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O sueesso de todo processo teenoligico depende do segredo em saber simplificar!
Tao conerelo quanto este raciocinio ¢ a nossa melodologia de trabalho.

TECPROLOGIA* é o resultado do aperfeicoamento da teenologia mais avancada
e Produtos e Processos para Galvanoplastia, adaptado a qualquer instalagao, de
maneira a obter-se a melhor qualidade, com o menor custo.

Qualquer que seja o sew problema, conte com a experiencia dos nossos profissionais:

eles estao prontos para oferecer a sua Empresa, hoje, o Know-How do futuro.
Afinal, para nés, TECNOLOGIA NAOE FICCAQ!
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Investir no homem:
A politica certa
para quem quer crescer

CUuando um profissional consegue, através de seu
trabalho, obter satisfagio pessoal, ser reconhecido
profissionalmente e encontrar, na empresa, condicBes
de crescer e de desenvolver trabalhos inovadores, este
profissional considera-se plenamente realizado. Pelo
menos é o que pensa Isménia Olinda Aréas Scavone,
engenheira quimica graduada pela Oswaldo Cruz.
Uma jovem que aos 26 anos estd no auge de sua car-
reira, gracas ao seu esforgo e responsabilidade; quali-
dades j& notadas, alidgs, quando |sménia apenas estagia-
va em empresas ligadas ao ramo. Apesar de hoje estar
muito bem colocada no mercado, a batalha ndo termi-
nou para Isménia: segundo ela, manter-se atualizado é
uma obrigaclo de todos os profissionais que preten-
dem conftribuir de alguma forma para o crescimento
do setor. Por isso mesmo, Isménia participa, sempre
que possivel, dos cursos, das palestras e dos semind-
rios promovidos pela ABTS, além de ler e, se necessé-
rio, reler as pilhas de livros que fazem parte de sua bi-
blioteca especializada.

Depois de passar por experiéncias frustrantes em
alguns casos e gratificantes em outros, Isménia rece-
beu uma proposta de emprego gue, se no inicio vaci-
lou um pouco para aceitar, percebeu em pouco tempo
que foi uma decisio que lhe valeu um grande salto
profissional. “Apesar da inseguranga que todos sen-
tem em mudar de emprego, percebi loge que na lta-
miarati eu teria um largo campo profissional para ex-
plorar @ uma chance de aprimorar meus conhecimen-
tos." lsménia ocupa o cargo de chefe de laboratério e
de pesquisa da Itamarati e faz questio de demonstrar
que estd satisfeita. “Uma empresa que faz altos inves-
timentos na drea de pesquisa, a fim de desenvolver
processos de galvanoplastia puramente nacionais, co-
mo é o caso da ltamarati, dd aos seus empregados
condicBes de melhorar os seus conhecimentos e de
contribuir para o crescimento da empresa.” Dos vé-
rios processos desenvolvidos por Isménia na Itamarati,
destacam-se o /ta Estanho sem Formel, o lta Crioulo
(cromatizante negro para zinco), o Desplacante para
gancheiras de aco fnox, o MiFer, que consegue uma
economia real de custo em torno de 30% em anodos e
sais de niquel, o Ni-fta Brili e outros.

Uma das dreas em que Isménia pretende se especia-
lizar & a de circuito impresso: “esta é uma drea da tec-
nologia que precisa ser muito explorada e que vai
crescer muito, por isso mesmo, estou pensando seria-
mente em dirigir meus esforgos para este novo ramo’”,
Viajar para os EUA também & uma das metas da en-
genheira: “ndo pretendo com esta viagem trazer o

know-how americano para o Brasil, mas sim conhecer
o gue estd sendo feito 14 fora, com o objetivo de aper-
feigoar a nossa tecnologia™,

Basicamente, a funcdo de Isménia na ltamarati é a
de desenvolver pesguisas, fazendo andlises quantitati-
vas e qualitativas de matéria-prima, produto acabado
e controle de gualidade. Ela diz que na |tamarati &
possivel desenvolver um trabalho sério. Segundo ela,
para garantir uma gualidade do produto final, as ma-
térias-primas sfo testadas desde a sua entrada na em-
presa até a fabricacio do produto, através de andlises
e testes praticos, e quando hd necessidade de instru-
mentacdo mais avangada, as anadlises sio feitas no IPT.
“0 nosso objetive é manter a qualidade do processo,
pois além do custo, a qualidade também ¢ um fator
impartante para o cliente. Estamos sendo fidis a esse
objetivo, e, por essa razdo, satisfazendo nossos clien-
tes e conseguindo aumentar o nosso mercado.’’ Diz
ela ainda: “por ser uma empresa pequena que ainda
tem muito o que desenvolver, a Itamarati tem de-
monstrado um crescimento nada desprezivel desde
que fui contratada hd um ano. Para se ter uma idéia,
as andlises de banhos, cresceram, neste periodo, em
termos de 40 a 50%".

Com toda esta eficiéncia ndo € dificil acreditar que
Isménia conseguird atingir o grande objetivo da lta-
marati: desenvolver processos que satisfagam plena-
mente ndo 50 ao mercado interno, como também ao
mercado externo. r
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EDITORIAL

E hora de pensar
no EBRATS’ 85

Esté chegando ao fim de mandato a diretoria da ABTS, por nos
presidida. E todos os seus membros tém a certeza de que foram
alcancados os objetivos propostos no inicio de 1984. Nesse periodo, foi
possivel realizar, com éxito, o 189 Curso Bésico de Galvanoplastia; o 29
Seminario sobre Tratamento de Efluentes da IndGstria de Tratamentos
de Superficies, o 29 Seminario sobre Custos em Galvanoplastia; o 209
Curso Basico de Galvanoplastia, além de uma bela festa comemorativa
dos 16 anos da ABTS. Paralelamente, vérias palestras dimensionaram a
atualidade de temas importantissimos para o desenvolvimento do
segmento de tratamento de superficie, destacando-se a utilizacdo de
etanol, eletrodeposicdo de ouro na indistria eletro-eletrdnica, processos
de niquel e cromo, e a utilizacdo do Teflon, como revestimento para a
indistria. A parte essas realizacOes, dedicamos especial
atencdo 3 estruturacio do EBRATS'85, de modo a que este
imprescindivel filtro de tendéncias e tecnologia possa, pelo menos,
igualar o éxito dos seus antecessores. Ja hoje, 11 meses antes, podemos
anunciar que & enorme ointeresse da categoria em torno do programa a
ser cumprido e dos estandes destinados & tradicional mostra paralela de
produtos e processos. Uma significativa parte de empresarios, no dia
mesmo do langamento de venda de espacos, disse presente, o que faz
supor um numero recorde de expositores no proximo ano.

Todo o éxito previsto, no entanto, ndo significa que a ABTS possa
prescindir da colaboracdo de todos. Justamente o contrario: contamos

com ela para que tudo possa ser feito em proveito do EBRATS'85.

(Yt

Wady Millen Janior
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CARTAS

Sdo Paulo, 14 de setembro de 1984
A
ABTS, Assoc. Brasil, de Tecnofogia Galvinica
& Tratamentos de Superficies,
Av. Paulista, 1313 — 99 andar, cj. 913
ado Paulo, SP

Atencdo: Sr. Wady Millen Jinior — Presidente

Prezados Senhores

Com o intéito de incentivar o trabalho e a pesquisa no cam-
po da Tecnologia de Superficies, decidimos oferecer um pré-

mio para o melhor trabalho nacional apresentadona EBRATS’

85, consistindo em uma medaiha e uma verba de 100 ORTN s,

Gaostarfamos — em memdria do Eng. Gerhard Ett, gue des-
de 1949 trabalhou neste ramo no Brasil e foi um importante
incentivador da pesguisa cientifica na Comissdo Técnica de
Tratamento de Superficies da ABM e, apds sua fundacdo, na
ABTS — gue este prémio recebesse o seu nome.

Cordialpfente,

) \(@/}5 Dbk ‘\i{-

Volkmar D. Ert Rolf Herbert Etr

Os fornos elétricos fabricados pela
BRASIMET sdo os mais indicados para trata-
mentos térmicos em BANHO DE ﬂL, espe-
cialmente para cementacio de acos e aque-
cimento a temperatura de témpera.
Caracteristicas dos fornos de cadinho “TOe"
e preaquecimento “VKe'":

® Aguecimento elétrico com resisténcias me-
télicas.

o Controladores eletrdnicos de temperatura.

® Cadinhos metélicos.

® Carcacas em chapas e perfis de agos com
revestimento metalico.

® Sistema de exausto opcional.

® Temperatura max. em banho de sal: 9500C

® Tecnologia BRASIMET.

4 — Tratamento de Superficie

FORNOS ELETRICOS

2 de outubro de 1284, |

Exmos. 5rs.
Vokmar D. Ett e Rolf H. Ert

Av. Mofarrej, 908

Capital

Prerados Senhores

Recebemos sua carta datada de 14 de setembro de 1984 pe- |
fa qual formos informados do magnifico gesto de V. V.55 em
oferecer um prémio para o melhor trabalho nacional apresen-
tado no EBRATS 85,

A ABTS sentese orgulhosa em poder, também, participar
da merecida homenagem a ser prestada ao Eng® Gerhard Ett,
apoiando sua iniciativa de que o prémio tenha o nome daguels
que foi um grande incentivador e pesquisador do ramo de tra-
tarmentos de superficie no Brasil.

Atenciosamente
Associacdo Brasileira de Tecnglogia, Galvdnica e
Tratamentos de Su, i /g
-,
3 o

Presidente

_I-'t

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA 5.4,

Av. das Nacdes Unidas, 21.476 - CEP 04795 - SP
CX. POSTAL 22531 - CEP 04798 - SP
Telex (011) 22247 - Tel.: 6220133




Hans Henig
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REPORTAGEM

E tudo comecou
com um grao
de areia

Marcas deixadas na vidraca de sua casa por
uma tempestade de areia levaram um técnico americano,
no seculo passado, aos rudimentos do jateamento,
hoje ferramenta industrial de muita precisdo,
ainda ndo explorada em toda a sua potencialidade,
Aqui, a fascinante historia dos vérios processos
de jateamento e de suas aplicagbes.

o Monitor e o Merrimac, ficou demons-
trada a superioridade dos navios cons-
truidos em aco sobre os de madeira.
Com a rapida modernizagio das princi-
pais armadas da dpoca, a comecar pela

Um dos primeiros modelos de navio constru -
dos am ago

Hustragiio da primeirs patente de wm engenho
para jateamento, requeridsam 1870, nos ELA

Tudo comegou em 1870, quando um
certo Tilghman requereu, nos EUA, a
primeira patente de uma mdquina para
jateamento com areia. Curiosa era a afir-
macio de Tilghman de que a médquina
serviria para ornamentar e gravar letras
em granito @ marmore. A idéia Ihe ocor-
rera com a reprodugio de uma grade so-
bre a vidraga, depois de uma tempestade
de areia.

A partir dal, o processo evoluiu, im-
pulsionado pelos mais diversos fatores.
MNa histérica batalha travada em 1862

6 — Tratamento de Superficie

Inglaterra, © “Jato de Areia" passou a
resolver os graves problemas de fixacdo
de tintas de protecdo & de limpeza de
incrustagdes.

Mais de cem anos de evolucio, ace-
lerando-se, a principio, gradativamente
g hoje vertiginosamente, transformaram
o jateamento em uma ferramenta indus-
trial de precisio. E curicso notar, por
exemplo, que a esfinge e as pirdmides
egipcias sdo limpas continuamente pela
acdo da areia do deserto sendo impulsio-
nada pelos ventos — isso0 & um jatea-
mento, apesar de ser a natureza a Unica
responsdvel . Mas, por que ndio limpar a
Ponte de Londres ou o bronze do busto
do Mapolefo com uma aplicagdo de ja-
to? E mais: por que niio ser um pouco
mais ousado e retirar as rebarbas inde-
sejiveis de agulhas hipodérmicas? (foto
da capa)

Jatearmento na fimpara de monumentos

durante a Guerra Civil americana, entre O processo industrial contribuiu para o desenvolvimento do procesio de fateamento




REPORTAGEM

Aguela imagem do processo sendo
gxecutado nos cantos mais afastados,
altamente poluente, aplicivel apenas
em pecas rasticas, tende a desaparecer,
aceitando-se como solugdo eficiente,
econbmica e confidvel para tratamento
superficial também em pecas de pre-
cisfo. A presenca de equipamentos de
jato em linhas de montagem, lado a
lado com méguinas convencionais, era
hi poucos anos totalmente invidvel ao
contrédrio do gue ocorre atualmente.

Uma atividade industrial gue mais
contribuiu para o desenvolvimento do
processo foi a da fabricagdo e manuten-
cdo aerondutica. Contam-se em milhares
as operacies de jateamento nas mais di-
versas partes de uma aeronave, desde
aplicacBes mos motores & nas turbinas
até aplicagbes nas células, trens de pou-
50 etc.

Para recuperar uma turbina da GE,
CF&-50 (DC-10, Jumbo etc.), sio espe-
cificadas cerca de dez mil operagdes com
esferas de vidro, Gxido de aluminio, cas-
cas de noz e granalhas de ago, empregan-
do-se processos a seco ou dmidos em
equipamentos bastante complexos que
garantem ndo 50 a uniformidade de apli-
cagdo como a repeticdo rigorosa de ope-
ragBes. Dessa drea, o processo transbor-
dou para as demais inddstrias, tanto que
haje ele se aplica a todas indiscriminada-
mente quer na produgdo quer, pelo me-
nos, para a sua manutencio.

Entre as aplicagdes de jateamento, as
mais importantes sio: limpeza, acaba-
mento, desrebarbamento, gravacio e,
mais recentemente, o “‘shot-peening”. O
primeiro material a ser empregado foi a
areia, mas devido aos problemas pulmao-

nares provocados por este material (vefa

a secdo de “Seguranga”), outros produ-

tos granulados comecaram a ser utiliza-
dos, como o Oxido de aluminio, as gra-
nalhas de ago (esférica e angular), os
materiais de origem orgdnica (cascas de
noz, sabugoe de milho, ossos de peixe) e,
para revolucionar todos estes, as esferas
de vidro. A finalidade desta reportagem
& exatamente a de revelar algumas das
modernas aplicacOes de jateamento, co-
ma o pouco conhecido “shot-peening”,
por exemplo, gue segundo o eng. Carlos
Alberto F. Lassance, diretor da Blasti-
bras, em menos de 10 anos serd um pro-
cesso conhecido por todos. A seguir, o
leitor poderd também conhecer as de-
mais aplicagdes e of principais materiais
utilizados no jateamento.

Eguipamentos especiaimente desenvolvidos
para aplicagBes de “shot-peening ™

Granulados vege
rais s§0 materiais
utiirados no jates-
MG principal-
menite para desre-
barbamento dg
plisticos ou em
limpera de pecas
de alta precisfo

“SHOT-PEENING"

Na antiga cidade de Ur, da Mesopota-
mia, em 2700 a. C., se tem informacOes
de “shot-peening” executado manual-
mente em ouro. Durante as cruzadas de
1100 a 1400, as ldminas das espadas de
Damasco e Toledo eram trabalhadas a
frio, também manualmente, para dar fle-
xibilidade e resisténcia ao ago. Hoje, pa-
ra se conseguir esses efeitos, estas pecas
ndo sdo trabalhadas manualmente e sim
por meio de particulas esféricas de aco
ou de vidro usadas no processo de
“shot-peening’’. Mas, afinal, o que &
“shot-peening”? Trata-se de uma aplica-
¢io de jateamento das mais importantes
na construgdo e manutencio aeronauti-
ca e, provavelmente, venha a ser a mais
importanie em toda a drea industrial. |

“Shot-peening’” pode ser traduzido
como um martelamanto provocado pelo
impacto sucessivo de um ndmero grande
de pequenas particulas em alta velocida-
de sobre uma superficie. E empregado
no tratamento superficial de metais, me-
lhorando sensivelmente suas qualidades
metallrgicas, como resisténcia 4 fadiga
mecdnica e térmica, selagem de porosi-
dades, obtengdo de rugosidades contro-
ladas etc.

De uma forma geral, os resultados
mais uniformes e repetitiveis sfo obti-
dos com particulas esféricas, como esfe-
ras de vidro e granalhas esféricas de aco,
gue satisfarern a quase totalidade das
aplicaces ou, ainda, com aco inox, alu-
minio e cobre. Particulas com arestas
vivas também produzem efeitos de
“peening”, mas com menos eficiéncia
e com maiores dificuldades de controle
que as esféricas.

O protesso &, tedrica e operacional-
mente, algo complexo. Mas, a titule de
esclarecimento, observe o seguinte:
quando uma superficie de metal é bom-
bardeada por esferas, ela é compactada,
criando-se uma tensdo uniforme gue se
traduz em aumento das resisténcias ds
fadigas mecdnica e térmica; a micropo-
rosidade natural da estrutura cristalina
dos metais é superficialmente eliminada;
e cria-se uma rugosidade (ndo confundir
com porosidade) controlada em.forma e
profundidade, que muito tem a ver com
atrito e lubrificacSo.

Tratamento de Superficie — 7




REPORTAGEM

Do processo, resultam aplicagfes im-
portantes, algumas sensacionais. Observe
abaixo os milagres que uma aplicacio de
“shot-peening” consegue em vdrias dreas
industriais:

— em ferramentas de corte para aumen-
to de vida Gtil de cada afiacio (esfe-
ras de vidro): a) bitz e bedames, 50 a
70% de aumento; b) frezas, 50 a
90%; ¢} brocas e machos, 15 a 30%;
d) entalhadeiras, 80 a 100%;

= em estampos para aumento de vida
util (esferas de vidro) : a) estampos de
corte, 100 a 150% de aumento; b) es-
tampos de repucho, 400 a 1000%; c)
estampos de repucho profundo, até
1500%;

— @m maolas planas de caminh®es para
aumento da dureza superficial (+ 6 a
10RC) e rugosidade adequada para
retencdo de lubrificantes (granalha de
aco);

— em molas espirais para aumento da
resisténcia 3 fadiga mecinica, o que
acontece em valores exponenciais (es-
feras de vidro ou de ago conforme
dimensBes) ;

— para aumento da resisténcia @ abrasdo
em turbinas hidrdulicas;

— para eliminar a porosidade de revesti-
mentos de cromo-duro ou para evitar
emplastamento em ferramentas ou
ESTampos;

~ para aumentar a resisténcia 4 flamba-
gem;

= @M eIX0S, para aumento da resistén-
cia flexSo alternada (400 a 1400%);

| jiml
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— em virabreguins, para aumento da
duragdo de vida em servico (cerca de
3000% — varidvel);

— em bielas de avifo para aumento 4 re-
sisténcia tragfo-compressfo (105%);

— em barras de torgio para aumento
da resisténcia d solicitagOes dindmicas
(140 a 600%).

OUTRAS APLICAGOES

Trataremos, agora, das aplicacdes de
jateamento mais CONVENCionais e que
sfo tradicionalmente empregadas pela
maioria dos setores com atividades téc-
nicas.

Limpeza, acabamento e
desrebarbamento

Aparentemente, sfo trés aplicacles
distintas, mas, geralmente, estfo associa-
das entre si por serem executadas simul-
taneamente. Em pecas de estamparia,
por exemplo, como € o caso dos limpa-
dores de pdra-brisa em aco inox, o aca-
bamento acetinado obtido com as mi-
croesferas de vidro — que evitam refle-
x0§ —, também resulta no desrebarba-
mento e suavizacdo das arestas vivas pro-
vocadas pela operagio de corte. Usando-
se esferas de vidro, em menos de um mi-
nuto & possivel limpar um carburador,
melhorando sensivelmente o seu aspec-
to. Em alguns casos, como o de pecas
fundidas, os trés resultados podem ser
obtidos a0 mesmao tempo.,

e

e b6 P ee—— e

“Shor-peening™ em ferramentas de corte para sumeanto de vida dioil

Acabamento scetinado em micrdmeiros

Hoje, o Brasil dispBe de recursos tdo
modernos nessa drea que operagdes de
limpeza, desrebarbamento elou acaba-
mento j& podem ser executadas em qua-
se todos 08 casos em que esses proble
mas se apresentam.

As solucdes que o jateamento apre-
senta para alguns tipos de problemas
conseguemn  Ser  surpreendentes para
guem ndo estd familiarizado com o
processo. Veja, a seguir, alguns exem-
plos curiosos:

19 problema: preparacio de superficies
para aderéncia (ancoragem) de metali-
zacSo ou plasma sobre titinio em pa-
Ihetas {blades) de turbinas aeronduticas,
Solugdo: bxido de aluminio que, no ca-
s0 da aplicacdo de plasma, é usado uma
Unica vez, sem reciclagem.

22 problema: as fieiras para a producio
de fios sintéticos sdo pecas de alta preci-
sfa. A profundidade de centenas de fu-
ros NUMa mesma peca tem tolerdncia de
centésimos de milimetros e seu didme-
tro de micrones. S3o furadas apds a reti-
ficagiio. Como desrebarbar os furos para
ndo desviar os puncBes calibradores, sem
provocar alteracOes nas suas dimensdes?
Solugdo: jateamento com microesferas
de vidro de pequeno didmetro (43 mi-
crones) a 15 p.s.i. com tempos operacio-
nais de 1,5 segundo por unidade de drea
da fieira.

39 problema: opacacio de paingis de
acrilico para videos de computadores.
Solugdo: jateamento com xido de alu-

minio (ou quartzo) e posterior passiva- |

¢fo com solvente.

4° problema: as pontas de cinulas de
agulhas hipodérmicas sio lapidadas em
trés operacOes realizadas por rebolos es-
peciais. A primeira faz o corte central
principal, e as duas outras aperfeicoam
a ponta com chanfres 3 30°.:No fundo
do corte central fica uma rebarba inde-

sejdvel. A ponta aguda nfo pode nem ser




tocada manuaimente. Como desrebarbar
o fundo?

Solugdo: as cdnulas sfo montadas parale-
lamente em fitas gomadas com as pontas
proteqidas contra batente eldstico. Sdo
submetidas a um micro-jato de esferas
de wvidro dirigido a rebarba. Observa-se
que para agulhas de 0,2 mm de didmetro
interno, as esferas de 0,04 mm (AQ)
passam 5, uma ao lado de outra no did-
metro do furo.

Gravacdo ou decoragdo

Protegendo-se parcialmente a superfi-
cie de uma peca com UmMa mdscara, e ja-
teando-se atraves dos furos ou em partes
ndo protegidas obtém-se contrastes no
acabamento final de grande nitidez. Es
tas mascaras podem ser de varios mate-
riais: a) metdlicas, obtidas de chapas de
aco, perfuradas com pantografo e tem-
peradas; bl de ldtex ou outros materiais
elasticos resistentes, ¢l de armagdes me

]

Oueimador de fogo antes ¢ depois do desrebarbamenio

Preparacdo de aderdncia de borracha numa superficie metdfica

talicas revestidas de materiais eldsticos;
d} de plisticos gomados, como fita iso-
lante ou “"contact”, ndo se recomendan-
do “durex” ou fita crepe. O material
mais empregado s3o as esferas de vidro
— gue aumentam a vida Otil das mdsca-
ras —, e o menos recomendado, natural-
mente, é o dxido de aluminio.

Os resultados desse tipo de aplicacdo
s80 muito satisfatorios por ser um mé-
todo indelével, cujo tempo operacional
chega no méximeo a 1 sequndo; por ope-
rar a seco; por ndo exigir mio-de-obra
especializada nem conter produtos gui-
micos, & por nfo exigir operacbes poste-
riores para fixagdo.

Veja, a seguir, o que esse tipo de

aplicacioc de jateamento consegue em

determinados materiais.

- gravagio para identificaciio de anéis

de pistio;

— gravacdo de logotipos ou decoracio |

am farragens ou metais sanitdrios;

— limpeza do verniz, em dreas restritas, |

de resisténcias varidveis, para assegu-
rar contato com os cursores (medido-
res de nivel de tangues de gasolina de
autombveis — 3 segundos)

— gravar um desenho ou simbolo em

medalhas, placas, pulseiras, etc.;

— fosqueamento de um painel de equi-

pamento eletrdnico, deixando poli-
das as bordas e a marca do fabrican-
te.

Até agora so falamos sobre os aspec-
tos positivos do jateamento. Entretan-
to, como todo o processo industrial,
este também tem suas limitagSes, ndo
sendo recomendado em casos COMO 0§
qQue Seguem:

-~ jateamento a seco requer um desen-
graxamento privio. Vestigios de dleo
podem ser tolerados em operagbes
esporidicas, mas, em processos conti-
nuos podem prejudicar a8 reciclagem
do material;

— Com jateamento nunca se obtém poli-

Limpezs de circuitos impressos: uma aplicapdo em pepas delicadas

Limpeza de vela de ignigiio

REPORTAGEM
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mento. Pecas polidas podem ser lim-
pas, com esferas de vidro ou com cas-
cas de noz, sem prejudicar o acaba-
mento, mas isso depende da dureza
da superficie;

— para eliminar rebarbas ndo devem ser
considerados os efeitos abrasivos de
certos materiais, mas sim seu poder
de impacto que ¢ conseguido com as
esferas de vidro ou com as granalhas
esféricas de ago. Rebarbas além de
certos limites exigem outros proces-

505 Como tamboreamento controlado
| ou abrasivos, sob a forma de rebolos
ou lixas;

— pode-se dizer que jateamento ndo to-

| lera moleza. IncrustacGes eldsticas

| sio de remogio demorada. Areas par-

ciais da superficie jd limpas e expos-

| tas simultaneamente ao jato podem
ser seriamente alteradas, por compac-
tacdo ou abrasdo, até gque a impureza
seéja removida;

— 0 jateamento em chapas metdlicas
muite finas pode apresentar proble-
mas de deformacGes, principalments
s& a operacdo exigir intensidades ele-
vadas.

MATERIAIS MAIS UTILIZADOS
NO JATO

Oxido de aluminio (Al,04): é um pro-
duto artificial denominado " Corindon®,
obtido em formos elétricos a partir da
bauxita. Tornou-se um importante grio
abrasivo usado para jateamento. Sua du-
reza & tdo elevada quanto a do carbure-

10 — Tratamento de Superficie

Decoracdo: contraste entre dreas polidas e fosgueadas

to de silicio; sua cor predominante & a
marrom, mas, dependendo das impure-
zas, pode variar de tons avermelhados
até tons bem escuros. Para jateamento
em geral se emprega o “"grio comum®.
Ele pode ser oferecido submetido a um
processo de ferro. As classificacBes
usuais variam de 15 a 220 mesh — iden-
tificados pelo n® da peneira bisica com
o tamanho dos grfos variando dentro de
uma pequena faixa de acordo com pa-
dres pré-estabelecidos. Algumas pro-
priedades, como a alta dureza dos grdos,
sua forma angular com arestas finas e
cortantes, sua densidade praoxima de 4 e

&
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Oxido de aluminio

a natureza quimica inerte, asseguram
a0 Oxido de aluminio um lugar de des-
tague entre os materiais de jateamento,
podendo ser considerado insubstituivel
em certas dreas.

Granalhas de ago: sdo obtidas também
artificialmente & t8ém uma aplicacdo rele-
vante como material para jateamento.
Ag principais caracteristicas que lhes
confere tal importincia sdo: a) elevada
densidade (cerca do dobro da do éxido
de aluminio & o triplo da densidade das
esferas de vidro); b) dureza superficial;
¢l durabilidade, compensando seu maior
custo; d) boa qualidade e uniformidade
de produtos fabricados no Brasil, sendo
facilmente adguiridos no mercado.
Existern vdrios tipos de granalha, to-
das de ferro fundido ou de aco. As que
se incluem no primeiro caso sfo de cus-
10 menor, mas menos consumidas por-
que se quebram mais facilmente, As es-
féricas (shot) sio usadas para limpeza
com alto impacto, desrebarbamento e
“shot-peening”. Um tipo também muito
empregado @ o angular (grit), obtido
por fragmentacfio ou partindo de ara-
mes cortados em pedagos uniformes.
As granalhas de aco de boa gualida-
de sofrem tratamento térmico que |hes
confere durezas varidveis entre 40 e 65
Rc ou mais, com aplicagGes especificas.
Principalmente para o “shot-peening’’, a
dureza & importante, por estar direta-
mente ligada & intensidade de impacto.
A granalha angular pode limpar mais ra-
pidamente que a esférica, mas estd mais

- Sopvy
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ligada & rugosidade, em profundidade &
forma, para ancoragem de revestimen-
tos como pintura, galvanizacdio etc.

Os diversos processos de fabricacio e
tratamento térmico & o maior ou menor
controle de sua qualidade fazem com
que as granalhas de ago apresentem va-
riaghes sensiveis de qualidade. Essas va-
riagies se refletem, diretamente, na uni-
formidade e na durabilidade, influindo
na economia operacional. Dentro dos
mesmos padries de qualidade, a eficién-
cia do processo pode ser otimizada sele-
cionando-se corretamente a forma e a
granulometria do material. A maioria
dos fabricantes ou os seus distribuidores
possuem Departamentos Técnicos para
assessorar na seleclo da granaltha mais
indicada.

Esferas de vidro: as esferas de vidro re-
volucionaram o processo de jateamento,
ampliando o seu campo de aplicacdes
para novas dreas. Suas caracter(sticas
fisico-guimicas fazem com que elas se
destaquem dos demais materiais, possi-
bilitando aplicagBes, até certo ponto,
surpreendentes.

A sua forma esférica & nSo angular,
associada a dureza e 4 densidade do vi-
dro, removemn contaminacdes e dfo aca-
bamento ds superficies, sem destruir as
tolerdncias das pecas tratadas. Em con-
dighes perfeitamente controldveis @
sempre possivel assegurar que nfo haja
remogdo de material significativamente
mensurdvel, qualquer que seja a nature-
za do metal jateado. Também em fun-
cio de sua forma & dureza, as esferas de

Esferas de vidro

W 't F 1.

Arame cortado tambdm & uiilirado como material de jatearmento

vidro oferecem grande resisténcia a pul-
verizacdo.

O vidro, por ser virtualmente inerte,
ndo reage com os materiais tratados. Sua
alta densidade e tenacidade — resisténcia
a fratura —, associadas & suavidade de
sua forma esférica, impedem sua incrus-
tacio nas superf icies.

Virios fatores contribuem para que o
jprocesso seja simples e econdmico: equi-
pamentos leves e com manutencdo mini-
ma, mdo-de-obra ndo especializada, bai-
%0 consumo de esferas, rapidez e efi-

ciéncia com que se completam as opera-
pdes, entre outros.

Com a utilizacBo destas esferas, a au-
to-abrasSo sobre os proprios equipamen-
tos & incrivelmente reduzida, o que per-
mite o projeto de dispositivos para mo-
vimentacdo de pecas e pistolas com ma-
teriais leves mas durdveis, bem como de
processos continuos de recuperaclio de
esferas de vidro.

Estas esferas sfo fabricadas no Brasil
desde 1972. S3o fornecidas classificadas
em varias faixas de granulometrias. Um
tipo que pode ser obtido sob encomen-
da é o AQ com esferas de 43 micrones
ou menos, usado em casos muito delica-
dos, como para desrebarbamento de
agulhas hipodérmicas.

Materiais orginicos: sdo os materiais
granulados, ainda menos abrasivos do
que as esferas de vidro, como cascas de
noz — mais usadas por serem macios &
bastante durdveis —, carocos de péssego
ou de castanha do Pard, sabugo de mi-
lho, entre outros. Sua classificaclo varia
entre 0,5 mm e 2 mm. Eles sfo emprega-
dos para limpeza de pecas de precisio e
para desrebarbamento de pldsticos.

Areia: ¢ o mais antigo material empre-
gado em jateamento, o mais fdcil de
ser obtido e também o de menor custo.
Devide aos problemas pulmonares pro-
vocados por este material, nos EUA e
&m outros paises desenvolvidos, j& exis-
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tem leis especiais que proibem terminan-
temente o seu emprego. A diferenca en-
tre a areia & 0s outros materiais & que ela
possui sflica livre que, penetrando nos
alvedlos pulmonares jamais serd absorvi-
da pelo organismo, provocando uma
doenga incurdvel conhecida por “sili-
cose”’, 0 que ndo acontece com mate-
riais de natureza quimica diversa como
vidro, aco, oxido de aluminio etc. No
Brasil, ainda é intensamente empregada,
principalments por razfes econdmicas.

O emprego da areia em aplicagfes de
jateamento apresenta alguns inconve-
nientes, como ficil fragmentacio, resul-
tando em rdpidas variagbes de granulo-
metria em prejuizo da eficiéncia e uni-
formidade constantes; alto consumo e
geracio exagerada de pd operacional,
gue obriga a maiores investimentos em
gabinetes com a duplicacio da capaci-
dade dos sistemas de reciclagem e cole-
12 de pd e, quando usada em equipa-

mentos de pressdo, sua fragmentacdo
ainda & maior, exigindo, em geral, sua
total substituicdo depois de 2 ou 3 ci-
clos.

Quartzo ou Cristal de Rocha: material
natural artificialmente granulado e clas-
sificado, que nfo possui silica e que &
facilmente encontrado hoje no mercado.
Sua dureza € maior do que a da areia e
gera menos po. Apresenta uma impor-
tante caracterfstica que € a auséncia de
contaminagdes indesejdveis, permitindo
sua aplicagdo em dreas vedadas § areia.
Pode ser obtido em granulometrias fi-
nas, de 200 a 300 mesh, muito empre-
gadas para fosgueamento de pldsticos
ou vidro e em toda a faixa até 20 mesh.
Seus efeitos sfo abrasivos, um pouco
mais acentuados do que os da areia, mas
menores que os do Gxido de aluminio.

Quando se fala dos mais de cem anos

de evolucio que transformaram o jatea-
mento numa ferramenta industrial de
precisio, deve-se incluir o Brasil como
pais gue acompanhou este processo no
seu todo, de modo que a inddstria na-
cional desenvolveu, com o passar dos
anos, uma avancada tecnologia prdpria
de equipamentos para jateamento, auto-
mdticos e programdveis. A Blastibrés,
em particular, deserwolveu nada menos
gue 250 modelos diferentes, com condi-
gles de cumprir as rigorosas especifica-
gOes gue hoje sfo exigidas para o pro-
cesso. Sdo equipamentos de concepcio
e construgio inteiramente nacionais,
nio sendo exagerado afirmar que este
setor da Blastibrds acompanha no mes-
mo nivel a tecnologia mundial. @

Agradecemos a colaboracdo do eng, Carlos Al-
berto Ferreira Lassance, diretor da Blastibras,
sem a qual no seria possivel 8 edicio desta re-
FI!"‘I:MTI.

APLICACOES

COMPORTAMENTO OPERACIONAL

Observaglo — A areia é um material que oferece sérios riscos 4 sadde dos 1 -Plisticos , Baixae 4 . Média e
operadores,d ponto de seu uso ser proibido em muitos palses. Média Alra
2 - Vidro
® RECOMENDADO * NAO RECOMENDADO AACEITAVEL O USO EVENTUAL

12 — Tratamento de Superficie




VOCE E A SUA EMPRESA
PRECISAM PARTICIPAR DA ABTS

Associese 4 ABTS

Associando-se 4 ABTS, Associacio Brasileira
de Tecnologis Galvinica s Tratamento do
Superficie, ligads o AES, Amaerican Eletro-
plater's Society e outras sssociacbes con-
géneres vocd terd contato com o malor @
mals diversificedo grupo de técnicos em
mcabamento de superficie de todo o mundo.
Os sheios da ABTS t8m oportunidades fre-
glentes, nas reuniles da ABTS de sssistir
& palestras proferides por sutoridades no
assunto, de participar em mesas redondas
trocando idéies, estabelecendo valiosos con-
tatos pessoais com Outros colegas do ramo &
de participar dos cursos téenicos.

Vool receberd a reviste Tratamonto de Super-
ficie que publica artigos tdenicos, divulga
noticias @ todos o3 demais assuntos ligados
a0 ramo, Mediante uma anuidade adicional

vocd tornarse-a sbclo da AES com direlio
a participar em congressos e receberd tam-
bém a revista Plating and Surface Finkshing,
brgdo oficial da AES gue publica mensal-
mente artigos exclusivos, bassados em traba-
Ihos e pesquisss originais, @ fornecendo in-
formagBes sobre of Gltimos desenvolvimen-
tos técnicos.

SOCI0S ATIVOS E S0CIOS
PATROCINADORES "

Art. T — Sbécios Ativos so os profissionais,
pessoas fisicas do ramo e de ramos
afins, que interessados no desan-
volvimento da Tecnologia Galvie
nica ingressam na Associagio.
Art. B — Socios Patrocinadores sio as pes-
soas juridices e pessoas fisicas in-

teressadas em apolar economica
menteé a H'llﬂl.l‘lll'li'jﬂ e 0 desen-
volvimento da Associacio,

Os sicios Patrocinadores sio divi-
didos em wrds categorias: A, B, e
C, conforme o montante das suss
contribuigbes gue serBo fixadas &
cada ano,

Conforme sua categoria, os sbcios
Parrocinadores podem  indicar o
seguinte namérc de represantan-
ws:  A: 3 representantes, B: 2 re-
presentantes, C: 1 representante.

Extraido dos ESTATUTOS DA ABTS.

PREENCHA A PROPOSTA DE SUA PRE-
FERENCIA E COLOOQUE NO CORREID.

PROPOSTA PARA SOCIO PATROCINADOR®
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A peca esta pronta:
é ahora dos ensaios

Profissionais de galvanoplastia estdo, cada vez
mais, engajados na area de métodos de engenharia
de materiais. Dal a importincia do presente
artigo, publicado originalmente no nimero 75 da
revista alemd Galvanotecknik, em 1984.

Hoje as instalacbes galvinicas se
véemn forcadas a tomar conhecimento
0 mais rapidamente possivel do campo
e dos métodos de ensaio. Por que isso
vem ocorrendo? E simples: como o cam-
po de aplicagfo da galvanotecnia vem se
deslocando cada vez mais em direcio ds
camadas funcionais, nas quais proprie-
dades fisicas — como condutibilidade,
resisténcia 4 abrasfo e outras — exigem
uma avaliagio quantitativa, seu ensaio
ganha continuamente maior importéncia.

E claro que os profissionais ligados
ao ramo ndo podem, dessa forma,
deixar de se engajar cada vez mais
no campo da deposico de camadas
funcionais. A finalidade deste artigo
é justamente a de prestar auxilio nes-
s8¢ campo, apresentando de modo cur-
to e informativo os métodos de en-
saio de camada mais importantes e
gplicdveis na pritica, bem como o0s
seus fundamentos. Adicionalmente,
sio dadas indicagfes gquanto a alguns
fabricantes e fornmecedores das apare-
Ihagens & dos instrumentos de medi-
da necessdrios. A extensio das des-
cricies é suficiente para orientar quan-
to a possibilidade de medigcio das pro-
priedades de camada; para preparar
para uma conversa com o cliente &
para encaminhar a execucio dos mé-
todos de ensaio.

Entre as aplicagies funcionais mais
importantes das camadas produzidas
por eletrodeposiciio ou por via quimi-
ca encontram-s¢ a producdo de circui-
tos impressos e outros ramos da in-
distria eletrGnica. Os autores deste

artigo elaboraram, por isto mesmao,
um livro sobre estes ¢ sobre outros
métodos de exame analitico nos cam-
pos citados, que foi recém publica-
do pela editora Eugen G. Leuze Ver-
lag (veja indicagdo na secio de livros).

A verificaclo das caracteristicas fi-
sicas e das propriedades funcionais
constitui, ao lado da determinacio da
composicio quimica qualitativa e quan-
titativa, um dos critérios de avaliacio
mais importantes para o exame da
qualidade de revestimentos eletrodepo-
sitados ou produzidos por via quimica,
Inclui-se, neste caso, uma série de mé-
todos e de ensaios de aptidio diferen-
tes, gue devem ser adequados a cada
caso individual de aplicacio das cama-
das. Pode-se, 56 para mencionar algu-
mas, efetuar determinacbes de espes-
sura de camada, de aderéncia, de bri-
Iho, de dureza, de caracteristicas de
deslizamento e de reflexdo, de pro-
priedades magnéticas, de condutibili-
dade elétrica e de alta-freqléncia, de
resisténcia  elétrica, de resisténcia &
abrasfo e & corrosdo (resisténcia elé-
trica de transposicio), de expansdo tér-
mica e de supercondutibilidade,

A seguir, serdo tratados diversos mé-
todos selecionados de medicfo e de
ensaio, gue sio de especial importin-
cia para a determinacio de caracte-
risticas fisicas e para a avaliagdo das
propriedades de camada. Incluem-se
métodos de determinagio da dureza,
da espessura de camada, da aderéncia,
da rugosidade superficial, da conduti-
bilidade elétrica, bem como da sol-
dabilidade e de outras caracteristicas

GALVANOPLASTIA

funcionais, NEo se tratard agui da
descricio de métodos de ensaio para
verificacSo da resisténcia & corrosio,
gspecialmente importantes para reves-
timentos de aplicaclo funcional. Os
métodos apliciveis neste caso jd estfo
detalhadamente descritos na literatura
pertinente & nas prescricies normati-
vas. Também nfo serSo tratados os
métodos de ensaio de porosidade,
de poder de reflexdo, das proprieda-
des magnéticas etc., pois estes somen-
te interessam para campos de aplica-
¢io muito especiais, estritamente deli-
mitados.

DETERMINAGCAO DA
ESPESSURA DE CAMADA

Trata-se de uma medicio muito
freqiiente, mas nem sempre a mais
simples. Especialmente no caso de
utilizagdo de materiais caros, deve ser
atentamente observado se as espes-
suras de camada sio selecionadas
levando-se em conta o campo de apli-
cacio pretendido. Também deve ser
assegurada uma dispersio nas espes-
suras tio reduzida quanto possivel
sobre a superficie do substrato.

Diferenciam-se, fundamentalmente,
dois sistemas divergentes de medicio:
os métodos destrutivos e os ndo-des-
trutivos. Dentro de cada um destes
sistemas hd wuma multiplicidade de
possibilidades de medicdo, baseadas
em diferentes efeitos fisicos. A seguir,
somente serdo discutidos os métodos
apropriados para o usudrio destes ma-
teriais. A selegio do método mais
apropriado depende principalmente da
espécie ¢ da forma do revestimento
e do material do substrato; da exati-
dio da medida necessdria; do trabalho

para execugdo etc.

Método do micrémetro

Este método destrutivo pode ser
aplicado a gquase todas as camadas.
0 processo € bastante simples: para
a determinagio, abaixa-se o apalpa-
dor até o local de medicio & lése o
valor na escala. Apds o levantamento
do apalpador, a camada & removida
do substrate no local de medigio por
meio guimico ou mecinico, executan-
do-s# uma nova medicdo. A diferen-
ga entre os dois valores medidos corres-
ponde & espessura da camada remo-
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| vida. A determinacio pode também
ser efetuada em um local previamen-
te decapado, apresentando um de-
grau, O principio do micrometro po-
de ser observado esquematicamente
na Fig. 1.

| Fig 1. Medigio de espessura de camada pelo
mérodo do micrdmetro

Pela método do micrometro, o li-
mite inferior de determinagio situa-se
em uma espessura de camada de cerca
de 1 um. A precisio possivel de ser
alcancada chega a atingir, em condi-
ches otimas, cerca de = 03 um, po-
rém sob as condicBes existentes na
pritica, freqUentermente ela se situa
atl um.

Método da secdio transversal

Qutro método de medicio destru-
tivo 4 a determinagdo microscopica
da espessura de camada em seces
transversais perpendiculares. Este tam-
bém é fregientemente utilizado como
método de arbitragem ou normativo.

Para a sua execugdo, retira-se, por
meio de serra, um pedaco da peca,
juntamente com o revestimento apli-
cado. O pedago da peca & entdo em-
butido com pldstico para formar um
bloco ou prensado juntamente com
um pldstico. Usando-se lixadeira e
politriz de laboratorio, prepara-se uma
secdo transversal metalogrdfica. (O
microscopio mais indicado para a me-
dicio & o metalogrifico com aumento
de cerca de 400 a 500 vezes.) A preci-
0 da medigio, conforme indicado na
norma DIN 50950, estd sujeita a um
erro médio de mais de 30% quando
se determinam espessuras de camadas
abaixo de 2 um; espessuras de cama-
das maiores fornecem resultados mais
precisos. Mo ¢ possivel, no entanto,
medir espessuras de camadas abaixo
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de 1 um através de um microscdpio
dptico. A Fig. 2 apresenta uma foto-
grafia tipica da secdo transversal de
um contato passante de circuito ime-
presso. Pode-se deduzir dela direta-
mente, sabendo-se¢ os aumentos mi-
croscopico e fotogrifico e a espessu-
ra da camada.

Fig. 2: Fotografia da secfo transversal do furo

metalirado de um circufio impresso
com cobrescdo quimice, reforgo eletro-
depositade de cobre e revestimento
com estanho/fchumbo  (Fotografia in
terna de Schering AG)

Método da diferenga de massa

Para aplicar este método — que
deve ser empregado preferencialmen-
te em pecas pequenas — € necessirio
apenas uma solugio decapante de
agdo seletiva que dissolva o revesti-
mento mas néo atague o material do
substrato. Determina-se primeiro a
geometria superficial e, em seguida,
pesa-sé o corpo de prova,

O passo seguinte & atacar com um
decapante seletivo. Apds remocio to-
tal do revestimento, enxdgua-se, seca-se
g pesa-se novamente o corpo de prova.
Pela diferenca de massa pode-se deter-
minar a massa do revestimento e, co-
nhecendo a geometria superficial e a
densidade do revestimento, calcula-se
a espessura da camada.

Este método evidentemente somente
fornece resultados médios. Aldm
disso, para ser possivel calcular a espes-
sura da camada é importante conhecer
a densidade do material de revestimen-
to. Quando este dado nio & bem
conhecido, o que por exemplo é fre-
guente no caso de ligas bindrias ou
terndrias, as espessuras de camada de-
terminadas ficam sujeitas a erro. No
caso de camadas muito delgadas, abai-
%0 de 1 gm, a determinacio da dife-
renca de massa 50 conduz a resulta-
dos pouco precisos. E entdo preferi-
vel determinar a massa de metal dis
solvida por andlise quimica.

Método coulométrico

Meste método ocorre uma dissolu-
¢do anddica local do revestimento,
determinando-se, por meio do tempo
de dissolucio, a quantidade de corren-
te equivalente & massa da camada dis-
solvida, O fim da dissolugio ¢ nota-
do pela ocorréncia de um saito de po-
tencial ou de tensSo. Com este méto-
do podem ser determinadas espessu-
ras de camada de até 1 Lm ou, em al-
guns casos, ainda mais finas, O méto-
do estd normalizado na DIN 50955,

Um instrumento  hoje bastante
utilizado para esta finalidade é o Elec-
tronic Thickness Tester da firma Ko-
cour Co., com o qual podem ser en-
saiadas dreas de dissolucfo muito’ pe-
quenas, de alguns mm®. Usando-se
afericbes correspondentes a cada caso,
pode-se ler diretamente neste instru-
mento a espessura de camada. Nestes
casos, nfo hd necessidade de cdlculos.
Utilizando eletrdlitos adequados, po-
de-se determinar a espessura de qua-
se todos os revestimentos metdlicos,
incluindo camadas mdltiplas como, por
exemplo, cobre-niquel<cromo. 05 ele-
trélitos de dissolugdo devem ser formu-
lados de tal modd que o processo de
dissolucdo seja provocado somente pelo
fluxo de corrente na célula de medigio,
gleancando-se um rendimento de corren-
te anodica de 100% ou, ao menos, cons-
tante.

Método de correntes de Foucault

0 miétodo, ndo-destrutivo, de cor-
rentes de Foucault (correntes parasi-
tas) é utilizado sempre que a diferen-
¢a entre a condutibilidade elétrica do
revestimento e a do material do subs-
trato for suficientemente grande. Quan-
to maior a diferenca, mais preciso se-
rd o valor medido. O método & utili-
zado tanto para camadas metdlicas so-
bre substrato metdlico como para ca-
madas metdlicas sobre nio-metais.

1 Bobino de
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Fig. 3: Esquema de funcionamento do método
de corfentes de Foucauwlr




Ma Fig. 3 pode ser observado o mo-
do de funcionamento do método de
correntes parasitas 4 base de um esque-
ma elétrico. Induzse um campo mag-
nético de alta fregléncia na bobina
sem nicleo da sonda de medigdo, co-
nectada em uma ponte. MNo metal co-
locado abaixo da bobina forma-se
uma corrente de Foucault, que pro-
voca, por inducdo, uma reagio na bo-
bina de medicdo, influindo assim em
sua impedéncia. A reacio da corren-
te de Foucault & o correspondents
desvio do ponteéiro do instrumento
sdo maiores em materiais com maior
condutibilidade e maior permeabili-
dade reduzindo-se a profundidade de
penetracio nas aplicacies de alta
freqléncia, que tambdm & limitada pe-
lo efeito de pelicula superficial. De
um modo geral, na aplicacio deste mé-
todo, a espessura do material do subs-
trato deveria ser no minimo guatro ou
cinco vezes maior do que a leitura da
escala total do instrumento. Hé dispo-
nibilidade comercial de uma grande sé-
rie destes instrumentos.

Método de retro-espalhamento
de raios beta

Este método, ndo destrutivo, fre-
glentemente & utilizado na drea de
producio. Pode ser aplicado para a
medicio da espessura de camada de

revestimentos quando a diferenca en-
tre os ndmeros atdmicos dos metais
de revestimento e do substrato for
de 3 ou 4 unidades no minimo. A
Fig. 4 ilustra o principio deste méto-
do.

%
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Fig. 4:Principio de funcionamento do méto-
o de retro-espathamento de raios beta

Para a2 medigdo, raios B ou raios
de elétrons sfo irradiados com alta ve-
locidade de uma fonte de radiaco so-
bre a camada a medir. Eles penetram
nesta camada e sdo, em parte, absorvi-
dos e retroespalhados. A intensida-
de da radiaco retro-espalhada é me-
dida com um contador Geiger-Mdller
ou com um detetor especial, sendo
essencialmente funcio do ndmero atd-
mico do material em questdo. Se hou-
ver um revestimento de outro material
sobre a camada a medir, a intensidade
da radiacio retro-espalhada serd alte-
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rada. Essa alteracdo & tanto malor
quanto maior a espessura do revesti-
mento, até que seja alcancada a espes-
sura de saturacdo. Conforme a ener-
gia ou o comprimento de onda, a pro-
fundidade de penetracio dos elétrons
no sistema substrato/revestimento é
varidvel, Pela escolha de fontes de ra-
diagin apropriadas & possivel abarcar
uma grande faixa de espessuras de ca-
mada com precisio de medida eleva-
da. O método de retro-espalhamen-
to de raios beta estd mormalizado na
DIN 50883 e na IS0 3543,

DETERMINACAO DA
RUGOSIDADE SUPERFICIAL

A rugosidade superficial de super-
ficies metdlicas & de grande importdn-
cia para aplicagtes decorativas e tam-
bém fundamental para aplicagfes fun-
cionais nos campos da mecdnica de
precisdio, da Optica e da microeletrd-
nica, nas quais frequentemente & ne-
cessdrio trabalhar com dimenses muito
reduzidas. G. Schmaltz foi o primeiro
a dar uma apreciagio compreensiva
sobre o problema das medighes de ru-
gosidade de superficies, definindo di-
versos graus de rugosidade para a des-
cricdo do perfil superficial. Isso acon-
teceu em 1936 e, desde entdo, foi de-
senvolvida uma série de métodos de
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medicdo pelos quais se pode chegar a
resultados em parte gualitativos e em
parte quantitativos. A maioria destes
métodos trabalha por principios eletro-
mecdnicos ou Opticos. Pela técnica
de medicdo s6 sio essencialmente ve-
rificdveis os desvios de forma relacio-
nados a superficies geométricas ideais.
Estes sdo, conforme a norma DIN
4760 (Fig. 5), os desvios de segunda
a quarta ordem: ondulagBes, ranhu-
ras, estrias etc. Os sistemas de medi-
clo a utilizar nestes casos estio defi-
nidos na DIN 4762.

Desvio OB Forema
AAri 3 . 5

Flroem cetvios de Coremass
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Slrdem onchdocts
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Fig. 5:Deswvio ge forma do plano ideal, con
forme OIN 4760

Para 2 medigdio da rugosidade super-
ficial utiliza-se principalmente o mdto-
do de apalpamento (vejz o /tem seguin-
te). Além disso, existe uma série de
métodos Opticos como, por exemplo,
a medicio de uma secSo transversal:
o exame por meio de um microscopio
metalogrifico € o0 método de interfe-
réncia, MNeste método, a estrutura su-
perficial & tornada visivel em forma
de figuras de linhas paralelas (estrias
de interferéncia). Os métodos oOpti-
cos possuem, todavia, apenas uma apli-
cabilidade limitada, de modo que aqui
néo serfo tratados de modo mais de-
talhado.

Método de apalpamento

Atualmente o método de apalpa-
mento (método de diagrama de per-
fil) ¢ o mais utilizado para a medigio
da rugosidade superficial. O método
consiste em apalpar a superficie, utili-
zando-se um apalpador apropriado. Na
maioria das vezes, emprega-s¢ uma agu-
lha de diamante como drgio de conta-
to mecdnico. Tanto ondulagBes como
formacBes estruturais mais finas da su-

perficie metdlica podem ser assim re-
gistradas em um diagrama muito am-
pliado. Instrumentos de medigio tf-
picos, usados no campo pridtico, sio
os instrumentos de medicio superficial
Talysurf e o Perthometer.

A agulha de apalpamento (diaman-
te)] destes instrumentos tem um raio
de ponta de cerca de 2 um, sendo mo-
vimentada através da superficie por
um mecanismo de relégio ou por um
motor elétrico. Os movimentos de
subida e descida da agulha de apalpa-
mento sdo transformados, por um
transdutor, em wuma grandeza elétri-

| ca proporcional ac percurso do mo-

vimento, Um registrador desenha,
entdo, o grifico do perfil da irregula-

| ridade superficial ao longo de um tre-
| cho determinado. Um medidor de ru-

gosidade, que é utilizado como aces-
sdrio, indica o valor da rugosidade su-
perficial média de todas as irregulari-
dades superficiais localizadas dentro
do trecho abarcado, de comprimento
normalizado. Uma certa deficiéncia

deste método consiste no fato de que
ndo & possivel detectar ranhuras e es-
trias muito finas, com largura de vio
abaixo do tamanho do didmetro da
agulha de apalpamento.

Para exemplicar, a Fig. & ilustra os
diagramas de perfil de superficie de pe-
¢as de pldstico ABS cromadas — uma
fosca e a outra brilhante — registrados
com o instrumento de medicio super-
ficial Talysurf da empresa Rank Taylor
Hobson,

Deve-se levar em consideracio que
na medicdo da rugosidade superficial
de materiais moles (revestimentos de
estanho ou de estanho-chumbo, por
exemplo), as altas cargas do apalpador
de medida, originadas durante & medi-
cdo em vista do pequeno raio da ponta
de agulha de apalpamento, podem pro-
vocar deformactes superficiais perma-
nentes. Mesmo no caso de cobre mo-
le (50 = HV = 100), aparece uma de-
formagio permanente da superficie
ao longo da trilha da agulha de dia-
manfte,
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Fig. 6: Rugosidede superficial de um pldstico ABS cromado
Acima; superficie fosca; Abaixo: superficie brilhante
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DETERMINAGCAO
DA ADERENCIA

Para verificar a aderéncia de um re-
vestimento depositado sobre um subs-
trato, existem dois métodos: o qualita-
tivo, no qual sfo empregados os modos
empiricos e simples — apropriados &
prdtica — e o quantitativo, cuja deter-
minagdo fica por conta de uma méqui-
na de traciio utilizada no ensaio da
resisténcia de materiais metdlicos para
a execucdo do ensaio de tragio,

Métodos qualitativas

E verdade que os ensaios qualitati-
vos para verificacdo da aderéncia sio
realizados sem grande preparacio do
objeto a ensaiar, mas também s0 per-
mitem conclusbes de valor relativo,
muito dependentes do modo de exe-
cugdo do ensaio.

Em primeiro lugar, deve ser mencio-
nado o ensalo de debramento ao re-
dor de um mandril de raio definido.
Usa-se, neste caso, uma pega revesti-
da gque & dobrada em um dngulo de
1802 ao redor de um mandril, e veri-
fica-se s2 o revestimento pode ser re-
movido facilmente por meio mecini-
co ou se ele se destaca por si mesmo.
Meste ensaic devem ser previamente
definidos os raios de dobramento —
que devem estar em uma relagio deter-
minada com & espessura do material —,
o numero dos diversos dobramentos
de vai-e-vem a executar e, eventual-
mente, o dngulo de dobramento.

Um outro ensaio também simples
& o ensaip de descascamento ou de
destacamento. Pressiona-se uma fi-
ta adesiva — com os dedos ou por
rolamento de um cilindro — sobre o
revestimento, Depois remove-se a fi-
ta, puxando-a na dire¢io de seu com-
primento e verifica-se s2 o revestimen-
to permanece aderido & fita ou ao
substrato, Evidentemente, podem apa-
recer grandes diferengas conforme a
pressBo exercida e conforme a adesi-
vidade da fita, de modo que este en-
saic 56 possui um significado orienta-
tivo, Mesmo assim este método & bas-
tante aplicado, dada a sua simplicidade.

MNa wverificacfo da aderéncia de re-
vestimentos bem aderentes sobre subs-
tratos de materiais pldsticos, os resul-
tados apurados no ensaio de destaca-
mento  representam  exclusivamente a
resisténcia do material pldstico ime-

diatament2 subjscente ao revestimen-
to. A verificacio da resisténcia ao
destacamento estd descrita na norma
DIN 53494, e o seu principio na DIN
40802,

QOutras possibilidades para a avalia-
gdo qualitativa da qualidade da inter-
ligagio, especialmente no revestimento
eletrolitico de pldsticos, s8o dados pe-
los ensaios de corte em cruz e de corte
& serra, usuais no ensaio de tintas. No
primeiro caso corta-se, por meio de
uma limina, um desenho quadricula-
do no revestimento, devendo os cor-
tes penetrarem até o substrato. No en-
saio de corte a serra, um corpo de pro-
va & serrado perpendicularmente &
superficie. Em ambos os casos o re-
vestimento ndc deve levantarse do
substrato nas bordas de corte.

Determinacio quantitativa

Para obter uma apreciacio quanti-
tativa da aderéncia de revestimenios
sobre materiais de substrato, pode
ser efetuado um ensaio de tracio por
meio de uma mdguina de tragio, a
fim de determinar a forga necessd-
ria para remover perpendicularmente
uma camada depositada sobre um
substrato (destacamento frontal). Pa-
ra isto, usando uma cola de boa ade-
sividade ou uma camada de solda,
prende-se no revestimento uma has-
te com cabeca. Tanto a haste como o
substrato sio entdo montados numa
maquina de tragdo. Também & pos-
sivel, para facilitar o ensaio, utilizar

'

Fig. 7: Medicio da aderéncia
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parafusos colados pela cabega na su-
perficie da camada.

As dimensbes geométricas e a es
pécie do metal depositado influem
muito nestas determinacoes. O resul-
tado é expresso em N/mm?. Em ge-
ral, emprega-se, para o ensaio, um de-
pasito metdlico com 25 mm de lar-
gura e 40 p m de espessura.

VERIFICACAO DA
DUCTILIDADE

Para definir a ductilidade — respon-
givel pela deformacio de revestimentos
— utiliza-se, em geral, um .diagrama
tensdo-deformagdo, em cuja regido elds-
tica & aplicdvel a lei de Hooke:

L
Fo

& -E,

onde P & a carga em N: Fo a secio ini-
cial em mmZ e & o alongamento per-
centual, O mddule de elasticidade
E indica a variagio do corpo de pro-
va por unidade de carga, determinan-
do, assim, a inclinagio da reta de
Hooke. A Fig. 3 ilustra um diagrama
simplificado de tensfo-deformacio de
um- metal, Verifica-se do decurso da
curva, que na regido pldstica o alon-
gamento aumenta bem mais em fun-
gio do aumento de tensio do que na

regido eldstica.
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Fig. 8: Diagma rensdo - deformagdo de wm
e tal

No ponto B da curva da Fig. 8 ocor-
re & ruptura do corpo de prova. Por-
tanto, o alongamento apds ruptura é
0 aumento de comprimento determi-
nado no corpo de prova rompido, is
to &, livre de tensio. Metais dicteis
apresentam um alongamento apds rup-
tura relativamente alto; os materiais
frigeis apresentam valores relativamen-

te baixos.
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Os métodos aplicdveis 4 determina-
¢do do alongamento apds ruptura de
materiais macigos, como, por exemplo,
ensaios de tracdo, ndo devem, entre-
tanto, ser aplicados aleatoriamente ao
ensaio, direto de depdsitos produzi-
dos por via galvinica ou quimica. Mo-
tivo para ser criterioso nesta aplica-
clo 4, por um lado, a espessura redu-
zida e, por outro, a pequena deforma-
cdo, que ji com solicitaghes eldsticas
reduzidas do substrato conduzem &
formagdo de trincas no revestimento,
falseando assim os resultados da me-
dida. Para avaliagio do comportamen-
to ddctil utilizam-se, assim, principal-
mente diversos dispositivos de dobra-
mento e de funcionamento empirico,
com of quais pode-se demonstrar uma
correlagdo entre o dobramento e o
alongamento superficial resultante, em
dependéncia da espessura do corpo de
prova,

Outros exemplos de métodos empi-
ricos sdo o ensaio de dobramento ao
redor de mandril, no qual um reves-
timento depositado sobre um substra-
to dictil é dobrado ao redor de man-
dris cilindricos de didmetros decres-
centes @ o método de dobramento es-
piral, no qual o dobramento é efetua-
do ao redor de um molde com o perfil
de uma espiral logaritmica. Uma re-
visSo detalhada sobre os métodos de
determinacio do alongamento de rup-

tura de revestimentos eletrodeposita-
dos foi publicada por wvan Tilburg.

DETERMINAGCAO DA DUREZA
E DA RESISTENCIA A
ABRASAO

Propriedades superficiais, tais como
resisténcias ao desgaste e & raspagem,
dependem, em primeiro lugar, desde
que a pressdo superficial ndo seja por
demais elevada, da dureza e da resis-
téncia 3 abrasio do depdsito metdli-
co. Estas duas caracteristicas sdo,
dessa forma, importantes para a ava-
liagio de superficies eletrodeposita-
das, tais como circuitos ImMpressos.

Medigfo da dureza

Entende-se como dureza a resistén-
cia mecdnica que um corpo de prova
opde d penetragio por um corpo duro,
sendo que este dltimo ndo pode so-
frer deformacdo alguma que possa in-
fluenciar a determinagiio. J4 que nos
casos de revestimentos depositados
por via eletrolitica ou guimica, em
geral, somente se dispde de espessuras
de camadas muito reduzidas, deter-
mina-se, na maioria dos casos, a micro-
dureza. Essencialmente, a microdure-
za diferencia-se da macrodureza so-
mente pela presso que o penetrador

exerce contra o corpo de prova com
uma carga mais reduzida. Em contra-
posicio 4 macrodureza, € a microdu-
reza fungio da carga. Na maioria das
vezes, obtém-se assim valores de du-
reza tanto maiores guanto menor for
a carga. Por isso mesmo & imprescin-
divel relatar a carga juntamente com
a microdureza.

Para a determinagio da dureza de
revestimentos, emprega-se quase que
exclusivamente a dureza Vickers. De-
ve-se levar em consideragdo que a de-
terminagio da dureza de pegas reves-
tidas s0 fornece resultados confidveis
quando a espessura da camada &, no
minimo, suficientemente elevada pa-
ra que o substrato ndo influencie mais
o resultado da determinacio. Isto
acontece, via de regra, quando a espes-
sura da camada corresponde a 1,56
vez a medida da diagonal da indenta-
¢do. A profundidade de penetracio
depende tanto da carga como da du-
reza do corpo de prova. A menor es-
pessura de camada admissivel & uma
fungio das durezas do revestimento
e do substrato. A espessura de cama-
da minima reguerida para a determi-
nacio da microdureza Vickers de re-
vestimentos &, aproximadamente,

d = 0,7 *D (HV .+ 4HV)

min

H vmax
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onde D é o comprimento da diagonal
da indentagio de ensaio no revesti-
mento em Lm; HV & o maior
dos dois valores de dureza, do reves-
timento ou do substrato e AHV & a
diferenca entre estas duas durezas.

A microdureza ¢ calculada pela

relacio

HY = 18564 .4 .P
D2

onde P indica a carga aplicada em
gf (1gf “98.10 -3 N) e D o com-
primento medido da indentacio pelo
penetrador piramidal utilizado na de-
terminagio da dureza Vickers, em .m.
O fator 18544 resulta da fungio an-
gular coseno da pirdmide de penetra-
cio. No uso prdtico, verificase dire-
tamente a dureza Vickers em uma ta-
bela, em fungio da dimensio medi-
da da diagonal de indentagio. A di-
mensio da dureza Wickers era anti-
gamente kgf.l’mmz, indicando-se tam-
bém a carga de ensaio em kgf. Hoje,
de acordo com a norma ISO 4516,
ela é considerada uma grandeza adimen-
sional.

Outros ensaios de dureza sdo a du-
reza Brinelf, na gual uma esfera é pren-
sada na camada a medir; a dureza
Rockwell, na qual se mede a diferenca
da profundidade alcancada pelo pene-
trador sob duas cargas diferentes e a
dureza Knoop, verificada com utili-
zagdo de um penetrador piramidal de
base rémbica. Deve ser ainda mencio-
nada a dureza ao risco, para cuja de-
terminacio se risca com cones de dia-
mante com dngulo incluso de 909,
120° ou 150° ou com um diamante

piramidal com édngulo entre faces de
1200,

Exame de abrasio e de desgaste

O desgaste de superficies eletrode-
positadas, isto 4, a remocio indessja-
da de particulas mindsculas da super-
ficie dos revestimentos metdlicos em
questdo, é de importincia extraordi-
ndria tanto para a duragdo e conser-
vagdo como para a aplicabilidade fun-
cional técnica dos diversos produtos.
Para a determinacdo da resisténcia do
desgaste, utilizam-se diversos proces-
sos de ensaio, que possibilitam tanto
avaliagBes qualitativas como quanti-
tativas. Porém, como © mecanismo
do desgaste é muito complexo, fre-
qgientemente modificagBes pequenis-

simas das condices de ensaio pro-
vocam diferencas substanciais nos re-
sultados da determinacio. Como me-
dida para o desgaste, usualmente em-
prega-se a perda de material provoca-
da pelo ensaio, determinando-se sua
quantidade por pesagem. O Taber
Abraser, bastante utilizado e apropria-
do para esta finalidade, trabalha com
a aplicagdo sobre superficies planas
de rolos de fricclo que, com cargas
aplicadas de 125 a 1000 gf, provocam
a abras3o. Este método, porém, é pou-
co aplicado em pecas de pldstico com
revestimentos eletrodepositados & em
circuitos impressos, por suas cargas
de ensaio serem elevadas. Para estas
aplicagbes é mais vantajosa a utiliza-
cdo de uma aparelhagem de desgaste,
com um instrumento registrador para
medicio da forga do atrito.

MNeste processo de medida, o ma-
terial a ensaiar é submetido a um mo-
vimento retilineo alternante contra
uma contra-peca de friccdo (um rebi-
1e para ensaio, por exemplol, conforme
a norma DIN 46240, sendo que a car-
ga perpendicular desejada pode ser
aplicada por meio de pesos sobrepos-
tos, A forca aplicada & biela durante
o movimento € medida por um trans-
dutor piezoelétrico e, apds a devida
passagem por um amplificador, o si-
nal & conduzide a um registrador.

Um outro método, mais qualitati-
vwo, para a verificagio da resisténcia a
abrasfio, utilizado preferencialmente no
campo dos circuitos impressos é o meé-
todo de plaguinhas e sondas. MNeste
método, bastdes de bronze com extre-
midade hemisférica & os corpos de
prova sio revestidos com a camada
a examinar, A fricgio da sonda sobre
a plaguinha de ensaio & efetuada sob
cargas menores gque 001 N. Apds a
conclusio do ensaio, os basties sio
examinados opticamente quanto a des-
gaste, sendo que os corpos de prova
sio examinados em secio transversal
a4 trilha de fricgio quanto & inclusio
de particulas desgastadas.

DETERMINACAO DA
CONDUTIBILIDADE ELETRICA

A condutibilidade elétrica, respetiv.
o seu valor reciproco, a resistividade
elétrica, sdo caracteristicas que de-
sempenham um papel importante, es-
pecialmente na indistria elétrica e
eletrdnica. Camadas eletrodeposita-
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das, como as utilizadas em circuitos
impressos, precisam possuir, além de
outras propriedades, principalmente
uma boa condutibilidade elétrica. Ou-
tras camadas, porém, interpostas co-
mo camadas resistentes em circuitos
integrados, devermn apresentar uma con-
dutibilidade elétrica muito baixa. Na
primeira categoria incluem-se camadas
como ouro e cobre-prata, nas do segun-
do incluem-se niquel-fésforo e niquel-
boro.

A resisténcia elétrica R de um con-
dutor metdlico € funcdo de sua geo-
metria, podendo ser descrita pela se-

guinte equacdo:

R=p.1=1.1,onde
q & q

= resistividade elétrica
& = condutibilidade elétrica
1 = comprimento do condutor
q = segdo do condutor.

Ma maioria dos casos, a conduti-
bilidade elétrica é caleulada & base
desta equacdo apds a medicio da re-
sisténcia elétrica.

Litilizando-se um método de cor-
rente continua, a forma mais simples
de determinar a resistividade elétrica
€ por meio do método de diferenca
de potencial. A camada com espes-
sura definida, removida de seu subs-
trato, & para isto montada em um dis-
positive ndo-condutor, estabelecendo-
s contato com suas duas extremi-
dades. Para poder desprezar a resis-
téncia de contato, separa-se 0§ pon-
tos de contato de corrente & de me-
dicio de potencial.

A determinacio da condutibilida-
de elétrica de camadas de metais no-
bres também pode ser efetuada con-
forme a lei de Matthiessen, deduzin-
do-se o valor desta caracteristica de
medidas de resisténcia efetuadas a di-
ferentes temperaturas. Em contrapo-
sicho a0 método isotérmico de Ohm,
descrito acima, ndo hd aqui necessi-
dade de corpos de prova medidos com
secdo definida.

Um outro método para determina-
¢do da condutibilidade elétrica, j@ in-
dicado, é o método das correntes de
Foucault (correntes parasitas). Aplica-se
para o exame de camadas dia- e, espe-
clalmente, paramagnéticas como, por
exemplo, revestimentos de niguel. Tra-
balha-se com uma sonda de medigio,
percorrida por uma corrente de alta
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| freqiéncia, As correntes parasitas
induzidas mo revestimento modificam

| & resisténcia aparente da sonda, sen-
do que a grandeza da variagio repre-
senta, com espessura de camada conhe-
cida, uma medida da condutibilidade
especifica de corpo da prova.

VERIFICACAO DA
SOLDABILIDADE

A soldabilidade com soldas bran-
| das & um critdrio importante para a
: avaliagdo de camadas para aplicacoes
eletronicas, especialmente no campo
| dos circuitos impressos. Especialmen-
te desde a introdugdo de novas técni-
cas de soldagem em mdguinas auto-
maticas de soldagem, aumentaram mui-
| to as exigéncias quanto & molhabili-
dade da superficie por solda fundida.
A verificacio da soldabilidade de reves-
timentos eletrodepositados baseia-se es-
sencialmente na verificacao da molha-
bilidade das camadas por solda branda.
E possivel apreciar esta propriedade
quantitativamente como tempo de mo-
Ihamento ou forga de molhamenta. O
método de meniscdgrafo e o método
de imersdo rotatdéria constituem mé-
tedos de ensaio importantes neste cam-
po.,

Método do meniscografo

Este processo estd baseado na modi-

ficagSo da tensdo superficial durante
o processo de molhamento do revesti-
mento por solda branda estanho-chum-
bo liguido. Os fendmenos bdsicos sio
desencadeados na maioria das vezes pe-
la reacic do estanho contido na solda
com a superficie, sendo evidenciados
em diagramas tipicos de forca de mo-
Ilhamento/tempo. A maolhabilidade de
uma superficie metdlica reage de modo
tdo sensivel que, além da adesSo pura,
também podem ser constatados pro-
cessos de difusfo, ocorréncia de cor-
rosdo, peliculas de dxido e sujidades
superficiais orgdnicas. Também efei-
tos de desumectacio, que, como exem-
plo, ds vezes ocorrem apds armazena-
mento mais prolongado pela difusio
de cobre em uma camada de estanho
ou de estanho-chumbo, com formagio
simultinea de fases intermetdlicas, po-
dem ds vezes ser reconhecidos.

Como grandeza para medicio da sol-
dabilidade, aplica-se neste método, co-
mo mencionado, a forgca de molhamen-
to, que & determinada com um instru-
mento comercial. Pela variacSo da
massa do corpo de prova desde o ini-
cio até o fim do processo de molha-
mento deduz-se a soldabilidade.

MNa Fig. 8 sdo reproduzidas, como
exemplo, algumas curvas tipicas de
meniscografo, gue indicam o decur-
80 das variacoes de massa e de forca
em fungdo do tempo de imersdao e

do estado de imersio dos corpos de
prova na solda liguida.
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-Frq 9 Graficos de meniscografo  para o de |
curso os variacdo de forca @ de masse
emn funcio do tempo de imersfio, res
pectivamente do estado de imersio,
na salda liguida

Por uma afericio prévia pode-se
determinar a forca de molhamento
pela variagdo das forgas no inicio da
imersio e apds o molhamento. Ela
corresponde d variagdo de massa resul-
tante por centimetro de largura do

corpo de prova, desde o inicio até o

fim do processo de molhamento.

Forgas de  molhamento  elevadas

(> 400.10-5 N/cm) correspondem

8 uma boa soldabilidade, enguanto

“tentando”’
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que forcas de molhamento reduzidas
(< 200.10-5 N/em) indicam uma sol-
dabilidade insuficiente.

Método de imersdo rotatoria

0 método de imersio rotatoria ba-
seia-se na determinagdo do tempo mi-
nima de molhamento da superficie
da camada. Para este fim uma série
de corpos de prova, com geometria
superficial idéntica, previamente imer-
508 em um fluxo, é passada com velo-
cidades wvaridveis por um banho de
solda fundida, o gue resulta em tem-
pos de imersdo diferantes na solda.

0 exame visual dos corpos de pro-
va com uma lupa, apds o resfriamen- |
to do local de solda, indica o tempo |
necessdrio para uma soldagem perfei-
ta, sem falha de molhamento nem fe-
nomenos de desumectacdo. Na mi-
nimo 95% da superficie deveria estar
recoberto pela solda. MN3o deve ocor-
rer desumectacio. O banho de solda |
contém usualmente uma solda branda
tal como L—Sn 80 Pb, conforme DIN
1707. O tempo Gtimo dé imersdo de-
veria ficar abaixo de 2 s £ 06 5. O
fluxo consiste usualmente de 25% de
breu ndo-ativado e de 75% de dlcool |
isopropilico.

VERIFICACAO DA
ESTABILIDADE TERMICA

Ma verificaco da qualidade de pe-
gas de plastico eletro-revestidas execu-
tam-se, além da determinacdo da ade-
réncia, principalmente ensaios térmi-
cos ciclicos das mais diferentes espé-
cies. Eles sdo de importancia especial
para camadas funcionais, permitindo
principalmente apreciacfes quanto 4
gualidade da interligagio metal-plds-
tico. A base destes métodos estdo
as propriedades fisicas diferentes do
revestimento metdlico e do substrato
pldstico, qgue se evidenciam na soli-
citagio térmica pela diferenca entre
seus coeficientes de expansdo térmica.

Assim, por exemplo, o coeficiente de
expansdo térmica dos plisticos ABS
é de 6 a 7 veres maior do que o da
maioria dos revestimentos metdlicos.

As variagOes de temperatura introdu-
zem  assim tensdes notdveis na inter-
face .metal/plastico, que podem levar
4 formagio de poros ou de trincas
no revestimento metdlico e, em casos
desfavoriveis, ao destacamento das ca-
madas.

Os métodos de ensaio utilizados
baseiam-se na conservacio das pecas
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de plastico eletro-revestidas em uma
cimara climdtica, com variacio cicli-
ca da temperatura. Awaliam-se al a
gualidade de superficie, propriedades
funcionais especiais & outras relacio-
nadas a diversas falhas possiveis, co
mo ductilidade insuficiente do reves-
timento metdlico ou aderéncia defi-
ciente sobre o plastico ou, no caso de
camadas midltiplas, também entre as
diversas camadas metdlicas. Para a
execucdo prdtica do ensaio, as pecas
revestidas sio conservadas sob condi-
gies definidas em estufa, e, apds res-
friarem & temperatura ambiente, sdo
colocadas em um refrigerador. Po-
de-se também utilizar diretamente uma
camara climédtica que permite, sem re-
mogdo dos corpos de prova, subme-
té-los a ciclos de ensaio a temperaturas
elevadas,

As condicles de ensaio a escolher
dependem, em grande parte, da finali-
dade de aplicacio pretendida, sendo
usualmente estabelecidas por acordo
entre fabricante e recebedor. Elas
sa diferenciam pela duracio dos perio-
dos de exposicBo e pelas respectivas
temperaturas, bem como pelo ndmero
de ciclos a executar. Elas esto, em
parte, estabelecidaz nas normas DIN
{por exemplo, DIN 53496) & nos mé-
todos de ensaio ASTM. @
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METAUZACAO

Metalizacao
a vacuo
por processo
térmico

Este artigo é especialmente interessante
para os leitores que ndo tiveram a
oportunidade de assistir & palestra

apresentada por Roberto Motta de Sillos,
no dia 23 de agosto; na sede da ABTS.
i Acompanhe, a seguir, o resumo da

. exposicdo,

O processo de metalizacio a wvicuo
por processo térmico baseia-se na eva-
poracio e condensacio de um deter-
minado metal em ambiente isento de
ar, cuja nuvem metdlica formada se de-
posita em um substrato pldstico ou me-
tilico. Antes de explicar o mecanis-
mo desse processo € fundamental que
alguns principios bdsicos do compoar-
tamento dos gases sejam lembrados.

Foi Torricelli, célebre fisico italiano,
aluno de Galileo, que, estudando a
pressio atmosférica, obteve um valor
numérico para esta pressio. Em sua
experiéncia, Torricelli obteve este va-

mo oposto com os dedos. Imverteu o
tubo sobre uma cuba também conten-
do mercirio e observou, entdo, que o
mercirio desceu no interior do tubo
até a altura de 76 em em relagio ao
nivel do mercirio na cuba. Estava,
portanto, inventando o bardmetro.
Por essa razdo, € que as bases de pres-
sdo sfio medidas em mm de Hg e a
unidade de medida recebe o nome
de Torr.

Vicuo

Entende-se por vdcuo toda e qual-
quer presso menor do que 1 atmos-

lor enchendo de merciric um longo fera, As unidafles de vécuo podem
tubo de vidro fechado num dos extre- ser identificadas de vidrias formas,
mos e, em seguida, fechando o extre- | conforme tabela a seguir.
UNIDADES DE VACUO
s Ml Bar Pascal Micron Torr Armosphere
—F Mbar  PaiNxm2) (M) (mm Hg) (awm)
1 bar 1 103 105 7.6x 105 750 0,9869
1M bar 103 1 102 7.8x102 0,750 0,9868 x 103
1Pa 105 102 1 7.5 0,750 x 10°2 0,9889 x 10°5
10 133« 108 1.333% 103 0,1333 1 103 1,316 x 106
1Torr 1,33322x 103 133322 1333222102 103 = '_1',51_;. 103
| 1 atm 1.01325 1.01325 x 103 1.01325 x 105 7,6 x 105 %0 1
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de existirem widrias uni-
expressam pressbes, as
mais comumente utilizadas sdo: mi-
crons, Torr e, mais recentemente,
Pascal e Milibares,

Como atualmente as numerosas apli-
caghes industriais e experimentais exi-
gem um vécuo muito desenvolvido,
convencionou-se uma classificacio de
graus por vicuo. Na classificacio ale-
md encontraremos:

Baixo vicuo:de 760 a 1 Torr

Médio vicuo:de 1 a 1/1000 Torr

Alto vdcuo: acima de 1/1000 Torr

ou 1[!‘3

Baseados nesta classificacio chega-
remaos, portanto, a conclusio de gue
processos de wvicuo sdo executados
bem abaixo da pressio atmosférica,
cuja fédrmula pode ser observada abaixo,

14,7 PSI = 760 Torr = 1 atmosfera

PS5l = Libras por polegada quadrada

No processo de metalizacdo, o vé-
cuo € necessdrio porgue os gases for-
mam reagles quimicas indesejdveis
gque contaminam o sistema, provocan-
do interferéncia fisica. Como exem-
plos mais comuns, temos:

hidrogénio + oxigénio = &gua,

umidade

sodio + cloro = sais

ferro + oxigénio = ferrugem

Apesar
dades que

Obtengio do wicuo - Processo de
Bombeamento
A Fig. 1, abaixo, representa um

sistema sob pressfo atmosférica normal.

Fig. 1: Pressfo atmosférica normal

Este sistema se caracteriza pelas
sequintes condigbes: &) presenca de
grande quantidade de gases diferen-
tes5; b) o5 gases sdo formados por par-
ticulas chamadas moléculas; c) as mo-
léculas se encontram em movimento
desordenado e obedecem aos princi-
pios fundamentais da mecinica New-
toniana; d] o nimero -total de- molé-
culas & muito grande; el o volume
das moléculas & desprezivel em rela-




¢io ao volume ocupado pelo gés (1 g
de molécula de gds ocupa 22 4 litros);
f] exceto durante as colisies, ndo agem
forgas aprecidveis nas moléculas; gl as
colisbes sfo perfeitamente eldsticas e
de duragio desprezivel.

Fluxo dos gases

A distdncia média entre as colisBes
moleculares ¢ conhecida como DML
disténcia média livre), MNa atmosfe-
ra, a DML é extremamente curta; sob
vécuo, poucas moléculas permanecem
e, portanto, a DML é maior, Resumin-
do, podemos afirmar que as molécu-
las de ar comportam-se como bolas
de bilhar.

Uma bomba de vdcuo, indiferente
de seu tipo, é um eguipamento gque
usa forga exterma para causar um flu-
x0 de gds em um sistema de vécuo.
Apesar de ser comum a explicacio
de gue o vicuo resulta do ar sendo
puxado fora de um sistema, na reali-
dade, o ar é comprimido e, entdo, for-
¢ado para o exterior do sistema por
um ou mais métodos. E importants
lembrar que além do gds no volume
do sistema, existem outros mecanis-
mos gue produzem gés & medida que
o bombeamento prossegue. Exem-
plos destas outras fontes sio: vaza-
mentos, sublimacio e evaporacio de
materiais, a desgaseificacio das super-
ficies internas e o fornecimento de

gas (geralmente vapores) pela propria
bomba.

Tipos de Bombas

Podemos dividir as bombas de vé-
cuo em bombas de pré-vicuo, aguelas
que comecam a operar a pressdo at-
mosférica e produzem vécuo até 1073
Torr, como as bombas mecdnicas ro-
tativas; e as bombas de alto-vdcuo, as
que iniciam a operacio em pressbes
mais baixas do quea atmosfera, e atin-
gem pressies superiores a 103 Torr,
como as bombas difusoras.

Em casos especiais, em que & neces-
sério a redugio do tempo para a ob-
tengio do vécuo, € utilizado o auxilio
da bomba mecinica, tipo “HRoots™,
Além destas, também sio empregadas
bombas menos convencionais, tais co-
mo turbomolecular, idnica e criogénica.

O tipo de bomba mais comum & a
Mecdnica Rotativa. Ela utiliza dleo de-
rivado de petrdleo SAE 20 com anti-oxi-
dantes para servir de vedacdo ou selo
sobre a sede da vdlvula. Este tipo de
bomba pode ser conectado diretamente
& um sistema de vdcuo e descarragar
na atmosfera, ou servir como apoio
para outro tipo de bomba.

Basicamente, existemn dois tipos de
bombas rotativas vedadas d dleo: a de

_—

Fig. 2: Bomba mecdnica rotativae de palfhetas
deslizantes.

palhetas deslizantes e a de pistio rota-
tiva (roots). A primeira delas possui
um rotor cilindrico posicionado fora
de centro em uma carcaca cilindrica
(conforme Fig. 2). O rotor da bomba
possui 2 palhetas separadas em 1800,
que giram numa velocidade de 250 a
400 RPM, pressionadas por molas na
carcaca estaciondria, varrendo o gds
da regiSo A (entrada de ar da cémaral
para a regido B (pressio atmosférica).
0 funcionamento da bomba com-
pressora “"Hoots” consiste no movi-
mento uniforme dos rotores. O seu
perfil é tipico {em forma de oito), sen-
do gue cada rotor gira em sentido con-
tririo ao outro. Todas as partes da
bomba trabalham livremente, sem to-
Carem na carcaga e nem uma na outra
(Fig. 3). Devido & folga entre as partes
méveis, 0,025 em aproximadamente,
esta bomba tem baixa capacidade de
compressdo, e, por essa razdo, necessita
de uma bomba auxiliar para fazer o
pré-vicuo,

Fig. 3: Bomba Mecdnica Rotative tipo

“Roots"™

METAUZACARO

O uso da bomba “Roots', operan-
do em conjunto com a bomba difuso-
ra, proporciona: &) aumento da capa-
cidade de aspiracio do sistema de pré-
vacuo, reduzindo o tempo de pré-bom-
beamento; b) elimi do _campo
critico de pressio (1072 a 10°3 Torr),
podendo a bomba difusora trabalhar
livremente dentro de seu campo de
aciio, ou seja, a partir de 10°1 Torr:
c) reducio considerdvel do tempo de
bombeamento em sistemas de dimen-
sionamento perfeito.
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Fig. 4&: Bomba Difusors 8 dleo

Outro tipo de bomba é a Bomba Di-
fusora, como mostra a Fig. 4. 0O dleo
da bomba em ebulicio se wvaporiza
na direclo das setas, & ao atingir o to-
po do difusor, o vapor de dleo sai dos
bicos ejetores com velocidade super-
sonica dirigida para baixo. Assim, as
maoléculas de ar sio arrastadas @ com-
primidas ma parte inferior da bomba,
de onde a bomba mecinica pode bom-
bed-lo para fora.

As paredes sfio refrigeradas por uma
circulagdo de dgua exterior. Esta pa-
rede condensa as moléculas de dleo
que retornam ao aquecedor por gra-
vidade,

Metalizagio: como é feita?

Substratos a serem metalizados sio
colocados numa cimara de ago inox
hermeticamente fechada, que pode ser
tdo pequena quanto uma redoma de
vidro ou tdo grande quanto um tan-
que de ago com muitos centimetros
de didmetro.

MNo interior @ na parte central da
cAdmara estd fixado um porta-filamen-
tos, onde sdo fixados os filamentos ou
resisténcias de tungsténio (ponto de
fusfo = 3410°C), nos quais & inse-
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METAUZACAO

rida uma pequena gquantidade de me-
| tal a ser depositado, geralmente alu-
minio,

Apds evacuar a cimara @ pelo me-
nos 107 * Torr de vécuo, através do
bombeamento j§ mencionado, o fila-
mento € pré-aguecido pela aplicacio
de baixa voltagem (6 volts) através de
um reator de nicleo saturado, fazen-

| do com que o metal atinja seu ponto
de fusdo e escorra pelo filamento. Mes-
se¢ ponto, a forga & aumentada rapida-
mente, forcando o metal a entrar no
| estado de vapor.

Messa condigio, o metal na forma
de nuvemn percorre em linha reta o
vicuo, indo se depositar na direcio das
paredes da cdmara e das pecas que es-
tdo em movimento giratbrio.,

E evidente que se a pressio for sa-
| tisfatoriamente baixa, as moléculas va-
| porizadas do metal percorrerfio o vé-
| cuo sem colidir as moléculas de ar.

Preparacio do substrato

Principalmente no ecaso do alumi-
nio, o depodsito reproduz o contorno
exato, ou a rugosidade da superficie
do substrato, e apesar da mudanga da
cor, ndo hd brilho.

Portanto, uma vez que na maioria
das aplicacies decorativas se deseja
uma camada brilhante, a superficie
do substrato deve ser entdo tratada
para atingir o brilho necessdrio.

Ma eletrodeposicdo, este alto bri-
lho é obtido através do
dos substratos, entretanto, na metali-
zacdo a vidcuo, o alto brilho & conse-
guido simplesmente pela aplicacdo de
uma camada de resina ou verniz.

0 fino filme de aluminio, que é
medido em Angstron (1 micron =
10000 Angstron), ndo tem uma dura-
bilidade excepcional, e, por isso, ele
deve ser protegido por uma sobreca-

polimento |

mada de resina ou verniz. Esta ca
mada de protegdo, tal como a camada
base, deve também ter suportes para
a adesdo, dureza e protecdo contra a
corrosdo. @

Este artigo fem complementagdo na
prixima edicdo,

o %

GALVANOPLASTIA

2 qualidade acima de tudo

Cobre ® Niquel ® Cromo ® Prata
Estanho ® Tambores Rotativos

Atendemos a todas especificagbes

Técnicas ou Decorativas

ENTREGA RAPIDA

®

S TUPA ELETRODEPOSICAO LTDA.

Rua Cardeal Arco Verde, 736 - CEP 05408
PABX (011) 881-0400 '
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SAIBA LIDAR
COM ESSE
PO MORTAL

Mesta edicdo, publicamos uma extensa
reportagem sobre jateamento (pag.¢'a12).Um dos
aspectos abordados foi os problemas pulmonares

que 0 jato de areia pode provocar nos

operadores. Por essa razdo, Tratamento de
Superficie abre espaco, neste coluna, para alertar
os leitores e apresentar solugdes.

N&o demorou muito para que o ! tinua sendo empregada.

jato de areia — o primeiro mate-
rial a ser empregado no jateamen-
to — comecasse a ser guestiona-
do. Fregientemente, operadores
apresentavam problemas pulmona-
res provocados pela penetragdo
de particulas de sfilica livre, mui-
to finas, nos alvéolos pulmona-
res. Constatou-se, entdo, que se
tratava de uma doenca incura-
vel, a silicose.

Com isso, os EUA e outros
paises desenvolvidos proibiram o
seu uso. Mo Brasil, principalmen-
te por razdes econdmicas, ela con-

CORROSAQO? °

No en-
tanto, o pals jd dispGe de inGme-
ros recursos que podem substi-
tuir com as mesmas vantagens
economicas o jato de areia: é o
caso, por exemplo, das grana-
lhas de ago, processo tio econd-

| mico quanto o outro e ainda mais |

eficiente.

Por outro lado, no caso de ser
imprescindivel o uso desse mate-
rial, existem solucGes que elimi-
nam o risco de salide do opera-
dor, como o uso de bicos e dispo-
sitivos especials que projetam a

areia misturada com dgua, evi- |

ALT-SPRAY EQUIPLASTIA
PARA AVALIACAO

SEGURANCA

tando o desprendimento do pé
gerado ou o uso de trajes espe-
ciais com sistemas eficientes de
purificagio e condicionamento
do ar para a respiragio. O uso
de madscaras simplies ¢ totalmente
condendvel, pois elas serio sem-
pre permedveis as particulas mais
finas, que s3o exatamente as
gue atingem os alvéolos. Um
processo recomenddvel é aquele
em gque o ar insuflado no capace-
te ¢ coletado fora do ambiente
de trabalho, geralmente da proé-
pria rede de ar comprimido, e
passa por filtros de vdrios estd-
gios. Em casos de temperaturas
externas, o ar passa por condi-
cionadores para resfriamento ou
aquecimento.

E relevante que as empresas
se conscientizem dessa realidade
e que previnam o0S Seus operd-
rios dos riscos que a falta de pru-
déncia podem provocar. &

Granalhas de aco

internacionais para testes:

manuails e automaticas.

S LTDA.

Construgdo em acrilico transparente, atendendo as normas ABNT e

“Névoa salina — Corrodkote — Umidade”.

Camaras Especiais para testes Kesternich fornecido a centenas de
clientes, tais como: V.D.0O. do Brasil — K. Sato — Mag. Varga —
Tintas RR — Tintas Verlarc — General Eletric — Joviza — Mamgels.
Tudo em equipamentos galvanicos Retificadores e instalagtes

4% *),. EQUIPLASTIA — EQUIPAMENTOS PARA GALVANOPLASTIA

Av. Ten. Amaro F. da Silveira,874 — CEP 02177 - Tel. 284-6511 — Telex (011)
34401 — P. N. Mundo - 5. Paulo — SP
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€BRATS'85

Jé comecaram os preparativos para a
realizagio do EBRATS'85 — IV Encon-
tro Brasileiro de Tratamento de Super-
ficies — gue desta vez reunird 23 em-
presas, distribuidas em 44 estandes, no
Centro de Convences Reboucas, de 21
a2 25 de outubro de 1985. Consideran-
do-se o grande sucesso alcancado em
sua Gltima realizagfo, em B3, marcado
principalmente pela apresentacio das 62
palestras e debates, a Guazzelli Associa-
dos Feiras e Promogdes Ltda., entidade
promotora do evento, espera-alcancar
resultados ainda mais satisfatérios, jd
que a cada realizagio do EBRATS, hi
um esforgo maior no sentido de garantir
o éxito do encontro. Segundo Maria Re-
gina Baptista Pereira, da Comissdo Orga-
nizadora, a localizacfo e o hordrio de
visita — das 10 as 22 hs — possibilitard
um maior niimero de visitantes do que
nos anos anteriores.

Os temas escolhidos sfo bastante
atuais, e isto se explica, segundo a Co-
missdo Organizadora, por ser este um
momento em que a inddstria nacional
estd retomando seus niveis de produ-
¢io e que a meta “exportar” se torna
uma realidade. Por isso mesmo, é funda-
mental o aprimoramento da tecnologia
nacional, o que 5O pode ser obtido atra-
vés da difusiio de desenvolvimentos re-
centes e de novas tecnologias.

Uma novidade neste EBRATS & a en-
trega de uma medalha e de um prémio
no valor de 100 ORTNs ao melhor tra-
balho nacional apresentado no encon-
tro. Cerca de BO% dos estandes, vendi-
dos por 15 ORTNs o metro quadrado,
foram reservados, por sorteio, de acordo
com a hora de chegada dos participan-
tes, no coquetel de lancamento do even-
to no dia 26 de setembro. O encontro
serd marcado por 25 visitas técnicas e
pelas vendas de produtos, equipamen-
tos, processos e servigos, além das di-
versas palestras programadas. Ndo ha di-
vidas, no entanto, de que os negbcios fe-
chados sfo menos importantes do que
o5 contatos feitos durante o encontro.

Veja, a seguir, o Programa Preliminar
do EBRATS'B5 e a relacio das empresas
participantes.

Programa Preliminar

2110/84

19 hs: Coquetel de abertura para os par-
ticipantes do Encontro e Exposi-
Gio.

22 a 24/10/85
9 ds 18 hs — Palestras técnicas
10 & 20 hs — Funcionamento da Expo-
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ABTS prepara,
com carinho,
o EBRATS'85

sicdo

2510/85

9 as 1B hs — Visitas técnicas (somente
para participantes do Encontro)

As palestras serfio realizadas em 3 au-
ditorios, simultaneamente, sobre os te-
mas:

SESSOES GERAIS

* Galvanoplastia

= Deposicio Ouimica

* Revestimentos Organicos {

* Tratamento Térmico e por difusdo

* Métodos de testes e controle de qua-
lidade

SESSOES ESPECIAIS

* Eletr8nica

= Zincagem a fogo

Deposiclo em vicuo
* Tratamentos para aluminio
* Comtrole da poluigio

Obs.: esta lista poderd ser completada,
caso haja interesse por outros te-
mas.

Relagio de expositores

Aletron Produtos Quimicos Ltda.

Assessoramentos Técnicos 5/C Lida.

Brasimet Comércio e Indlstria 5. A,

Cascadura Industrial e Mercantil Lida.

Cia. Niguel Tocantins

Degussa 5.A. Divisdo Metal

Durr do Brasil 5/A. Equipamentos In-
dustriais

Equiplastia Produtos para Galvanoplas-
tia Ltda.

Erichsen-Gerlinger Industrial Lida.

Hugenneyer IndGstria @ Comércio Ltda.

Indistria de Produtos Quimicos Ypiran-
ga Ltda.

Itamarati Metalguimica Ltda.

Manufatura Galvdnica Tetra Ltda.

Metal Finishing Quimica Ltda.

Orwec Quimica 5.A.

Parker Quimica do Brasil S.A.

Roheo Indlstria Quimica Ltda.

Soelbra — Soc. Eletroquimica Brasileira
S.A,

Tecnorevest Produtos Quimicos Lida.

Tecnovolt Indlstria e Comércio Ltda.

Tecpro Indistria e Comércio Ltda.

Galvanotec Ind. e Com. Ltda.

(-

Pianta da dres principsl ocupada pelos estandes no Centro de Convengles Reboucas
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MANUFATURA GALVANICA TETRA LTDA EM SUAS NOVAS
INSTALACOES:

Av. Amancio Gaiolli 235 - (Alt. Km 213 da Via Dutra)
Bonsucesso - Guarulhos - Sdo Paulo - CEP. 07000
Fone PABX 912-0655 - Telex (011) 23580

Fabricamos - Montamos - Colocamos em funcionamento
Equipamentos manuais - mecanizados e totalmente automatizados para
TRATAMENTOS DE SUPERFICIES.

— Tambores para eletro-deposicéo e polimento.

— Equipamentos para processos de:

Limpeza Decapagem
Eletro-polimento Oxidacdo
Anodizacdo  Fosfatizacdo
Deposi¢do quimica de metais.

Deposicdo eletrolitica de metais,

Metalizagdo de circuitos impressos.

Eletroforese (Pintura por galvanoplastia).

Aplicacdo de revestimentos em leito fluido.

Aplicacdo de tintas e vernizes.

Cobreacdo e cromacdo de cilindros p/rotogravura.

— Chaves reversoras manuais e autométicas.

— Reostatos, sistema Linear, progressivo.

— Aguecedores eletricos de imersdo. Trocadores de calor.

— Fontes de corrente continua, regulagem 10-100% c/riple abaixo de 4,8%
em toda a faixa e tensdo constante, especialmente projetados para uso em:
Anodizacdo - Eletro-Polimento - Eletrodeposicio de metais. - Cromo duro -
Eletroforese e Eletrolise.

— Conjuntos de filtro de imersdo, portateis e estacionarios.

— Sisternas de exaustdo, inclusive lavagem de gases.

— Colocamos a sua disposicdo equipe técnica altamente especializada com
Know-How internacional.

A £\ TETRA-DEWEKA
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Esta sec8o da TS tem o objetivo de colocar o
leitor em contato com 05 mais recentes

lancamentos editoriais na drea de tratamento de
superficie. A maioria dos titulos esta disponivel na
Livraria Polytécnica Editora - rua Dom José de
Barros, 152 - 19 andar - salas 17-19 A, Sio Paulo,
Capital. O volume Anais do Ebrats'83 pode ser
obtido na sede da ABTS, com dona Marilena.

LIVRO SOBRE ENSAIO DE
REVESTIMENTOS

A.F. Bogenschiitz e U. George. Ana-
lytische Verfahren fir die Leiterpls
ttenfertigund und Kunststoffgalvanisie
mng unter besonderer Berdcksichtigung
spezieller Priifmethoden (Métodos ana-
Ilticos para a produgio de circuitos im-
pressos e para a galvanizagio de mate-
riais plasticos, com consideracSo parti-
cular de métodos de ensaio especiais).
18 edicfo, 1984, .prox. 200 pdgs. En-
cadernado, DM G64. Editora Eugen G.
Leuze Verlag.

ANAIS DO EBRATS/83

Conjunto dos trabalhos apresentados e
discutsdos dursnte a realizacio do Terosd-
o Encontro Brsileiro de Trammento de
Superf icie.

Editado pela ABTS — Asociacio Bras-
leira de Tecnologia Galvanica & Trotamentos
de Superticie.

Prego: Cr$ 15.000,00 — Pedidos diretamen-
e na secretaria da ABTS, com dona Mari-
lena.

SISTEMAS DE ACABAMENTO DE
SUPERFICIE

De George J. Rudzki

Este volume compreensivo & o pri-
meiro livro na literatura téenica mundial
que cobre todo o espectro de todas as
tecnologias de acabamento de superficie.

Baseado em uma andlise de 24 volu-
mes do “Metal Finigshing Abstracts”
(cerca de 200.000 referéncias) ¢ nos
mais recentes resultados de pesquisa e
desenvolvimentos, descrevem-se comple-
tamente 25 tecnologias.

Das tecnologias apresentadas, in-
cluem-se Polimento quimico e eletro-
quimico, usinagem quimica, eletrogul-
mica e anddico-mecdnica, eletrodeposi-
¢Ho, deposicdo local a pincel, eletrofo-
rese, eletroformacfo, autocatal itica, de-
posicdo por deslocamento nfo-catal iti-
co, deposicio por contato, depdsitos
por imersdo a quente, deposicio meca-
nica, colaminacio (cladding), revesti-
mentos por difusdo, implantacdo ioni-
ca, aspersio por chama, aspersio por
arco de plasma, aspersdo por arco elé-
trico, revestimento por detonacdo, nive-
lamento & endurecimento, evaporacio a
vdcuo, deposigio por crepitacfo (“spu-
tering”’), deposicio idnica, deposigio
quimica de vapor, camadas de conver-
530, coloragdo, oxidacdo anodica, esmal-
tacdo a fogo, revestimentos cerdmicos
aplicados a frio.

E dada atencdo a cada uma das se-
guintes secdes: terminologia e defini-
¢hes, principios, descricio de processo,
materiais depositados, fatores limitan-
tes, tendéncias futuras e exemplos es-
clarecedores.

Foram pela primeira vez compilados
quadros ilustrando para cada tecnologia
gue metais, ligas, compostos quimicos
ou misturas tém sido depositados.

O livro é dividide em trés partes. A
primeira introduz um Sistema de Classi-
ficacfo de Acabamentos de Superficie,
previamente inexistente. Este sisterma
| universal e heterogéneo integra todas as
tecnologias, permitindo uma utilizagio
| correta & o arquivamento dos dados. A
segunda parte descreve cada tecnologia
especifica (incluindo diferentes métodos
e técnicas), e relata o que teoricamente
& possivel. A terceira parte consiste de
guadros sistemdticos para cada elemen-
to, indicando qual a tecnologia que po-
de ser utilizada para a deposicio de
| qualquer material especifico (por exem-
| plo liga, compostos quimicos ou mistu-
| ras).

! Este livro capacitard o leitor a:

| 1. emtender as potencialidades e os limi-

tes de cada tecnologia,

| 2. comparar ou combinar tecnologias
candidatas,

3. substituir materiais a serem deposi-
tados,

4. fazer decisfes que efetuarfio novos
projetos e/ou produtos,

5. estabelecer uma consciéncia de ten-
diéncias futuras e de novas pesquisas

e desenvolvimeartos.

Este volume congciso & extremamente
importante para todos os niveis de pes-
soal técnico, incluindo gerentes de fd-
brica e supervisores, engenheiros (meca-
nicos, metalurgistas etc.), projetistas da
pesquisa e do desenvolvimento, bem co-
mo especialistas de material e de pro-
CBsso.

MANUAL DE ENDURECIMENTO
POR JATEAMENTO (SHOT-PEENING)

Este livro é destinado a constituir um
auxilio pratico a engenheiros, projetistas
e aos homens na fabrica. O Manual aponta
algumas das possibilidades e das limita-
cbes do processo. Hé capltulos dedica-
dos & descrigdo do processo, ao efeito
do endurecimento por jateamento, aos
meios de jateamento, ao controle de
qualidade, &s propriedades 3 fadiga e &
difracfo de raios X. Society of Automo-
tive Engineers (Sociedade de Engenhei-
ros Automobilisticos). Para adguirir o
Manual, o leitor deverd solicitar a sua
importagdo através da Livraria Poly-
técnica Editora Ltda. — Rua Dom José
de Barros, 152 — 19 andar — salas
17-19A, Sdo Paulo, Capital.
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PRODUTOS E PROCESSOS
PARA TRATAMENTO DE SUPERFICIE

"Satisfaclo do cliente”, é a nossa ASSISTENCIA E a chave de nosso sucesso, levando
meta e a nossa filosofia. TECNICA avante a nossa tecnologia ao cliente,
i Presente em nossa formacio
TECNOLOGIA profissional. Foi e sempre sera o fator
principal do nosso desenvolvimeanto.

Oferecemos ao funcionario uma
carreira que lhe assegure a realizaciio
de suas expectativas profissionais e o
tornme um vencedor,

DEDICAGAD
PROFISSIONA

f QuimMmica PARKER QUIMICA DO BRASIL S.A.
FRQDUTOR I PROCESBOR ESTRADA DA SEMODAD N™ 80 - DIADEMA - 5 P CEP X
PO CAA POSTAL XX - TEL. 8454558 - TELEX (01 1] 4856

FILIAIS: BID DE JANEIRD - PORTO ALEGRE - CONTAGEM - CLIRTTIRA
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Nosso departamento técnico estd a
disposicdo de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacdo destes produtos como
também para qualquer consuita referente
ao ramo, pois a YPIRANGA dispoem de

® Desengraxantes Quimicos

® Desengraxantes Eletroliticos

® Decapantes Acidos

@ Cobre Alcalino Brilhante

e Cobres Acidos Brilhantes

e Niquel Brilhante de Alta Penetracao
® Cromo Auto-Regulavel — Decorativo
e Cromo Duro

e Cromacao de Plasticos

e Zinco Alcalinos modernos

nd. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

RITORIO: Rua Correa Salgado, 160 - Fone: 274-1911 - S. Paulo-SP.
ABRICA: Rua Gama Lobo, 1453 - Sio PauloSP. Telex:(011) 38757




BARA GAI.VANOTECNICA
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® Zinco Acido de alta penetracao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentraco

® Abrilhantadores de alto rendiment

® Estanho Acido brilhante

® Polimento eletrolitico - Ago inox

® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

® Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951




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




Os segredos
do etanol na
carbonetacdo a gas

O artigo, a sequir, de autoria do engenheiro
Horacio Nelson Campos Pereira, do Depto. de
Pesquisa e Desenvolvimento de Novos Projetos,
da Brasimet, apresenta um processo que tem como
objetivo a substituigcdo do gas propano em
atmosfera de tratamento térmico (cementagéo,
témpera e brazagem).

Com as constantes redugdes das cotas
industriais de derivados de petrbleo, fez-
$8 Necessdria a procura de outras fontes
energéticas que substitufssem estes deri-

mulada desde o infcio de sua implanta-
¢o em fornos tipo cAmara, de midltiplas
aplicagBes e de tipo poco, foi possivel
equacionar o fendmeno de cragueamen-

TRATAMENTO TERMICO

ficie de um ago, sfo consideradas fun-
damentais as seguintes etapas: a) reagfo
quimica homogénea na fase gasosa; b)
difusfio gasosa até a supeficie do metal;
c) absorcio de gases na superficie do
metal; d} reagSes quimicas heterogéneas
entre o5 gases e o metal; e) difusfo no
estado sblido do carbono na fase auste-
nitica.

O rendimento cinético do processo
estd em funcdo, inicialmente, de uma
reacio de superficie e, posteriormente,
em funclio da difusfo no estado solido.
Esta reacfio de superficie & importante
na identificacfo dos elementos do gds
que estdo tornando o transporte (ou for-
magdo) de carbono mais veloz no pro-
CBE50.

A Tabela [, abaixo, apresenta con-
centracBes médias dos compostos de
atmosferas, geradas a partir de diferen-
tes hidrocarbonetos e, ainda, metanol @
etanol.

A partir dos teores ralacionados na
Tabela | para o gds de etanol, temos al-
tos niveis de CO,H; & CHy. Consideran-

do as seguintes reacdes de carbonetacio,
temos:

vados. to e também estabelecer os aspectos ter- 200 = C + CO; (1)
A utilizacfo de etanol para carbone- | modindmicos explicativos do processo
tagdo a gas, j4 hd algum tempo sendo ex- | de cementacdo. CHy = C + 2H, (2)
perimentada, apresenta caracteristicas MNo processo de cementacfo gasosa
propries. E atraves da experiéncia acu- | com o objetivo de carbonetar a super- CO+H; = C + H;0 (3)
- Composto % VOL.
Atmosfera %CO | %H. %CH, %CO, PO™C %N,
co 29.5
CiHs +gésendo | 23 | 32 1,2-48 | 0,2-10 | 0/-16/|45 Co; 0,23
CHa OH+N; 20 |39 |[1040]|0210| 0-15]40 il B
C;Hs OH+Ar 0 | 5 4-94 | 0,2-10 | +6/-6 |56 -13,5 g:ﬂ gﬂg
2 E
C; H; OH 30 &7.2 7-12 0,2 -5 |10,11-0,25 N, 13,5
. Tabela Ill: Andlisg cromatogrifica do gds

Tabela | = Compowicfo quimics de alpumas atmosferas utilizades para carbonetaglio.

Referéncia do resultado | Sistema CO-H; | Sistema CH4-H; %C
valor por fitas de ferro - - 1,23
valor calculado por (2.1) 1,2264 0,003727 1,230
valor calculado por (2.2) 1,107 0,1214 1,2287

Tabela Ii: Valor de potencisl de carbono obtido na pritica @ valores cafou/ados 8 partir de and

lize tarmodindmica.

etanol + ar & 820°C, colhida durante snsaio
pare ciiculos da Tabela 11,

Componenta Gis Puro Giés + Ar
% Val. % Vol.
Co 29,7 20,7
CO, 0,19 0,23
CHjy 7.0 4,0
Hs 55,2 51,5
0, 100 ppm 0,22
MNa 0.1 13,6

Tabala [V: Andlise cromatogrdfica do gds pu-
ro de stanol & do pds-de lﬂ"lﬂ:
com_adicfo de ar de regulagam
g20°c
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_COM NiFer A ITAMARATI
DA UM BANHO DE ECONOMIA

PROCESSO NIQUEL FERRO NIFER

Apresenta entre outras vantagens as principais a seguir:

* Reducao de 20% ou mais em

anodos de niquel e 80% de sulfato de niquel

* Alto brilho e nivelamento

* Otima prote¢ao contra corrosao

® Ductilidade superior aos depositos de niquel brilhante

® Excelente receptividade a deposi¢io de cromo

* Economia de cerca de 20% do custo inicial na

preparagio de um banho de niquel ferro, comparando-se

com a de um banho de niquel convencional.

Proporciona acima de tudo grande economia,

baixando o custo do acabamento da pega.

® Facilidade de controle e operagdo apresentada pelo processo
T permite a deposigao de ligas com teor de ferro,
variando entre 20 e 25%

@k tbm Im A

@"“"4,, ltamarati Metal Quimica
Rua das Giestas, 37
Tels {DI I) 63-1856 e 215-7925
V. Bela - Sio Paulo - SP. '




Levando-se em consideracio apenas
resultados de andlises do gds, tornou-se
dificil identificar qual destes trés siste
mas seria o mais ativo. Porém, ao fazer
uma andlise termodindmica dos equi-
Iibrios, constatou-se que a principal fon-
te geradora de carbono & a reagdo (3).
Os altos teores de CH4 no gds analisado,
indicam a estabilidade deste hidrocarbo-
neto acima de B00°C, o que torna lenta
@ sua reagdo de decomposicio.

Aspectos termodinamicos

Collin et Al (reacdo 1) desenvolveu
um estudo matemdtico em torno das
reacBes de equillbrio dos trés sistemas
principais numa carbonetacfo a gés. 580
gles: CO-COD;, CH3—H; e CO-H;.
Deste estudo, resultam as seguintes rea-
ches e expressOes de equillbrio termo-
dindmico:

Sistema CO-—-CO;

2C0 = C + CO; (1)
[co}?

=——8 KI

A%6, = Teos)

onde aGg, = atividade raoultiana do car-
bono.

Log K, = 3,2673-8820,690-0,

T = temperatura absoluta, em K.
Sisterna CO—H,
CO+H; = C + H,0 (3)

(CO] [H:]

IG; =
[H:0]

onde ag = atividade raoultiana do
s carbono.
Ki= K; .KW

sendo KW = constante de equillbrio da
reacdo do gds d'dgua

T = temperatura absoluta, em °K.

Sistema CH4—H;
CHy = C + 2H; (2)
_ [CHa]
HG= - [Hzl_: |
onde ag, = atividade raoultiana de
carbono.

6628

4
~ Log K, = 13,06361+
2,09584.107° T+0,3862.
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3994,704
LogkW = 36,72508 — g

+ 4,462408.10 ' T+0,671814.
10~% 77—~ 12,220277 Log T.

T = temperatura absoluta, em “K.

Através destas expressfes referentes
2805 equillbrios termodindmicos relacio-
nados @ carbonetacdo, pode-se determi-
nar quais dos sistemas contribuiu de
forma mais expressiva na oferta de car-
bono.

Os estudos de Neumann e Wyss (2]
indicam que & possivel proceder, com
base nos mesmos sistemas, célculos
através dos guais chegaremos a valores
bern proximos dos obtidos por Collin,
Desta forma, a andlise ocorreria a partir
das seguintes expressfes:

Sisterna CO—-CO4

2C0= C + CO; (n

_ [cop?
CO; acyg
sendo acg= fc.%C

Ky

107% 7743,034338 LogT. 1 co)?
001208714T+0,153734.10 " ° tem-se %C = el
T?+2,295483 LogT. (CO; +H; = H,0+CO) Kife  [CO;]

Companents Gis Pu Gds + Ar
% "I"nlm % Vol
co 26,8 26,8
€O, 0,50 0,75
CH, 1.3 9.4
H] 5?1-: H
BEAC AL B0 £ R AL Al TS E; My W =G0+ DHg # By 03 Em:pm on
M2 0,25 5.6
P ——— Gy iy G # Wy # 4 My) -mml:]'.nnh Tabeia V: Aui‘i::pﬁm:rrﬁf' cﬂﬂ gas pur-
E_ - - __..I — o e + ar .
BRI e Sty = R Iy Eing + =y 4y —‘ Distbncia da Duress Porcantagam
o, 8 0 _ e —— S supart lcie Wigkars Lyl
(MM | HV, ;-?ﬂzl
v e o = ] o1 T2 A
e e o L } e R~ 0,2 772 0,80
iy + g Oyl ——— 0.2 712 u;m
I 04 742 0,75
| anegkn pa &R iy oy 0.5 742 0,68
5 — I — 0.6 T42 0,81
g+ B = gl =y + By S B M M 07 713 0.67
- — o — 08 GB6 0.52
- e 8 | ® | om
s M @ - ma 1.0 61
e N 541 0,40
1.2 5M 0,39
13 561 0,38
I 1.4 515 0,34
1.6 515 031
Fig. 2: Pino cilindrico apo SAE 8620 car
bonetado & ?C pord horas ¢ '
de C na armogfers, temperado & reve-
Fig 1: Disgrama do Mecanizmo de Reagiio nido,
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— B750

onde: Log K; = + 9,022

(T = temperatura absoluta, em “K)
130
Log fc= [U,ZZB—T—I %C -

319
(0,000 — ——) %Ni +

175
(0,108 — ——) % Cr —

2215
212 +

fc = coeficiente de atividade, uma fun-
¢do de elementos de liga e da tem-
peratura.

%C = porcentagem em peso do carbono
no sistema Fe—C.

acq = atividade de carbono no gés.

Sisterma CH,; — H;

1 CH
%= [CH4]
Kifc [H, )
: Sistema CO—-H;
CO+H; = C + H;0 (3
_ [cO][H:]
[H2 0] acg
7008
Log Kz = — + 7,457
_ [co][H;]
[H: 0] K;fe

Fazendo-se estas consideracles ter-
modindmicas, temos a confirmagdo
de que os principais responsdveis pela
maior velocidade de cementacio sfo CO
e Hy (ver Tabela i),

CHs = C + 2H, (2}
De certa forma, podese dizer que
[CHs ] considerando-se o sistema sem Hj, ha-
3= —[H IFa veria necessidade de dois choques de CO
1] 80y com a superficie do ago para difusfio
4768 de um dtomo de carbono na fase auste-
Log K; =—— - 5,767 nitica (reagio 7). Com a presenca de
T H, apenas um chogue de CO produz o
o TR || e | ewes

0.1 Ta2 72 orr

02 i ¥ T42 0,83

0.3 688 608 0,80

' 0.4 638 638 0.78

0.5 638 638 0,68

0.8 | 613 613 0,63

0.7 | 813 613 0.56

0.8 | s Ba 0,50

02 Em LT ] 0,45

10 | 551 551 0,40

1.1 ' £33 5§33 0,30

1.2 ElG 5313 » 0,34

Fig. §: Aspecto metalografico da camads
carbonetada, apds tdmpers @ reven:-
menta do pino 17CrNiMob.

Araque: Nital Aumaento: 500: 1
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Fig. 3: Pino cilindrico e segmento de engrenagem ago 17CrNiMo6 carbonetados 4 920°C por
Jhoras a T% de C na atmosfers, remperados e revenidos.

o mesmo efeito (reacdo ).

Com relaco ao CHy4, apesar de sua
pequena contribuicfo na oferta de car-
bono, ela possui grande importincia du-
rante a formagio da atmosfera reduzin-
do, CVE;; e Hy0 (ver Fig. 1, Tabelas 111,
Ve V).

Cragueamento e formagdo do
gas carbonetante a partir de etanol

MNas condipBes de temperatura e pres-
sio da cAmara de aguecimento, o cra-
queamento do C:H;OH (995% INPM)
se daria no sentido de gerar para cada
molécula de etanol uma de CO, uma de
CHy e uma de Hy. Porém, devido &s
condi¢cBes operacionais do forno, temos
a formagfo de H; O, CH, e CO;. Assim,
na formagdo do gés carbonetante ocorre
a reduglo do CO, e da H;0 pelo CH,
presente (ver Fig. 7). Isto ocorrendo,
obtém-se um gds no qual os tris sistemas
discutidos no item 2 estarfo atuando co-
mo carbonetantes. O equilibrio da
atmosfera & mantido pela reacio do gds
d'dgua (CO+H; = CO;+H; ).

A atmosfera pura, sem injecfo de ar,
apresenta um potencial de carbono mui-
to elevado, portanto, deve-se adequd-io
a0 aco gue serd cementado. Esta reguls
gem & feita através de injecio de ar no
forno. O mecanismo de reago desenca-
deando por este feito é descrito pela
Fig. 1 edemonstrado nas Tabelas IV e V.
A regulagem é feita através do nivel de
CO;, a fim de se obter o potencial de
carbono  desejado conforme Fig 8

Aspecto metalogrdfico da camada
carbonetada, apos témpera @ reven)-
mento do pino SAE BE20.

Amague: Nital Aumento: 500: 1
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Fig. 6: Infludncia da %C em peso na dureza superficial do ago.
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Controle de Processo

O gés do forno uma vez colhido &
analisado em aparelho de controle da
% volumétrica de CO; — que determina,
através de comandos elétricos, a injecfo
de ar necessdria & regulagem do poten-
cial de carbono,

A afericlo do potencial de carbono
da atmosfera feito por fitas de ferro
com 0,1%C, comprovou a regularidade
da atmosfera. O dlcool armazenado em
tanques pressurizados & introduzido
na cdmara através de um dispositivo
convencional de gotejamento (ver Fig
8). O controle de vazio ocorre através
de rotdmetro industrial de aplicagio
normal.

O cdlculo de vazfio é feito a partir
do seguinte equacionamento:

C3H; OH =+ CO+CH4+H,

1Mol 3 moles de gds

1 Nm? 3NM* de gis

469 - 224L

M, - 1000L

M, = 2053,67g de etanol/
NM? de etanol

2053,57g - 3NM? de gds

1000g -+ V,

V) = 1,46 NM* de gis/ Kg de dlcool
Massa especifica /25% = 0,785 kg/L

3
1.86NM" de gés/) 4o ¢ H,OH

Conclusdo

O aspecto de carbonetagiio a gds
a partir do etanol mostrou-se vidvel
economicamente. No que diz respeito
a resultados técnicos, ndo apresenta
nenhuma irregularidade e, ainda, & mais
ripido do que os processos normal-
mente utilizados (ver Figs. 2.a 7).

A partir da curva, mostrando a rela-
¢do.entre % CO, da atmosfera e % C
superficial das pecas (Fig. 9) e de instru-
mentos de controle normalmente utili-
zados, obtém-se uma atmosfera contro-
livel que se traduz em precisio de
resultados.

Considerando o aspecto gasoso, po-
de-se determinar as condigBes de cra-
gueamento do etanol em fornos de
carbonetagSo e suas caracteristicas pro-
prias de gds cementante. @

Obs.: No dia 20 de novembro, na ABTS,

foi apresentada uma palestra sobre o
mesmo tema abordade neste artigo.

Tratamento de Superficie — 39




PERFIL

Um técnico com
alma de mestre

Um holandés que chegou ao Brasil, em 1954, com um
s6 ideal: trazer tecnologia e criar técnicos no ramo de gal-
vanoplastia. Verdade que na época ele contava apenas
3 anos de experiéncia, mas esses jd foram suficientes, por
que agui pouco ou nada se conhecia sobre o ramo. A sua
vinda para o Brasil sempre teve como maior estimulo ensi-
nar os jovens para que estes se tornassem excelentes profis-
sionais. “Todos esses rapazes que ocupam hoje dtimas
posicies no ramo, uns 30 ou 40 pelo menos, passaram
por mim", diz ele. Este ¢ Ludwig Rudolf Spier, 59 anos,
33 dos quais dedicados & galvanoplastia. E formado em
Tecnologia Quimica pela H.T.S. — Escola Técnica de Amster-
dd e hoje & um dos conselheiros da ABTS, j@ tendo ocu-
pado o cargo de presidente, o de vice e o de diretor cultu-
ral. Mas, posiclies & parte, o mais importante mesmo &
que Spier foi um dos homens responsdveis pela criagio
da entidade.

Sua ligagio com & ABTS comegou com um telefonema
dos EUA, pedindo gue ele organizasse uma visita de um
grupo de americanos, membros da AES, para mostrar in-
dastrias ligadas 4 galvanoplastia. “‘Figuei sete dias viajan-
do entre SSo Paulo & Rio. Ma época, a idéia de se criar,
aqui no Brasil, uma associag8o filiada & AES jd existia, mas
com a morte de Alberto Paulo Ribb — gque era entdo res-
ponsdvel por levar adiante o projeto —, essa tarefa foi pas-
sada para mim e para o Adolpho Braunstein. Achamos
a idéia excelente & entramos em contato com as pessoas.
A partir dal demos prosseguimento aos trabalhos que resul-
taram, mais tarde, na criagio da ABTG, hoje ABTS."”

Spier considera a ABTS tio importante que recentemen-
te fez na Rohco, empresa onde exerce o cargo de gerente
industrial, campanha para que mais técnicos e vendedores
da indlstria se associassem & entidade. Essa campanha
resultou em mais 26 associados, — sfo 33 no total.

“A ABTS promove palestras e semindrios sobre todo.

tipo de tratamento que contribuem muito para a forma-
¢io de profissionais e, além disso, ela conta, ainda, com a
revista “Tratamento de Superficie’” que € o Onico veiculo
real de comunicagiio entre os associados e a totalidade da
indistria.” O que ele acha também muito atraente e sadio
na ABTS so os coquetdis nos quais vendedores e téeni-
cos se conhecem e discutem seus problemas. “Durante es-
ses encontros, diz ele, os vendedores e técnicos se soltam
mais, pois nada como um drink na mio para o papo correr
solto.”

O futuro da galvanoplastia

Segundo Spier, o Brasil ainda estd atrasado em proces-
sos. “Em alguns ramos da indGstria, no entanto, nds esta-
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mos no mesmo nivel

gue os paises desenvolvidos,
como por exemplo, em processos de niguel,

cobre, cromo, zincagem e estanhacdo.”’

“0 aprimoramento da indistria de galvanoplastia no
Brasil depende de nds acompanharmos todos os novos
desenvolvimentos que estio sendo criados. HE certos se-
tores do ramo, como nigquelagiio e cromeagiio que estio
decrescendo, em outras palavras, gue estio diminuindo a
aplicacSo. Para equilibrar essa quebra, o setor deve desen-
volver outros processos, como por exemplo, o processo
de niquel quimico e outros que jd estio sendo desenvol-
vidos. O fortalecimento do nosso ramo depende basica-
mente disso, da renovagdo”.

“0 gue se pode observar também, continua ele, é que
esse momento & muito propicio para que o capital nacio-
nal compre o multinacional. lsso aconteceu na Rohco."
Ele explica que como os pafses subdesenvolvidos estiio
em recessio, as multinacionals com filiais nestes pailses
ndo estSo gerando lucro ou quando estio a diferenca cam-
bial ¢ tio ruim gue muito pouco dblar chega para eles.
“lsso faz com que as multinacionais percam o interesse pe-
las filiais e, em funcio disso, talvez esse seja um momen-
tc muito importante para o crescimento de todos os ra-
maos, inclusive o da galvanoplastia.'

Um recado

Para quem quer ouvir um recado de um homem que
para muitos ¢ um dos mais entendidos em galvanoplastia,
essa & a mensagem: o técnico tem que ser comunicativo,
ele ndo deve manter a experiéncia que ele adquiriu duran-
te o seu trabalho sO para si com receio de que possam ocu-
par 0 seu lugar. "lsso € inseguranga estOpida'”, diz ele.
“Devemos trocar informagdes. A ABTS foi criada para isso.
Temos que transmitir nossos conhecimentos para a proxi-
ma geragdo, sendo o nosso trabalho ndo terd o menor sig-
nificado.”’




YPIRANGA LANCA NOVOS PRODUTOS

Nigquel Negro — 340: & um banho desenvolvido para se obter depdsitos unifor-

mes de niquel preto e cor grafite de acabamento decorativo excelente e uma &tima [

resisténcia 4 corrosio sobre pecas nigueladas, cobreadas ou diretamente sobre pecas
de latSo, cobre ou ferro, previamente pré-tratadas. O Niguel Negro-340 pode ser
aplicado também em tambores rotativos. E de ficil manutenciio por ser isento de
cianeto de sodio e arsénico, & apenas sdo usados dois produtos que servem tanto na
montagem comao na manutengdo, resultando no banho mais estivel @ econdmico do
mercado, e ainda tem a vantagem de trabalhar & temperatura ambiente mesmo no

inverno.

Cimetal: é um processo moderno para o tratamento do aluminio, que permite
passar as pecas diretamente para o niquel aletrol itico brilhante, sem necessidade de
camadas intermedidrias de cobre eletrolitico alcalino.

O departamento técnico da Ind. de Produtos Quimicos Ypiranga estd 3 disposi-
¢d0 para orientar na aplicacdo destes produtos, como também para qualguer consul-
ta referente ao ramo, pois a Ypiranga dispSe de uma equipe altamente especializada
-com longos anos de experiéncia dentro da Galvanotécnica.

NOVOS PRODUTOS PARA
O MERCADO DE CIRCUI-
TOS IMPRESSOS.

Solder Brite Tecpro PC 712, desenvol-
vido para a desoxidaclo do estanho
chumbo antes da refusfo. Proporciona
limpeza total da placa por simples imer-
sfo.

Fluido Tecpro PC 731-L, olec para re-
fusfio totalmente liquido até 59C.
Nio desprende odor desagradével.

Neutralizante Tecpro CR

Litilizado nas linhas de cromagio e
metalizagdo do ABS com a finalidade
de reduzir e precipitar o cromo. Favore
ce a limpeza das pecas e evita o trata-
mento dos efluentes,

GABINETE DE JATO

Os gabinetes para jateamenta MNor-
torf, modelos SV/SC-750 sfo ideais pa-
ra tratamento, limpeza e acabamento
leve de pecas, fosqueamento, rebarba-
mento, limpeza de moldes e estampos,
cabegotes, blocos, micro-fundiclo, gra-
vacdo, acabamentos em geral & em ou-
tras aplicaces.

Suas dimensdes sfo de BOO mm de
larg. x BOO mm de prof. x 700 mm de
alt., sua ventilacio 1 HP (200 pem)
proporciona uma oOtima visibilidade na
cimara de trabalho aliada a uma boa
recuperacio do abrasivo. Funciona com
compressor a partir de 5 HP e opera
com gqualquer tipo de abrasivo (micro-
esfera de vidro, granalha de aco, oxido
de aluminio, areia, guartzo & outros).

Este equipamento, por ser modulado,
pode ser montado acoplado a outro,
elevando-se a largura para multiplos de
800 mm, oferecendo a grande solucio
para. jateamento de pecas de grande
comprimento numa sb operaclio.

0 gabinete de jato modulado, cons-
trufdo em série, & fabricado pela Nor-
torf Méquinas e Equipamentos Lida.,
rua Dr, Landislao Reti, 675, Cotia-SP
— fone: (011} 483-5233 ocu 493-2200.

ROKLEEN 126
INSTRUGOES DE OPERAGAO

O ROKLEEN 126 & um produto em pd,
desengraxante fortemente alcalino que
remove graxas, Oleos, massas de poli-
mento e outros tipos de sujeira via imer-
sio ou eletrolitico, sobre ferro @ ago.

O ROKLEEN 126 além de trabalhar nu-
ma faixa de temperatura relativamente
baixa em comparagfio com outros
produtos existentes no mercado, & tam-
bém muito versétil em termos de con-
centragio, dependendo-se do grau de
“sujeira’” ou oleo, massas @ graxas exis-
tentes na pega a ser tratada. 0 ROKLEEN
126 trabalha em conjunto com o
ROPREPP RD ADITIVO.

DESENGRAXANTES “SOB MEDIDA™

A METAL FINISHING QUIMICA estd
desenvolvendo junto a seus clientes um
trabalho profundo de andlise de pro-
blemas relacionados com o pré-trata-
mento, fabricando desengraxantes, de-
capantes, etc, de acordo com as neces-
sidades especificas de cada caso. Desta
forma, o resultado & sempre uma grande
seguran¢a no processamento dos mais
diversos acabamentos.

DACROMET® pPLAX

Este novo produto langado no mer-
cado pela Diamand Shamrock do Brasil
& uma dispersdo aquosa que contém um
lubrificante, aplicada por imersdo/cen:
trifugacio ou spray e curada a 1809C
por 10 a 15 minutos.

Dacromet® Plax quando aplicado
sobre pecas jd revestidas com Dacro-
met® 320, além de proporcionar um
aumento da resisténcia & corrosdo, pro-
porciona também um baixo coeficiente
de fricgSo, cuja performance da peca é
superior ds pecas cadmiadas, além da
auséncia total de fragilizaglo .por hi-
drogénio.
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PRODUTOS

PRODUTOS ALEMAES FABRICADOS
NO BRASIL PELA ALETRON

® Chromoxy Seal: & usado como aditi-
vo (0,2 -1,0 litro/100 litros)no Glti-
mo banho de lavagem, com dgua lim-
pa no final da linha de zincagem e
com uso de cromatizantes. Com o
pos-tratamento em Chromoxy Seal,
o valor anti-corrosivo (teste com
sal-Spray) em pecas cromatizadas
“brilhantes’ ou "azuis” pode ser au-
mantado com o fator 3-5. Em pecas
cromatizadas nas cores amarela, oliva
g preta, o aumento da protecdo &
menos caracterizado porque estas ca-
madas jd apresentam altos valores de
protecdio anticorrosivos.
Ciclo de tratamento: a) cromatizar,
b} lavagem, c) selagem em Chromoxy
Seal, 18-60°C, 15 segundos, d) seca-
gem.

® Ssponex K 67: este produto foi de-
senwvolvido para efetuarse o poli-
mento de pecas milidas em tambores
rotativos por via Omida. Trata-se de
um novo sal de polimento para ferro,
aco, niquel, cobre, latfo, ouro e pra-
ta. E montado em soluges com uma
concentracio de 10 a 20 g/l Saponex
K 61. Com este produto consegue-se
um brilho extraordindrio em tempo
reduzido em comparagio com os pro-
dutos tradicionais.

ponex K 61 sio fabricados no Brasil sob
licenca da firma LPW-Chemie GmhbH, da
Alemanha, pela Aletron Produtos Qui-
micos Lida.

NOVO MEDIDOR DA DIELETRO

A Dieletro estd lancando um novo medi-
dor de amper /hora-minuto-segundo. Tra-
ta-se de um instrumento especialmente
indicado para banhos de ouro, prata, ni-
guel e cromo, e destinado também ao
controle operacional e custos de banhos
eletroliticos. DispSe de um programa-
dor de ciclo de operacio com display
digital e um somador de amper hora. Os
interessados podem se dirigir diretamen-
te & Dieletro - Eletro Eletronica - rua
Marqués de Praia Grande, 27 - Vila Pru-
dente, S50 Paulo, Capital.

Os produtos Chromoxy Seal & o Sa- |

ITA NIQUEL 2000

Recentemente foi langado pela Ita-
marati o Ita Niguel 2000, processo apli-
cado para deposicio de uma liga niguel-
fosforo sem utilizagdo de corrente sobre
ferro, ago, aluminio, magnésio, cobalto
g outros metais. O acabamento final ob-
tido por este processo gera uma alta re-
sisténcia 4 corrosdo e 3 abrasdo, possuin-
do boas caracteristicas de dureza, ducti-
lidade e uniformidade. Resumindo, é
um processo gue se aplica a quase todos
of metais mais utilizados, além de ser
aplicade também em superficies ndo
metdlicas.

PURIFICADOR ZC

A Parker Quimica do Brasil S/A
estd langando um novo purificador
para banhos de zinco alcalino & base de
cianeto. E o Purificador ZC, uma solu-
gio altamente concentrada, cuja finali-
dade & manter a solugio livre de impu-
rezas metdlicas do tipo chumbo e
cddmio, permitindo um funcionamento
perfeitc do banho com concentraces
mais baixas de abrilhantadores.

Este purificador foi formulado para
evitar a formagio excessiva de borra
no fundo do tangue de zincagem. As
caracter(sticas do Purificader AC confe-
rem & producdo um 4&timo desempenho
& uma alta qualidade das pecas produ-
ridas.

r

FORNOS DE INDUGAO PARA
TRATAMENTO TERMICO

A Combustol Ind. ¢ Com. Ltda
produz equipamenios para témpera
superficial para pecas de grande porte
e gue requerem alto grau de confiabi-
lidade, com tecnologia Ajax.

CHAPAS METALICAS
PRE-PINTADAS

As chapas metdlicas pré-pintadas,
produzidas pela Tekno S/A, mantém in-
tacta a qualidade do revestimento quan-
do submetidas a quaisquer técnicas de
industrializacio, como corte, dobra
mento, puncionamento, perfilaglo e es-
tampagem.

Estas chapas s8o usadas em centenas
de aplicagdes, tendo alcangado resultados
muito satisfatdrios na fabricagio de ma-
teriais de construcdo, de eletrodomésti-
cos, de numerosos componentes para o
sator de transporte, de equipamentos
para refriperacio o isolamento térmico
e de moveis residenciais e comerciais.
S3o encontradas em chapas, em bobinas
ou &m tiras, ¢ em diversas cores, espessu-
ras @ acabamentos.

Ma foto, observa-se uma mdquina

de témpera da Ajax, produzida pela
Combustol, trabalhando com cilindros
de laminacio de até 30 ton.

As miaquinas de témpera Combus-
tol trabalham com fregiiéncia de 3000
a 10000 HZ e com poténcias de 25 a
B0O0 Km, dependendo da aplicacdo
especifica.

Os conversores de freqUéncia conec

tados as ‘magquinas podem ser do tipo “

AC/DC/AC ou AC/AC, totalmente em
estado solido.

INOVANDO COM A MESMA
TRADIGCAO DE QUALIDADE

A Galvanoplastia e Metallrgica MAG
Ltda, diversifica suas atividades no mer-
cado, e lanca a sua propria fabricacdo
de “tremps’’ e prateleiras em geral para
foodes e “‘freezers”, além de aperfei-
¢coar as suas jd conhecidas ponteiras de
escape,
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TRABALHO

:

i

Neste espaco,
trabalho

Uma série de profissionais da drea de Tratamento de Superficie

ocupa este espago para oferecer o seu trabalho.

As empresas interes-

sadas em mdo-de-obra especializada aqui especificada podem se diri-
gir ao SINE — Sistema Nacional de Emprego.

AMB.

DADOS PESSOAIS: 26 anos, solteira
SEXO: Feminino

FORMACAO PROFISSIONAL: Assis-
téncia Social. Curso de especializacio
na Alemanha

Deseja atuar na drea industrial.

LM.G.C.

DADOS PESSOAIS: 28 ancs, casada
SEXO: Feminino

FORMACAO PROFISSIONA L: Psicolo-
gia

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Ex-
periéncia na drea de Recrutamento, Se-
leglio e Avaliagio e vivéncia em elabora-
cio de laudos.

F.d.F.

DADOS PESSOAIS: 27 anos, casado

SE X0 : Masculino

FORMACAO PROFISSIONAL: Admi-
nistracdo de Empresas incompleto. Con-
tabilidade Técnica,

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Vi-
véncia de 5 anos na area financeira ad-
ministrativa, atuou durante 2 anos como
Encarregado de Crédito e Cobranga, do-
minando a drea de Planejamento e Orga-
nizagdo Administrativa.

M. ALML

DADOS PESSOAIS: 20 anos, solteira
SEX0O: Feminino

FORMACAO PROFISSIONAL: 29 Grau.
Curso de Secretariado

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Atuou
como Secretdria na drea juridica.

D.L.B.

DADOS PESSOAIS: 26 anos, solteiro
SEXO: Masculino

FORMACAQO PROFISSIONAL: Progra-
macdo Basic Linguagem Cobol ANS
EXPERIENCIA PROFISSIONAL: 1 ano
como operador de computador equipa-
mento |BM 370/1356 DOS/USG.

S5 F.5.F.

DADOS PESSOAIS: 33 anos, casado
SEXO: Masculino

FORMACAQ PROFISSIONAL: Sup.
Matematica Incompleto
EXPERIENCIAPROFISSIONAL:9 anos
na drea contdbil, tendo atuado durante
6 anos como encarregado contabil.

C.AP.

DADOS PESSOAIS: 43 anos, casado
SEXO: Masculino

FORMACAD PROFISSIONAL: Admi-
nistracSo de Empresas, Sociologia e Mar-
keting e Propaganda.

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: 10
anos atuando como Gerente de Vendas
e Marketing.

M.C.G.

DADOS PESS0OAIS: 29 anos, solteiro
FORMACAD PROFISSIONAL: Admi-
nistragfo de Empresas

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Atuou
durante 2 anos como Gerente Adminis-
trativo. Responsdvel pelo Departamento
Pessoal, contas a pagar, caixa, escritura-
¢fo fiscal, compras e estogue. Atuou du-
rante 5 anos em O & M como consultor
e implantagio de novos sistemas.

H. A. R. 5.

DADOS PESSOAIS: 33 anos

SEXO: Masculino

FORMACAD: Técnico Metaldrgico
IDIOMAS: Espanhol, Inglés
EXPERIENCIA: Prof. Rolamentos
FAG (laboratbrios] — Pandrol (Encar-
regado de controle de qualidade) —
Haupt (Encarregado de Laboratdrio)
Experiéncia total: 6 anos

F.P.C.

DADOS PESSOAIS: 28 anos, solteiro
SEX0: Masculino

FORMACAD PROFISSIONAL: Enge-
nharia Civil

EXPERIENCIA PROFISSIONAL; Parti-
cipou de projetos de construcio e refor-
mas de casas e edificios. Realizou estd-
gios na drea. Tem dominio das linguas
inglesa e espanhola.

0.A.S.

DADOS PESSOAIS: 24 anos, solteira
SEXO: Feminino

FOHMAGE.ID PROFISSIONAL: Téeni-
co de Contabilidade. Curso de computa-
(10

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Ope-
radora de Computador (equipamento

SISCO MB 8000),
J.E.H.

DADOS PESSOAIS: 27 anos, solteiro
SEX0: Masculinp

FORMAGAQ PROFISSIONAL: 29 grau
concluido. Dominio dos idiomas Espa-
nhol, Inglés e Alemdo.

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Aux.
de Diretoria, Promotor de Vendas, Au-
xilar de Trifego, Sub-Gerente do Aero-
porto.

Recados pelo telefone (011) 289-6556
com Srta. Jennifer

L.I.N,

DADOS PESS0OAIS: 40 anos, casado
SEX0: Masculino

FORMACAO PROFISSIONAL: Gra
duaglo em Ciéncias Contibeis e Econd-
micas

EXPERIENCIA PROFISSIONAL: Assis-

| tente Contébil, Sub-Contador, Contador.

dor
Recados pelo telefone (011) 4584723,

PRECISA-SE

Tratamento de Superficie — 43




PINTURA

0 Generalidades

A qualidade alcancdvel com um reco-
brimento orginico depende, do ponto
de vista da protec§o contra a corrosdo,
essencialmente de quatro fatores:

1. Substrato {material a recobrir)
2. Projeto da peca a tratar

3. Pré-tratamento

4. Imprimacio (tinta de fundo).

A escolha dos fatores individuais é de-
terminada pelo perfil de requisitos do
campo de aplicaco de cada caso.

1 Substrato

As observacOes efetuadas em séries
experimentais de chapas de aco fosfa-
tizadas oriundas de diversos p odutos
de ago, demonstram diferencas no com-
portamento dos corpos de prova quanto
a corrosdo, apesar de todos eles terem
sido tratados do mesmo modo e em
conjunto.

Pesquisas detalhadas mostram as seguin-
tes possibilidades de influéncia da chapa
de ago sobre a qualidade da fosfatizagio
e pintura:

— Composicio quimica

— Propriedades fisicas
® Tamanho de grio
® Rugosidade
® QOrientacdo cristalogrdfica

- ﬂunduoﬁu de processamento

® Condigdes de vazamento

® Limpeza antes do recozimento

® Condicoes de recozimento (tem-
peratura, percurso aberto ou fe-
chado, velocidade de aquecimento,
atmosfera do forno)

® Grau de laminacio

e Oleo de laminacio a frio
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Corrija antes,
depois é impossivel

O pré-tratamento é sempre um processo de trabalho critico,
caso o passo subseqiiente seja uma pintura. Os erros aqui
cometidos raramente podem ser reparados depois.
Acresce gue o problema do pré-tratamento depende da
peca a pintar, Neste artigo a peca a pintar é o automdvel,
considerando-se os problemas que ai podem aparecer.

- Sn.uudadui na superficie

Residuos do recozimento (inibi-
dores de decapagem, Gleos de la-
minacdo a frio, grafita)

® |nibidores de dleo anti-corrosivo

® Produtos de decomposicio do
oleamento

® Poeira e produtos de abrasfio

Podem ter influéncia os produtos de
cragueamento formados a partir de
compostos organicos, & gue se incrus-
tam na superficie em forma de carbono
livre. Este pode, em parte, impedir a
formaglo perfeita da camada de fosfa-
tizagdo subseglente. Esta correlagio
pode, pelo menos, ser constatada em
algumas séries experimentais. De qual-
quer modo a origem da deficiéncia deve
ser procurada na camada superior do
ago, pois estes efeitos negativos ndo
aparecem mais apds esmerilhamento,
decapagem ou jateamento com areia.

Além do ago existe hoje uma multi-
plicidade de chapas em bobina pré-
revestidas, que asseguram uma maior
protecio contra a corros§o. O pré-trata-
mento deve em cada caso ser ajustado
80 substrato a tratar.

2 Projeto da pega a tratar

A protegio contra @ corrosio comeca
na prancheta” — eis uma afirmacio que
em geral nfo é suficientemente levada
em consideracio. A protecdo contra a
corrosdo do substrato resulta do pré-
tratamento e da imprimagdo. Assim
devem ser levados em consideracdo os
requisitos desses processos:

a) apropriado 4 protecio
contra corrosdo

b} apropriado ao pré-trata-
mento

¢l apropriado & pintura

Projeto

Os seguintes critérios essenciais deve-
riam ser preenchidos pelo projeto:

— Evitar caixas vazias fechadas

— Abrir caixas vazias e outros detalhes
de acesso dificil

— Criar meios de escoamento, colocd-
los no ponto mais baixo, levar em
consideracdo a posicio das pecas a
tratar durante o processo de trata-
mento (horizontal, vertical)

— Ewitar dreas de empocamento @ arraste

— Evitar sobreposicio de dreas grandes
de chapas

— Evitar bordas vivas e colocar as bor-
das de corte (rebarbas) para dentro
({revirar as bordas para dentro).

3 Pré-tratamento

Conforme o tipo de sujidade e sua com-
posigio quimica, escolhese o processo
e 0 meio de tratamento para sua remo-
cio. Os diversos passos de tratamento
que conduzem a uma superficie pré-
tratada oOtima podem ser encadeados
conforme mostrado na Tabela 1.

TABELA 1
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PINTURA

3.1 Limpeza

Nos processos de limpeza diferenciam-se
05 processos mecinicos e os quimicos,
aplicados para a remocio de camadas
superficiais perturbadoras.

As  possibilidades de aplicagio de mé.
todos quimicos a Gmido, que consti-
tuem @ decapagem da superficie com
dcidos minerais, sfo mostradas na Ta-

Trata-se agqui com solugdes aguosas,
que contdm umectantes e emulgantes.
Os desengraxantes tém a propriedade
de saponificar dleos e gorduras animais
e vegetais (reagdo guimica dos dcidos
carbox ilicos superiores com lixivias for-
mando compostos nidro-sol(vels: “sa
bdes”), enquanto que os componentes
ndo saponificiveis (6leos e gorduras mi-
nerais) sdo reduzidos pelos emulsionan-
ies & umectantes a particulas mindscu-

destas instalagfes com meios aguosos
é uma reduciio da necessidade de pro-
tecio contra a poluicio atmosférica,
custos reduzidos de produtos quimicos
e remogio total das sujidades aderidas
na superficie, pela maior energia cind-
tica no processo a jato (aprox. 1,5 bar).

3.3 Fosfatizagiio
A fosfatizacio de superficies de ferro,

bela 2. las e mantidas em suspensio (coldides). | de zinco, e das ligas dos mesmos, bem
TABELA 3
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3.2 Desengraxamento Estes banhos sfo operados, conforme | como, em escala reduzida, de alumi-

MNa peca a tratar encontram-se aderidos
oleos lubrificantes, Glecs anticorrosivos
@ restos de graxas do processo de manu-
fatura. Estes devern ser removidos antes
dos estdgios seguintes de tratamento,

para assegurar a boa umectabilidade e a
formacdo de uma camada de conversio,

Existem para isto, em principio, duas
possibilidades: solventes orgénicos e so-
lugGes aquosas. Em operaches pegue-
nas e em instalacGes galvanicas utiliza-se
preferencialmente o desengraxamento
por solvente. Na maioria das vezes trata-
se aqui de instalagGes denominadas de
“desengraxamento em fase de vapor”:a
peca & tratar “fria"" é imersa no vapor
do solvente, que condensa e assim limpa
a peca. A Tabela 3 indica a multiplici-
dade de solventes orginicos utiliziveis
para esta finalidade.

Em instalacGes de produciio grandes
(p. ex. utensilios domésticos, automo-
veis etc.), ndo pode ser aplicado o de-
sengraxamento por solvente, tanto em
vista do volume de producio maior
como por consideracfes toxicoldgicas.

o tipo e composigio, entre 60°C e

C a um valor pH ao redor de 8 a 9.
Podem ser utilizados tanto como banhos
de imersfo (concentragbes mais eleva-
das) como em instalagbes a jato (con-
centraches mais baixas). — A Tabels 4
mostra estas diferencas. A vantagem

nio, destina-se ao aumento da aderén-
cia das camadas de tinta e & melhoria
da protecdo anticorrosiva.

A muito boa aderéncia da camada de
fosfato sobre o substrato é devida ao
fato de que a camada formada apresen-
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PINTURA

ta quase a mesma estrutura (reticulo
cristalino) do que o material-base (subs-
trato). Este efeito é também denomina-
do epitaxia. Quanto mais a estrutura da
camada sobreposta coincidir com a es-
trutura do substrato, tanto melhor serdo
a aderéncia & a protecio anticorrosiva
resultante.

Os processos de fosfatizagio mais im-
portantes sio:

a) fosfatizacio a dlcali

bl processo normal de fosfatizagio a
base de fosfato de zinco (""fosfatiza-
¢do de zinco normal’’)

¢l processo baixo-zinco de fosfatizacio
a base de fosfato de zinco ("fosfati-
zaciio baixo-zinca')

Ocorrem diferencas fundamentais entre
05 processos gquanto ao mecanismo de
formagdo das camadas de fosfato. En-
quanto gue na fosfatizacio a dlcali o
cition formador de camada é fornecido
pelo substrato, nos processos de fosfati-
zacdo a base de fosfato de zinco ele jd
estd contido na sofuglo.

A fosfatizaciio mais importante @ mais
freqlentemente utilizada é a fosfatiza-
¢do a base de fosfato de zinco e suas va-
riantes. Ela por si s6 é suficiente — em
combinacio com a pintura subseqlente

de uma utilizagio em ambiente externo,
isto &, ela oferece um &timo nivel de
protecio de fundo e anticorrosiva.

Utilizam-se solucbes de dcido fosfarico
{pH 2,0-34) com sais dissolvidos de
fosfato dcido de zinco Zn (H:PO4)s,
aceleradores (p. ex. nitrito NO3, clorato
ClO;) e oxidantes (p. ex. nitrato NOj,
perdxido de hidrogénio Hy 0,). A for-
macdo de camada propriamente dita é
desencadeada por diversos processos
quimicos:

— atague decapante sobre a superficie
metdlica,

— desenvolvimento de hidrogénio ¢ des-
locamento do valor pH junto a super-
ficie metidlica,

— desproporcionamento do fosfato pri-
mdrio de zinco dissolvido,

— formacio de fosfato tercidrio de zin-
co, pouco solivel, e de dcido fosfd-
rico.

O fosfato tercidrio de zinco pouco so-
livel deposita-se sobre a superficie, ten-
do a composicdo

Zn;{POg); * 4 H;0 Hopeita (fosfati-
zacdo de zinco normal)

46 — Tratamento de Superficie

— jpara corresponder &5 altas exigéncias |

TABELA &
Fosfatizagio a dbcabi
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1. Enssguamento g COITBRE i parmame
T miba 1 min
Avivagha . K
1 Foifaticsgio Camacmmir sglo IO 4] p 10 20 pensag
Terperaturs 50-50°C
Tenpu o raernio 10 min Z min
Promia: - -7
& ENEEguamantg A COTIRRTE i DO TR
12 i 051 min
5 P Comcenirsgdo 0E- 1% RLY
Tempesaturs: T, Sl i 0.5-1 min
Prmadia - 1-1.8 har
B Agus desanirsta + l

Zn, FelPO,); = 4 H; 0 Fosfofilita (fos-
fatizaclo baixo-zinco)

As variantes zinco<cdlcio ainda contém
cilcio. Formam-se camadas de cristais
finos do tipo

'&ZI‘I;{P‘D..]; «2 HjD Scholzita

A Tabela 5§ mostra os pardmetros de
uma fosfatizagdio a dlcali, que é aplicada
principalmente em objetos gue ndo ne-
cessitam de uma proteclo anticorrosiva
extrema, como por exemplo em utiliza-
¢do em "ambiente interno”.

MNa Tabelz 6 sio apresentados os pard-
metros de uma fosfatizacio a base de
fosfato de zinco.

3.3.1 Processo baixo-zinco

Este processo foi desenvolvido em corre-
lacic com a introducio da pintura por
imersSo eletroforética catbdica. Enguan-
to que no processo de zinco normal
desenvalvemn-se cristais lamelares (pre-
ponderantemente hopeita), que se apre-
sentam em forma de leque e, em parte,
sobressaem do plano, as camadas resul-
tantes do processo baixo-zinco (prepon-
derantemente fosfofilita)l apresentam
primordialmente uma orientagdo para-
lela ao substrato metdlico, sendo consti-
tuldos essencialmente de cristais mais
finos e compactos.

Consegue-se isto por meio de uma dife-
;n“ na composicio quimica da solu-

0 E

processo de zinco normal:
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2,5 g/l zinco (a jato — imersio)
5 — 10 g/l P, 04

processo baixo-zinco:
0.5 — 1,5 g/l zinco (a jato — imersfo)
M -18g/1P,0;

Por este ajuste da solucdo resulta, em
vista da concentraciio de zinco mais
baixa:

= reacio de decapagem da superficie
metilica mais demorada e, com
isto, melhor efeito de limpeza

— formagio de camada mais lenta e,
com isto, recobrimento mais com-
pacto, orientagdo dos cristalitos para-
lela & superficie metilica

— aumento da proporgio de fosfo-
filita (sobre substrato ferroso).

Estas camadas de fosfato, em conjunto

| com a pintura por imersdo eletroforé-

tica catodica, apresentam propriedades
nitidamente superiores (do ponto de
vista tecnolbgico mecinico e de prote-
¢do anticorrosival do que 0s processos
de zinco normal.

Exemplo BMW: Método de imersiio Vertak

Motas de avalisgio para
M igragdo P |w de
mﬁ:im normal 18 1.0 1.8
e T 1.0 10 12

{N.T.: Quanto mais baixa a nota, melhor o resuftado)

Apos a fosfatizagio, deve sempre ser
efetuada uma lavagem com solucdo de
cromo (VI), com concentragio a apro-
ximadamente 0,08%. Com isto a camada
de fosfato é atacada, selada e passivada,
0 que conduz a resultados de protecdo
anticorrosiva nitidamente superiores.

3.3.2 Diferengas nas operagbes dos pro-
CES505

Aqui aparece em primeiro lugar a ques-
tdo: imergir ou jatear? Cada um dos
processos apresenta certas vantagens.

TABELAT
Coamparacio doy devorsos procesmos de pré-tratamento

Tentou-se agora também combinar os
dois processos, originando-se nos pro-
cessos chamados siipper-dip (jateamen-
to + imersdo parcial). Neste caso
as partes especialmente solicitadas do
objeto (regifes sujeitas a corrosfo) sdo
submetidas a um processo adicional
de imersfo, para alcancar nela as van-
tagens da imersdo. Estas instalaches —
guase que exclusivas da indistria auto-
mobilistica, sfo, por exigéncia do pro-
cesso, muito compridas, alcancando as
vezes uma extensio 100% maior do que
as instalaches convencionais.

Escolhendo-se como exemplo uma insta-
lagio para pré-tratamento de carroce-
rias com uma capacidade de 45 unida-
des/hora, resultam os seguintes com-
primentos de equipamento conforme a

Process : “Enipperdip” modalidade de processamento:
Parrwirn g S kﬂﬁl--ﬁﬂ
Pré-tratamento a jato 100%
eotetir P SN — e e, S Pré-tratamento a jato/imersio 162%
Pré-tratamento com imersSo total 181%
Tumgsa da FRREIRy —- e v minirnild Pré-tratamento " Vertak’ (imersdo
s . PN —— da carroceria em posicio vertical 54%
Corcantragio S0 whavecia, susbncis de i, B O Orh T ajurklais :
maicrk srrijia Fracdnica, por [ —— walor média Quanto ao consumo de energia de pro-
bpcsebepannissgy e ek gutus quimicos, resulta o seguinte qua-
ro:
Pt 5 caitiada wlvaca i, comalnog comisinado {imensio:
iy Pirscy R BT I
b j i br
Probeciio anti- it o, e v e, s cainay combsnacio dos o
oD mm b :nmmr-n processos Produtos quimicos: baixo alto
P Energia: alto baixo
. i
o iz oy Agua de enxaguamento: | alto | baixo
W ariragen = i B 00 O = capecidece da — instmlapic Mewival
- mpm - ol PR b i A Tabeiz 7 i v
s . iomning. § - apresenta comparativamen
- mn-n-ﬂr-m - cutn bwixo de QuaisguR te as vantagens e as desvantagens dos ti-
i . :
SR Al e S pos de instalagdes citados.
maanylercio § anargis
— 4 Recirculagiio
Dheiremii Lagein - hnpoy g — CUACH e — Euiina de
N — Sanbanhs et 244 Hé algum tempo também se delineiam
- ph—— nas instalages de pré-tratamento possi-
i ot i oo ' S ston bilidades efetivas neste sentido.
T o g O principio do enxaguamento em cas-
[mangess sm paimicos cata j@ foi aplicado anteriormente em
o i vt algumas instalacBes, ‘porém ndo pode
- sxipdncio sevaden ele ser considerado como uma recircu-
o lago efetiva.
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4.1 Ultrafiltragio

J& faz algum tempo que se pode execu-
tar a ultrafiltragdo dos banhos de desen-
graxamento. Neste caso o dleo acumu-
lado no processo de desengraxamento
e emulsionado no meio é separado pela
membrana, de modo que a vida Gtil dos
banhos é prolongada enormemente, con-
seguindo-se economia de custos. E ver-
dade que os banhos deveriam ser for-
mulados com auséncia de silicatos, pois
com eles o desempenho das membra-
nas de ultrafiltraclio & muito prejudi-
cado.

Existe hoje um processo, desenvolvido
pela Matallgeselischaft em Frankfurt,
Alemanha, que permite trabalhar em
circuito fechado.

O principio de todo este processo con-
siste em utilizar para o tratamento pro-
dutos guimicos cujos componentes sdo
precipitdveis em forma de sais pouco
soliveis. Isto & uma précondicio para
que as “solugbes limpidas” sobrena-
dantes dos meios assim tratados possam
ser posteriormente reutilizadas para o
enxaguamento de pecas. Trata-se de
uma fosfatizacio a base de fostato de
zinco acelerada com perdxido de hidro-
génio, e que somente pode ser wutili-
zada no processo a jato.

Maqueles processos que trabalham com
outros componentes aceleradores (p. ex.
nitrato, clorato), formam-se sais na rea-
¢ao de reducdo. Estes continuam pre-
sentes na solucio apds o processo de
precipitacio, jd4 gue ndo sfo precipitd-
veis em forma pouco solivel. Na recir-
culacio continuada aumenta a concen-
tracio destes sais (salificagdo), tornan-
do-se a solucdo impropria para o em-
prego continuado.

(s efluentes da fosfatizacdo acelerada
por peroxido de hidrogénio (inclusive
as dguas de enxaguamento) podem ser
recuperados com leite de cal Ca({OH];.
O filtrado resultante da remocio por
filtraciio do fosfato de cdlcio precipi-
tado pode ser utilizado para o enxa-
guamento apds o desengraxamento e
a fosfatizacio. Como se pode verificar,
na Figura T, existem trés circuitos se-
parados:

1. Circulagio do meio de desengraxa-
mento por meio de ultrafiltracio,
cone de sedimentagio e clarificador
inclinado.

. Circulagio do meio de fosfatizacio
com auxilio de cone de sedimenta-
¢do, decantador inclinado, e remo-
¢io continua da lama.

. Circulagdo da dgua de enxaguamento

com auxilio de neutralizacio, clarifi-
cador inclinado e filtro-prensa.

A dgua limpida reutilizada & alimen-
tada nos estigios de enxaguamento e
percorre o5 banhos de tratamento em
contra-corrente ao sentido de transporte
das pecas de trabalho {efeito de um en-
xaguamento em cascata).

Existe a possibilidade de economizar
de B0 a 90% das quantidades de égua
até aqui utilizadas!

& Problemas de operagio

Caso aparecam problemas no campo
do prétratamento, eles podem mani-
festar-se, conforme sua aparéncia e es-
pécie, jd no estado fosfatizado ou entfo
s0 se tornam visivel apds a imprimacéo
(em geral pintura por imersio elatro-
forética catbdica).

Mo caso de problemas, deveria ser sam-
pre levada em consideracio a "histo-
ria pregressa’’ do substrato, passando
desde o recebimento pela manufatura,
1al como conformacio e montagem, até
o pré-tratamento.

E pois muito dificil recomendar um pro-
cedimento de validade geral na procura
de falhas, Para o campo de pré-trata-
mento propriamente dito tentou-se, em
colaboracfo com a Metallgesellschaft,
elaborar uma “lista de falhas™ apropria-
da para o dmbito da BMW. Estas obser-
vaches, que muitas veres mostraram
sua validade e confirmagio na priti-
ca, estio relacionadas na Tabela &

¢

o i

Fig. 1 — Sisterna de recirculacio total.

TABELA 8 Farimetros do pri-tratamento — Influlncia sobre o resultado total
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Estdgio de ratamento Sensibilidade
, 7 Baino Jareamento Imersfa
Parametro normel R
1. Desengraxanie X XX
1.1 Pressdo, vazdo,
agitagio

a) afa ol Pegas paquenass coem da gancheira; al Pecas peguenas podem cair da gancheira
jgteamento alcanca os banhos
seguintes; formagdo de espuma.

bl baixa b} Limpezsinsuficiente especialments bl Limpeia insuticiente [residuos sblidos e
de residuos sblidos, fosfatizacio gorduras), fosfatizacdo estriada com
estriada com possibilidade de possibilidade de defeitos de recobrimento
defeitos de recobrimento dpticos e plisticos (craveras).
|&pticos-plidsticos). Em virtude de O bleo separa na superficle do banho e
limpeza inguficiente, possibilidade redeposita nas superf (cies limpas na
de crateras. retirada dos objetos.
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Estdgio do tratamento

Sensibilidade
Finco Baing- Jateamento Imersdio
Parbmatio normal zinco
1.2 Temperatura
al ala al (Residucs secados) Separacio dos al Residuos secados, separaciio dos
tensoativos por excesso de sals, com 1ensoativos por exXcesso de sais com
possibilidade de passivaclo; limpeza passivacio por umectaciio excessiva com
deficiente por empobrecimento em tensoativo na retirada dos objetos. Atague
1ensoativo. Atagque & massas a massas vedantes. Aquecimento do banho
vadantes. Aquecimento do banho de de enxsguamento. Empobrecimento em
BN ABGUAManto. tensoativo.
bl baixa b) Limpeza deficients, fosfatizaciio b) Limpeza deficiente, fostafizacdo estriada,
estrinda, possibilidade de locals possibilidade de locais ainda engordurados
ainda engordurados ndo ndo fosfatizados, defeitos de recobrimento
fosfatizados, formagdo de espuma, na pintura eietrofordtica, p. ex. crateros.
defenos de recobs imento na pintura
eletroforética, p. ex. crateras.
1.2 Concentragio
al alia &} Comsumo elevado, sobrecarrega al Consumo elevado, sobrecarrega banhos de
banhos de enxaguamento, limpeza enxaguamento, limpeza “boa demais™’,
boa demais: infcio de enferrujamanto inigio de enferrufamento ou passivaciio,
na passagem entre banhos, residuos secados, separaclio de tensoativos
sensibilidade o pré-fosfatizacdo, por excesso de saks, atague a massas
marcas estriadas na camada de vedantes.
fosfato.
bl baixa b) Limpeza deficiente, fosfatizagio b) Limpeza deficiente, fosfatizacio estriada,
estriada, defeitos de recobrimento defeitos de recobrimento na pintura
na pintura eletrofordtica: crateras, eletroforética: crateras, marcas em baixo
marcas em baixo-relevo, marces ralevo.
dpticas na pintura eletrofordtica,
2. Exaguamento =X o
21 Pressdo, vardo
a) alta al Pecas podem cair. a) Pecas podem cair,
bl baixa bl Enxaguarmento insuficinte, bl Influéncia relativamente peguena am
fosfatizacio em faixas ou estrias. carrocerias; sem infludnecia sobre pecas
paguanas.
2.2 Temperatura
al aha al Sensibilideds a pré-fosfatizacio, al Pré-rescdo em fase de vapor,
aventualmente pré-passivacdo. eventualmente infcio de enferruamento,
Residuos secados.
bl baixa b} Sem infludncia, bl Sem influéncia.
2.3 Concentragdo
al aita al Por arraste de dicali para o banho a) Por arraste de dglcali para o banho de
fosfato, marcas em faixas, fosfato, camadas moles, eventualmente
moles por pré-fosfatizagio “dcida’, pulverulentas, marcas de escorrimento; no
pri-passivagdo. caso de ativacio subsedente, 36" plora
desta.
bl baixa bl Sem influéncia, bl Sem influéncia,
4 Ativacio xx x% Geralmente contido no desengraxante,
A1 Agitecho
al ala o (4] al Pecas podem cair.
b} baixa o o g b) Distribuigdo irregular dos produtos
quimicos de reposicdo, possibilidade de
“superativacdo’’ no local de alimentacdo,
32 Temparatura 0 4]
al aha al Fesiduos secados, com isto superativaco. |°
bl baixa bl Sem influéncia.
43 Concentracdo
al alta x x al “Superativacio”, rescdo rdpids demais,
camada irregular, em parte ndo-fechada.
Pri-passivacdio, em coso extremo
deposicSes ¢ residuos secados brancos
sam camada de fosfato por baixo,
bl baixa x xx bl Camadas . moles, farinhentas,
possibilidade de escorrimento da pintura
eletroforética.
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Estagio de
stagio de tratamento po—
Finco Balio- Jatgameanto Imersio
Pari normal Zinco
34 Dureza da dgus
8l alta % o al O ativante precipita pela durezs da sgua,
com consegléncias como na concentracdo
baixa.
bl baixa x ax bl Agua deionizads: constitui a melhor
condicio,
A5 Valor pH
{&timo: 9,0-10,0)
al alto o o a) Mio hd experiéncia até pH 10,5,
pH=10,5 normalmente ndo & possivel,
bl baixo x E bl Agio de svivaclo piora, pﬂ'l.urbuﬂﬂ
possibilidade de deposiciio de “'gorduras”.
4, Fosfatizaclo
4.1 Pressio, vazdo,
agitacio X al Pecas podem cair; fosfatizacSo mais | al Pecas podem cair.
al aha fina até a passivecio, sumento da
pré-fosfatizacdo.
E2d al Superficie nfio totalmente b} Falta de homogeneidade de banhos
bl baixs fosfatizada, passivacio, qunm IVERTAK), reagfo mais lenta,
amarelamanto. camadas mais eSpesEss, Camadas
irregulares.
4.2 Temperatura
al alta WK E ’ 4
a) Camada de fosfato mais espessa, sl Camada de fosfato mais mole, mais
mais mole, pré-fosfatizacdio mais espessa, residuos secados, pintura
pronunciada, possibilidade de eletroforética mais dspera, residuos secos
marcas na pintura eletrofordétics. em alto-relevo na pintura eletroforética,
Consumo elevado de N5 . Congumo alevado de NO .
bl bak
= o " b) ReacSes mais lantas, camada ndo b) RAeagSes mais lentas, camada ndo fechada,
fechada, amarslamento - regides pass ivaches .
passivadas.
4.3 Acidez total
al alta XX = al Camadas mais espessas, consuma a) Camadas mais espessas, consumo alto,
alto, sobrecarga dos banhos de sobrecarga dos banhos de enxaguamento,
enxaguamento, “andlise total’ com “Andlise total”” com concentracio de Zn
concentracdo de Zn baixa: baaixcn: desequilibrada.
desequilibrada.
bl baixa X X bl Fosfatizacdo insuficients, bl Camadas ndo fechadas, farinhentas,
passhvacSes, ferrugem. “Andlise enferrujadas. " Andlise total™ com
total™ com concentraciio de Zn concentracio de Zn baixa: desequilibrada.
baixa: desequilibrads.
4.4 Acidez livre
al alta xX XK a8l Amarelamento, passivagSes. a) Camadas ndo fechadas, amarelamento.
bl baixa o xx bl Camadas mais espessas, farinhentas. | b) Camads irregular. Banho fora de
Banho fora de equilibrio : precipita equilibrio: precipita Zn; quando Zn
Zn; quando Zn precipitado: precipitado : ferrugem.
farrugem.
4.5 Acelerador
al alto al Camadas espessas, maoles, acidez livre | a) Zn alto: camadas finas; passivacdes, dcidez
cai v. acidez livre baixa (4.4 b). livre cal: v. scidez lvre baixa. Zn alto:
camada espessa ndo-fechada,
amarglamento, acider livre sobe: v, atidez
lwre alta.
bl baixo bl Amarelamento, acidez livre sobe: v. bl Como no processo de jateamento.
acidez livre alta.
4.6 Andlise total ] X Proprisdades tecnoldgicas insatisiatdrias Coma no processo de jateamento.
desequilibrada ndio se forma o tipo de camada desejado.
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Estdgio de tratamento Sansibilidade
Zinco Baixo- Jateamento Imersdo
Pardmetro bl ke
5. Enxaguamanto E3 WK
61 Pressdo, vazio
agitacio al Como no enxaguamento antes da a) Como no enxaguamento antes da
&l alta fosfatizacdio. fosfatizagio.
b) Enxaguamento deficients, bl Como no jatesmento,
bl baixa sobrecarga do banho de passivacio;
influéncia nas propriedades
tecnolbgicas.
52 Temperatura
s} alta al Com concentracio alm, a) Comao no jateamento.
possibilidade de redissolugdo da
camada de fosfato, residuos secados,
amarglamento possivel, infludncia
sobre propriedades tecnoldgicas,
defeitos pliésticas em sltorelevo da
camada de pintura eletroforétics,
bl baixa ‘b Sem influincia. bl Como no jateamenta.
53 Concentragdo
a) alta al Residuos secados, redissolucdo da a) Coma no jateamento.
camada de fosfato, amarelamento,
propriedades tecnoldgicas
deficientes, defeitos pldsticos em
alto-relevo da camada de pintura
eletrofordtica.
b] baixa bl Sem influéncia b} Como no jateamento.
6. Passivacdo 2 (#] Com pintura eletroforética anddica: st Como no jateamento.
efeito pequeno. Temperatura
ambiente: satisfatbria.
61 MNL B0 xx x Com pintura eletroforética catddica: MNecesséria.
necessdria,
62 Temperatura Aré 50°C, possibilidade de alguma Comao no jateamento.
malhoria das propriedades
tecnoldgicas.
6.3 Concentracio
al ala al Arraste para o tanque de pintura 8l Como no jateamento.
eletrofordtica; por secagem de
BSCOrTiMmentos, marcas pldsticas em
alto-relevo da pintura eletroforédtica.
bl baixa bl Prejudsca as propriedades bl Como no jateamento.
tecnoldgicas, especialmente com
pintura eletroforética catbdica.
64 Chuveiro de dgua wx xx
debonizada
a) Vazfo slta al Sem influéncia. a) Como no jareamento.
bl Vazio baixa bl Valores tecnolégicos ndo bl Como no jateamento.
influenciados, marcas pldsticas na
pintura eletrofordtica coma na
concentracso alta.

Influéncia dos pardmetros dos banhos nos processos de zinco normal e balxo-zinco:
XX = muito alta, X = alta, O = baixa - média

Traduzido, com autorizacdo, de “In-
dustrie Lackierbetrieb’ 51, fasc. 4
(abril 1983), pags. 128-134.
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GALVANOPLASTIA = : —

|ﬂ [.\l,'“!‘-i <l ‘:'ll'l'n

GALVANOPLASTIA
Miguel - Zincagem - Fosfatizacso
Bicromatizacio - Jato de Areia

Zinco Prato Discas de Pano &

Sizal p/ Polimento

r/ P I. t
Eletl'l]"t
R. Endres, 1135 3o Jodo
Tels.: (011) 208-3896 - 9130149 Metaldrgica Polystamp Ltda

07000 - GUARULHOS - 5P
Aua Santa Cruz, 195 - Cep 13.100

Tel.: (0192) 51-2030
CAMPINAS — 5P

ACDOS KIYOTA COML. E INDL. LTDA

I Galvano Técnica Mandus Ltda,

Tel,: 273-79056 & 639037 ||
=

| RAua Mandus, 324 - Cep

TUPA ELETRODEPOSICA
W) 1iri5 | | s o

Rua Cardeal Arco Verde. 736
PABX 887-0400
CEP 05408 I

GALVANOPLASTIA INDL. LTDA |
Rua Diandpolis, 1707

Tels,: 274-0893 |
SAD PAULD - sP J

CROMEACAO CROMARTE LTDA.

ZINCO, CADMIO, ESTANHO
BICROMATIZADO, FOSFATO
VERDE-OLIVA, Z. PRETO

“QUALIDADE ASSEGURADA"
AV, SANATORIO, 1841
TEL.: 201-1820
MAIS UMA EMPRESA LIGADA AO
DUSAN PETROVIC IND. MET. LTDA.

INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA.
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vials Ppesquisa. vials experiencia.
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

Berlimed Fabrica e Escritario o BERLIMED
Galvanotécnica Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124

Concessionaria de Schering AG Parque Laguna Galvanotecnica
Replblica Federal da Alemanha Tabo&o da Serra — SP CEP 06750
Brasil

Fone: (O11) 491-3105
Telex: (011) 30462 BPOF BR




COM ARTE,COM COR, COMVIDA,
COM TALENTO, COM CRIATIVIDADE...

Tudo isto & mais alguma coisa, é o
gue temos para oferecer ao seu pro-
duto e 3 sua empresa. A concepcio
de uma simples idéia, pode se transfor
mar em um tremendo potencial de ven-
das, quando tratada por especialistas.

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

E nés, da Ponto e Virgula, cuidamos DISPLAYS - ASSESSORIA JORNALISTICA - EDICAD

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

empresa, planejando ¢ adequando esta

imagem &s suas metas, PO"TO a

Utilizando as técnicas de - comunica-
cdo em suas mais variadas formas, po- Vl.GULA
demos colocar o seu produto em desta-

gue e realcar o nome da sua empresa.
L AY, JABAGUARA, B8 - 4. ANDAR
Quando vocé achar que o seu produ- SALA 453 . FOME: 178-8884 - 5P

to merece ser bem tratado, procure-nos,

Afinal, somos especialistas em criar e —
produzir, sempre em perfeita sintonia %‘@

com 05 Nossos clientes,




TODOS CABEM NESTE BARCO,
NAO DEIXE QUE ELE PARTA SEM VOCE.

A edicao de novembro/dezembro da Tratamento de Superficie
vai ser sensacional. Reporteres e redatores ja estao trabalhando
para dimensionar os problemas, as solucoes e a grandeza de
cada um dos segmentos do setor de tratamento de superficie.
Uma edicdo que vai ser, com certeza, fonte permanente de
consultas de técnicos e empresarios.

Por tudo isso, ndo deixe para a tultima hora: reserve ja o espaco
publicitario da sua empresa. A Ponto & Virgula esta a sua
disposicao, pelo telefone 276 86 96 ou em seus escritorios a
Avenida Jabaquara, 99, 4° andar.

Nao queremos que vocé perca este barco.




APARELHOS DESENGRAXANTES

Destinados & remogdo de gorduras, dlecs, graxas &
maossas de polimento da superficie de psgas meta-
licas pela agho do vapor, imersdo ou joteamento
de solventes clorodos ndo inflamdveis recupe-
rada no préprio aporélho, com vantagens econd-
micas sdbre o3 solventes comuns. Construidos am
ago inoxidavel ou chapa de ferro metalizoda com
zinco THERMO - SPRAY. Dotodos de oquecimento
direto, por meio de resisténcias elétricas profegidos
conlra 0 superoquecimente por comando automa-
fico. A refrigeracoo pora condensogoo do vopor
do salvente & feita pela circulagio de Gguo através
de serpentinos tubulares e o seporagoo da agua [

feita por dispositive especial odoptodo lateral-

peidélos construidos em oco inoxidavel possuem
po corrediga & serpentina de cobre. 530 mon-
tadas sobre rodizios.Os modélos de ferro metfali
rado possuem fompa de encaixe @ serpentings gal-
vanizadas. 560 montados sdbre pés fixos

Além dos tipos padrdes, produzimos tombém mo-
dilos com dimensdes especiais de um estdgio de
vapor ou conjugados de dois ou trés eshdgios (liqui-
do, vupnr]. como aindo, dotodos de sistema com-
plementar pora joteamento,

COM 1 ESTAGID

AD =101

AD -10? AD -103

Dimensbes infernas

100 x 50 = 100 em.

50 x 50 = 100 em.

F3x 75 % 100 cm.

Capacidade de depdsito

100 Its.

30 Ifs. 100 I,

Sistema elétrico

S000 w, 220 v. .

3000 w, 220 v. mf.

S000 w, 220 v. tf.

Automatizagio

termostatos
e chaves mag.

e rmostalos

termostatos # chaves mag.

Dimensoes Uteis

20 x 40 x 60 cm.

40 x 40 x 60 em.

63 x 65 x 60 cm.

POUR AMIRE § FEOCTIADS MODIENOE B niTRosrouho

CAIXA POSTAL as00

CIA. ELETROQUIMICA DO BRASIL

RUA PADRE ADELINO, 43a 75 - TEL.: PABX 281-8611 (Sequencial) - TELEX (011) 30202 ELQB BR

END. TELEGR.: “GALVANO" - SAO PAULO




BERLIMED

Concessionaria Galvanotécnica
Schering AG, Alemanha

RUA IDA ROMUSSI GASPARINETTI, 124
PAROUE LAGUNA — TABOAD DA SERRA
TELEFOME : 481-3106

TELEX.: 30462 BPOF

MANUFATURA
GALVANICA
TETRA LTDA.

Ay, Amancio Gaiolli, 236
CEP 07000 — GUARULHODS — 5P
Tels.: 913-5500 - 209-3042 - 209-2790

e
Lé_i

INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA.

Fabricantes de: ® Resinénciss ® Bombas
Filtro % Retificadores ® Equipamentos
para Galvanoplastia ® Equipamentos para
Plimento Automitico @ Esferas, em Ago
Inox para polimeanto automdtico.

Vendas: R. CACHOEIRA, 1824 - PARI
§. Paulo — SP Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Trancao

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: ® Produtos Quimicos para
Polimento Automdtico, Preparacio, Re-
barbacdo, Lixamento &m oquipamentos
automdticos @ Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacdo ® Abrasivos Pldsticos para re-
barbacio % Porcelana para Polimento @
Esferas pidsticas para reducio de goses e
consumg de energia em equipamentos de
Galvanoplastia.

Vendas: R, CACHOEIRA, 1624 — PARI

EQUIPAMENTOS

iDD......

BANHOS NOBRES E LABORATORIO

FUROS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSOS

ELETRODEPOSICAD, ANODIZAGAD,
ELETROQUIMICA, ETC.

COLORACAOD DE ALUMINIO

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

INSTRUMENTACAD DIGITAL

DIELETRO - ELETRD ELETRONMICA
LTDA
Rua Marquis de Prain Grande, 27
Tels.: (011) 914-4865 — 274-5136
Cep 03129 - SAQ PAULO - SP

instrumentagdo analilica

Ay, Dr. Cardoso de Malo, 1644
Fone: [(011) 533-5444 - Telex (011) 25480
Wila Olimpia - CEP (MB48 — Sio Paulo

Filial: Praca Tiradentes, n® 10
salas 1405/6 - Fone: (021) 224-45945
Telax: (021) 22412 - CEP 20060

EDDYTRONIC
industria @ Comércio
Instrumentos de Medigao Lida.

Av, Pery Ronchetti, 137
CEP 02633 — SAQ PAULO —5P
Telefone: 204-4502

Aio de Janeira
PINTURA
ERICHSEN ERICHSEN
GERLINGER GERLINGER

Instrumentos de ensaios pars tintas @
vernizes -
RUA CELSO DE AZEVEDO MARQUES,
273 - CEP 03122 - SAD PAULD - 5P
C.P. 3485 FONE: 2728133 (PBX]
TELEX (011) 21399 GCTE-BR

5. Poulo — SP Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronco

— ASSESSORIA

ALFREDO LEVY

Traduces: Inglés, Francds, o Alemdo
Consultoria, controle de gualidade, re
vestimentos organicos o inorginicos @
materiais,

Teletone: 67-8816

EQUIPS. E REVESTIMENTOS
INDUSTRIAIS LTDA,
FAua Elias Feres Geraissati, 181

Sio Bernardo do Campo - 5P
Telefone: 448-4266

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

Av. Angelo Demarchi, 123
PABX (011) 448-2244

S50 Bernardo do Campo - 5P,

TECNOVOLT
IND. E COM, LTDA,
R. Alencar Araripe, 130

Telefone: 274-2266
04244 — SAD PAULD

“A,T — ASSESSORAMENTOS
‘ 'TEcm-:;ns LTDA

R. Arthur de Azevedo, 411
Tel.: (01]) 280-9325 -
Telex (011} 35234 ATSC
SAD PALLD — SP

- Cap 05404

Protegao e acabamento
de superficies se faz com
RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concep¢o técnica
em retificadores industriais

.""f‘-?

ideal sa i ), aam

Tintas e Vernizes o
RRARLES,

Aus Bartolomeu de Gusmdo, 280
07000 - Guarulhos - SP
PABX: (011) 209.7011

OXFORD TINTAS E
VERMIZES /A

Est. do Junqueira, 4.580
Telefone: 448-8777
SA0 BERNARDO DO CAMPO - SP
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EMPRESAS

SETOR DE PRE-ACABAMENTO
MECANICO

ROTO-FINISH

Os pioneiros em
tamboreamento controlado

MAQUINAS:
Vibratron
Eccitron
Spiratron
Rotomax

MEDIAS:
Chips Rotoplast
Chips Rotodur
Rotogrit

COMPOSTOS:
Liquidos & em P&

Assessoria @ Assistincia Técnica Gratuitas

Escritério, Fdbrica, Planta-Piloto
Rus da Paz, 1651 (Chécara Santo Antonio)

Tel.: 246-B477  Telex (011) 21811

BLASTIBRAS

Rua Muniz de Souza, 302
CEP 01534 — Cambuci
Sdo Paulo — Brasil
Fone: 278-5044

Telex: (011) 24965 BTML BR

l*undldl- em 1878

Produtos Quimicos para indGstria
HL“DTESEHTBF‘ITI exclusivo
para o Hrasil de:
RIEDEL-DE HAEN AG
Seelze/Alemanha

CASA FACHADA LTDA.

Aua Julio Verne, 55 - Cep 4725
Tel.: (011) 2470233

Santo Amaro — SAQ PAULO - 5P

b
Co
&y P -~
) =
(=1 L |
= =
- L]

‘I'-p ir.d nga
Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado, 160
Fone: 274-1911 -S. Paulo - SP.

SETOR DE PRODUTOS
QUIMICOS PARA
GALVANOPLASTIA

aletron

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Tty 1| S
Tusas W1 4FTH DR B8

O

PRO-BRIL

IndiGstria @ Coméreio Lida.

Produtos para
Tratamento de Metais

Rusa Marte, 103 Foni: 456-2296
Jd. Maria Helena — Diadema Sio Paulo

&

Diamond Shamrock

PROCESSOS ANTICORROSIVOS
DE ALTA PROTEGAD

DACROMET® 320
DACROMET® PLUS
ZINCROMETAL®

R. Alexandre Dumas, 1958
Tel.: (011) 2460239
Cep 04717 - S50 Paulo - 5P

o —

1 Q B C - Indistria Quimica da
Borda do Campo Lida

Aw, D, Pedro |, 3.377 - Cep 09000 - Cp. 182
Sto. Andrd - Te.: 413-1100 - Tronco Chave
Sdo Paulo

EKASIT QUIMICA
LTDA

Mastas @ emulsfes para
Polimanto
Massas para  Fosqusar
Fabrica:
Rua Jofio Alfredo, 540 - Cep 04747
Tel.: (011) 246-T144
SAD PAULO-5P

6;5&;’"5»2&
¢i¢

Rua das Giestas, 37
Tels.: (011) 63-1856 - 215-7925
V. Bels — 550 Paulo — SP
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USTO, PRODUCAO E QUALIDAD
EM PERFEITO EQUILIBRIO

COM FLUOBORATOS ROHCO

Quando vocé for comprar Fluoboratos, nao
coloque em risco sua producao. Compre de
quem os fabrica com tecnologia
internacional: Acido Fluobérico
Fluoboratos: de Estanho

de Chumbo

de Cobre

de Amonea

e outros sob suas especificacoes.

ROHES \. ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

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




CROMO

CROMO
CROMO

TECPROCHROME
LUMACHROME

CR-180
R-840
R-842
CR=
CR=

SINONIMO DE QUALIDADE

SAD PAULD RIO GRANDE DO SUL RID DE JANEIRO

Rua Bilac, 484 — Caixa Postal 397  Rua Carlos Bianchini, 319 Ay. Franklin Rooseveit, 115

Tel. 456-6744 — Telex (011) 4761  Tel. (064} 222-2659 Ci. 301-Tel:(021) 220-3376

CEP 09900 - Disdema CEP 95100 — Caxias do Sul  Telex:(011)44761-Cep: 20021 (Canelo)




EMPRESAS

metal finishing
quimica Rda.

Rua Minas Gerais, 156

V. Oriental — Diadema — 5P
Telefone: 456-7066

A

ORWEC

QUIMICA S/A |

R. Uruguawang, 115/119
Tel.: 264-0878
03060 - SAO PAULO — SP

i o

® SUimica

PRODUTOS E PROCESSOS

FosFaTIZANTES — G ALVANGPLASTIA OLeos

i_

FRODUTOS QUMECDS FARA Gal

VANOPLARTIA 1| DIVIRSDS SEG
MENTOS INDUSTRLAIR

PLATING uma op¢So a mais para O seu |
Departamento de Compras @ Vendas de
produtos guimicos

Av. Prestes Maia, 241 14Y  andar

Cj. 1418 Sdo Paulo, 5P CEP

01031 — Tel.: 229-0017 227-6129
PROCURA-SE

Firma com know-how estrangeiro
reconhecida no ramo de tratamento
de superficie procura peguena firma
especializada em fabricacdo de pro-
dutos guimicos para galvanoplastia
para participacdo majoritdria.

Favor responder para: Escritirio de
advogacia Rothmann

Rua Texas, 373 — Brooklin Novo
Cep: 04557 Telefone:531-2767,
543-0327

ROHCO IND, QUIMICA LTDA.

R. Pedro Zolcsak, 121 - Jd. Silvinia

Tel.: 452-4044 - PABX

09700 - 5. BERNARDO DD CAMPD - 5P
Ind. coml. prods. quim. pftrat. tdrmicos

iecpl"'o:nm_ E COM. LTDA
R. Bilac, 424 - V, Conceiclio

Tel.: 456-6744
09900 — DIADEMA, — 5P
Produtos para aalvanoolastia

TEKHO S.A.

CONSTRUCOES IND. E COM. |

——

Construgbes Ind. & Com.
DIVISAD KROMA
Aua Eugenio de Freitas, 130
Vila Guitherme
Fone: (011) 292-1411 - S30 Paulo - 5P

Lf:HAF.n.s METALICAS PRE-PINTADAS
g

TECNOREVEST PROD. QuUIM L.TDA
Rua Oneda, 40 — Jd. Calux

Tel.: 452-4422

Caixa Postal, 557

09700 - 5, BERNARDO DO CAMPO, SP
Inddstria de produtos guimicos para gal-
vanoplastia

A '\'ANH & deidnbu Ju..rj
dah seguanies usimas

Companhsa Siderdrgica Macsony

CsM &

Companhia Suderistpeca Paulrsta
COSIPR

Usings Siderurgncas de Manas Gevars
- USIMINAS

Companhia de Ferra & Ago de-Vitivia
{:ﬂfﬂ'l

Flﬂwlﬂﬁ W-ﬂi WIGKS - CANTOMEIRAS
SERWICOS: OXICORTE £ PERFIS DOBRADOS

Ruwa Do, Freine Ciaseirs, 57
f sy e 0 CEF DZT1A - Tel. PABY
0 2 - Telm 21021 EVHS BR
End Teligr. "EVAMESD! S8 Paulo . 5P

CP. 8096 ¢ 30348

E'}Eﬂﬂiﬂm

gkt @ esian i Ll o

" e FL 8 aihanie e

_'-a I-&rbf.r;ln

Medidor de

'lf W 'I-'--lf ||||

Condutividade.

URESTO-TEA”
LS A

+ Portdtil »
+ Agmisténcia thonicas
+ Estoque +
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NOTICIAS

TRABALHOS COM CORRENTES PULSANTES

ELETRODEPOSICAO POR
CORRENTE PULSANTE

O Pulstec, um aparelho compacto
e leva, desenvolvido pela Tecnovelt com
a mais avangads tecnologia eletrBnica,
opera conectado entre a fonte de c.c. e
o banho.

Apresentado em duas versdes, permi-
te produzir pulsos de onda quadrada no
sentido normal e inverso da corrente, se-
lecionando qualquer intervalo de tempo
entre 0,1 e 999 milisegundos, podendo-
s# obter uma frequéncia de 10 Hz a
10.000 Hz.

Os resultados obtidos pela A.T.
Assessoramentos Técnicos, com a qual a
Tecnovolt estabeleceu acordos de
cooperagdo tecnolbgica, demonstraram
am vdrios processos galvinicos, gracas
utilizagfio do Pulstec, as seguintes vanta-
gens: maior velocidade de deposicio,
melhor uniformidade de depdsito,
aumento de dureza, diminuigio de poro-
sidade, maior brilho e expressiva redu-
cdo da concentracdo dos aditivos.

Particularmente, na deposicio de
ouro ocbservou-se uma maior resisténcia
aos vapores de dcido nitrico e névoa
salina a que se verifica em depositos
com c.c. de espessura snificativamenta
maior.

62 — Tratamento de Superficie

TECNICOS BRASILEIROS NA SUR
FIN'B4

Em passagem pela SUR FIN'B4 rea-
lizada este ano em MNew York, os Srs.
AYRTON, MASSAMI, JULIO, L. MAT-
TOS e MILTON MIRANDA, respecti-
vamente da “S"” ELETRO ACUSTICA,
INDUSMEK & METAL FINISHING, fa-
zem visita ao stand da DYNATRONIX,
adquirindo modernos equipamentos re-
tificadores de corrente pulsante, para
uso da INDUSMEEK.

209 Curso Basico de
Galvanoplastia

Comegou no dia 23 de outubro e se
estenderd até 20 de novembro o curso
considerado de fundamental importdn-
cia para a formagio de profissionais
gue estio iniciando no ramo de galva-
noplastia. Desta vez, a ABTS abriu 40
vagas, todas preenchidas. Em geral, o
nimero de pessoas gQue procuram se
inscrever é bem maior do que o nimero
de vagas oferecidas. |sso se dd gragas @
repercussdo que o curso vem adguirindo
a cada realizagdo e por ser o (nico do
género no Brasil,

Dois grandes negocios para a Tetra

De acordo com contrato fechado em
setembro Gltimo, a Manufatura Galvani-
ca Tetra fornecerd cinco linhas automd-
ticas para a Linha Galvinica 2 da Bosch.
A produgiio teve inicio em setembro e
deverd terminar em agosto de B5.

A Tetra também acaba de instalar na
MetalGrgica Dugue S/A, de Joinvile, a
maior linha automatica da América La-
tina para banhos de zinco, com 112 mil
litros de capacidade.

Pintura na Indistria

Este foi o titulo da palestra apresen-
tada por Armando Bandiera Filho, Ge-
rente de Departamento da Glasurit, no
dltimo dia 16 de outubro, 4s 20 hs, no
Salfo Nobre da FIESP. Antes da pales-
tra, s 1830 hs, no 16 andar, a ABTS,
o SINDISUPER e a Glasurit oferecaram
coquetel.

Os assuntos discutidos foram os se-
guintes: preparagio/adequaco do pré
tratamento na pintura; vantagem e des-
vantagem do seu uso e o futuro para
esta tecnologia; P. Surfacer tendéncia
face 45 novas orientacdes do mercado
externo; tinta em pd — seus usos & fina-
lidades/tinta sollvel em dgua e tendén-
cias internacionais.

209 aniversario da MAG

A Galvanoplastia e MetalGrgica MAG
Ltda., empresa situada em S3o Bernar-
do do Campo, completou no dia 10 de
setembro passado, o seu vigésimo ani-
versario. lsto significa para o mercado
do ramo, a qualidade e éxito dos servi-
¢OS que a empresa vem prestando du-
rante este periodo.




NOTICIRS

Tekno muda de endereco

A Tekno S/A comunica que desde o
dia B de outubro estd atendendo na Rua
Eugénio de Freitas, 130 — Vila Guilher-
me — 02060 — Sio Paulo — SP — Cx.
Postal 3489 — Tel.: (011) 292-1411 —
Telex: (011) 22680 TEKE BR.

Movos associados da ABTS

Roheo Inddstria Qu imica
Walter Machado Cotia
Valdeci Garcia

Sonia Maria Prado

Suely Maria da Silva Kida
Robert Marius Grotthedde
Rosana Faura Carriel

Luiz Pompermayer

Maria Livramento dos Santos
Manoel Carlos Zicari

Osmil Sparapan

Jodo Batista dos Santos
Janice Sigueira dos Santos
Jean Nammoura

José Carlos Funes

José Antonio da Silva Leme
Isabel Pereira

Elaine Marmo da Silva
Domingas José Carlas Spinelli
Carlos Barbosa Pierri

Clovis Savariego

Alcir José Bertozzo

Milton Luiz Zanutto

Juraci Braz Zanardi

Gilberto Antonio dos Santos
Benedito Afonso Ferreira
Harry Fiske Hull

Ethion S/A
Roberto Hondrio Correa

Ind. Bij. Signo Arte

Melson Ferreira Passos Filho
Manoel Alberto Faria
Martha Regina Gerhardt

129 Semindrio Nacional de
Corrosio — SENACOR

A ABRACO — Associac3o Brasilei-
ra de Corrosdo estard promovendo de
12 a2 17 de maio de 1985, no Centro de
CorwencBes da Bahia, em Salvador, o
129 Semindrio Nacional de Corrosio -
Senacor.

0 129 Senacor tem como objetivo a
divulgacfio dos conhecimentos mais re-
centes relacionados com os problemas de
corrosdo e também fomentar o intercim-

bio de idéias, praticas e experiéncias entre
aqueles gque ativamente participam dessa
problemdtica no Pals, reunindo técnicos
das inddstrias, universidades e institui-
ches de pesquisa do Brasil e do mundo.

InformagBes e inscrigdes:

Abraco — Ass. Bras. de Corrosfo
Av. Venezuela, 27 — gr. 4122 418
20081 — Rio de Janeiro — RJ
Tel.: (021) 263-0930/263-9833

Empresérios de diversos paises
relinem-s8 NUMa mesma missao

No periodo de 10 de setembro a 05
de outubro, Roberto Della Manna, um
dos conselheiros da ABTS, representou
a FIESP e a Confederagdo Macional das
Inddstrias na missfo de estudos sobre
"Estrutura, FungBes e Politicas de Re
lagbes do Trabalho das OrganizacBes

| de Empregadores da América Latina®™.
| Representantes de dezenove palses par-

ticiparam deste encontro, viajando pela
Italia, Sulca, Franca e Espanha. Nestas
viagens, empresdrios e organizagoes sin-
dicais relinem-se para trocar informa-
¢Bes. Segundo Della Manna, a troca de
conhecimentos entre of paises latino-
americanos e 0s paises mais adiantados,
ocorrida durante @ missdo de estudos,
foi de fundamental importdncia no que
se refere ao tema de relagles trabalhis-
tas. Afirmou também que para o futuro
isso serd importante para possibilitar
um melhor relacionamento entre ca-
pital e trabalho.

Comemoragdo do 169 aniversario
da ABTS

A ABTS escolheu a Pizzaria e Chur-
rascaria Heboucas para promover o
churrasco, no dltimo dia 20, de confra-

PERDEU A PARTIDA, NAD A GUERRA

ternizagdo de seus sOCios & amigos ao
comemorar o seu 169 aniversdrio de
fundacdo. Ma oportunidade, foram en-
treques os certificados de conclusio do
curso do 292 Semindrio sobre Apropria-
¢do de Custos em Galvanoplastia que se
realizou de 02 a 04 de outubro sob a
coordenacdo de Wilson Lobo da Veiga.

PALESTRAS NO
RIO GRANDE DO SUL

Ludwig Rudolf Spier, Gerente Indus-
trial & Airi Zanini, Gerente Técnico, am-
bos da Rohco Industria Quimica Ltda.,
apresentaram palestra no dia 23 de ou-
tubro, em Caxias do Sul, sobre proble-
mas e solucdes nos processos de niguel
e cromo. A palestra, realizada no audi-
torio da Cdmara de Indlstria e Comér-
Cio daquela cidade, sob a coordenagio
de Meri Piber, tratou de assuntos rela-
cionados a8 equipamentos, a contamina-
gles orginicas e inorglnicas, a controle
pratico e analitico e a resisténcia 4 cor-
rosdo. A mesma palestra foi apresentada
no dia 25 de outubro no Edificio nova
da Escola de Engenharia da U.F.R.G.S.,
em Porto Alegre, e teve como coorde-
nador o prof. Addo Maltone.

A Tetra e a Robert Bosch do Brasil (Campinas) se enfrentaram numa partida de fu-
tebol, em mini-campo. A Tetra perdeu, mas prometeu devolver a derrota numa
proxima partida, e desafia outros times. Quem entra na jogada?
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NOTICIAS

Prémio Eng. Gerhard Ett no
EBRATS'85

Uma medalha & um prémio no valor
de 100 ORTN's serfo oferecidos, por
Violkmar Ett e Rolf Herbert Ett, ao
melhor trabalho nacional em tecnolo-
gia de superficies apresentado no
EBRATS'85.

Cursos de aperfeicoamento
profissional

Curso Bésico sobre Ferramentas
Abrasivas

Data de realizacdo: 03 a 07 de dezembro
Objetives: Transferir conhecimentos bd-
sicos capazes de diagnosticar possiveis
falhas na esmerilhagem, de modo a ob-
ter o maximo em rendimento, acaba-
mento, Seguranca 8 economia no- custo
operacional,

Participantes: Preparadores de mdqui-
nas, operadores de desbaste e rebarba-
o em geral, afiadores de ferramantas,
ferramenteiros, responsdveis pela pre-

vengio de acidentes (CIFA), encarrega-
dos & supervisores.

Curso de Planejamento & Programacdo
de Lubrificagio

Data de realizaggo: 10 a 14 de dezembro
Objetivos: Fornecer conhecimentos gue
permitam aplicar técnicas de programa-
¢do & controle de lubrificagdo, visando
economia de derivados de petroleo e
aumento da vida Gtil e diminuicdo da
manutencio dos equipamentos.
Participantes: Encarregados, superviso-
res, técnicos e engenheiros.

Para maiores informacbes quanto ao
programa, as inscricBes, 4 taxa de matri-
cula etc., solicite informagtes na ABRA-
MALISE — Divisfo de Aperfeicoamento
em Abrasivos, Av. Indico, 30 — Conj. 64
— J. do Mar — S50 Bernardo do Campo —
fone; 458-7508.

| Curso sobre Técnica de Brochamento

Data de realizagdo: 19 a 23 de novembro
Objetivos: Projetar e dimensionar corre-
tamente as ferramentas de brochar; de
tectar falhas e suas causas e possibilitar

a substituicfo dos processos convencio-
nais de usinagem pelo brochamento para
reduzir 08 Custos operacionais.

Participantes: Encarregados, superviso-
res, técnicos de métodos e processo,
projetistas de ferramentas e engenheiros.

Programago para 1985

Curso Bésico sobre Ferramentas
Abrasivas

Curso sobre Ferramentas Diamantadas

Curso sobre Técnicas de Afiacio de
Ferramentas

Curso Avancgado sobre Retifica

Curso sobre Técnidas de Brochamento

Curso sobre Técnicas de Fresagem

Curso sobre Programacio de Comando
Mumérico

Curso sobre Funcionamento/Operacdo/
Manutencio de Compressores e
Redes de Ar Comprimido

Curso sobre Lubrificacfo — Fluidos de
corte ¢ Refrigerantes

Curso sobre Programacio e
Planejamento de Lubrificacdo

Curso sobre Planejameanto e Controle da
Producfo — Produtividade

| TODOS CABEM NESTE

64 — Tratamento de Superficie

A edicao de novembro/dezembro da Tra
vai ser sensacional. Reporteres e redatores

consultas de técnicos e empr
Por tudo isso, ndo deixe para a tultima hor:
publicitario da sua empresa. A Ponto & Virgula esta
£spusi¢ﬁn. pelo telefone 276 86 96 ou em seus e
avenida Jabaquara, 99, 4" andar.
Nio queremos que vocé perca este barco.

; para dimensionar os problemas, as solugoes
" cada um dos segmentos do setor de tratam
Uma edigdo que vai ser, com certeza,

BARCO, MAS ELE PODE
PARTIR SEM VOCE
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Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sempre esteve atenta a qualidade dos
seus produtos e & sua aplicacdo. Por isso, pode
oferecer o melhor @ mais completo sistema de
pintura industrial, desde o banhoeletroforéticocom
Glasophor e Cathodip® . até a pintura de

acabamento mais sofisticada

Cathodip® é a tinta de eletiodeposicGo catddica
da Glasurit, gue, aplicada a pega limpa e
fosfatizada, através da migracdo das pariculasno
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticorosivas de
Cathodip® . devem-se 4 sua concepgao de
polimearnos ndo saponificdvais, que, juntamentae com
pigmentos especiails, tornam a tinta muito mais
aderante, proporcionando

No Produto:

- maior cobertura e rasisténcia da tinta
principalmante am arastas e cantos vivos

- glta protegd@ocontra umidade e agentes quimicos;
grande resisténcia em "3alt-Spray” e a conmosao
filiforme;

Na Aplicagao

- gxcelente revestimento de dreas ocas e de dificil
QCcesso;

- Btima estabilidade no tanque de imersao;

- redugdo de cusfos, pela racionalizacdo do
trabalho, economia de tinta e menor consumo de
energia elétrica, na aplicagdo e polimerizogdo

O Primer Surfacer Glasurit & uma garantia adiclonal
contra a comosao, pois sua maior consisténcia
protege o substrato contra impactose danificagoes
Formulado com resinas epoxi-modificadas, a
qualidade do Primer Surfacer Glasurit & atestada
pelas mailoras iIndustrias nacionais e rigidameante
controlada pelos nossos laboratarios de controle
de matérias primas e de produgdo. O Primer Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparagdo
perfeitos paraa aplicagdodetintasde acabamento

A tecnologia Glasurit também se faz presente nos
asmaltes sintéticos para acabamento. Sua
composicao permite perfeito alastramento e
excelentes dados de resisténcia a intemperismo

O sofisticado sistema "Two Coats” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metalica, foilangadono
Brasil com o pioneirismo da Glasurit. Para evitaras
deficiéncias da pintura metalica convencional, o
sisterma "Two Coats” da Glasurit compde-se de um
fundo de efeito metdlico de baixa camada edeum
vamiz incolor, que propicia alta protecdo contra
radiagdo solar e intempeéeries. © verniz, a base de
resinas cuidadosamente elaboradas, confere ao
produto um acabamento excepcional

Se vocé queraumeantarainda mais a durabilidade e
belaza dos seus produtos,. escolha o Sistema de
Pintura Glasurit, Protegdo 4 altura da sua qualidade

Glasurit. Alta Tecnologlu em Tintas

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

Ay, Angelo Demarchi, 123 - PABX: (011) 448 2244
Cx Postal, 340
CEP 09700 - 580 Barmardo do Campo - SP

Telex: {011) 4252 GLAS BR

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




A mais completa
tecnologia em
processos
tle cromo

no mundo.

A obtencédo 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 terdao os mesmos processos em todo
de que podemos fornecer qualidade o mundo.

Processos de cromo

duro e decorativo semi autoregulaveis
autoregulaveis micro fissurados.

ROHEY 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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