoltdrio de pldstico
estourara apds 8 anos. A peca de com-
paragio zincada ainda estava isenta
de ferrugem. Esta exposicio ocorreu
em atmosfera rural.

Tendo em vista os problemas cita-
dos nos produtos eletrodepositados,

procuraram-se solugtes alternativas, exa-
minando-se para isto previamente calo-
tas de roda provindas de 16 fabrican-
tes nacionais (N.T.: Alemanha Ociden-
tal) e estrangeiros. — O resultado foi
O seguinte:

Sistema auto-induzido SEM BOMBA

Dispensa manutengao

Cabines convencionais c¢/cortina

d‘agua ou via seca

ESTUFAS E SECADORES
. STRINGAL

— -

Rua Elias Feres Geraissati, 187 — Marginal Direita — Via Anchieta km 18
Fone: PBX 448-4266 — CEP 09700 — Sio Bernardo do Campo — SP
em 530 Paulo, Caixa Postal 42539 (TELEX 0117 4291)
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Galvanoplastia

- Produto francés material ago ao cromo17,7% Cr, sem camada de niguel

Produto americano material Cr-Ni 17,4% Cr, 7,0 camada de niguel

- Produto inglés material Cr-Ni 18,5% Cr, 7,0 camada de niquel

- Produto italiano material Cr 18 4% Cr, sem camada de niguel

- Produto alemfo material Cr 17,9% Cr, sem camada de niguel

- Produto alem&o material Cr 17.4% Cr, sem camada de niguel

- Produto americano material Cr 17,1% Cr, sem camada de niguel

Produto alemio material Cr 17,9% Cr, sem camada de niguel

Um produto sueco consistia de uma chapa-base de ago sobre a qual tinha si-
do colocado, antes da conformacio, uma chapa de latio, efetuando-se entdo
a conformagdo. Apds esta, a face de latdo constituia a face externa da ca-
lota. A peca foi depois niguelada e cromada. Pecas assim executadas torna-
ram-se castanhas apds exposicio s intempéries em atmosfera rural, ndo po-
dendo mais ser limpas pelos meios normais.,

Um outro produto consistia de uma face externa de ago ao cromo, recrava-
da com um perfil externo de ago zincado, para economizar o ago 80 Cromo

dispendioso,

11, - Os outros 6 produtos consistiam de chapa de ago cromada, niquelada e cro-

mada,

O resultado destes ensaios foi o se-
guinte: sémente as pecas 2 e 3 resisti-
ram 4 corrosdo, tanto nOs ensaios ace-
lerados como no uso pratico. As pecas
de ago ao cromo sem niguel apresen-
taram deficiéncias tanto no ensaio ace-
lerado como no uso em veiculo. Maos-
trou-se porém que estes agos, tendo
um teor de molibdénio acima de 1,3%,
também sdo suficientemente resisten-
tes mesmo sem niquel.

Os seis produtos de aco niguelado,
ou cobreado, niguelado e cromado
litern 11) apresentaram resisténcia & cor-
rosdo deficiente em ensaios acelerados
e em exposicdo ds intempéries em se-
mestre de inverno.

ENSAIO DE PROTECAD CONTRA
A CORROSAO

Quando hd 40 anos se falava de en-
saio de protecio contra a corrosio,
tratava-se de ensaio na névoa salina.
Este ensaio acelerado de laboratdrio
originou-se nos Estados Unidos, sendo
proposto em 1914 por Capps (9). As
variaces |4 utilizadas, em relagdo a
solugbes salinas, temperaturas & exe-
cucio da aprelhagem, eram tdo gran-
des que se conseguia alcancar resulta-
dos de ensaios uniformes e reprodu-
ziveis. A. Kutzelnigg (17) registrou
um total de 22 varidveis.

E pois compreensivel que apds a

sinval
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28 Guerra Mundial iniciou-se, por par-
te do consumidor, o desenvolvimento
de métodos de ensaio melhores. Nas
Figs. 8 a 15 mostram-se aparelhos
de ensaio desenvolvidos a partir do
ano 1939,

0 autor teve sua atencio desperta-
da pela revista "‘Galvanotechnik™ em
1939 para o primeiro aparelhamento
de ensaio de névoa salina disponivel
comercialmente na Alemanha, produ-
zido por E. Werner. Ele pode ser visto
na Fig. 8. Ensaios prdprios com esta
aparelhagem confirmaram os resulta-
dos obtidos mais tarde por A. Kut-
zelnigg (6, 7, Bl. Todas as outras apa-
relhagens desenvalvidas posteriormente
eram aparelhagens experimentais e,
com excecdo das aparelhagens 14 e
15, ndo podiam ser adquiridas no co-
mércio.

Fig. 14: Aparelhagem psra ensaio com dgua
de condensacdo com @ sem , con-
forme DIN 50 017 & DIN 50 018
(Fabricante Koshler KG, Lipperahe)

Fig. 15: Aparelhagem combinada para névoa
salina @ para ensaio de S0 (Fabri-
cante Koehler KG, Lipperode)

Um método de ensaioc com a apa-
relhagem ilustrada na Fig. 14 i foi
descrito em 1951 (1). MNa Alemanha

-_—

@ no exterior ndo se conhecia nem es-
tava normalizado até ento nenhum
método de ensaio que fornecesse, mes-
mo que aproximadamente, resultados
tio reproduziveis. Mesmo que até a
publicaciio deste método de ensaio jd
existisse uma experiéncia acumulada
de dez anos, demorou na Alemanha
até o ano 1963 para que fosse emiti-
da a Norma Din 50 018. Em 1974 a
ISO emitiu a Norma 3231 relativa a
este método, com a aprovacio de 23
pafses, O método de ensaio em né-
voa salina s6 foi normalizado na Ale-
manha em 1975 pela norma DIN
50 021. O autor publicou em 1965
um trabalho “‘Significado dos ensaios
de corrosfo, com consideracfo espe-
cial do ensaio em S02 conforme a nor-
ma DIN 50 018" (10). Um artigo re-
lative & reprodutibilidade de ensaios
conforme DIN 50 018 com diversas
concentracSes de S50, apareceu em
1975 (13) (Fig. 16).

W. Helling, Lattey & Baumann, bem
como D. Lenz, encontraram irregula-
ridacdes e erros de processamento em
aluminio purissimo 9999 abrilhanta-
do gquimicamente e anodizado. En-
saiando-o conforme a DIN 50 018,
eles puderam comprovar selagem defi-
ciente, enxaguamento insuficiente, e
inomogeneidade do material (3, 4 5).

Fig. 16: Perda de massa por drea em chapas
de aco St 1404, conforme Norma
DIN 50 018, sob diversas concentra-
ghes da 509 e em duas aparelhagens

diferentes

Também puderam ser demonstrados
com este ensaio defeitos de material
em diversos agos ao cromo destinados
4 indastria automobilistica (11). Pude-
ram ser encontrados neste material,
recozido brilhante, pequenas impure-
zas, crateras, dobras de laminacio e
outros defeitos de material. Material
com espessura de 0.5 mm, apresentan-
do corrosfo intensa no sexto ciclo de
ensaio (“ronda”}, estava perfurade no
2202 ciclo. Em contraposicio um ma-
terial sem defeitos ainda se apresenta-

va perfeito apds 50 ciclos de ensaio,
sem perda de brilho. Peguenas impu-
rezas no material puderam ser compen-
sadas por um ligeiro aumento do teor
de molibdénio.

Foi enorme o desenvolvimento da
galvanotécnica na Alemanha nos anos
cinglienta, com a introducio das ins-
talagBes automdticas grandes e pegue-
nas. Os eletrblitos necessérios para
esta finalidade porém ndo acompanha-
ram o progresso da tecnologia das ins-
talagtes. Os galvanizadores freguente-
mente foram abandonados sozinhos
com seus banhos, antes de os domina-
rem. Tinha-se a impressdo que os for-
necedores de banhos vendiam algo que
para eles mesmo ainda constituia no-
vidade,

Por muito tempo faltaram disposi-
tivos dosadores continuos para a com-
plementacio de aditivos especificos
dos banhos. Os banhos freqientemen-
te s eram analisados uma vez por se-
mana, adicionando-se entdo de uma
ver s0 os produtos quimicos requeri-
dos. Em boa parte dos casos os banhos
também so eram complementados gquan-
dos as pecas galvanizadas nio estavam
mais perfeitas visualmente.

As firmas especializadas em palva-
nizagdo aparentemente somente em
1978 constataram uma diminuicio de
seu movimento. Fundaram entdo a
Arbeitsgeneinschaft der deutschen Gal-
vanotechnik AGG (Associacio de tra-
balho da galvanotécnica alemd) com o
objetive de, pela melhoria de seus pro-
dutos, voltar a obter lucros maiores.
Esta idéia da AGG era de necessidade
premente, mas poderia ter sido mais
util ainda para todos os interessados
se levantada 20 anos mais cedo. (14).
Um motivo para este reconhecimento
tardio, entre outros, foi a discussio
de anos a fio e a resisténcia de algumas
firmas a8 aprovacdo de normas de méto-
dos de ensaio de protecdo contra a cor-
rosdo, como p. ex. a norma DIN 50 018
e outros processos de ensaio de corro-
s8o. O autor tem em médos um “Co-
municado do Sindicato MNacional dos
Galvanizadores, de 28.8.1958", relativo
a este assunto.

Para finalizar deve-se saudar o fato
de a Escola Profissional Superior Ha-
gen-Iseriohn ter introduzido um novo
currfculo de estudo para “Protecdo
contra a corrosdo’. Isto talvez seja
um caminho para tornar mais inteli-
givel a galvanotécnia.

Traduzido, com autorizagio, de Gal-
vanotechnik 74 (1983),
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Tradugio dos resumos: ALFREDO LEVY

Mesta seccdo, vocé encontrard um resumo dos mais recentes lan-
camentos editoriais, na drea de tratamento de superficie, assim como
detalhes técnicos de cada publicacdo. Com excecdo do volume Anais
do Ebrats/83, todos os demais livros estSo disponiveis na Livraria Po-
lytécnica Editora Ltda. — Rua Dom José de Barros, 152 — 19 Andar
Salas 17—19-A, Sdo Paulo, Capital.

ANAIS DO EBRATS/83

Conjunto dos trabalhos apresentados e
discutidos durante a reslizacio do Tercei-
ro Encontro Brasileiro de Tratamento de
Superficie,

Editado pefa ABTS — Associacio Brasi-
lgira de Tecnologis Galvinica e Tratamentos
de Superficie.

Progo: Cr$ 1500000 — Pedidos diretamen-
te na sscretoria da ABTS, com dona Mari-
lena.

Za Edigo

PRINTED CIRCUITS HANDBOOK - MA-
NUAL DE CIRCUITOS IMPRESS0OS -
2% Ediglo

editado por Clyde F. Coombs, Jr.
634 pdginas 595 ilustragies

Ma década & meia na qual este livro tem
sido o livro de referéncia bdsico sobre cir-
cuitos IMPressos, OCOFTErAM avangos Enor-
mes guanto a0 projoto, MOontagem @ ensaio
deste dispositivos. Em  conformidade com
isto, estd agqui a segunda ediclo, totalmen-
te revista e pstualizeda, apresentando 12
capftulos que nio apareciam na precedente
€ incluindo através de todo o volume im-
portantes informagdes novas.

Este livro 4 uma ferramenta pritica pa-
i quase todos ligados so projeto ou a produ-
cio de eguipamento eletrbnico. Abrange
nio s& todos o3 aspectos de circuitos impres-
sos de dupla face com furos metalizedos,
mas também as variantes principais, tais co-

mo circuitos de camada miltipla @ circuitos
flexivels. Oferece respostas especificas a
perguntas especificas de como-farer, com
suficiente fundo técnico para possibilitar
80 usudrio modificar os projetos e proces-
sos para aplicagBes proprias. Descreve de-
talhadamente solucBes para problemas tio
cruciais como sSo o tratamento de ofluen-
tes @ o controle da poluigio.

Este livro tem uma posiclo individual co-
mo um guia de projeto para o engenheiro
que precisa especificar projetos, materiais
e processos de fabricacfo. O pessocal de
produgio pode wtilizd-lo como wum “livro
de cozinha™ para o estabelecimento de pro-
cessos eficiente em todos os estdgios de
manufatura, Estabelece padrdes de contro-
le de qualidede para squeles que supervi-
sionam @ correcio das operacdes de manu-
fatura, Fornece ainda informacBes essen-
cials aps gerentes que precisam entender
o8 problemas @ as potencialidades de todo
O Processo.

A segunda edicio inclui discussbes total-
mente novas sobré tdpicos tio importantes
como so:

— "photoresists’’ de pelicula seca

-  Conserto de circuitos imMmpressos

— critdrios de, aceitagio e de mejeicio

pora circuitos impressos {com exem-
plos o ilustracBes)

= rivestimentos conformados

— @énsaios de limpeza

— novos processos de eletrodeposicio,

ataque @ transferéncia de imagem

— computadores & outros meios auxi-

liares para projeto

-~ Processos & equipamento para trata-

manto de efluentes & protecio am-
biental.

Estes ¢ todos os outros aspectos do as-
sunto do livro s80 tratados por especialistas
escolhidos por sua experiéncia de manufa-
tura, bem como pelo seu conhecimento téc-
nico, Uma grande parte do material agui
publicado |4 fol experimentado gquando &
clareza e facilidade de uso em semindrios
particulares & em apresentacles perants
grupos profissionais. No fim do livro estd
incluido um glossdrio abrangente.

Livros

OEDITOR

CLYDE F. COOMBS, Jr. & stualmente
Gerente de Manufatura do Grupo de Calcu-
ladoras na Hewlett-Packard Company em
Palo Alto, California. Ele esteve incumbido
do desenvolvimento & da inmalacio dos
processos de produclo da Hewlett-Packard
para circuitos Impressos e membrias de nd-
cleo. Fol wmbém gerente de operocSes @
de controle de qualidade, em diversos ni-
veis. Ele foi o organizador e presidente,
durante seis exercicios, da California Cir-
cuits Associstion (Amociacio de Circuitos
da Califérnial, uma organizacio profissio-
nal intluente gue crésceu junto com a in-
distria eletrdnica naquele estado.

Somente uma amostragem da grande
faixa de problemas especificos que este Ma-
nual Ihie mostra como resolver: . . .

- Como projetar, com eficiéncia de
Custos, um circuito impresso sem
comprometer material, eguipamento
U Processo

— Como definir e corrigir problemas de
uma drea gque afetam processos de
outras dreas

— Como preparar, manteér @ corrigir os
banhos guimicos para circuitos im-
pressos

— Como eliminar de modo aceitdvel
produtos guimicos de nocividade am-
blental

— Como tratar com = repartigBes de
protecio ambiental

— Como tratar de problemas de proje-
to @ producio de circuitos de face
simples, de dupla face, de camadas
muoltiplas, flexiveis, aditivos e hibri-
dos.

PRINTED CIRCUIT TROUBLESHOOTING
— DESTRINCHAMENTO DE PROBLEMAS
EM CIRCUITOS IMPRESSOS

H. R. Shermilt
Electrochemical Publications

Tanto quanio & do conhecimento dos
editores, este livro ndo 4 & o primeiro mas
sim o dnico livro presentemente disponivel
om gqualguer lingua que trate do sssunto de
circuitos impressos e que esteja orientado
principalmante para a "arte” do destrincha-
mento de problemas. Com quase metade
de seu texto em forma de tabelas ¢ consis-
tindo basicamente de um esquema “Pro-
blema — Csusa — Solugio™, esta orienta-
clio exclusive em guls de referdncia imedia-
ts para todos aqueles envolvidos na solu-
¢lio dos problemas continuaments encon-
trados nesta tecnologia, J4 que abrangs
todos o aspectos da manufatura de cir-
cuitos impressos em omdem cronoldgica,
desde o projeto inicial até a inspeclio fi-
nal do circuito completamente montado,
4 de interesse direto para todo o pessoal
envolvido nesta tecnologia hibrida, quer
sejam engenheiros de projeto ou de manu-
faturs, quimicos, matalurgistas, inspetores,
ou simplesmante aprendizes, pessoal am
treinamenta ou operadores de processo.
Como tal, serd sem ddivida um asuxilisr espe-
cialmente Otil no escritdrio de projetos,
na drea de producio, no laboratdrio & no
departamen to de inspeglio.
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Falhas em pecas galvanizadas
e como encontrar solucoes

Tratamento de Superficie dd aqui sequéncia aos artigos sobre falhas
de pecas galvanizadas, publicados originalmente pela revista Galvano-
technik, em seu nimero 71, de 1980. O presente trabalho é de auto-
ria dos engenheiros P. W. Hirth, H. Speckhardt e K. Stallmann, e foi
comunicado ao Instituto de Ciéncia dos Materiais da Escola Técni-

ca Superior de Darmstadt.

NIQUEL

NlUUEL-ﬂCM DECORATIVA GAL-
VANICA — Caso de falha d-2.1

Falha

Pecas de zinco fundido sob pressdo
apresentaram apds pré-cobreacio gal-
vinica e niquelacio formacdo de bo-
Ihas (Fig. 63).

Fig. 63: Regifo de uma bolha com levania-
mento do depdsito galwdnico de ni-

quel. Ainda pode seér reconhacido
na superficie livre do metal-base
[zinco injetado sob pressdol o cres-
cimento por degraus da bolha.

Exame e resultado

A manutencdo das amostras a 1000C
(estufa) conduziu 4 formacio de bolhas
adicionais.

Secces metalogrificas permitiram a
constatacio de uma porosidade ele-
vada no material-base e uma superfi-
cie defeituosa do substrato (Fig. 64
e B5).

Origem da falha

Poros no zinco fundido sob pressdo
e defeitos na superficie das pecas con-
duziram ao acumulo de hidrogénio
¢ possivelmente também de liguido

de processamento, provocando assim
o levantamento local do revestimento
eletrodepositado (Fig. 64 e 65).

Providéncias remediais

— Fabricacio das pegas de zinco fun-
dido sob pressfo com o minimo
possivel de porosidade;

— Remogdo por usinagem de todos
os defeitos superficiais antes do
revestimento;

— egventualmente recozimento apds a
pré-cobreagdo para expulsio do hi-
drogénio (possibilitando simultanea-
mente a eliminaciio das pecas defei-
tuosas).

Fig. 64: Zinco fundido sob pressio poroso,
levantamento do depdsito galvinico
na regiffo de um defeito de superfi-
cie (seccio metalogrdfica)
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Fig. 65 al & b): Levantamenta parcial do re-
vestimento de niquel ligado a defei-
tos na zona superficial do metal-base
{zinco fundido sob pressfo)

NIQUEL

NIQUELAGAD DECORATIVA GAL-
VANICA — Caso de falha d-4.1

Falha

Pegas mildas de chapa de aco ni-
queladas galvanicamente apresentaram

uma texturizagio em sua superficie,
que podia afetar sua funcionabilidade.
Elas foram entSo displacadas e nova-
mente galvanizadas. As falhas reapa-
receram com intensidade maior,

Exame e resultado

O exame ao microscopio eletrd-
nico de varredura da superficie dani-
ficada de uma peca desplacada indicou
um atague corrosivo intenso, como
05 que podem ocorrer em caso de su-
perdecapagem ou de desplamento mal
conduzido (Fig. 66). O atague pode
ser favorecido pela conformacdc das
pecas, com tendéncia & adesio mutua.

Secgbes transversais e paralelas &
superficie também deixaram consta-
tar o atague corrosivo local pronuncia-
do do metal-base (Fig. 67).

Origem da falha

MNio houve ponto de apoio para
comprovagio da alegacio inicial quan-
to & deficiéncia do metal-base.

0 dano ocorreu por processamen-
to mal conduzido durante a decapa-
gem ou durante o desplacamento.

Providéncias remediais

— Verificagdo dos processos;

— Eventualmente, alteracio da confor-
magdo das pegas para evitar a ade-
réncia.

Fig. 66: Ataque na superficie de uma peca
de chapa de ago niquelada

¥ il 0

Fig. 67: Superficie defeituosa da chapa de
ago, com ligeiro desbaste em poli-
mento paralelo & superficie,
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NIQUEL

NIQUELAGAO FUNCIONAL GAL-
VANICA — Caso de falha f4.2

Falha

Uma placa de chapa de aco para
estampagem profunda niguelada gal-
vanicamente apresentou, quando re-
tirada do armazém, formacio de bo-
lhas em sua superficie (Fig. 68, em
cima).

Exame e resultado

0 exame ao microscopio eletroni-
co de varredura comprovou a forma-
¢do de bolha. Efetuando-se uma sec-
cdo metalogrifica através de uma des-
tas bolhas, constatou-se levantamento
do depdsito em uma regifo localiza-
da, mantendo-se na circunvizinhanga
intacta a ligagdo entre o revestimento
e o metal-base (Fig. 68, em baixo).

O ago ndo apresentou nenhum de-
feito na regido da falha.

Origem da falha

A superficie do metal-base ndo foi,
em partes, desengraxada perfeitamente.
Mestes locais a aderéncia do revesti-
mento ficou muito reduzida.

Sob a acSo de tensbes internas &
traclo no revestimento e também por
acio do hidrogénio efundido e recom-
binado nos limites de fases, houve le-
vantamento local do depdsito.

Providéncia remedial

— Desengraxamento cuidadoso e ativa-
clo da superficie do metal-base,

b=

Fig. 68: Formagio de bolha em uma chapa
de osgo para estampagemn profunda
niguelada, vista de cima [em cimal

& am secodo metalogrifica transver-
sal lem baixo)

Fig. 69: Regiio da falha de corrosSo eam pa-
cas de metal branco com niguela-
¢io galviinica (em cimal, com actmu-
o de produtos de corrosfo (em bai-
xo)

— Galvanoplastia

NIQUEL

NIQUELAGAO DECORATIVA GAL-
VANICA — Caso de falha d-7.1

Falha

Chaves, niqueladas galvanicamente,
de metal branco (liga Cu/Ni/Zn) de
instrumentos de sopro de madeira,
apresentaram apds transporte mariti-
mo em um contentor corrosfo por pi-
te. A camada de niquel tinha, am par-
te, esfoliado do metal-base, sendo que
nas regies do ataque apresentavam-se
produtos de reacdo (Fig. 69).

Exame e resultado

Pela observacio com o microscd-
pio eletrinico de varredura,constatou-se
nitidamente que o atague teve origem
externa. Nos produtos de corrosio e
nos orificios das chaves pdde-se veri-
ficar a presenca de cloreto e de mag-
nésio (tipicos, bem como o bromo,
da acdo de dgua do mar).

Origem de falha

0O contentor em questio nio este-
ve vedado perfeitamente, de modo
que pode haver penetracio de atmos-
fera marinha e de dgua do mar.

Providéncias remediais

— Vedacdo do contentor;

— Utilizaglo de inibidores de corrosdo
em forma de gds ou de vapor no
interior do compartimento.

Mediante:
Raios Heta
Efeito Hall

Microresisténeia
Covulor meirin

‘ . AT — Assessoramentos Técnicos Ltda.
‘ ' Representando UPA Technology, Inc.

MEDICAO DE ESPESSURA

Fluarescéncia de raios X
Correntes de Foucault

Ind ugdio Magnédtion

Asstsréncia Técnica, Treinamento de Pessoal,
Consulroria em Circultos fmpressos

Fluarodsrm
Micraderm
Dermitron
Nickelderm
Accuderm
Cawiderm
Couloderm

Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 280-9325
Telex: (011) 35234 ATSC
CEP 05404 — 530 Paulo
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Contaminacao de ferro
em banhos de zinco
levemente acidos

O presente trabalho foi elaborado por L. D. Vater, chefe de labora-

torio da firma Dr. W. Kampschulte & Cie.

Verificando a literatura dos anos
anteriores, referente & contaminacio
de ferro em banhos de zinco dcido,
constata-se que jd era admitido nague-
la época o fato de que contaminacSes
de aproximadamente 50 mg/l prove-
cam problemas, porém, ndo havia pra-
ticamente nenhuma indicagSo sobre
os putros efeitos causados por essa con-
taminacdo e de como eliminar a sua
causa, Parece que tais contaminagbes
ndo tinham maior importincia para
os banhos, os quais eram usados quase
exclusivamente para © processamen-
to de arames e de fitas.

0 fendmeno da contaminacio com
ferro em banhos de zinco levemente
dcidos ganhou importincia quando,
no fim dos anos 60, foi iniciada a co-
mercializacSo destes processos. Logo
a seguir, verificou-se mais detalhada-
mente o comportamento destes ele-
trolitos quando contaminados com me-
tais estranhos, principalmente com fer-
ro.

Origem do ferro

E conhecido o fato de que éste
tipo de eletrdlito enriguece rapidamen-
te com ferro. Especialmente os banhos
levenente dcidos, destinados ao pro-
cessamento de pecas a granel em tam-
bores rotativos. O ferro provém princi-

Fig. 1.

Manchas escuras produzidas pela cro-
matizacio azul em consequidncia de
contaminacio de ferro.

palmente das pecas a serem zincadas,
que sdo parcialmente dissolvidas quando
sem contato catddico. Outra fonte de
contaminacio com ferro provém do ar-
raste do banho de decapagem anterior
& sinda da dissolucdo gquimica das pecas
que se desprendem das gancheiras cain-
do no fundo do tanque,

A dissolucio do ferro aumenta nos
banhos de zinco levemente dcidos quan-
to menor for o valor do pH. Com idén-
tico valor do pH, os banhos contendo
amdnio sdo mais agressivos gue os ba-
nhos modernos isentos de ambnio., O
ferro dissolvido encontra-se no banho
em forma de ferro bivalente, ou ion-
Fe-ll.

Infiudncia da densidade de corrente
e da gualidade de contaminagio de
ferro p/ ocasifo da dissolugio das
camadas de zinco em solugdo de dci-
do cloridrico,

Fig. 2.

Mancha de furos

0 defeito mais comum provocado
pela ferro em banhos de zinco rotati-
vo s8o manchas dos furos do tambor
reproduzidas nas superficies das pecas.
O teor critico de ferro para este pro-
cesso estd em torno de 100 mg/l. O
didmetro dos furos do tambor tem in-
fluéncia decisiva sdbre o aparecimento
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das manchas, assim como também o
tipo das pecas processadas, que po-
dem grudar nas paredes internas do
tambor, além da wvelocidade do giro
do tambor & da densidade de corrente
aplicada. Em banhos que operam com
gancheiras, o teor de ferro pode ser
maior sem que se manifestem falhas.
Somente com teores acima de 200 mg/l
surgirfio os defeitos, como manchas
escuras por ocasifio da passivacio azul.
(Fig. 1)

Teor de ferro

Testes no sentido de apurar 0 teor
de ferro contido mas camadas de zinco
resultaram em 0,056 até 0,2%, medido
ém corpos de prova de diferentes con-
tornos e nos quais foram aplicadas di-
ferentes densidades de corrente. Nio é
possivel estabelecer dados precisos do
teor de ferro em relacio & densidade
da corrente aplicada porgque em gual-
quer corpo de prova existern durante a
eletrodeposicdo  diferentes densidades
de corrente.

Fig. 3. Rapider de dissoluclo das camadas
de zinco em soluglo de dcido clori-
drico,

Influéncia do Ferro

Por ocasifo da dissolugdo das cama-
das de zinco para determinar os teo-
res de ferro, observou-se gque as cama-
das contendo ferro dissolveram-se bem
mais rdpide que aguelas gue ndo con-
tém ferro ou somente tracos de ferro.
Procedeu-se a investigar melhor este
fenomeno, para isso, zincaram-se cha-
pas de latio em eletrolitos com dife-
rentes teores de ferro. Dissolveram-se
estas camadas de zinco em solugdo de
dcido cloridrico a 2% em volume. Pro-
cedeu-se @ medicdo do tempo neces-
sdrioc para 8 dissolucio completa. As
camadas de zinco produzidas em am-
peragem constante dissolvem-se com
maior rapidez, quanto mais alto era o
teor de ferro no banho de zinco utili-
zado. Quanto menor @ densidade da
corrente aplicada, mator a diferenca




Fig. 4. Resisténcia de diferentes camadas de
zinco no teste Kememich (02 L

SO7).

dos tempos para dissolucio das cama-
das eletro-depositadas em funcio do
teor de ferro contido no banho de zin-
co.
Das camadas produzidas em banhos
de zinco com um mesmo teor de ferro,
aquelas depositadas com maior densi-
dade de corrente, dissolveram-se com
mais rapidez,

Influéncia da densidade de corrente

Pesquisa efetwuada: Foram zinca-
das chapas em GCédula de Hull com
1.5A e tempo de 5 minutos em solu-
coes com diferentes teores de ferro.
As camadas de zinco foram dissolvi-
das, comparando-se 03 tempos gastos.
(Fig. 2) Aquelas camadas produzidas
em banho isento de ferro apresentaram
maior tempo de dissolucio, em espe-
cial nas dreas de maior densidade de

N o pa— '—l_
pm | T

: — ] mg;ﬁ'e
12— t+—=-== 500 mg/IFe

L&

1 3 5 Tem 9

Fig. 5. Espessuras de camada na chapa de
Célula de Hull,

— Galvanoplastia

corrente. Com solucdo contendo 200
e 1000 mg/l de ferro, houve dissolugdo
inicial na drea de baixa densidade, a se-
guir na drea de alta densidade e final-
mente na drea de média densidade de

Comparando: Camadas com 11 um
de zinco com teor de ferro dissolveram-
s& com maior rapidez que 4 um de zin-
co com camadas com pegueno teor de
ferro (Fig. 3)

Influéncia do teor de ferro

Foi feito o teste de resisténcia & cor-
rosdo de camadas de zinco contendo
ferro em cadmara de névoa salina con-
forme DIN 50021 e em aparelho KES-
TERNICH conforme DIN 50018,

No teste Kesternich, empregando
0,2 | de SO9, houve corrosiic mais pro-
nunciada naquelas camadas produzi-
das com eletrolitos ricos em ferro na
drea de alta densidade de corrente.
MNio ocorreu corrosfio compardvel com
os testes de dissolucio de camadas de
Zinco, em solugdo de dcido cloridrico.

(Fig. 4, 4a, 4b).
100 — T —" .
Yo T, e __‘1
BO | ] +—=— 3 mo/IFe-
| == 500 mg/IFe
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Loy {
20—
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Fig. 6. Gréfico do rendimento eletrolitico.

GANCHEIRAS E REVESTIMENTOS

GANCHEIRAS E REVESTIMENTOS EM PLASTISOL
FABRICACAO DE GANCHEIRAS:

CIRCUITO IMPRESSO — NIQUEL QuIMICO
CROMO E ZINCO - COBRE NIQUEL

FABRICACAO DE TANQUES E QUAISQUER
DISPOSITIVOS PARA GALVANOPLASTIA

ECONOMIA — PRODUGCAO — PERFEICAO

Revestimento Industriais Galvanoplastico Ltda.
Ay, Atlantica, 974 — Vila Valparaiso

Tel.: (011) 449-3321 — Cep 02000 — Sto. André - SP
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Galvanoplastia

Mo teste de néwvoa salina, nfo hou-
ve diferenca de corrosio das camadas
de zinco em relacio ao teor de ferro
contido no eletrolito utilizado.

Deduz-se assim que a presenga
de ferro em camadas de zinco influe
negativamente por ocasifio do teste
em camara Kesternich. Até onde isto
& aplicdvel na pritica é duvidoso, uma
vEéZ que o teste normalmente & inter-
rompido ao aparecerem sinais de fer-
rugem na drea de menor espessura
de camada, assim, ficaria sem impaor-
tdncia uma maior corrosfo ocorrida

nas dreas de maior intensidade de cor-
rente aplicada.

Fig. 7.

Camadas de zinco produzidas em ba-
nhos com diferentes teores de ferro.

Outras influéncias

Néo foi observada grande variagdo,
na influéncia causada pelo teor de fer-
ro em relagdo a distribuicdo da espes-

sura da camada (veja medicio na cha-
pa da Célula de Hull - Fig. 5} curva
de rendimento (Fig. 6) e estrutura
(Fig. 7, 7Ta e 7Tb).

Ma medigio feita, conforme DIN
50153 a dutilidade das camadas de
zinco com alto teor de ferro parece
ser inferior & dutilidade de camadas
de zinco isentas de ferro.

EliminacSo do ferro do banho

Considerando o acima exposto, de-
ve ser determinado o método para eli-
minar o ferro dos eletrblitos de zinco
levemente dcidos, sem que surjam efei-
tos colaterais que prejudiguem o uso
posterior destas solucSes. Todavia na
pritica durante a limpeza da solucio
com o objetivo de eliminar o ferro,
facil errar,

Agua Oxigenada

E crenca generalizada que acidulan-
do a solugio do banho e adicionando
dgua oxigenada, o ferro (1l) em solu-
¢lo, se oxidard para ferro (II1) & a se-
guir precipitard totalmente em forma
de hidréxido, MNa prdtica, a adicio de
dgua oxigenada, estando o banho com
baixo valor de pH, provocard camadas
eletrodepositadas de cor cinza escuro
(Fig. 8e9).

Este defeito pode ser corrigido, me-
diante adico de abrilhantadores ao
banho,

Conelue-se erroneamente gue em ex-
cesso ou © uso de dgua oxigenada mui-

Fig. 8. Dapdsito cinza atd preto produzido
@m banho de zinco tratado com dgua
oxigenada com wvalor pH excessiva-
mante baixo.

Fig. 8.

Precipitacio do ferro efetuada em ele
trdlito contendo 500 mgfl Fed*
E visivel a infludncia da cor do zinco
depositado em funcdo do valor de pH
durante a alimina¢io do ferro.
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to concentrada, destrdi os aditivos do
banho, Esta premissa ¢ errada, na rea-
lidade a dgua oxigenada oxida o ferro
bivalente para trivalente e este preci-
pita em forma de benzoato de ferro
(1.

Floculos

O écido benzbico é um dos compo-
nentes indispensdveis dos abrilhanta-
dores usados para eletrolitos de zinco
levemente dcidos. Com valores de pH
abaixo de 5, a precipitacio de benzo-
ato de ferro (111) & favorecida. A con-
sequente falta de dcido benzdico ori-
gina os problemas acima descritos. Com
maiores teores de ferro @ com maior
acidez da solucfo por ocasifio da adi-
cio de &gua oxigenada, mais pronun-
ciado serd o efeito negative. Além da
precipitacioc de benzoato de ferro
(111}, ocorre a precipitacio de hidrd-
xido de ferro.

A relagdo entre estas reacdes jus-
tamente depende do valor pH e da
concentragio de dcido benzdico. Alta
concentracio de dcido benzdico e bai-
x0 valor pH favorecem a formacio de
benzoato de ferro (111}, que produz
em regra geral floculos de cor marrom
escuro, pegajosos, os quais inclusive
podem flutuar na superficie do banho.
A presenca de benzoato de ferro difi-
culta a filtraclo do eletrdlito, deduzin-
do-se gQue serd sempre necessdrio pro-
ceder a uma correta limpeza do ferro
utilizando dgua oxigenada.

Aplicagio da Agua Oxigenada

Ajuste o valor de pH eletrolltico
em 55 com hidroxido de amonio ou
ainda acompanhando o aumento deste
valor que sobe com o uso do banha.
Adicione dgua oxigenada na seguinte
proporgdo: 1 g de ferro requer 1 ml de
dgua oxigenada a 30%, Efetue a retira-
da: do hidroxido de ferro mediante
filtrago continua, ou ainda por preci-
pitagio, decantacdo e sifonacio. Este
procedimento resulta num teor final
de ferro em torno de 3 mg/l. Desde
que o tipo de abrilhantador utilizado
permita o uso de ar insuflado, éste subs-
tituird o uso da dgua oxigenada para
formar o hidrdxido de ferro {111}, Deve
ser evitado excesso de dgua oxigenada
que produz camadas de zinco cinzentas.
Recomenda-se, antes e depois da eli-
minagdo do ferro, efetuar andlises que
podem ser realizadas sem necessidade
de instrumental especial, e evitam con-
tratempos & uso desnecessdno de pro-
dutos,
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Nosso departamento técnico esta a
disposicao de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacao destes produtos como
também para qualquer consulta referente
ao ramo, pois a YPIRANGA dispoem de
uma grande equipe altamente
especializada com longos anos de
experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA.
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® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante
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Um caso de

Polioretanicos de

dois componentes.

Robert G. Landis, diretor-técnico da De Santis Coatings, Inc., dos

Estados Unidos, analisa néste artigo a importancia dos produtos poliu-
retdnicos de dois componentes para a industria de acabamentos.

Os fabricantes e usudrios de reves-
timentos e de equipamentos para apli-
cacles de revestimentos estdo a par dos
desafios sem precedentes que os enfren-
tam. Ma década dos oitenta as palavras
qualidade, velocidade e economia pas-
saram a ter novos significados para a
inddstria de acabamento.

E, mesmo que haja ou ndo haja al-
gum alivio nos prazos-limite para o
cumprimento das exigéncias guanto
é qualidade do ar, ninguém pode apre-
sentar argumentos contra a necessidade
de ar limpa.

MNos dltimos anos, agueles que tra-
balham na inddstria de acabamentos
tém falado do futuro em termos de
altos-solidos, pds em meio agquoso, €
poliuretanas. Mesmo que todos éstes
revestimentos supram aos clientes mé-
todos altermativos de obter acaba-
mentos de qualidade de um modo rd-
pido, limpo & com eficiéncia de custos,
0% acabamentos poliureténicos oferacem
um alto grédu de versatilidade nos ter-
mos de latitude de formulacfo, de
aplicagdo e de caracter(sticas do aca-
bamento final.

0 acabamento, por si mesmo, é na-
turalmente um assunto importante pa-
ra o aplicador. Mas ele é especialmente
importante para o vendedor do produ-
1o final,

As vantagans dos produtos poliuretd-
nicos de dois componentes tornam-se
mais evidentes em termos do acaba-
mento. Do ponto de vista de qualida-
de, as poliuretanas de dois componen-
tes tdm em geral um desempenho me-
lhor do gue os acabamentos conven-
cionais em termos de brilho inicial e en-
velhecido, dureza, resisténcia 4 abrasio
e 4 corrosdo, adesSo e limpabilidade.
Estes fatores de aparéncia sfo os gue
mais atraem os vendedores do produto
final.

Tendo em vista estas caracteristicas,
considera-se que as poliuretanas 8o aca-

bamentos muito indulgentes. Elas forne-
cem uma série de acabamentos durdveis
@ resilientes, mas visualmente atraentes,
que vdo desde o alto-brilho até as cores
totaimente foscas texturizaedas. As po-
liuretanas também apresentam alta re-
sisténcia sos produtos quimicos e &
abrasfio, @ em geral nfo se tornam gue-
bradicas por um envelhecimento pro-
longado.

Para conseguir éstes diversos tipos
de acabamento, hd muitos tipos de po-
liuretanas, incluindo formulagies de
dois componentes. As poliuretanas po-
dem ser preparadas como baixos ou al-
tos-sdlidos, com ou sem pigmentacio,
e podem dar origem a um acabamento
que é flexivel & mole ou entdo duro e
resistente, 0 enfogque agui ¢ para o ti-
po de dois componentes ou “duas em-
balagens'' de poliuretanas (ASTM Tipos
IV e V), que freqlentemente sio de-
nominadas de poliuretanas “‘catalisa-
das"’.

MNestes sistemas um ativador ou agen-
te de cura, consistindo de um compo-
nente isocianato pré-polimérico, & mis-
turado justamente antes da utilizagio
com um poliol ou resina na forma de
um componente doador de hidrogé-
nio |impidoe ou plgmentado. A mis-
tura cura por reaglo quimica para pro-
duzir acabamentos excepcionais. Tendo
em vista que a reagio quimica se inicia
no instante em gue os dois componen-
tes se encontram, a vida da mistura é
limitada e ela deve assim ser utilizada
dentro de um prazo especificado. Este
intervalo de vida utilizdvel, denomina-
do vida Gtil, pode ser ajustado nas for-
mulagGes individuais.

A reacdo do agente de cura com
uma resina permite gue as poliureta-
nas de dois componentes sejam cura-
das a temperaturas ambientes ou entfo
elas podem ser submetidas a secagem
forgada e temperaturas ligeiramente ale-
vadas. Este caracter faz com que as po-
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liuretanas se tormem wuma escolha ex-
celente para substratos sensiveis ao ca-
lor que exijam acabamentos de alto de-
sempenho. Elas também podem ser cu-
radas a temperaturas de forneio conven-
cional para obter curas rdpidas que re-
sultam em velocidades de linha mais ele-
vadas. Estas capacidades versdteis de
cura conferem &s poliuretanas um ele-
vado gréu de eficiéncia energética, e
mesmo de independéncia energética,
que ndo pode ser ultrapassado por ne-
nhum outre sisterna de revestimento
quando s8o estabelecidos os mesmos
requisitos de desempenho.

EQUIPAMENTO

Revestimentos de poliuretanas de
dois componentes podem ser aplicados
utilizando-se uma variedade de equi-
pamentos de acabamento, desde o ja-
teamento manual convencional até o
mais recente equipamento eletrostiti-
co de alta velocidade rotacional. Pode
haver necessidade de agquecedores nas
linhas de suprimento quando se for
aplicar alguns componentes de soli-
dos mais elevados,

As poliuretanas de dois componen-
tes nfo sd sdo compativeis com uma
variedade de equipamento de aplica-
tdo, mas elas também podem ser uti-
lizadas para o acabamento de uma
grande série de materiais, incluindo
metais, madeira, a maioria dos plds-
ticos de engenharia e espumas estru-
turais.

MISTURA PROPORCIONADA

Os procedimentos para a utilizacio
de produtos poliuretinicos de dois
componentes $io basicamente os mes-
mos, gquaisquer que sejam as aplica-
cOes ou o equipamento de aplicacio.
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Revestimento catalisados podem ser
misturados e pulverizados como qual-
quer outro revestimento. A diferenca
principal estd no manuseic do poliol
e do ativador, e isto inclui a medicio
cuidadosa e a mistura dos dois com-
ponentes, Deve-se prestar atencio es-
pecial ao armazenamento do ativador,
pois ele pode reagir prematuramente
caso for exposte a umidade excessiva.

Todo fabricante de revestimentos
poliuretinicos de dois componentes
fornece instruches especificas de mis-
tura & de manuseio que devem ser obe-
decidas para a seguranca do pessoal e
para assegurar que se obtenham os
resultados desejados no revestimento.
Caso aparecam dlvidas tanto sobre
a4 mistura como gquanto ao manuseio
das polivretanas de dois componen-
tes, consulte as instrucOes do fabri-
cante ou entre diretamente em con-
tato com o fabricante, *

Ji gue a vida Otil das poliuretanas
& curta, em operacOes de acabamento
pequenas geralmente as poliuretanas
de dois componentes sdo misturadas
em bateladas utilizadas de uma vez.
Apds cada utilizagio, os tangues, as
bombas, os encanamentos e as pisto-
las de pulverizagdo precisam ser lava-
das com salventes para evitar que os

*Uma publicagdo recente do go-
verno federal dos EUA apresenta
provas de gue os componentes con-
tidos nas polivretanas de duas em-
balagens sfo de manuseio seguro,
usando-se as devidas precaugdes.
Pode-se obter folhas com dados de
seguranga relativas ds poliuretanas
de dois componentes escrevendo a
De Santis Coatings Inc., P.O. Box
160, Witloughby, Ohio 44094, EUA.

revestimentos j@ misturados endurecam
no equipameanto,

Instalagdes grandes, de alta produ-
¢do, de outro lado, em geral armaze-
nam & resina & o agente de cura em
tangues separados e bombelam-nos
por linhas de encanamento individuais.
Cada componente é medido propor-
cionalmente e entfo combinado em um
misturador estaciondrio antes de che-
gar 4 cabeca de pulverizacio. Deste
mode & resina ¢ o agente de cura po-
dem ser estocados por periodos quase
que infinitos & somente a parcela do
sistema e além do misturador estacio-
ndrio precisa ser lavada com solven-
te durante interrupcBes ou paradas
de produgio.

O método de aplicagio em instala-
¢Oes de acabamento de alta producdo
usualmente inclui algum tipo de equi-
pamento automadtico — eguipamento
automdtico estaciondrio ou de movi-
mento alternante, eguipamento eletros-
titico automdtico, atomizadores ro-
tacionais (discos ou campdnulas) ou
robds,

ENERGIA, PROTECAO DO
AMBIENTE

A caracteristica de cura das poliu-

retanas de dois componentes e uma das
maiores vantagens destes revestimen-

(1)

tos. Em dependéncia do material a
ser recoberto, da espessura do recobri-
mento e das condigGes atmosféricas,
as polivretanas de dois componentes
podem ser curadas com uma quantida-
de peguena de calor ou mesmo 3 tem-
peratura ambiente, se houver sufici-
ente tempo disponivel.

Isto pode representar, para o pro-
prietdric de uma instalacio peguena
de acabamento, a diferenca entre um
investimento substincial em uma estu-
fa de convexdo e, possivelmente, um
investimento reduzido em um sistema
infravermelho, As instalacdes de pro-
ducio maiores podem também apro-
veitar a vantagem da cura versdtil ofer-
tada pelos revestimentos catalisados
reduzindo os tempos de ciclagem nas
estufas, diminuindo a&s temperaturas,
ou qualquer combinacio destes dois
fatores, para reduzir os tempos e os
custos de energia.

Como vantagem adicional para os
acabadores, a maioria das poliureta-
nas de dois componentes pode ser for-
mulada como revestimento altos-sdli-
dos, na faixa de 50 a 65% sdlidos por
volume, dependenc da indlstria e da
aplicagdo intencionada. Também em
fungio da indistria e da aplicacio, as
polivretanas de dois componentes al-
tos-s0lidos podem auxiliar os acaba-
dores a cumprir as exigéncias da Agén-
cia de Protecio Ambiental dos EUA
de 3,0 a 3,56 |t de compostos orgi-
nicos voldteis por galio (360-420g/1)

T -
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(exclusive dgua) suprido ao

de aplicacio.

ponto

SOLUGAO DE PROBLEMAS

O acabamento de madeira & de me-
tais com poliuretanas de dois compo-
nentes demonstrou ser a melhor solu-
¢do para muitos produtos. Um siste-
ma de dois componentes consistindo
de um material de enchimento e de
vedagdo seguido por um recobrimento
de poliuretana muitas vezes pode re-

.../

mediar as deficiéncias da superficie
de madeira ou de metal. A poliureta-
na de dois componentes pode encher
e selar poros grandes no metal ou pe-
quenas trincas e defeitos na madeira.

O acabamento resultante é liso e
extremamente resistente. A durabi-
lidade geral, resisténcia 4 abrasfo e a
resisténcia ao impacto do sistema po-
livretinico podem ser formuladas na
maioria dos casos para exceder a maio-
ria dos revestimentos convencionais.

Outras wvantagens s=fo a diminui-
¢io das rejeicSes e menor probabili-
dade de danificagio do acabamento
o manuseio do produto durante os
passos subseqlentes da fabricagdo, na
embalagem e no transporte. Isto re-
presenta vantagem econdmica tanto
para o fabricante como para o usud-
rio final.

Os aplicadores de acabamento em
plasticos reforcados com fibra de vi-
dro também descobriram as vanta-
gens das poliuretanas de dois com-
ponentes. O desenho das fibras, a
adesio e a sensibilidade ao calor sdo
alguns dos problemas que importu-
naram osf usudrios dos revestimentos
convencionais, As mesmas caracteris-
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ticas de enchimento e de vedacdo Gteis
no caso de madeira e de metal podem
ser formuladas para ajudar a resolver
éstes dois problemas para os acabado-
res de plisticos.

A espuma estrutural também apre-
senta problemas especiais para os
aplicadores de acabamento. A espu-
ma ¢ sensivel ao calor e aos solventes,
além de freqlentemente apresentar im-
perfeictes de superficie. Também
aqui as propriedades das poliuretanas de
dois componentes ajudam a vencer es-
tes desafios.,

As vantagens das poliuretanas catali-
sadas para o aplicador de acabamentos,
em combinacdo com os beneficios que
estes acabamentos fornecem ao usudrio
final, reforcam a posicio das poliureta-
nas de dois companentes como um dos
acabamentos do futuro.

Traduzido, com asutorizacSo, de PRO-
DUCTS FINISHING, junho 1982, pégs.
BE—93.
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Sistemas de pintura

evoluem

e as tintas também

Os sistemas de pintura evoluiram muito nas duas Gltimas décadas.
E as tintas, claro, téem obrigatoriamente de acompanhar essa evolucio.
E sbbre isto que fala, aqui, o engenheiro Peter Molzer, da Oxford do

Tintas e Vernizes S.A.

O desenvolvimento das tintas, de um
modo geral, evoluiu de uma forma di-
némica nas Gltimas duas décadas. Es-
te desenvolvimento obrigatoriamente
se grienta e s& adapta & constantea evo-

lugio das exigénecias dos  usudrios,
bem como as influéncias externas em
geral,

Tomemos como exemplo as novas
condigdes que surgiram, provenientes
de exiglncias de natureza energética
e ecol6gica de um lado, & de outro la-
do, da constante pressSo existente
em busca da racionalizacgio,

A emanacio de poluentes que ocor
re em todo processo de aplicacio e
secagem de tintas, é objeto de contro-
le através de legislagio, que visa a pro-
tecdo do meio ambiente.

Isto leva, por exemplo, ao desenvol-
vimento de materiais de pintura com
solventes de menor reatividade foto-
guimica, e 4 substituicio parcial dos
solventes orgdnicos pela dgua.

Sabemos que as medidas para uma
racionalizacio comecam no CcoOnSUMoO
de material. Procura-se reduzir o con-
sumo de material através da elimina-
cio de camadas, ou através da reducio
de sua espessura,

Desde a crise do petrdleo, que te-
ve como consequéncia a explosio dos
precos dos produtos pretroguimicos,
existe uma constante pressio para
um aumento do teor de sblidos dos
materiais de pintura, a fim de reduzir
a5 perdas na vaporiZacio, irreversiveis
no processo de cura,

Outros efeitos racionalizadores de
material &8 homens/hora, podem ser ob-
tidos através da utilizacio de novos apa-
rélhos de aplicagdo.

Mencionando & palavra qualidade
ligada ao assunto de pintura, automa-
ticamente lembramo-nos, alem dos as-
pectos decorativos, também dos aspec-
tos de protecio.

Tomemos como exemplo a pintura
automobilfstica. Ocorreu uma signi-
ficativa alteracSo no processo de fabri-
caglo do sutomdvel. Era comum anti-
gamente, fabricar as partes da carro-
ceria em separado, protegendo-as con-
tra corrosfio, e juntando as partes pos-
teriormente,

Devido dés razdes de racionalizagio
& economia de materiais e peso, as
carrocerias hoje em dia, estdo pratica-
mente prontas quando entram no se-
tor de pintura,

Poderia se discutir muito se a pin-
tura eletroforética ajudou nesta dire-
¢Bo, ou se a aplicagio em larga escala
do processo eletrofordtico devese ao
fato de estarem as carrocerias jd mon-
tadas.

De qualguer maneira, esteé proces-
so automdtico de pintura da camada
de fundo, levou-nos a mudar o nosso
pensamento a respeito,

Através da aplicacio convencional,
seja aplicaclo por spray ou através de
processo de imersBo convencional, era
relativamente simples aplicar compo-
nentes anti-corrosivos que por si per-
mitiam uma protecdo ao aco. Foi pos-
sivel aproveitar conhecimentos gerais
de protegio do aco.

Isto levou a uma pintura que pro-
vavelmente ndo resistia, sob certas con-
dicGes, & nfo protegia nem atingia to-
das as regibes da carroceria, mas em
si, fornecia uma excelente protecio
contra corrosfo ambiental,

Com a implantacio da pintura ele-
trofordtica, conseguimos corrigir a fal-
ta de uniformidade da pintura conven-
cional, além de melhoramentos consi-
derdveis no gue diz respeito ao salt-
Spray.

Infelizmente o teste de saltspray
nio 4 capaz de interpretar sozinho, a
resisténcia anti-corrosiva de uma pin-
tura,

A problemdtica disso & berm conhe-
cida mum palfs como o Brasil, onde
apesar de excelentes resultados de
salt-spray conseguidos, bem além das es-
pecificagBes iniciais, ndo foi possivel
conseguir uma pintura plenamente sa-
tisfatdria,

Isto nSo mudou muito através da
modificagio do sistema anddico para
catddico. Porém, quando se percebia
gue também esse sistema, que foi lan-
gado com tanta convicgio aumentando
a resisténcia de salt-spray de 500700
hs. para 700-1000 hs., nfo rendeu
sobre chapas nuas comuns, nem tio
pouco wusando fosfatizagio comum
como pré-tratamento, procurou-se achar
rapidamente uma solucdo.

E como se diz: quem procura acha,

Primeiramente, se descobriu como
deve se testar a resisténcia anti-cor-
rosiva de uma pintura.

Descobriu-se que é preciso dar mui-
to mais énfase &4 temperatura, a umi-
dade, ao tempo de exposicio e condi-
ces de testes com menor concentra-
cdo de I'nn:, para permitir a oxidacio
na zona entre ago e pintura,

RESULTADO:

Ouando a indldstria se prende me-
nos as especificagbes, ela comega au-
tomaticamente a trabalhar de uma
forma mais ampla.

Ap mesmo tempo, j@ se sabia da
impaortancia da fosfatizagio, ou me-
lhor, da importincia do conjunto en-
tre o ago e a fosfatizaclo. Faltava so-
mente testar vdrios tipos de ago, e vi-
rios tipos de pré-tratamentos do mun-
do inteiro, para saber qual era o cami-
nho para se obter melhoramentos sig-
nificativos.

Mais do gue nunca, temos que ad-
mitir que a gqualidade da protecio de
um automovel, depende em primeiro
lugar da propriedade do conjunto
ago e fosfato,

Condicdo bdsica é, naturalmente,
que a pintura seja completa e satis
fatéria, e em camada suficiente sob
toda a extensio da carroceria, incluin-
do as dreas internas de dificil acesso.
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Resta-nos  simplesmente salientar,
que isto também espera-se em relagio
ao pré-tratamento.

Foi por esse motivo que construiu-se
enormes instalagbes para permitir o
processo de imersio, ou melhor, por
spray-imersio. Como alternativa, co-
nhecemos a aplicacdo do fosfato por
spray, porém em volumes bem maiores,
para gue se consiga uma fosfatizagio
satisfatdria também nas dreas de difi-
cil acesso.

Messe processo, torna-s@ nNecessario
adaptar a carroceria através de fura-
¢io adequada, que por outro lado
também facilita o acesso do eletrofo-
rese,
Como o5 assuntos pré-tratamento
e pintura eletrofordtica jd4 sdo assun-
tos de outras apresentaghes, esta apre-
sentacio somente deverd tratar do sis-
tema EPC.

O EPC foi desenvolvido no Japdo,
e & um conjunto de duas aplicacbes
cataforéticas.

A primeira aplicaco consiste de
um material catidnico, de baixissimo
poder de penetracio, que tem por ob-
jetive aplicar uma pintura de fundo
nas dreas externas de facil acesso.

Como essa camada tem o objeti-
vo de substituir também o Primer
Surfacer, procura-sé obter uma cama-
da de 50—60 microns.

Para que essa camada desenvolva
ou apresente certa resistividade elé-
trica, ela sofre uma pré-cura em torno
de 900C temperatura de objeto, du-
rante aproximadamente 5—10 minu-
tos.

Apbs resfriamento, ocorre a ele-
tro-deposicdo do primer catidnico, for-
mando a segunda camada.

Com isto, garante-se condigbes elé-
tricas ideais para pintura das zonas
de interferéncia, e para mixima pene-
tracio do cataforese nas dreas inter-
nas de dificil acesso.

Infelizmente, como muitas vezes
ocorre, idéias geniais quando coloca-
das em prética, esbarram em proble-
mas Na sua execucio.

Mo caso do EPC isto também acon-
teceu.

As dificuldades em obter uma ca-
mada com espessura uniforme, atd
hoje nfo foram vencidas. O processo
de eletroforese desprende um calor
na zona de difusio, onde ocorre a for-
macio da pelieula. O calor altera a
resistividade local. O banho, um i
quido agudso, nivela a temperatura
de acordo com a velocidade de circu-
lacSo. MNio se consegue deixar esta

igual em toda a extensSo da carroce-
ria,

Além disso, observamos dificuldades
em deixar superficies horizontais iguais
ds verticais e inferiores. Torna-se tam-
bém dificil a lavagem interna antes da
pré-cura (isto prejudicaria a segunda
pintura catidnica), e vencer a forma-
¢cdo de crateras.

Em geral, as unidades necessitariam
tanto lixamento, qué no momeanto
nio compensa a implantagio, Espe-
ramos aprimoramento da tecnologia
para dar continuidade neste processo
interessante,

A inddstria automobilistica oferece
oportunidade para as tintas em pod.
Uma dessas oportunidades é a aplica-
c¢lo de um primer, ou melhor, um pri-
mer surfacer nas dreas externas da car-
roceria,

E evidente que uma tinta em po,
que normalmente resulta em espes-
suras altas, eliminaria a necessidade
de pintura com eletroforese nessas
dreas,

Assim chegamos a0 processo re-
verse,

Isto significa que pintamos primeiro
a carroceria com tinta em pd, passan-
do depois da cura, o banho de eletro-
forese gue tem por objetivo a pintu-
ra nas dreas internas.

Foram observados certos proble-
mias.

Um deles & que o aspecto decora-
tivo somente corresponde & padrdes
suropeus depois de muito lixamen-
to, o que seria contrdrio & tendéncia
de economia, de automatizacio e de
garantia de qualidade.

Outro problema era a penetracio
da corrosio. Sendo as tintas em po
muito resistentes 3 corrosdo, elas se
mostravam sensiveis 4 progressdo da
corrosdo, provavelmente causada por
deficiéncia de penetracio da pintura
em pd nos poros do fosfato.

Porém, acreditamos que hoje seria
possivel conseguir melhores resultados
através do aperfeicoamento dos pré-
tratamentos,

Em geral, a utilizagdo de produtos
secos, como produtos em pd, mostra
dificuldades na sua utilizagio, compa-
rado com a linha de produtos de altos
solidos. A dificuldade mais acentuada
é provavelmente, a impossibilidade da
correcio do material na linha, no sur-
gimento de eventuais problemas na
pintura,

Acreditamos que numa expansio
do processo reverse, isto ocorrerd mais

Pintura

provavelmente em combinacio com
EPC em uma forma mais avancada
do que stualmente atingido, ou com
surfacer de altos sdlidos.

E evidente que a combinagio com
EPC ofereceria um maior grau de au-
tomatizagio. Outra alternativa a ser
mencionada neste ponto, ¢ a tecno-
logia de Powder Slurries,

Sabemos que a pintura externa €
um conjunto de wiérias camadas, todas
servindo para um objetivo final. A al-
teragdo de um dos componentes, auto-
maticamente trds consigo demais mo-
dificaces.,

Isto ocorre em pequena escala quan-
do se substitui a pintura de anaforese
pela pintura cataforética. Porém, em
caso de alteragfo da pintura cataford-
tica para média ou alta camada, as
alteracSes do primer surfacer sfo mais
significativas.

Querendo manter a espessura total
igual, temos que reduzir a espessura
do primer surfacer até em torno de
20 microns.

Consequéncia disto € um desenvol-
vimento especial, necessitando novos
tipos de extenders, evidentemente com
granulometria menor, melhor moagem
na fabricagio da tinta, e a utilizagio
de uma mistura de solventes adequada,

O primer surfacer para tinta cata-
forética de maior espessura, terd por
finalidade o efeito decorativo. As pro-
priedades mecdnicas e de anti-cor-
rosSo ficarSo em segundo plano.

Visando maior automatizacio, as
montadoras aproveitam a aplicagio
eletrostdtice automatizada, empregan-
do sistemas eletrostdticos e de alta
rotacio,

Torna-se mais ficil aplicar um pri-
mer surfacer numa camada de apro-
ximadamente 20 microns, com esse
tipo de equipamento, porém, € ne-
cessdrio mudar o critério na selecdo
dos componentes voldteis.

Isto deve-se aos seguintes fatores:

Primeiro desejamos um alastramento
perfeito, j4 em camadas finas. Por ou--
tro lado, resulta a superficie muito
grande das particulas de tinta muito
pequUenas, &m uma evaporagdo até ago-
ra ndo observada. Em outras palavras,
o primer surfacer sofreria uma grande
perda do componente voldtil no seu
percurso do equipamento eletrostati-
co atéd a carroceria. '

Observando os objetivos citados,
acreditamos na utilizagio futura de
surfacer & base de dgua.
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A espessura menor, bem como me-
nores exigéncias gquanto &s proprieda-
des mecdnicas e anti-corrosivas, irSo
favorecer a implantagio de tais siste-
mas.

Um outro componente favordvel
para os sistemas eletrostdticos de al-
ta rotacio, & a disponibilidade de
primer surfacer com maior teor de
solidos, chamados “medium solids”.

Importante é o teor de volume
de sblidos na tinta, na sua forma da
aplicacio. Isto  conseguimos, redu-
zindo @ viscosidade das resinas alqui-
dicas ou de poliester. O péso mole-
cular menor destas resinas, favorece
o alastramento através da viscosida-
de menor do velculo em si, @ proprie-
dades de menor tixotropia.

A década passada é caracterizada
por um pensamento diferente. Tor-
nou-se evidente que a natureza ofere-
ce & humanidade recursos limitados,
consequentemente ndo sO os precos
dos produtos primédrios aumentaram,
COMO Procura-se empregar mMenor quan-
tidade possivel para alcan¢ar o objeti-
Vi,

Assim, em determinadas partes da
carroceria aplica-se menos tinta. Por
outro lado, espera-se uma vida Oatil
mais longa da wunidade. Observamos
prazos de garantia de 3, 6 e até 10

anos,

Isto € conseguido através do empre-
go de materiais auxiliares, cujos custos
em parte sdo pagos pela redugdc de
qguantidade acima dita, e através da
tecnologia avancada.

Enfim, temos uma unidade mais
durdvel, resultando num custo me-
nor por ano de vida Gtil,

Um material caracteristico é o
stone peck, material poliuretano, em
um componente, aplicado sobre eletro-
forese curado, Omido em Omido com
primer surfacer.

Este material aplica-se normalmen-
te nas dreas ndo visiveis, como assoa-
Ilho, longarina, drea perto das rodas
& na saia.

Materiais similares foram formula-
os também para 4reas decorativas,
onde sfo aplicados da mesma forma,
porém em camadas menores.

0 stone peck cura juntamente com
primer surfacer, de 155°C a 1659C,
resultando em uma camada de tipo
borracha, fornecendo uma alta perfor-
mance de absorgio mecinica.

Isto resulta numa proteciio da ca-
mada de fundo, ou seja, o eletrofore-
se, e raramente a danificacio pene-
tra até a chapa,

O material para & drea ndo visivel
jd & empregado no Brasil, aplicado com

uma espessura de aproximadamente
130 microns.

Entre os materiais auxiliares, pode-
mas citar ainda os materiais & base de
PVC e os diversos tipos de céras, os
quais certamente jd referidos em ou-
tra oportunidade.

Encontramo-nos na década do
"world car”,

A crescente tendéncia da unifica-
¢io das fdbricas automobilisticas para
certos pafses do mundo, tem como
consequéncia inevitdvel, o surgimento
de fabricacdo padronizada e especifi-
cagbes de dmbito mundial.

Espera-se¢ do automdvel que ele sir-
va para vdrias zonas climdticas e nio
apenas aquelas de sua fabricacio. Isto
explica porque o desenvolvimento na
indistria de tintas ndo pode mais orien-
tar-se para as condicdes locais.

Como ndo poderia deixar de ser,
também o Brasil faz parte do “world
car project’’, exportando para vdrias
zonas climédticas do mundo,

Se por um lado observamos no
Brasil, j@ hd varios anos, a adaptacdo
dos sistemas primdrios para tecnolo-
gia mundial, nos acabamentos finais
encontramos ainda uma certa defici-
éncia. Isto deve-se, entre outros, ds
restricbes de importagio e ao quadro

GALVANOPLASTIA

técnica ou decorativas
ENTREGA RAPIDA

qualidade acima de tudo

Cobre * Niguel * Cromo * Prata * Estanho
Tambores Rotativos « Atendemos a
todas especificacdes.

e

TUPA EETHHBEFHSIQ‘D LTDA.
Rua Cardeal Arco Verde, 736 CEP 05408

PABX (011) 881-0400

36 — Tratamento de Superf(cie




de custos, comparando matérias pri-
mas locais com matédrias primas so-
mente disponiveis no exterior, frequen-
temente usadas para tecnologias mo-
dernas. Frisamos que o acima mencio-
nado refere-se especialmente para es-
maltes de cores lisas,

Hd muito observamos: uma elevada
performance dos pigmentos coloridos,
Isto porém, ndo ocorreu com os vel-
culos das tintas, que ndo alcangcaram
ainda um padrdo de qualidade mun-
dial. Devido aos programas de expor-
tagdo, essa situagdo estd mudando rapi-
damente,

Observamos sobretudo, a tendéncia
de substituir tintas acrilicas-melami-
micas por tintas & base de poliester, na
Europa, especialmente em firmas de
organizacBes americanas. Uma boa
oportunidade para o Brasil acompa-
nhar a implantagcdo de acabamentos
4 base de poliester, uma vez gque a im-
plantagdo dos sistemas acrilicos aqui,
ocorreu somente em parte.

A decisio de substituir os sistemas
acrilicos por poliester, ou melhor, atra-
vés de alguidicos ou poliester a base
de dcidos graxos sintdticos ndo secati-
vos, estd ligada ds questdes de vanta-
gens na linha de pintura,

Os sistemas poliester oferecem um
volume de sblidos maior, merecendo
guase a denominagio de esmalte "“‘me-
dium solid”., Com isto, torna-se pos-
sivel aplicar o acabamento final com
um anel de equipamentos eletrostd-
ticos, sem investimentos adicionais re-
ferentes ao comprimento total da ca-
bine,

Mais significativa ainda, é a vanta-
gem referente ao “first run o.k. rate’,

Que significa isto?

As tintas acrilicas contém um poll-
mero relativamente séco.  Com isto,
a poeira criada durante o processo de
pintura ndo & pegajosa. Particulas
soltas podem se depositar no acaba-
mento, necessitando de retoque ou
repintura.

0 mesmo ndo acontece com O po-
liester, cuja poeira é pegajosa, e fixan-
do-se nas paredes das instalaghes, di-
minui a ocorréncia de pontos de sujei-
ra no acabamento, reduzindo a frequén-
cia de repinturas caras.

Qutra vantagem do poliester & a
superficie mais lisa com brilho mais
intenso. Como desvantagem, deveria-
mos mencionar um polimento  mais
dificil,

Quanto s questSes de intemperis-

mo, resisténeia 4 luz e manutencio
de brilho, éste & similar ao sistema
acrilico.

Considerando o poliester como “‘me-
dium solid" j& abrimos a questdo “"high
solid”’., Com isto, automaticamente fa-
lamos das tintas de 2 componentes,
conhecidas pelo nome poliuretano bi-
componente, Este sistema usa isocia-
natos alifdticos como endurecedor.

As primeiras linhas de pintura es-
tdo em funcionamento na Europa.

Os sblidos acima de 75% permitem
ou a aplicacio automdtica, ou através
de robbs, usando pistolas para 2 com-
ponentes,

O aperfeicoamento dos eguipamen-
s para 2 componentes, permitindo
uma mistura dos componentes perto
da saida através do assim chamado
“kennexmixer”’, facilita a limpéza e a
troca de cbr para valores conhecidos
dos materiais em um componente.

Ainda ndo é possivel completamen-
te a aplicagio manual em certas dreas
da unidade. MNeste caso, o pintor tem
uma protecdo tipo astronauta, com in-
suflamento de ar puro.

A pintura poliuretano bi-componen-
te, mostra excelnte resisténcia 4 dcidos,
ao intemprerismo e & abrasSo, como
também a0 processo de lavagem rédpi-
da.

Além da diminuigBo considerdvel de
emissfes orgdnicas, a temperatura de cu-
ra que pode ser reduzida para até 800C,
oferece uma boa economia. Uma cura
de BOOC permite a pintura de pecas
pldsticas numa pintura em conjunto.

Voltando ao assunto tintas acompa-
nham a modernizagio em sistemas de
pinturas, estamos nos confrontando
com a problemdtica da pintura metd-

Pintura

lica de dupla camada. Discutimos agui,
um sistema de alta emissio de solven-
tes, necessitando muito empenho para
responder ds altas exigéncias do aspecto
decorativo, esperado deste sistema,

Na primeira camada, chamada “ba-
s¢ coat”, dificilmente se consegue obter
um teor de sblidos na viscosidade de
aplicagcdo maior do que 15%,

Levando-se em consideracio diversos
comprometimentos quanto ao aspec-
to decorativo, poderia se desfrutar de
um desenvolvimento que permite uma
elevacio do teor de sdlidos até 30%.,
Como compensacio, isto contribuiria
para a eliminacdo do primer surfacer,
reduzindo assim ainda mais a emissdo
total de solventes.

Observamos neste setor também a
tentativa de substituir os solventes por
agua; uma meta gratificante, tendo em
vista os 85% de solvente,

A segunda camada, o clear coat,
baseado em resinas acrilicas, jd foi mo-
dificada de 32—34% para 42-45% de
solidos,

Isto possibilita a aplicacfo com um
anel de unidades eletrostdticas numa
espessura de 30 microns, sem aumentar
o comprimento das cabines, ou permi-
tindo uma secagem melhor do base
coat, o que resulta num aspecto visual
mais bonito.

Além disso, estd em discussSo, em
fase experimental, o sistema “dry on
wet”, Como o nome jd diz, aplicamos
uma tinta em pd acrilica incolor sobre
© base coat. O conjunto do base coat
com a tinta em pd com 100% de séli-
dos, reduz a emissio dos componentes
voldteis para teores conhecidos dos es-
maltes comuns de cores lisas.

Falando em aprimoramento das ins-
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talacGes para pintura, quergmos lem-
brar o que jd foi exposto acima, refe-
rente ao sistema eletrostitico de alta
rotacdo.

Az particulas bem pequenas migram
bem dirigidas em diregio @ superficie
a ser pintada, Evita-se praticamente o
over spray (as perdas), e pode-se tra-
balhar com welocidade menor do ar
dentro da cabine, gue especialmente
em caso de climatizagio, resulta em
uma economia. Foi também aperfei-
¢oada a troca de cor, COMm O S8U proces
so0 de lavagem intermedidria.

Esta geragdo de equipamentos |Ja
58 encontra em uso no Brasil.

Também a marcha dos robos ndo
pdra, Partindo do Japdo, hoje j@ mun-
dialmente encontrados na drea de pin-
tura, surpreendermn em  Ccertos Casos
com excelentes resultados um de-
les ¢ a pintura interma da carroceria,

E ficil de compreender a impor-
tancia destes nobres colegas automa-
ticos, especialmente para a pintura
de poliuretano bi-componenta, subs-
tituindo em parte, 0% astronautas.
0O robd repete com absoluta exatidio
o movimento gue ele aprendeu do
pintor.

Ele estd inclusive capacitado a in-
formar os problemas que encontrar.

0O robo usa pistolas convencionais
como também pistolas eletrostdticas
manuais.

Uma das tentativas mais recentes
& a de se aproveitar das vantagens ofe-
recidas pelo sistema de Electro Beam
Curing.

O conhecido sistema de cura atra-
vés de raios ultra violeta, oferece so-
mente condicles para ser utilizado em
greas planas, curando filmes transpa-
rentes. O EBC por sua vez abre o
campo consideravelmente.

Com o sisterna EBC pode-se curar
tintas pigmentadas em superficies ir-
regulares,

Para demonstrar
dizer quando

0 qQue queremos
falamos de superficies
irregulares, apontamos para a pintu-
ra de aros, para a gqual j@ existe uma
linha experimental,

Como wvelculo, atualmente wusa-se
sistemas acrllicos que fornecem uma
gxcelents resisténcia d intempérie, além
de outras vantagens,

Como diluante,
polimerizdveis.

Além da economia obtida através
da cura em temperatura ambiente, con-
seguimos com isto, uma reducdo sig-
nificativa em emissio de produtos vo-
|ateis,

usa-s@  MOondmeros

Na Awustrdlia foi
CESS0 vapocure,

Este processo € caracterizado por
um ambiente de cura que em vez de
ser de temperatura elevada, contém
um catalisador especial,

Este catalisador em forma de vapor,
provoca na temperatura ambiente, a cu-
ra da tinta Gmida. Basta uma mode-
rada turbuléncia da mistura ar e cata-

inventado o pro-

lisador, para que a superficie total
seja atingida.

Como material de pintura, empre-
gam-s¢ tintas @ base de poliuretano

especialmente formuladas. A aplicacio
¢ feita através de equipamentos conven-
cionais, com sdlidos de aproximada-
mente 0%, A velocidade da cura de-
pende da espessura, ¢ geralmente &
de B minutos.

E evidente que éste sistema interes-
sa 4 todos que pintam pecas plasticas,
unidades completas, contendo elemen-
tos sensiveis ds altas temperaturas
([por exemplo elementos eletrénicos), e
conjuntos metal-pldstico.

Além da menor quantidade de emis-
sdo de produtos voldteis, e da maior eco-
nomia através da cura na temperatura
ambiente, o sistema fornece a vantagem
de custos de investimentos sensivel-
mente inferiores,

“tentando”’

CIRCUITOS

Nds assessoramos nossos clientes em todos os detalhes dos processos, com
profundo conhecimento e o know—how dos maiores especialistas mundiais,
ENGELHARD E SHIPLEY.

metal finizhing quimica itda

Rua Minas Gerais, 156 - Vila Oriental -

Diadema

Telefone 745-2565 (Tronco) CEP 08800 — SP.

IMPRESSOS

Se vocé acredita que seus problemas com processos sdo normais, e vive
atender seus clientes, com certeza vocé ndo estd conosco.
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Uma palestra sobre

Teflon,

revestimento industrial

Recentemente, a ABTS promoveu uma palestra em seu auditorio,
pronunciada por Roberto Buosi Filho, supervison de Teflon da Du Pont
Por se tratar de assunto de muito interesse para ténicos e
empresarios, damos aqui a (ntegra do que foi dito por Roberto Buosi.

do Brasil,

TEFLONE: REVESTIMENTO
INDUSTRIAL

Estados Unidos, 1938. Numa ma-
nhd do més de abril, um dos milhares
de usudrios de gas Freun@, aplicado
em processos de refrigeracdo e indus-
trializaciio pela DU PONT, reclama
que o cilindro que comprara estava “'va-
zio''. Jd nos laboratorios da empresa,
o mesmo cilindro foi novamente pesa-
do e, para espanto dos técnicos da DU
PONT, apresentava © mesmo peso
de uma embalagem cheia. Abriu-se en-
tio o cilindro e os técnicos verificaram
que no lugar de gds Freon havia um
pb branco, que ndo se dissolvia pela

reagente quimico
wsual. Para decifrar o mistério, o ci-
lindra & o pd branco foram enviados
para a estac§o experimental do centro
de pesquisas da DU PONT, em Wil-
mington. Depois de vdrios estudos e
experiéncias, concluiu-se que o silin-
dro saira da fdbrica carregado normal-
mente com gds Freon. Porém, sofre-
ra uma mudanga de estado fisico — &
polimerizacio.

Estava descoberto o primeiro po-
Ifmero Teflon®, o PTFE — Politetra-
fluoretileno — cujas aplicagGes indus-
triais & caracteristicas técnicas, foram
apresentadas dia 11 de maio ultimo,
no auditério nobre da FIESP, em pa-
lestra de Roberto Buosi, Gerente de

acio de nenhum

— Revestimento

Produto Teflon, promovido pela As-
sociagio Brasileira de Tecnologia Gal-
vinica & Tratamento de Superficies —
ABTS,

A partir deste primeiro polimero
— composto de Politetra-fluoretileno
(PTFE}] — foram desenvolvidos mais
dois: um, em 1961, o Propileno-eti-
lenc-fluorado (FEP), com o qual se
obtém produtos gue possam Ser pro-
cessados através de métodos de extru-
s§o; e outro, em 1975, o Per-fluor-al-
koxy (PFA), gque apresenta as carac-
terfsticas de ambos. O PTFE, em for-
ma de finas camadas, foi lancado em
1951 no mercado para revestimentos
em escala industrial; mais tarde, fo-
ram acrescentados o FEP e PFA a li-
nha de revestimentos Teflon.

Depois de comprovada sua grande
utilidadd em inddstrias pesadas, a DU
PONT comeca a desenvolver a apli-
cacfo de Teflon como revestimento
anti-aderente em utensilios de cozi-
nha, Assim em 1960 — depois de 10
anos de estudos e pesquisas — & lan-
gada no mercado norte-americano a
primeira panela anti-aderente, com
a marca Teflon Il, que impede que
os alimentos “‘gruden’ em sua super-
ficie. Embora a mais conhecida, esta
€ apenas uma das mulltiplas aplica-
cles de Teflon, como explicou Buosi
em sua palestra:

“Agsim como nas panelas, Teflon
pode resolver problemas industriais,
por suas propriedades de resisténcias
quimicas, & corrosfo e a altas tempe-
raturas; lubrificagdo seca; e isolagio
elftrica. Pelas suas caracteristicas, Te-

flon pode ser usado nas inddstrias
eletroeletrdnica, quimica — como an-
ti-corrosiva — mecinica — para evitar

ferrugem e aumentar a vida Otil das
pecas € equipamentos — e ainda para
revestimento interno de tubos, tan-
ques, véilvulas, bombas & como reves-
timento externo de tesouras, facas,
serras industriais, instrumentos médi-
Cc05 — COMO marca-passos. Atualmen-
te, Teflon também & utilizado na pre-
paracio de componentes & pecas para
computadores, em modernos avides e
naves especiais, principalmente para a
protecio de fios eléiricos. Mestes ca-
05, 3 sua aplicacfo & uma garantia
contra incéndio.'’

REVESTIMENTOS TEFLON

Os revestimentos Teflon apresentam
as seguintes propriedades basicas: an-
ti-aderéncia, baixa coeficiente de atri-
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Revestimento

to, ndo-molhante e propriedades dielé-
tricas Gnicas — menor fator de dissipa-
cio & a menor constante dielétrica
de todos os polimeros. Teflon apre-
senta também uma excepcional resis-
téncia guimica e estabilidade térmica,
mantendo suas propriedades sob uma
ampla faixa de temperatura, entre
—2409C e + 290°C.

O PTFE, o primeiro polimero Te-
flon, possui todas essas caracteristi-
cas, porém a que mais se distingue é
a sua estabilidade térmica: retém suas
propriedades até  aproximadamente
540°C, E indicado em usos industriais,
que requerem alto desempenho a al-
tas temperaturas, como utensilios do-
mésticos, trocadores de calor, carbu-
radores, parte de sistemas de freios, fil-
tros e industrias aercespacial; o FEP
contém wum grupo per-fluor-metil em
uma ramificagdo da cadeia de carbo-
no. Esta ramificagio interrompe a
cristalinidade do polimero & permite
que as moléculas do polimero fluam
umas sobre as outras guando ague-
cidas, no sentido tradicional da fu-
sdo. Isto faz com gque as moléculas
do FEP "fluam mais junmtas”, forman-
do um filme muito menos permes-
vel, que reduz a porosidade e con-
fere ao FEP excelente resisténcia qul-
mica. Aplicacbes possiveis de FEP:
equipamentos na fabricacio de pro-
dutos guimicos, moldes, eguipamen-
tos na indlstria téxtil e coletores de
energia solar.

O PFA — Perflupalkoxy — & um
copalimero de tetrafluoretileno e es-
ter de perfluorpropil vinil, que une a
estabilidade térmica do PTFE e a re-
sisténcia quimica do FEP, sendo dis-
ponivel somente em pd. Sua aplica-
o resulta sempre em filmes mais
espessos  por camada, sendo aplica-
do normalmente entre 150 e 2580 mi-
crons, Que proporciona uma resistén-
cia quimica adicional. Equipamen-
tos na fabricagio de produtos qui-
micos, moldes e copiadoras sdo  al-
guns de seus usos potenciais.

O “Teflon 5" & uma combinacio
de “Teflon” com uma resina de alto
desempenho — epoxy, resinas fend-
licas, poli-imidas, etc. Quando apli-
cado, o filme Gmido consiste de uma
suspensio de particulas de Teflon
na resina aglutinante. Durante a cura,
as particulas Teflon estratificam e
formam, a superficie do filme, uma
camada rica em fluorcarbono. A se-
paragfo, entretanto, ndo & filme: a re-
sina associada concentra-se na inter-
face do metal estabelecendo melhor
adesdo. A tecnologia da associagio

de resinas, oferece algumas vantagens
sobre o Teflon puro (guadro 1), en-
quanto este @ superior nas proprie-
dades em que ¢ Gnico: alta tempera-
tura de trabalho, baixo coeficiente de
atrito & maior resisténcia quimica. A
adicio de outra resina torna “Teflon
5" mais duro, com melhor resisténcia
3 abrasfo, & corrosio, melhor aderén-
Cia e cura em temperaturas mais bai-
Xas.

A, Antes da Cura
wﬂa uniforme de particulas de Te-
fi associndas a uma resina aglotinante.

B. Depols da Cura
Estratificagio: Fluorcarbono — com cama-
da incorporada na superficia,

APLICAGOES

Sio quatro as consideracoes bdsi-
cas para a aplicagio de revestimento
Teflon: tipo de revestimento Teflon,
tipo de material da peca, preparacio
do substrato & método de aplicagio.
Normalmente, os produtos Teflon®
tipo PTFE sio & base de dgua e envol-
vemn duas camadas: um primer, para
promover a adesio, seguido de um aca-
barmento. Existerm porém alguns
produtos de uma-sd camada. O FEP
normalmente ¢ apresentado em duas
camadas, @ base de dgua. Jd um pro-
dute “Teflon S" & frequentemente
utilizado como primer: enguantio o
PFA, por ser pO, pode ser aplicado
sobre um primer & base de PTFE ou
sobre "“Teflon S — éste, 4 base de
solventes — é apresentado em uma s
camada,

O Teflon pode ser aplicado sobre
substratos metdlicos e ndo metdlicos.
Os substratos industriais mais comu-
mente encontrados sdo ago carbono
2 inoxiddvel, aluminio e suas ligas
de latfo, Outros metais — cobre,
por exemplo — jd foram revestidos,
mas requerem tratamentoc especial.

O revestimento de substratos ndo-me-
tdlicos — como vidro, cerdmica, plds-
ticos — sdo limitados por determina-
das temperaturas de cura.

A preparacdo do substratos envol-
ve limpésa & modificacio da super-
ficie. A limpéza é feita atravéds de
desengraxe a vapor, apesar da lava-
gem com detergentes ser também
aceitdvel, exigindo porém wuma boa
neutralizacdio e um enxague no final
do processo.

A modificacio da superficie € ge-
ralmente feita por um jateamento,
mas deve ser realizada de tal forma
fque apresente uma rugosidade de apro-
ximadamente 3 a 4 microns, no ferro,
ou 6 a 7 microns, no aluminio. Depen-
dendo da dureza do substrato, usa-se,
no jateamento, o éxido de aluminio,
ou carborundum.

Quando o jateamento ndo & possi-
vel, deve-se recorrer a um sistema de
conversio de superficie, como a fos-
fatizagSo, com zinco ou mangands,
que contribui positivamente para a sua
resisténcia 4 corrosfo. E importante
notar que muitos revestimentos de
conversio degradam a altas tempera-
turas de cura, necessdrias aos revesti-
mentos & base de PTFE. Existem,
entretanto, outros métodos de conver-
sfo, ) utilizados com sucesso: galva-
nizagdo, revestimentos orgdnicos zin-
cofcromo e anodizacdo,

Para aplicagfo, o sistema mais co-
mum ¢ atomizagdo (“air spray’): o
processo  eletrostitico pode melhorar
a eficiéncia em pecas de configuracio
irregular, Entretanto, quando se tem
uma grande guantidade de pequenas
pecas a serem revestidas, o sistema
“dip spin’" & bastante eficiente.

TEFLON NO BRASIL

Apesar dos utensilios de cozinha
com revestimento de Teflon |l serem
encontrados desde 1960 em todas as
lojas europédias e norte-americanas, as
cozinhas brasileiras receberam esta tec-
nologia apenas em 1979, com a introa-
dugdo da “‘Empress” — a primeira li-
cenciada DU PONT no Brasil nesta
linha — no mercado anti-aderente. Po-
rém, este atraso tem uma justificativa,
como explica Roberto Buosi:

“MNo Brasil sio poucas as industrias
capazes de aplicar Teflon 11, segundo
as exigéneias de qualidade e seguranga
da DU PONT, & gue podem investir
0 capital necessdrio numa instalacdo
especifica e esperar o retorno a mé-
dio prazo.”
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REVESUINNENTO
Em panelas, a aplicagio de Teflon Quadro |

consiste numa primeira camada de

uma substincia composta por 25% -

de PTFE e 75% de substincias, que Comparacio de Propriedades

facilitam a aderéncia do PTFE no

aluminio. A segunda camada, de

acabamento, € composta de B5% de Propriedades Teflon® Teflon® S
PTFE & 15% de aditivos para a pig- = .
mentacio de cor e garantir a durabi- Temperatura de trabalho ( °C) 280 220
lidade do utensilio. A panela entra, Coeficiente de atrito (estdtico) 0,03-0,10* 0,080,156
entdo, em processo de secagem, a Angulo de contato (graus)
uma temperatura de 425°C, gue per- ~ Agua 104-111" 90-105
mite que as substincias fiquem total- — Hexadecano 40-50 * 30-50
mente 'rm:u.rpﬂradas ao PTFE. Todas Alongamento (%) 100—300 * 5—10
a5 Wbﬂﬂﬂﬂlﬂs que entram ”U'" proces- Resisténcia quimica Excelente * Boa
so de aplicacdo de Teflon Il sdo total- Dureza Tukon (knoops) 2-3 8-12"*
mente atdxicas. _ _ . Resisténcia 4 abraso Boa Excelente *
Para outras aplicagBes industriais, R .
i i Aderéncia Boa Excelente
a Du Pont do Brasil S.A., ndo mantem, L e .
até o momento, nenhum programa. Resisténcia @ corrosio Boa Excelente !
Mas segundo Buosi, em 1985, a empre- Forca dielétrica (volts/mil) 400-1400 500-2.500 *
sa deverd licenciar indistrias de outros Temperatura de cura | @C ) 400—-425 180-350 *
ramos de atividade, principalmente
do setor automobil (stico. Os valores aqui mostrados siio médios e para fins comparativos.

Teflon é produzido no Brasil pela As vantagens de cada tipo sdo indicadas por um %
Du Pont — Divisio Polidura.

AUTOMACAO

QUEM FEZMAIS... FAZMELHOR

Nosso sistema turn-key oferece:

— Economia de mio de obra

— Economia no consumo de dgua e redugio do efluente
a ser tratado

- Padrdo uniforme na qualidade do acabamento, e menor

indice de rejeigdo
Mixima produtividade com a menor drea instalada

T:]ml:kem fabricamos e instalamos:
Conjuntos de exaustfo completos, inclusive com
lavadores de gases
- Tambores rotativos para eletrodeposicio e polimento
Equipamento para filtragdo de 200 a 10.000 I/hora
Aquecedores elétricos de imersdio e toda a linha de
equipamentos ¢ acessorios para tratamento de superficie

Podemos orientd-lo, fornecendo solugbes técnicas para
todas as seqiéncias de tratamento de superficies meddlicas e
ndo condutoras.

Equipamento automitico DKW-V - modelo H-22 pam gancheiras

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

Comece a resolvé-los, chame o nosso representante pelo Teb - 13- 5500/ 209-3042 | 209-2790 - GUARULHOS- 5P
TELEX (011) 23580

MANUFATURA GALVANICA TETRA LTDA.
AV AMAMNCIO GAIOLLI, 235 (Al Km. 23 da Via Dutra)
CEP 07000 — Caixa Postal 10.611

Y sinval
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Assisténcia

Integridade fisica
é prioridade
fundamental

A Seguranca do Trabalho &
necessdria & Empresa e sua neces-
sidade é permanente, porgue a
possibilidade de acidente & tam-
bém permanente.

O acidente, como se tem com-
provado, perturba o andamento
da producdo e a sincronizagio
de todo o sistema. Origina per-
das de tempo, tanto pelo proprio
acidente como pelos comentérios
feitos sobre o mesmo e obriga
um atraso no ritmo de fabricacio,
reduzindo a produg¢do ou mesmo
fazendo-a defeituosa podendo

criar dentro da empresa um am-
biente negativo de trabalho, capaz
de favorecer o proprio acidente,

gerando situacBes hostis de angus-
tia vital, totalmente opostas as va-
lorizacBes sociais que devemn impe-
rar entre a empresa e o trabalha-
dor.

PREVENCAO DE ACIDENTES

E o conjunto de medidas que
se aplica com o fim de prevenir
acidentes. Essas medidas podem
ser técnicas, educacionais e psico-
l6gicas.

A prevencdo de acidentes é o
resultado da combinacdo de condi-
cles e equipamentos seguros asso-
ciados a procedimentos seguros
de trabalho.

FERRAMENTAS PARA A PRE-
VENCAO DE ACIDENTE

1. Homens
2. Méquinas
3. Materiais
Quando ocorre um acidente

em qualquer uma destas ferra-
mentas, cada um dos segmentos
do trabalho é afetado e sofre pre-
julzos.

CAUSAS DO ACIDENTE

® CondicGes Inseguras

® Atos Inseguros

e Combinagtes de Atos e
Condicdes Inseguras

Uma Condigdo Insegura é gera-
da por falhas técnicas nas cons-
trugSes dos locais, maquinas, ma-
teriais e ferramentas, colocando
em perigo a integridade fisica do
homem.

Um ato inseguro é a violagdo
das prédticas ou métodos aprova-
dos para um trabalho seguro.

Um controle cuidadoso das
condicbes e atos previnird aci-
dentes e melhorard a eficiéncia
operacional.

CUSTOS DO ACIDENTE

A) Custos Diretos (A cargo do
INAMPS )

1) Despesas médicas, hospitala-
res e farmacéuticas necessd-
rias para a recuperacio do
acidentado.

2) Pagamento de diarias e bene-
ficios ao acidentado

B) Custos Indiretos (6nus para

a empresa)

1) Perda de tempo de produgdo
do trabalhador acidentado,
dedicados aos primeiros so-
corros e cuidados médicos.

2) Custo do tempo dispensado
para investigacdo e andlise
do acidente.

3) Interrupcdes e atrasos causa-
dos pelo acidente

4) Danos em maquinas e mate-
riais

5) QOutras perdas financeiras

Estima-se que os Custos Indi-

retos do acidente sfo pelo menos
quatro vezes mais elevados que o0s
Custos Diretos.
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USTO, PRODUCAO E QUALIDADE
EM PERFEITO EQUILIBRIO

COM FLUOBORATOS ROHCO

Quando voceé for comprar Fluoboratos, ndo
coloque em risco sua producdo. Compre de
quem os fabrica com tecnologia
internacional: Acido Fluobérico
Fluoboratos: de Estanho

de Chumbo

de Cobre

de Amoénea

e outros sob suas especificacoes.

RUHDh ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

Rua Pedro Zolcsak, 121 — Jardim Silvinia - PABX (011) 452-4044 - Telex (011) 4306 — S.B. do Campo - SP
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SE"HEX GUIA PARA PRODUGAO DE FURO METALIZADO
EM CIRCUITOS IMPRESSOS

MULTICAMADAS CONVENCIONAL

CONSTRUCAD DE CIRCUITO DE MULTICAMADAS SELECIONAR O LAMINADO COM COBERTURA DE COBRAE.
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EMpregos

Lis)

Neste espaco,
trabalho

VAGAS PARA ESTAGIARIO

Cursando Quimica para trabalhar em
laboratGrio.  Enviar curriculum para
caixa postal 397,

A Roheo Ind, Quimica estd recrutando
estagidrios para atuar em seu departa-
mento de assisténcia técnica, enviar
curriculum para caixa postal 9730.

A Metal Finishing estd recrutando
técnicos familiarizados com o setor,
enviar curriculum vitae para R. Minas
Gerais, 156 - Vila Oriental - Diadema
CEP 09900 — SP.

R. B.

DADOS PESSOAIS: 25 anos

SEXO: Feminino

FORMAGCAQ PROFISSIONAL: Assis-
téncia Social PUC/1982.
EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Estd-
gio na drea - Senai - trabalho preventi-
vo e auto-promogio, trabalhos do gru-
po & com familias.

C.A.C.P.

DADOS PESSOAIS: 33 anos - solteiro
FORMAGAO PROFISSIONAL: Admi-
nistragio de Empresa ESAN/977
EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Téc-
nico de Pesquisa de Mercado longa ex-
perjéncia em controle de precos, previ-
sio de produgdio a nivel de produto,
qualidade e dimensSes, controle acer-
tos comerciais e previsbes de venda a
curto, médio & longo prazo.

C.A.

DADOS PESSOAIS: 37 anos - casado
FORMACAD PROFISSIONAL: Enge-
nharia Operacional FGI1/1871 — Enge-
nharia Producio FGI/1982
EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Ex-
periéncia na drea de Borracha Natural e

Borracha Butilica. Foi responsdvel por
uma unidade de fabricaclo de Sulfeto
de Carbonolsetor de destilagio), refrige-
raclo, fundicio e recuperacio de en-
nbfre,

P.AK.

DADOS PESSOAIS: 26 anos - solteiro
FORMACAQ PROFISSIONAL: Enge-
nheiro Metallrgista. Mackenzie/83.
EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Ma-
nutencio e operacio em fornos elétri-
cos a induglo. Projeto fundicio de pe-
cas sistema de moldagem,

Desenvolvimento do processo de fabri-
caclo de ligas nodulizante testes, com
materiais de fundicdo,tintas para fundi-
¢lo, luvas exotérmicas e pds-exotérmi-
cas.

C.R.5.

DADOS PESSOAIS: 2B anos- solteira
FURMAI‘;:EU PROFISSIONAL: Admi-
nistracio de Empresas - Secretariado
SESC/CEAD

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Se-
cretdria Executiva - 10 anos em empre-
sas de médio porte - b anos em empresa
quimica como secretdria de Geréncia
Técnica e Deparfamento de Pesquisas.
IDIOMAS: Inglés

G.G.O.

DADOS PESSOAIS: 29 anns - casada
FDFIMA(;JELG PROFISSIONAL: Curso
Superior

EXPERIENCIA PROFISSIOMNAL:

9 anos como Digitadora.

P.D.T.

DADOS PESSOAIS: 35 anos - casado
FORMACAD PROFISSIONAL: Psico-
logia

EXPERIENCIA PROFISSIONAL:

10 anos como Instrutor de Treinamento
elaboracio de normas Lei 6297/75 apli-
cagiio programas de treinamento.

T.G.

DADOS PESSOAIS: 21 anos - solteira
FORMACADO PROFISSIONAL: Direito
29 ano,

EXPERIENCIA PROFISSIONAL:

2 anos como escrevente na Secretaria do
Tribunal de Justica, deseja iniciar traba-
|har em Departamento Juridico de em-
presa,

D.L.

DADOS PESSOAIS: 24 anos - solteira
FORMACADO PROFISSIONAL: Tradu-
tora, intérprete, Fac. |bero Americano.
EXPERIENCIA PROFISSIOMAL: Se-
cretdria Bi-lingue, com redagio propria
inglés/portugués, taquigrafia, operacdo
de telex,

AT,

DADOS PESSOAIS: 35 anos - casado
FORMACAO PROFISSIONAL: Admi-
nistragcio de Empresas.

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: En-
carregado geral do Setor de Pessoal con-
trole setro de Servicos Gerais,supervisio
Setor de Tesouraria, Contas a Pagar,,
Crédito e Cobranca.

M.R.B.

DADOS PESSOAIS: 38 anos - solteira
FORMACAD PROFISSIONAL: Técni-
co Contabilidade.

EXPERIENCIA PROFISSIONAL:

11 anos em Rotina de Departamento
Pessoal,

G.L.M,

DADOS PESSOAIS: 33 anos - solteira
FORMACAQD PROFISSIONAL: Curso
Auxiliar Enfermagem do Trabalho, Cur-
so Auxiliar Enfermagem Hospitalar, Es-
cola S8o Camilo - ¢/ Coren - Cipa/MTB
EXPERIENCIA PROFISSIONAL:

1 ano, Aux. Enfermagem do Trabalho
em Indastria de grande porte.

Pessoas de contato no SINE
Celina Sobreira; 239.35.83
Silvia Siqueira: 35 . 05.-16

§ SINE -
6 o A e npiens

Governo do Estado de Sao Paulo
Secretaria de Relacoes do Trabalho
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Zincagem
Acida com

DeWeka-Unacid

MELHOR PENETRACAO

EXCELENTE DUTILIDADE, MESMO EM
CAMADAS COM MAIS DE 25 MICRONS

OTIMO BRILHO E NIVELAMENTO

OTIMA ESTABILIDADE, FACILIDADE DE
OPERACAO E DE MANUTENCAO

BAIXA SENSIBILIDADE A
COMTAMINAGCOES

Zinco Eletrolltico 88,98 em chapas, tarugos, ou
beolas em cestas de titinio.
Sacos em Polipropileno

VALORES ANALITICOS

Zn 28-35g/

Cl 150180 g

CONSUMO REDUZIDO

Lirm b aditive

Abrilhantador DWE UNACID 2—4 LM10.000 Al
MONTAGEM

Soluglio Cloreto de Zn 150 miA

Sal Condutor de Zn dcido 180 g
Soluciio M DWEK UMACID 40 mi/i

CONDICOES DE OPERACAD
Temperatura 15-35°C
Densidade Catddica 0.5 a 5,0 Aldm?2
Densidade Anddica até 3 Ajdm?
Voltagem 3-12v
Filtracha contlinua

FACA A ESCOLHA CERTA
RACIONALIZE E ECONOMIZE

CHAME HOJE, NOSS0 REPRESENTANTE TECNICO
ORWEC — ENTHONE — DEWEKA

ORWEC QUIMICA S/A

Tecnologia em acabamentos de superficies

5F: Fone: (011) 281-1077 TLX: (D11) 23580 RS: Fone: (D512) 32-3801 TLX:(051) 2345
RJ: Fone: (021) 580-4773 TLX:(021) 32716 5C: Fone: (D474) 25-3103




FITAS E TIRAS DE AGO

Mossas modernas instalagfeas de revastimento
aletrolitico continuo, estdo aptas a atender as exigéncias
da industria nacional no gue se refere a produglo de
fitas ou tiras de ago pré-revestidas com camadas ZINCO
(FOSCO, BRILHANTE ou BICROMATIZADO), ESTANHO,
NIQUEL, CHUMBO, COBRE & LATAO, bem como, do
recém-desenvolvido produto denominado ZINCROLIVA.
Decorrente de sua alla qualidade, as fitas e tiras
pré-revestidas, permitem variadas aplicagdes em todos os
mentos industriais, notadaments na inddstria

automobilistica, de auto- , aletro-aletrbnica,
construgdo civil e, de mg:f::mm, onda, além do elevado

indice de qualidade exigido nas matérias-primas, a
economia de seu emp rnﬂg;n relagdo aos processos
convencionais de revest to de pegas & fundamental.

ARMCO DO BRASIL S.A.
Divisdo Laminagho
Escritorio e Fabrica
03153 - 5ao Paulo
Av. Dr. Francisco Mesquita, 1575
Vila Prudente  Telefone: 272-9682
Telex (0171) 23277 ARMC BR

COM ARTE, COM COR, COM VIDA,
COM TALENTO, COM CRIATIVIDADE...

Tudo isto & mais alguma coisa, & o
que temos para oferecer ao seu pro-
duto & & sua empresa. A concepcdo
de uma simples idéia, pode ser transfor-
mar em um tremendo potencial de ven-
das, quando tratada por especialistas.

CRIACAD - LAY-OUT - ARTE FINAL - FOTOGRAFIA
LOGOTIPOS - EMBALAGENS - CATALOGOS -

E nds, da Ponto & Virgula, cuidamaos DISPLAYS - ASSESSORIA JORMALISTICA - EDICAD

da imagem do seu produto e da sua DE LIVROS, REVISTAS E JORNAIS - HOUSE OBGANS

empresa, planejando e adequando esta

imagem as suas metas. ’O"To s

Utilizando as técnicas de comunica-
¢io em suas mais variadas formas, po- V'.GULA J,.-r"*'
demos colocar o seu produto em desta-

que e realcar o nome da sua empresa.

Av.Jabaquara, 98 Sala 11 -
Quando vocé achar que o seu produ- Telefone: (011)276-2522 !

to merece ser bem tratado, procure-nos.

Afinal, somos especialistas em criar e —
produzir, sempre em perfeita sintonia ‘@\
com os nossos clientes,




Novo enderégo

A Pneumatic Co. comunica aos in-
teressados que jd estd atendendo em sua
nova séde, localizada & Rua Fédbia, 258/
264 e 276, Vila Romana, Sdo Paulo,
com o seguinte telefone (tronco):
864-0499. Na Rua Fibia estio os de-
partamentos administrativo, financeiro,
vendas, importacio e exportagdo, assis-
téncia técnica, treinamento e demons-
tragio e almoxarifado.

Plastico: fusdo

A Sul—Plastic acaba de adquirir a
empresa Plastin, com o objetivo, se-
gundo seus diretores, de cobrir toda
a linha de plisticos de engenharia,
como usinagem, calderaria , moldagem
g injecdo. As duas empresas estio ago-
ra num s enderéco: Rua Pedrdlia, 407,
Sao Paulo.

Palestra na ABTS

Mo dia 23 deste més, a ABTS promo-
veu em sua séde a realizacio de uma pa-
lestra sdbre metalizagio a vdcuo para
processo térmico por bombardeamento,
a cargo de Roberto Motta de Sillos,
chefe do Departamento de Acabamen-
to da Projetores Cibié, e Alexandre
Hacker, responsdvel por pesquisas e de-
senvolvimentos das dreas de tecnolo-
gia do vécuo e guimica do Laboratd-
rio de Micro Eletrdnica da Escola Poli-
técnica da USP,

Programaciio Cultura. ABTS
Dia 20 de Setembro

ELETRO DEPOSICADO DE OURO
PARA INDUSTRIA ELETRO ELE-
TRONICA

Serd realizada na sede da ABTS em
580 Paulo, pelo Sr. Milton G. Miranda.

Dias 25, 26 & 27 de Setembro

SEMINARIO SOBRE CALCULOS DE
CUSTO EM GALVANOPLASTIA

Realizada pelo Sr. Wilson Lobo da
Veiga, na sede da ABTS em Sdo Paulo.

OUTUBRO

CURSO BASICO DE GALVANO-
PLASTIA,

Realizar-se 4 nas sedes da ABTS, no
Rio de Janeiro e em Sdo Paulo, em
datas ainda nfo definidas.

Fontes de referéncia

Por um lapso de nossa parte, na
matéria “Abrilhantadores: como sdo
e como funcionam’, publicada no

— Noticias
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Quem topa essa parada?

O time de futebol da Tetra tem muito interesse em encontrar adversdrios & al-
tura de sua categoria, dimensionada em wvdrias partidas sem derrota. Quem qui-
ser arriscar uma disputa esportiva pode entrar em contato com o senhor Dério,
gerente do Departamento de Pessoal da Manufatura Galvinica Tetra, e também

treinador do time da casa.

namero 10 de Tratamento de Superfi-
cie, deixamos de relacionar as fontes

de referéncias utilizadas pelo autor
da mesma. Assim, aqui estio elas:
E. Lions Jr. — Fundamental Princi-

ples, Deposition Process Modern Elec-
troplating (19563); A. R. Denaro — Ele-
mentary Electrochemistry (1971);
Dettner/Elze — Handbook der Galva-
notechnik — Vol. | {1963); A. T. Va-
gramyan, £. A. Solo'enva — Techno-
logy of Eletro-Deposition (1958); J.
A, V., Butler - Electrocapillarity (1940);
Morrison, Boyd — Quimica Orgdnica
{1972). Acrescentem-se experiéncias
efetuadas em laboratdric pelo autor
durante os anos de 1979 a 1984.

Congresso de Seguranga

A Associacio Internacional de Segu-
ranga promoverd em Sdo Paulo, nos
dias 15, 16 e 17 de outubro, o Segundo
Congresso Internacional de Seguranca,
que reunird conferenciastas de reno-
me para falar sobre temas ligados &
seguranca em seus mais variados aspec-
tos. Paralelamente, serd realizada uma
exposicio_ de equipamentos nacionais
e internacionais. As inscriches podem
ser feitas junto & Comissdo Organiza-
dora do |l Congresso Internacional de
Seguranga, Rua Senador Dantas, 80 -
19 andar, Rio de Janeiro.

Encontro de exportadores

Mos dias 25 e 26 de setembro pré-
ximo serd realizado o Sétimo Enaex —
Encontro Macional de Exportadores,
Pela primeira vez serd fora do Rio de
Janeiro — em Brasilia, cendrio das de-
cisbes governamentals. As teses a se-
rem apresentadas naguela oportuni-
dade estioc sendo elaborados conjunta-
mente pela Funcex e AEB, com base
numa ampla pesquisa junto ds empre-
sas filiadas a Associagio de Exporta-
dores Brasileiros, destacando-se “‘trans-
porte e frete”, "documentacio e buro-
cracia™ e ““drea financeira”,

VAMOS MARCAR GOLS?

A ABTS e a Revista Tratamen-
to de Superficie estio muito in-
teressadas na promogdo de um
torneio de futebol de salfo, reu-
nindo equipes amadoras do qua-
dro esportivo da drea de trata-
mento de superficie. Quem es-
tiver interessado, pode se dirigir
ao telefone 276-2522, falar com
o senhor Cicero. Em nosso pré-
ximo nuamero, divulgaremos o re-
gulamento do torneio, bem como
os locais onde serd disputado.
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Realiza-se no Rio de Janeiro, de 28
a 30 de novembro priximo o Encon-
tro Macional da Inddstria (Enind]. O
objetivo do encontro & avaliar a situa-
¢io do setor industrial no contexto da
atual conjuntura nacional, na busca
do equacionamento de problemas e for-
mulacio de proposicies gue possam
constituir-se em solugbes de curto, mé-
dio & longo prazos. O Enind € promo-
vido pela Confederacio Nacional da
IndGstria, Servigo Social da Inddstria,
Servico Nacional de Aprendizagem In-
dustrial e Instituto Euvaldo Lodi.

Rohco/Tetra

A Rohco e a Tetra acabam de esta-
belecer um ascordo de representacio,
pelo qual a primeira venderd os pro-
dutos da segunda nos Estados do Rio
de Janeiro e Rio Grande do Sul.

Filtro da Rohco
Faz Sucesso no Surfing 84

Através de seu representante exclu-
sivo nos Estados Unidos, Hull Interna-
tional Ltd., a Rohco, Indlstria Qui-
mica participou do Surfing B4, realiza-
do mo Hilton Hotel de Nova lorgue.
O objetivo foi promover ainda mais a
exportacio de seus filtro-bombas, me-
didores de camadas, cloreto de niguel,
sulfamato de niguel, além da obten-
¢do de novas tecnologias para o Brasil.
O plblico comprador mostrou muito
interesse  no  filtro-bomba modélo
10.000/p/t, exposto no Surfing B4 pe-
la Mapco Inc. — divisio da Thermo-
Electron Corp. — distribuidora dos
produtos da Rohco nos EUA,

Surfing 84
Diversos técnicos @ empresarios bra-
sileiros estiveram acompanhando o
Surfing B4, entre os guais Wady Millen
Jr., presidente da ABTS, Milton G,
Miranda, Ludwig Rudolf Spier e Henry
Hull,

Recuperagio de buchas

A Cascadura — fdbrica do Rio
de Janeiro — acaba de executar, em
tempo recorde, a recuperagio de um
conjunto de 72 buchas do sistema de
elevacio de uma plataforma mar(tima
de perfuragdo. Na citada recuperacio,
foi utilizado, segundo os diretores da
Cascadura, umrrevoluciondrio sistema de
aspersdo térmica, que utiliza arco elé-
trico como fonte de aguecimento,

Arteb, Camped de Torneio

Com muito chope e churrasco, hou-
ve uma confraternizacdo esportiva na
praca de esportes das Inddstrias Arteb,
da qual participaram, além da promo-
tora, indistrias de produtos quimicos
para tratamento de superficie: Ypiran-

O Tenox e a Corrosio

A Brasimet promoveu, na Fiesp, em
junho Gltimo, uma palestra sobre Te-
nox — A Oxidaclo em banhos de sais,
com o objetivo de levar aos profissio-
nais de acabamento de metais as novas
perspectivas de utilizagio do processo
no aumento @ resisténcia contra a cor-
rosio e contra o desgaste, O processo
Tenox de protecio de superficies jd es-
14 sendo utilizado por fabricantes de
armas, limpadores de para-brisas, amor-
tecedores pneumdticos e mdguinas foto-
graficas.

A Pintura do Santana

A Volkswagen do Brasil estd utili-
zando no Santana, seu mais novo car-
ro, o processo de pintura metédlica du-
pla camada desenvolvido pela Glasu-
rit do Brasil, Esse fabricante fornece
cinco das nove cores metdlicas de aca-
bamento & a tinta que protege as prin-
cipais pecas daguele veiculo.

0 sistema de eletrodeposicio catd-
dica — ou cataforese — desenvolvido
pela Glasurit, @ agora também utiliza-
do no Santana, & comercializado no

pals desde 1981 sob licenga da PPG-

Pittsburg Paint and Glass Co.

ga, Rohco, Tecpro e Tecnorevest A
Arteb ficou com o titulo de campead
& com o trofeu Francesco Polito. Apro-
veitamos © ensejo para agradecer a co-
laboragdo de Lucia Helena Aponi, que
tornou possivel a realizagio do tor-
neio, @ também a presenca das dire-
torias das inddstrias participantes,

Primeira vela

Em um ano foi realizar

muita coisa,

possivel
Os clientes nos ajuda-
ram, a colaboracio da ABTS foi fun-

damental, Temos agora uma revista
de cara nova e conteldo mais forte,
atestando a seriedade com que a Ponto
& Virgula Editorial encara ou encarou,
hd um ano, a tarefa de elevar Tratamen-
to de Superficie a8 categoria de revista
de nivel internacional. Muita coisa
ainda por fazer, mas chegaremos 4.
E compromisso de uma editora nova
que acredita na sua forga.

Novo enderégo |1

Também estd em novo enderéco a
Pulsonic — Eletro-Eletronica Indistria
e Comércio Limitada. O bairro é o
mesmo, a Lapa. 56 que agora a Pulso-
nic estd na Aua Hugo D'Antola, 146,
atendendo também pelo telefone
832-1122
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EQUIPAMENTOS

L~ L
EQUIPS. E REVESTIMENTOS
INDUSTRIAIS LTDA,
Rua Elias Feres Geraissatl, 181

S#o Bernardo do Campo - SP
Telefone: 448-4266

@ Indistria @ Comérecio

Instrumentos de Medicdo Lida.

Ay, Pery Ronchetti, 137
CEP 02633 — SA0D PAULD — SP
Telefone: 204-4592

SETOR DE TRATAMENTOS TERMICOS

SOLUBE BEMEFICIAMENTO
DE ALUMINIO LTDA.
FABRICA: Aua Faustolo, 1717-A
Tels.: (011) B64-3721 - 656095

Lapa — SADPAULO — SP

— ASSESSORIA

ALFREDO LEVY

Traductes: Inglés, Frances, & Aleméo
Consultoria, controle de qualidsde, -
wvestimentos lorganicos & inorgenicos e
materiais,

Telefone: 87-8816

LOUIS B. M. QUED
ADVDGADD - ECOMOMISTA
Escr.: A Dom Josdé de Barras, 17
Canj. 8 - (CEP 0038)
Tals. 255.9574 . £55.5550 - SP

GALVANOPLASTIA

Procura-se Joint Venture firma com
Know—How  estrangeiro, reconhecida
no ramo de tratamento de superficie
procura peguena firma especializada
em fabricacio de produios quimicos
para galvanoplastia para Joint Venture
ou participacdo maioritdria.

Favor responder para: Escritdrio de
advogacia Rothmann
Rua Texas, 373 - Brooklin Movo

Cep: D4557 - Tels.: 531-2767 - 5430327
GARANTIMOS SIGILO

ﬁ (Agos i1voTa)

GALVANOPLASTIA
Niguel - Zincagem - Fosfatizachio
Bicromatizaclo - Jato de Arela
Zinco Preto

ACOS KIYOTA COML. E INDL. LTDA.
A. Endres, 1135 - V., 580 Jofo

Tels.: (011) 208-3806 - 913-0149

07000 - GUARULHOS - 5P

PERES

GALVANOPLASTIA INDL. LTDA.
Aua Diandpolis, 1707

Tels.: 2740899

SAD PAULD - 5P

{0y

Liquidos e Gases
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Emprésas

N\

Galvano Técnica Mandus Lida.

Rua Mandus, 324 - Cep
Tel.: 273-T906 ¢ 63-8037

PINTURA

ERICHSEN
GERLINGER

ERICHSEN - GERLINGER
Industrial Ltda

MARCAS
ERICHSEN—-OMICRON

Instrumentos de ensaios para tintas e
VeI ZEsS -

Rua Celso de Azevedo Marques, 273
CEP 03122 - Pge. da Modca

C.P. 3465 - Fone: 272-8133 (PBX)
Telex (011) 21399 GCTE-BR

Sdo Paulo - SP

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

Av, Angelo Demarchi, 123
PABX (011) 448-2244
580 Bernardo do Campo - SP.

madists. (M0 ATEIN

Trgon BT inmgarerie,

ALLINO HD E COM. LTDA.

Idulls.n

Rua Bartolomeu de Gusméo, 280
07000 - Guarulhos - SP
PABX: (011) 208.7011

OXFORD TINTAS E
VERNIZES S/A

Est. do Jungueira, 4.580
Telefone: 448-8777
SAO BERNARDO DO CAMPO — SP

|
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Emprésas

SETOR DE PRODUTOS QUIMICOS
PARA GALVANOPLASTIA

SOELBRA

SOCIEDADE ELETRO-
aQuIMICA BRASILEIRA
Produios OQuisices, Ancdes

» Composlea para Galv Ha

R. Toledo

Barbosa, 440/430
Tel.: 264-B099

Caixa Postal, B444 — Cep 01000
Cep 03061 — SAD PAULO —SP

Tatuapd

TECN AT

INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

Tratamento Anticorrosivo em

pACROMET® pLUS o DACROMET®
320 — Especificados pela industria
Automobil (stica

Av. Prestes Maia, 770 -
Tel.: 445-3244 - Telex (011) 4667 TART
08900 — DIADEMA, - 5P

TECNOREVEST PROD. QUIM. LTDA.
Aua Oneda, 40 — Jd. Calux

Tel.: 452-4422

Caixa Postal, 557

09700 - 5, BERNARDO DO CAMPO, 5P
Inddstria de produtos quimicos para gal-
vanoplastia

iecp'. IND, E COM, LTDA

R. Bilac, 424 - V. Conceigdo
Tel.: 4566744

09900 — DIADEMA — SP
Produtos pars salvanoolastia

Schering
Galvanotécnica

=

Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124
Parque Laguna
Telefona: 491-3105

Discos de Pano e

Sisal p/ Polimento

Metaliirgica Polystamp Ltda.

RAua Santa Cruz, 1895 - Cep 13.100
Tel.: (0192) 51-2030
CAMPINAS — SP

/4
trian n

Lampadas MNacionais para Espectrafotome-
tro marca Baush Lomb

Lampada pré-focada, evitando assim novas
calibrag Ges

Lampadas nacionais para microscbpio
Mikon para todos o modelos inclusive
lampada de vapor de marcurio.

Assistdncia técnica a laboratdrio de anali
sas industrinis

O

N
S
o

TRIANON COMERCIO DE PRODUTOS
PARA LABORATORID LTDA

R. Otavio Tarquinio de Souza, 790 sala 4
Tel.: 5435833 SAD PAULD — SP

REVESCROM

Revestimento de Metais Ltda

AplicacSo de
DACROMET® 320 e
DACROMET® PLUS

“*Revoluciondrio tratamento
Anti-Corrosiva™

Av, Dona Ruyte Ferraz Alvim, 2715
Tei.: (D11) 456-1888
Cep 09900 — Diadema - SP
Sob licenga de Diamond Shamrock
do Brasil

INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA.

Av. Mofarrej, 908 - V. Leopoldina
Tel.: 260-0566

Caixa Postal, 6,369

01000 - SAQ PAULD — 5P
05311 — CAPITAL

MANUFATURA
GALVANICA
TETRA LTDA.

Ay, Amancio Gaiolli, 235
CEP 07000 — GUARULHOS — 5P
Tels.: 913-5500 - 209-3042 - 200-2730

TECNOVOLT
IND. E COM, LTDA,
R. Alancar ﬁ.rnrip«, 130

Telefone: 274-2266
04244 — SAOC PAULOD

TECNOVOLT

Amiw e e mwa

Protegdo e acabamento
de superficies se faz com

RETIFICADORES TECNOVOLT
nova concep¢io técnica
em retificadores industriais

BANHOS NOBRES E LABORATORIO
FUROS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSDS

ELETHUDEMSIE&G ANODIZACAD,
ELETROQUIMICA, ETC.

COLORAGAD DE ALUMINIO

Ind. de Retificadores CC, Fontes de Ali
mentacao CC ou CA

INSTRUMENTACAD DIGITAL

DIELETRO — ELETRO ELETRONICA
LTDA
Rua Marques de Praia Grande, 27
Tels.: (011) 9144885 — 274-5135
Cep 03129 — SAO PAULD — 5P

‘ . AT ASSESSORAMENTOS
‘ 'TECNICDS LTDA

R. Arthur de Arevedo, 411
Tel.: (01)) 2809325 -
Telex (011) 35234 ATSC
SAD PAULD — SP

Cep 05404

Tratamento de

(== P e ] ] e
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Tratamento de Superficie — Orgdo
oficial de divulgagdo da Associagio
Brasileira de Tecnologia Galvinica e
Tratamenta de Superficie ABTS.
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Empresas

SETOR DE PRODUTOS QUIMICOS PARA
GALVANOPLASTIA

aletron

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Ittt (57| A ITRE
i BF Tokua @11 A FOE, B8

‘fundada em 1878

Produtos Quimicos para indistria

RIEDEL-DE HAEN AG
Sealze/Alemanha

CASA FACHADA LTDA.

Rua Julio Verne, 55 - Cep 04725
Tel.: (011) 2470233

Santo Amaro — SAD PAULD - 5P

Diamond Shamrock

PROCESSOS ANTICORROSIVOS
DE ALTA PROTEGAD

DACROMET® 320
DACROMET® PLUS
ZINCROMETAL®

A. Alexandre Dumas, 1958
Tel.: (071) 2460239
Cep 04717 - 580 Paulo - 5P

Cia. Eletroguimica do Brasil - EL-
QUIMBRA. Dedicando-se desde 1948 a
fabricacfo de equipamentos @ processos,
a ELOUIMBRA dispSe de tudo que vo-
cf necessita para sua galvenoplastia desde
um simples cesto para transporte de pe-
cas, atd uma sofisticeda Instalaclo suto-
mdtica programada. De um simples sal
desengraxante até um especializado abri-
Ihantador. De permeio, vood encontra
uma infinidade de sguipamentos, tais co-
mo: Aparelhos Desengraxantes, Retifica-
dores, Centrifugas, Bombas Filtro, Apa-
relhos para testes & controles, Sistemas
de exaustio 8 Anti-poluigho, etc.

Rua Padre Adelino, 43 a 75 - Cep 03303
Tel.: PABX 291-8611 (Sequencial] —
Telex (011) 30202 ELOB BR Cx.Postal
BBOO - End. Telegrifico: "GALWVANO"
580 Paulo — Brasil

GALVANOTEC - inddstria & comdr-
cio ltda. E a irmf mais nove da ELOUIM-
BRA, nasceu em 1861, tern apenas 23
anos mas tem demonstrado gronde capa-
cidade em complementar as instalagdes
que a ELOUVIMBRA fabrica, fornecendo
todos os produtos quimicos @ anodos na-
cionsis & importados diretamente (ciane-
tos, cloretos, sulfatos, Gxidos, soda cdus-
tica, dcido crdmico, perclorostileno, ni-
quel, zinco, cobre etc.). Afinal juntas re-
presentam mais de meio século de expe-
riéncia.

Aua Padre Adelino, 43 a 75 - Cep 03303
Tel.: PABX 291-8611 (Sequenciall -
Telex (011) 30202 ELOB BR Cx.Postal

BBOO - End. Telegrafico: “"GALVANO"
Sio Paulo — Brasil

oAU, LQUIPLASTIA

\}_ Equipamentos p/ Galvanoplastia
TELEFOME PHX: 294 -08511

Ay, Tenemte Amsre F. da Sikeira, B74

metal finishing
quimica Rda.

Rua Minass Gerais, 156
V. Oriental — Diademna — 5P
Telafone: 456-7066

EKASIT QUIMICA
LTDA

Massas & emulsdes para
Polimento
Massas para Fosguear

Fébrica:

Rua Jodo Alfreda, 540 - Cep 04747
Tel.: (011) 245-7144

SAD PAULD - SP

S

ST1%,

Tels.: (011) 63-1856 - 215-78925
V. Bela — S#o Paulo — SP

A\

ORWEC

QUIMICA S/A

R. Uruguaiana, 115/118
Tel.: 264-0878
03050 - SAD PAULD —SP

Solicite nosso representante
pelo telefone 276-2522
Ponto & Virgula Editorial
Av. Jabaquara, 99 — Conjunto 11
CEP 04045

Lida.

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado, 160

PARKER
Quimica
PRODUTOS E PROCESSOS

FOSFATIZANTES — GALVAMOPLASTIA - ﬂuul.

Fone: 274-1911 - S. Paulo - SP.

ROHCO IND, QUIMICA LTDA.

A. Pedro Zolcsak, 121 - Jd. Silvinia

Tel.: 452-4044 - PABX y
09700 - 5. BERNARDD DO CAMPO -SP

Ind. coml, prods. quim. pftrat. térmicos
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EQUIPAMENTOS PARA AVALIACAO DE CORROSAD

A Equiplastia — Equipamentos para Galvanoplastia coloca & disposicio dos
usudrios dois novos equipamentos: a cimara Salt-Spray, construida em acrilico
transparente, e a Cdmara SO5, ambos destinados & avaliacio da resisténcia 4 cor-
rosio. O Salt-Spray reproduz atmosferas maritimas ou de alto teor de umidade
@ temn as seguintes caracter(sticas: racionalmente dimensionado sbbre estante de
ago; tamanho padrio, mas com possiblidade de outras dimensdes sob encomenda;
alimentador automdtico de soluglo salina e pré aguecedor e umidificador de ar —
também montados sbre a estante, anexos @4 cimara; controle automatico de tem-
peratura; resisténcia elétrica para a cimara confeccionadaem ago inox; regulador
de ar comprimido com mandometro & com dois registros para contrble da admis-
sfo de ar; captor para coleta da nédvoa condensada e coletores para controle de
guantidade de névoa,

A Cémara S0; avalia a resisténcia 4 corrosio em poucas horas de teste, repro-
duzindo os efeitos de vdrios anos de exposicio em atmosferas industriais e metrd-

poles com grandes frotas de velculos auto-motores.

.

—_—

DOIS NOVOS PRODUTOS PARA
O MERCADO DE CIRCUITOS
IMPRESSOS

MICRO INCISOR TECPRO PC 511,
destinado 4 corrosfo. do cobre em
placas de C.l., utilizdwvel em mdguinas
convencionais tipo esteira ou por
imersdo e spray.

Proporciona maior velocidade de
corrosdio e diminui o undercut com
alto rendimento operacional,

Para completar o ciclo de corrosdo,
o POST INCISOR TECPRO PC 521,
neutraliza os residuos de cobre, deso-
xida e reativa o estanho-chumbo para
auxiliar o processo de refusio pos-
terior.,

A INDUSTRIA DE PRODUTOS
QUIMICOS YPIRANGA coloca agora
no mercado dois novos produtos um é
o BOB0 especial ¢ um concentrado al-
calino usado para produzir deposito
de dxido cuprico, sobre cobre e ligas
contendo mais de 65% de cobre. Os
depositos 8o negros uniformes qui-
mica e termicamente estdveis, possuin-
do dtima aderencia.

0O segundo é o IRIDITE=241 forne-
cido em forma de pd concentrado
foi particularmente estudado e adap-
tado para o preparo de solughes de
conversSo cromica para o aluminio
e suas ligas, ele & aplicado pela sim-
ples imerso das pegas 4 temperatura
ambiente e produz uma pelicula de

Procutos

tonalidade varidvel do amarelo claro
ao marron, altamente resistentes a cor-

rosSo,

MEDIDORES DA EDDYTRONIC

A Eddytronic coloca & disposicio
do mercado wvérios novos modelos de
instrumentos de medicdo, destacan-
do-se, 0 MEC—F, com faixa de 0 a
25 mm, para camadas ndo magnéti-
cas sobre metais ferrosos; o MEC—N,
para camadas ndo condutivas sobre
metais ndo ferrosos; o MEC-FN, para
medigio sobre metal de base ferrosa e
ndo ferrosa; & o MEC—FNI-100, pa-
ra camadas de niguel sobre bases fer-
rosas e isolantes, O fabricante desta-
ca gue todos sdo destinados a medi-
¢do ndo destrutiva, Maiores informa-
coes pelo telefone 204-4592.

CESTAS PARA ANODOS DA TETRA

Para evitar o alto custo das cestas
completamente em titdnio com idén-
tica eficdcia, a Manufatura Ghlvinica
Tetra estd oferecendo  "Cesta para
Anddos com Contato em Titdnico',
construida em polipropileno com con-
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Proautos

tato em titdnio, reforgado com arma-
¢do de aco inox, revestido com Plas-
tisol. Cada cesta ¢ acompanhada de
um cartucho de polipropileno felpado.

ABRILHANTADOR E VERNIZ

0O Orwec estd lancando o Enthobri-
te O 585 um novo abrilhantador pa-
ra banhos de zinco rotativos, com
ampla faixa operacional, que propor-
ciona alto brilho e baixo custo ope-
racional. Langa também o WVerniz
TC, incolor, transparente, solivel em
dgua, adequado para zincados e lato-
nados.

NIQUEL GRAFITE:
SUCESSO DA TECNOREVEST

Lancado recentemente pela Tecno-
réevest, o novo processo de niguel cor
grafite vem obtendo excelentes resul-
tados nas mais diversas aplicacbes da
indistria, destacando-se os setores de
bijuterias, lustres e ferrugens. O pro-
cesso opera 4 temperatura ambiente
com baixa densidade de corrente,
ndo necessita de exaustio, apresenta
baixo consumo e tem a grande vanta-
gem de ndo conter liga metdlica em
sua formulagio,

NOVOS ADITIVOS DA SOELBRA

A Soelbra estd lancando dois novos
produtos. O primeiro ¢ o Astracad
A-5, um nove abrilhamtador interno
para banhos de ciddmio base cianeto.
Segundo os fabricantes, tratase de
um novo conceito em aditivos, que
vem preencher técnicamente uma la-
cuna na obtengio de bons resultados
com tais acabamentos. Operando em
baixa concentracio e devido & sua
estabilidade quimica, além de bom
rendimento catddico, possibilita per-
feito nivelamento e alto brilho tanto
em zonas de alta como de baixa den-
sidade de corrente.

O segundo ¢ o Astracupro, um no-
vo processo que oferece execelente
poder de nivelamento e pode ser empre-
gado, principalmente, em pecas sem
polimento. O brilho obtido com Astra-
cupro permite ainda, de acGrdo com
os fabricantes, reducio na camada de
niguel, oferecendo grande tolerancia
as contaminag@c metdlicas e organi-
cas. A Soelbra destaca ainda que o

Astracupro oferece maior resisténcia
corrosfio, mesmo em baixas espessuras.

Maiores informagtes podem ser ob-
tidas pelo telefone: 264-8080.,

REMOVEDOR DE OURO

Com a introducio no mercado do
GOLDSTRIP 200 a METAL Fi-
NISHING QUIMICA vem conseguindo
excelentes resultados. O produto tra-
balha sem corrente e a temperatura
ambiente, removendo ouro sobre os
mais wvariados metais, sem ataque e
com alta velocidade.

REPRESENTACAO DYNATRONIX
voceé poderd

A partir de agora,

contar com o5 mais perfeitos retifi-
cadores de corrente pulsante, anali-
sadores de ourn GOLD PROSPECTOR

e uma variada linha de sofisticadas
fontes de corrente da empresa ameri-
cana DYNATRONIX, pioneira em pul-

se plating,
A DYNATRONIX estd sendo re-
presentada no Brasil pela METAL

FINISHING QUIMICA LTDA.

BANHO DE RHODIO

Para aplicagGes decorativas ou téc-
nicas a METAL FINISHING QUIMI-
CA estd colocando no mercado os
banhos de Rhodio de alta qualidade,
com a tecnologia da ENGELHARD-
USA,

Otimos resultados sfo obtidos des-
de finas camadas decorativas até espes-
sas camadas utilizadas nas aplicagbes
técnicas,

NAO DE FERIAS AO
SEU PRODUTO

s P e —

A PROXIMA EDIGAO
VEM Ai

PENDULO PARA MEDIR DUREZA DE TINTAS

J4 estd 4 disposicio dos interessados o durdmetro de péndulo para ensaio de

superficies orgdnicas, fabricado mo Brasil pela Erichsen—Gerlinger.

Trata-se de

um péndulo com esferas de metal duro, que determina a dureza superficial de tin-

tas, pldsticos e papel, por meio do amortecimento das oscilagies.

Az oscilaghes

sdo registradas em contador automdtico digital, o que permite acompanhar todo

0 processo de secagem da tinta.

Os interessados nesse novo produto podem ser dirigir @ Erichsen Gerlinger, rua
Celso de Azevedo Marques, 273, Parque da Modca, Sdo Paulo, Capital.

MEDIDOR DE AMPER HORA-MINU-
TO-SEGUNDO

Instrumento especialmente indicado
para banhos de ouro, prata, niquel e
cromo. Destinado ao controle opera-
cional e custos de banhos eletrol (ticos,
que permite com elevado grau de pre-
cislo, a dosagem. Peribdica de aditivos
nos banhos, o controle da camada ou
peso do material eletro depositado,
consumo de energia elétrica,

O instrumento dispde de um progra-
mador de ciclo de operacdo com display
digital e um somador de amper hora,

Disponivel nas versdes: Amper Hora
e Amper—Minuto e Amper—Segundo,
(DIC. AH, DIC, AM E DIC. AS) para
gualguer capacidade em corrente conti-
nua.
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Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sempre esteve atenta @ gualidade dos
seus produtos e @ sua aplicagdo. Por isso. pode
oferecer o melhor @ mais completo sistema de
pintura industrial, desde o banho eletroforeticocom
Glasophor e Cathodip® . até a pintura de
acabamento mais sofisticada

Cathodip® é a tinta de eletrodeposigao catodica
da Glasurit, que, aplicada a pega limpa e
fosfatizada, através da migragdo das particulasno
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticormosivas de
Cathodip® . devem-se @ sua concepgao de
polimeros ndo saponificavels, gue, jJuntamente com
pigmentos especiais, tornam a tinta muito mais
aderente, proporcionando

Mo Produto:

- maior cobertura e resisténcia da tintag,
principalmente em arestas e cantos vivos;

- alta protecdocontra umidade e agentes quimicos;

- grande resisténcia em "Salt-5pray” e @ corrosao
filiforme;

Na Aplicagao

- axcelante revestimento de Greas ocas e de dificil
acesso;

- &tima estabilidade no tanque de imersao;

- redugdo de custos, pela racionalizagdo do
trabalho, economia de tinta @ menor consumo de
energia elétrica, na aplicagdo e polimerizagdo

C PrimerSurfacer Glasurit & uma garantia adicional
contra a corosdo, pols sua malor consisténcia
protage o substrato contraimpactos e danificag Ges.
Formulado com resinas epoxi-modificadas, a
gualidade do Primer Sufacer Glasurit & atestada
pelas maioras industrias naciongis e rigidamente
controlada pelos nossos laboratorios de controle
de matérias primas e de producdo. © Prirner Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparagdo
perfeitos paraa oplicagdode tintasde ocabamento

_— o

A tecnologia Glasurit tambem se faz presente nos
esmaltes sintéticos para acabamento. Sua
composigGo permite pereito alastramento e
excelentes dados de resisténcia a intemperismo

O sofisticado sistema "Two Coats” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metdalica, foilangodo no
Brasil com o pioneirismo da Glasurit, Para evitaras
deficiéncias da pintura metalica convencional, o
sistema "Two Coats” da Glasurit compde-se de um
fundo de efeito metalicode baixa comada e deum
varniz incolor, que propicia alta protegdo contra
radiagdo solar e intempéries. O verniz, a base de
resings cuidadosamante elaboradas, confere ao
produto um acabamento excepcional

Se vocé queraumentarainda maisa durabilidade e
beleza dos seus produtos, escolha o Sisterna de
Pintura Glasurit. Protec&o a altura da sua gualidade

ologia em fintas,

presente também no Santana.

Solicite a visita de nossos

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

Ay, Angelo Demarchi, 123 - PABX: (011) 448 2244
Cx. Postal, 340 - Telex: (011) 4252 GLAS BR
CEP 08700 - S8o Bernardo do Campo - SP

técnicos especializados.




A mais completa
tecnologia em
processos | |
e cromo
no mundo.

A obtencao de licenca de fabricacdo assegurada, assisténcia técnica superior
dos processos de cromo M&T, pela e a seguranca de que os consumidores
Rohco, foi conseguida, pela certeza terdo os mesmos processos em todo
de que podemos fornecer qualidade o mundo.

Processos de cromo

duro e decorativo semi autoregulaveis B‘
autoreguldveis micro fissurados.

rmgﬂ_

ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

Rua Pedro Zolcsak, 121 — Jardim Silvinia - PABX (011) 452-4044 - Telex (011) 4306 — S.B. do Campo - SP



