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Mais pesquisa. Mais experiéncia.
Maior seguranca. Maior rentabilidade.

Vantagens que fizeram da Schering Galvanotécnica uma das primeiras empresas do ramo no mundo
Vantagens que Ihe oferece agora a Berlimed Diviséo Galvanotécnica, filial da Schering AG da Alemanha
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NOTICIAS

Na Fiesp, salao lotado na palestra

Sucesso absoluto alcangou a
ultima palestra promovida pela
ABTS — Associagao Brasileira de
Tecnologia Galvanica e Tratamen-
to de Superficie, Orwec Quimica
S/A. e a SINDISUPER. No Saldao
Mobre da FIESP, totaimente lota-
do, no dia 18 de junho, em Sao
Paulo, o tema abordado foi "Siste-
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ma de Cobreacao Eletroless de Al-
ta Velocidade para Eliminacao do
Flash Eletrolitico em Circuitos Im-
pressos’ proferida pelos enge-
nheiros José Carlos D'Amaro e Li-
gia Garcia Martin Nappo, respecti-
vamente Supervisor e Assessora
Técnica do Departamento P.C.B.
da Orwec Quimica S/A. O presi-

dente da ABTS, Wady Millen Jr.
abriu 0 encontro que contou com
a participagao de representantes
do setor, acrescidos por significa-
tivas presencas "'do pessoal do
circuito impresso'’, segundo o
eng. José Carlos D'Amaro," que,
gualitativamente esteve bem re-
presentado no encontro.”

Fabricantes

de zamac
querem aumento

A industria automobilistica re-
clama mas a soluglo estd nas
maos no governo federal, mais
precisamente do Conselho Inter-
ministerial de Pregos. Os fabrican-
tes de zamac, liga cuja base & o
zinco metdalico, suspenderam as
entregas do produto, pois até ago-
ra nao foi autorizado pelo CIP o
repasse do aumento de 23% do
zinco, concedido no inicio de

mar¢o. E como o zamac leva 95%.

de zinco, os fabricantes da liga
alegam nao ter condigdes de pro-

ducdo.

Union Carbide
recebe prémio
por seguranca

Um exemplo a ser seguido. A
Union Carbide do Brasil alcangou

um indice de seguranca no traba-

Iho” verdadeiramente incomum e
que lhe-'valeu da matriz norte-
americana o Outstanding Safety
Perfomance Award, pois a empre-
sa conseguiu atingir 8,8 milhdes
de homens/hora sem acidentes de
trabalho com afastamento. A filial
brasileira ultrapassou em quase

10% o limite minimo exigido para

a atribuigdo do prémio, que muito
poucas outras congéneres da
Union Carbide conseguiram nos
demais paises.

Lorenzetti
evita poluicao
na usinagem

As instalacOoes da Lorenzetti
Procela Industrial do Parana S.A:,.
em Campo Largo, contam agora
com um equipamento antipolui-
Gao desenvolvido-pela Imapa —
Industria. de Maquinas e Apare-
lhos do Parana S.A., empresa se-
diada em Curitiba. O sistema cap-
ta o ar na area de usinagem de
pegas de ceramica, onde a poeira
é normalmente elevada por um to-
tal de 60 coletores que conduzem
esse ar por um equipamento com
quasa 80 metros de comprimento
onde & feita a decantagéo e filtra-
gem do ar que é devolvido mtai—
mente limpo.
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NOTICIRS

Estatua da
Liberdade
quer prntec.ip

Zinco, silicato de potdssio e
agua. Da juncdo destes trés ele-
mentos nasceu um produto, ofi-
cialmente chamado Zinco 531,
que é fabricado sob encomenda
pela Nasa para a protegao de suas
instalacoes de lancamento de fo-
guetes em Cabo Canaveral. Po-
rém, os norte-americanos resolve-
ram utilizar o Zinco 531 para pre-
servar uma de suas famosas insti-
tuicbes, a Estatua da Liberdade,
que vinha sofrendo as consequén-
cias da poluigdo e da corroséo. O
Zinco 531, quando aplicado sobre
a estrutura interna da velha esta-
tua doada pelos franceses, assim
como na cobertura externa, seca
em apenas 30 minutos, formando,
uma fina superficie de ceramica,
impermedvel e resistente.

Sucesso total
na Feira de
Eletro-Eletrénica

Mais de cem mil pessoas, en-
tre técnicos brasileiros estrangei-
ros, empresarios e interessados
garantiram o sucesso da XIl FEE
— Feira Eletro Eletrénica, realiza-
da simultaneamente com a IV FE-
BRAVA — Feira Brasileira de Re-
frigeragdo, Ar Condicionado, Ven-
tilagdo e Tratamento de Ar, reali-
zada de 20 a 26 de junho, no Par-
que- Anhembi, em Sao Paulo. Pa-
trocinado pela ABINEE, SINAEES
e SINDRATAR, o evento — que
contou com a participagao de 540
empresas nacionais, distribuidas
em 4B0 estandes — atingiu todos
os seus objetivos, ou seja, a apre-
sentagdo e venda de equipamen-
tos técnicos, bem como a introdu-
¢éo das mais recentes conquistas
tecnolégicas e o intercdmbic de
conhecimentos relacionados com
os respectivos setores.

Armco monta maior
linha de zincagem
eletrolitica da

América Latina

Mada menocs do que a maior
linha de zincagem eletrolitica da
América Latina. E isto que a Arm-
co do Brasil precisou instalar para
comecar a produzir, a partir deste
segundo semestre, chapas espe-
ciais zincadas eletroliticamente
em largura de até 1,5 m, atenden-
do aos pedidos das montadoras
de veiculos e da indastria de fo-
gbes, geladeiras e maquinas de
lavar. Essas novas chapas zinca-
das deverdo melhorar a resistén-
cia & corrosdo das carrocerias de
veiculos e da chamada "linha
branca", dentro dos mais exigen-
tes padrdes técnicos.

Nova associagao
para fortalecer
o setor de
micro-eletrdnica

“Contribuir para a elaboragao
de uma politica cientifico-tecnolé-
gica que leve a um aprimoramen-
to do setor em defesa da tecnolo-
gia nacional."” Este é um dos prin-
cipais objetivos que nortearam a
criagdo da Sociedade Brasileira
de Micro-Eletrénica, cuja sede
proviséria estd na Escola Politéc-
nica da Universidade de Sao Pau-
lo. Os estatutos ja estao prontes e
tédm 40 artigos, mas a entidade
ainda ndo escolheu a sigla pela
qual devera ser mais conhecida,
devendo ficar entre as opgdes
SBME, Sbmicro ou Sobrame, A
reunido de instalagéo foi presidi-
da por Carlos Américo Morato de
Andrade e secretariada por Hart-|
mut Richard Glaser.

Testes de
laboratério:

protecao .
contra exposicao

Todos sabem que para traba-
lhar com metais, como chumbo
ou cobre, além de acidos ou mer-
curio, & necessério estabelecer
certas medidas de seguranca pois
a aspiragéo desses produtos pode
reduzir a capacidade orgénica do
homem de resistir a uma série de.
enfermidades.. Por esse mesmo.
motivo, muitas empresas estdo-se
utilizando das andlises fisico-qui-
micas da Diviséo Laboratorial da
Lor Industria @ Comércio de Me-
tais Nobres Ltda., para avaiiaram!|
o grau de exposi¢do a que sao
submetidos seus trabalhadores.
Os laudos técnicos da Lor auxi-|
liam, sem ddvida, na elaboragéo
de critérios de seguranca de tra-
balho especificos para cada nasn.l
além- de poderem determinar
quais as corregoes que devem ser

feitas nessas normas de protecao.
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alatroforese catddica, num artigo
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Brasil. Essa novo

processo substitulu, com
vantagans, o antigo sistema
anddlco empregado am multos
satores das inddsirias
automobliiisticas, de aulopegas e
da linha branca.
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aletron

PRE-TRATAMENTOS

Berlex A Especial (para ferro)

Barlex B [para cobre e latéo)

Berlex C [a jato para todos os metais)
Berlex E (para graxas ptslda:l]

Berlex T (neutro) N
Berlex FS [baixa alcalinidade)

Radikal 1018 (para zamac)

Desoxid O 200 (desengraxante-decapants
alcalino)

Radikal 2370 (para aluminio]

Radikal 2370 NS (para aluminio, néo
espumarnte)

Radikal 2360 (removedor de pastas e
graxas a frio)

Lavadex Il (universal pa.rl todos of
metais] .

Lavadex P-3 (para ferro, cobre e latio)
Elfox MS [para ferro.e ago extra-forte)
Emulganth 75 [solvente desengraxante
emulsiondvel)

?. DESENGRAXANTES ELETH‘DHTICGQ_
Elfox G [universal sem cianeto)
Desengraxante E (para ferro anod/cat)
Desengraxante ES (para ferrugem leve)
Radikal 1012 N (para todos os me-
tais anod/cat)

Desoxid El 200 [decapante elatrolitico)
Desengraxante cobreativo '
Elfax OC [para ferro em processos
continuos) i

Radikal 1018 [para zamac]

Radikal B extra (para Fe, Cu e latao)
Radikal KF MC (para Cu & latéo)
Dextron 5 [para ligas de cobre)
Lakodex 4 (désengraxante/decapante
para ligas de cobre)

Dextron CH-4 (para ferro com claneto)

3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES
Elpewelin 76 (dcido com inibidor)
Dekafox [(desengraxante-decapante)
Ferroxilin (dcido desengraxante]
Terminox Fe (decapante-desengraxan-
te sem hidrogenizagio)
Terminox Zn (decapante-cromatizante
para zamac)
Terminox Al lducapante-dauﬂgrum
te para aluminio)
Jerminox MC [decapante pm\ cobre
e latio)
Desoxid Fe 250 (para remover dxidos)
Desengraxante-Decapante K (para

| misturar com dcidos)

mover pd de decapagem)

Ativador Universal T (decapante
acido em. pa)

Dekinox 100 (decapante para inox)
Detapex” (superativador para, garantir

Ativador Al (pré-tratamento para alumi-
nio)

Ativador Inox [pré-tratamento para inox)
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac)
Desencap 5 (aditive para dcido muriatico)
Desencap 6 [decapante pronto para uso)

1. DESENGRAXANTES ul.li'MIC-DE DE IMERSAD:

Desengraxante-Decapante KA [para re- 4

aderéncia) i

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE

i METAIS

1. COBRE
Cobre Togque Elpewe (cobre togque ou
flash)
Banho de cobre brilhante Elpewe Cu
60 [alcaling)
Banho de cobre alcalino brilhante
Berligal
Cuprorapid Brilhante (cobre dcido
brilhante)
Banho de cobre "Grio fino Cu 63"
(para rotogravura)
2. NIQUEL
Processo Elpelyt E 10 X (semi bri-
. lhante com alto poder anticorrosivo)
Processo de niquel brilhante
- Berligal (3 aditives)
Processo Elpelyt BAT 376 (niquel
parado com aditivo dnico)
Processo Elpelyt ROT 277 (niquel ro-
tativo com aditive dnico)
Autofiz (niguel frio fosca)
Pretolux Ni (niguel preto)
3. CROMO
Ankor 1120 llutumgulivﬁ “alta pene-
tracao)
Ankar 1130 (cremo préto)
Ankor 1150 (cromo rotative)
Ankor 1111 (cromo duro G50-800 kp/mm?)
Ankor 1124 [cromo micro-fissudrio
200-800/cm)
4. ZINCO '
Preflex 61 (10 g/l Zn. 21 g/1 NaCM.
76 g/l NaOH)
Preflex 63 (46 g/l Zn, 135 g/l HII:N
135 g/| NaOH)
Preflex B4 (17 g9/l Zn, 42 g/l NaCN,
77 g/l MaOH)
Preflex 65 [33g/l Zn, 30 g/l NaCN,
768 g/1 NaOH) S
Preflex 66 (40g/1 Zn, 108 g/l NaCN,
80 g/l MaOH)
Preflex 92 (zinco écido brl!harlte}
Preflex 95 (zinco acido brilhante
sem amdnia)
Preflex Z-88 (zinco écido em processo
r.urltinuu]
» Zincacid (zinco acido hm:n}
5. CADMIO
Cadix (brilhante pnrl.dn,."mutim]
6. LATAD
Triumph P (latdo parado hrilhanta]
Triumph R (latio rotative brilhante)
Salyt Latdo Berligal (latao rot./parado)
7. ESTANHOD
Estanho écido brilhante Sn 70 (para-
do/rot.]
Estanho écido brilhante Sn T0-U [adi-
tive dnico) :
8. ESTANHO/CHUMBO
Estanho Chumbo 6040 {liga ideal para
soldar circuitos impressos)
9. FERRD
Banho de Ferro Elpewe
10. PRATA
Banho de Pré-Prateagio
Michelux (banho de prata brilhante)
- Gilberstar) banho de prata duro bri-
Ihante)

11. OURO
Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats)

Diadema Au 120 [banho bésico para
oura)

12. BRONZE .
Banho de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS
Zn Fator P (para eliminar contamina-
¢hes de Pb em Zn) :
Papel Zn Fator P (indicador da pre- "
senca de Zn Fator P)
Mi Fater P [purificador para Ni - para
malhorar penetragio)
Mi Fator TR [purificador de contami-
nagGes orginicas)
Mi Fator F {purificador de ferro em
banho de niguel)
Ni Fator L (para precipitar Cu em
banhos de Mi)
NMi Fator K (para melhorar a penetra-
¢éo em banho de Ni)
Zn Fator CR (para complexar conta-
minagéo de cromo em banho de Zn)
Puritron Zn 2 [purificador extra
forte para banhos de zinco)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
MiNIO

1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-
tico para Ag, Cu e latio)
Chromoxy Al .Amarelo § (para aluminio)
Chromoxy Zn Transparente (para zinco)
Chromoxy Zn blau F [cromatizante
azul para Zn) .
Chromoxy Colorido (cromatizante
= amareld para Zn)
Chromoxy Zn 476 (cromatizante
brilhante para Zn liquida)
Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para-Zn)
Chromoxy Zn oliva (cromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 [cromatizante ama-
relo para cadmio)
Chromoxy Cd brilhante (cromatizan-
te para Cd)
Chromoxy Cd oliva [cromatizante
para Cd)
Chromoxy MS (cromatizante para
latia)
Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
romatizante Zn brilhante
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - preto
Cromatizante Cd - amarelo
2. LINHA DE ALUMINIO
Alubrite 158 [polimento quimico para Al)
Decapante Alox (para Al)
Banho de polimento G & (polimento
eletrolitico para Al)
Anodizagio GS (para Al)
Elangold 111 [coloragio amarcla para Al)




PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QUIMICO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metdlicas e ndo metdlicas
abrange uma ampla variedade de produtos
quimicos & produtos especiais, envolvendo
tecnologia avangada para atingir os mais
altos indices de protecdo anticorrosiva ef
ou efeitos decorativos nas formas fosca.
semi-brilhante e brilhante

Também a preparacdo dos metais antes
de qualquer beneficiamento envolve tecno-
logia e know-how para a determinagdo dos
desengraxantes guimicos ou eletroliticos,
decapantes, ativadores. etc. a serem em-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatdrio, quando das operagcbes poste-

riores de eletrodeposicio, fosfatizaclo ou
outros tratamentos quimicos

A escolha do processo mais adequado

depende do conhecimento dos banhos exis-
tentes

e das especificacies de trabalho.
Os pds- tratamentos com cromatizantes,

neutralizantes, passivedores, ou a aplica-
¢ao de dleos protetores também reqoer o
conhecimento das linhas existentes para a

obtencao de um acabamento perfeito.

Mo sentido de facilitar a escolha dos pro-
cessos mals indicados, pare o3 quais pedi-
mos solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por funcio

 ||[FosFATIZANTES, PROCESSOS ESPECIAIS, |14 pespuacantes eLemoumcos

! || NEUTRALIZADORES, PROCESSOS QUIMICOS E || Desvlamet fipewe Eletrolitico HG
PASSIVADORES, DESPLACANTES semi-brilhante) » o
REMOVEDORES DETINTAS|| 1. una DE CIRCUITOS IMPRESSOS Datplimer: Sl Setroilsos. )

{para Cr, Ni & Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal Zamac Eletrolitico
{para Ni sobre zamac)

Desplamet Aulg (para buro e prata)
Desplamet Eletrolitico P (para Ni e
Cu sobre Fe alc.)

OLEOS DE CORTE,

Berliflux C.1. (fluxo de solda)
Elrasant Cu 150 [removedor de cobra)
Elrasant Cu Starter (Starter para re-
movedor de cobre)
Terminox C.1. 578 (Limpador de clrcui-
' tos impressos)

2. GALVANIZAGAQ DE PLASTICO

Mordente Berligal ABS [pré-tratamen-

1. FOSFATIZANTES
Berlifos Universal (fosfato de zinco
com cristalizagao pesada)
Berlifos A-T3 [fosfato de zinco para
autolubrificacio na deformagio & frio)
1 Berlitas PT [cristais médios para pin-
’ tura e trefilagio)

Berlifes Mn (fosfato de manganés para to para ABS) REPUXO
dassantifriceci tes) r )
Berlifos L-56 (fosfato de zinco para Mordents Berligal P (prératamen: PROTETORES E VERNIZES

- laminagio, trefilacio ete.) )

o5 Berlifos Micro (fosfato de zinco micro
cristalino para boa aderéncia de tintas)
Berlifos Micro 250 (micro-cristall-

na isenta de cristalizagio a olho nd)

2. DECAPANTES A BASE DE ACIDOD FOSFO-

MNoviplat Berligal (cobre quimico)
Ultraplast Ni-5 76 (niquel quim. ale.)
Ultraplast Ni-S 8 (niquel quim. dcid.)

3. NIQUEL QUIMICO
Ultraplast Ni-5 9 (para ferro. cobre, etc.)

1. GLEOS DE CORTE
Gloriol (para autdmatos - claro)
Banalub (altamente aditivado - escuro)
Grabalub [altamente aditivado para
alta rotagio)

RICO 4. BRONZE QUIMICO Banalub AZ 576 (6leo de corte claro)
Terminox B [pll"l remover leves cama- Albronze Extremol [altamente aditivado com
i das de ferrugem antes da pintura) d 5. ESTANHO QUIMICO molibdénio) .
[ Terminox FL (desengraxa, decapa e fos- Zinnsud WS Klarclub H-15 [6lec de corte sintético)
i fatiza antes da pintura) 6. PRATA QUIMICA Emulganth 05 (dleo de corte solivel) «
Terminox FD (como Terminox FL mas Sudsilber Eloru:-:l K {ﬁlen solivel & base de
com mais peder de desengraxar) 7. OURD QUIMICO eo de mamona)
: 3. REFINADORES PARA GAMADAS DE FOS- Diadema Au 500 (banho bésico s/Au) * Berlimol (aditivo e molibdénio)
FATO Goldsud Ni (pronto para uso) 2. OLEDS DE REPUXOD-
Refinador Berlifos (para fosfato de zinco) 8. OXIDACOES DE METAIS DDC (éleo de repuxo com pﬂ:twiu anti-

i Refinador Mn (para fosfato de manganés)

Pretolux Fe [oxidagio negra para ferro) corrosiva prolongada)
4, ACELERADORES E ADITIVOS PARA

Pretolux Zn [oxidagio negra-para zamac 3. GRAXAS s

PRECIPITAR FERRO e zinca) Graxa de contato (com 20% de Cu)
Berligal A-20 (para eliminar excesso Pretolux Latio (oxidagio negra para Graxa de grafite G
de ferro no fosfatizante) " “latda) Hasulub (para a deformagio a quente)
Berligal A-200 (como Berligal A-20, Berlinox Latéo (oxidagio inglesa para 4, SPRAY DE GRAFITE i L]
mas em forma liquida) latio) Spray G 731 (usado junto com agua)
Berligal A-94 [Reativader e Acelera- 9. TRATAMENTOS ESPECIAIS : 5. OLEOS PROTETORES
., dor para fosfatizantes) Filtrosal 714 (para banhos alcalinos) Protec Oil B 574 (baixa viscosida-

f 5. PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES

Filtrosal 17 (para banhos scidos)
Berlineu CR (Passivador de cromatos

de/protecio temporariaments)
Abrilux 77 (Reativador de abrilhanta-

Protec Oil DW (dlec protetor/desloca

ir apés a fosfatizagio) _ dores para Zn) agua sem emulsionar)
Berlineu 274 (Passivador neutro apds 10, INIBIDORES " Antonox 206 [para protecio duradoura)
;:Gllbpﬂgﬂm ou meﬂiﬂ'?m!;ﬂﬂiﬂ Inibidor Berligal Fe 300 (para acido Resistol 1023 (6leo protetor alta-
rlineu 173 [Meutralizador alcalino ! muriatico) mente aditivado)

3 apds decapagem dcida) Inibidor Berligal Fe 200 (para écido 6. REMOVEDORES DE AGUA

| B""":“ 257 [FII-::\;:I:?f alcalino sulfdrico) Repelan DF [sistema moderno para secar
mmu 8 (Neutralizante antes da 11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE * pegas] ) »
trefilagdo) Maolhader Ankor (para croma) Htp-ili_n DF Protect [deixa um filme

CR-5M (contra arraste de cromo) protetivo)

6. SABAO PARA DEFORMAGAO A FRID

Berlilub A (Sabdo & quente apds & Berlidet {detergente universal) R PROTECFILMES

Molhador para banho alcalino Protectilm Berligal Fe 20 (a frio)
fosfatizaclio para trefilaglo, extrusio, Molhador para banho dcido Protectilm Berligal Fe 160 (&, quente)
Eﬁﬂ'ﬁ?tﬁ?i’ o ) 12. SAIS DE POLIMENTO B. ADITIVO CONTRA FOLIGEM

e smutslondval em. dgus Saponex Fe (para ferro) Pertaxol 276 (para dleo combustivel]
7. REMOVEDORES DE TINTAS Saponex A (para niguel e ferro) 9. VERMNIZES
Redil L (liquido para todos os metais) Saponex C (para ferro, aco e niguel) Berlilack N.* 1 (para cobre, latio,
Redil A (para ferro) Saponex K 61 [abrilhentamento para Fe, prata, etc.)
Redil (pastoso para todos os metais) Ni, Cu e suas ligas, suro & prata) Aqualack N.* 1 {€om solvente de dgua)
8. ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA Saponex Zn (para zinco & ramac) Berlifilm (com secagem lenta para cobre,
Emulganth P [coagulador de tintas Saponex Al (para aluminia) latéo & prata)
para cortina de dgua nas cabines de Saponex E (para ferro)
pintura) 13. DESPLACANTES QUIMICOS
8, NEUTRALIZANTES PARA TAI- E Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |
] FEHQWHE‘IIL!—:HQ ¢ [com MaCN, para Ni & Cu sobre Fe) B
Berlineu Tri Liguido (neutraliza e Sal Desplamet Berligal Fe Tipo Il ALETRONM
estabiliza) (sem MaCM. para Ni @ Cu sobre Fa) PRODUTOS OUIMIGQE LTDA.
10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBOD Desplamet Berligal MC Quimico (para
Sal de Ativagso Pb 2971 Ni sobre Cu e Latio) Aua Sdo Nicolau, 210 - DIADEMA, SP
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu) Caixs Postal: 165, 09900 DIADEMA, SP
b Ni-Plex [para Ni sobre Cu, Fe e Latio) Telefores: [011) 445-3332, 445-3766
» Desplacanta Extrarapid (para gencheiras) Telex: 011 45022 NUAG BR

| e e S e el e L P K R e O T

B 1




AdE /

e ——t—— —

Centrifugas
CT-2, CT-3 e CT-4

Para secagem rdpida de pegas miiidas, apds processos de
eletrodeposicdo, abrithantamento guimico, etfc. As
centrifugas CT-2, CT-3, CT-4, oferecem uma secagem
perfeita, mantém o britho das pegas e asseguram a auséncia
de manchas. Pelas suas qualificagdes, sdo utadas
amplamente, com bons resultados, nos processos de
recuperagdo de dleos lubrificantes e de usinagem |

Bombas BF-1 e BF-2

Para filtragdo periddica ou continua em banhos de galvanarécnica
de produtos quimices ¢ farmacéuticos. Construidas em chopar de
apo carbone, sendo o corpo da bomba revestido internamente com
ago inoxiddvel. O elementos filtrantes possuem grande resisténcia
guimica e sdo de fdcil remopdo para inspegdo ¢ impeza. Possiem
bomba do tipo centrifugo, totalmente construida em ago inoxiddvel,
acoplamento direto; discos filtrantes de phonile rigido; tapeles
fittrantes de nylon, poliéster ou polipropilens ¢ como acessdrios , 2 x
Im de mangueira especial flexivel, com retentor de enfrada de PVC
rigido. A parte externa é protegida rotalmente com esmalte de
borracha clorada. O conjunro & de fdcll locomopdo, com guia

manual de transporte, montados sobre rodizios emborrachados
Opcionalmente, as bombas modelos BF-1 e BF-2 poderdo ser
fornecidas com o corpoe ¢ a bomba centrifuga, toralmente
construidos em polipropilena

Novos Tambores Rotativos

b R it b gt e i Inteiramente construldos em pldstico acrilico transparente,
: Ty @4 tambores miniportdteis sdo resistentes d corrasdo € ao
desgaste. Adequados para processos de douragdo ¢
prateagiio de pequenas pegas. Adaptdveis por simples
apoio acs tangues de banhos parades. Acionados por
motor de corrente continua, alimentados pela fonte
retificadora do banho. Os modelos portdteis sdo acionados
per um mota-redutar trifdsico.

Eguipamentos e Processos I
Modernos de Eletrodeposigdo

CIA. ELETROQUIMICA DO BRASIL

Rua Padre Adelino, 43 a 75 - Fone: PABX 291-8611 (Segiiencial) Telex (011) 30202 ELQB-BR - Caixa Postal 8800
- End. Tel. "Galvano"' 5. Paulo




EDITORIAL

| 2nite

amos todos
esperando um grande
e marcante Ebrats’é

&
‘1
bl

i

Os dados disponiveis indicam claramente que o
préximo Ebrats' vai igualar ou até mesmo superar o éxito de seus
antecessores. Ja é expressivo o niumero
de pessoas inscritas, excelente o nivel dos trabalhos a
serem expostos e discutidos e praticamente
toda a industria de tratamento de superficie estara representada
na exposigao de processos e equipamentos.

Nao faz parte dos preceitos de humildade enaltecer a si
mesmo, mas & impossivel a ABTS
deixar de se sentir muito orgulhosa com as perspectivas, ela
gue nao tem medido esforgos para
fazer do Ebrats' um significativo marco tecnolégico. E
tambem impossivel a ABTS deixar de
assinalar que o empenho cairia no vazio nao fosse a
irrestrita colaboragao de todos
os associados. Sentimo-nos, porém, muito orgulhosos, mas
também muito gratos.

U

Wady Millen Jr.

Tratamento de Superficie - 9




Polimento
Eletrolitico

- Polimento
Quimico
“CASCADURA’

Aco Inoxidavel

Aluminio

was.&.. .

Outros Metais
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De [Hamburgo, as licdes
de profissionalisme

de Hans Rieper

E de Hans Rieper o perfil deste
nimero. Ninguém da area de tra-
tamento de superficie ignora por
que Rieper, até ha pouco diretor
cultural da ABTS e responsével
editorial da revista Tratamento de
Superficie, foi sempre de uma de-
dicagdo total, muito consciente
dos objetivos da Associagdo e do
papel reservado a revista. Nestes
trés anos e meio como dirator da
ABTS, somou um acervo conside-
ravel de realizagbes, todas de pro-
fundo alcance.

Coube a Rieper, por exemplo,
levar para a ABTS © ramo da pin-
tura técnica, uma area de trata-

mento de superficie de crescente
importancia industrial. Foi tam-
bém ele um dos responséveis pela
realizagc8o de importantissimos
seminérios, tais como o de Trata-
mento de Efluentes, Pintura Téc-
nica, Tratamento Mecénico de Su-
perficies, Tratamento de Aguas
Pluviais, Processos e Equipamen-
tos para Pintura Técnica e Custos
de Galvanoplastia. Coube também
a Hans Rieper reunir dados esta-
tisticos e informagbes gerais so-
bre questdoes de qualidade asse-
gurada, o que proporcionou &
ABTS iniciar gestbes tendo em
vista implementar sistema seme-




PERFIL

lhante no Brasil. Rieper leva muito
a sério esta questdo, achando
mesmo que a galvanoplastia de-
corativa nacional st tera possibili-
dades de subsistir como tal se al-
cancar niveis de qualidade com-
pativeis com os padrées interna-
cionais.

Hans Rieper nasceu em Ham-
burgo e se formou em Engenharia
Quimica. Depois de uma breve
passagem por uma industria de
discos, entrou para a Volkswagen
alema para trabalhar no Laborato-
rio de Galvanoplastia. Em 1969,
veio para o Brasil, com a missao
de iniciar a instalagdo automatica
de galvanoplastia da Volks nacio-
nal e também de ser o responsavel
pelo seu Departamento de Pro-
cessos Industriais e Laboratorio
de Galvanoplastia. Foi ele o res-
ponsavel pela introdugéo do pro-

Hans Rieper veio ao
Brasil em 1969,
para trabalhar na
Volkswagen do Brasil,
sempre assumindo
novas funcoes.

Ha& muitos anos integra
a diretoria da
ABTS e atualmente é o
primeiro-secretario

cesso cromo duplex microfissura-
do na Volkswagen, que proporcio-
nou aquela industria uma signifi-
cativa melhoria na resisténcia a
corrosdo em pegas cromadas. Em
1972, Hans Rieper assumiu a che-
fia dos Laboratérios de Tratamen-
to de Superficie, Tdmpera @ Fun-
dicdo do Departamento de Pro-
cessos Industriais; trés anos de-
pois, foi nomeado gerente do De-
partamento de Galvanoplastia. Ai,
foi o responsdvel pela eliminagéo
do cianeto nos banhos de zinco,
eliminando de vez os riscos de
envenenamento.

Na seqléncia de sua carreira
na Volkswagen do Brasil, Hans
Rieper, em 1978, assumiu a gerén-
cia da Divisdo de Pintura e Galva-
noplastia, cargo que ocupa até
hoje, sempre fundamentalmente
preocupado em alcangar maior
resisténcia a corrosdo de pecas
tratadas.

GALVANO QUIMICA BRASILEIRA LTDA.

-J.:iq'él:’;h:;_‘ +.'_ f o 4 4_'. S

o SODA

o OXIDOS

o ZAMAC

o ZINCO

o CADMIO

PRODUTOS QUIMICOS
E METAIS EM GERAL

o CIANETOS o SULFATOS

- TRADICAO
- PRECO
- QUALIDADE

o SACARINA
o NITRITO

o NIQUEL

o ESTANHO
o COBRE

ALPHA GALVANO QUIMICA BRASILEIRA LTDA.
RUA PADRE ADELINO, 52 - SAO PAULO-SP.

N
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Nova edicao
do melhor
manual inglés de
galvanoplastia

Uma nova edigdo (a guarta),
revista @ com a inclusao de dois
novos capitulos de "Manual de
Engenharia de Galvanoplastia”,
editado por Lawrence J. Durney,
trazendo também os Ultimos pro-
gressos e realiza¢gdes em metali-
zacao, tratando especificamente
dos aspectos guimicos, mecani-
cos e elétricos do processo. Mo
livro, em inglés, encontram-se da-
dos valinsos para a escolha dos
materiais & equipamentos neces-
sarios para a instalacao de indus-
trias de galvanoplastia, sendo
considerado por iss0 a mais com-
pleta fonte de informacao em en-
genharia de galvanoplastia.

As tecnologias surgidas em
galvanizagdo de impulso e de alta
velocidade pulse plating e high
spedd plating, mereceram novos
capitulos do editor, da mesma for-
ma que nesta edicao foram agru-
pados os capitulos referentes aos
“requisitos da dgua'’ e waste dis-
posal, exatamente para acentuar
a interdependéncia entre os dois
topicos. Tambem foi reescrito o
capitulo gue aborda a investiga-

Tratamento de Superficie -12

¢do de falhas e avarias. Informa-
¢oes detalhadas sobre esse mes-
mo tema foram incluidas no capi-
tulo sobre composigao do banho
para prateagao. E o capitulo sobre
eletropolimento foi revisado para
incluir novas aplicagdes do pro-
Cesso.

Os amais do
Ebrat’s 83, @ venda
na secretaria

da ABTS

O conjunto dos trabalhos
apresentados e discutidos duran-
te a realizagdo do Terceiro Encon-
tro de Tratamento de Superficie
foi editado pela ABTS — Associa-
céo Brasileira de Tecnologia Gal-
vanica e Tratamento de Superfi-
cie, podendo ser encontrado na
secretaria da entidade, com dona
Marilena, ao prego de Cr$ 15 milo
volume.

aEachuE:ra 1 524 TE:I
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Toda a tecnologia
de pintura,
em dois volumes

A editora inglesa Charles Grif-
fin & Co. Ltd. acaba de langar a
segunda edig@o do "Resumo da
Tecnologia de Pintura” (Outlines
of Paint Technology), de autoria
do engenheiro W. M. Morgans, em
dois volumes. O primeiro deles
trata dos materiais de pintura e
seus agentes, incluindo ensaios
sobre fabricagio e processamen-
to, enquanto o segundo aborda
especiticamente os produtos fi-
nais, com atengao especial dada a
preparacéo de revestimentos, mé-
todos de aplicagao e tratamento,
testes e desempenho das tintas.

Em ambos os volumes, o autor
preocupa-se também com a legis-
lagdo vigente em varios paises so-
bre salide e seguranga, oferecen-
do elementos para reduzir os efei-
tos resultantes dos gases soliven-
tes e dos pos durante a prepara-
¢do e uso de certos pigmentos e
diluentes. O Dr. W. M. Morgans,
além de co-autor de vérios ma-
nuais, & conferencista e consultor
de varias inddstrias do setor, néo
apenas na Inglaterra, mas tambem
em outros paises.

Nosso BRILHO
€ melhor,

mais rapido
e_ec?nﬁmim.

!
+

Em processoside,polimento com

esferas de aco procure

nossa assisténcia. Polimento e

brilho intenso para pecas em

aco Inox, Aluminio, Cobre, Latao,

Alpaca, Ouro e outros metais.

948- ESEEutruncm - Cep. 03024 - Sao Paulo - SP.




Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

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

Cathodip® é atinta de eletrodeposicGo catddica
da Glasurit, que, aplicada a pega limpa e
fosfatizada, atraves da migragdo das particulas no
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticomosivas de

Cathodip™ , devem-se @ sua concepgao de
polimearos ndo saponificdvels, que, jJuntamente com
pigmentos especiais, tormam a tinta muito mais
aderente, proporcionando:

No Produto:

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

- alta protegaocontra umidade e agentes quimicos;
- grande resisténcia em "Salt-Spray” e & comosdo
flflf(}rme

A PeaTLa P 0) [TRAIOEERE [a1 0N

Na Aplicagdo

- excelente revestimento de areas ocase de dificil
acesso,;

- 6tima estabilidade no tanque de imersao;

- redugdo de custos, pela racionalizagdo do
trabalho, economia de tinta e menor consumo de
energia elétrica, na aplicagac e polimerizagao

O Primer Surfacer Glasurit & uma garantia adicional
contra a comosao, pois sua maior consisténcia
protege o substrato contraimpaoctos e danificagoes
Formulado com resinas epoxi-maodificadas, a
qualidade do Primer Surfacer Glasurit @ atestada
pelas maiores inddstrias nacionais e rigidamente
controlada pelos nossos laboratdrios de controle
de matérias primas e de producao. O Primer Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparagao
perfeitos paraa aplicagdode tintasde acabamento.

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

O sofisticado sisterna "Two Coats” ou " Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metdlica, foilangado no
Brasil com o pioneairismo da Glasurit. Para evitaras
deficiéncias da pintura metalica convencional, o
sisterma "Two Coats” da Glasurit compde-se deum
fundo de efeito metdlico de baixacamadaede um
verniz incolor, que propicia alta protegdo contra
radiacao solar e infempéries. O verniz, & base de |
resinas culdadosamente elaboradas, confere ac
produto urm acabamento excepcional,

Se vocé queraumentarainda mais a durabilidode e
beleza dos seus produtos, escolha o Sistema de
Pintura Glasurit. Protecdo d altura da sua qualidade

Glasurlt Alia Tecnologla em Tintas

GI&K

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

A hngl*lq: Demarchi, 123 - PABX: (011) 419-7744
Cx. Postal, 340 - Telex (011) 44252 GLAS BR

CEP 09700 - S&o Bormardo do Campo - 5P

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




CROMO |
CROMO
CROMO

TECPROCHROME -
LUMACHROME

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

[MECEROG

“SINONIMO DE QUALIDADE

TECPRO IND. E COM, LTDA RIO GRANDE DO SUL RIO DE JAMNEIRD
Rua Bilac, 424 - V1. Conceigio Rua Carlos Bianchini, B80 Av. Franklin Roosevelt, 116
CEP 080900 - DIADEMA - SP CEP 95100 - CAXIAS DO SUL « Conj. 301 - Castelo - CEP 20021

Fone: 456-8744 - Telex 011-44.781 RG DO SUL - Fone: {054) 221-1852 RO DE JANEIRO - Fone (021) 220-3378




SEGURANCA

Produtividade depende da boa visao
Produtividade depende da boa visao
Produtividade depende da boa visao
Produtividade depende da boa visao

Produtividade depende da boa visao

Querer ignorar as exigéncias
visuais impostas ao homem mo-
derno é relegar a produtividade a
um segundo plano. A eficiéncia de
qualquer tarefa dentro da indis-
tria moderna esta correlacionada
com o padrdao de capacidade vi-
sual do funcionario envolvido.

Imaginar uma linha de inspe-
¢éo de Controle de Qualidade on-
de a Inspec¢éo visual na pega seja
fundamental para a aprovagao da
mesma, se a pessoa responsavel
pelo setor estiver com problemas
visuais isto podera acarretar em
grandes perdas futuras para a in-

distria ou ainda um aumento na
porcentagem de refugo de pecas
desnecessario. Fato semalhante
podera ocorrer em um laboratério
de analises de Controle de Quali-
dade se ocorrer do analista ter por
exemplo problema de Diplofia (vi-
sdo dupla) e ao ler o resultado
analitico, por exemplo em uma
bureta apds uma titulagao ter co-
mo resposta um resultado errado.

Portanto, o rendimento de
gualquer tarefa depende de um
padrao de capacidade visual que
é facilmente detectavel pelo Vi-
slon Test. Se este nivel for infe-

-

o il

rior, quaiidade e quantidade serao
prejudicadas e os riscos de aci-
dentes maiores. Subestimar os
efeitos de Ineficléncia visual e
omitir-se frente a um problema.

Considerar a triagem visual
pré-admissional e periddica como
algo supérfluo, & incorrer em gra-
ve erro.

Este servigo de apoio e funda-
mental porque revela em tempo
habil quaisquer alteragbes vi-
suais, permitindo o encaminha-
mento ao exame oftalmoléogico e
economizando assim homens
horas.

a) Segmento anterior

1. Cornea

2. Iris

3. Pupila

4, Camara anterior

5. Cristalino
b) Segmento Posterior

6. Corpo vitreo

7. Retina

8. Nervo dptico

9 Fovea
c) Externo

10. Prega de transigdo entre a
pédlpebra & globo. (saco conjun-
tival)

11. Membrana revestindo in-
ternamente as palpebras (conjun-
tiva).

12. Cilios

CONHECA O SEU OLHO

-3
-

——————— ——— ——
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SEGURANCA
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Corregéo inadequada

Oculos, quer de corregdo quer
de protegdo inadequados efou
com lentes ultrapassadas, podem
ocasionar:

— Reducao da agudeza visual

— Postura forgada e conse-
guente fadiga

— Aumento do risco de aci-
dente (nao s6 ecular)

O QUE E AMETROPIA

0O drgao visual esta sujeito a
imperfeigbes congenitas ou ad-
quiridas. Entre elas os vicios de
refragdo, isto @ Ametropla — res-

e FE QPR

para tornarnitida a imagem, espe-
cialmente na visdo proxima: ocor-
re Sintomatologla

c::cp;mr-d;m‘"-m-h GOy

s DEFPOTEC ; : :
; g : ponsavel pela acuidade visual de-
. A S ficiente:
it LEE.D-D &H g 1. O olho hipermétrope faz
it S (e R grande esforgo de acomodagio

2. 0 olho miope ndo consegue.
obter imagem nitida na visdo re-
mota. Ha manifestagéo apertando
o olho em fresta.

3. O olho astigmético tende a

confundir ndmeros e letras. Esfor-
¢o de compensacgdo através de
posicionamento da cabecga, envol-
vendo grande nimero de miscu-
los. Ha fadiga, dores musculares,
cefaléias.
4. O olho presblope (vista cansa-
da) tem dificuldade na visdao proxi-
ma dado a menor elasticidade do
cristalino, Na tentativa de com-
pensar a amplitude de acomoda-
¢ao, tende a afastar o objeto mi-
rado.

¥ T

focé também iralucrar
_.Jusando nossos

abrilhantadores para seu
banhodezinco

TEMOS UM ABRILHANTADOR ADEQUADO PARA CADA APLICAGAO

SEM CIANETO LEVEMENTE ACIDO COM CIANETO

ENTHOBRITE NCZ-915 "ENTHOBRITE Z-922
ENTHOBRITE NCZ-918 ABRILHANTADOR 5251
ENTHOBRITE NCZ-916 ENTHOBRITE Q-585

DWK UNACID

FAGCA A ESCOLHA CERTA
RACIONALIZE E ECONOMIZE
CHAME HOJE, NOSSO REPRESENTANTE TECNICO

ORWEC — ENTHONE — DEWEKA

u AOEC QUIMICA S/A

SP: FONE: (011) 291-1077 TLX: (011) 23580
RJ: FOME: (021) 580-4773 TLX: (021) 32715
RS: FONE: (0512) 32-3801 TLX: (051) 2345 o

L.
Tecnologia em acabamentos de ‘superficies SC: FONE: (0474) 25-3103

b
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SEGURANGA

QUAIS 0§ MEIOS
CORRETORES?

Uso de lentes graduadas:

Hipermetropia

Lentes de valor positivo.

Miopla

Lentes de valor negativo.

Astigmatismo

Lentes esfero-cilindricas efou
combinadas: negativas ou posi-
tivas.

Presbiopia

Positivo ou negativo com adi-
¢0es para a visdo préxima (bi ou
multifocais).

Como no caso da Ametropla
podemaos ter também outros tipos
de imperfeigdes visuais como:

Aniselconla

Tamanhos diferentes das ima-
gens retinianas. Diferencas de até
1,5% néo sdo percebidas. Com di-
ferencgas de 6% ou mais, a visdo
binocular ja ndo é possivel.

Aniselcoria

Desigualdade no didmetro pu-
lipar.

Diplopla

Vis@o dupla. S6 com muito es-
forco acomodativo se estabelece
a fusao das duas imagens. Em
conseqiéncia desse esforgo so-
brevem a oftalmia encefaléia, fadi-
ga, mal estar fisico diverso, muitas
vezes atribuido a outros proble-
mas que nao visuais,

Heterofonla

Perturbacgéo latente do equili-
brio da musculatura ocular sem
desvio aparente dos olhos.

Sua sintomatologia

— Cefaléias, incaracteristicas
e variavaeis.

— Desconforto ao ver linhas
paralelas e desenhos simétricos,
sobretudo retangulos, losdangulos
e papel quadriculado,

— Enjdo e nauseas, particular-
mente em viagens.

— Desconforto durante a leitu-
ra ou o trabalho.

— Sonoléncia no cinema e na
frente da TV.

— Fadiga visual quando na di-
recao de veiculos.

— Vertigens.

— Mal estar em ambiente de
movimento.

Estrablsmo

E comum encontrar nos estra-
bicos somente a visdo monocular.

Acromatopsia

Total ou parcial e a dificuldade
na distingao de cores,

Ceratocone

Deformagao da cornea, onde a
lente de contato podera significar
0 unico recurso da corregao.

Cegueira noturna

Grande dificuldade de ver a
noite, causada por caréncia vita-
minica (Vitamina A), ou por alcoo-
lismo. Particularmente perigosa
para motoristas,

RETIFICADORES AUTOMATICOS
DE CORRENTE CONTINUA PARA

GALVANOPLASTIA

TIPOS
FUNCOES

tensao + - 19

REFRIGERAGAOQ

FARADAY

FDR.S - Controle por amplificador magnético
FDR.T - Controle por SCR'S
FDR.V - Controle por variador eletromagnético

Tensao de saida constante com limite de
corrente 4+ -19;

Corrente de saida constante com limite de

Densidade de corrente constante

AR FORGADO AR Foncmomuun
OLEO FORCADO/AR

Rua MMDC, 1302 - Vila Paulicéia
Tel: PABX 418-2800 - CEP 09720

580 Bernardo do Campo
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Dentro da inddstria, cerca de
20% dos trabalhadores necessl-
tam de Oculos Corretivos.
FIRMA DEFICIENTE TOTAL %
A 165 BB9 18,9
B 219 1.389 15,7
Protegao ocular
N s w105 13 Qual é a funcao do protetor
8] 136 486 279 ocular?
Salvaguardar os olhos contra
E 367 1.297 28,8 os seguintes riscos: _J
*F 242 985 245
QUEIMADURAS
Eletricidade .
Por descarga (trauma elé- s
Operérios testados 985 trico)
Radlagdes
FIRMA “F* Ggg.'f'fﬁs oggfns Por faisca (foto traumatismo)
provocado pelas radiagbes po-
o 2 dendo ocasionar catarata elétrica
Visao estereoptica 17 64 (raio X, infravermelho e ultraviole-
S a3 ta podem causar dano imediato e
Visdo binocular prejudicada 1 17 néio tem tratamento).
oo Catarata elétrica como conse-
Visao monocular anormal 4 23 qiéncia de queimaduras sé pode

i - sar removida cirurgicamente.
Visao aquém padrao +48 89 Calor Industrial
A catarata & muito freqlente

antre os trabalhadores de boca de
24,5% reportador para exame oftalmolo- forno e da industria vidreira.

gico 242 4+ 6culos inadequados. Frio excessivo
Também pode queimar, princi-

COM O PLASTCHIPS ROGER a sua
empresa ganha no investimento inicial,
no rendiments & na abrasividade.

E'MES@ M@S y 3 \ Faca vocé mesr;m o teste.

Consulte 0 nosso depto técnico.

iH@R ES ook : mande-nos pegas para testes
=~ 104 ' " P ENgl© em nossa instalacao piloto.

Conheca nossa nova linha de
ABRASIVD PLASTICO ESPECIAL,
a mais completa no mercado.

'HuaCafhneua 1.624 - Tel.: 948-5366 (tronco) - CEP 03024 - Sao Paulo - SP
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palmente entre os 23° e 30° nega-
tivos.
Produtos quimicos
Cal, soda, amoniaco, acidos,
etc. Por vezes se instala o glauco-
ma secundario.

CONTUSOES (DIRETAS)

Néo perfurantes
Deslocamento ou luxagéo do
cristalino, hemorragias, altera-
¢oes da refragdo (miopia, astig-
matismo) de até 6 diopturas.
Perfurantes
Havendo extravasamento
abundante pode se formar a exof-
talmia (olhos projetados para fo-
ra) sendo de restrita algcada clinica
o seu atendimento.

CONTUSOES (INDIRETAS)

Fratura de base do crénilo
pode atingir o nervo Optico e se
houver ruptura, a cegueira sera
Inevitidvel, se parcial, havera re-
dugéc do campo visual,

Concussdo cranlana pode
afetar a retina, sendo o desloca-
mento a lesdo mais grave. A ele
estd mais exposto especialmente
o portador de alta miopia.

Compressio obrupta do ab-
domen ou térax podera ocasionar
hemorragias retinianas mais ou
menos graves.

CORPOS ESTRANHOS

Penetragcdo de corpos estra-
nhos extra e/ou intra oculares, po-
dendo as particulas ser:

Metdllcas
Farrn..cahre. bonze, zinco @
congeneras.

SEGURANCA

Minerais
Pedra, carvao, marmores,
vidro,
Vegetais
Madeiras. espinhos, gravetos.
Animals

Osso, crina, cabelo e simi-
lares.

Quando a penetracao é so-
mente superficial, o risco néo @&
muito grande contrariamente,
profunda. Esta deixa marcas inde-
léveis. Ocorrendo trauma pene-
trante, muitos desses corpos sao
de dificil localizagao pois nem
sempre a radiografia consegue re-
valar o posicionamento.

A maloria dos Acldentes Ocula-
res Delxa Sequelas e, Note-se: o
Perdido Dificlimente Sera Recu-
perado.

Imperioso se torna entender,
que os o6culos de seguranga, em
especial o graduado, & mais do
que qualguer outro EP. | "Indivi-
dualizado’ e o capital nele empre-
gado reverterda em produtividade e
seguranga maiores.

EBME
mhﬁE‘r%g E}uﬂmENTED JETI

TEM RESULTA
CURTO, MEDI

PRAZOS. PARA VOCE ND]&CIAR A
Y5 NEGO Di@i‘ atl ._
!A ESPECIALTZ % rimu_ 18

| PARA UM DESTINAT IPLO
OU TAMDEM e ﬁ,ﬁ%a

SE O SEU CASO E A PI DCURA
CERTO,
REFA CONOS

PQBJ
DEIXE

a Jitpie
|

ﬂﬂmp“t‘_gmdwav%m Data ﬁm’f
AT, :mz,@m [H‘

SELECIO

Plexs

Ald / Ponto e Vingwla

05, O5,MAIS DIVERSOS
b@‘&ENmE 18.494

. E TRORT E.

COMPUTACAO 5/C LTDA. ' o m';:ggg
bAcP UL&-. Dl

M » [P PN CGH GRANDES E MEDIOS

TCEPO1 .31 ¢ CDM FUTADORES: 37.610 E!-.ﬁPRESAE,

CENTRO - SATTPAY

EME. 3401

ERCP«»D‘D 5
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PINTURA

tletroforese:
o futuro agora

O processo mais conhecido para a pintura de pe¢as metélicas é a
eletroforese. Especialmente a industria automobilistica,
todo o setor de auto pegas utilizam a eletroforese de maneira
usual. Este trabalho, redigido por Armando Bandiera e equipe
da Glasurit do Brasil, ndo apenas apresenta os dois processos
eletroforéticos (anddico e catddico), como as
vantagens de um sobre o outro. O processo anddico é mais antigo
e o catédico é considerado, além de mais atual, como mais avan¢ado

1 Parede do Banho

Camada da Convercao
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PINTURA

1. INTRODUGCAO AO
PROCESSO DE FINTURA
ELETROFORETICA

A necessidade de se obter tin-
tas e processos que permitissem
conseguir protegao das superfi-
cies metalicas contra a corrosao e
simultaneamente reduzir a polui-
a0 do meio ambiente, fez com
que as pesquisas visando a solu-
gdc destes problemas fossem
orientadas no sentido de atender
algumas necessidades basicas,
tais como:

. maior rendimento do proces-
so de aplicagao

. maior prote¢ao anticorrosiva

. menar conteddo de solventes
organicos

. menor contelido de po-
luentes

A combinagao do sistema de
pintura por imersao de pegas em
tintas 4 base d'agua, com o pro-
cesso eletroquimico, resultou na
obten¢do do processo de pintura
por eletrodeposicdao, comumente
chamado de "Eletroforese'’, que
consiste na migragao de particu-
las coloidais num campo elétrico.

2. ELETRODEPOSICAO ANODICA
OU ANAFORESE

Na eletrodeposigdo de tintas
anddicas, o objeto a ser pintado
penetra em um tanque cheio de
tinta e forma o eletrodo positivo
(&nodo). A parede do tanque liga-
da a terra forma o eletrodo negati-
vo (catodo) Em seguida aplica-se
corrente continua durante um cer-
to periodo a uma voltagem especi-
ficada.

Durante o processo de eletro-
deposigéo as particulas de tinta
(resinas e pigmentos) migram pri-
meiramente para as dreas de
maior intensidade do campo elé-
trico nelas depositando-se.

Contrariamente ao que acon-
tece na galvanoplastia, a camada
da tinta depositada nao conduz a
eletricidade e assim sendo isola
progressivamente o objeto a ser
pintado, migrando a tinta para ou-
tros pontos cobrindo em pouco
tempo a superficie total. A cama-
da assim formada é uniforme em
toda a superficie, salientando-se a
dtima cobertura dos cantos, pon-
tas e arestas, o que nao se pode

conseguir com outros processos
de pintura. Em seguida a pe¢a €
retirada do banho, submetida a
lavagem com agua e/ou ultrafiltra-
do para eliminar a tinta mecanica-
mente aderida e finalmente .cura-
da em estufa.

3. PROCESSOS
ELETROQUIMICOS NO SISTEMA

DE ELETRODEPOSICAO

3.1 — Eletrocoagulagdo — As
particulas carregadas eletrica-
mente perdem a sua carga ao jun-
tar-se a pega a ser pintada devido
a presenca de ion com sinal con-
trario ao das particulas. Estas ndo
mais se repelem, coagulam e se
depositam sob a forma de um fil-
me aderente, parcialmente seco e

Aeacdes nos elnirodos
Deposicho anddica
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insoluvel em agua.

3.2 — Eletroosmose — E a saida
do eletrdlito do ambiente de coa-
gulagao, isto e, do filme que se
forma por eletrocoagulagao na
pega saem agua e material neutra-
lizante deixando-o guase seco.

3.3 — Eletrélise — A passagem da
corrente continua através da solu-
¢ao aquosa eletrolitica provoca a
migragéo dqs anions para o pdlo
positivo e catians para o pélo ne-
gativo com o consequente desen-
volvimento de oxigénio no anodo
e hidrogénio no catodo.

3.4 — Eletroforese — E a migra-
¢ao num campo elétrico de parti-
culas dotadas de carga elétrica.
(P-1) (P-1A)

4. COMPOSICAO DA TINTA

4.1. Resina — E o componente
principal da pelicula de tinta apli-
cada. As resinas dissolvidas na
agua devem formar uma pelicula
upifcrma durante a eletrodeposi-
¢ao e apos a eletrodeposicdo e
cura devem ser inscliveis em
agua.

4.2. Pigmentos — Entre os princi-
pais tipos de pigmentos podemos
citar: dioxido de titanio, negro de
fumo e 6xido de ferro.

4.3. Agua desmineralizada — A
dgua empregada deve apresentar
condutibilidade de até 10 uS/cm.
Agua com condutibilidade supe-
rior a 10 uS/cm indica a presenca
de sais dissolvidos em quantida-
des que causam instabilidade no
banho, alteragdes nas constantes
de trabalho e defeitos na pelicula
depositada.

4.4, Dissolventes orgénicos —
Sao produtos incluidos na resina
para melhorar sua solubilidade e
astabilidade no meio aguoso In-
fluem na formacgéo da pelicula
quanto a uniformidade de deposi-
¢d0 e espessura da pelicula.

4.5. Bases neutralizantes — Con-
tribuem para obter a solubilidade
da resina na agua. Para a neutrali-
zagao das tintas anddicas utiliza-
se amoniaco e alguns tipos de
aminas.
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5. PREPARACAO DO BANHO

DE TINTA ELETROFORETICA
ANODICA

5.1. Banho de enchimento (tinta
neutralizada)

A tinta de 1* colocagao pode
conter de 30 a 60% de sélidos, é
fornecida neutralizada e deve ser
diluida lentamente sob agitagéo
continua com agua desminerali-
zada com condutibilidade ndao su-
perior a 10 uS/cm. O material di-
luido deve conter um teor de soli-
dos de 12 a«13%.

5.2. Banho de laboratério (tin-
ta acida) — Para testes de labora-
tdrio pode-se utilizar tinta concen-
trada (70-80% de sélidos). Pesa-se
a quantidade de tinta necessériae
adiciona-se o neutralizante indi-
cado. Apds homogeneizagao adi-
ciona-se Agua desmineralizada
lentamente sob agitagdo. Em se-
guida ajusta-se o pH ao valor de
trabalho desejado.

5.3. Compensacdo de sblidos
— A reposigao da quantidade de
solidos gastos apos a eletrodepo-
sicao num banho de tinta eletrofo-
retica anodica é feita utilizando-
se tinta de compensacéo concen-
trada com teor de sdlidos de 70 a
80%. Por se tratar de material aci-
do é necessario neutraliza-lo
obedecendo-se o seguinte pro-
cedimento. Pesa-se a quantidade
de tinta de compensacéao (varidvel
de acordo com o teor de sdlidos
do banho e o teor de sélidos dese-
jado), adiciona-se quantidade ne-
cessaria de neutralizante agita-se
até homogeneizagdo e em segui-
da adiciona-se o material do ba-
nho lentamente sob constante
agitagdao. Apds completa homoge-
neizagdo o material é enviado no-
vamente ao tangue principal.

6. PARAMETROS DE TRABALHO

Na utilizago de uma tinta ele-
troforética anddica os parAmetros
de trabalho e suas tolerdncias de-
vem ser rigorosamente observa-
dos, A combinagao dos valores
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6timos dos mesmos proporcio-
nam um conjunto de vantagens
do processo eletroforético e per-
mite um perfeito controle de todas
as variaveis que influem no mes-
mo. A seguir relacionamos algu-
mas propriedades caracteristicas
para banhos de tinta eletroforéti-
ca anddica:

Solidos -12-1%
Equivalente de
eletrodeposicac C/lg - B0-120
Ph -7.0-8.1
Condutibilidade
a250C -1.000-3.500uS/cm
Teor de solventes -5-7%
MQ -50-90
Voltagem de
trabalho - 50 - 300 Volts
7 RESISTENCIAS

Corroséo nevoa salina

480h -satisfaz
Umidade 100% 500h -satisfaz
Intemperismo natural - satisfaz

8. CAMPO DE APLICACAO

InduUstria automobilistica (pin-
tura de carrocarias), indastria de
autopecgas, telecomponentes e
eletrodomésticos.

9. VANTAGENS
9. As vantagens da pintura eletro-

forética podem ser assim resu-
midas:

1 — Auséncia do perigo de fogo e
explosoes;

2 — Auséncia de materiais preju-
diciais a saude;

3 — Camada uniforme em toda a
area aplicada;

4 — Cobertura completa de pon-
tas, arestas (cantos vivos):

5 — ProtecBo anticorrosiva ele-
vada;

6 — Auséncia do perigo de refluxo
de solventes na estufa;

7 — Racionalizagdo do trabalho:
8 — Automatizagéo, tendo, como
consequéncia, a redugao da mao-
de-obra;

9 — Alta produtividade com me-
nor custo;

10 — Auséncia de flash-off:

11 — Menor consumo de energia
na remogdc do ar circulante na
zona de pintura e na estufa;

12 — Forte redugdo na poluicao
do meio ambiente (ar e agua);

13 — Confiabilidade do processo.

A economia na aplicacéo do
Primer Eletroforético na pintura
de automoveis foi assim calcu-
lada:

até 50% em confronto a
imersdo convencional

até 70% em confronto a pin-
tura manual a revolver

até 60% em confronto a pin-
tura eletrostatica.

10. DESVANTAGENS

1 — Para aplicar o processo de
pintura por eletroforese, economi-
camente, a producio devera ser
elevada;

2 — Até o atual estagio de de-
senvolvimento pode-se pintar ele-
troforeticamente apenas uma ca-
mada com espessura maxima
aproximada de 40 microns, seja
para primer ou acabamento;

3 — O controle do banho é
mais complexo do que o verifica-
do em um banho de imersao con-
vencional (pH, sélidos, condutivi-
dade, etc.);

4 — Pecgas compostas por ma-
teriais diferentes requerem formu-
lagbes especiais em fungéo das
reagies que ocorrem nos ele-
trodos;

5 — Somente metais podem
ser revestidos por este processo.
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TRATAMENTO DE SUPEFIFICIES METALICAS COM
PEROXIDO DE HIDROGENIO

O perdxido de hidrogénio & um produto A Perdxidos conta também com um
versatil que possui diversas aplicagdes. Departamento de Marketing Técnico para
Dentre elas, destaca-se sua utilizagéo no orienta-lo na utilizagao do processo com
tratamento de superficies de metais ferrosos perdxido de hidrogénio. Folhetos técnicos
e ndo-ferrosos. Para estas aplicagces sobre controle da utilizagéo do perdxido de
especificas, a Perdxidos do Brasil Lida. hidrogénio nos banhos de decapagem estao
produz tambem agentes estabilizadores a sua disposicao mediante solicitacao.
para serem utilizados nestes sistemas Além do perdxido de hidrogénio e dos
QUIMICOS. agentes estabilizadores para banhos de

O tratamento com perdxido de hidrogénio decapagem, a Peroxidos fabrica uma ampla
resulta em superficies mais limpas, linha de produtos peroxidados da Quimica
comparativamente aos dermais produtos Fina, tais como perdxidos orgénicos, acido
utiizados, e com a importante vantagem de peracetico e outros,
nao causar problemas ambientais, pois 0s
produtos de sua decomposigdo sdo dguae ’ ‘
oxigénio. Tambeém nao acarreta manchas no
produto final, permite vanagdes na fi 2 Peroxidos do Brasil Ltda
composi¢ao do banho, bem comoa A
recuperagao dos metais nele dissolvidos. Av. Paulista, 2001 - 14° andar - 01311 - Sao Paulo- SP.

Telefone: 289-0566 - TLX: (011) 25180




Duas plocos similores de PC, imersos am dois diferentes banhos de
eurg, ambos igualmente confominados com metais de basa. A ploca

do direito estd com ALUTRONEX HP

Voceée pode suportar

altos custos na
eletrodeposicao

de ouro?

Vocé poderd lucrar em quatro impor-
tantes pontos com o processo AUTRO-
NEX HFP da Sel-Rex.

Primeiro, o AUTRONEX HP & extre-
mamente toleronte a contaminogoes
metalicas, resultando numa maior vi-
da dtil oo processo

Segundo, é rapido... vocé pode de-
positar 1 micron em 4 minutos com 1
Aldm?,

Terceiro, por operar com 4 g/l de
ouro, apresenta menores perdos por

arraste. E, finalmente, o AUTRONEX
HF tem um prego competitivo, geran-
do um custo inicial mais baixo.

A Sel-Rex também oferece processos
de cobre e niquel especialmente for-
mulados para a drea de eletrénica.

As respostas que vocé ira precisqr no
amanha...
nos estamos trabalhando hoje.

ael-Hex

PARKER
Quimica
PRODUTOS E PROCESSSE

Fopgrmseres - Dasssssisins  Ouiss

PARKER QUIMICA DO BRASIL S.A.

ESTRADA DA SERVIDAD N” 80 - DIADEMA - 5P . CEP 09500
CAIXA POSTAL 3E1 - TELEX (001) 44888 - FOME: T45-1985
FILIAIS: RIO DE JANEIRD - PORTO ALEGRE - CONTAGEM - CURITIBA




PINTURA

B pintura por eletroforese catddica

1. SITUACAO ATUAL DA
EVOLUCAO DAS
TINTAS CATIONICAS

A eletroforese conseguiu im-
por-se como processo moderno
de pintura industrial em série des-
de a década de 70. As razdes para
isso sdo conhecidas e descritas
em muias publicagbes. Até
1977/78 dominaram as resinas
anidnicas, isto é, os veiculos resi-

nosos que sdo depositados na pe-
¢a ligada como anodo.

Ja desde cedo reconheceu-se
a possibilidade de depositar tam-
bém resinas catidnicas no catodo.
As primeiras respectivas patentes
datam de meados da década 60. A
primeira tinta de eletroforese ca-
tédica pdde ser usada tecnica-
mente no ano de 1971 na inddstria
de aparelhos eletrodomésticos
nos EUA. Desde 1975 este proces-

s0 @& usado com sucesso também
no setor de autopegas na Alema-
nha e Franga.

A grande vitdria da eletrofore-
se catddica sd foi conseguida no
ano de 1977 nos EUA e, depois em
1978, também no Japéo e na Euro-
pa. Atualmente encontram-se em
operagdo mais de 100 tanques de
eletroforese catodica para carro-
cerias, forh um grande nimero de
tanques para linha industrial e ele-
trodoméstica.

O que foi, entdo, o motivo que
tornou a marcha da cataforese tao
demorada e penosa desde os co-
nhecimentos tedricos até a reali-
zacgdo pratica e bem-sucedida? O
motivo principal reside no fato de

Proceass de Compensagio
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que a quimica dos veiculos catid-
nicos estava pouco desenvolvida
no inicio. Surgiu, também, a tarefa
de vencer algumas dificuldades
intrinsecas. A cura oxidativa usual
da pelicula é inibida por grupos
basicos. Para sistemas cationicos
tinham gue ser escolhidos entdo
outros caminhos. Os polimeros
basicos s6 podem ser dissolvidos
através de acidos. Com isso nor-
malmente entra-se numa faixa de
pH fortemente acido ou gue tem
por conseqiéncia um aumento do
ataque das pegas da instalagao
por corregac. O objetivo foi, en-
tdo, aumentar o pH de tal modo
que figue mais préximo possivel
do ponto neutro. Além disso, o
alastramento da pelicula deveria
ser bom, de modo que as pertuba-
¢oes na formagéao da pelicula pro-
vocadas pelo hidrogénio fossem
anuladas.

2. PROCESSOS
FiSICO-QUIMICOS NA

CATAFORESE
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Em eletrélitos aquosos sob
efeito de corrente continua com
tensao suficiente ocorre uma de-
composigdo da agua. No anodo
fﬂ;mam-se conforme a equacao

2Hp0 —— 4H¥F + 02+ 4c®

ions de hidrogénio (prétons) e
oxigénio que escapa em forma de
gés. Na reacéo correspondente no
cétudu formam-se de acordo com

a equacgdo(2)
4 HoO -k 4 85— 40H™M2H2(2)

ions hidroxila (OH) e hidrogénio
gasoso. Os produtos de reacao
formados séo diretamente propor-
cionais a quantidade de corrente.
As reagoes no catodo e &nodo séo
representadas na figura 1.

Na eletroforese catddica ocor-
re na interface de difusao metal/
tinta EF um deslocamento do pH

para a regido fortemente alcalina
(pH 11 a 12) devido ao acimulo de
ions hidroxila o que provoca a
precipitagdo da resina bésica na
peca (figura 2). Do ponto de vista
fisico desenrola-se uma reagéo id-
nica na interface. A quantidade de
tinta depositada @ determinada
pelo peso equivalente eletroqui-
mico (C/g). A formagéo de pelicula
termina quandu a resisténcia da
pehcula umida cresceu de tal ma-
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20 anos
1965 a 1985

Acetato de Amonia
Acetato de Nigquel
Acido Fenolsulfénico
Acido Fluobérico
Acido Fluoridrico
Acido Fluossilicico
Alumem de Cromo
Bifluoreto de Amonia
Bifluoreto de Sodio
Bissulfato de Sodio
Cloreto Estanoso
Cloreto de Paladio

A avancada tecnologia nacional utilizada nos nossos
processos de fabricagao e um apurado controle com modernos

equipamentos de laboratorio, resultam em produtos de alto padrao de qualidade,
dentro das mais rigidas especificagoes exigidas pelo mercado da quimica fina

Cromato de Potassio
Cromato de Sodio
Fluoborato de Amonia
Fluoborato de Cadmio
Fluoborato de Chumbo
Fluoborato de Estanho
Fluoborato de Ferro
Fluoborato de Potassio
Fluoborato de Sodio
Fluoborato de Zinco
Fluossilicato de Chumbo

RUIA ARNALDO Mo 1 - CRUZ PRETA - BARUER! - SAQ PAULD  CEP 06400 - FONE 422-3133 - TELEX (011} 13818

Fluossilicato de Potassio
Fluossilicato de Zinco
Molibdato de Amonia
Molibdato de Sodio
Mitrato de Cobre
Nitrato de Niguel
Nitrato de Sadio
Sulfato de Cobalto
Sulfato de Estanho
Sulfato de Estroncio
Sulfato de Potassio
Tetrassulfeto de Sodio
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neira que a passagem da corrente
fica impedida. Do ponto de vista
quimico ocorre o seguinte duran-
te a deposigdo: os veiculos catid-
nicos sdo macromoléculas com
grupos amina que tém carater ba-
sico. Tais resinas s@o insoluveis
em agua. Todavia os grupos basi-
cos podem reagir com acidos for-
mando sais soluveis em agua se-
gundo a equagao (3):

10k COGm ——s
duvde moee

Na pratica usa-se de preferén-
cia dcido acético. Esse sal polimé-
rico @ pracipitado no meio forte-
mente alcalino que se formou na
interface pela eletrolise da agua,
isto &, a base polimérica insoltvel
é reconstituida (figura 3). O poli-
mero precipita como pelicula in-
solivel na pe¢a metélica.

Simultaneamente ocorrem no
dnodo as reacdes complementa-
res ja descritas, tais como: forma-
¢do de oxigénio e protons e, no
caso de eletrodos de ago, ocorre
também a dissolugdo do ferro
com formacéo de ions de ferro.

Vantagens da deposigéo caté-
dica devido a razdes fisico-guimi-
cas e vantagens:

a. Nao ha dissolugao eletro-
quimica da pega metalica. Ao con-
trario, os ions metalicos presentes
no banho sdo descarregados no
catodo. Dai resulta uma vantagem
do sistema catddico, ou seja, uma
resisténcia melhor contra a corro-
sdo uma vez que quaisquer ions
metélicos embutidos em forma de
sais poliméricos promovem inten-
samente a corrosdo devido a pro-
cessos osmoticos,

b. A composi¢ao quimica das
resinas catidnicas constitui outra
vantagem, pois polimeros basicos
ja por si s6 agem como inibidores
de corrosao;

c. A pelicula @ insaponificavel
na regido alcalina. Recentemente
essa resisténcia a alcalis vem ga-
nhando um importante significa-
do na indlstria automobilistica
porque cada vez mais estdo sendo
usados multimetais como zinco-
/ferro e ferro/aluminio. Na zona de
transicdo entre os diversos metais
o meio torna-se fortemente alcali-
no e ataca os veiculos anidnicos
ndo resistentes a saponificagao,

d. Pouco atague contra a ca-
mada de fosfato durante as rea-
goes no catodo,

e. Nao ha reacao de hidrogé-
nio formado com a molecula do
veiculo resinoso.

As vantagens citadas no siste-
ma catodico sac a melhor base
para a satisfagao das exigéncias
da indistria, destacando-se a ele-
vada resisténcia a corrosao bem
como a excelente penetragao. A
penetragdo que & muito importan-
te nas cavidades esta estraitamen-
te relacionada com a resisténcia a

corrosdo. A concepgdo guimica
de polimeros bdasicos & muito
mais variavel devido ao fato de se
poder adaptar facilmente os valo-
res pKa dos grupos amina a deter-
minadas necessidades.

A pintura por eletroforese ca-
todica é considerada como tecno-
logia relativamente nova para a
gual pode-se esperar tranquila-
mente ainda outras melhorias. As-
sim parece desejavel formular tin-
tas de cataforese para temperatu-
ras de cura mais baixas. Ao mes-
mo tempo o desenvolvimento tem
por objetivo a obtengao de resinas
para cataforese que possuam uma
resisténcia ainda mais elevada
contra batida de pedras. Em geral
pode-se esperar que O processo
de cataforese serd usado sempre
quando uma pintura deve apre-
santar altos valoras de resistdncia
a corrosao.

3. PROPRIEDADES DOS BANHOS
DE CATAFORESE

Tal como se conhece, no caso
de banhos de cataforese, ha tam-
bém uma série de propriedades
caracteristicas para os banhos de
cataforese no estado de aplica-
cdo. Na figura 4 estao representa-
dos os valores caracteristicos
mais importantes com suas faixas
de toleréncia. Essas indicac¢oes
referem-se ao sistema principal
introduzido na prética.

4PROCESSO DE COMPENSACAO
CONTROLE DE BANHO

A qualidade do revestimento e
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a obtencdo de alta produtividade
tornam necessario manter as tole-
rancias de todos os par@metros
do banho. Isto se consegue atra-
vés da compensacgao do banho de
aletroforese com um material de
teor de sélidos mais alto do que ¢
do banho. O sistema de veiculo
resinoso de uma tinta de eletrofo-
resa encontra-se num equilibrio
entre as formas dissociada e ndo
dissociada (vide figura 5).

Sem o efeito da corrente elétri-
ca o equilibrio fica fortemente
deslocado para o lado da forma
dissociada. Pela passagem da
corrente, porém, o equilibrio des-
loca-se para o lado da forma nao
dissociada devido & eletrdlise da
Adgua. Maturalmente, em outras
palavras, isto reprasenta o proces-
s0 de pintura propriamente dito,
Como se pode deduzir facilmante,
libera-se o composto de neutrali-
zagdo durante este processo.
Quando se quer entido empregar
materiais de compensacéo, que ja
estejam dispersos e neutralizados
com o respectivo composto, deve-
se tomar cuidado para que nao
somente a tinta, mas, também, o

composto de neutralizacdo sejam
tirados do estado de equilibrio, de
modo a garantir condigdes unifor-
mes no banho. Isto acontece atra-
vés do chamado circuito de ano-
lito.

A vantagem deste método é
uma constancia do estado de dis-
persdo dentro do tanque controla-
do pelo fabricante da tinta e, em
consaqléncia, uma qualidade
uniforme do revestimento. Qutras
vantagens além disso compreen-
dem a mistura facil dos materiais
de compensagaoc e a regulagem
confortavel do pH através do cir-
cuito automatico de andlito. Se
ainda por cima a compensacgao
for feita em forma de dois mate-
riais, isto &, veiculo resinoso e
pasta de pigmentos, entao a reia-
gdo pigmento/ligante pode ser
controlada de maneira muito facil.

5. RESUMO

O emprego da pintura por ele-
troforese catodica na industria
metalurgica, especialmente na in-
dustria automobilistica, cresce ca-
da vez mais devido as boas pro-

priedades de resisténcia a cor-
rosao.

A pintura por eletroforese ca-
todica tornou-se uma tecnologia
de produto comprovada e eficien-
te. Ela significa:

1. Melhora da resisténcia a corro-
sao pelo fator de 2-3 em relagéo
aos sistemas anddicos convencio-
nais, a saber:

o sobre chapa fosfotizada

o sobre chapa desengraxada

o de camadas baixas de até 5
um (corrosion line)

o também em caso de subcura
e sobrecura

o em peg¢as de construgao
mista Fe/Zn/Al (resisténcia a Al-
calis);
2. Alta estabilidade do banho;
3. Protecdo excelente de cavida-
des (penetracao):
4. Sistema gue necessita de pouca
energia (equivalente de eletrode-
posicao):
5. '"Sistema limpo'' de poucas
emissdes para a atmosfera;
6. Sistema com economia de ma-
terial (camadas medias 15 a 17
um).

PRO-BRIL

« Industria e Comércio Ltda

ABRILHANTAMENTO. PARA ZINCO

Produtos para Tratamento de Metais
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De 22 a 24 de outubro
préximo, a ABTS,
Associacao Brasileira de
Tratamento de
Superficies e o Sindicato
da Induastria de
Protegao, Tratamento e
Transformagao de
Superficies do Estado de

Sao Paulo promovem
0 Ebrat's 85
sem duvida muito
aguardado por todo
o setor, pois as discussoes
sdo amplas e envolvem
a evolugao tecnolégica. O
nimero de participantes
devera superar a
casa dos 500.

Pelo numero de participantes,
sempre crescente, é garantido o
sucesso do EBRATS 85, assegura
o coordenador-geral. No primeiro
encontro, em 1979, houve a parti-
cipacdo de 220 profissionais, dois
anos apos, este numero aumen-
tou para 330 participantes. "No
EBRATS'83, acrescenta Rolf H.
Ett, compareceram 500 profissio-
nais. Para este ano e previsto o
aumento de no minimo mais um
terco no numero de participantes.
As empresas, particularmente,
tém demonstrado um maior inte-
resse, em virtude, principalmente,
da necessidade do setor de ter
atualizagbes técnicas periodicas,
0 que pode ser, para alguns, ques-
tdo de sobrevivéncia."

O sucesso dos encontros ante-
riores fez com que sejam aguarda-
dos, com expectativa de muito
éxito, o EBRATS'85, o IV Encontro
de Tratamento de Superficies e a
IV Exposigaoc de Tratamento e
Acabamento de Superficies, even-
tos de ambito internacional, pro-
gramados para os periodos de 22

Tratamento de Superficia -30

Prepare-se para
o Ebrat’s 85
e conheca todas
as novas tecnologias

a 24 de outubro de 1985, no Cen-
tro de Convengdes Rebougas, em
Séo Paulo.

Promovido pela ABTS — Asso-
ciagao Brasileira de Tratamento
de Superficies e pelo SINDISU-
PER — Sindicato da Industria de
Protecio, Tratamento & Transfor-
magdo de Superficies do Estado
de Séo Paulo, o EBRATS'85, con-
ta ainda com o apoio do CNPq —
Conselho Nacional de Desenvolvi-
mento Cientifico e Tecnoldgico,
da FINEP — Financiadora de Estu-
dos e Projetos, da VARIG S/A., e
do BANESPA — Banco do Estado
de Sao Paulo S/A.

O Encontro Brasileiro de Tra-
tamento de Superficies transfor-
mam-se, sucessivamente, am
evento fundamental para a indus-
tria, em especial para os profissio-
nais do setor, @ medida em gue
encontros técnicos tem, no mini-
mo, a propriedade de manter
atualizado o setor quanto as novi-
dades tecnoldgicas desenvolvidas
no pais e no resto do mundo. “A
participagao maciga dos profis-
sionais torna-se prioritaria’’, —
afirma Holt H. Ett, Coordenador
Geral do EBRATS'85 — "especial-
mente no ramo de tratamento de

superficies, devido a dindmica in-
comum que tem experimentado
nos ultimos anos, com inovagdes
tacnoldgicas surgindo a todo ins-
tante. Ai reside nossa maior ex-
pectativa com relagdo ao
EBRATS'85: o contato com novas
técnicas que a realizagéo do even-
to nos propiciard”. Um exemplo
citado por Rolf H. Ett, é a tecnolo-
gia de Sputtering que esta sendo
usada cada vez mais em todos os
campos da indlstria. Este proces-
s0 envolve a ionizagdo de mate-
riais a ''relativamente’’ baixas
temperaturas, em camara de va-
cuo e subseqilente bombardeio
sobre um substrato.

Serdo trés dias de palestras,
semindrios e exposicdes, debates,
enriguecidas com a participagao
de mais de 25 especialistas indus-
triais @ de pesquisas em universi-
dades estrangeiras, advindos dos
Estados Unidos, Inglaterra, Ale-
manha e Itdlia, além da participa-
¢do relevante da induastria e de
pesquisadores brasileiros. "'E pro-
missora a realizagao desse even-
to, destaca Rolf H. Ett, principal-
mente no momento em que a in-
dustria nacional apresenta uma
performance mais positiva, em
contrapartida ac EBRATS'83, rea-
lizado no caudal de uma crise que
afetou todos os setores da indus-
tria.”
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A conscientizacao do empre-
sariado do setor, da oportunidade
da realizagdo de um evento deste
porte, segundo Rolf H. Ett, “ja fi-
cou demonstrada através da ajuda
abnegada, vale ressaltar, de diver-
sas empresas na organizagao do
Congresso, onde foram tomados
cuidados extremamente elevados
para nao haver na programacaoc
técnico-cientifica ingeréncia com
fito de propaganda’’.

A apresentagdo do EBRATS'85
esta estruturada a partir de trés
campos basicos do setor de trata-
mento de superficies: o aprimora-
mento da gualidade, a redugac
dos custos com energia e o con-
trole da poluigdo. “Sao trés cam-
pos que modificam profundamen-
te e vdo continuar modificando to-
do setor de tratamento de superfi-

cies'’, acrescenta o coordenador-
geral do EBRATS'85. O temario
completo abordard Galvanoplas-
tia Geral, Eletrodeposigéo em Ele-
tronica, Deposigdo de Ligas, Ma-
teriais Compostos, Deposicao
Quimica, Processos para Linhas
de Alta Velocidade, Imersdo em
Metais Fundidos, Pintura, Trata-
mentos Térmicos, Controle de
Efluentes. O uso de computado-
res chamados "inteligentes”, para
conseguir ordenar e aproveitar os
incalculaveis dados existentes so-
bre superficies, e 0s mais comple-
X08 processamentos atuais, como
a catalisagao de resinas por meio
de laser, raios ultravicoletas e feixe
de elétrons, sdo alguns dos temas
selecionados a partir do interesse
surgido entre os associados da
ABTS.

Até 30 de junho: para associa-
dos da ABTS/Sindisuper 9 ORTNSs;
nao associados, 12 ORTNs. Apos
esse prazo, as taxas aumentam
respectivamente para 11 e 14
ORTNs. A inscricao devera ser
efetivada da seguinte forma: atra-
vés de chegque nominal ao
Ebrats’85 enviado a empresa
Guazzelli Associados Feiras e Pro-
mogoes, Rua Manoel da Nébrega,
866 Sao Paulo, Capital, pessoal-
mente ou através de portador. Em
ambos o0s casos & necessario o

acompanhamento da ficha de ins- -

crigdo devidamente preenchida. A
confirmagao da inscrigdo sera fei-

ta através da emissdo de recibo,
sendo que para mais de uma ins-
cricdo deve-se fazer xerox da fi-
cha, Importante saber que, apos
12 de outubro, as inscrigdes so-
mente poderdao ser efetivadas na
Guazzelli ou pessoalmente no lo-
cal de realizagéo do Encontro, no
dia 21 do mesmo més, das 16 as
19 horas.

A taxa de inscrigcoes inclui:
Anais do Encontro, pasta de tra-
balho, participagcdo nas visitas
técnicas, identificagao pessoal,
certificado, participagdo no co-
guetel de abertura e café nos in-
tervalos.

A IV Expossq;ﬁr;:- de Tratamento
e Acahamantu de; Superﬂctes gue
ja conta com a adesao da maioria
das empresas do setor, apresenta-
ra uma completa expus'tq;ﬁﬂ- de
equipamentos, produtos quimicos
e servicos e propiciara, segundo
Rolf H. Ett, uma excelente idéia do
estdgio do setor de tratamento de
superficies no mundo. O horario
de visitagdo sera das 10 as 20 ho-
ras, nos dias 22, 23 e 24 de ou-
tubro.

L1 EBF[A.TS'BE como sempre;
abriré @spaco para visitas técni-
cas, e ja esta para isso reservada a
sexta-feira, dia 25 Os participan-
tes farao visitas a empresas ou
departamentos especializados
nos varios segmentos anvuiwdas
no EBRATS'85.

Toda a programacao do Ebrats’85
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Toda a programacao do Ebrats’85

|11 20m2:00

A integridade da su parficies
acabadas
Interfinish - is-

C: Alsrasli -
rael
M: W.Millen Jr. - Tecpro

A eletrodaposicio de pala-
dig-niquel-para a inddstria
alatro-alatrdnica

C: D.-A. Mason — Metal Fmr—
‘shing — USA

M M. Miranda — Matal Fini-
shing

As futuras cabines do pintural’
na industria automobilistica.
C: J.Sack - Durr do Brasil' ™ °
M: H.Riepar - Volkswagen -
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Daposicio em banhos ciani-
dricos com reciclagem em
elo fechado.

C: M.H.Dent @ R.Williamson -
USA

M: H.Hull - Raheo

Uma nova'geracdo de aletrd-
litos Acidos de ouro para de-
posicéo em”edgetab” de cir-
Cuito impresso.

C: A Kessler — LeaRonal —
USA

M: 5 Pargira — Tecnoravest

Tratamanto de Aguas resi-
dudriags para ag instalagdes
de pintura de veiculos.

C: L& Morillo - Durr do Brasil
M: 5.Batista - Volkswagen

‘Dessnvolvimento de trata-
mantos termoguimicos. para
angrendgens — projatos o
espacilicacbes.

C: O.Cairolli 8. C.RK. Sa-
thasela — Brasimat

M:

14:40115:20

Sistemas de protecdo contra
corrosdo

C: K.Lindemann - Elaktro
Brite

M: H.Hill - Roheo

Controle de banhos de cobra
acido na producio da placas
de circuito impresso madian-
te voltametria ciclica de re-
moGao.

C: F. Sanches — As. Tac-
nicos

M: 5. Paraira — Tecnoravest

Conservacho de energla am
sisteamas de tratamento @
acabameanto de suparficies.
C: J.M.Baildio - Enco Zolcsak
M: S.Batista - Volkswagen

As atmosieras controladas o.

suas aplicaghes em brafa-
‘gam, sinlarizacio, trataman-
los thrmicos @ termoguimi-
cos de matais

C: M.Mendes — Combustol
M: -
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Niguelagio quimica do alu-
minka

C: RA.Suchentrunk - MBB -
Alemanha

M: V.D.Ett - Cascadura

Deposicdc sem corrente pa-
ra protecio contra interfe-
réncia aletromagnética

C: J. Hadju — USA

b: M. M. Kostman — Orwec

Estudos do deleito escama
de peixe em chapas de ago
para esmaltacio.,

C: A.Mautone & outros -
UFRGS

M: 5. Wolynec - IPT

Alcool etilico anidro-nitrogé-
nio — aplicaglio ¢ carboni-
tretacao @ cementagao.

C: S N.Mello — Lucas Cav
M

16201700

Revestimentos matilicos so-
bre plasticos raforgados.

C: R. Suchentrunk -MBB -
Alemanha

M: V.D.Ett - Cascadura

Instrumentagdo de Raios X
programével para a medicdo
automitica de espossuras de
camadas @m pecas pequa-
nas de circuilo impresso.

C: F. Sanchez — As. Téc-
nicos

M: M. M. Kostman — Orwec

Coloragao eletrolitica do alu-
minio

C: W. Bibikol! - Divarsay Wil-
mington

M: 5 Wolynac - IPT

2310 |

Andlise do papel dos distin-
tos componentes de banhos
de galvanoplastia. no caso o
niqual prato.

C: CV.D'Alkaine & A.Gorans-
toin — Universidade 5.Carlos
M: 5 Wolynac — IPT

Eletrnica
C:
M: R. Waingarten - Oxi Matal

Fostatizacio a base de sais
de zinco, @ basa de Zinco e
Farro

C: W.Bibiko!! — Divarsay
Walmington — Brasil

M: J.Burin F* — Ford

Processo para o revestimen-
1o maecinico de superficies
matalicas.

C: L. Rojas — Laring — Ar-
gentina

M: H.Lichtenfeld — Roto Fi-
nish

Avangos recantes na daposi-
¢o quimica de matariais
compostos.

C: N.Faldstein o T.Lancesak
= Surface Technology —
USA

M: HHull — Rohco

Uma comparacgio do banhos
de Au-Co, Au-Ni e Au-Fa

C: F. Simon a H. J. Luabke -
Dagussa - Alemanha

M: 5. Castare - Degussa

Cabino de pintura tipo “hi-
drospin™

C: J.M.Bailio — Enceo
Zolcsak

M. J.Burin F* — Ford

Zincagem por imaersdao a
gquente no processo produli-
vo da C5N

C: J.G. do Souza — Compa-
nhia Siderurgica Macional
M: '.Jl'i.LiEhhﬂfllﬂ — Roto Fi-
nigl

—
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10:40/11:20

Racantes dessrvolvimentos
para a obtengido de rovesti-
mantos galvnicos com mals
ragigtdncia & corrosdo.

C. LD.Vater — Kampachulte
& Cs — Alemanha

M: MM Kostman — Orwec

Um proceasc melhorado de
remogio de “smear” a base
de parmanganato.

C: F. Nuzzi - PCK Tachnology
- USA

M: H. Hull - Rohco

Variagdo do potencial misto
durants a depogicho quimica
do niguel sobre diferentas
substratos.

C: E.C.Peraira @ 5. Wolynec
— IFT

M: L.R.Spisr — Marshaw

Zincagem por imersdo a
quante de pagas de ferro fun-
dida

C: E.5 Marchaza

M: E, Breschiani F* — UNI-
CAMP )

11:20012:00

Remocéo de camadas & sol-
das na inddatria aercespacial
C: J.Hadju — USA

M: M M-Kostman - Orwec

O “black-hole” @ a producio
de furos metalicados livres
de dafeitos

C: F. Stocklay - Shiplay - USA
M: M. Miranda - M. Finishing

Racionalizagdo do uso de
fgua nas linhas de estanha-
manto slatralitice.
C: A.Garcia Netlo e outros—
GBN y

M: L.A.Spier — Harghaw

Galvanizagio a logo — im-
porténcia @ aplica

C: J.C.Pinto — Mangels
M.E. Breschiani F= — UNI-
CAMP

Intervalo para almogo.

... Intervalo para almogo) .

“intervalo para almogo |

. Intervalo para almogo’, .,

Lavagem spropriada reéduz
rajakcdes

C: ADelrisac — MacGean
Rohco — USA
M: J.C Spinelli — Hashaw,

Movas téenicas de ''etch-
back' para circuilos multi-
layar

C: G. Focco - Itélia

M: W, Millen Jr. - Tecpro

Estudos sobre o desempe-
nho do sator de galvanoplas-
tia de pegquenas & medias
empresas de meltais sanita-
rios. i

C: F.0i Giorgi — IPT

M: R.M.Sillos — Cibib

Movos concaitos de fiitragam
8 humidificacho de ar para
cabines da pintura destinada
a indistria automobilistica
C: C.A.Pineda — AAF Con-
trole Ambiantal

M: 5.AHirata — Genaral Mo-
lors
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Todaa prngramat,:ao do Ebrats’85

Um procesan para aplicacdo
na rotogravura
C: B.Zeliner — MacGean

Tecnologia de
circuitos hibridos de ml-
croondaa em fllma fino no

Sistema anti-poluicBo para
o8 evaporadoras das linhas
da estanhamento eletrolitico.
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manto

Achco — USA CPqD Telobris C: R:.Garcia Metto — CSN M: S.A.Hirata — Glﬁl'ril Mo
M: J.C . Spinelli — Harshaw C: C. A, Finardi - Telebris M: ALM.Sillos — Cibid tuu y
s M- M. Miranda - Metal Finl-
rg B shing
fa5:20i15.40] L CIntervalo paracaté . . | 'iilwlqﬁr;;gﬁt'.'J?' i :.'I_-'.:Il'nu;l;'alm pm:a‘k— M e s I A s
¢ 15;4@115;29 Procedimentos para minimi- | Revestimentos especiais pa- | Estudos da resisténcia & cor-
7w | zar as con ncias da re- | ra operagho em aimosfaras | rosdo atmosférica de revesti-
| tenglio de hidrogénio em | agressivas assocladas ou | mentos cromados decora-
S0 0| processos galvilnicos néo a temperaturas alevadas. | ftivos.
e | +| C: O.Calrolll & C.AK. Sa- | C:'M. Lima - Calma C: Z.Kajimoto — IPT
¥ 7| theasela — Brasimat M: H. Rispar - Volkswagen | M: W.Millen Jr — Tecpro
L M: A.Weingarten — Oxi | do Brasil
1 £ Metal
16:2017:00| Zinco Acido implantacio de um sistema | Avaliagio de revestimentos |
1 b T e | de qualidede assegurada ao | protelores para Zamak em él-
M: A.Waingarten tratamente de superfickes cool combustivel
» C: P, Vencovaky - Cascadura | C: A.Maulons @ outros —
M: H. Rispar - Volkswagen UFRGS
M: W.Millen Jr. — Cecpro
24110 |09:00/00:40 | Modelo matemdlico para de- | Teste de corrosdo de subs- | Alguns resultados sobre a | Controle da poluicho nos
g 9| gradacho o avaria de cama- | tratos pintados e fosfati- | obtenglio de camadas finas | processos de galvanoplastia
(5 i 3 das Micr-Al. 2ados de nigual sobre o a¢o 8o car-- | C: J M.Pavan e H.5chaeffer -
tei.. | © AMW.Heckal — Michigan | C.:J.Donofrio - Amcham Qui- | bono Stringal
: T | T-University — USA mica - LUSA C: 8.L.Diaz & L.Sathier - | M: L.Mattos - Metal Finishing
ot 14 M: ¥. D.Eft — Cascadura M: J.Sack - Durr do Brasil COPPEUFRJ
g il M: M.Miranda - M.Finishing
09:40/10:20| Uma tentativa de sistemati- | implantaglo de robolts na | Estruturas de superficies se- | Desengraxamento @ decapa-
- .| zar a ealeclo de materiais re- pintura industrial lativas de nigual prato gem de superficies metilicas
- vastidos bimatdlicos C: J.Luttarmoeller - Koppers- | G: A.Gorenstein - Univ.Feds- | ou ndo.
i s+ | € RSisson e R.R.Biedman chimidt ral de S.Carlos C: I.Scavone - |tﬂm-BFHtI Me-
“D 2] = Worcester Pinstitute M: J.Sack - Durr do Brasil M: M. Miranda - Metal Fini- | tal Quimica
.| M: V.D.Eft — Cascadura shing M: L. Mattos - Malil Fini-
i & shing
~[10200m0:40] 7 Intervalo pars cah ~'Intarvalo para caté o o' intervalo paracafd | Go] e ol
‘|10:40/11°20| Movas perspectivas para o | Proteclio anti-carrosiva e sa- | Acompanhamento do pro-
; nr-:l:lw ] ﬂ'llllll'l!l_r:d com nitlﬂ& na cmstrugﬁpﬁqn mﬂtg:‘:::ﬂ:xmx
| propried suparficiais es- | C: A.C.Sampaio - Oxfard Tin-
4 nis. 5 % tes & Vernizes i wl::]:: impendéncia ale-
C: D.L.Cocke — Texas s Lmont Hi - Oxi Matal
AM . University — USA . C:0.A.Mattos - COPPE/UFRY
| m: RHEN — Cascadura M: F.Sanchez - Assessora-
i mantos Técnlcos
11:200112'00| Aspectos termodinAmicos de Fostatizacio @ outras cama- :
. uma particula am collséo das de conversio
C: J.M.Houban — Eindho- C: G.Kent - Parker Quimica
veen University os Technolo- M: I Montoanslli - Oxi Matal
Holanda
: R.H.Ett — Cascadura
12:00/14:00 | Intervalo para almogo’ - 4 s " A e S L P N i o e
14.00/14 40| Avaliagho ndo destrutiva de
- . 4 camadas lﬂm por as-
T X ] parsho térm
| € HReiter — University of
T * | Bath— USA
X iad M: V.D.Ett — Cascadura
- |14°40n5:20 | Uma tecnoiogia de revesti-
HE . manto smo e
C: Adsraall — Interfinlsh —
¥ laraeal
M: V.D.Eft — Cascadura
15:20/15 40/ intervalo para café. | s IS i Ay 4 e e Ay
|15:4016.20 | Sesefio Solene de Encerra-

Tratamento de Superficie -33




eLETRONICA

Este artigo, de autoria
de Geraldine T. Bush e Mi-
chael D. Stebel, respectiva-
mente, diretora de vendas
e marketing e assistente
técnico da presidéncia da
UPA Technology, Inc., trata
de um tema de extrema
atualidade e de muito inte-
resse para a area de eletro-
nica, no que diz respeito ao
emprego de raios-X para a
medi¢ao de espessuras de
camadas.

A fluorescéncia de raios X pa-
ra a medicdo de espessuras de
camada é vantajosa para pegas de
pequeno didmetro e para algumas
combinagbes de camadas multi-
plas, tais como ouro e niquel so-
bre cobre. Simultaneamente for-
nece também dados sobre a com-
posigdo e a espessura de depdsi-
tos de liga estanho-chumbo. A
precisdo @ maior para a fluores-
céncia de raios X do que para a de
outras técnicas comuns de me-
dicao.

Pegas extremamente peque-
nas, configuragbes geométricas
cada vez mais complexas e irregu-
lares, revestimento de areas sele-
tivas... Isto representa alguns dos
problemas pequenos enfrentados
por gerentes de controle de quali-
dade e por galvanizadores nas in-
dustrias eletronica e de joias. Os
especialistas técnicos enfrentam
hoje o desafio de certificar medi-
das de espessuras nestas areas
pequenas. O mercado estd exigin-
do medidas mais exatas, precisas
e repetiveis.

Os avangos modernos na tec-
nologia eletrénica permitem ago-
ra o uso da fluorescéncia de ra-
fos X para estas medidas. Néo &
somente possivel satistazer os cri-
térios de exatiddo, repetibilidade
& precisao nestas pec¢as peque-
nas, mas & possivel fazé-lo a um
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Medir pecas, um novo
uso dos Raios -X

custo razodvel para os usuérios. A
fluorescéncia de raios X @ uma
técnica analitica poderosa para
medidas de espessura em pe¢as
tais como pontas de terminais de
circuitos integrados, contatos ele-
trénicos bifurcados, pinos de co-
nexao, circuitos integrados, fios,
oculos, joalheria e placas de cir-
cuitos impressos. Inovagdes na
tecnologia eletronica permitiram
o desenvolvimento de medidores
de espessura compactos, de bai-
X0 custo, que utilizam tubos de
raios X em vez de radio-isétopos
como fonte da radiagéo priméaria.

Tendo em vista a alta densida-
de de fluxo do feixe de raios X é
possivel medir pegas com didme-
tro tdo pegueno como 0,2mm,
com precisdo excelente. Um mi-
crocomputador sofisticado incor-
pora um analisador de canais mul-
tiplos (ACM) que |he dé a capaci-
dade de medir simultaneamente
os picos espectrais de diversos
elementos. E agora possivel medir
tanto a composi¢do como a es-

pessura de combinagdes de depd-
sitos bindarios, tais como Sn-Pb,
com uma unica medida. A flexibili-
dade desta técnica permite medi-
das néo destrutivas, sem contato,
de amostras com configuragdes
geométricas complexas. Além dis-
so, 0s sistemas de fluorescéncia
de raios X sao capazes de diferen-
ciar entre elementos com nlime-
ros atdbmicos préximos. Como
conseqléncia, o sistema pode
medir com exatiddo combinacdes
tais como niquel sobre cobre, co-
bre sobre zinco, e niquel sobre
ago sem as limitagbes dos méto-
dos de retrodisperséo de raios be-
ta ou métodos eletromagnéticos.
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TEORIA

Quando um raio X emitido de
um tubo de raios X atinge um ato-
mo de um material em ensaio, ele
atinge um elétron em uma cama-
da de nivel energético. Este elé-
tron adquire entao energia do fo-
ton incidente e abandona o ato-
mo, criando uma lacuna na cama-
da abandonada. Para preencher
esta lacuna, um elétron de nivel
superior, com uma energia mais
elevada, "caird" neste lugar. O ex-
cesso de energia deste elétron se-
ra entdo liberado pela emissao de
um féton, neste caso um faton de
raio X. Isto @ conhecido como
fluorescéncia de raios X. Quando
um elétron de nivel L "desce” pa-
ra ocupar esta lacuna no nivel K,
sa@o produzidos raios X na linha de
emissao K alfa, como ilustrado na
Flg. 1. Quando um elétron do nivel
M cai para uma lacuna no nivel K,
isto & conhecido como sendo uma
linha K beta, e assim por diante.
Caso seja criada uma lacuna no
nivel L e ela for preenchida por
um elétron do nivel M, conhece-se
isto como sendo uma linha L alfa
etc.

Dependendo do numero e do
arranjo dos elétrons, as emissdes
de raios X podem ocorrer a0 mes-
mo tempo por duas ou mais "li-
: s

nhas de emisséo'. E importante
notar que o comprimento de on-
da, ou energia, dos raios X de
fluorescéncia caracteriza o atomo
especifico que o emite. De um mo-
do geral, a intensidade dos raios X
de fluorescéncia em uma determi-
nada linha de emissdo aumenta
com o numero atdomico do atomo.

O SISTEMA DE MEDICAO

Os instrumentos modernos
de fluorescéncia de raio X incor-
poram duas partes basicas: (1)
uma camara de amostra na qual
as pegas sao medidas e (2) um
analisador espectral que processa
0s sinais da cAmara e calcula a
espessura (Fig. 2). A cédmara de
amostra consiste de um tubo de
raios X para gerar os raios X e de
um contador proporcional para
detectar os raios X de fluorescén-
cia da amostra (Flg. 3).

O tubo de raio X é o coragao
do sistema de medicao (Fig. 4). Os
raios X sao gerados no tubo pelo
bombardeio de um material-alvo
(tungsténio) com elétrons de alta
energia. A fonte destes elétrons @
um filamento aquecido dentro do
préprio tubo, constituindo o cato-
do. Aplica-se uma tensdo elevada
através da abertura entre o fila-
mento aquecido e o alvo (ou ano-
do), fazendo assim com que os
elétrons bombardeiem o alvo a al-
tas energias, emitindo os raios X.
Os raios X de fluorescéncia da
amostra sa@o entao detectados por
um contador proporcional.

Este contador é de principio se-
melhante ao do contador Geiger-
Mueller utilizado nos instrumen-
tos de retrodispers@o de raios be-
ta. Todavia, enquanto o contador
Geiger-Mueller ndo pode discrimi-
nar as energias da radiagao que
detecta, a saida do contador pro-
porcional consiste de uma carga

que é proporcional & energia da
radiagdo que nele entra.

O contador proporcional & um
cilindro selado com um anodo
que atrave-ssa todo seu compri-
mento a um potencial constante
de 2000V. As parades internas do
contador formam o catodo do de-
tector. Todo o dispositivo esta
cheio com um gés inerte sob pres-
sdo. HA uma janela fina de berilio,
transparente a radiagao dos raios
X, permitindo assim que os raios X
penetrem o cilindro, onde podem
ser detectados.

A Flg. 5 ilustra, de um modo
muito simplificado, o que aconte-
ce quando raios X de prata (com
comprimento de onda curto e
energia elevada) e cobre (com
energia relativamente mais baixa
e comprimento de onda maior)
sio detectadas pelo contador pro-
porcional. Quando os raios X en-
tram no contador, eles provocam
ionizagao do gas, produzindo um
acumulo de carga no anodo. A
quantidade de carga é proporcio-
nal a energia da radiagao que en-
tra. Esta carga @ entao multiplica-
da por um pré-amplificador, que
converte a carga em um pegueno
impulso de voltagem proporcional
4 energia da radiagdo. Formam-se
dois impulsos (um para prata e
outro para cobre) na saida do pré-
amplificador. O impulso da prata é
maior do que o do cobre, pois os
raios X K alfa da prata possuem
mais energia do que os do cobre.

ANALISE DE ESPECTRO DE
RAIOS X

A fase seguinte no processamento
da saida do contador proporcio-
nal estd mostrada na Fig. 6. Os
impulsos de saida de baixa volta-
gem do contador, que correspon-
dem as energias da radiagdo de-
tectada, precisam ser amplifica-
dos e conformados antes que pos-
sa continuar seu processamento.
Isto & a fung@o do amplificador.
Estes impulsos de voltagem pas-
sam do amplificador a um circuito
conhecido como um conversor
analogo-a-digital ou CAD. A fun-
¢ado do CAD é converter o nivel de
voltagem ou a altura de cada im-
pulso para um valor digital ou nu-
mérico,

Os instrumentos de fluores-
céncia de raios X sdo primeiro e
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principalmente analisadores de
espectro de raios X: isto significa
que devem ser capazes de discri-
minar entre as energias dos raios
X de fluorescéncia. Eles conse-
guem isto por meio de um analisa-
dor de canais multiplos. Cada f6-
ton de raio X que é detectado pelo
contador proporcional possui
uma determinada energia. Como
mostra a Flg. 4, o raio X é converti-
do pelo contador e por seu circui-
to em um impulso de voltagem. O
conversor analogo-a-digital quan-
tifica esta voltagem em escala de
0 a 250 para determinar em qual
dos 250 canais do instrumento ele
caird. Assim por exemplo, o cen-
tro do pico para raios X de prata
serd processado para cair no ca-
nal 135 do analisador de canais
miltiplos. Os raios X de cobre cai-
rAo em canais inferiores. O con-
versor andlogo-a-digital determi-
na essencialmente a qual canal
pertence cada impulso, e o anali-
sador de canais multiplos conta
ou integra o nimero de impulsos
que ocorrem em cada canal. O
resultado imediato de cada medi-
¢80 & uma representagdo por
computador do espectro de raio X
da amostra em ensaio.

Cada atomo emite uma fluo-
rescéncia de raios X tendo uma
energia caracteristica em uma de-
terminada linha de emissao. A Fig.
7 ilustra as emissdes de raios X
caracteristicas de ouro, estanho,
estanho-chumbo, prata, cobre, ni-
quel e titdnio. Os numeros dados
sdao em unidades de quilo-elétron-
volts (keV). Assim, por exemplo
titAnio, com numero atdmico 22,
emite raios X de 4,5 keV nalinha X
alfa, enquanto que prata, com nu-
mero atdmico 47, produz fluores-
céncia de raios X de energia signi-
ficativamente mais alta do que

22,1 keV na linha K alfa. As emis-
soes de raio X para ouro e chum-
bo ocorrem nas linhas L alfa, com
respectivamente 9,7 keV & 10,5
kaV.

Pode-se, conseguentemente,
observando as energias dos raios
X de fluorescéncia de diversos
materiais, determinar a natureza
destes materiais, @ observando-se
as quantidades relativas destes
raios X de fluorescéncia ao longo
do espectro, pode-se também de-
terminar as quantidades relativas
dos materiais presentes,

DETERMINACOES DE
ESPESSURA

Materiais diferentes produ-
zem raios X de diversas energias.
A Fig. 8 é uma ilustragdo do que
acontece quando um material,
neste caso prata, é depositado so-
bre outro, cobre. Sao mostrados
trés espectrogramas separados,
correspondendo a vérias espessu-
ras de prata sobre um substrato
de cobre. Os picos espectrais (de
energia) representam a intensida-
de, ou contagem, da fluorescén-
cia de raio X para cada pico.

Para um substrato de cobre
com um deposito de prata fino,
obtemos um espectro de raio X tal
como o da parte superior da Fig.
8. O pico de cobre é alto e na
regido de anarita da prata ha um
pequeno pico. A medida que mais
prata é depositada sobre o cobre,
o pico do cobre diminui algo e
emerge um pico maior na regido
de prata do espectro. O pico de
cobre diminui & medida que au-
menta o pico de prata em vista do
efeito de absorgéo dos raios X do
cobre pelo revestimento.
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Adicionando-se mais prata so-
bre o cobre, este efeito aumenta
continuamente até até que néo
haja mais fluorescéncia de raios X
do cobre @ & medida que a prata
alcance um ponto de saturagéo.
Este & definido como o ponto no
qual o material de revestimento
chega a uma determinada espes-
sura na qual a intensidade dos
raios X emitidos por fluorescéncia
da camada nao aumente mais por
um aumento da espessura do re-
vestimento. Este ponto, o “limite
superior de espessura’, é especi-
fico para cada material de cama-
da. Por este motivo, cada camada
medida terd um limite de medicéo
superior diferente, como mostra-
do na Tabela 1.

FILTROS DE RAIOS X

De modo diferente da retro-
dispersao de raios beta, a fluores-
céncia de raios X pode medir ma-
teriais que tém numeros atémicos
préximos ou similares, tals como
niquel sobre cobre. Todavia, co-
mo 0s picos espectrais ou niveis
de energia dos dois materiais em
parte se sobrepdem, deve-se usar
um filtro para discriminar um do
outro (Flg. 9). Os filtros servem
para absorver os raios X do subs-
trato.

No caso de niquel sobre cobre
coloca-se um filtro de cobalto so-
bre a janela do contador propor-
cional. O cobalto possui um "limi-
te de absorcéo” entre niquel e co-
bre. Um determinado material
transmite energias de raio X mais
baixas que seu limite de absorgao
& absorve energias acima do mes-




mo. No caso de um filtro decobal-
to, os raios X de cobre séo absor-
vidos e os de niquel sdo transmiti-
dos, resolvendo assim o problema
de sobreposicao na medida de ni-
quel sobre cobre.

PRECISAO DE MEDICAO

A fluorescéncia de raios X for-
nece uma percentagem de incer-
teza de medida menor do que a
retrodispersdo de raios beta, co-
mo pode ser visto na Tabela 2. Do
mesmo modo como com todos os
instrumentos que utilizam radia-
cdo e intensidade de contagem
para determinar espessura, a pre-
cisdo ou repetibilidade depende
do numero de contagem obtido
em uma determinada medigéao. A
intensidade de contagem para
uma medigdo depende do tama-
nho do colimador, da intensidade
do tubo de raios X, do intervalo de
templo para medida e da diferen-
¢a de energia entre os picos es-
pectrais da camada e do material-
base. De um modo geral, quanto
mais longo o intervalo de conta-
gem tanto maior a repetibilidade
ou precisdo de uma determinada
medigéo, todo o resto sendo
igual. Os instrumentos modernos
de fluorescéncia de raios X ajus-
tam automaticamente a intensida-
de da valvula de raios X para asse-
gurar que nas medigbes seja obti-
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Tabela 1
Limites aproximados para XRF
Medigao de espessura

Limite superlor
Revastimanto/aubstrato rlnn. m

Qurofmniqual 300 75
Prata’cobra 2000 50
Nigqueliago 1200 ao
Cobra/ago 1200 3o
Cadmiolago 2500 62,5
Zinco/ago 1500 ar.b
Niguel/cobre 950 23,7
Estanho/cobre 3000 75
Cobre/apdxy 1000 25
Solda/cobra 500 125
Rédia/niquel 1500 475
Paladio/niquel 1900 475
Tabela 2
Precisdo tipice das medigdea de XRF*
DMam.ido
colimador T.
Aevesi/base mm mil seg Incerteza %
02 8 30 +- 50
Qura/niquel 5 +- 12.0
1 40 30 + 15
5 +- 3.5
02 8 30 + 2,0
Prata/cobra 5 + 55
1 40 30 + 10
5 + 25

*Baseado em dados do Fluoroderm, UPA

Technology, Syosset, NY

do o maximo de precisdo. Com os
colimadores maiores, o instru-
mento ajusta automaticamente a
intensidade a medida que diminui
o didgmetro do colimador. Todavia,
quando o diametro do colimador
fica muito pequeno, como, por
exemplo, com um colimador de
0,2mm ou mesmo 0,1mm de dia-
metro, ndo é mais possivel au-
mentar a intensidade, de modo
gque a precisdo de medida diminui
a4 medida que o colimador fica me-
nor, A Tabela 2 fornece dados efe-
tivos de precisao, em unidades
percentuais de incerteza, para de-
terminagdes de ocuro sobre niquel
e de prata sobre cobre, com inter-
valos de medigdo de 5 e de 30
segundos com colimadores de 0,2
e de Tmm.

Como pode ser visto, a preci-
s@o em geral é excelente para me-
digdes com fluorescéncia de raios
X mesmo com colimadores muito
pequenos e com tempos de medi-
¢éo breves. Vé-se também gue os
dados de prata sobre cobre sdo
melhores do gue os de curo sobre
niguel. O motivo disto & que os
picos espectrais de prata sobre
cobre so mais distanciados do
que os de ouro sobre niquel. Este
fator também afeta a precisdo de
medigao. (ver figura 10)

eLETRONICA

DENSIDADE

QO método de fluorescéncia de
raios X de fato mede a massa de
camada por unidade de area e as
medidas de espessura de fato re-
presentam medidas de massa por
drea unitaria convertidas a valores
equivalentes de espessura linear
relacionados com os materiais de
revestimento puros, densos. To-
dos os padrbes de espessura sao
baseados em wvalores de massa
por drea unitdria, que sdo conver-
tidos para valores de espessuras
utilizando a densidade de literatu-
ra do deposito.

No caso especifico do ouro,
existem alguns banhos de eletro-
deposicdo que produzem deposi-
tos com densidade significativa-
mente menor que a densidade de
literatura, sendo entdo necessario
efetuar uma corregdo caso nao se
prepare um padrio de espessura
correspondente a este tipo espe-
cifico de ouro. Nestes casos, ana-
lise microscdpica de uma seccédo
transversal dard valores de es-
pessura algo mais elevados (prin-
cipalmente por causa destas den-
sidades de camada menores). Pa-
ra possibilitar que as medigoes de
espessuras sejam especificas pa-
ra a densidade, a maioria dos ins-
trumentos modernos incorpora
um dispositivo automatico de cor-
recdo de densidade.

TPt e [
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ESTANHO-CHUMBO

Uma outra vantagem especial
da fluorescéncia de raios X é a
possibilidade de medir simulta-
neamente tanto a espessura como
a composigao de camadas de liga
Sn-Pb. O mais importante é que a
espessura & corrigida em funcéo
da composigao exata.

PECAS PEQUENAS

O operador precisa utilizar,
quando fizer medigdes em super-
ficies curvas (convexas ou cdnca-
vas), um colimador bastante pe-
queno para reduzir ao minimo o
efeito da curvatura. Isto pode ser
conseguido, de modo aproxima-
do, utilizando-se um colimador
com uma largura de feixe igual ou
menor do gue cerca da metade do
raio de curvatura da peca. A peca
deve também ser posicionada pa-
ra assegurar que o feixe de raios X
incida na pega perpendicularmen-
te a uma linha imaginaria tangen-
te a4 peca naguele ponto.

SUMARIO

A técnica de fluorescéncia de
raios X & em muitos casos Unico
meio para medir a espessura de
camada em algumas das pecas
que hoje se encontram. Em mui-
tos caso tipicos de medicdo por
retro-dispersdo de raios beta, a
fluorescéncia de raios X também
pode fornecer uma precisdo de
medida muito maior.

A possibilidade da fluorescén-
cia de raios X de fazer, limitada-
mente, andlises de composicao
(por exemplo da liga Sn-Pb), a tor-
na especialmente atraente. Ja que
a flucrescéncia de raios X nao é
limitada por diferengca entre no-
meros atémicos e pode, por
exemplo, medir tanto niguel como
também cobre sobre ago e tam-
bém ouro e niguel sobre um subs-
trato de cobre, esta técnica repre-
senta vantagens consideraveis so-
bre algumas das tecnicas mais
convencionais. A fluorescéncia de
raios X representa nitidamente o
estado mais atualizado da técnica
enquanto se aplica as medigoes
de espessura de camadas eletro-
depositadas,

Tratamento de Superficie -38

L T
" Py BRI
Fo b1 Mas

- M "t
3 g N L F N gt I e M MyhE
AR [t e o LR b T B0 R L

Figura 1

Fig u'r.; .?

O uso de banhos quimicos pa-
ra tratamento da superficie de ob-
jetos metdlicos, apos sua fabrica-
¢éo, tem sido praticado por mui-
tos anos, especialmente para co-
bre e latdo. Tipicamente, esses ba-
nhos contém acidos minerais (e
um agente oxidante como o dicro-
mato), dlcalis, compostos de ferro
etc, e sdo usados em temperatu-
ras relativamente altas. A utiliza-
¢do de corrente elétrica pode tam-
bém ser necessdria para algumas
aplicagoes. O uso desses banhos
esta-se tornando cada vez mais
inaceitavel, devido ao alto custo
envolvido e particularmente por
causa da grande énfase posta em
saude e seguranga no trabalho e
também no descarte dos efluen-
tes: a maioria desses banhos &
altamente poluente.

Uma grande desvantagem da
utilizag@o de banhos de acido ni-
trico é que estes geram gases oxi-
dos de nitrogénio (NOx). Estes ga-
ses apresentam um sério risco de
saude, dai ser necessaria a insta-
lagdo de sistemas de exaustdo, de
alto custo, a fim de garantir a se-
gurang¢a no trabalho. Além do
mais, esses gases sao extrema-
mente corrosivos, afetando os
equipamentos e as instalagdes na
drea de operacao.

A ABTS, o Sindisuper
e a empresa
Peréxidos do Brasil
promoveram uma
paiestra sobre tratamento
de superficies
metalicas com perdxido
de hidrogénio,

a cargo do Dr, David
Mobbs, gerente
do grupo de pesquisa
e desenvolvimento
em metalurgia e
hidrometalurgia

Outros banhos de decapagem
comumente utilizados contém
uma solugdo de dicromato de so6-
dio ou potéssio em acido sulfari-
co. Estes banhos apresentam um
problema bem menor em relagao
4 produgdo de gases comparado
com os banhos de acido nitrico,
mas os banhos de cromo tém vida
atil curta, e quando esgotados
apresentam um problema relacio-
nado com o seu descarte: afinal
esses banhos vao consistir de so-
lugbes dcidas que contém tam-
bém o metal a ser tratado como os
sais de cromo. O descarte de tais
solugbes é dificil e caro, aléem do
gue esses problemas tendem a
aumentar em severidade a medida
que as leis que governam o des-
carte de efluentes tdxicos vao fi-
cando mais rigorosas.

Um oxidante alternativo que
pode ser usado para muitos pro-
cessos de acabamento de metais
é o perdxido de hidrogénio. Diver-
sas industrias que utilizam o perd-
xido de hidrogénio para descapa-
gem, limpeza, polimento, colora-
¢do e "etching” da superficie de
metais estdo operando no mundo
inteiro, usando processos inven-
tados e desenvolvidos peélo Grupo
Interox.

Dentre os metais tratados in-




GALVANOPLASTIA

alternative

cluem-se cobre, latdo, ago co-
mum, ago inoxiddvel e pegas fun-
didas, em industrias tao diversas
quanto as de produgdo de arma-
mento, cunhagem de moedas &
produgao de autopecas.

As principais vantagens do pe-
réxido de hidrogénio sobre os de-
mais reagentes sdo mostradas a
seguir:

Primeiramente o perdxido de
hidrogénio & um agente oxidante
poderose, com um potencial de
oxidagao maior do que qualquer
dicromato (-1.2V) ou &cido nitrico
(-0.9V)

Ha02+ 2H — 2H20
Eo =1,76 V

Em segundo lugar, 0s produ-
tos de decomposigao do perdxido
de hidrogénio sdo somente dgua e
oxigénio sendo portanto absolu-
tamente néo poluentes nao apre-
sentando guaisquer problemas
para o meio ambiente.

2H909 —— 2H2 + 02

Em terceiro lugar, o banho de
decapagem consistira somente de
acido sulfdrico e do sulfato de me-
tal que esta sendo decapado. Por

exemplo, cobre produzira solu-
c¢oes de sulfato de cobre das guais
se poderd recuperar esse metal,
acarretando assim em significati-
va redugdo de custos globais.

Cu+H2S504+H207
CuS04 +2H20

TEORIA

Tomando o cobre como exem-
plo, visto ser este o metal onde a
maior parte do trabalho tem sido
feito e por ser tradicionalmente
sujeito a tratamento guimico de
decapagem, & bem conhecido que
devido & sua nobreza inerente, ©
metal nao se dissolvera em acidos
minarais ndoc-oxidantes, onde a
metade catddica da reacgdo da dis-
solucdo é predominantemente
composta de redugao de ions de
hidrogénio. Para alcangar dissolu-
¢bes rdpidas e uniformes é neces-
sdrio usar solugdes acidas que
promovam dissolucbes sob condi-
coes relativamente oxidantes. Sob
essas condicbes a metade catodi-
ca do processo de dissolugao nao
é mais a redugdo do ions de hidro-
génio, mas um outro processo
que envolve algumas espécies re-
duzidas na soluglo. Tais condi-

da Interox Chemicals, da
Inglaterra. Aqui
esta a integra dessa
palestra em
que o perdxido de
hidrogénio é
apontado como uma
excelente
alternativa ao
acido nifrico,
especialmente por nao
produzir gases
nocivos a saude daqueles
que trabalham

&

¢cbes s6 podem ser alcangadas ou
em um acido oxidante como o aci-
do nitrico ou em uma mistura de
um acido mineral e um agente oxi-
dante como o cromo hexavalente
ou o peroxido de hidrogénio.
Imersdo na solugdo normalmente
resulta em uma dissolugao rapida
e em um atague uniforme, levan-
do a uma superficie limpa e bri-
Ihante, contudo o uso de cromo
hexavalente limita a faixa de aca-
bamentos disponiveis. O peroxido
de hidrogénio, devido & sua versa-
tilidade, pode ser usado por toda
a extensdo de tratamento, desde a
pré-decapagem até o polimento
brilhante.

Decapagem pode ser definida
como a remogao de filmes de oxi-
do e crosta de metal para revelar
uma superficie limpa e sem éxido.

Polimento pode ser definido
como decapagem para produgzir
uma superficie refletiva e bri-
lhante.

Os dois processos reguerem
um agente oxidante que esteja
presente, sendo que a guantidade
de oxidante requerida depende do
acabamento da superficie dese-
jado.

Duas teorias foram propostas
para explicar o fenémeno de poli-
mento gquimico. Uma teoria diz
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que um filme viscoso se forma na
superficie do metal e a dissolugao
do metal é controlada pela taxa de
difusdo de ions através da cama-
da. O fato da camada viscosa ser
mais grossa nas depressdes e
mais fina nos picos de superficie
do metal, dissolugdes preferen-
ciais ocorrerdo, nos picos levando
a um estado de superficie lisa do
metal e portanto a um polimento
(vide anexo 1). A segunda teoria
propbe que um filme superficial
que é formado do metal consiste
do éxido do metal. Esse filme de
oxido protege a superficie de um
ataque oxidativo maior, levando a
um ataque preferencial nos picos
e portanto a uma superficie mais
lisa.

A seguir, alguns exemplos de
processos que estdo sendo atual-
mente utilizados na indlstria no
tratamento superficial de metais
com o peroxido de hidrogénio.

COBRE E LATAO

Cobre e suas ligas sdo 0s me-
tais nao-ferrosos mais comumen-
te sujeitos a polimentos quimicos
e sdo os metais onde o maior es-
forco de desenvolvimento tem si-
do concentrado. O trabalho sobre
cobre e bronze enquadra-se em 4
segOes principais: decapagem,
polimento,"etching’” e escureci-
mento.

DECAPAGEM

Quando o cobre é fundido em
um molde, um filme de éxido é&
formado na superficie. Descobriu-
se gue este filme consiste de uma
camada exterior fina de dxido cu-
prico gue se situa sobre a camada
mais espessa de oxido cuproso
(vide anexo 2). Embora a camada
exterior possa ser dissolvida sim-
plesmente por imersdo em dcido
sulfurico diluido, @ necesséria a
presenca de um agente oxidante
para se dissolver a camada espes-
sa de Oxido cuproso e expor uma
superficie limpa e desoxidada de
cobre metéalico. Tipicamente a pe-
¢a fundida é mergulhada em uma
solugdo que contém em torno de
15% de H2S04 e 2% de H202,
juntamente com um estabilizante
apropriado. Um tempo de imersao
de 5 - 10 minutos a temperatura
ambiente & normalmente suficien-
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te, embora ¢ tempo de imersao,
dependa do grau de encrustacao.
O filme de 6xido é dissolvido na
solugdo de decapagem para for-
mar sulfato clprico. Quaisquer
agentes desmoldantes também
sdo levantados da superficie pela
acdo da solugdo do filme de
éxido.

POLIMENTO

Mesmo se for usado o perdxi-
do de hidrogénio, o polimento é
feito utilizando o mesmo equipa-
mento e reagentes do processo de
decapagem, mas uma razdo bem
maior de oxidante, em relagdo ao
acido, e utilizada. O Grupo Interox
desenvolveu diversos estabilizan-
tes proprios para processos de
decapagem e polimento e um, ©
estabilizante Peroxidos K-01 (B-
222), foi especificamente formula-
do como um produto de multi-
utilidades para o polimento de co-
bre e latdo. Um banho de abrilhan-
tamento tipico para o cobre con-
siste de 5% do estabilizante Perd-
xidos K-01 e 10% de perdxido de
hidrogénio. Esta solugéo é usada
4 temperatura ambiente e uma ca-
mada espessa de oxido cuprico se
forma na superficie da peca em
mais ou menos 5 minutos.

A peca & entdc lavada com
agua e imersa por 5 - 10 segundos
em uma solugéo que contém 100
g/l de acido sulfdrico. Isto dissolve
o filme de 6xido e deixa a pega
com uma superficie polida e bri-
Ihanta.

O metal é entdo lavado com
dagua e mergulhado em uma solu-
¢cdo bastante diluida de um inibi-
dor de corrosdo, por exemplo
0.01% de benzotriazol, antes da
secagem,

O latdo pode ser polido exata-
mente da mesma maneira, porém
a adicdo de outros reagentes no
banho possibilita variar a cor final
da peca desde o marrom, passan-
do pelo vermplho até o ouro pa-
lido.

Assim, cobre pode ser deca-
pado e polido usando-se somente
3 reagentes: perdxido de hidrogé-
nio, acido sulflrico e estabilizante
Perdxidos K-01, o que torna o pro-
cesso simples (vide anexo 3).

0O acabamento final & estavel a
corrosdo atmosféerica por muitas
semanas. A solugdo de decapa-
gem gasta pode ser regenerada
pela simples adicdo de mais perd-
xido de hidrogénio, Perdxidos K-
01 e Acido sulfirico e esses com-
ponentes podem ser determina-
dos por titulagdes simples. Os ba-
nhos podem ser operados até 50
g/l de cobre e o conteddo de co-
bre do banho pode ser simples-
mente reduzido pelo resfriamento
da solugao, quando o sulfato de
cobre entdo se cristaliza e pode
ser filtrado. A 15°C o conteldo de
cobre do banho serd de somente
35 g/l e portanto, na regeneragao
15 g/l de cobre sdo recuperados
(vide anexo 4).

O estabilizante e normalmente
consumido por arraste, aproxima-
damente 6 litros por 100 m? (apro-
ximadamente 1 tonelada de pecas
pequenas). O écido sulfirico e o
peréxido de hidrogénio séo adi-
cionados quando as suas concen-
tragoes caem para aproximada-
mente 75% do seu valor original e
o estabilizante Perdxido K-01 é
adicionado ao banho ao mesmo
tempo que o perdxido de hidrogé-
nio, proporcionalmente.

O consumo de perdxido de hi-
drogénlo e dcido vai depender do
grau de incrustagdo na peca, da
drea superficial da pega e do aca-
bamento requerido como também
da temperatura de operagao do
banho, Em termos gerais, quanto
mais alta for a temperatura do ba-
nho, tanto maior sera a taxa de
dissolugdo, mas também maior
serd o consumo de perdxido. Os
banhos sdg normalmente opera-
dos em torno de 35-40°C (vide
anexo 5).

As vantagens de usar peroxi-
do de hidrogénio sdo as ja men-
cionadas previamente, isto é, a
pureza excepcional, sua habilida-
de de auxiliar a dissolugéo do co-
bre sem gerar gases toxicos e a
facilidade com que o cobre pode
ser recuperado da solugao.

O consumo de perédxido de hi-
drogénio também vai depender da
concentracdo de ions de metal no




A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

Use nossos € ,- pméessos e sua
secao de ““CONTROLE DE QUAUDADE"
Ihe daré os Mabéns

Nossos produtos sao fabricados
com a mais avancada tecnologia
existente no ramo e com a
garantia SCHERING AG-Alemanha,
lider mundial da Galvanotécnica

YPIRANGA - Tradicao e qualidade desde 1951

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

ESCRITORIO: Rua Correa Salgado, 160 - Fone: 274-1911 - 5. Paulo-SP. Telex:i011) 38757
FABRICA: Rua Gama Lobo, 1453 - S8o0 Paulo-SP.




muth?lﬂlm-ﬁmnmmém STARZINC-ACID A-37 & A-38 - Zinco Ackdo brilhanie
Modemo Processo de zincagem brilhante Alends sos

Base Clorelo de Potassio
feguisitos basicos de brilho, nvelamenio. astabilicaco Alla briihe e rendimento calodico, santo 0e amones
quimica g penatragan

AMILUX A-5T - Abtsithaniador Externd para Jinco
‘ ZINLIGHT 8 o A20 - Zinco Acido Brilthante Aphcado por simples imersda olerece Mot refisténcia a

nitho arulado

AMARIL C-102 - Crox

‘ EOEL BHIGHT ZING A-26 -
Basa Cianei

pe=

CONSULTE-NOS TAMBEM SOBRE PROCESSOS
BASE COBRE, NIQUEL, CROMO, ESTANHO, CADMIO ETC.
D SOELBRA

SOCIEDADE ELETRDQUIM!C# BRASILEIRA LTDA.
Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - S. Paulo, SP
Fone 264-8099 (PBX) - Telex (011)30129 - C.P. 8444

SEMF‘HE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA




Lol

GALVANOPLASTIA

banho. O estabilizante Perdxidos
K-01 é especificamente concebido
para o tratamento de cobre e la-
tao. Qualquer outro tipo de metal
presente, por exemplo ferro, cau-
sard decomposicdo, embora ou-
tros estabilizantes sejam disponi-
veis e possam ser usados quando
a contaminagao por ferro for pre-
vista.

ESCURECIMENTO

O escurecimento de latio e
cobre pode ser simplesmente al-
cangado, usando perdxido de hi-
drogénio. O escurecimento pode
ser desejado por uma série de ra-
zoes: decorativa, como um prote-
tor de corrosdo, para aumentar a
capacidade de adsorgéo térmica,
para base de tintas, etc. Uma apli-
cagdo desenvolvida pelo Grupo
Interox foi de escurecimento de
fecho-eclér de latdo por motivos
estéticos, uma outra foi o escure-
cimento de tubos de latdo para
um cliente italiano. A formacgéo de
um filme éxido no latdo também
age como um lubrificante em pro-
cessos de fabricagao subsequen-
tes, e um fabricante de armamen-
to tirou vantagem disso na produ-
cao de cartuchos de bala feitos de
latdo. O escurecimento de latdo
pode ser rapidamente atingido,
usando uma soluglo alcalina de
perdxido de hidrogénio, e é possi-
vel variar o acabamento desde
fosco até altamente polido e variar
a cor desde marrom claro até
preto.

"ETCHING"

O peroxido de hidrogénio é
usado extensivamente na indis-
tria eletronica devido a sua pureza
excepcional (vide anexo 6). E usa-
do na fabricacdo de semiconduto-
res para a limpeza de ''chips' de
silicio antes da montagem do cir-
cuito e para a dissolugdo de arse-
nieto de galio. Semicondutores e
"chips" de silicio sdo nermalmen-
te preparados usando solucgédo al-
calina de peroxido de hidrogénio.

O perdxido de hidrogénio pode
também ser usado para descascar
todo o circuito dos “chips” de sili-
cio para que estes possam Ser re-
processados. O perdxido de hi-
drogénio juntamente com persul-
fato & um dos principais oxidantes
na fabricacdo de placas de circui-
tos impressos e @ usado em con-
junto com um promotor, um acido
mineral & um estabilizante. A efi-
cacia do Perdxidos K-01 como um
astabilizante pode ser vista pela
comparagéo da taxa de decompo-
sicdo do perdxido de hidrogénio
em banhos de decapagem com e
sem a presenga do estabilizante
(vide anexo 7).

Na fabricacdo de placas de
circultos impressos o circuito é
desenvolvido com “verniz prote-
tor" na superficie de uma folha de
cobre montada em uma placa-
suporte plastica, e a folha é entéo
tratada com um acido para dissol-
ver todo ¢ cobre nao protegido
pelo verniz.

ALUMINIO

Muito trabalho foi feito no
passado por varias organizagdes
na limpeza quimica e polimento
do aluminio, principalmente para
a inddstria automobilistica. Os
processos de polimento industrial
s8o de dois tipos: o primeiro ten-
do uma alta taxa de ataque e pro-

duzindo uma superficie lisa e o
segundo tipo & normalmente usa-
do depois de um polimento meca-
nico e da alto brilho e uma taxa de
dissolugéo bem baixa.

Contudo, o polimento quimico
do aluminio & geralmente restrito
ao metal puro, a refletividade di-
minui bastante a medida que a
pureza do aluminio diminui. O ba-
nho de decapagem & normalmen-
te operado a temperaturas eleva-
das e consiste de acidos concen-
trados. Foi descoberto que o alu-
minio puro pode ser simplesmen-
te polido em uma mistura de pero-
xido de hidrogénio e acido sulfari-
co, com um trago de cobre pre-
sente aginde como um acelera-
dor. Um acabamento de alto bri-
lho & adquirido em temperatura
ambiente (vide anexo B).

E geraimente reconhecido na
industria que o polimento quimico
e a decapagem do aluminio se tor-
nam cada vez mais dificies a medi-
da que o conteddo de aluminio
das linhas diminui. As pegas fun-
didas de aluminio sdo normal-
mente limpas mecanicamente de-
vido ao alto conteudo de silicio.
Pesquisas feitas pelo Grupo Inte-
rox mostraram que uma liga de
aluminio usada para motores de
automdvel com 5% de cobre e 8%
de silicio pode ser limpa, produ-
zindo uma superficie semipolida
cinza-clara, se mergulhada em
uma solugéo que contém fluoreto
acido de amodnia & peroxido de
hidrogénio, seguido pela remogao

SISTEMA ACIDO/PEROXIDO para
DECAPAGEM = ABRILHANTAMENTO
Banho 1 Bl Banho 2 Banho 3
{Decapagem) [Abrithanta.- Lava
PTRERTGH Acida
Composicho Composicao >
Tipica Tipica Composicao
H,0, (35%) 50 L 180 L. -
[H,S04 150 L. - 50 L.
Estabilizante 50L. - 50 v. -
Agua 750 L 10001 770 L 950 .
e Figura 3
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de manchas em uma solugao aci-
da de perdxido de hidrogénio. O
processo e rapido, levando so-
mente 5 minutos e ndo & exotérmi-
co e, portanto, nao & necesséario
resfriamento. O consumo de rea-
gente & de somente 1,5 Kg de bi-
fluoreto de amédnia e 0,3 Kg de
peréxide de hidrogénio por tone-
lada de metal por minuto. O tem-
po de decapagem depende do
grau de contaminagdo das super-
ficies.

A remog¢ac de manchas e feita
em um banho similar ao usado
para a decapagem de cobre e o
estabilizante Perdxidos K-01 pode
ser usado.

A remogédo de manchas do
aluminio, em seguida & decapa-
gem & de grande importancia.

Devido a solubilidade do alu-
minio em alcalis, uma etapa de
imersdo em soda caustica & fre-
gluentemente adotada no trata-
mento de ligas de aluminio. Apods
essa imersao caustica fica uma
mancha preta na superficie do
metal, composta principalmente
de oxido de cobre e manganés.
Tradicionalmente esta mancha é
removida através de imersdo em
soluctes concentradas de acido
nitrico; portanto, isso causa gera-
¢ao de gases toxicos que por sua
vez acarretam os problemas
usuais de corrosdo de instalagdes
e condigdes perigosas de tra-
balho.

PERCIXIDO de HIDROGEMID - GRAL ELETRONICD
ESPECIFICACAD

Clonetn {eams CI, mg/l} MiK. 0S5
Nirrephnia Total keme b, mglih Mix. 30
Foefatn  [coma POy mghl Mixz. 10
Suitain oo Sy o) Mix, 20
Martais Pesacios jooma P, mgil) Mix, 003
Farm jeama Fe,mgil] Max, Q1
Silicioicoma Si.mgdi) Mix. 10
Sdidn (eame Na, m‘.ﬁl [FETN a
Estanha kome Sn, gl Max, 0S5
Mandria ndo Volatil fmghl a 105 *C) Mdx, 39
Estabiuiace [mi Ogfmini 23 mi a2 W00 0] Mdx. D3

Figura 5
Em testes feitos para um clien-
te nos Estados Unidos foi desco-
berto que o perdxido de hidrogé-
nio em acido sulflrico @ uma al-
ternativa viavel ao uso de acido
nitrico para a remogéo de man-
chas do aluminio; a peca é limpa
tdo eficazmente como com o aci-
do nitrico, porém com maior se-
guranga.

ACO COMUM

Ma fabricagao do ago comum,
como por exemplo folhas, tubos,
arames, etc., a superficie do ago
fica coberta com uma camada de
dxidos de ferro. Estes 6xidos séo

dificeis de remover e apresentam
um problema particularmente difi-
cil quando presentes na superficie
de ago fundido, onde eles séao
misturados com um agente des-
moldante. Descobriu-se que a co-
bertura de éxido no ago consiste
de trés fases distintas. Uma fase
exterior de Wustita, uma mistura
de éxido férrico e ferro.

Dois sistemas nao normal-
mente empregados para a deca-
pagem de ago comum, acido sul-
furico e acido cloridrico. Suas res-
pectivas vantagens e desvanta-
gens séo descritas no anexo 9.

Como se pode notar, as vanta-
gens de custo dos sistemas de
acido sulfdrico sao contrabalan-
gcadas pela necessidade de aque-
cer a solucao.

Contudo.esta é a GUnica desvan-
tagem do processo por dcido sul-
farico e descobriu-se que, adicio-
nando-se peréxido de hidrogénio
ao sistema, a solugao de decapa-
gem pode ser usada a 35°C. O
licor também pode ser regenera-
do por um resfriamento abaixo de
20°C, permitindo que o sulfato fér-
rico se cristalize.

Este é removido por decantagao e
o licor serd entdo recarregado

SOLUBILIDADE ¢ COBRE em - -
1N 180g/1 HyS0y + SOgIIH,0, PROPOAGAD o8 REMOCAD em | Acao :t}Paréuﬂ:;:ﬂ K-01 na presenca
180g7IH50, * . 20p/H50,
180g/H + fIHz05 + G
I [ DECAPGEM do COBRE ) e e .
| ' HaOp
gluft % decomposicio
|0 4 Temp 0
B0
B0- TBJ 70
&0
70 [W";
| 50
BO- 50 40
504 4104 o
20
40 304 10 . 2% K01
_
= : : i e P Ll O 27 4~ @ B, N0, 2
20 30 40 S50 05 10 1.5 20 25 30 15 2 12'
Tempo |
Tempersturs G Maisl remavido em p e
Figurg 4 Figura & Figura 7
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com peréxido de hidrogénio e
usado novamente. Uma extencao
desse processo & o uso de acido
fosférico no lugar de acido sulfu-
rico. Usando esta solugéo de de-
capagem a pec¢a ndo & somente
limpa mas uma camada protetora
de fosfato férrico é depositada na
superficie.

Um outro uso do perdxido de hi-
drogénio no tratamento da super-
ficie de ago comum é o polimento
usando a solugdo de Marshall,
uma mistura de perdxido de hi-
drogénio e acido oxdlico. Imersao
nesta solugdo produz um poli-
mento brilhante e prateado na su-
perficie.

Uma aplicagdo adicional de
peréxido de hidrogénio na indus-
tria do ago @ na regeneragao de
agentes de ataque quimico. A Bri-
tish Steel Corporation usa uma
solugdo de cloreto férrico para
corroer placas de ago comum, e,
na corroséo do ago, o ion férrico é
reduzido a ferroso. A adigdo de
peroxido de hidrogénio ao agente
de ataque resulta em regeneracao
devido ao ferro ferroso ser oxida-
do de volta ao estado férrico sem
se introduzir ions estranhos na so-
lugdo.

ACO INOXIDAVEL

A decapagem do ago inoxida-
vel é notadamente dificil @ é nor-

malmente feita em solugdes con-
centradas de acido nitrico e acido
fluoridrico com outros aditivos,
ou em agua-régia.

Duas aplicagbes foram estu-
dadas em 1984 pelo Grupo Inte-
rox, uma sendo para a Italia e ou-
tra para o Brasil.

Um cliente na Italia limpou
discos de ago inoxidavel, girando-
os em um tambor gue continha
uma mistura de acido nitrico e
cloridrico por 30 minutos; contu-
do este processo provou ser ex-
tremamente corrosivo a instala-
¢éo de decapagem e uma alterna-
tiva foi pesquisada. Descobriu-se
que © uso da mistura de dcido
cloridrico e peréxido de hidrogé-
nio mais um estabilizante apro-
priado foi eficaz na limpeza da
crosta dos discos, produzindo um
acabamento limpo e fosco. Mais
tarde foi também descoberto que
o tempo de decapagem podia ser
reduzido para dez minutos e a so-
lucdo podia ser facilmente rege-
nerada em fez de ser jogada fora.
A segunda aplicagdo requerida foi
a de agulhas de ago que nao fos-
sem somente limpas, mas também
polidas. Isto foi alcangado através
do uso de uma mistura de bifluo-
reto de amdnia, dcido citrico e pe-
roxido de hidrogénio. As agulhas
ficaram com a aparéncia de cro-
madas depois de somente cinco
minutos na solugao.

Todos os exemplos descritos
acima sdo resultado do trabalho
técnico feito nos laboratérios de

GALVANOPLASTIA

pesquisa do Grupo Interox, na In-
glaterra, Italia, Alemanha e Brasil

Quando o cobre & mergulhado
em uma solugdo que contém aci-
do nitrico, o nitrogénio é reduzido
a gas de dxido nitrico, que é 0 gés
avermelhado as vezes visto ema-
nando de chaminés. Devido & se-
vera legislagdo relacionada a po-
luic@o ambiente, a emissdo deste
gas esta sendo restringida, e ope-
radores de planta descobriram
que a adigdo controlada de pero-
xido de hidrogénio as solucbes de
processos, virtualmente elimina
esta emissao. '
para clientes especificos. Outras
aplicagbes para peroxido de hi-
drogénio na industria de acaba-
mento de metais inclui a adigao
de Hg02 a solugao de acido nitrico
para controlar a emissao de gases
NOx.

O processo é eficaz economi-
camente devido & redugao de cus-
tos no tratamento de efluentes,
mais a economia obtida no consu-
mo de acido nitrico, pois o dxido
nitrico @ oxidado para Acido ni-
trico.

Resumindo, as vantagens do
uso de peroxido de hidrogénio so-
bre todos os outros sistemas de
decapagem que requerem um
agente oxidante sdo: sua seguran-
¢a, transporte, eficécia, o fatode o
Grupo Interox estar presente em
vérios pontos do mundo, reducéo
de tempo de decapagem e tempe-
ratura, nao-poluente, 0s seus sub-
produtos serem somente oxigénio
e agua, a facilidade com que as
solugdes de decapagem podem
ser regeneradas.

[POLIMENTO de ALUMINIO|
HC! Hy S0y
, Outros
Sisterna | Acido Quantid. | produtos Temp.
ALUPOL V|H5PO, T8% 6% HNO5 | 100°C Caro * Barato
H250, 15% | 0.5% HyBO,
= * Opera a 25°%C Mecessita
EFTWERK |HNO, 54% 20% NH,F| 85°C Aguecimento
HF 19% ﬂ,1%PhN03
AL ETHS 0 - AhHagsoy TG 30 minutos de imersag| 30 minutcs de imersao
9% MaNO,
_ 1% CdNO, Banho Esgotado *Banho Facilmente
MEYER H.PO, BO % 120°C necessita Regeneradd
HNO3 5% Regeneracan
CH&:M" 15% ou  Remocao
Figura 8§ Figura &

Tratamento de Superficie -45




JATEAMENTO

Shot peening, um avanco no jateamento

Se os prejuizos causados pela
corrosdo quimica pudessem ser
avaliados, atingiriam valores as-
trondmicos. Provavelmente, des-
de que a humanidade comegou a
isolar metais e com eles fabricar
objetos, surgiu a preocupacio de
protegé-los contra oxidagdes,
principaimente em se tratando de
pegas de ferro. Séculos de desen-
volvimento trouxeram expressivos
resultados positivos a comegar
pelos materiais de revestimento e
técnicas para a sua aplicagao co-
mo também pela otimizagac de
ligas nao oxidaveis. Mesmo assim,
o problema ainda hoje permanece
e continua a luta para minorar
seus efeitos. As pesquisas sao
continuas e permanentemente
aprofundadas desovando, diaria-
mente, novos métodos, proces-

sos, materiais e técnicas.
Em particular, na area de pe-

¢as mecanicas, cujo grau de sofis-
ticagao atingiu elevados padroes,
a preocupacdo de prorrogar sua
vida util sempre foi muito grande
em face da importancia econdmi-
ca envolvida. Solugdes geniais fo-
ram rapidamente superadas com
o paralelo surgimento de novas
exigéncias e de alteragdes nas
condigbes operacionais. O oleo
protege as pecas de um motor.
Aumento de poténcia ou de
R.P.M. exigem aditivos, que po-
dem alterar sua agdo quimica. Re-
dugao de peso (por economia em

Fig. 1 — Fissuras por corrosdo
sob rensdo em aurtociave frel. 1)
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sidade funcional, como na indis-
tria aeronautica) levou aoc desen-
volvimento de novos materiais
com seus problemas peculiares
de resisténcia e agressao quimica
de produtos em contato direto. A
complexidade dos novos proces-
s0s incluidos nas linhas de produ-
¢do alteraram a atmosfera dos
ambientes industriais, tornando-
0S8, muitas vezes, agressivos qui-
micamente. Esses e outros sédo
apenas exemplos de problemas
que variam e se sucedem como
uma roda viva e exigem perma-
nente atencéo. um estado de
espirito peculiar aoc moderno de-
senvolvimento tecnoldgico gue le-
va a pesquisas cada vez mais mi-
nuciosas quer na area tedrica,
quer em observa¢des praticas.
Imbuido desse espirito, um
pesquisador, cujo nome deve ser
preservado, observou o compor-
tamento de uma barra metalica
submergida num liquido corrosi-
vo. Simplesmente mergulhada,
ela era agredida uniformemente.
Mas, acoplada a um dispositivo
mecénico que a flexionasse cicli-
camente, dentro dos seus limites
elasticos, sem deformacgdes per-
manentes, a face submetida a es-
forgos de distensao se deteriorava
muito mais rapidamente do que a
oposta. Com uma observagido me-
ticulosa pode-se acompanhar a
formagao e a evolugao de micro-
fissuras superficiais que, partindo
das superficies negativamente

tensionadas, se propagam, sem-
pre de fora para dentro, até o rom-
pimento definitivo da peca.

0O mesmo fenémeno acontece
quando o problema é apenas fadi-
ga mecdnica. Microfissuras, que
eventualmente venham a se for-
mar, sao a origem de concentra-
cbes de tensbes que, progressiva-
mente, podem vencer a resistén-
cia estrutural do metal, causando
deformagdes permanentes ou até
mesmo a sua ruptura pelo prolon-
gamento da fissura, sempre de fo-
ra para dentro e sempre a partir de
superficies submetidas a esforgos
de distenséo (negativos).

compreensivel (e ja foi
exaustivamente comprovado)
que, se os esforgos de tragéo nu-
ma superficie enfraguecem ou
prejudicam a resisténcia mecani-
ca do metal, também facilitam a
acdo quimica de corrosivos.

Sob o ponto de vista apenas
mecéanico, criando-se uma tensao
que néo exceda a resisténcia da
pec¢a, ela pode suporta-la indefini-
damente sem deformagdes per-
manentes. Mas, se esta tensao for
ciclica, pode surgir o efeito de "'fa-
diga', ou seja, apds uma série de
esforgos repetitivos iguais o mate-
rial como que se “‘cansa”, se "en-
trega'” e se deforma permanente-
mante.

Ja nos casos de corroséo, a
simples presenga, ciclica ou per-
manente, de tensodes superficiais
negativas favorece sua agressivi-

Fig. 2 — Formacéo tipica de formacdo de
fissuras por corrosdo sob fensdo (rel. 2)

Fig. 3— Microfissuras agravam g
acalgram agdes corrosivas




JATEAMENTO

dade, mesmo que a pega esteja
mecanicamente superdimensio-
nada.

A presenca desse tipo de ten-
s@o @ muito comum. Ela esta pre-
sente em qualquer componente
mecanico tensionado como bie-
las, tensores e parafusos. Mesmo
em molas espirais em que os es-
forcos sdo de cizalhamento, o
componente superficial é de tra-
cdo. Nos casos de flexao sua pre-
senca @ Obvia em um dos lados
enquanto no oposto hd com-
pressio.

As principais informagodes,
pertinentes ao problema de corro-
s80 sob tensao, sobre o processo
de “Shot peening" podem ser as-
sim resumidos:

1) Shot peening & um proces-
so a frio de tratamento mecénico
superficial de metais. E uma espé-
cie de "martelamento’ obtido pe-
lo impacto de superficies esféri-
cas ou, pelo menos arrendonda-
das, sem arestas vivas. Os mate-
riais utilizados mais comuns sdo
as esferas de ago ou vidro acelera-
das por meio de ar comprimido,
por centrifugagao em turbinas ou,
até mesmo, por gravidade.

2) O primeiro conceito impor-
tante é o de intensidade de pee-
ning. E compreensivel que ela de-
penda de inumeros fatores sendo
0s mais importantes:

Massa das esferhs — direta-
mente proporcional a densidade
do material @ ao cubo do dié-
metro.

Velocldade — ela é regulada
pela pressdo do ar comprimido ou
pela rotagdo da turbina. A intensi-
dade do impacto é proporcional
ao quadrado da velocidade.

Distdncia — O afastamento
das pistolas ou da turbina tem
grande influéncia na velocidade
final em fungéo da resisténcia do
ar que aumenta inversamenta
com o diametro das particulas.

Angulo de ataque — jateando-
se normalmente obtém-se intensi-
dade maxima.

Tempo operaclonal — maio-
res tempos representam maior
acumulo de impactos. Até certo
limite a intensidade cresce até
atingir o que se chama de satu-
racao.

Qutros — Muitas variaveis
também influem na intensidade
como dureza das esferas, tipos de
turbinas ou pistolas, velocidade
de movimentagdo das pecgas, en-
tre outros,

3) Medir a intensldade aplica-
da avaliando as varidveis envolvi-
das é, na pratica, impossivel. Exis-
tem, hoje, métodos, como pela di-
fragéo dos Raios X, mas eles exi-
gem aparelhagens sofisticadas e
onerosas. O método internacio-
nalmente adotado, conhecido por
Método de Almen, ndc mede coi-
sa alguma, apenas compara inten-

Fig 4 — Dispositivo de Almen para medir a flecha
das deformagdes das plaguetas

80% de coberfura

Fig. § —a} 35% & D)

FPonio de Saturaglo

=1

—_———————

t Fa

Fig. § — O tempo oparacional “1"' & considerado
de "salura¢do’’ guando a intdnsidade ablida mo
tempa 21" ndo se eleve x% (geralmeante antre 10
& 20%)

sidade. Sabendo que uma placa
fina se deforma gquando jateada e
partindo do principio de que in-
tensidades iguais provocam de-
formagdes iguais, Almen padroni-
zou plaguetas e métodos para de-
finir as deformagdes pela flecha
medida entre pontos de referén-
cia. Sao usadas plaquetas de trés
tipos “N”, “A" e "C" e a flecha é
indicada em polegadas ou milime-
tros. Assim numeros como
0,005A, nimeros de Almen, indi-
cam 5 milésimos de polegada de
flecha obtida na plagueta do tipo
“A" (0,131A em milimetros). Essas
plaguetas sao colocadas no lugar
onde serd posicionada a pegaque
s0 sera jateada depois de se obter
a deformacdo prevista. Note-se
que o metodo independe de quais
as variaveis ajustadas para elevar
ou reduzir as intensidades, mas
depende de um cuidadoso contro-
le prévio a operacéo, ndo havendo
possibilidade de inspegao poste-

rior.
4) Qutro conceito importante

é o de cobertura ou saturagéo,
vinculado ao tempo operacional,
como ja foi falado. Mantendo
constantes todas as demais varia-
veis @ medindo a intensidade su-
cessivamente em varios tempos e
construindo as curvas correspon-
dentes observa-se que, inicial-
mente, ela cresce rapidamente
quase linearmente. A partir de um
certo tempo o crescimento passa
a ser gradativamente menor até
ser praticamente nulo, havendo,
como pode ser interpretado, uma
saturag@o do metal. Conceitua-se
ponto de saturagdo como o tem-
po “t" tal que a intensidade cor-
respondente naoc aumenta mais
do que 10% depois de "2t" de
jateamento.
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A cobertura é o percentual da
area atingida por impactos. Nas
figuras estao exemplos de 55% e
90%.

Saturagdo e cobertura se con-
fundem constatando-se que ©
ponto de saturagao acima defini-
do pode ser associado em termos
praticos a 98% de cobertura. Em
muitos casos especifica-se mais
de 100% de cobertura, gerando
exigéncias como 150 ou 200%,
que nada mais & do que utilizar
tempos iguais a 1,5t ou 2t.

5) O fato de uma chapa fina se
curvar depois de jateada de um
dos lados e permanecer indefini-
damente deformada comprova
que o efeito de "peening’ gera
tensoes superficiais permanentes.
Ainda mais, como o metal se de-
forma para o lado do jato, essa
tensdo é, necessariamente, de
compressado (+). Tensao (+), de-
formacgao (flecha) e intensidade
(Almen) variam no mesmo senti-
do, evoluindo paralelamente.

Na figura 7, esta esquematiza-
do um grafico dos momentos cria-
dos pelo jateamento da chapa,
num dos seus lados, em relacao a
uma sec¢ao transversal (O). Na
superficie tratada o momento é
maximo, decrescendo rapidamen-
te até zero. Nessa pequena pro-
fundidade foi gerada uma tensao
de compressdao que & permanen-
te, decorrente da agdo mecanica
de martelamento. A partir desse
ponto, as tensdes decorrem da
flexdo da chapa e séo inicialmente
negativas, passando a positivas
na superficie oposta. Note-se que
sdo tensbes eldsticas, ndo perma-
nentes, Jateando-se o outro lado
cria-se também uma tensdo per-
manente e o grafico de momentos
seria o da figura B e desapareceria
a deformagao da chapa.

6) Finalmente, a concentragao
de tensdes em microfissuras su
perficiais, em cantos vivos inter-
nos ou até no fundo dos pequen-
nos riscos de usinagem, represen-

ta esforcos localizados maiores
que os que atingem outras areas.
Se eles foram de distensao podem
dar origem ou prolongar as micro-
fissuras comprometendo a resis-
téncia da pe¢a. O impacto das es-
feras arredonda ou elimina esses
defeitos.

Associando o problema de
corroséo sob tensdo com os efei-
tos do shot peening passa a ser
evidente a importancia da tensdo
de compressdo gerada pelo se-
gundo para reduzir os efeitos da
primeira.

Voltando aos graficos. Na figu-
ra 9 estdo esquematizados os mo-
mentos em relagdo a secgéo
transversal (0) gerados pela sim-
ples flexo da chapa por agéo ex-
terna (deformagéo eldstica). Se
for flexionada a chapa ja jateada
apenas do lado superior, com a
superposicdo dos dois gréficos,
obtém-se a curva de momentos-

FACE JATEADR
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Fig. ¥ — Tensdes residuais apds o “"peening ™ em
wma das faces de uma chapa fina

Compressio —e

=— Tensdo

Fig. 8 — Em chapas jaléadas de ambos os lados,
desaparace a deformacio. Ambas as lensdes su-
particiais sho oe comprasséo.

Tensdes resiouais resultantes
Tensfes por “pemning® (permanentes)
Tensdes por TlExlo

Fig. 10 — Grédlico superpondo as lensdes resi-
duais criadas por "peening ' e por flexdo
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resultantes. No caso representado
pode ser observado que na face
superior o esforgo de distenséo
foi apenas reduzido, permanecen-
do ainda positivo. Mesmo que mu-
dasse de sinal, sua intensidade se-
ria muito menor que a gerada ape-
nas pela flexéao.

Comprova-se que o aumento
da vida atil contra os efeitos de
fadiga ou corrosdo cresce expo-
nencialmente em relacdo a redu-
¢do da intensidade da tenséo.

Ainda mais compreensivel &
que o efeito de eliminar as micro-
fissuras ou evitar a sua formagio
seja altamente favordvel.

Um grande nimero de expe-
ridncias em laboratdrios ou de
campo ja foram divulgadas. Sao
suficientes para comprovar os be-
neficios do processo, algumas ve-
zes excepcionalmente elevados.
Entretanto s@o insuficientes para
estabelecer pardmetros de otimi-
zacéo jé que os resultados, apesar

Caracteristicas do processo:

¥ -Altissima resisténcia a corrosdo;

-Elevada resisténcia ao desgaste e
baixo coeficiente de atrito;

de muito favoraveis na grande
maioria dos casos, séo bastante
varidveis. A maior dificuldade a
ser superada & o tempo necessé-
rio para avaliagio de resultados,
as vezes muito grandes. Ja se
comprovou, por exemplo, que a
natural impresséo de que guanto
maior a intensidade aplicada me-
lhores os resultados, ndo é verda-
deira. Em alguns casos, esferas
menores foram mais efetivas que
maicres operadas em idénticas
condigbes. O que se sabe é que
“shot peening"” & um processo
que deve ser lembrado e avaliado
para aumeantar a proteco contra
a corroséo, associado ou ndo aos
demais recursos convencionais,
comao pinturas, metalizagao, etc.

Dentre as pesquisas confidveis
divulgadas, podem ser destaca-
das como significativas;

— Rigorosas experiéncias em
corpos de prova de ago inox Z 6
CN 18,9 tensionados ciclicamentes
em presenca de NaCl (4 1650
pp.m) com acabamento polido

TRATAMENTO TERMO-
QUIMICO CONTRA_
DESGASTE E CORROSAO

com lixas j& apresentavam fissu-
ras em 24 horas e se romperam
em mencs de 500 horas. Jateados
com esferas de vidro com vérias
itensidades em nenhum caso se
apresentaram fissuras até 500 ho-
ras de teste (ref. 1).

— Rotor de turbina em Hastel-
loy usada para nitrogénio aqueci-
do (300 °F) apresentava vida util
de 6 meses. Jateada com granalha
de ago S170 (.010 a 0.14A) e des-
contaminada posteriormente com
jato de esferas de vidro, cobertura
de 200%, falharam depois de trés
anos (ref. 2).

— Peca de caldeira de recozi-
mento em presen¢a de agua con-
tendo compostos cloridricos fa-
lhava em cerca de oito meses nos
domos afetados pelo calor. Trata-
das com granalha de ago 5230
(.012 a .014A) com 200% de cober-
tura & descontaminadas com esfe-
ras de vidro nac falhavam mais
antes de dois anos (ref. 2).

Testes de laboratério com
chapas de liga de magnésio (J-IH)
tensionadas, submersas em solu-
¢ao de cromato de potassio e clo-

-Alta resisténcia a fadiga contra
esforcos de flexBes alternadas;

-Mantém as dimensBes originais livres
de deformacgbes;

=Elimina orisco de formacdo de trincas;
~Melhora o aspecto visual das pecas
tratadas;

=Permite a utilizacdo de agos ao carbo-
no, que sdo mais baratos que 0s acos
ligas;

=Reduz custos de usinagem, diminuindo
as operacoes de retifica;

-Menor custo em comparacdo aos pro-
cessos galvanicos.

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA S.A.

Av. das NacBes Unidas, 21.476 - CEP 04795 - Sdo Paulo

Cx. Postal: 225631 — CEP 04798 — Sdo Paulo
Tel.: 5220133 - Telex: (011) 22247
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reto de sddio, romperam-se em
9h25m. Tratadas com jato de gra-
nalha de ago e descontaminadas
com Acido hidrofluoridrico, tive-
ram a vida util aumentada para
430 horas (ref. 3).

— ldem com chapas de liga de
magnésio (AMC-57-SH) tensiona-
das e imersas em solugédo de cro-
mato de potassio e de cloreto de
sodio rompiam-se em cerca de
120 seg. Quando jateadas com
granalha de ago previamente lim-
pa com Acido crbmico e, poste-
riormente, com hidrofluoridrico,
resistiam 10 dias sem corrosdo ou
fendilhamento (ref. 3).

— |ldem com corpos de prova
de ago inox (SAE 30915) duravam
em média 270 horas quando ten-
sionados e submergidos em clore-

to de magnésio hidratado. Seis es-
pécimens resistiram cerca de
3.000 horas nas mesmas condi-
cbes, representando 1.000% de
aumento de vida Gtil (ref. 3).

— Tubos flangeados de ago
inox 304 exposto a 4gua contendo
contaminagdes sulfdricas e clori-
dricas falhavam em menos de um
ano. Depois de jateadas com S230
(.010 a .014A) com 100% de cober-
tura passaram a durar mais de
quatro anos (ref. 2).

— Em laboratério, foram testa-
dos corpos de prova redondos, de
ago inox 304 e 410 e de aluminio
7075-T6 submetidas a tensdes em
varias percentagens do ponto de
ruptura e submersos em solugdes

-u_':h ol < ) 1 .
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Fig. 12 -Rotor de turbina (ref. 2)

corrosivas. Da comparagdo dos
resultados entre amostras sem ja-
teamento e jateadas com esferas
de vidro em vérias intensidades
confirmou significativa melhoria
de vida ditil. Os melhores resulta-
dos no aluminio revelaram au-
mentos em 13 vezes quando sob
tensbes de 75% e de 6 vezes a
50%. No ago inox 304 que se rom-
pia na média de 25 horas, néo se
rompeu, depois de jateado, apds
334 horas. Ficou constatado que
esferas tipo E (125 a 250 micros)
deram melhores resultados que
outras maiores. A intensidade
mais favorével foi a de .0045A (ref,
4).

— Amostras de ago inox anste-
nitico resistiam, sob tensao, no
maximo 1 ou 2 horas quando sub-
mergidos em solugdo de cloreto
de magnésio (42%). Jateados com
esferas de vidro superaram 1.000
horas de teste nas mesmas condi-
¢oes (ref. 5).
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Residuos: come evitar o perigo

COM Menores custos

Metais.

O quimico Celio Hugenneyer proferiu uma pa-
lestra na Comissao de Tratamentos Superficiais dos
Metais, da ABM, sobre aguas residuarias provenien-
tes de tratamentos de superficies metalicas, a qual
publicamos, agora, na integra.

Celio Hugenneyer @ membro da ABM e secreta-
rio da Comissdo de Tratamentos Superficiais dos
E também sécio fundador e conselheiro da
ABTS e sécio fundador da Associagao Brasileira de
Prevengdao a Poluicdo do AR—Abppolar, além de
consultor da Hugenneyer Consultoria.

O efluente das indlstrias ou
secghes de Eletrodeposigéo, Ano-
dizagdo e outros tratamentos de
superficies metalicas é constitui-
do, principalmente, por Aguas de
lavagem de pecas contaminadas
com substincias téxicas, corrosi-
vas, etc., que fazem parte da com-
posicao dos banhos.

Essas aguas residuéarias lan-
gadas — sem tratamento — as re-
des de esgoto publicos ou direta-
mente & Aguas naturais, interiores
ou litoraneas, podem ocasionar
sérios perigos e danos a comuni-
dade.

Tratar essas dguas residuéarias
representa, no entanto, um novo
encargo para as indistrias que,
em consequéncia, procuram igno-

rar o problema e dele s6 tomam
conhecimento através de imposi-
ches legais.

O tratamento de grandes volu-
mes de aguas residudrias, exces-
siva e diversificadamente conta-
minadas, exige consideraveis in-
vestimentos em instalacdes e tem
um alto custo de operacéo devido
ao pesscal técnico necessario e
aos reagentes gue consome, ra-
z0es suficientes para que se com-
preenda aquela atitude das indls-
trias

Em alguns casos, a exigéncia
de tratamento das aguas residué-
rias pode até comprometer o re-
sultado econdmico de determina-
das atividades.

Dada a importdncia de se en-

contrar solugbes que atendam, ao
mesmo tempo, oS interesses da
coletividade e da indlstria e, por
analogia, com o problema de con-
servag@o do sclo nos EE.UU., on-
de sd se conseguiu despertar o
interesse do agricultor para as
modernas tecnicas de combate a
eroséo quando ficou demonstra-
do que através da aplicag@o da-
quelas praticas — aparentemente
um &nus — obtinham-se maiores
colheitas e melhor qualidade nos
produtos, resolvemos divulgar de-
terminadas técnicas gue visam o
combate & poluigdo e resultam,
como no exemplo citado, em re-
dugdes nos custos @ melhoria na
qualidade dos acabamentos de
superficies metalicas, aléem de ou-
tras vantagens que serdo demons-
tradas.

Essas técnicas s&o:

1. As formas de reduzir a con-
taminagfo das aguas de lavagem.

2. A forma de diminuir o volu-
me de aguas residudrias.

3. As formas de simplificar o
tratamento de efluentes.

As sugestdes oferecidas no
decorrer deste trabalho tém um
cardcter eminentemente prético e
baseiam-se em experiéncias efe-
tuadas @ comprovadas. Postas em
p!&tica. estamos certos, resulta-
réo em:

| — Decréscimo nos custos e
melhoria na qualidade dos acaba-
mentos.

Il — Reducdo no volume de
dgua utilizada para lavagens e,
conseqientemente, na capacida-
de dos reservatérios.

Il — Redugéo nos custos de
tratamento dos efluentes, devido
a reducdo no teor de contamina-
¢bes, diminuigdo no volume e
simplificagao do tratamento.

VI — Redugéo no porte e comple-
xidade das instalagdes de trata-
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mento de aguas residuarias e,
conseqlentemente, no investi-
mento necessario.

FORMAS DE REDUZIR A CONTA-
MINACAO DAS AGUAS DE
LAVAGEM

Conforme mencionamos no
inicio deste trabalho, geralmente o
efluente das industrias ou sec-
goes de tratamento de superficies
metalicas & constituido, principal-
mente, pelas aguas de lavagem de
pecas apds determinadas opera-
goes (desengraxamento, desoxi-
dagao, cromagem, zincagem, etc).

A contaminagdo das aguas de
lavagem com substancias toxicas,
corrosivas, etc., que fazem parte
da composigao dos banhos, é de-
vida ao arraste dessas solugdes
pelas pelas pegas, gancheiras,
cestos, etc.

Medidas que visem reduzir

esse arraste resultam, portanto,

| — na reducao do teor de con-
taminagdo das aguas de lavagem
e, conseqlentemente, na redugao
no custo de tratamento do
efluente.

Il — na redugéo no custo de
manutengao dos banhos.

Il — na reducdo na porcenta-
gem de rejeigbes de pegas e me-
lhoria na qualidade dos acaba-
mentos, devido a melhor qualida-
de das dguas de lavagem.

Mote-se, portanto, que a apli-
cagdo de uma medida que tem
como objetivo final o controle da
poluigao, resulta em inesperadas
vantagens para a inddstria.

Reduzir o arraste de banhos
pelas pecas, gancheiras, cestos,
etc., deve ser uma preccupacao
constante, no projeto e operacao

de uma instalacao e entre as for-
mas de consegui-lo, achamos im-
portante destacar as que se se-
guem, sobre as quais faremos al-
gumas rapidas consideragoes.

1 — Tempo de escoamento sa-
tisfatorio.

2 — Emprego de tangues de
recuperagado de banhos (lavagens
sem rencovagdo de agua).

3 — Disposigdo adequada das
pecas nos banhos (diretamente
ou por intermédio de gancheiras,
cestos, etc).

4 — Construcdo adequada de
gancheiras, cestos, etc.

5 — Redugdo na concentra-
cao, viscosidade e tensao superfi-
cial dos banhos.

TEMPO DE ESCOAMENTO
SATISFATORIO

Sempre que, tecnicamente,
seja possivel, quando se retira
uma pecga, gancheiras ou cesto de
um banho é Impcriante que se
permita o completo escoamento
da solugdo arrastada no préprio
tanque e ndo no subseguente, ge-
ralmente, de lavagem.

Esta pratica é perfeitamente
exeqlivel na maioria das opera-
goes de tratamento superficiais,
embora quase nunca seja obser-
vada.

Nao obstante, sua simplicida-
de ndo sd reduz consideravelmen-
te a contaminacgéo do efluente co-
mo os custos de manutenclo dos
banhos e equipamentos, contri-
buindo, ainda, para a melhoria na
gualidade dos acabamentos e re-
ducd@o nas porcentagens de rajei-
¢Oes, devido a melhoria na quali-
dade das lavagens.

Dispositivos sobre os tanques

— para pandurar as gancheiras,
etc. — e entre os tanques — para
captar e recuperar banhos — séo
formas de se alcangar este obje-
tivo.

As figuras n°s 1 e 2 ilustram estas
sugestoes

EMPREGO DE TANQUES DE RE-
CUPERACAQ DE BANHOS
(Lavagens sem

renovagdo de dgua)

O emprego de um ou mais
tanques de recuperagac apds um
banho reduz consideravelmente a
contaminagac do efluente, o cus-
to de manutencdo do banho, a
porcentagem de rejeigbes de pe-
¢as e contribui para a melhoria na
qualidade dos acabamentos, pe-
las razdes ja citadas anterior-
mente.

O emprego de um tanque de
recuperagdo reduz em até 60% as
perdas por arraste e com dois tan-
ques de recuperagdo esse valor
pode atingir 80%.

A figura n° 3 ilustra o sistema

As prédticas recomendadas
anteriormente para obter-se um
tempo de escoamento satisfatd-
rio, aplicadas juntamente com oS
tanques de recuperagao, propor-
cionam excelentes resultados,
técnicos e econdmicos.

DISPOSICAO ADEQUADA DAS
PEGCAS NOS BANHOS
(Diretamente ou por meio de
gancheiras, cestos, etc.)

Quando se colocam pecas
nos banhos — diretamente ou por
meio de gancheiras, cestos, etc.
— @& importante que a disposigéo

Carto , Figura 1 Figura 2
-1 - I:':l'-.
-~ \ b
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das mesmas néo favorega a re-
tencdo e arraste das solugdes.

Este fator & particularmente
importante em pegas tubulares ou
com concavidades ou outros de-
talhes de formato que favoregcam
a retencgdo e arraste das solugdes.

Na tabela 1 (pagina 57),pode-
se constatar a influéncia da dispo-
sicao das pecas sobre o arraste de
banhos e na Fig. n* 4 véem-se
exemplos de disposi¢éo, adequa-
da e inadequada, de pegas.

CONSTRUCAO ADEQUADA DE
GANCHEIRAS, CESTOS, ETC.

A forma geométrica e o tipo
de construgao de gancheiras. ces-
tos, etc. utilizados tem uma consi-
deravel influéncia sobre o volume
de solugdes arrastadas.

Gancheiras com grandes
areas horizontais, irregulares,
com a superficie do revestimento
aspero ou danificado, assim co-
mo, cestos, tambores, etc., com
perfuragdes insuficientes ou ina-
dequadas s@o responsaveis por
uma maior contaminacéo do
efluente, aumento no custo de
manutenc¢do de banhos e na por-
centagem de rejeigao de pegas,
redugdo nNo indice de gualidade
dos acabamentos, etc.

Séo surpreendentes as melho-
rias técnicas e econdmicas gue se
podem obter com um estudo meti-
culoso sobre tipos e construcédo
de gancheiras metalicas.

REDUCAO NA CONCENTRACAO,
VISCOSIDADE E TENSAO
SUPERFICIAL DOS BANHOS

Q volume do banho arrastado
por peg¢as, gancheiras, cestos,

etc. tambem depende da concen-
tragdo, viscosidade e tensdo su-
perficial das solugodes.

O emprego de solugdes mais
diluidas e o uso de humectantes
contribuem para reduzir sensivel-
mente o arraste e, dessa forma,
solugbes muito concentradas so
deverdo ser usadas quando seu
emprego seja imprescindivel e o
uso de humectantes em banhos
desengraxantes, de decapagem,
de anodizagao, etc. deve ser cada
vez mais difundido.

As medidas sugeridas para re-
duzir a contaminagdo nas aguas
de lavagem, como se pode obser-
var, sdo simples e relativamente
faceis de serem adotadas, trazen-
do, no entanto, vantagens técni-
cas (melhoria na qualidade dos
acabamentos) e econdmicas (re-
dugéo nos custos de acabamento,
nos custos dos tratamentos do
efluente e na porcentagem de re-
jei¢des de pegas) e contribuindo,
ainda, para a solugéo do proble-
ma da poluigdo das aguas natu-
rais.

Uma das formas de reduzir o
custo de tratamento das dguas re-
siduarias na inddstria de trata-
mento de superficies metdlicas e
o porte e, conseqlentemente, o
investimento nas instalagbes de
tratamento, é reduzindo o volume
do efluente.

Vimos que o efluente dessas
industrias é constituido, principal-
mente, por Aguas de lavagem; re-
duzi-lo significa, portanto, reduzir
o volume de Agua utilizado para
lavagens.

Reduzir, pura e simplesmente,
o volume de Agua utilizado para
lavagens pode, no entanto, @ na
maioria dos casos, resultar na

Figura 3

ocorréncia de sérios problemas,
pois, essas operacdes, nao obs-
tante a sua importancia, ja séo,
gquase sempre, deficientemente
executadas.

Como reduzir, entdo, a quanti-
dade de agua consumida se, mes-
mo com elevados consumos, a
qualidade dos acabamentos nam
sempre & satisfatéria, o indice de
rejeigbes é quase sempre elevado
e as contaminacgdes dos banhos
freqlentes?

Como, em dltima analise, ob-
tar com menos Agua lavagens
mais eficientes?

A resposta estd no conheci-
mento e aplicagdo dos seguintes
principios:

a) — Os tanques de lavagem
devem ser tao pequenos quanto
seja possivel; suas dimensdes sdao
determinadas pelas dimensdes
da maior carga (pega, ganchei-
ra, cesto, etc.).

b} — O importante néo é o
volume de agua no tanque de la-
vagem, mas a vazéo.

c) — O que determina a vazao
(V) de agua em um tanque de lava-
bem & o limite maximo de impure-
zas permitidas (lp) nesse tanque,
sem afetar, imediata ou posterior-
mente, o acabamento. A vazao ne-
cessaria & encontrada pela for-
mula:

V= Ii onde,
Ip

V = vazdo de agua no interva-
lo entre cargas (1).

la =impurezas arrastadas por
carga (g).

Fegura 4

Reposicdo da solugdo

Tanguas de
recuperacio

Banho

Disposighe inadegquada

Disposicdo adequada
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Ip= méaximo de impurezas per-
mitidas (g/1).

d} — quando se usam dols
tanques de lavagem em série, o
valor de V é reduzido para:

V= I_'a'
\/ Tp

e) — E quando se usam trés tan-
ques em série, o valor de V é redu-
zido para:

e, assim, sucessivamente.
Exemplo

Uma carga ao sair de um tan-
que de cromagem arrasta um vo-
lume tal de banho equivalente a
16 g. Cr03. Dispde-se de um unico
tangue de lavagem, no qual a con-
centrag@o de Cr03 ndo deve exce-
der 0,04 g/l afim de evitar man-
chas sobre as pecas.

A vazdo no tanque de lava-
gem, no intervalo entre cargas,
devera ser, portanto:

16 ;
V= ——= 400 litros.
0,04

No caso de se empregar dois
tanques de lavagem em série a
vazao necessaria sera, portanto:

V== /400

V = 20 litros

podendo-se constatar que a con-

taminagao final sera a desejada,
pois, no primeiro tanque teremos,

e no segundo:

0.8
Ip= — = 0,04 g/l.
p 30 g

E no caso de se empregar trés
tanques de lavagem em Série a
vazo necessdria serd:

3

V= 400

V=723 litros
podendo-se constatar, novamen-
te, gue a contaminacéao final esta-

rd dentro do limite previsto, pois,
no primeiro tanque teremos,

Ip= -8 =219g/.

?I-a
No segundo.
219
Ip = 73 = 0,30 g/l.
e no terceiro,
0,30
p=—-= 4 g/l
o= LAY

A aplicagdo deste sistema é
uma das formas mais eficientes de
reduzir a quantidade de Agua utili-
zada para lavagens e, conseqien-
temente, reduzir: (a) — o custo
dos acabamentos; (b) — a capaci-
dade dos reservatérios necessa-
rios; (c) — o volume e o custo de

Figura §

tratamento do efluente; (d) — o
porte das instalagbes de trata-
meanto do efluente.

MNote-se gue na procura de so-
lugbes mais econdmicas para de-
terminados problemas (reducéo
no custo de tratamento de aguas
residudrias), deparamo-nos com
farmulas (os tanques em série),
que nao sO correspondem a solu-
¢do desejada, mas resultam em
vantagens inesperadas.

AS FORMAS DE SIMPLIFICAR
O TRATAMENTO DE
EFLUENTES

Todas as praticas até aqui
descritas sao, em udltima analise,
formas de "simplificar” o trata-
mento dos efluentes, pois, contri-
buem para reduzir o teor de con-
taminagao e volume,

Mesta parte deste trabalho, de-
sejamos, contudo, nos referir a
duas préticas que contribuem pa-
ra "simplificar'’ no sentido de "re-
duzir a diversidade de contami-
nantas'', no efluente final a ser
tratado.

Essas praticas, das quais faremos
uma breve descrigao, deno-
minam-5se.

1 - O tratamento integrado.

2 - A simplificagé@o de sequéncias,

O TRATAMENTO INTEGRADO

Geralmente as dguas residudrias
de indlstrias ou seccdes de trata-
mentos de superficies metdlicas
contém cianetos, cromatos e dci-
dos <+ alcalis.

A forma convencional de trata-
mento & segregar as aguas con-
tendo esses contaminantes e tra-
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td-las separadamente até a fase de
neutralizacdo, quando, entio, sdo
reunidas.

Esse metodo, conguanto eficiente
e bastante difundido resulta na
necessidade de segregar e tratar
trés efluentes, relativamente volu-
MOosos, pois, 0s contaminantes es-
tdo diluidos com as dguas de la-
vagem.

O tratamento integrado consiste
basicamente em eliminar o conta-
minante na préopria linha de pro-
cessamento de pecgas, imergindo-
se as gancheiras, cestos, etc. —
apos o banho e imersdo em um ou

mais tanques de recuperagao —-

néo em Agua corrente, que dilui a
impureza, mas em solugdes que a
eliminam.

O processo é particularmente in-
dicado para eliminar cianetos e
cromatos, "‘simplificando’ o
efluente que passa a conter so-
mente Acidos e alcalis e exigir

simplesmente uma neutralizacéo.

Outra vantagem do tratamen-
to integrado é que o banho sobre
as pegas é imediatamente elimina-
do, inclusive em reentrancias, ros-
cas, etc., evitando-se a formagéo
de manchas e outros defeitos,
oriundos da reagdo entre o metal
e 0 banho arrastado.

A SIMPLIFICACAO DE
SEQUENCIAS

A modificacao de segléncias
convencionais pode, também, re-
sultar na simplificagéo do afluente
a ser tratado, com sensivel redu-
¢do no custo das instalagbes e
processos de tratamento das
aguas residudrias.

Uma instalacdo convencional
de Zincagem brilhante, por exem-
plo, exige o tratamento de trés
efluentes, conforme se podera ob-
servar em seguida.

Adorando-se o tratamento in-
tegrado do cianeto e substituindo-
se 0 abrilhantador externo a base
de CrQ3 por outro, a base de

H2$D4 + HEGE

o efluente se converteria
em um Unico — acidos e alcalis —
conforme se pode ver na Fig. n* 6

Finalmente, queremos sugerir
agueles que séo responsdveis pe-
lo estudo, projeto, implantagéo e
operagio de setores de tratamen-
tos superficiais que procurem
aplicar, se ja ndo o estdo fazendo,
as praticas aqui divulgadas. Indi-
retamente, estardo contribuindo
para atenuar o problema da polui-
¢ao das aguas naturais e para pre-
servar a saude, o bem-estar e o
patrimdnio da coletividade, direta
e visivelmente, estardo contribuin-
do para o aprimoramento tecnolé
gico da industria nacional.

Mediante:
Raiosz Beta
Efeite Hall

Microresisténcia

Coulometra

‘ . A.T. - Assessoramentos Técnicos Ltda.
‘ ' Representando UPA Technology, Inc.

MEDICAO DE ESPESSURA

Fluorescéncia de raios X
Correntes de Foucaull

Im.i‘ug:i::- Magnética

Assisténcia Técnica, Treinamento de Pessoal,
Consultorig em Circuitos Impressos

Fluoroderm
Microderm
Dermitron
Nickelderm
Accuderm
Caviderm
Couloderm

Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: {011) 280-9325
Telex: (011) 36234 ATSC
CEP 05404 — 530 Paulo
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PRODUTOS

Alphazinc,
zincagem sem
cianeto de sddio

Um moderno processo de zin-
cagem alcalina, 4 base de oxido
de zinco e soda caustica, foi de-
senvolvido pela Soelbra — Socie-
dade Eletroquimica Brasileira
Ltda., oferecendo nédc apenas os
requisitos basicos a uma boa zin-
cagem, como brilho, estabilidade
quimica, penetracéao, tolerancia a
contaminagées @ bom rendimento
catddico, como também oferece
maior seguranga a saude dos ope-
radores. Esse produto, Alphazine,
nao contém cianeto de sodio e
por este motivo oferece melhor
controle de tratamento de aguas
residuais, podendo ser utilizado
em banhos parados ou rotativos.
O enderego da Scelbra e Rua To-
ledo Barbosa, 430, CEP 03061,
Sao Paulo (SP).

Roda reforcada
da 3M

Diminuir o nimero de pegas
rejeitadas e reduzir o tempo para
sua produgdo @ objetivo de todas
as empresas. E quando a isto se
soma um fino acabamento nas pe-
gas e uma durabilidade sem pre-
cedentes, as vantagens sao ainda
maiores. Tudo isto esta sendo ofe-
recido pela 3M do Brasil, com sua
roda reforgcada Scoth-Brite, cons-
tituida por um composto de mine-
ral abrasivo, resina e fibras sintéti-
cas, para polimento em lixadeira
centerless. E uma outra vanta-
gem: a roda reforgada pode traba-
Ihar a seco ou com qualgquer tipo
de lubrificante ou resfriante.

Bomba da
Graco
dispensa
solventes

Um dos maiores problemas na
aplicagdo de produtos gque com-
batem a corrogéo é a estrema vis-
cosidade, o que torna a operacgao
muito dificil. E por isto que a Gra-
co desenvolveu uma série de
bombas para aplicacdo de produ-
tos viscosos de até 1 milhao de
centipoises, dispensando o uso
de solventes especiais para apli-

cagdo de revestimentos como la-
tex, epoxi e silicone, além de mas-
sas de calafetacdo e vedacao. As
bombas Graco séo reconhecidas
pelo seu alto desempenho e baixo
custo de manutengdo. Maiores in-
formagoes podem ser pedidas a
Mortort Maquinas e Equipamentos
Ltda., na Rua Dr. Ladislao Reti;
675, CEP 06700, em Cotia (SP).

Lor: prata purissima

Prata a 99,995% de pureza, se-
ja em lingotes, fios, sais, granula-
dos e po. Quem oferece é a Lor
Industria e Comércio de.Metais
Nobres, que iniciou a produgao
dessa linha com alto nivel de refi-
no. Entre os maiores clientes para
esse tipo de prata estéo os setores
de eletrdnica, filmes fotograficos
& para RaiosX, informatica e, natu-
ralmente, toda a industria de gal-
vanoplastia.

Allinox

oferece
linha de
dosadoras

Dosagem de acidos e detergentes
ou de aditivos na metalizagao. Es-
tas sdc algumas das aplicagdes da
Bombas Dosadoras de Diafragma
que a Allinox Industria e Comércio
Ltda. oferece em varios modelos,
com vazdo maxima de 0,9 a 124
litros/hora e pressao de descarga
de até 8 kg/cm?. Essas bombas, de
construgao simples e baixa manu-
tengéo, sado fornecidas com filtro
de succéo, injetor de liguido e
mangueiras plasticas, podem ser

também fornecidos, a pedido, tan-
ques para solugdes quimicas de
150 litros e temporizadores que
ligam as bombas automaticamen-
te. Essas bombas também podem
ser usadas para dosagem de cloro
em piscinas e no tratamentode
agua em caldeiras, torres de res-
friamento, pogos e cisternas. O
endereco da Allinox para maiores
informagdes sobre essas bombas
@ Rua Sergipe, 475, CEP 01243,
Sao Paulo (SP).
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EMPRESAS

aletron

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

g o (921 ki
ey o 01 TR RO

MNcapela

Coam. e Rapaeseni o s d-u' l-"mdmc-i
Chaiimacios as Lida,

Produtos Quimicos em Garal
Metais Nio Ferrosos

Aua Pimenta Bueno, 431 — Tatuapd
CEP 03060
Fones: 264-5219 & 92-0749 — Sdo Paulo —
sp

BANHOS NOBRES E L.ﬁ.BOHATGRI-G

FUROS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSDS

ELETRODEPOSICAO, ANODIZAGAD,
ELETROQUIMICA, ETC.

COLORAGCAO DE ALUMINIO

Ind. de Reuficadores CC, Fontes de Ah-
mentacao CC ou CA

INSTRUMENTACAD DIGITAL

DMELETRO - ELETRD ELETRONICA
LTDA
Rus Marques de Praia Grande, 27
Tels.: (011) 9144865 — 274.5135
Cep 03129 - SADOPAULD — 5P

TINTAS

A\

AKZO

AL PESEITRA D

FABRICANTES DE REVESTI-
MENTOS ANTI-CORROSIVOS

ZINCROMET®

A. MONTESANO - TINTAS WANDA B.A.

Via Raposo Tavares Km 185
Tel: 268- 9533

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA S A,

®itpa)

TUPA ELETIEDEPHSI[}‘D LTDA.
Rua Cardeal Arco Verde, 736

TRATAMENTO TERMICO

Av. das Nagdes Unidas, 21476 - CEP 04738

-G.F. 22531 PABX 887-0400
Tal.: 522-0133 - Telex {(011) 22247 - S0
Paule CEP 05408 -

[ t— == =

GALVANO TECNICA
MANAUS LTDA.

éé@ o

PRODUTOS QUIMICOS E METAIS EM
QERAL

PRODUTOS QUIMICOS

& CIANETCH » SULFATOS & SO0A

& BACARINA & BORAN & MITRITO

® JAMAC @ WIDUEL » DINCO & ESTANMOD
® CADMI) » COBRE

TRADICAD - PAEGO - QUALIDADE

FUA PADRE ADELING. 84 - BAD PAULD
Fones: 202-0813 . 09712080, 0-T14T | §3-J087

Metais para galvanoplastia

Aua Manaus, 324 - Sio Paulo
Tel. 273-T905 & 63-9037

etroquimica Degani
ind.e com.ltda.

Distribuidor de Oxido de Zinco Basf
Acido Cloridrico, Hipoclorito de Sédio e
Soda Caustica ‘“Carbocloro”

Linha completa de processos galvanicos

Matérias Primas para: Adesivos, Adubos,
Bebidas, Borracha, Celulose, Ceramicas, Curtumes,
Defensivos Agricolas, Fotografia, Fundigoes,
Galvanoplastias, Litografia, Metalurgicas, Oleos,
Tecelagens, Tinturarias, Estamparia de
Tecidos e Tratamento de Agua. Linha completa de
Produtos para Limpeza. Fabricagao propria.
Metais nao ferrosos

Atacado e Varejo . Vi

Rua Cachoeira n° 1414/1422 — CEP 03024 — Pari
Sao Paulo — SP — PBX: 291-6755
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EMPRESAS

METAL COATINGS
£ INTERNATIOMNAL
CIA. IMPORTADORA E : : PROCESS0S ANTICORROSIVOS DE ALTA
EXPORTADORA COIMEX pe RIT DO BRASIL LTDA PROTEGAD
(TRADING COMPANY) .
PRODUTOS QUIMICOS PARA Av. Angelo Demarchi, 123 DACROMET® 320
GALVANOPLASTIA - PABN; (011) 419-7744 DACROMET® PLUS
TR 1 530 Bernardo do Campo - 5P,
& OUTROS FINS ZINCROMETAL®
EACIP‘ULOZ r
Av. Paulista, 923 6° andar FARADAY
Fone: 283-0211 (PABX) Teistons PABX 418.2800
Telex: (011) 36393 e 37781 Aus MMDC, 1302 - Vita Paulictla Fasa Alexandre Dumas, 1958 — Tel.: (011}
S30 Bemarda do Campo 2450239 — CEP 04717 — Séo Paulo — 5P
- ™
SOELBRA
SEPTELYY || SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA, |
: e Ty IMPORTADORES E FABRICANTES
REYCON DO BRASIL > PRODUTOS QUIMICES, ANODOS E COMPOSTOS PARA GALVANOPLASTIA EM SERAL
tam, 1epr_ @ iralam, de superlicies ida, DISTRIBUIDORES DE
ALBRMAHT & WILSGX LTI
APRESENTA
Metal Finishing Dep. - INGLATERRA
A solugao econdmica para as galvanoplas- Fua Toledo Barboss, 4307440 . Tahmpd - Séo Peuls . SP . CEP 0306 . Fons 284-8099 (PEX)
tias FUNDADA EM 1968 Talspramas: *SOELBRAMETAL” - Calea Pertal, Bd44 . CEF 01051
Temos para pronta entrega o produto que \ SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA

vocd precisa para traltamento e correcio
de seu banho em embalagens econdmicas
de 1, 2 e 5 quilos

acidos o cloretos o sulfatos e cianetos e

carvao alivo o permanganato de potissio e T
zinco em pd o dnodos o desplacantes o BEHLIMED ecp.‘o
IND. E COM. LTDAJ

desengraxantes etc Concessionaria Gaivanﬂtécnica
Schering AG, Alemanha R. Bilac, 424 - V. Conceico
FONE: 247-1001 Tel.: 456-6744
) PAROUE LAGUNA — TABOAO DA SERRA Prod ra aalvanoolastia
Rua Amaro Guerra, B45 - Chicara Santo] | TELEFONE: 491.3105 N

Antonio — Sto. Amaro TELEX.: 30462 BPOQF

A

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

Telefone: 274-2266
04253 — SAQ PAULOD

ORWEC | Somsocscommens || | "
EwMICA S/A. | | o Tecaort Quimicos
Tel.: 2640878 nova concepgio técnica ' YPIRANGA

03050 - SAO PAULD — 5P Rua Correa Salqgado, 160
em retificadores industriais Fone: 274-1911 -S. Paulo - SP.
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K. Sato & Cio. Ltda.

GALVANOPLASTIA
BANHOS: Rotativo — Parado

Pecas prucessadqs em
Maquinas Automaticas

Cobreacio — Niguelagao
Cromeagéo — Estanhacéo
Zincagem — Cadmiagao
Prateacdo — Oxidacio
Bicromatizagao

Tal PEX 521-3311

Av. de Pinedo, 730040 - (Socorro) - St Amarng
Cap.- D4764 5P

GALVANOPLASTIA

ANCHIETA

Rua Naval 345 - Ideapolis
Diadema - SP CEP 09900
fones: 457.7633 457.9184

...

EMPRESAS

|
|
|
]

GALVANOPLASTIA INDUSTRIAL LTDA.

Rua Dianopolis, 1707 - Séc Paulo

PERES

ROHCO IND. QUIMICA LTDA,
R. Pedro £olcsak, 121 - Jd. Silvinia
Ted.: 457-4044 - PABX

BANHOS PARADOS
E ROTATIVOS

Tel: 274-0899

09700 - 5. BEANARDO DO CAMPO - 5P
Ind, coml. prods. guim. pltrat. térmicos

FRANSVOLTE
MEGAIND.ECOM.LTDA
RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA

TRANSFORMADORES P/ COLORACAO DE ALUMINIO
RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE

METAIS PRECIOSOS.
AVENIDA PE. ARLINDO VIEIRA, 2168 - SAO PAULO

578-4136
RETIFICADORES

BANHOS NOBRES E LABORATORIO

— Tensdo de 0 4 6-9-12.18.24-30VCC
= Comente de 0 4 10-25-50-100-150 Amp.

o ELETRODEPOSICAO ANODIZACAO,
ELETROQUIMICA, ETC.
= Tensdo: de 0 4 E-Q-lI-‘IB-Z-‘-HﬂJ-PW-EJ vCC
= Corrante: de 0 & 500-1000-2000 & 25000 Amp.

s« COLORAGCAO DE ALUMINIO
= Transformador de RegulacSo Automdtica @ Programavel
— Corrente: 100.500-1.000-2 .000-3.000 ¢ 5000 Amp

e INSTRUMENTACAO DIGITAL OPCIONAL
— Voltimetro — Amperimeatro — Temporizador Programével e
Medidor de Amper-hora

o RETIFICADOR DE CORRENTE PULSANTE

— Para banhos MobresOuro, Prata e outros
= Correntes: 15.30-50 AMP. Totalmente em estado solido

DIELETRO - ELETRO ELETRONICA LTDA.
BUA MARQUES DE PRAIA GRANDE M." 27 CEF 0)129

VILA PHUDENTE sAo raurLo Fores: (011) 914-4B65 - 2745135

« FUROS METALIZADOS PARA CIRCUITOS IMPRESSOS
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EMPRESAS

‘Esﬁ NA HORA DE
REDUZIR TEMPO,
| MAO-DE-OBRA E ES-
'PAGO EM NIQUELA-
’QAO,COBHEAcAD.
ZINCAGEM, ESTA-
iNHAGEM E OUTROS
PROCESSOS DE ELE-
TRODEPOSICAO

EKASIT QUIMICA LTDA

Discos de Pano ¢
Sual p/ Polimento

Massas & emulsdes para
Polimento

Massas para Fesquear

Metalirgica Polystamp Ltda.

Fabrica:
Aua Santa Cruz, 195 - Cep 13,100 Rua Jodo Alfredo, 540 - Cep 04747
T:.'_ [(0192) 51-2030 Tel: (011) 246-7144
CAMPINAS — SP SAD PAULO-SP

MANUFATURA
GALVANICA

TETRA LTDA.

Av, Amancio Gaiolli, 235

CEP 07000 — GUARULHOS — 5P

Tels.: 9135500 - 209-3042 - 209.2790
m—

ﬂ &A.T. — ASSESSORAMENTOS (_ m
q ?TECHICD\S LTDA,

R. Arthur de Azevedo, 411 - Cep 05404 mmm
Tel.: (01)) 280-9325 - PRODUTOS E PROCESSOS

Telex (011) 35234 ATSC TELEFONE: 745-1955
SAO PAULO - SP \FOSFANZANTES - GALVANORLASTIA - Oufy

iNcapela

Cown. & Flepreseni ac 0es de Produtos
Crrimios & Metss Lids

Produtos Quimicos em Geral
Metais Nao Ferrosos

Aua Pimenta Bueno, 431 — Tatuape
CEP 03080
Fones: 264-5219 e 92-0749 — Séo Paulo —
sP

PEROXIDOS DO BRASIL LTDA.

Ay, Paulisia, 2000 - 14* angar - CEP D311
Teed: 2890566 - TLX. (1) 25180 PBAL BA
580 Padg -5 P

CROMEACAO CROMARTE LTDA.

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

“QUALIDADE ASSEGURADA"
AV.SANATORIO, 1841
TEL.. 201-1820
MAIS UMA EMPRESA LIGADA A
DUSAN PETROVIC IND. MET. LTDA.
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DecisGes técnicas quali-
ficadas, testemunham o
valor e a alta qualidade dos
retificadores
Tecnovolt, resultado de
vinte anos de constantes
pesquisas e de aplicagtes
no campo de tratamento
de superficie.

Um motivo a mais para

industriais

se ter confianga na empre-
sa |fder do mercado.

19651985

TECNOVOLT

qualidade em corrente continua

TECNOVOLT - INDUSTRIA E COMERCIO LTDA
ALA ALENCAR ARARIPE, 108/132 - OP 30512 - CEP 01000 - SAQ PAULO - BRASIL
TEL. iD¥1) 274-2286 - TLX (0111245648 TIEE BR - END TELEG “TECNOVOLT




IMPORTADO

CLORETO »c NIQUEL

NiCl2 . 6 aq

EM SOLUCAO
Conceniragée : BOO f/]
Toor Metdlico : Minimo 196 /|

50 Litros

NAO.

Estamos produzindo Sais de Niguel totalmente
nacionalizado (Matéria-Prima e know-how), com
qualidade dentro dos pardmetros internacionais.
Somos conscientes da responsabilidade que as-

sumimos: fornecer Cloreto, Sulfato, Sulfamato e
Carbonato de Niquel que atendam satisfatoria-

- MATO e xmu&\.

My INH E'D.ﬁ,

mente o mercado de tratamento de superficies.
Sabemos através de nossa longa experiéncia, os
problemas que surgirdo se sua empresa nao utili-
zar Sais de Niguel com qualidade.

Deposite sua franquilidade em quem sempre fa-
bricou produtos para utilizacdo na indlistria de fra-
tamento de superficies.

USE SAIS DE NIQUEL ROHCO. NOSSO DEPARTAMENTO TECNICO GARANTE.

| ROHES ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

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




