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

Seminario sobre
efluentes, sucesso
e grande afluéncia

Numa promogdo conjunta da
Fiesp/Ciesp/Deprov/ABTS/Sindisuper,
realizou-se de 02 a 06 de setembro de
1.985 no Auditorio da Fiesp, em Sio
Paulo, o IV Semindrio sobre Tratamen-
to de Efluentes da Inddstria de Trata-
mento de Superficie. Segundo Roberto
Motta de Sillos, diretor cultural da
ABTS e coordenador do evento, o obje-
tivo do [V Semindrio sobre Tratamento
de Efluentes obedece & preocupacio da
assoclagdo com a poluigdo, controle
ambiental e o uso da dgua “‘cada vez
mais cara e de maior importincia para a
inddstria"".

A apresentagdo do [V Semindrio
sobre Tratamento de Efluentes, esteve
a cargo de Jacob Zugman e Jodo Rober-
to Nunes, da Empresa Efiuentes Con-
sultoria Indl. S/C Lida., que teve as
vagas lolalmente preenchidas por pro-
fissionais das diferentes indistrias do
setor de tratamento de superficie. O
temério completo apresentado durante
o IV Seminario constou de “*Origens de
Despejos™, “‘Redugao da Contamina-
gdo", “‘Economia de Agua', "'Re-uso
da Agua'', “Recuperagio de Produ-
tos'', ""Tratamento de Efluentes’”,
“Projeto de Piso'', “'Exaustio e Lava-
gem de Gases'',

Segundo Jacob Zugman, expositor do
semindrio "o curso é fundamentalmen-
te pritico. E além de procurar dar uma
conscientizagdo da responsabilidade
que se deve ter com o meio ambiente,
valoriza a utilizagdo da dgua e tem apli-
cagao imediata dos conhecimentos ad-
quiridos.""

0s segredos da protecieo
contra @ COrrosao nes

automovels brasileiros

Dando seqiiéncia & programacao
cultural da associagdo para 1986 gque
objetiva fundamentalmente divulgar
técnicas do setor de tratamento de su-
perficies, realizou-se no dia 27 de agos-
to dltimo, no Auditério da FIESP, em
Séo Paulo, palestra denominada **Pro-
tegio contra a Corroséo em Carrocerias
de Automidveis'', a cargo de Pedro Ta-
kashi Mivabukuro, supervisor da area
de corrosio do depto. de engenharia de
carroceria da Ford Brasil S/A.

Patrocinado pela ABTS e Sindisu-
per, estes encontros, segundo Roberto
Mottade Sillos, diretor cultural da
ABTS, tém sido muito produtivos, pois
tém propiciado, “‘além do congraga-
mento do pessoal do setor, a troca de
experiéncias ¢ mesmo a apresentagio

de novidades tecnoldgicas''. Apds co-
quetel oferecido pelas entidades patro-
cinadoras, o palestrante Pedro Takashi
Miyabukuro deu inicio aos trabalhos,
que contou com apoio de apostila distri-
buida previamente. O tema foi apresen-
tado em trés partes: histérico da prote-
¢d0 conltra a corrosdo em automaveis,
desenvolvimento das pesquisas no Bra-
sil e finalmente foi apresentada a prote-
¢ao propriamente dita que é feita atual-
mente nas corrocerias de automdveis,
sob a atenta observa¢do dos presentes.

Ao final da palestra, Pedro T,
Miyabukuro também ressaltou a opor-
tunidade do encontro, “‘na medida em
gue me propus a trazer minha experién-
cia adquirida na pritica ao pessoal téc-
nico que, normalmente, tem experién-
cias mais tedricas’, .

Prémio internacional na drea de acabamentos

A Unido Internacional de Acaba-
mento de Superficie acaba de instituir o
Prémio Simon Wernick, aberto a quais-
QUEr pessoas gue possam comprovar
realizagdes individuais de relevo no
campo de acabamento de metais. E jun-
tamente com uma medalha também ha-
vera um prémio em dinheiro, no valor
de US3 500. Podem concorrer autores
gue tenham trabalhos de realce em pes-
quisa de acabamentos de superficie, ou
que tenham uma invengio importante

no campo de acabamento de superficies
relativas a processos, instalagbes de
produgdo ou de controle, contribuigdes
no campo de prevengio ou controle de
poluigho, progresso significativo na
educagio ou no treinamento de acaba-
mento de metais ou mesmo posigio de
lideranga em qualquer drea do acaba-
mento de superficie, conduzindo a pro-
gresso cientifico ou técnico que favore-
¢am a indistria de acabamento de su-
perficies.

Como o prémio € internacional, os
pretendentes que queiram se candidatar
devem indicar suas razGes nas quais se
baseia sua alegagio, com comprovagio
da afirmagdo por uma fonte fidedigna.
Os dados devem ser enviados, em tripli-
cata, ao Honorary Secretary General of
International Union for Surface Fini-
shing, Exeter House, 48, Holloway
Head, Birmingham B 1 INQ, England,
até 31 de dezembro de 1985,
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Fluoboratos, tema de |
movimentada palestra na Fiesp

Airi Zanini, gerente técnico da Ro-
cho Inddstria Quimica Lida., Asad Ahi
Sheikh, chefe da divisao de galvano-
plastia da Metal Leve S/A., e Dubar
Teixeira de Vasconcelos, chefe do de-
partamento de produgio da S/A. Mate-
riais Elétricos Same, foram os princi-
pais participantes da mesa-redonda rea-
lizada dia 23 de julho dltimo, em Sao
Paulo, no Salio Nobre da Federagio
das Indastrias do Estado de Sao Paulo
— FIESP, denominada A Utilizagio
dos Processos de Fluoboratos na Ele-
trodeposigio’'.

Patrocionada pela Associagio Bra-
sileira de Tecnologia Galvinica e Trata-
mento de Superficies — ABTS, Rocho
Indistria Quimica Lida, e Sindisuper, o
enconiro obieve grande comparecimen-
to do setor, ressaltando a presenga do
presidente do Sindisuper, roberto Della
Manna.

Apds o coquetel, Wady Millen Jr.,
presidente da ABTS, deu inicio aos tra-
balhos, destacando em seu discurso de
abertura o crescente interesse do setor
pelos encontros técnicos promovidos
pela entidade, “apesar de ser més de

julho, época de férias™. A seguir o dire-
tor cultural da ABTS, Roberto Motta de
Sillos, fez a apresentagio dos debatedo-
res que inicialmente discorreram sobre
itens especificos do tema. Airi Zanini
falou sobre a ""Dimensio do Mercado
de Fluoboratos'; Dubar Teixeira de
Vasconcelos discorreu sobre A Apli-
cagdo dos Fluoboratos em Equipamen-
tos Automaticos''. Coube a Asad Ahi
Sheikh falar sobre ‘A Aplicacio de
Fluoboratos sobre Pegas Técnicas para
Indiastria Automobilistica ¢ Outros®’.

Apos a apresentagio, iniciou o de-
bate com a ativa participagio dos assis-
tentes. A utilizagao do fluoborato na
indistria ndo € novidade, segundo Asad
Ahi Sheikh. "'E um processo bastante
conhecido que remonta dos tempos an-
tigos''. Destacou ainda que novo e Gtil e
a possibilidade de especialistas se en-
contrarem e conversarem sobre o as-
sunto. Também Dubar Teixeira de Vas-
concelos ressaltou a importincia das
palestras técnicas que ‘*sdo sempre pro-
ficuas ¢ permitem uma melhoria do co-
nhecimeénto dentro do campo de tra-
balho™".

[Fumtlliq;ﬁes discutem
seus problemas

No auditério da Fundagdo Arman-
do Alvares Penteado, na rua liatiara,
150, em S&o Paulo, durante cinco dias
{de 21 a 25 de.outubro) a inddstria de
fundigdo estara debatendo seus proble-
mas setoriais, seja na drea técnica como
na politica, no II Congresso Brasileiro
de Fundigoes, sob a responsabilidade
da Associagio Brasileira de Fundigio e
do Sindicato das Indistrias de Fundigao
do Estado de Sao Paulo. Juntamente
com o congresso ocorre a [1 Exposigio
de Fundidos, Insumos e Equipamentos
para Fundigio, apresentando os mais
recentes langamentos tecnologicos para
o setor. Além de ministros e secretarios
de Estado que deverao participar das
virias sessOes, estao programadas mais
de 20 conferéncias na drea técnica ou
discutindo os novos rumos da indiastria
brasileira de fundigio.

Informatica’85,
no Anhembi

Até 29 de setembro acontece no
Pavilhdo de Exposigoes do Pargue
Anhembi, em Séo Paulo, a 5* Feira In-
ternacional de Informdtica, Telecomu-
nicagio, Organizagao ¢ Equipamento
de Escritdrio, a Informatica’85, gue
tem patrocinio do Ministério das Comu-
nicagdes, Secretaria Especial de Infor-
matica e Sociedade dos Usudrios de
Computadores ¢ Equipamentos Subsi-
didrios, com colaboragio da Fiesp-
/Ciesp. Também um congresso a nivel
nacional ocorre simultaneamente a
feira.

Precos do zinco

O comportamento do Zinco no mer-
cado internacional de commodities con-
tinua desafiando a onda geral de baixa
nos pregos. Enquanto todos os metais
basicos estio com suas cotagdes em
queda, o zinco segue firme, com um
aumer.to de quase 5% ao més, média
dos dltimos quatro meses. E as perspec-
tivas sdo de que o zinco continue em

seguem em alta

alta, pelo menos até o final do amno.
Alguns analistas do mercado internacio-
nal atribuem essa alla n3o apenas a
maior demanda do produte, mas tam-
bém & agiio dos especuladores interna-
cionais que, fugindo de outros commo-
dities em baixa, passaram a investir no
zinco para a realizagio de lucros répi-
dos ¢ mais seguros.

No Rio , a primeira
Feira do Plastico

Ainda nd Rio de janeiro, de 7 a 10
de outubro, no Pavilhio de Exposigoes
do Riocentro, realiza-se a 1* Feira Inter-
nacional do Plastico, patrocinada pela
Associacdo de Exportadores Brasilei-
ros, Confederagdo nacional da Indis-
tria e Federagao das Indistrias do Esta-
do do Rio de Janeiro, entre outros. Ja
em Brasilia, até 27 de setembro, no
Centro de Convengdes local, ocorre o
Congresso Brasileiro de Mineragio pro-
movido pelo Instituto Brasileiro de Mi-
neragao e paralelamente haverd uma
exposicio de maguinas e equipamentos

para o selor.
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Pesquisas para
evitar perdas
COM & COrrosao

A corrosio ¢ um dos principais
problemas industriais e por esse moti-
VO, Uma pesquisa ampla sobre o assunto
estd sendo desenvolvida pelo Instituto
Nacional de Tecnologia (INT), orgao
vinculado ao Ministério da Indastria e
Comeércip. No Brasil, os consumidores
que tem se preocupado mais com éssa
questdo sdo os produtores de dlcool e 03
fabricantes dos veiculos, porém a pes-
quisa visa exatamente tentar convencer
outros setores das vantagens dos trata-
menlos anlicorrosivos.

O problema de corrosio € tratado
com carinho em outros paises, ao con-
triario do Brasil ¢ um bom exemplo € o
do Japdo em gque foram gastos, em
1984, e perdeu USS 9 bilhdes (1,8% de
seu Produto Nacional Bruto) com os
efeitos da corrosio enguanto Estados
Unidos e Uniao Soviética também estio
preocupados pois a corrosao destruiu
equipamentos cujo custo ¢ calculado
por volia de 4% de seus respectivos
PMBs.

. L

1 Uma nova maneira de atender os
consumidores. Foi assim que a Capella,
empresa que comercia com produtos
guimicos e metais, resolveu fazer para
atender com méxima rapidez em sua
loja da rua Pimenta Bueno, 461, no
Tatuapé. Todos os produtos quimicos
utilizados no tratamento de superficies

__I*J_..I__'I:I-"', -.

Capella dinamiza

agora podem ser obtidos em qualguer
quantidade, com garantia de procedén-
cia e qualidade, em embalagens previa-
mente pesadas. Esta medida que passa
a ser utilizada nas vendas em wvarejo
diminui o tempo de atendimento aos
clientes, o que era uma necessidade rei-
vindicada pelos clientes.

A ABTS no Rio

Para tragar uma politica que consi-
ga atrair, em 1986, *'se nao todo pessoal
ligado ao setor, pelo menos um nimero
de associados que consiga solidificar a
entidade no Estado'’, esteve em visitaa
Sao Paulo, no dia 27 de agosto dltimo,
Reynaldo Cavalcanti, representante da
ABTS no Rio de Janeiro.

Em contato com a diretoria da
ABTS, Reynaldo Cavalcanti apresen-
tou um painel da atuagio da ABTS no
Rio de Janeiro ¢ destacou os principais
obstaculos a serem superados. Segundo
Beynaldo Cavalcanti, *'a ABTS na pra-
¢a do Rio de Janeiro se encontra disper-
sa e desestruturada e sem uma repre-
sentatividade, no setor de tratamento
de superficies, & altura da sua pujan-
¢a''. Na ocasiio medidas praticas fo-
ram levantadas, tais como listagem de
associados e maior amparo da co-irma
paulista, “*A ABTS no Rio de Janeiro"',
— completa Reynaldo — “'estd muito
aguém da realidade do setor no Estado,
Estamos discutindo medidas e nos arti-
culando a fim de que em 1986 ela de-
sempenhe realmente um papel mais ati-
vo que lhe cabe™.
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assinam

A Orwec Quimica e o Instituto Na-
cional de Tecnologia assinaram contra-
tos de cooperagio técnica e financeira
para a realizagho de pesquisas e desen-

_volvimento de processos para a obten-
¢do de revestimentos eletroliticos de
zinco alcalino e zinco acido para pro-
cessamento estiatico e continuo. O con-
trato inicial tem a duragio de dois anos,
visa desenvolver tecnologia propria pa-

Orwee @

INT
COMVEnio

ra aplicagio no campo metalirgico e
atende a politica adotada pelo governo
brasileiro de substituigio de tecnologia
importada por nacional. Na foto, da
esquerda para direita, a presenga dos
senhores Edson de Souza Santos, Luiz
Gonzaga Mendonca, Mozes Manfredo
Kostman, Hugo de Almeida, Attilio
Travalioni, David Moscovite e Leonar-
do Uller, na assinatura do contrato.
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E tempo de eleicdes

Aproxima-se o dia 15 de novembro,
data em que o leitor, a tanto tempo
adormecido, poderd finalmente despertar
para crivar, de proprio punho, o
nome de seu candidato preferido, que
ird administrar esta imensa cidade,
cujos problemas nos conhecemos bem.
E é também neste novembro que a ABTS,
ao término de mais um mandato e
observando o que reza seu estatuto,
pensa em eleigoes, enviando
carta-convite a todos os seus associados
para que se candidatem e, uma vez
eleitos, integrem o Conselho Diretor.
Por considerarmos Renovacio fator
fundamental para a continuidade do
éxito da ABTS solicitamos sua participagao.
Candidate-se!

WA

Roberto Motta de Sillos
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Robert Weingarten,

o homem que
conhece 0S
segredos
dos metais
Preciosos

Que relagio pode haver entre uma
revoluglo politica, ocorrida a milhares
de quildmetros do Brasil, com os nos-
5058 metais preciosos? Na verdade, uma
relagdo muito especial: é que nem che-
gariamos a conhecer o engenheiro-
mecinico Robert Weingarten nio fosse
o gue aconteceu na Hungria no verdo de
1956, Quando 05 russos entraram em
Budapest, Robert era recém-formado
e nada identificado com o que viria a
seguir. Assim, o jeito foi deixar a terra
natal para construir em outro pais os
seus sonhos e projetos.

Dentre 05 muitos campos necessi-
tados de idéias novas, a galvanoplastia
de metais preciosos chamou sua aten-
¢do. Foi nessa area que comegou a
atuar, através de uma empresa fundada
em 1966 — a Lifax. Aos poucos, Robert
foi identificando as necessidades da in-
distria galvanica e decidiu-se pelo tra-
tamento de superficie de metais precio-
sos5. Conseguiu a representagao dos
processos da Sel Rex, trazendo para o
pais os primeiros banhos dcidos para
deposigao de ouro, e entao a Lifax ndo
parou de crescer. Entre os clientes da
Lifax, contavam-se praticamente todos
os fabricantes de caneta tinteiro e de
talheres, destacando-se a Sheaffer’s,
Parker, Johann Faber, Meridional,
Wolff e Hércules.

A marca do destino

Outra vez, um acontecimento dis-
tante influiu na vida profissional de Ro-
bert Weingarten. Mos Estados Unidos,
a Oxy-Metal incorporou a Udylite ¢ a

Sel Rex, o que praticamente interrom-
peu a representagao Sel Rex pela Lifax.
Robert foi entio para Oxy, primeiro
como responsavel pela drea de metais
preciosos, depois (1974) como diretor
comercial. Nestes iltimos dez anos,
Robert dedicou-se, principalmente, a
introduzir no mercado nacional, uma
selegio de novos processos, incluindo
as escolhas pioneiras: o banho de ouro
sem cianeto ¢ processos de niguel-
ferro.
ABTS, desde o principio

Robert Weingarten esta ligado a
ABTS praticamente desde a fundagao e
sempre como socio individual. As pri-
meiras palestras sobre deposicio de
metais preciosos foram realizadas por
ele. E também o autor da drea de metais
preciosos do Manual Brasileiro de Gal-
vanoplastia. Ainda hoje, a ABTS utiliza
&m Seus cursos sobre metais preciosos a
apostila preparada por Robert na época
em que ele era professor dos mesmos
CUrs0s,

Robert Weingarten participou de
todos os EBRATS', tendo mesmo inte-
grado a comissdo técnica que prepara
esses eventos. Nem poderia ser diferen-
te: sua atuacao tem sido muito destaca-
da no setor ¢ ele €, certamente, uma das
malores autoridades em metais precio-
505 na area de tratamento de superficie.

E toda sua comprovada competén-
cia estd agora em disponibilidade. Ro-
bert acaba de desligar-se da Parker e vai
atuar, de hoje em diante, em nivel de
consultoria,




TRATAMENTO DE SUPERFICIES METALICAS COM
PEROXIDO DE HIDROGENIO

O perdxido de hidrogénio é um produto A Perdxidos conta também com um

| versatil que possui diversas aplicagbes. Departamento de Marketing Técnico para
Dentre elas, destaca-se sua utilizagao no orienta-lo na utilizacdo do processo com
tratamento de superficies de metass ferrosos peroxido de hidrogénio. Folhetos técnicos
e nao-ferrosos. Para estas aplicagdes sobfe controle da utilizagéo do perdxido de
especificas, a Peroxidos do Brasil Lida. hidrogénio nos banhos de decapagem estio
produz também agentes estabilizadores a sua disposigao mediante solicitagao.
para serem utilizados nestes sistemas Além do peréxido de hidrogénio e dos
QUIMICOS. agentes estabilizadores para banhos de

O tratamento com perdxido de hidrogénio decapagem, a Perdxidos fabrica uma ampla
resulta em superficies mais limpas, linha de produtos peroxidados da Quimica
comparativamente aos demais produtos Fina, tais como perdxidos organicos, acido
utilizados, e com aimportante vantagem de peracético e outros.
nao causar problemas ambientais, pois 0s
produtos de sua decomposicao sdo aguae
oxigénio. Também n&o acarreta manchas no
produto final, permite variagoes na o Peroxidos do Brasil Ltda
composigao do banho, bemcomoa
recuperacao dos metais nele dissolvidos. Av. Paulista, 2001 - 142 andar - 01311 - Séio Paulo - SP
Telefona: 288-0566 - TLX: (011) 25180
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Ducs plocas similores de PCl. imarsos em dais diferentes bonhos de
aurg, ambos igualmenie confominodas com matals de bose. A placa
do direita estd com ALUTROMEX HP

Voceé pode suportar

altos custos na

eletrodeposicao
de ouro?

arraste. E, finalmente, o AUTRONEX

Vocé poderd lucrar em quatro impor-

tantes pontas com o processo AUTRO-
MEX HP da Sel-Rex.

Primeiro, o AUTRONEX HP & extre-
momente foleranfe o contaminogdes
metdlicas, resullande numa maior vi-
do 0fil oo processo.

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

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

HP tem um prego competitivo, geran-
do um custo inicial mais baixo.

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

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

PARKER PARKER QUIMICA DO BRASIL S.A.
ouIMiIcCa ESTRADA DA SERVIDAD N* 60 - DIADEMA - 5P . CEP 09900
PROGUTOS § PROCESSOS CAIXA POSTAL 333 - TELEX (011) 448086 - FONE . 745- 1955

FILLAES: A DE JANEIRD - PORTO ALEGRE - CONTAGEM - CURITIBA
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EVENTOS

Trécnicos de 26 paises presentes
a0 Ebrats’85, em Sdo Paulo

Todas as empresas do setor de Tratamento de Superficies estdo as vésperas
do mais importante evento que, a cada dois anos, as congrega:
o Ebrat’s, IV Encontro Brasileiro de Tratamento de Superficies. De 21 g 25 de outubro,
no Centro de Convengioes Rebougas, em Sao Paulo, técnicos e
empresdrios estarao discutindo as novidades na drea tecnolégica que
apareceram desde a realizagao do Ebrat’s anterior

Com a participagao de 26 conferen-
cistas estrangeiros, além de especialis-
tas brasileiros, num total de 66 confe-
réncias, programagido de visitas técni-

Cas a empresas ou de pariamenlos espe-:

cializados, & uma exposigio de maqui-

nas, equipamentos, processos, produ:”

tos € servigos, realiza-se de 21 a 25 de
outubro no Centro de Convengdes Re-
bougas, em Siao Paulo, o EBRATS'BS
— IV Encontro Brasileiro de Tratamen-
to de Superficies e a [V Exposigio de
Tratamento e Acabamento de Superfi-
cies.

Evento de ambito internacional, o
EBRATS — que é organizado a cada
dois anos pela ABTS/Sindisuper & ou-
tros — tem importancia fundamental
para a tecnologia de tratamento de su-
perficies do pais, na medida em que tem
permitido a reuniao de técnicas de dife-
rentes procedéncias e diferentes setores
industriais. Este ano o EBRATS terd
ainda a participagdo mais numerosa de
institutos de pesquisas e universidades,
tanto brasileiras como estrangeiras,
permitindo desta forma o aprimoramen-
1o tecnoldgico gragas a troca de infor-
magdes que, segundo Wady Millen Ji-
nior, presidente da ABTS. ''se torna
fundamental para todas as nagdes que
pretendem firmar-se como desenvolvi-
das e fornecedoras de produtos acaba-
dos para um mercado inlernacional ca-
da ver mais exigente, sofisticado e
competitivo™".

Procedentes dos Estados Unidos,
Alemanha, Italia, Argentina, Israel,
Holanda e Inglaterra, ¢ trazendo infor-
magoes sobre 08 avancos mais recentes
nas técnicas de tratamento de superfi-
cies que ém sido introduzidas nos pai-

ses desenvolvidos, segundo Stephan
Wolynec, da comissdao executiva do
EBRATS 85, "'os 1écnicos estrangeiros
encontrardo trabalhos técnicos nacio-
nais'de muito bom nivel'”. ;

“A participagio da ‘tecnologia:na-
cional nos EBRATS tem sido Crescen-
te'’, comenta Stephan Wolynec, ‘' Des-

de nosso primeiro-encontro, em 1981, 0",
nimero de técnicos brasileiros tem au-

mentade ¢ 0 EBRATS 85 vai incentivar
ainda mais esta participagio. Além dis-
50 a quantidade de trabalhos cientificos
também aumentou, em vista principal-
mente da participagio do pessoal das
universidades e dos institutos de pes-
quisas, o que sobre certo aspecto vem
cumprir um dos objetivos do evento
que € o de procurar integrar o conheci-
mento cientifico ao tecndlogico: "

A drea que contribuird com maior
quantidade de trabalhos é a galvano-
plastia geral, inclusive com técnicas no-
vas de galvanoplastia a fogo que nos
EBRATS anteriores nao constaram. Os
processos, segundo Stephan Wolynec,
sdo do tipo classico, mas extremamente
importantes. ‘'Uma segunda drea que
apresentara mais trabalhos no
EBRATS'85 € a de eletrodeposigio pa-
ra fins eletrénicos.” '

Haverd a apresentagio de vérios
trabalhos sobre a avaliagio das proprie-
dades dos revestimentos metalicos. A
area de pintura se coloca numa fase
intermediaria de volume de trabalhos,
mas em compensagio em 1Ermos nacio-
nais a maioria dos trabalhos sio de mui-
to boa gualidade. Teremos ainda traba-
lhos significativos relacionados com
tratamento térmico e controle da polui-
¢éo. Para Stephan Wolynec, as empre-

sas do setor fizeram um esforgo espe-
cial para trazer trabalhos na drea de
revestimentos. para solicitagdes severas
(por exemplo, altas lemperaturas).
Incluido neste congresso pela pri-
meira vez no Brasil, hd um ciclo de
conferéncias dos professores da Texas
University-USA, Eindhoven Universi-
ty-Holanda, University of Bath-Ingla-
terra, que abrangerd 0.campo de mate-
riais bi-metdlicos, por exemplo, chapas
de ago carbono revestidas com agos

‘inoxidaveis, usadas extensivamente em

toda inddstria energética. “'Por outro
lade — acrescenta Rolf H. Eut, coorde-
nador.geral do EBRATS'85 —, os tradi-
cionais campos de galvanoplastia, pro-
dugio de circuitos impressos para ele-
trénica, pintura (desde a manual até as
linhas automatizadas da inddistria auto-

‘'mobilistica), tratamento térmico e zin-

cagem por imersio. serdo abordados in-
t'tnsi\-:amcntl: pelas‘autoridades interna-
cionais,’”

"Comegando com o prof. dr. Ber-
torelli, da Itdlia, catedratico no campo
da galvanoplastia na Europa™, — acres-
centa Rolf H. Ett, coordenador geral do
EBRATS'85 —"passando pelo presiden-
te da Uniao Internacional de Tratamen-
to de: Superficies, prof. dr. A, Israeli,
de Israel, que falard sobre os aspectos
de integridade de superficies e tecnolo-
gias emergentes,” como'o ‘*Physical Va-
por Deposition'’, teremos um total de
26 autoridades de todo mundo em tec-
nologia de superficie. Tendo o congres-
so um total de 66 palestras, verificamos
que, pela proporgio de consulados es-
trangeiros, na verdade trata-se de um
CONgresso internacional gque consegui-
mos trazer ao Brasil."”
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EVENTOS

Para Della Manna, a

presenca dos empresarios

deve aumentar

A rigor, o que se espera de resulta-
dos deste IV Ebrat’s nao difere muito
das versdes anteriores. Roberto Della
Manna, presidente do Sindisuper, ¢ um
dos membros da Comissao Diretora do
evento, acredita que o principal € “'mo-
dernizar a fala das versdes anteriores e
it ém frente"’. Para ele, ndo se deve
descartar o que fo feito no passado,

mas & também preciso ir a frente e esta
é uma meta para os proximos Ebrat's.
“‘Por enguanto, senlimos uma presenga
ainda muito mais ativa dos técnicos do
setor do que propriamente-dos empre-
sarios da area. A programacio, repleta
de conferéncias eminentemente técni-
cas, reflete toda a preocupagio que li-
vemos com o desenvoalvimento tecnolo-

gico, que era nossa meta principal.”
Porém, Roberto Della Manna acredita
gque num future wdo possa se modifi-
car. “Primeiro, & preciso atrair mais
empresarios de setor para o Ebrat's e
mesmo para suas associagoes de classe.
E depois‘a meta futura deve ser se
preparar para a parte pulmca e estraté-
gica do setor como um todo."

E embora ndo estejam previstos,
na programagao oficial, debates sobre
essa estratégia do setor, Della Manna
acredita que essas discussoes devam
ocorrer entre os participantes. *‘Mas ai
€ preciso gue o0s empresarios venham
todos os dias para o Ebrat's. E é isto
que pode fazer todo o sucesso da reali-
zagao pois ¢ dessas discussoes paralelas
que também vai se produzir bons resul-
tados para toda a area de tratamento de
superficies.”

Aqui/ algumas informagoes lteis:a
todos’os' partiCipantes do Ebrata’85:

Almogo - Diversos restaurantes po-
derao ser utilizados pelos. congressistas
em loda a.regidao dos Jardins onde! se
localiza ‘o Centrorde: Cnnucn;aes Re-
bougas.-Além; ‘disso, no proprio Centro
de’ Convengdes; ao lado do, Auditdrio
Grande; funcionara uma lanchonete . As
despesas.cormerao por conlta dnﬁ par'ur.::
pantes.

Anais - Juntamente com o creden-
ciamento, cada congressista recebera
um exemplar dos Anais do'TV Encontro
Brasileiro de. Tratamento de Superfi-
cies.

Certificado - ‘A cada congressista

sera entregueium Certificado Tndividual -

de-Participagio, no'dia 24 de ﬂumbm
Apos 0iEncerramento:

Estacionamento - O Ctntru de Con-

vencoes Hebhougas dispoe de ¢5taci{::na{

mento para 100 automoveis, sendo a

entrada pela’/Av. Rebougas: 600.
Telel!nne - Para recados devera ser

‘utilizado o telefone: BE1-1364 e solicita-

da a Secretaria’do Ebrats. Os recados
serao afixados no quadro'de avisos, ao
lado da Secretaria.

Traducio simultines — Serd insta-
lado, ao'lado da Secretaria; um. balcao
para retirada dos' fones de tradugaosi;
multinea; cada congressisia recebera
um-fone mediante apresentagao {!e do
cumento: . £ :

12 - Tratamento de Superficie
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Inscreva sua empresa no Ebrats

As inscrigdes para o Ebrats'85 cus-
tardo aos associados da ABTS ou Sindi-
super, 11 ORTNs; ndo associados, 14
ORTNs. A inscrigao deverd ser efetiva-
da da seguinte forma: através de cheque
nominal ao Ebrats'85, enviado a empre-
sa Guazzelli Associados Feiras e Pro-
mogdes, Rua Manoel da Nébrega, 866 -
Sao Paulo, Capital, ou pessoalmente
através de portador. Em ambos os ca-
505 € necessario o acompanhamento da
ficha de inscrigido devidamente preen-
chida. A confirmagio da inscrigho sera
feita através da emissdo de recibo, sen-
do que, para mais de uma inscrigio

deve-se fazer xerox da ficha. Importan-
te saber que apos 12 de outubro, as
inscrigies poderio ser efetivadas na
Guazzelli ou pessoalmente no local de
realizagio do Encontro, no dia 21 do
mesmo mes, das 16 &s 19 horas,

A taxa de inscrigbes inclui; Anais
do Encontro, pasta de trabalho, partici-
pagio nas visitas técnicas, identificagio
pessoal, certificado, fones para tradu-
¢ao simultanea, participagdo no coque-
tel de abertura e café nos intervalos.

Coguetel de abertura
Havera, no dia 21/10, &s 19 horas,

um cogquetel de abertura do Encontro e
Exposigao, para todos os participantes.
Os convites serdo enviados juntamente
com a confirmagio de inscrigdo. Convi-
tes adicionais poderdo ser adguiridos.
Visitas

O Ebrats' 85, como sempre, abrird
e5pago para visitas técnicas. A sexta-
feira, dia 25, foi reservada para visita-
gdo a empresas ou departamentos espe-
cializados nos vérios segmentos envol-
vidos no Encontro. Aos inscritos serd

enviado um formuldrio para adesao pré-
via a visita de seu interesse.

EBRATS 85

Ficha de Inscricao

-N. a
(Para uso da secretaria geral)

Sobrenome. Nome.

Empresa ou Entidade:

Enderego para correspondéncia:

Cidade. Estado: CEP: CP.:

Fones: Telex:

Irei participar do Jantar de confraternizagdo ( ) Sim ( ) Ndo N.°de pessoas._ bt

O recibo devera ser emitido em () nome do participante ( ) nome da empresa CGC n.°

Pagamenio efetuado em | ) dinheiro { ) cheque n.” Banco Valor Cr§

Data Assinalura

Toda a programacao do Ebrats’85

0w || HoRRRI [T IGRANDETAGDITORIOLL £ & |1 IAUDITORIO AMARELOL L1 | AUBITORIO VERMELHOL - || oL SAUA VERDEL o]
fggzﬂ éﬁ?gﬁ Sessdo Sclane de Aberura

Intervalo para almogo

m’_ Nivelaments dos banhos de

niguel brithante, Geometria

.| dos deposilos e sua efichén-
:| cia sobre a resisténeia 4 cor-

rosdo.

| C: E.Bertoreili - italia

M: W.Millen Jr, - Tecpro -
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Toda a programacao do Ebrats’85

A integridade de suparficias
acabadas

C: A Israali - laraal

M: W, Milkan Jr. - Tecpra

A elatrodeposicéo de paladio-
niguel como material para

_contalo.

C: A. Blair — UEA
M: M. Miranda — Matal Fini-
shing

As futuras cabines de pintura
na industria automobilistica.
C: J.Back - Durr do Brasil
M: H.Rieper - Volkswagan

Intervalo para almoco

Intarvalo para almogo

CIntarvalo para almogo

: '." 'h.|-+7'

0| Deposiclic em banhos ciani-

dricos com reciclagem em
elo lachade.

C: M H.Dent & A Williamsan -
Usa

M: H.Hull - Roheo

Uma nova geracio de eletrdli-
tos écidos de Ouro para de-
posicéo em “edgetab™ de cir-
culto imprasso

C: A. Kesgler — USA

M: 5. Peraira — Tecnoravest

Tratamento de aguas resi-
duarias para as instalagdes
de pintura de veiculos.
C:JAMorillo - Durr do Brasil
M: 5.Batista - Volkswagen

Desenvolvimante de
tratamanios termogquimicos
para engrenagens - projeto e
espacilicactes

C: 0. Cairolli EC. R. Santasila
- Brasimet

M: W, Danzer - Linde

[14:40015:20)
Lrdhl ARHD

Sistemas de protecdo contra
corrosdo

C: K. Lindamann-R. F. .
Alamanha

M: H. Hull- Rahco

Controle de banhos de cobre
#icido na producao de placas
da circuito impresso median-
te voltametria ciclica de re-
mogio

C: F. S8anchez — Asses. Tec.
M: 8, Pergira — Tecnorevest

Consarvacio de anergia em
sislemas de tratamento @
acabamento de superlicies.

C:J.M.Bailéo - Enco Zolcsak -

M: 5. Batista - Volkswagen -

As atmosferas controladas e
suas aplicagdes am
brazagem, sinterizacao,
Iratamentos trmicos e
termoguimicos de metais

C: M. Mendes - Combustal.
M: W, Danzer - Linda

Intervaio para calé

Intervalo para calé

Intervalo para cafe

imtervalo para café

Higuelagéo quimica do alu-
minia :
C: R. Suchantrunk - R. F.
Alamanha

M: V. D. Ett - Cascadura

Deposicad sem correnie pa-
ra protegido contra interfe-
réncia eletromagnética

C: J. Hadju — USA

-M: M. M. Kostman — Orwec

Estudos do daleito ascama
de peixe am chapas de aco
para esmallacio

C: A.Mautona e oulros -
UFRGS

M: 5.Walynec - IPT

Alcood etilico
anidro-nitrogénio - aplicacio
& carbonitretagio e
cimantacio

C:5.N. Melio - Lucas Cav

M: W. Danzer - Linde

| mM:v. D Ett-

| ancdizacio e elstrocoloragio
do Aluminig

| ©: M. L. Domingues eV.C.

Lépore - Soalbra
Cascadura

Instrumentacho de Raios X
programavel para a medicho
automdlica de aspessuras da
camadas em pecas pegue-
nas de circuilo impresso,

C: F. Sanchez — As. Téc-
nicos

M: M. M. Kostman — Orwec

Estudos de resisténcia & cor-
rosdo atmosbérica de revesti-
mantos cromados dourados
C: Z. Kajimota — IPT

M: 5. Wolynac — IPT

Intarcdmbio; Discussédo sobre
atmosferas protetoras ndo
oriundas de geradores

M: W, Danzar - Linde

Andlisa do papal dos distin-

“%| tos componentes de banhos

de guhunnplaﬂ'ra no Caso o
niquel prat

C:CV. D Allu.lnu e A Gorens-
tein — Universidade S Carlos
M: 5. Walynee — IPT

&
Processo para revestimento
mecénico da suparficies me-
talices
C: L. Rojas — Argentina
M: H. Lichtenfeld — Rolo Fi-
nish

Zincagem por imarsdo a
quente no processo
produtivo da CEN

C:J. G. Souza — CEN

M: E. Bresciani F* — Unigamp

Avangos recantas na
deposicio quimica de
materiais compostos

C: N, Feldsteine T, Lancesek -
USA

M: H. Hull - Rochco

Uma comparagho de banhos
de Au-Co, Au-Ni 8 Au-Fe

C:F. Simon e H. J. Luebke - R.

F. Alamanha

M: 5. Cestare - Degussa

{:ulnrac.iu ﬂl‘trnlltlcn do alu-
minia

C: W. Bibiko! — Divarsay
Walmigton

M: 5. Wolyneg — IPT

Zincagem por imersao a
quante de pecas deferro
fundida

C:E. 5. Marchoze —F. Tupy
M: E, Bresciani F* — Unicamp

Intervalo para cald

Intervalo para café

Intervalo para caté

Intarvala para calé

Aecentes desenvalvimenios
para a obtencdo de
revestimantos galviinicos
com mais resistbngiad
corrosdo

C:L.D. Vater—R. F.
Algmanha

MM, M, Kastman — Orwac

Um processo melhorado de
remoGAo de 'smear’ a base
de parmanganato.

C: F. Muzzi - USA -

M: H. Hull - Rghco

Variagdo do potencial misto
durante a deposicio quimica
do niguel sobre diferentes
substratos.

C: E.C.Pereira & S.Wolynec
—IPT

M: L R.Spier — Marshaw

Galvanizagio a fogo —
importdncia @ aplicacio

C: J. C. Pinto — Mangeis

M: E, Bresciani F*— Unicamp

Ra

de camadas e sol-
das na industria asroespacial

I & ) Hadju — USA

M: M.M-Kostman - Orweac

0 "black-hole” & & producio
de furos melalizados livres
do defeilos

C: F. Stockiey - USA

M: M. Miranda - Matal Fini-
shing

ARacionalizache do uso de
dgua nas linhas do estanha-
mento elatralitico.

C: R.Garcia MNetto 8 outros —
CEN

M: L A.Spier — Harshaw

Intercémbio: Discussao sobre
problemas de inspecao a
controle da gualidade na
galvanizacao afogo

M: E. Brasciani F* — Unlcamp

Intervalo para almogo

. Intervalo para almogo

intervalo para almoago

Intervalo para almoco

Lavagem apropriada reduz
rajeicio .

C: D. Frisby — USA

M:J. C. Spinalli— Rohco

Novas técnicas de "elch-
back” para circuilos multi-
layer

C: G. Foceco - Itélia

M: W. Millan Jr_ - Tecpro

Fosfatizacdo a base de sais
de zinco, & base de Zinco @
Ferro
C: WBibikofl — D|u'il'!-l:|'
Walmmgtnn — Brasil

M: J.Burin Fr — Fard

Estudos sobre o desempe-
nho do setor de galvanoplas-
lia de paguenas & médias
emprasas de metais sanitd-
rips,

C: F.OI Giorgl — IPT

M: A M.Sillos — Cascadura
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Toda a programacao do Ebrats’85

Um processo para aplicagio
na rotogravura

C: D. Frisby — USA

M: J..C. Spinelli— Rohco

" Tecnologia do fabricacéo da
circuitos hibridos de mi-
croondas em filme fino no
CPqD Telebrés i
C: C. A, Finardl - Talebris
M: M, Miranda - Matal Fini-
shing

Cabine de pintura tipa “hi-
drospin™

C: J.M.Balldo — Enco
Zolesak

M. J.Burin F* — Ford

Sisterna anti-poluigio para
os evaporadores das linhas
de astanhamento eletrolitico.
C: R.Gargia Metto — CSN

M: A.M.Sillos — Cascadura

Intervalo para café

Intarvalo para café

Intervalo para café

Intarvalo para café
Revestimento sobre plasticos

! " | reforgados

C: R Suchentrunk — A, F,
Alemanha

M: R. Walngartein —
Consultor

Revestimentos especiais pa-

ra operagdo em atmosleras
ressivas associadas ou

nito a temparaturas alevadas.

C: M. Lima - Celma

M: H. Rispar - Volkswagen

do Brasil

Novos conceitos de filtragem
@ humidificacio de ar para
cabines de pintura destinadas
& industria automohbilistica

C: C.R. Pineda - AAF

M: 5.R. Hirata - Ganaral
Motors’

00| Procedimentos para

minimizar as consequéncias
da retencido de hidrogénio em
.| processos galvanicos |

_ | G: 0. Cairolli — Brasimet

R: R Weingartein —
Consultor

Implantagio de um sistema
de qualidade assegurada ao
tratamento de superficies

C: P, Vencovaky - Cascadura
M: H. Rieper - Volkswagen

Timtas especials para pecas
em plistico

C: V. Guindalini - Glasurit
M: S.R. Hirata - General
Maotors

Modelo matematico para
|| degradacio @ avaria de
camadas Ni-Cr-Al

] C:R.W._Heckel — LUSA
4 M:V.D. Ett — Cascadura

Taesle de corrosdo de substra-
tos pinfados & fosfatizados
C: J. Donatrio - USA

M: J. Sack - Durr do Brasil

Alguns resultados sobre a
obtengaode camadas finas
de niguel sobre o 8co a0
carbong.

G 5.L. Diaz e L. Sathier-
Coppa/UFRJ

Controle da poluicdo nos
processos da galvanoplastia
C: LM Pavan & H.Schasffar -
Stringal

M: L. Matios - Matal Finishing

“Uma tentativa de sistamatizar
/| aselociao de materiais
ravestidos bimetdlicos
C:R. SissoneR. R Biedman
Sl =—usa

] M: V. D ENt — Cascadura

Implantacio de robots na pin-
tura industrial

G J. Luttermoalier - R. F. Ale=
manha

M: J. Sack - Durr do Brasil

Estruturas de suparficias
seletivas de nigual prato
C: A, Gorestein - Un, S&o
Carlog

M: P. Spinasa - Copperica

Desengraxamento e decapa-
gem de superficies metalicas
ou ndo.

C: |.Scavone - ltamarati - Me-
tal Quimica

M: L. Matics - Metal Fini-
shing

Intarvalo para caté

Intervalo para café

Intervalo para caté

Movas parspectivas para o
projeto de materiais com
propriedades suparficiais
especiais

C:D. L Cocka — USA

M: R. H. Ett — Cascadura

Protegdo anti-corrosiva e sa-
nitéria na construgio pesada
C: A. C. Sampaio - Oxford
Tinlas

M. |. Monloanelli - Parker Qui-
mica

Acompanhamenio do pro-
cess0 de deterioragéo de re-
vestimentos com o auxilio da
thecnica de impendéncia ole-
trogquimica

C: 0.R.Matios - COPPE/UFRJ
M: F.Sanchez - Assessora-

Agpactos termodindmicos de
| uma particula em colisdo

C: J.M.Houben — Eindho-
vaan University as Technolo-
‘| @y Holanda

Fosfatizagdo & oulras cama-
das de conversio

C: G. Kant — USA

M; |. Montoanelli — Parkar
Quimica

manios Técnicos

‘| M: R.H.Eft — Cascadura

i [12.30/14.30
-~ 1430510
Tk b Bl

Intarvalo para aimoge

Avaliscio ndo dastrutiva de
camadas aplicadas por asper-
sdp térmica

| C: H. Reiter — Inglaterra

“f M: V. D. Ett = Cascadura

i ¥ A

[isionsso

Uma tecnologia de revesti-
< | mento amergenta

| C: A, lsrasli — Israsl

M: V. D. Ett — Cascadura

el P w7
o |45.50016.10 Intervalo para café
16,10.° | Sessiic Solene de Encerra-

manto

Mg | g e
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A IV Exposicdo de Tratamento ¢
Acabamento de Superficies, que ja con-
la com a adesdo da maioria das empre-
sas do setor, apresentard uma completa
exposigao do que exisie de mais atual
em maguinas, eguipamentos, proces-
sos, produtos e servigos. Esta quarta
exposi¢ao serd realizada em dois pavi-
mentos do Centro de Convengdes Re-
bougas (avenida Rebougas, 600), em
Sao Paulo.

O horario de visitagao foi estabele-
cido entre as 10 e as 20 horas dos dias
22,23 e 24 de outubro e ja foram defini-
dos os stands que corresponderdo a ca-
da expositor:

1 - Brasimet Comércio e Inddstria 5. A.

2 e 3 - Inddstria de Produtos Quimicos

Ypiranga Lida.

4 - Erichsen Instrumentos de Precisao

Luda.

& - Cascadura Industrial e Mercantil

Lida.

6e7-Orwec Quimica 5. A.

89 - Metal Finishing Quimica Ltda.

10 - Hugenneyer Indistria e Comércio

Lida.

11 - Armco do Brasil 5. A.

12 - Tecpro Inddstria e Comércio Lida.

13 - Equiplastia - Equipamentos para

Galvanoplastia Lida.

éd, 15¢ 16 - Parker Quimica do Brasil
LA

17 - Rohco Indistria Quimica Lida.

18 - Manufatura Galvanica Tetra Lida.

19 & 20 - Soelbra - Sociedade

Eletroguimica Brasileira S, A.

21 - Cia. Niguel Tocantins

22 - Tecnovolt Inddstria e Comércio

Ltda.

23 - Durr do Brasil 5.A. Equipamentos

Industriais

24 ¢ 27 - Degussa 5. A, Divisao Metal

25 ¢ 26 - Itamarati Metal CJuimica Ltda.

28 € 29 - Tecnorevest Produtos

Quimicos Ltda,

3031 - Aletron Produtos Quimicos
Lida.

32 e 33- Cia. Eletroquimica do Brasil -
Elguimbra

Melds-

36 - Alguimica Produtos Quimicos e
Farmacéuticos 5. A,

37-

18 e 39 - Assessoramentos Técnicos S/C
Lida.

40 -

41 -

42 - Roto Finish Acabamentos de
Artefatos de Metais Lida.

43 - Berlimed Produtos Quimicos,
Farmacéuticos e Biologicos 5. A.

44 - Dow Quimica S.A.

i

AlaPonto & Virgula

L R

Comércio e Representacdes de Produtos Quimicos e Metais Ltda.

PRODUTOS QUIMICOS EM GERAL

METAIS NAO FERROSOS

Rua Pimenta Bueno, 431 - Tatuapé - CEP 03060 - Fones: 264-5219 e 92-0749 - 550 Poulo - 5P
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A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

Use nossos exceler  processos e sua
secao de ““CONTROLE DE QUALIDADE’’
Ihe dara os parabéns

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 - §. Paulo-8P. Telex:(011) 38757
FABRICA: Rua Gama Lobo, 1453 - Sio Paulo-SP,




SEGURANCA

Quelmaduras:
COMOo aglr NoS
Drimelros SOCOrros

Queimaduras podem causar até
a morte de uma pessoa e este é
um problema que as empresas

devem estar sempre atentas
para evitar. Este artigo de
autoria do engenheiro Aloisio
F. Spina, da Parker do Brasil
S/A, mostra o que sdo
realmente essas queimaduras,
como caracterizd-las e dd as
no¢des necessdrias de
primeiros socorros.

Queimaduras sio as afecgdes re-
sultantes da atuagio do calor sobre o
organismo. Embora o que chame aten-
¢io0 sejam as lesdes do revestimento
cutdneo, elas nao podem ser considera-
das como simples afeccdes locais e de-
vem ser consideradas como afecgdes .
gerais, posto que as alteragoes delas
resultantes, principalmente na fase ini-
cial, atingem indiscriminadamente a to-
dos os seres do organismo.

Fregiiéncia

As queimaduras apresentam uma
incidéncia em nosso meio da ordem de
0,62 por mil habitantes por ano (adul-
tos) e 1,2 mil por ano (criangas), segun-
dos dados da Revista Paulista de Medi-
cina, de agosto de 1955,

Anadlise de Riscos

MNo que tange & sua ctiologia, a
analise de um grupo de queimaduras
mostra que, com reélacdo a local e hora-
rio de ocorréncia, evidencia seu carater
doméstico e também industrial, assim:

a) os agentes produtores de quei-
maduras mais freqientes entre nds sio
4 os liguidos agquecidos, a seguir as subs-
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tincias inflamaveis e o contato direto
com as chamas (veja quadro compara-
tiva),

b) os locais onde mais freqlente-
mente ocorrem 08 acidentes sao labora-
torios, areas produtivas, linhas de ague-
cimento técnico ou energético. Com re-
lagdo a residéncias sdo as cozinhas em
primeiro plano,vindo a seguir as outras
dependéncias da casa.

¢) as tipos de acidentes que habi-
tualmente resultam em queimaduras es-
tao ligados ao uso de aparelhos de aque-
cimento em geral, manipulacio com
substincias a altas lemperaturas elou
atividades com substincias inflamaveis
ou altamente corrosivas.

Os diferentes graus de queimaduras

Em vista de inimeras dividas so-
bre as diferentes classes de queimadu-
ras, apresentamos abaixo, o que corres-
ponde a cada uma delas:

Queimaduras de Primeiro Grau sao
aquelas que envolvem as camadas ex-
ternas da pele. Trata-se das queimadu-
ras superficiais e dolorosas, que aconte-
cém com tanta freguéncia nas cozinhas
caseiras. A aplicagao imediata de dgua
gelada nas dreas afetadas pode evitar a

dor e lornar mais rapida a cura. Depois,
um unguentoc branco, com ou sem anti-
bidticos, pode também amenizar a dor e
promover a cicatrizagio. Em geral, as
queimaduras de primeiro grau dispen-
sam cuidados profissionais.

Queimaduras de Segundo Grau en-
volvem as camadas mais profundas da
pele, podendo formar bolhas e dar ori-
gem ao soro. Naturalmente, sdo tais
queimaduras acompanhadas de dor
mais intensa, sendo muito importante 2
orientagio do médico. As bolhas ndo
devem ser abertas. A drea gueimada
também néo deve ser coberta com po-
madas, porque dificultam o tratamento
posterior pelo médico em uma sala de
emergéncia. O mais conveniente & co-
brir a regido com gaze esterilizada ou
com um lengo limpo

Queimaduras de Terceiro Grau en-
volvem todas as camadas da pele e os
tecidos musculares inferiores. Existe
apenas uma diferenga técnica entre as
de ““terceiro’ e de *"quarto’’ graus. De-
vem ser tratadas por médicos ou pes-
soal para-médico. Avangos notdveis
vém sendo feitos no tratamento das
queimaduras externas. A enorme perda
de fluido ¢ o choque fisico que clas
causam podem ameagar a vida das vi-
timas.

“Centros de queimaduras'’ vém
sendo estabelecidos em muitas cidades
norte-americanas. O transporte das viti-
mas até esses centros por helicépteros
torna possivel salvar muita gente gue
nio sobreviveria de outra maneira.

Nesses centros sAo muito usadas as
técnicas mais avangadas e engenhosas
para alivio da dor, evitando a infecgio e
possibilitando uma rdpida cicatrizagio,

Extensdo de uma Queimadura

As queimaduras se classificam pela
extensdo percentual da superficie cor-
porea lesada. Virios métodos existem
para lal calculo e o mais utilizado & a
chamada '‘Regra dos Nove''

Cabega 9% -9%
Cada membro superior 9% -18% (1otal)
Cada membro inferior 9% -18% (total)
Face anterior do tronco 18-18%

Face posterior do tronco 18%-18%
Pescogo 195 1%

Mortalidade ¢ Morbidade

A mortalidade ¢ a morbidade nas
queimaduras dependem da profundida-
de e da extensdo das mesmas. Quanto
maior for a extensdo, maior a mortali-
dade. Queimaduras acima de 50% de
area corporal tém 50% de mortalidade.

Vocé também iralucrar
_usan_do NOSSOS

SEM CIANETO

ENTHOBRITE NCZ-915
ENTHOBRITE NCZ-918
ENTHOBRITE NCZ-916

LEVEMENTE ACIDO
DWK UNACID

FACA A ESCOLHA CERTA
RACIONALIZE E ECONOMIZE

TEMOS UM ABHILHANTADOH ADEOUADO PARA CADA APLICAGAO

COM CIANETO

"ENTHOBRITE Z-922

ABRILHANTADOR 5251
ENTHOBRITE Q-585

CHAME HOJE, NOSSO REPRESENTANTE TECNICO

DF{WEC — ENTHONE — DEWEKA

SP: FONE: (011) 2811077 TLX: (011) 23580
RJ: FONE: (021) 580-4773 TLX: (021) 32715

AS: FONE: (0512) 32-3801 TLX: (051) 2345
SC: FONE: (0474) 25-3103

20-Tratamento de Superficie




Distribuigdo da Queimadura
Andlise de Risco

Queimaduras Simples

1) Liquidos ¢ Vapores Aquecidos
Agua

Oleoas

Café

etc..

1) Sdlides Aquecidos

Chapas de Agquecimento
Resisténcias de Aguecimento
Estufas

3) Substincias Inflamaveis
Alcool

Gasolina

Gas Encanado

Etc.

4) Contato Direto com Chama

1.07%

35,93%

16,269

5) Radiacies Nao lonizantes
0,23%

Queimaduras Complexas
Eletricidade
Alcalis
Acidos
Querosene
Etc.

Sem Referéncia -

511%

2.97%

Total 100,00%

1965 a 1985

Acetato de Amonia
Acetato de Niquel
Acido Fenolsulfénico
Acido Fluobdrico
Acido Fluoridrico
Acido Fluossilicico
Alumem de Cromo
Bifluoreto de Amonia
Bifluoreto de Sadio
Bissulfato de Sodio
Cloreto Estancso
Cloreto de Paladio

E=F B Trka
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Consideragdes

O queimado muitas vezes sucumbe
nas primeiras horas devido ao chogue
elétrico. No entanto, & morte pode so-
brevir no fim de alguns dias como
resultado de complicaghes precoces ou
tardias, como ictericia (devido a lesdo
no figado), anuria (falta de urina, por
lesdo dos rins), pneumonias, convul-
s0es, agitacao nervosa devido a dor ou
a circunslancias gue cercaram o aci-
dente.

0 objetivo do tratamento visa com-
bater a dor, evitar ou combater o cho-
que, tratar as lesoes, prevenir a infec-
caop, evitar as deformacdes, manter os
movimentos ¢ restabalecer as fungdes
do paciente, devolvendo-o ao trabalho.

Para que o tratamento do queimado
seja bem orientado, é necessdrio que o
seu primeiro atendente tome algumas
providéncias que em alguns casos sfo
vitais ao paciente

Em todas as queimaduras a dor é
sempre intensa e todo queimado deve
ser hospitalizado ou ao menos levado
ao médico.

As feridas devem ser cobertascom
gaze esterilizada ¢ na falta desta com
toalhas limpas & anteriormente passa-
das a ferro. Cortar ou raspar as roupas

Padré ‘

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

T e i e e e

- BARUER! - SA0 PAULD  CEP DB400 - FONE 425-3135 - TELEX (011) 33818

=+ 4 & 3
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do doente delicadamente nao tentando
remover as pecas de roupa agarradas a
pele,

O acidentado deve ser mantido on-
de a temperatura ndo seja muito eleva-
da, pois isso poderd produzir uma dila-
tagao dos vasos e uma aglo depressiva
sobre a pressao arterial, proteger o
doente também do frio com cobertores,
até ser transportado.

MNao procurar levar ou aplicar ou-
tras substincias sobre a queimadura
(como pasta de dentes) pois isto prove-
card dor intensa, piorando a situagio.

Queimaduras podem ser tratadas
de imediato com a aplicagio de Picrato
de Butezin ou vaselina boricada esterili-
zada.

As queimaduras dos olhos mere-
cem consideragao especial, se o agente
causador for um éacido ou Alcali. As
palpebras devem ficar abertas ¢ o olho
lavado abundantemente com solugido
fraca de Bicarbonato de Sédio ou Acido
Bérico; respectivamente. Se houver di-
vida, lavar com Agua abundante apli-
cando-se a seguir algumas gotas de azei-
te ou Oleo mineral, encaminhando o aci-
dentado a seguir a um médico.

O socorrista em cariter de primeiro
socorro pode iniciar o tratamento com
um analgésico, como por exemplo, as-
pirina.

Fluossilicato de Potassio
Fluossilicato de Zinco
Molibdato de Amonia
Molibdato de Sodio
Nitrato de Cobre
Nitrato de Niguel
Nitrato de Sodio
Sulfato de Cobalto
Sulfato de Estanho
Sulfato de Estroncio
Sulfato de Potassio
Tetrassulfeto de Sodio
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@ frenite da {E@@nolo

Empregando lecnologia avangada
& processos exclusivos, transtormamos
pldsticos fluorados e nobres (PTFE, PVDF,
ECTFE, PP, PE & PA) na solugdo dos
problemas de corrosdo industrial, aderéncia,
contaminagdo, tubulagdo antidcida, vedagdo,
revestimento anfidcido e bombeamento,

Mosso campo de atuagdo atinge as

industrias petroguimicas, quimicas, de base,

farmacéutica, papel e celulose, siderurgia,
mecanica, elélrica, aeronautica, mineragao
e embalagem. Por isso, estamos sempre

d frente, com uma tecnologia de ponta
brasileira, & servigo da America Latina.

NAILON FUNDIDO (Lamigamid®,
Nylamid®)

FABRICADD S0B LICENCA DA EMS [SUBCA)

0 plastico mais lorte do mundo a
servigo da engenharia, Pegas fundidas,
usinadas ou moldadas sdo executadas
conforme as especiticagies necessarias

BOMBAS M.ﬂGH ETICAS AFLON

Sdo de acionamento magnético de um
estagio, totalmente fechadas, ndo possuem
as vedagbes convencionais, podendo ser
empregadas no bombeamento de liquidos
altamente corrosivos com 100% de
seguranca.

Utilizadas para bombeamento de dcidos
prgdnicos, inorganicos, solventes e liquidos
radioativos. Fabricadas em PP e PVDF.

TROCADORES DE CALOR
DE TEFLON® (Modulares,
de Imerséo, Corpo e Tubo)

FABRICADD BDI- LICENCA DA DU PONT CO. (EUA)

Os Trocadores de Calor de TEFLON® ,
nd0 COfroem como metal & nem quebram
como grafite, ideais para aguecer, esfriar
ou condensar corrosivos de A" até ‘2",

SISTEMA AFLON DE
REVESTIMENTO COM
FLUOROPOLIMEROS

Recipientes, tanques e colunas
encamisados com PTFE, ECTFE, PFA, FEP,
PVOF sdo utiizados pela indusiria guimica
& petroquimica, para resistir a atagues de
fluidos e gases agressivos, sob as condigdes
mais Severas de Senvigo.

[-N - B - ---‘-1

TUBULA
FLUORO

0 ENCAHISAD# COM
LIMEROS

Para solucionar o problema de corrosdo
na técnica de transporne de liquidos
corrosivos, desenvolvemas a linha de tubos
€ conexdes revestidos com PTFE, PFA, FEP,
PVDF, PP e PE

VALVULA TERMOPLASTICA

- MARCA REGISTRADA DA EL DU PONT CO.

TEFLONW®

Complela linha de vdlvulas de eslera
lermopldsticos em PP e PVDF.

ANFILORY

Marciertil @ Indwririal Afkon Aroetston Plimioos « Metllaoos Lids.
Vin Anchiem n® S50/%65 - Teles (011} 23200 - MIAM BR
Tel.: IT2-B411 (PABX) « CEF 04248 « 5o Pwle - 5P

ouPLA AGAD

- o EEm e D S ED = --i__':-‘:
Para maiores inlormagies, envie este cupon
a/c do nosso Dept® de Engenharia, a Via
Anchieta, 5604566 - CEP 04246 - 530 Paulo - 5P
Kome:
Endereco: CEP;
Empresa
Cargo: Tel.;
Saolicitg

O Catdlogo O Vendedor

] Nailon Fundido

[ Bombas Magnéticas

1 Trocadores de Calor

[ Sistema AFLON de Revestimento
O Tubulagdo Encamisada

[ Vélvula Termoplastica




GALVANOPLASTIA

Douracao direta do aco
inoxidavel, uma alternativa?

Este artigo, de autoria de K. Wundt ¢ B. Mankau,

1. Introdugdo

Tendo em vista o alio prego do
ourc, hi uma procura intensa de pro-
cessos galvinicos que possam reduzir
05 custos de matenal e de deposigio.
Uma das possibilidades ¢ a redugdo da
espessura de camada. Se hia poucos
Anos eram I.;I.Sl.lﬂ.ls ESpessuras de camada
entre 2 pm e § é.lm elas hoje estdo,
conform: o caso de aplicagio, entre 0,5
pm e 1 pm sendo que as vezes menos de
0,1 pm ja € satisfatorio. Camadas tao
finas nio podem mais ser isentas de
porosidade — a fungdo protetora em
relagao ao metal-base diminui muito e
aumentam os problemas de corrosao.
Caso, por consideragbes de custo, de-
vam ser aplicadas camadas de ouro
muito delgadas, impbe-se a exigéncia
quanto a um substrato guimicamente
resistente ou entao quanto a uma cama-
da intermediaria, aplicada galvanica-
mente, com a mesma fungio.

Assim, por exemplo, utiliza-se
sempre mais na inddstria de talheres
como metal-base um ago inoxidavel tal
comoe DIN X 12 cromo-niguel 188 ou
DIN X 5 cromo-niguel 189 em vez de
ago inoxidavel com niguelagio brilhan-
te ou de alpaca,

A resisténcia a corrosio destes
agos inoxidiveis ao cromo-niguel com
um teor de cromo de cerca de 18% esta

Tabela 1. Elstrdlitas para’  niquelagdo-toque
Tipo elorals Trl_ln.'sullilq- h
da nigued de nigual: -
Sal de niguel ~ |NiCig . 6 Hz0 | NiSO4 . T HzO'
Concentracho | 200°gA 250 gl
Acido Acido cloridricof Acido sullurico
{1,186} 1.84) -
Concentragio |75 min M-IT!“
Densidade da | 3-5 Afdm® 10-15 Aldm® - -
corrania "
Temparatura . | 2530 G 35-40°C.
Tempa & min 510 min.

da W. C. Heraeus GmbH (Setor Quimica),
foi traduzido, com autorizagdo, da edicao de
outubro de 1983 da revista Galvanotecnik

fundamentada em uma pelicula de dxi-
do de cromo formada na superficie, que
& muito resistente & corrosao. Sob as
condighes ambientais usuais estes ma-
teriais praticamente nao sdo atacados.
Hé diversas restricdes frente a ions de
haletos, tais como fluoreto e cloreto.

O ago inoxidavel precisa ser ativa-
do antes da eletrodeposicao, isto &, a
camada de 6xido de cromo precisa ser
removida, Nao é porém possivel utilizar
05 eletrolitos usuais de ouro nas condi-
goes que assegurem uma superficie
isenta de 6xidos no ago inoxidavel. E,
pois, preciso aplicar primeiro uma ca-
mada de togue com 0 uso de um eletro-
lito de toque de niquel fortemente acido
antes que o material possa ser revestido
em um eletrdlito usual.

Como alternativa ao togue de ni-
quel ha disponibilidade, muito recente,
de métodos de douragdo direta. Os ele-
trolitos de ouro, fortemente acidos, uti-
lizados para este fim nio s6 sao apro-
priados para a douragio direta de ago
inoxidavel, mas também para aplicagao
em outras ligas a base de niquel, dificil-
mente ativadas. As camadas sdo muito
aderentes e sdo aplicadas quer como
camada de toque quer como camada
final em casos de douragio muito fina.
A finalidade desta publicagio é compa-
rar o comportamento a corrosio de ta-
lheres de ago inoxidavel com douragao
fina sob o ponto de vista do processo
escolhido — douragao direta ou toque
de niquel.

2. Douragdo de Ago Inoxiddvel mediante

niguelagdo-togue

2.1. Eletrilitos

s manuais de galvanotecnia des-

crevem diversos processos para a depo-
sigao de uma niquelagdo-togue aderente
(1,2). Os eletrdlitos contém cloreto de
niquel ou sulfato de niquel e os acidos
minerais correspondentes. O eletrdlito
baseado em cloreto de niquel trabalha
com densidade de corrente menor que o
de sulfato de niquel, ¢ além disto é mais
sensivel as impurificagoes por ferro
(Tabela 1)

2.2, Pré-tratamento

Conforme a apresentagao da super-
ficie, as pecas devem ser limpas em um
banho desengraxante eletrolitico alcali-
no, de disponibilidade comercial, ou en-
tao ser decapadas em acido cloridrico
{5-89%) ou em acido sulfirico (5-1098).
Uma possibilidade adicional de ativa-
¢a0 consiste em um tratamento anddico
ou catédico em édcido cloridrico (10-
189%6) ou écido sulfirico (20-309%). O
tempo de exposigio € de 15 a 180 segun-
dos, com uma densidade de corrente de
10-25 A/dm® (3.4). Apds um enxagua-
mento inlenso com agua corrente, as
pecas sao galvanizadas no eletrdlito de
niquel-toque.

3. Douragdo direta do Ago Inoxiddvel
A.1. Eletrolitos

O processo da douragdo direta de
ago inoxidavel estd baseado na utiliza-
¢ao de um complexo de ouro estavel,
que, em contraposicdo ao cianeto de
ouro e potassio, também & estivel na
regido fortemente dcida. A ativagio do
ago inoxidavel é efetuada por acidos
minerais ou também por misturas de
acidos inorganicos e orginicos fortes,
Tal como nos eletrélitos de ouro fraca-
mente acidos tradicionais, niquel ou co-
balto servem de abrilhantadores e endu-
recedores (Tabela 2)

Tabela 2. Eletroiito para douracaa dirsta

Tﬂﬂ!’dn_tﬁllt.l Zg.l'l:dg,ri E

Teor de niguel 0291

Acido *Acida cloridricoiou
; acido sullirico

indice pH ‘0.8

Temperatura do [20404C:

banho . g Wi

Densidade de. .~ * | 5 Algm?

corrente o

Tampo a0 s

Tratamento de Superficie - 23




GALVANOPLASTIA

Conforme a velocidade de deposi-
¢ao, trabalha-se na douragio direta com
2g Auw'l oucom 4 g Au/l. Para a aplica-
¢ao de uma camada de ouro com espes-
sura de 0,1 um necessita-se a § Afdm’ e
com 2 g Au/l, respectivamente 4 g
Awl, de 110 s, respectivamente 455. 0
eletrélito pode ser utilizado tanto para
deposigio com gancheira ou em tam-
bor. Em vista da muite boa penetragao
em profundidade, pode-se também dou-
rar sem problemas pegas de configura-
Fao muito complicada,

Tendo em vista os tempos de expo-
sigdo muito compridos, a deposigdo
com espessuras de camada acima de 0,5
cm ndo € econdmica. Para depodsitos
mais espessos recomenda-se assim a
aplicagio de camadas mais espessas
com utilizagio de um eletrélito de ouro
de rendimento de corrente maior,

3.2, Propriedades da camada

A camada de ouro depositada por
meio destes eletrdlitos de ouro forte-
mente Acidos apresenta uma tonalidade
amarela intensa tipica, entre 2 N e 3 N
(conforme DIN 8238)., Mesmo com es-
pessuras de camada elevadas, a camada
de ouro € brilhante, muito resistente ao
desgaste e ditil. A dureza da camada €,
com um titulo de 99,39, 200-220 HV. A
massa especifica da camada situa-se en-
tre 16,8 & 17,5 glem’, conforme as con-
digdes de deposicio.

3.3. Pré-tratamento

As pegas de ago inoxidavel sdo pré-
tratadas em um desengraxamento ele-
trolitico alcalino, com um tempo de ex-
posicao de 1-2 minutos e, no caso de
pecas que apresentam problemas, em
um desengraxamento ultra-sonico ou a
ebuli¢do. Apds um enxaguamento in-

lenso com Agua corrente, ativa-se 30
segundos em acido sulfirico ou acido
cloridrico a 5-109, ou em suas mistu-
ras. Um tratamento acido anodico ou
catddico freqiientemente € dispensavel.
Apos enxaguamenio em agua deioniza-
da, as pegas sdo introduzidas no pré-
eletrdlito de ouro.

1.4, Condugdo do banho

O processo de douragao direta ira-
balha com anodos insoliveis. Na maio-
ria dos casos, é suficiente utilizar tita-
nio platinado com um revestimento de
2,5 pm Pi. Os anodos deveriam, porém,
ser retirados do banho quando ndo em
utilizagdo, para prevenir a danificagio
do revestimento de platina,

Em virtude do carater fortemente
acido do eletrolito, ocorre um desenvol-
vimento intenso de hidrogénio durante
a deposigao. As névoas do banho que ai
se formam podem ser impedidas pela
adigho de produtos tensoativos. Por
motivos de seguranga, € necessario
exaustio durante o processamento,

Os tanques e as gancheiras devem
ter revestimento a prova de cido e as
tubulagdes e conexdes do banho devem
ser feitas de material isento de cobre. E
recomendavel movimentagio do eletro-
lito e das pegas, bem como filtragao
continua através de velas de polipropi-
leno como porosidade de | um ou por
filtros de papel. Apds o enxaguamento,
as pegas estdo prontas para a continua-
¢io da douragio em um eletrdlito com
maior rendimento de corrente. Mao ha
necessidade de um desengraxamento
intermedidrio, que pode ser até prejudi-
cial. Caso nao haja necessidade de nova
eletrodeposigio, enxagua-se a guente
(70°C) em dgua deionizada ou entdo em
pcrclnrl:u:tilcno.

'-"h-!"'-lﬂ"q'l

'ﬂ'&f‘rﬁ?doﬂﬂve
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24 - Tratamento de Superficie

3.5, Impurificagies merdlicas

Impurificagdes metalicas podem
ser introduzidas no eletrélito por arras-
te ou por ataque das pegas, podendo
alterar as propriedades da camada. Por
isto examinou-se a influéncia de diver-
505 metais sobre a aderéncia e a cor. As
concentragoes dos metais foram au-
mentadas em degraus de Smg/l até 640
mg'l. Mostrou-se ai que os metais cro-
mo, ferro, cobalto, niquel e zinco, bem
como a combinagio deles, ndo tinham
influéncia sobre a aderéncia nem na
cor. De outro lado pdde-se constatar,
com uma conceniracdo de cobre de
20mg/1, uma diminuigao da aderéncia e
um deslocamento da cor para amarelo-
avermelhado (préximo a 4 N). Reco-
menda-se, pois, cuidar para que, dentro
do possivel, nao haja introdugdo de im-
purezas de cobre no eletrélito. Concen-
tragdes de cobre abaixo de 5 mg/l ndo
sio prejudiciais, j que sio removidas
continuamente durante a deposigdo do
ouro.

3.6. Custos de deposigdo
Os custos de deposigio sdo determina-
dos primordialmente pelo prego do
ouro.

Os custos de deposigio para 0,1
mm'dm® de drea de peca importam de
Cr$ 1.750 a Cr$ 1.840. A base do calculo
estd um prego do ouro de Crf 97.500/g
(cotagdo de 21/8/85). Na produgio de-
vemn ainda ser considerados os custos
para a preparacao do regenerado, além
disto devem ser adicionados DM 1.- a
DM 3.-(Cr3 2.500 a 7.500) para custo de
conformagio. Os custos sdo, pois, um
pouco maiores do que no caso dos ele-
trélitos de ouro fracamente acidos
usuais.

3.7, Metais-base

Com o processo de douragio direta
podem ser dourados diretamente, utili-
zando o pré-tratamento descrito, agos
ao cromo-niguel, tais como DIN X 12
CrNNi 18/8, X 5§ CrNi 18/9, X 10 CrNi
18,9, X 10 CrNiMoti 1810, agos ao cro-
mo como X 8 Cr 17 e acos ao molibdé-
nio ¢como X 20 CrMolde X 35 CrMo 17.
Cobre e ligas de cobre devem ser imer-
sas sob carga.

Mais dificil é a eletrodeposigao so-
bre metais refratdrios, tais como molib-
dénio, tungsténio ou tintalo, que for-
mam uma pelicula de dxido extrema-
mente estivel. Por jateamento com
areia da superficie ou por decapagem
anddica em soda cdustica, seguida por
douragao em eletrdlito de douragao di-
reta, & possivel, na maioria dos casos,
alcangar uma aderéncia satisfatdria.

Também é possivel dourar cromo e
rodio apos uma ativagio intensa, espe-
cialmente com camadas de cromo enve-
Ihecidas.

Metais nao-nobres, como o alumi-
nio ¢ 0 magnésio, nao podem ser doura-
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dos diretamente. Para estes metais é
exigida uma subcamada de niquel.

4. Pesquisa sobre corrosdo
4.1 Ensaios de corrosdo

ma indastria de talheres ensaia-se a
resisténcia a corrosao expondo os talhe-
rées em uma magquina de lavar lougas a,
cada vez, 1000 ciclos de lavagem (Tabe-
la 3). Cada ciclo de lavagem leva de 65 a
75 minutos. Estes ensaios muito demo-
rados s6 apds algumas semanas forne-
cem resultados .utihzaveis. Unhzou-se
por isto um ensaio de corrosdo mais
acelerado e por isto mais “agressivo’’,
usado normalmente para o exame de
contatos elétricos e que ja apos poucas
horas fornece resultados reprodutiveis.
Esse ensaio ¢ um desenvolvimento do
ensaio normalizado Din 40 046 Secgao
37 (5). O método consiste na simulagio
de uma atmosfera ambiente muito cor-
rosiva, conforme a Tabela 4. Ele, em
contraposicdo ao ensaio do ensaio da
magquina de lavar louga, leva em consi-
deragdo o fato de que talheres com re-
vestimento de metal nobre corréem
com mais freqléncia na gaveta do fa-
queiro do que na maguina de lavar
louga.

4.2. Produgdoe de camadas de ouro

Todas as camadas de metal nobre
foram produzidas a partir de eletrélitos
comerciais. A douragio direta foi efe-
tuada no Banho Heraeus de Douragiio
Direta VG 100, fortemente dcido, com
um teor de ouro de 2 g/1. Camadas de
espessura maior foram depositadas do
Eletrélito de Ouro Heraeus TJ 40, fraca-
menie dcido, com um teor de ouro de 8
g/l ¢ um teor de cobalio de 1,5 g/l,
trabalhando com rendimento de corren-
te de 60%. Os eletrdlitos foram utiliza-
dos nas condigdes otimas de deposigéo.
O pré-tratamento foi executado confor-
me o item 3.3. Conforme Dini et al. (3)
uma ativagao anddica em acido sulfiri-
co a 25%, a 10 A/dm’ e durante 3 minu-
tos, alcanga a melhor aderéncia na se-
qiéncia de camadas ago inoxiddve] —
niquel-toque — ouro. A comprovagao
no uso pratico indicou porém que a
superficie do ago inoxiddvel se tornava

fosca ja apos 30 segundos. Por isto efe-
tupu-se a ativagio imergindo 30 s em
uma mistura de acido sulfirico a 59 e
de acido cloridrico a 5%, sem corrente
elétrica. A niquelagio-toque foi efetua-
da em um banho cloridrico (Tabela 1). A
niquelagio brilhante e a prateagdo fo-
ram produzidas nos banhos comerciais
Banho Heraeus de Niguel Brilhante 780 ¢
Banho de Prata Scandia 360,

Como metal-base utilizaram-se ta-
lheres de ago inoxidavel 18/8, qualidade
Solingen.

4.3. Resultados

Um resumo quanto 2s camadas e as
condigoes do ensaio de corrosao efetua-
do nos talheres é apresentado na Tabela
5. Escolheram-se para determinagbes
com o microscopio eletronico de varre-
dura espessuras de camada de ouro de
0,1pme de 0,4 pm.

As pnmmra.s ocorréncias de corro-
sdo, pouco visiveis, puderam ser obser-
vadas apos exposicdao de 48 horas a
atmosfera de ensaio. O progresso da
corrosio fol acelerado por estes focos
de corrosiao de modo que as exposigoes
foram concluidas apds 56 horas, ou en-
tdo 65 horas. As ocorréncias de corro-
sio diferenciavam-se nitidamente con-
forme o sistema de camadas (Figs. 1-3).

a} Camadas intermedidrias de prata ni-
quel

Talheres com uma camada de 35
um de espessura de prata brilhante dura
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e cobertura de ouro de 0,1 pm ja apds
quatro horas apresentavam uma nitida
reagiao superficial. Formava-se uma ca-
mada preta de sulfeto de prata, consis-
tindo de s6 poucas mono-camadas, fa-
cilmente removivel meios mecani-
cOs ou gquimicos. verdade que no
ensaio de porosidade so foi possivel
constatar poucos poros, mas em vista
da tendéncia pronunciada do sulfeto de
prata & migragio, as manchas e estrias
pretas espalhavam-se rapidamente na
superficie do talher. No sistema de ca-
madas prata-ouro necessita-se pois,
além da barreira de corrosio, também
uma barreira de difusdo para protegio
contra a migragdo do sulfeto de prata.

Sobre superficies de ouro com es-
pessura de 0,1 pm e sobre uma camada
de niquel brilhante de 10 pm formou-se
durante a exposigo cloreto de niguel,
fracamente colorido e com pouca ten-
déncia & migragio, de modo que a cor-
rosao s0 dificilmente é visivel. Com
exposigdes mais demoradas havia po-
rém, em vista da solubilidade do cloreto
de niquel, uma migragio sob a camada
de ouro, tornando-se esta fosca e esfo-
liando. Resultados semelhantes foram
obtidos em talheres com espessura
maior de camada de ouro, de 0.4 pm.
Em vista desta espessura maior de ca-
mada, as ocorréncias de corrosao foram
menos pronunciadas.

b} Camadas de niquel-togue

Ucorréncias de corrosao completa-
mente diferentes foram observadas em
talheres com a seqiéncia de camadas
ago inoxidivel — mqu:]-mquc — ourg
(Fig.1). E tipica a superficie aspera, re-
coberta por muitos ponlos castanhos e
o fosqueamento de muitas regides da
camada de ouro. Além de eflorescén-
cias pronunciadas podem ser observa-
das pequenas bolhas. Durante os en-
5ai0s, as camadas deste tipo mostraram
SEr as menos resistentes a corrosao.

Observou-se, com 0 mesmo esque-
ma de camadas, um atague menor, se
antes da eletrodeposigio procedia-se a
um polimento intenso (Fig. 2). Também
aqui € tipica a superficie parcialmente
fosca, bem como 05 numerosos pontos
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castanhos, se bem que nitidamente me-
nores. As eflorescéncias sao mais raras,
porém as camadas sdo danificadas por
bolhas estouradas e por pequenas re-
gides sem cobertura, nas guais nio se
pode mais constatar ouro. Nestes locais
OCOITia Uma corrosdo mais pronun-
ciada,

Pela anilise dos pontos de corrosio
e da superficie verificou-se que as parti-
culas castanhas contém teores elevados
de ferro, cromo e cloro, porém s6 pou-
¢0 niguel e muito pouco ouro. Estes
dados analiticos ¢ a cor indicam a for-
magao de oxido de ferro castanho e de
oxido e oxicloreto de cromo. Nio foi,
porém, possivel demonstrar a presenca
de sulfetos. A andlise guimica confirma
que o polimento antes do revestimento
por metal nobre retarda nitidamente a
COrrosan.

¢) Camadas douradas diretamenie
Superficies de a¢o inoxidavel sub-
metidas a uma douragio direta nitida-
mente mostraram Uma corrosio menor
(Fig. 3). As camadas permaneciam bri-
lhantes e somente apareciam raros pon-
tos pretos. As camadas mostraram ter
porosidade muito reduzida, praticamen-
te ndo apresentando eflorescéncias, mi-
gragoes, bolhas ou esfoliamentos. Os
produtos de corrosdo possuiam uma co-
loragao mais escura e apresentaram
teor de cromo menor. A resisténcia a
corrosdo maior foi apresentada por ta-
lheres com camadas douradas direta-
mente com 0,4 mm de espessura.

4.4, Discussao

A corrosdo por pite é uma corrosio
caracteristica de todos os agos inoxida-
veis cromados. Ela também ocorre em
ago inoxidivel nao revestido se a peli-
cula de dxido superficial, consistindo
de algumas mono-camadas, contém po-
ros, defeitos, inomogeneidades, etc. Ja
que esta pelicula superficial tem que ser
removida antes da galvanizagio de aco
inoxidivel e que as delgadas camadas
de niquel efou ouro aplicadas nfo séo
isentas de porosidade, é forgcoso que se
formem superficies ativas suscetiveis a
corrosdo. E nestes centros que se inicia
a corrosiao tipica para o metal-base.
Formam-se cloreto de ferro e cloreto de
cromo, que sofram hidrélise com for-
magao dos oxidos e/ou oxicloretos pou-
co soliveis,

Em contraposi¢io ao ago inoxida-
vel dourado diretamente, corre ainda
alaque da camada intermedidria de ni-
guel, bem menos resistente gue o metal-
base, com dissolugao da mesma. Ha um
intenso atagque sob o depdsito da cama-
da de ouro e os produtos de reagio ai
formados originam bolhas na camada
ue ouro e estouram esta, de tal modo
que a fragio da area reativa da superfi-
cie, exposta diretamente i atmosfera
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corrosiva, aumenta rapidamente, como
s¢ pode constatar nas Figuras 1 e 2.
Acresce ainda que pelo ataque da cama-
da intermedidria de niquel ocorre um
aumento da concentragao local de ions
de Ni. Este aumento da concentragio
do eletrdlito favorece a progressao do
ataque ao metal-base. A corrosdo é
também acelerada por rugosidade su-
perficial, inomogeneidades e danifica-
gOes nido removidas por um polimento
subsegiente, bem como ions estranhos.
Uma repassivagio da camada interme-
didria de niquel é pouco provavel, em
vista da presenga de sais de Ni.

5. Resumos € perspectivas

O exame de talheres com a utiliza-
a0 de um método de corrosao compro-
vado na inddstria de contatos elétricos
demonstrou que superficieis de ago ino-
xidavel revestidas com niquel-togque/ou-
ro sio pronunciadamente sensiveis a
corrosio. Resultados melhores foram
obtidos com camadas intermediarias de
niguel com espessura de 10 pm. Mesmo
que, porém, se utilizasse uma camada
de ouro mais espessa (0.4um) sobre a
camada intermedidria, o comportamen-
to & corrosio era pior do que no caso de
uma camada de 0,1 um de ouro puro,
aplicada pelo processo direto. A maior
resisténcia foi apresentada por talheres
com duragio direta de 0,4 pm.

As pesquisas confirmaram a supo-
sigdo de que a resisténcia & corrosao de
camadas delgadas de ouro depende de-
cisivamente do material-base. Mostrou-
se principalmente que a resisténcia a
corrosio de agos inoxidaveis é até dimi-
nuida quando se interpdem camadas in-
termedidrias sensiveis a corrosao.

A vantagem primordial de uma
douragio direta de agos inoxidiveis
consiste na prevengao destes pontos
fracos. Estamos pois seguros de poder
responder positivamente & pergunta ini-
cial deste artigo, se a douragao direta de
agos inoxidaveis constitui uma alterna-
tiva. Acreditamos, a base disto, que
este processo se introduzird rapidamen-
te na pratica.
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Fig. 1: Textura superficial ao microscd-
pio eletrdnico de varredura, apds ensaio
de corrosde: Aco inoxiddvel 18/8 4- ni-
quel-togque 4- ouro (0,1 Acm). Aumento;
d esquerda 100x; a direita 1000x.

. [T
Eoaty o i

Fig. 2: Textura superficial ao microsci-
pio eletronico de varredura, apds ensaio
de corrosdo: Ago inoxiddvel 188 4- ni-
quel-toque 4- ouro (0,1 Hm), com pds-
polimento. Aumento: d esguerda 100x;
d direita 1000x.

Fig. 3: Textura superficial ae microscd-
pio eletrdnico de varredura, apds ensaio
de corrosdo: Ago inoxiddvel 18/8 4- dou-
ragdo direta (0,1 ALm). Aumento: & es-
querda 100x; & direita 1000x.

Fig. 4: Textura superficial ao microscd-
pio eletrdnico de varredura, apds ensaio
de corros8o: Ago inoxiddvel 18/8 4- dou-
ragdo direta (0,4 4 m). Aumento: & es-
querda 100x; a direita 1000x.
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DECAPAGEM

Um dos processos bdsicos no
tratamento de superficies é
exatamente a decapagem de ferro
e a¢o através dos dcidos sulfurico
e cloridrico. Cada um tem suas
vanlagens ¢ estas sdo analisadas
por Sérgio F. C. G. Pereira, da
Tecnorevest.

Uma pega que precise de um acaba-
mento de superficie deve, antes de mais
nada, sofrer o que ¢ denominado pré-
tratamenio, ou seja, um desengraxe e
decapagem para remogdo de oleo, gra-
xa, oxidos e produtos de corrosao. A
decapagem pode ser definida como um
tratamento gquimico ou eletroquimico
destinado a eliminar os produtos de cor-
rosdo da superficie do metal-base. As-
sim, a decapagem destina-se ndo so-
mente & remogao da camada de dxidos
visiveis, mas também a pelicula de dxi-
dos invisiveis que pode variar em espes-
suras de alguns Angstrons (10-8 cm) e
até alguns microns.

O esquema primaria de decapagem
& simples: a pe¢a a ser decapada € imer-
sa numa solugio aquosa de um ou va-
rios reativos sucetiveis a reagir com
o8 oxidos, ou os produtos de corrosio
que se deseja eliminar. Para a escolha
correta da solugdo a ser usada deve-se
levar em consideragdo alguns fatores
importantes como: a natureza da cama-
da a eliminar; destino da pega; seguran-
¢a; operacional; rapidez de operagio;
preco da solugao; periodicidade das adi-
coes ou reforgos; facilidade de corre-
céo, ele,

Ha alguns fatores gque podem facili-
tar ou dificultar a decapagem: a) os
acidos uvsados atacam o metal provo-
cando a liberagdo de hidrogénio. Esta
evolugao de gas € Otil na medida em que
facilita o *‘deslocamento’” da camada
de corrosdo. Em outras palavras, aliado
ao atague guimico ha uma agio mecini-
ca que favorecerd a decapagem. Por
outro lado, hi também uma a¢ao nociva
que ¢€ a fragilizagiodo metal pela absor-
¢ao de hidrogénio. b) esia dificuldade
pode ser minimizada pela utilizagio de
inibidores de decapagem que também
farao com que haja um menor consumo
de acidos. Este assunto sera detalhado
posteriormente. ¢) uma outra dificulda-
de a ser transposta € que os produtos de
reagio se acumulam sobre a superficie
nao permitindo uma perfeita agao dos
reativos. Para se evitar este fenomeno,
deve-se adicionar tenso-ativos gue faci-
litardo a ““molhagem’’ ou o contato so-
lugio-metal. A agitagio também serd

Acido sulfirico ou
cloridrico, qual usar para

decapar ferro e aco?

um fator favordvel, especialmente em
pecas de geometria mais difieil.

Formagdo da Camada de Corrosdo

A corrosdao € um fenomeno carac-
terizado por reagdes quimicas ou eletro-
quimicas gue se produzem na interface
metal/meio ambiente. A corrosdo é de-
vida essencialmente a dois tipos de rea-
¢ao: uma agio quimica entre uma fase
solida, o metal, e uma gasosa ou ligui-
da. A agio do oxigénio do ar sobre o
Ferro é um exemplo tipico, uma reagio
eletroguimica devido a heterogeneidade
do metal ou do reativo provocando um
efeito de pilha.

O ferro e o ago a serem decapados
estao recobertos essencialmente por
uma camada de oxidos com a seguinte
composigho: FeO, Fe304, Fes03. Es-
tes dxidos sdo sollveis em dcidos, parti-
cularmente nos acidos fortemente dis-
socidveis (k-1).

A escolha do acido a ser usado ndo
pode ser encarada de forma simplista
pois por exemplo, 0o HNO 3 embora um
acido forte e fortemente dissocidvel ndo
deva ser utilizado para a decapagem de
ferro ¢ ago pois favorece aop apareci-
mento sobre o metal decapado de uma
camada passivada. Os dois acidos de
maior utilizagio na decapagem de ferro
e ago sio o Hp504 ¢ HC1. Ambos sao
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acidos fortes, mas seu comportamento
guando em contato com os oxidos de
ferro e o proprio ferro sao bem dife-
rentes,

Mecanismo de Decapagem em
Solugdes Acidas

Decapagem sulfirica: em presenga
de H3504, o ferro e seus dxidos reagem
gsegundo as seguintes reacdes:

1) Fe20? 4 3H3504 -+ Fe (50413
+ 3 H20

2) Fe30y4 + 4H2504 -+ Fea (804)3
+4H0 + FeS04

3) FeO + HS04 —»

4) Fe + H2504—»

FeS04 4+ H30
FeSO4+H2

O sulfato férrico formado nas rea-
¢hes 1 e 2, na presenga do hidrogénio
desprendido na reagio 4 e de ferro nu €
reduzido a sulfato ferroso, segundo as
reagoes:

5) Fez (S04)3+Ha-~ 2FeSO4 + H2504
6) Fe2 (S04)3+Fe -= 6Fe504

Observa-se que a r-.-.ag:au 5 permite
uma pequena regeneracio de H2504
enquanto a reagio 6 faz com que haja
um ataque ao meial. Estas reag0es ndo
se produzem a uma mesma velocidade.
Esta serd em fun¢lo da temperatura e
da concentragdo de dcido sulfdrico co-
mo mostra a Tabela:

o
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A tabela | permite constatar que a
dissolugio do Fe no H7504 € bem
mais importante que a dos seus oxidos,
e que serd maior sempre que houver um
aumento da temperatura e da concen-
tragao de Hp504. Nota-se que a 40rC,
para uma concretragao de HpSO4 de
10%, a dissolugio de Fe é 70 vezes
maior que a de FeO e onze vezes maior
que a de FeyO3 e a 20°C para uma
mesma concentragio de H504 a dis-
solugdo de Ferro é 40 vezes maior do
que a de FeO é seis vezes maior do que
ade Fea 03 -

O grafico da figura Il mostra a ve-
locidade de decapagem em fungao da
temperatura e o da concretragao de
H3504 e é baseado nestes parametros
de velocidade, dissolugio de ferro e
oxidos que deve-se escolher a melhor
faixa de trabalho.

Durante a decapagem em Ha3Uy
além da reagdo gquimica, hd também
uma reagido eletroquimica provocada
pela formagdo de indmeras pilhas de
corrosao entre os dxidos, o H2S04 eo
ferro, Este age como anodo solivel e o5
oxidos como catodo. O Hy que se libe-
ra no catodo reduz o oxido férrico em
axido ferroso, mais solivel no acido. O
desprendimento de H; € violento e em
conjunto com o Hj liberado na reagao
Acido mais Metal, facilita o descola-
mento da camada de dxidos,

A decapagem em H3504 tem larga
aplicagdo, porém para seu perfeito fun-
cionamento, devem ser controlados al-
guns par&metros como acidez livre,
temperatura, teor de ferro. As solugdes
de decapagem devem ser descartadas
quando o teor de ferro chega ao redor
de 80 g/l ou 215 g de sulfato ferroso. E
quando a témperatura de emprego osci-
la entre os 50°C e 80°C, ha uma evapora-
gdo considerivel e é necessaria uma
instalagio de exaustio.

Decapagem cloridrica: Na presenga
de HCI, o ferro e seus dxidos reagem da
seguinte forma:

1) Fep03 4 6HCl —w. 2FeCl3y 4 3H20
2) Fe304 + BHCl —= 2FeCl3 + FeCl3
+ 4H30

1) FeQ 4 2HC| —=
4) Fe + JHC| —

FeCly + Hy0
FeClz 4+ H>

Tebsialin T L
i s

Concentracé

O cloreto férrico FeCly formado
nas reagoes | e 2, na presenga de H
formado na reacio 4 e do ferro nu,
reduzido a FeCl; segundo as reagdes:

5) FeCly + 1/2 Hy — FeCly + HCI

6) FeCl3 + Fe —3FeCly

A reagao 5 permite uma pegquena
regeneragio do HCIL.

Como no caso do H7S504, estas
reacbes ndo se produzem na mesma
velocidade. Estudaremos o ataque do
HCl ao ferro e seus dxidos em fungao
da concentragao, visto que o gas clori-
drico € bastante volatil e ndo € reco-
mendada a decapagem cloridrica a
quente.

Verificando a Tabela II1, vé-se que
a velocidade de ataque do HCI ao ferro
€ maior que a velocidade de ataque a
seus oxidos.

Verifica-se, portanto, que numa
solugao HCI 10% e a frio, a dissolugdo
do ferro é dez vezes maior do que a de
FeO (enquanto no H3S04 € 40 vezes
maior). Na mesma solugido HCI, a dis-
solugio de ferro € sete vezes maior do
que a de Fey03, enquanto no H3S504 ¢
64 vezes maior).

Na decapagem com HCI hé a disso-
lugdo guimica e também uma agio me-
ranica, proveniente da evolugio de Hy
que descola a camada de dxidos. Esta
agio mecinica é inferior & decapagem
com H3504. Nio ha praticamente ago
eletroquimica. Este desprendimento ga-
sos0 menor oferece, por um lado, uma
vantagem, uma menor oclusio de Hy e
coseqiientemente menor fragilizagio,
mas também a aglo mecénica & inferior
& da decapagem com H3S04.

gem a frio.

apds dacapagem,

(70 g/).

ra a corrosao.
Forte oclusdo de Hz

Tabela IV Comparagao de Decapagem com HCl e H2S04
H2504 HC1
Vantagens Dissolucédo por via quimica Dissolugdo rapida dos
e elefroguimica com forte oxidos a frio.
despreendimento de Ha Meihor aspecto das pecas
Eliminacdo facil de FeS0O apos decapagem.
por diferenga de solubilidade Grande solubilidade de
a quente & a Irio FeCi2 na sclugio (273 g/l).
Custo Facilidade maior de uso
por trabalhar a frio,
Oclusdo de Ha relativamentea
menaor. '
Desvantagens | Baixa velocidade de decapa- Pouco despendimento gasoso

Fior qualidade da aparéncia
Menor dissolugdo de oxido por
uma maior dissolugio de farro.
Baixa solubilidade do FeS04

O FeS04 sobre as pecas acele-

e consequente menor acdo
mecanica na decapagem,
Mo pode ser utilizado

a quente.
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Decapagem eletrolitica: Sua utiliza-
¢éo € menos fregiiente. Este método de
decapagem ¢ mais utilizado para a eli-
minagio de camadas provenientes de
ratamento térmico ou laminagio a
quente. As decapagens eletroliticas utili-
zam as reagoes de oxidagio produzidas
no anodo ou as reagoes de redugio que
tomam lugar no catodo ou ainda alter-
nadamente os dois tipos de reagio. A
decapagem eletrolitica podera ser, por-
tanto, em fase catddica ou anddica ou
utilizando a inversdo de corrente. A
catodica é principalmente utilizada
quando ¢ requerida uma forte agio me-
cinica para remogio de um filme de
oxidos aderente. Ja a anddica é princ-
palmente utilizada quando, mesmo sen-
do conveniente uma forte agio mecini-
ca, seja lambém necessério que nao
ocorra fragilizagio por oclusio de hi-
drogénio. Estas decapagens podem ulti-
lizar eletrolitos acidos ou alcalinos. Os
acidos sdo principalmente utilizados pa-
ra ferro ou ago de baixo carbono.

Inibidores de decapagem

Inibidor de decapagem € uma subs-
tancia que, adicionada em pequenas
guantidades aos banhos de decapagem,
tem a propriedade de limitar a agdo
agressiva dos dcidos 4 camada de oxida-
¢ao. A agao do inibidor diminui a absor-
gao e difusio do hidrogénio no metal,
Por conseguinte, a fragilizagao do ago

ou ferro. Ele também faz com que ocor-
ra uma economia de acido, uma vez que
diminui © ataque do acido ao ferro,
fazendo com que o acido ataque apenas
os oxidos.

Os inibidores de decapagem sao,
geralmente, substancias organicas que
formam sobre a superficie do metal
uma camada de absorgao de espessura
de uma camada molecular. Este filme

blogueia a descarga de ions de hidrogé-
nio e a dissolugio de ions metdlicos. Os
inibidores devem possuir as seguintes
caracteristicas: a) serem soldveis nos
banhos de decapagem; b) ndo serem
decompostos pelos écidos; ¢) nio des-
prender gases nocivos; d) ndo diminuir
a velocidade de decapagem; e) suportar
a presenga de outros produtos de deca-
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*TEMPERA POR INDUCAO
- Profundidade da camada: até 25mm.

-Dimensdes: Engrenagens - & até 1800mm, temperadas simultanea-
mente nos flancos e pé dos dentes ou somente nos flancos.
Eixos-@até 400mm com comprimento de até 3000mm.

-Peso: pegas de até 3000kg.

*TEMPERA POR CHAMA
“Profundidade da camada: até 25mm,

-Dimensdes: Engrenagens & até 2500mm, temperados somente os
flancos dos dentes, ou témpera total.
= Eixos - temperados na vertical - & de até 1000mm
e comprimento de até 2000mm,
- Eixos - temperados na horizontal: & de até 400mm
e comprimento de até 6000mm.
-Peso: pecas até 10Ton.

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA S.A.
Av, Antonio Piranga, 2300 - CEP 09900 Diadema - SP
Caixa Postal 173 - CEP 09900 - Tel.: 445.2622 - 522.0133
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Um método simples para

manter eficiéncia nos banhos de ouro

Este trabalho de autoria do engenheiro Gontran C. Elias

propée um método simples mas eficiente

para resolver problemas fregientes nos banhos de ouro

sem perda de tempo ¢ sem necessidade de

ajuda externa. Os equipamentos a serem usados ndo sao

sofisticados ¢ os testes podem

ser feitos pelos proprios técnicos da drea de produgao.

Evitar paradas prolongadas, perdas
significantes de produgio & espera de
resultados externos, assim como lornar
possiveis tratamentos eficientes gue
nao acarretam perdas de metal precio-
50, tudo isto pode ser conseguido pelas
empresas que operem com banhos de
ouro, com métodos simples de controle
de eficiéncia e de contaminagoes. Este
controle de eficiéncia através de instru-
mentagdo especifica permite a regula-
gem precisa da espessura a ser deposi-
tada e a programacio prévia das adi-
¢oes do materiais necessdrios para a
manutengao dos banhos. Da mesma
forma, a identificacio antecipada da in-
terferéncia, de produtos estranhos ao
Processo permitira uma operagao segu-
ra ¢, também, sua corregio.

Para que se consiga controlar com
eficiéncia o desempenho das solugdes
eletroliticas de ouro € preciso descrever
05 equipamentos necessdrios, da mes-
ma forma como é preciso conhecer co-
mo preparar cada etapa anterior aos
testes. Também € necessario saber in-
terpretar adequadamente os resultados
obtidos para identificar as orignes dos
defeitos e saber fazer as corregdes ne-
cessarias,

Existem duas razdes importantes
para se medir a eficiéncia de uma solu-
fao cletrolitica de metal precioso: a)
para s¢ controlar a quantidade de metal
depositado; b) para se calcular o tempo
necessario para se depositar uma espes-
sura especifica.

A reposigio do metal depositado
em intervalos regulares é importante
para que se mantenha a composigio do
banho dentro das especificagdes de ca-
da processo. Saindo da composicio,
mudam-se as caracteristicas do depdsi-
to, implicando perdas de produgao ¢
prejuizo elevado, ja que se trata de
metal precioso.

Principalmente nas aphcagoes 1ec-
nicas, obedecer as especificagdes do
processo € muito importante. Conhe-
cendo-se a eficiéncia do banho, facil-
mente se calcula o tempo de deposigio.

Em ampliagoes de deposigao seleti-
va através de l:quipaml:nlos automati-
cos, por exemplo, é fundamental se re-
gular o tempo das diversas. operagoes.
No ramo decorativo também, é impor-
tante se conhecer a espessura precisa
para nio se exceder o custo do produto.

A eficiéncia — no nosso caso, velo-
cidade de depusu;ao especifica — estd

expressa em mg/Amin, e seu resultado
depende do tipo de banho (icido, alcali-
no, cianidrico ou neutro) e de sua com-
posigio (conteddo de ouro, ligas e sais
intermedidrios utilizados). A velocidade
de deposigio tedrica com 1009 de efi-
ciéncia de um banho de ouro é de 123
mg/Amin.

Podemos mencionar ainda que as
velocidades de deposigio tedrica de ou-
tros banhos de metais preciosos sio as
seguintes (1009 de eficiéncia);

Prata - 67 mg/Amin.
Platina - 30,3 mg/Amin,
Rodio - 21,3 mg/Amin.

Dentro dos limites apresentados na
Tabela 1, a velocidade especifica de
uma so'!u;au determinada normalmente
esta especificada pelo fabricante e esta
medida se refere as condigbes e compo-
sighes ideais estabelecidas para o ba-
nho. No caso de se alterar estas condi-
¢0es, sera notada alteragfio na velocida-
de especifica. Verificando estas in-
fluéncias podemos observar que:

" rzspandc r.m aumenm da; ]
-ca!ddmn : ;

.-G aumenm n‘a rempframm da .m!u-'
‘gdo gern.fmeme corresponde a um au- :
‘mento da eficiéncia catédica. A

3T

re gerafmenu carrespand:

‘‘xa na eficiéncia catédica.”
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Para este Gltimo caso, € um exem-
plo muito importante a depositagao se-
letiva em maquina que trabalha com
densidade de corrente muito alta, a fim
de reduzir o tempo necessario para de-
posigdo. Por exemplo: um hanho_ cuja
eficiéncia & de 45 mg/Amin. e densidade
de corrente de | amp/dm’. Aumentan-
do-se para 10 amp/dm’, a eficiéncia cai-
ri (como mostra o diagrama). Se em 10
minutos forem depositados 450 mg de
ouro com o banho trabalhando com 10
amp/dm’, serdo necessarios 1,3 minutos
para depositar essa mesma quantidade
de ouro ao invés de um minuto, que
seria suficiente se fosse possivel manter
constante a eficiéncia.

Da mesma forma que as mudangas
de especificagdes alteram a eficiéncia,
qualquer interferéncia estranha a com-
posigdo original podera ter 0 mesmo
efeito. Trataremos desse assunto na se-
gunda parte deste trabalho, quando fo-
rem discutidas as contaminagdes.

A eficiéncia de um banho pode ser
determinada simplesmente pela pesa-
gem do ouro depositado num corpo dF
prova em dado tempo com uma densi-

dade de corrente preestabelecida,

Método de determinagdo

O controle do tempo certo € facili-
tado pelo uso de um crondmetro mas a
densidade de corrente niao € sempre
simples de ser controlada. O método
apresentado, “'Determinagiao da Efi-
ciéncia Catédica de uma Solugdo pela
Técnica Coloumbmétrica’™, elimina a
influéncia tanto da variagio da densida-
de de corrente guanto do tempo. Uma
célula coloumbmeétrica ideal tem as di-
mensdes por volta de 75 x 150 x 100
mm, mas o beaker de um litro também
pode ser usado. Neste caso, procede-se
da seguinte maneira:

Coloca-se a aparelhagem necessa-
ria conforme diagrama 2

Em um dos beackers, a solugao
padrao & de cobre acido, cuja composi-
cao € de 200 g/l de CuS04.5H70 e de 50
mil/l de H2504 trabalhando em tempe-
ratura ambiente, cuja eficiéncia é sem-
pre de 19,75 mg/Amp./min. Essa solu-
g0 serd ligada em série com a solugdo a
ser testada. Assim, consegue-se elimi-
nar a influéncia tanto do tempo guanto

N
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da densidade de corrente, calculando-se
a eficiéneia da soluglo testada apenas
pela pesagem dos dois depdsitos.

Em seguida, procede-se ao pré-
tratamento do corpo de provas da ma-
neira habitual, mas, antes de colocd-la
na solugio que estd sendo testada, deve
ser lavado com &gua destilada, secando-
o bem em seguida (de preferéncia em
estufa) e pesando-o cuidadosamente,

0 corpo de provas deve ser coloca-
do na solugio que esta sendo testada e
deve ser ligado ao retificador. A eletro-
deposigao deve durar de 10 a 15 minu-
tos, usando-se a densidade de corrente
de acordo com a solugo gue estd sendo
testada. ApGs esse procedimento, o
corpo de provas deve ser removido da
solugdo, lavado e secado (de preferén-
cia em estufa) e pesado.

Para se calcular a eficiéncia catodi-
ca em mg/Amin deve ser empregada a
seguinte formula:

Eficiéncia em mg/Amin =

__ Peso do metal depositado X 19,75

. Peso do cobre depositado

Concluindo, pode-se observar que
a determinacdo da eficiéncia de um ba-
nho de qualquer tipo pode ser efetiuada
dispondo-se de um pequeno laboratorio
equipado com um retificador pequeno,
uma balanga de precisio e alguns aces-
sorios normais. Tendo isso em mao,
pode-se controlar os banhos de ouro
com seguranga, evitando-se desperdicio
de metal precioso, assegurando-se ao
mesmo tempo a qualidade do produto
de acordo com sua especificagio.

Controle de Contaminagdes

Impurezas nos banhos de ouro e de
oulros metais preciosos podem afetar a
aparéncia do depdsito e a eficiéncia do
banho como ja foi citado na primeira
parte. No caso da aparéncia, os deposi-
tos ficam foscos nas dreas de alta densi-
dade da corrente. Também no caso da
eficiéncia, a sua variagdo pode ser pe-
guena, até um limite inaceitavel,

Ha pelo menos trés fontes de con-
taminagAo: arraste por compostos de
polimentos ou de banhos anteriores,
produtos organicos e inorganicos que
podem ser produzidos como resultado
da eletrdlise; ataque da solugiao no ma-
terial processado.

Para controlar a contaminagao por
arraste, € muito importante a organiza-
¢io adequada da linha de reatamento.
Lavagens e neutralizagbes eficientes
540 & maneira mais econdmica de se
evitar a introdugdo de materiais estra-
nhos ao banho. Também no caso de
folheacdo, a protegido do banho de alto
teor através do uso de um banho de pré-
douragio é praticamente obrigatoria.
Deve-se observar que esta pré-doura-
¢ao tem outra fungio que ndo somente
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a prote¢do do banho principal, mas tam-
bém de promover uma melhor aderén-
cia e a redugdo da porosidade do depd-
sito, apesar de que a protecio do banho
principal ja seria razio suficiente para
sua utilizagao.

A manutengio das gancheiras é um
fator muito importante no controle de
contaminagdes: gancheiras mal projeta-
das efou mal cuidadas sdo fontes de
contaminagdes. Por exemplo: falhas no
revestimento podem arrastar grande
quantidade de contaminantes.

A fim de manter um nivel baixo a
formagdo desses produtos orgénicos e
inorganicos produzidos a eletrélise, a
adigao de abrilhantadores, molhadores
ou aditivos em geral devem obedecer as
instrugdes do fabricante do processo.
Uma outra caracteristica em banhos
cianidricos é a formagio de carbonatos
durante a eletrdlise. Quando o seu con-
tetido no banho aumenta além dos limi-
tes aceitaveis, o mesmo devera ser di-
minuido por refrigeragdo ou precipita-
¢do através de agentes especificos.
Quando isto ndo for possivel, deve-se
substituir o banho.

Quando o problema for ataque de
solugio no material processado, deve-
se proceder da seguinte forma: para se
reduzir o ataque da base pelo eletrdlito,
€ recomenddvel que as pecas a serem
processadas entrem na solugio com a
corrente ligada. Desta maneira, a depo-
sigAo se inicia imediatamente e a pri-
meira pelicula formada impede o conta-
to da solugdo com a base.

As impurezas organicas que podem
causar depdsitos foscos, aparéncia es-
ponjosa e redugio da eficiéncia da solu-
¢Ao podem ser eliminadas com relativa
facilidade através de tratamentos com

Carvao ativo e/ou em casos mais graves
com adigao-de perdxido de hidrogénio
antes deste,

O grau de contaminagio podera ser
determinado por um simples teste de
laboratério que serve para um duplo
propdsito. Em primeiro lugar, determi-
nar o tratamento adequado e, em segun-
do, manter o banho dentro dos limites
operacionais.

Asiilicader
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Diagrama 3

Este teste pode ser feito através do
método de chapa dobrada (Bent Catho-
de Test — Figura 3). Tirando uma
amostra de um litro da solugio a ser
testada, primeiro a mesma devera ser
acertada para as condigdes normais de
operagio (concentragbes, baumé, pH,
etc.). Em seguida serd feito o teste de
deposicao numa chama de 1 dm® de
superficie, dobrada em *'J*° & pré-
pesada. A diferenga do peso constatada
apds a deposigio, dividida pelo Amper-
iminuto aplicado, dard a velocidade da
eletrodeposicio.

A diferenga entre o resultado obti-
do e a especificag@o original do proces-
50, bem como a aparéncia da chapa nas
suas diversas partes (frea de alta e bai-
xa densidade), indicario o tipo de trata-
mento a ser especificado. Esse trata-
mento pode ser feito com 1,2 g/l ou
mais de carvio ative, ou a quente (nor-
malmente a 50¢C) ou ainda em casos
mais graves precedido de adigio de pe-
roxido de hidrogénio, como ja citado
anteriormente,

Feito o tratamento na amostra, de-
ve-se repetir o teste de chapa dobrada
nesta solugdo e compara-se a nova cha-
pa com a feita anteriormente ao trata-
mento, bem como o resultado obtido
com as especificagdes do processo. Se
o resultado for satisfatéria, o tratamen-
to devera ser feito no volume total da
solugido de trabalho. Caso contririo,
podera se tentar tratamento mais forte e
uma outra amostra da solugio, repetin-
do o método ja descrito. No caso de
novo insucesso, hi indicagio que os
conlaminantes estdo além dos limites
estabelecidos. Ou entdo sao metilicos e
néo podem ser removidos por estes mé-
todos.

= T

Equipamenios e Processos
Modernos de Eletrodeposicdo

Inteiramente construidos em pldstico acrilico transparente,
os fambores miniportdteis sdo resistentes d corrosdo ¢ ao
desgaste. Adequados para processos de douragdo ¢
prateacdo de pequenas pegas. Adaprdveis por simples
apoio aos tangues de banhos parados. Acionados por
motor de corrente continua, alimentados pela fonte
retificadora do banha. Os modelos portdteis sdo acionados

por um moto-redutor trifdsico.

CIA. ELETROQUIMICA DO BRASIL

Rua Padre Adelino, 43 a 75 - Fone: PABX 291-8611 (Seqiiencial) Telex (011) 30202 ELQB-BR - Caixa Postal 8800

- End. Tel. "Galvana' §.Paulo
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PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAO

Berlex A Especial (para ferro)

Berlex B (para cobre e latiao)

Berlex C [& jato para todos os metais)
Berlex E (para graxas pesadas)

Berlex T (neutro) 7
Berlex FS (baixa alcalinidade]) ®
Radikal 1018 (para zamac)

Desoxid O 200 (desengraxante-decapante
alcaling)

Radikal 2370 (para aluminio)
- Radikal 2370 NS (para aluminio, nio
espumante]

Radikal 2360 (removedor de pastas e
graxas a frio)

Lavadex Il (universal para todos os
metais)

Lavadex P-3 (para ferro, cobre & latdo)
Elfox NS (para ferro e aco extra-forte)
Emulganth 75 [solvente desengraxante
emulsiondvel)

2. DESENGRAXANTES ELETROLITICOS
Elfox G [universal sem cianeto)
Desengraxante E [para ferro anod/cat)
Desengraxante ES (para ferrugem leve)

ikal 1012 N (para todos os me-
tais anod/cat)
Desoxid El 200 (decapante eletrolitico)
Desengraxante cobreativo
Elfox OC (para ferro em processos
continuos)
Radikal 1018 (para zamac)
Radikal B extra [para Fe, Cu & latio)
Radikal KF MC (para Cu e latdo]
Dextron 5 [para ligas de cobre)
Lakodex 4 [desengraxante/decapants
para ligas de cobre)
Dextron CHN-4 (para ferro com cianeto)

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 [(decapante-desengraxan-

te para aluminio)

Terminox MC 2220 (decapante para cobre
e latio)

Desoxid Fe 250 [para remover dxides)
Desengraxante-Decapante K (para
misturar com dcidos)
Desengraxante-Decapante KA tmrn e- g
mover pb de decapagem)

Ativador Universal T (decapante

acido em pd)

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

Ativador Al {pré-tratamento para alumi-
nio)

Ativador Inox (pré-tratamento para inox)
Ativader Zn (pré-tratamento para zamac)
Desencap 5 (aditivo para dcido muriatico)”
Desencap & (decapanta pronto para uso)

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE
'METAIS

1. COBRE
Cobre Togue Elpewe [cobre toque nu
flash)
Banho de cobre brilhante Elpewe l[:u
60 [alealina)
Banho de cobre alcalino brilhante
Berligal
Cuprorapid Brilhante [cobre dcido
brilhante)
Banho de cobre "Grdo fino Cu 637
{para rotogravura)

2. NIQUEL
Processo Elpelyt E 10 X (semi bri-
lhante com alto poder anticorrosivo)
Processo de niquel brilhante
Berligal (3 aditivos)
Processo Elpelyt BAT 376 [niquel
parado com aditive dnico)
Processo Elpelyt ROT 277 (niquel ro-
tative com aditive dnico)
Autofix (niquel frio fésco)
Pretolux Ni (niquel preto)

3. CROMO
Ankor 1120 (autoregulavel -
tragio)
Ankor 1130 (cromo preto)
Ankor 1150 (cromo rotativo)
Ankor 1111 (cromo duro 650-800 kp/mm?)
Ankor 1124 (cromo micro-fissudrio
200-800/cm)

4. ZINCO
Preflex 61 (10g/l Zn, 21 g/1 NaCN,
76 g/l NaOH])
Preflex 63 (46 g/l Zn, 135g/1 NaCN,
135 g/l NaOH)
Pretlex B4 (17 g/l Zn, 42 g/l NaCN,

alta pane-

77 g/l NaOH)
Preflex 65 (33g/1 Zn, 90 g/l NaCN.
78 g/1 NaOH)
Preflex 66 (40g/1 Zn, 'IGB a/l NaCN,
20 g/l NaOH)
Preflex 92 (zinco acido brilhante)
Preflex 95 (zinco dcido brilhante
sem ambnia)
Preflex Z-88 (zinco dcido em processo
continua)
Zincacid [zinco Acido Fosco)
5. CADMIO
Cadix Ibrllhlmu p:rldnfmutiwil
6. LATAD
Triumph P (latéo parado brilhlnt!'_l
Triumph R (latdo rotative brilhante)
Salyt Latio Berligal (latio rot./parado)
7. ESTANHO
Estanho acido brilhante Sn 70 (para-
do/rot.)
Estanho dcido brilhante Sn 70-U (adi-
tive Gnico)
B, ESTANHO/CHUMBOD
Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para
soldar circuitos impressos)
9. FERRO
Banho de Ferro Elpewe v
10. PRATA
Banho de Pré-Prateacio
Michelux (banho de prata brilhante)
Silbarstar) banho de prata duro bri-
thante])
11, QUROD

Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats]

Diadema Au 120 (banho bisico para
ouro)

12. BRONZE

Banho de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS .

ELETROLITICOS

Zn Fator P (para eliminar contamina-
goes de Pb em Zn)

Papel Zn Fator P (indicador da pre-
senga de Zn Fator P)

Ni Fator P (purificador para Ni - para
melhorar penetragio)

Ni Fator TR (purilicador de contami-
naghes organicas)

Ni Fator F (purificador de ferro em
banho de niquel)

Mi Fator L (para precipitar Cu em

banhos de Ni) =

Mi Fator K (para melhorar a penetra-
¢io em banho de Ni)

Zn Fator CR (para complexar conta-
minagiio de cromo em banho de Zn)
Puritron Zn 2 (purificador extra

forte para banhos de zinco)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALI.I-
.MINIO

1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivader eletroli-
tico para Ag, Cu e latio)
Chromoxy Al
Chromoxy Zn Transparente (para zinco)
Chromoxy Zn blau F [cromatizante

azul para Zn)

Chromoxy calnridu {cromatizante
amarelt para Zn)
Chromoxy Zn 476 (cromatizante
brilhante para Zn liquido)
Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Chromoxy Zn oliva (cromatizante
oliva para Zn) s
Chromoxy Cd 500 [nromatiznnln ama-
relo para cadmia)
Chromoxy Cd brilhante (eromatizan-
te para Cd})
Chromoxy Cd oliva (cromatizante
para Cd)
Chromoxy MS (cromatizante para
fatio)
Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
Cromatizante Zn brilhante
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - preto
Cromatizante Cd - amarelo

2. LINHA DE ALUMINIO
Alubrite 159 (polimento quimico para Al)
Decapante Alox (para Al)
Banho de polimente G 6 (polimento
eletrolitico para Al
Anodizagio GS (para Al)
Elangold 111 [coloragio amarela pir.l A1'_i

Amarelo S [para aluminio)

S -




PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QUIMICO OU

O tratamento quimico ou eletrolitico de

superficies metélicos e nfio metdlicas
abrange uma ampla variedade de produtos
guimicos e produtos especiais, envolvendo
tecnologia avancada para atingir os mais
altes indices de protecao anticorrosiva e/
ou efeitos decorativos nas formas fosca,
semi-brilhante & brilhante,

Também a preparagio dos metais antes

de qualguer beneficiamento envolve tecno-

riores de eletrodeposigho, fosfatizacio ou
outros tratamentos guimicos.

A escolha do processo mais adequado
depende do conhecimento dos banhos exis-
tentes e das especificagdies de trabalho

Os pos- tratamentos com cromatizanies,
neutralizantes. passivadores, ou a aplica-
cdo de dleos protetores também requer o
conhecimento das linhas existentes para a
obtencio de um acabamento perfaito.

ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

logia & know-how para a determinacido dos
desengraxantes quimicas ou eletroliticos,
decapantes, ativadores, etc, a8 serem em.
pregados a fim de possibilitar um resultado
satistatorio, quando das operagdes poste

No sentido de facilitar a escolha dos pro-
cessos mais indicados, para 08 quais pedi-
mas solicitar os folhelos técnicos. apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por funcdo

FOSFATIZANTES,
NEUTRALIZADORES,

PROCESSOS ESPECIAIS,
PROCESSOS QUIMICOS E

14. DESPLACANTES ELETROLITICOS

Desplamet Elpewe Eletrolitico HG

10.

PASSIVADORES,
REMOVEDORES DETINTAS

FOSFATIZANTES

Berlifos Universal (fosfato de zinco
com cristalizaglio pesada)

Berlifos A-73 (fosfato de zinco para
autolubrificagio na deformacdo a frio)
Berlifos PT (cristais médios para pin-
tura & trefilagio)

Berlifos Mn (fosfato de manganés para
camadassantifriccionantes)

Berlifos L-56 (fosfato de zinco para
laminagio, trefilagho etec.)

Berlifos Micro (fosfato de zinco micro
cristaling para boa aderéncia de tintas)
Berlifos Micro 250 (micro-gristali-

na isenta de cristalizagdo a olho nd)

. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-

RICOD

Terminox B [plrl remover t&vu cama-
das de ferrugem antes da pintura)
Terminox FL [desengraxa, decapa & fos
fatiza antes da pintura)

Terminox FD (como Terminox FL mas
com mais poder de desengraxar)

. REFINADORES PARA CAMADAS DE FOS-

FATO
Refinador Berlifos (para fosfato de zinco)
Refinador Mn (para fosfmu de manganés)

. ACELERADORES E ADITIVOS PARA

PRECIPITAR FERRO

Berligal A-20 (para eliminar excesso
de ferro no fosfatizante)

Berligal A-200 [como Berligal A-20,
mas em forma liquida)

Berligal A-34 [Reativador & Acelera-
dor para fosfatizantes)

. PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES

Berlineu CR [Passivador de cromatos
apos a fosfatizacao)

Berlineu 274 (Passivador neutro apds
decapagem ou desengraxamento)
Berlineu 173 (Neutralizador alcaling
apds decapagem dcida)

Berlineu 257 (Passivador alcalino
apds decapagem dcida)

Berlineu B [MNeutralizante antes da
trefilagdo)

. SABAOD PARA DEFDHM#GIO A FRID

Berlilub A (Sabdo & quente apds a
fosfatizacdo para trefilacio, extrusio,
estampagem etc.)

Berlilub DC 100 {emulsiondvel em &gua)

. REMOVEDORES DE TINTAS

Redil L (liguido para todos os metais)
Redil A (para ferro)

Redil [pastoso para todos os metais)
ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA
Emulganth P (coagulador de tintas
para cortina de dgua nas cabines de
pintura)

. NEUTRALIZANTES PARA TRI- E

PERCLORETILENO

Berlineu Tri Liquido (neutraliza e
estabiliza)

LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO
Sal de Ativagio Pb 2971

DESPLACANTES

12.

13.

LINHA DE CIRCUITOS IMPRESSOS
Berliflux C.1. (fluxo de solda)

Elrasant Cu 150 (removedor de cobre)
Elrasant Cu Starter [Starter para re-
movedor de cobre)

Terminox C.1. 578 [(Limpador de circui-
tos impressos)

. GALVANIZACAOQ DE PLASTICO

Mordente Berligal ABS (pré-tratamen-
to para ABS)

Mordente Berligal P.E. (pré-tratamen-
to para poliester)

Noviplat Berligal (cobre quimico)
Ultraplast Ni-5 76 (niguel quim. alc.)
Ultraplast Ni-S 8 (niquel quim. deid.)

. NIQUEL QUIMICO

Uitraplast Mi-5 9 (para ferro, cobre, etc.)

. BRONZE QUIMICO

Albronze

. ESTANHO QuUIMICO

Zinnsud WS

. PRATA QuIMICA

Sudsilber

. OURD QuimICO

Diadema Au 500 (banho bésico s/Au)
Goldsud Ni (pronto para uso)

. OXIDACOES DE METAIS

Pretolux Fe (oxidagdo negra para ferro)
Pretolux Zn (oxidagdo negra para zamac
& zinco)

Pretolux Latio (exidagdo negra para
latéao)

Berlinox Latdo (oxidagio inglesa para
latia)

. TRATAMENTOS ESPECIAIS

Filtrasal 714 (para banhos alcalinos)
Filtrosal 17 (para banhos dcidos)
Abrilux 77 {Reativador de abrilhanta-
dores para Zn)

. INIBIDORES

Inibider Berligal Fe 300 (para dcido
muridtico)
Inibidor Berligal Fe 200 (para acido
sulfiarico)

. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE

Molhador Ankor (para croma)

CR-571 [contra arraste de croma)
Berlidet (detergente universal)
Molhador para banho alcaling
Maolhador para banho acido

SAIS DE POLIMENTO

Saponex Fe (para ferro)

Saponex A (para niguel e ferra)
Saponaex C (para ferro, ago & niguel)
Saponax K 61 (abrilhantaménto para Fe,
Mi, Cu e suas ligas, ouro & prata)
Saponex Zn (para zinco & zamac)
Saponex Al [para aluminio)

Saponex E [para ferro)

DESPLACANTES QUIMICOS

Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |

[com MaCN, para Mi e Cu sobre Fe)

Gal Desplamet Berligal Fe Tipo Il

[sem NaCN, para Ni & Cu sohre Fa)
Desplamet Berligal MG Quimico (para
Ni sobre Cu & Latda)

Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu)
Ni-Plex [para Ni sobre Cu, Fe e Latio)
Desplacante Extrarapid {para gancheiras)

[para Cr, Ni @ Cu sobre Ferro incl. Ni
semi-brilhante) o
Desplamet Elpewe Eletralitico Il

{para Cr, Ni & Cu sobre Fe)

Desplamet Berligal Zamac Eletrolitico
{para Ni sobre zamac)

Desplamet AuAg (para ouro e prata)
Desplamet Eletrolitico P (para Ni e

Cu sobre Fe alc.)

OLEOS DE CORTE,
REPUXO,
PROTETORES E VERNIZES

1. OLEOS DE CORTE
Gloriol [para autématos - claro) ’
Banalub (altamente aditivado - escuro)
Grabalub [altamente aditivado para
alta ro 1
Banalub AZ 576 (dleo de corte claro)
Extremol [altamente aditivado com
maolibdénio) )
Klarolub H-15 (6leo de corte sintética)
Emulganth 05 (dleo de corte soldvel)
Cortesol K [dleo solivel 4 base de
dleo de mamona)
%  Berlimol (aditive de molibdénia)
2. OLEOS DE REPUXO -
DDC (dleo de repuxo com prma;in anti-
corrosiva prolongada
3. GRAXAS
Graxa de contato (com 20% de Cu)
Graxa de grafite G
Hasulub (para a deformagio & quente)
4. SPRAY DE GRAFITE
Spray G 731 [usado junto com agua)
5. GLEOS PROTETORES
Protec Oil B 574 (baixa viscosida-
de/proteciio temporariamente)
Protec Oil DW (6leo protetor/desloca
digua sem emulsionar)
Antonox 206 [para protegio duradoura)
Resistol 1023 (4leo protetor alta-
mente aditivada)
6. REMOVEDORES DE AGUA
Repelan DF [sistema moderno para secar
pegas)
Repelan DF Protect [deixa um filme
protetivo)
7. PROTECFILMES
Protecfilm Berligal Fe 20 (& frio)
Protecfilm Berligal Fe 160 (a guente)
B. ADITIVO CONTRA FOLIGEM
Pertaxol 276 (para dleo combustivel)
9. VERNIZES
Berlilack N.* 1 (para cobre, latio,
prata, etc.)
Aqualack N.* 1 (com solvente de dgua)
Barlifilm {com secagem lenta para cobre,
latic e prata)

ALETRON
PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Rua S&o Micolau, 210 - DIADEMA . 5P
Caixa Postal: 165, 09900 DIADEMA, SP
Telefones: (011) 445-3332, 445.3766
Telex: 011 45022 NUAG BR




TRATAMENTO TERMICO

Adicdo de nitrogénio, nova
tecnologia em fornos industriais

Os engenheiros Werner Kurt Guese e J.F.N. Oliveira, do Departamento
de Témpera da VWB, assinam este artigo técnico que ressalta

as vantagens economicas e técnicas dos fornos
de tratamento térmico @ base de etanol-metanol-nitrogénio

A gaseificagdo gerada sintetica-
mente de fornos, através do dlcool e do
nitrogénio, assumiu, nos Gltimos anos,
grande importancia em todo o mundo,
especialmente no Brasil, em relagio aos
processos alternativos (hidrocarbone-
tas preparados em gerador mediante ali-
mentacdo do ar). Para se fazer uma
avaliagio dos problemas e a andlise da
rentabilidade, bem como as tendéncias
de aproveitamento, ¢ normal faltar o
conhecimento qualitativo e quantitativo
dos equipamentos e da técnica de utili-
zagio sobre o resultado do trabalho.
MNesse texto, o objetivo é apresentar, de
forma abrangente, as correlagdes de
efeito por parte do usuario.

Ha uma constatagio bésica a ser
seguida: a otimizagao de rentabilidade
50 sera possivel face a anialises de cus-
tos-utilizagio e novos desenvolvimen-
tos técnicos do processo, nos diferentes
tratamentos térmicos. MNeste caso, de-
ve-se situar em primeiro plano o aumen-
to do grau termo-técnico dos efeitos dai
decorrentes.

Todos os processos de tralamento
térmico devem ser conjugados na nova
tecnologia. A capacidade ideal de uma
geragio conjugada de atmosfera para
fornos so serd alcangada se for aprovei-
tada a grande variedade de possibilida-
des a disposigio para recuperagio do
gas. Para tanto, faz-se necessaria uma

Compactagdo da carga

Superficie liquida: 3 metros quadrados

Pegas: 108 luvas de engrenamentos/108 engrenagens-satélites/29 engrenagens de
marcha-a-ré. Peso da carga: 97 kg (bruta), 46 kg (tara), 51 kg (fiquido).

36 - Tratamento de Superficie

pré-avaliagio desse tipo de associagio,
Com base nos tratamentos especiais
(mais tratamento térmico com gas car-
bonetante, ou mais tratamento térmico
com gas inerte), tal analise propicia o
conhecimento de como projetar as soli-
citagbes principais e como definir os
custos do sistema.

Deve-se levar em conta as diferen-
ciadas analises, especificas para cada
firma e relativas aos custos de capital,
ou seja, custos de gerador normalmente
caro, sua manutengao, custos de insta-
lagao e outros.

O argumento de que um metro ci-
bico de nitrogénio s6 custa aproximada-
mente 1/3 do gas formado em geradores
niao procede, pois existe a possibilidade
de redugao de volume, como na VWB,
com a utilizagdo do Graprogumat (Sis-
tema de Recuperagdo ¢ Aproveilamen-
to de Gas).

O processo da invengio consiste
em coletar uma grande parte do gas do
fornoe comprimindo-o, armazenando-o e
em seguida realimentando-o integral ou
parcialmente ao préprio forno em fun-
¢ao do teor de carbono desejado na
atmosfera do forno para pulverizagho
de dlcool, dispensando-se o gas porta-
dor. Em caso de realimentagao parcial,
o excesso pode ser utilizado em outros
fornos que necessitam gas para pulveri-
zacao de dlcool ou gas de produgio. O
gas reciclado € usado também como
combustivel da cortina de chama utili-
zada na entrada e saida do forno para a
protegio da atmosfera.

Mo caso de cimentagio de pegas
irregulares, obtém-se maior uniformida-
de de cimentagdo. E ha uma redugio de
custo no processo, devido a auséncia de
gas portador (N2).

Ainda que o processo da invengao
tenha sido descrito para uma atmosfera
de carbonetagao, é evidente que o mes-
mo € valido para almosfera de carboni-
tretagdo, onde o elemento nitretante
{amonia) & injetado com alcool.




Uma entidade cujo principal objetivo é a divulga-
cao e o intercambio de experiéncias e know-how
de tratamento e protecao superficial.




TRATAMENTO TERMICO

Andlise de Custos
De forma basica, a redugao do con-
sumo de gds protetor deve entrar para o
cilculo de custos, pois & evidente, nu-
ma comparagio de custos para um me-
tro cibico de gis para forno, que a
quantidade de gas para forno a base de
etanol-métanol-nitrogénio mais ar &
mais caro cerca de 2 a 3 vezes do que o
endogas, produzido em gerador e & base

de propanc-ar mais propano.

Adigde de Nitrogénio

A adigao de nitrogénio so deve se
dar em recozimentos brilhantes, 1émpe-
ra neutra com determinados potenciais
de carbono, soldagem, etc. A adigio de
nitregénio para atmosferas carbonetan-
tes nao se justifica, qualitativa e econo-
micamente, em qualquer parte do mun-
do, inclusive no Brasil.

A adigio de nitrogénio € defendida
e incentivada por seus fornecedores por
dois aspectos: 1) absor¢io do teor resi-
dual de metano na atmosfera do forno,
na produgdo de gas como atmosfera
carbonetante {etanol, no Brasil). Produ-
¢io de uma anilise aproximadamente
idéntica & do endogds (mundialmente,
metanol); 2) exigéncias diferentes quan-
to & quantidade, na alimentagdo dos
fornos, sejam fechados em movimentos
ou com as portas abertas (mundialmen-
te, inclusive no Brasil).

Este primeiro aspecto lem como

pondera¢io tedrica que, no emprego de
atmosferas sintéticas (sem gerador) pa-
ra fornos de tratamento térmico a base
etanol, sem adigdo de metanol, o eor
de metano do gas gerado aumenta, re-
duzindo o teor de CO em decorréncia
da rarefagio atmosférica no forno.
Tal hipotese foi reforgada ao se efetuar
a mudanga pratica das atmosferas dos
fornos. Adigdes maiores de nitrogénio
baixam o teor de metano, a precipitagao
de fuligem e condensados no forno e do
isolamento. Tais componentes nio sio
eliminados, mas tac-somente reduzi-
dos. A deposigao de fuligem em atmos-
feras saturadas com CHy4 (metano) ndo
pode ser evitada em paredes guentes,
junto as guais hi uma dissolugio de
CHg4, mas gue por si proprias nio po-
dem absorver carbono (por exemplo,
fornos com paredes de alvenaria),

Uma analise experimental desse
efeito do gas carbonetante, produzido
com etanol CaHg - OH, m-itrou a im-
possibilidade de eliminagfs entre a adi-
¢ao de nitrogénio e a absorgdo de hidro-
génio. A redugdo automatica da absor-
¢ao de H ocorre com emprego a curto
prazo (aproximadameénte um ano em
diante) em dose adequada (gaseifica-
gao), associada a uma solicitagio nio
exagerada do sistema. Tal fendomeno €
uma caracleristica até agora ndo sufi-
cientemente conhecida na carbonetagio
pura-etanol-nitrogénio.

Por esses motivos, deve-se evitar
por todos os meios, em atmosferas ga-
sosas (geradas sinteticamente), a for-
magio de condensados com ions de clo-

ro e S04, bem como a formagio ester

(produto de dcido e dlcool), mediante a
adigdo de aproximadamente 10 a 15%
de metanol.

Ja o segundo aspecto da adigio de
nitrogénio leva em conta o emprego ou
reutilizagio do Gaprogumat (Obtengio
Recuperativa de Gas Carbonetante), 40
a 70% da quantidade de gas carbonetan-
te sao conduzidos a outros consumido-
res. Tais consumidores sao as cortinas
de fogo. Independentemente do tipo
{entrada, saida do forno, retirada indivi-
dual) bem como fornos rotativos, auto-
maticos de cimara, etc, que ao serem
utilizados, a quantidade restante contri-
bui para um reaproveiltamento econdmi-
co. Em fornos de avango, e ao se fechar
a porta do forno, a atmosfera do forno
se ajusta novamente e de forma répida &
anilise correta (regulada) para carbone-
tagdo, da atmosfera ambiente. Com as
portas fechadas, a quantidade necessi-
ria de gis protetor & de apenas 15a 35%
daquela utlizada quando as portas es-
tdo abertas.

Uma quantidade de nitrogénio adi-
cionada conforme as exigéncias espe-
ciais podera até mesmo se ajustar a essa
exigéncia varidvel de quantidades, mas
nao ¢ o ideal em termos de tecnologia e
rentabilidade,

No emprego do Garpogumat ndo
ocorre uma rarefagio da atomosfera do
forno com nitrogénio, e o teor em CO2,
02 ou o ponto de orvalho no forno
variam insignificativamente do wvalor
tedrico ajustado. _ )

Em sistemas de carbonetagdo a gas
de rapido processamento (menor ou
igual a 9", as atmosferas do forno —
grandezas de controle por exemplo
CO9, O3, ponto de orvalho, etc. —
atingem seu valor tedrico, geralmente,
somente durante uma parte do ciclo.
Uma elevagio do nivel de carbono, me-
diante uma maior dosagem de etanol,
metanol, gis de enriquecimento, nio
possivel, pois dessa forma eleva-se ape-
nas o teor restante de metanol, decain-
do o teor em CO na mesma proporgio
daquele aumento.

Isto é igualmente valido se o pro-
cesso de carbonetagao for desenvolvido
com etanol-dlcool e adigao de nitrogé-
nio. Deve-se estar igualmente ciente de
que, com um decrescente teor em CO
da atmosfera do forno, tanto mediante
adig@o de nitrogénio como também com
o aumento do teor em metano, réduz-se
a disponibilidade de carbono ¢ o coefi-
ciente de transigio C. Com isso cai
automaticamente a velocidade de car-
bonetagio. Além disso, contribui para
os efeitos de irregularidades na cimen-
tagdo, além de atuar desfavoravelmente

na regulagem.

Resumindo, ndo € possivel se obter
um processo de carbonetagio otimiza-
do, em fungio do objetivo estabelecido,

‘para profundidade de cimentagio e

tEmpera maior do que 0,5 mm.

Tabals 1

Coalichents C

Tipo de Gis co 3 Coaficknta C
okl | (vol 2%) femin)

Endogis, oo 2 a0 12T

gle ntural

Ny = Matanal 20 9 1250007

Endogia, do n M e

Propang

Etansl — N3 23 6 1859007 1|

I

Etanol — Ar n & 245007

Conclusdo

Uma andlise quanto & otimizagao
de rentabilidade assim como um exame
de danos necessariamente devem ser
levados em conta no planejamento e
construgio de sistemas de gaseificagio,
¢ respectiva operacionalidade, a base
de etanol-metanol-nitrogénio. Tais da-
nos podem ser evitados, na pritica, me-
diante alteragio no projeto, nas condi-
¢oes técnicas do processo e, finalmen-
te, mediante adequado ajuste das condi-
¢oes do forno.

Tecnicamente ¢ a grosso modo, as
atmosferas gasosas para fornos de tra-
tamento térmico a4 base de etanol-
metanol-nitrogénio representam no
Brasil, em decorréncia das fontes renc-
véveis de energia (biomassa — etanol a
partir da cana-de-agicar, metanol a par-
tir de madeira, e nitrogénio), o futuro da
tecnologia das atmosferas gasosas em
fornos.

A nova tecnologia é um produto do
depois de amanha e somente assim se
pode ter certeza de que amanha tal tec-
nologia ainda nao esteja superada. Em
nosso tempo € valido dizer que o que
hoje é para amanhi na verdade € algo
de ontem.

As falhas que, na tradicional carbo-
netagdo a gas, nao sao percebidas fo-
ram absorvidas mundialmente {inclusi-
ve no Brasil) na implantagio de atmos-
feras sintéticas para gis de fornos. A
atengho, manutencio e eliminagio de
possibilidades de falhas é condigio ba-
sica para um controle de qualidade. Se-
ré atingido, seguramente, um aumento
da produtividade o capital, para atmos-
feras de carbonetacio, de 25%. Tal
constatagao € alicergada pelos resulta-
dos ja dados ao conhecimento em “*Ni-
vel Atual da Técnica na VWB", desde
margo de 1984,

38 - Tratamento de Superficie




ecapogem, Beliro-px
Nodizocao, Fosializonao, [

OIS
Ay 1
TR e

4 { "f 'II
A
I

Year X
_'iu =
=

otturcs k. 213 cha Via Dutea)
._._-'ll } |'I| | I_' .' |

¢ [011) 2

mndlin @ U - piw

TETRA-DEWEKA




Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sempre esteve atenta a qualidade dos
seus produtos e @ sua aplicagdo. Por isso. pode
oferecer 0 melhor @ mais completo sisterna de
pintura industrial, desde o banho eletroforético com
Glasophor e Cathodip® |, até a pintura de
acabamento mais sofisticada.

Cathodip® & a tinta de eletrodeposicdo catédica
da Glasurit, que. aplicada & peca limpa e
fostatizada, atraves da migragdo das particulasno
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticormrosivas de
Cathodip® , devem-se & sua concepgdo de
polimeros ndo saponificdveis. que. juntamente com
pigmentos especiais, tornam a tinta muitc mais
aderente, proporcionando;

No Produto:

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

- alta protegao contra umidade e agentes quimicos:

- grande resisténcia em “Salt-Spray” e & comosdo
filiforme:;

Na Aplicacao

- gxcelente revestimento de dreas ocas e de dificil
aCess,;

- Otima estabilidade no tangue de imersao:

- redugdo de custos, pela racionalizagao do
trabalho, economia de tinta & menor consumo de
energia eletrica. na aplicagdo e polimerizagdo

O Primer Surfacer Glasurit & urma garantia adicional
contra a conosdo, peis sua maior consisténcio
profege o substrato contraimpactos e danificagdes.
Formulado com resinas epoxi-modificadas, o
qualidade do Primer Surfacer Glasurit & atestada
pelas maiores indastrias nacionais e rigidamentea
controlada pelos nossos laboratarios de controle
de materias primas e de producao. O Primer Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparacao
perfeitos paraa aplicagdode tintasde acabamento.

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

O sofisticado sisterna "Two Coats” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura mefalica, fol langado no
Brasil com o pioneirismo da Glasurit. Para evitar as
deficiencias da pintura metalica convencional. o
sistema "Two Coats” da Glasurlt compde-se de um
fundo de efelto metdlico de baixa camadaede um
verniz incolor, que propicia alta protecdo contra
radiagao solar e intempéries. O verniz, @ base de
resinas culdadosamente elagboradas, confere ao
produto um acabamento excepcional

Se vocé gueraumentarainda mais a durabilidade e
beleza dos seus produtos, escolha o Sistema de
Pintura Glasurit. Protecdo é altura da sua qualidade

Glasurit. Alta Tecnologia em Tintas

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

By ﬁmgn-lu Demarchi, 123 - PABX: (D11) 419-7744

\ Cx Poatal, 340 - Telex: (011) 44252 GLAS BR
CEP 08700 - S3o Bornardo do Campo - SP

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.
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Efluentes,

preocupacac ae todos

Langados na rede piblica de esgo-
105 ou nos corpos d'agua, os efluentes
industriais podem ocasionar sérios peri-
gos ¢ danos & comunidade. A emissao
de alguns metais pesados por exemplo,
pela sua propriedade cumulativa, pode-
ra desencadear, por ingestio, conside-
raveis riscos & cadeia bioldgica. Langa-
mentos diretamente em corpos d'dgua
poderae prejudicar, inclusive, as indis-

trias que captam estas dguas superfi-
ciais para seus processos de fabricagio.
O controle da poluigio por 4guas de
origem industrial, com substincias toxi-
cas ou corrosivas, & incumbéncia da
CETESB, que para isso, além de exer-
cer o lado “policial”’, na defesa do
meio-ambiente {controle, fiscalizagio e
penalidades), oferece aos interessados
através de seu Departamento de Pesqui-

5as, 0% mais modernos recursos mate-
riais existentes e pessoal técnico alta-
mente especializado. **Sao 10 anos de
pesquisas ¢ absorgo de tecnologia ex-
terna que podemos oferecer ao empre-
sario consciencioso que deseja resolver
seu problema com efluentes industrais'”
explica Vito M. Grieco, da geréncia de
tratamento de residuos e qualidade da

Agua,
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Cuadro 1 - Qualidade das dguas do rio Tamanduatei

Condigdo " natura

PARAMETROS VALORES MEDICS PADROES DE
QUALIDADE
AMALISADOS (1) [ugid} img} (21 {mgi1] (3
Cobag 21 0.5 1.0
Chumba 181 0,45 o
Zineo 1667 419 5.0
Manganis 185 04T e
TN 0.0 {4) 2,0 (%)
Croma total E15 1.55 0.0%
Cranslos a5 o.M o2
Cadmia 18 0.08 oo
Migral 154 ] _—
Prata 0.7 1.76 (4} e
{ Baro 152 0,88 it
Fonie: SABESPE. Tratamento @ Dviposicdo Final do Lodo da
ETE ABC, Relaldrin 1978
Das [1] = Andlises sfatuadas em amostras compasias (24 horas)

(2] - Vazdo média do Tamanduate O = 4.6 misag
{3} - Padrias para o rio Classe 3 - Dec. Estadual B 46876
{4) - Vator em microgramanitro

Cabe 3 CETESB — Companhia Es-
tadual de Tecnologia de Saneamento
Basico e de Defesa do Meio-Ambiente,
na qualidade de drgio delegado do Go-
verno do Estado de Sio Paulo, a aplica-
¢ao da Lei n® 997, de 31 de maio de
1976, que disde sobre o controle da
poluigio do meic-ambiente. Essa legis-
lagio considera como poluicio do meio-
ambiente *‘o langamento ou a liberagio,
nas dguas, no ar ou no solo, de toda e
qualquer forma de matéria ou energia,
com intensidade, em quantidade, de
concentragdo ou com caracteristicas em
desacordo com as que foram estabeleci-
das em decorréncia dessa lei, ou gue
tornem ou possam tornar as dguas, o ar
ou o solo: [ — Improprios, nocivos ou
ofensivos & saide; II — Inconvenientes
ao bem-estar piblico:; III — Danosos
aos materiais, 4 fauna e a flora; 1V —
Prejudiciais & seguranga, ac uso & gozo
da propriedade e as atividades normais
da comunidade.

O Quadro 1 apresenta os niveis de
poluigiao verificados nas aguas do rio
Tamanduatei, através de alguns pari-
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metros selecionados. Este rio € um bom
indicador dos niveis de poluigio nos
corpos d'agua da drea metropolitana de
Sio Paulo, porgue recebe a maioria dos
residuos liquidos gerados na regido de
Santo André, Sio Bernardo e Siao Cae-
tano do Sul, onde s¢ encontram a maio-
ria das industrias de grande porte e suas
fornecedoras.

Pela verificagio dos valores apre-
sentados no Quadre 1, verifica-se os
altos teores para as concentragoes de
chumbo, mercirio e cromo total, com
relagio aos padroes exigidos para rios
de Classe 3,

Composigdo média de efluentes
das indistrias de galvanoplastia

O efluente das inddstrias ou sec-
¢Oes de eletrodeposigio (guadro 3),
anodizagdo e outros tratamentos de su-
perficies metilicas é constituido, princi-
palmente, por aguas de lavagens de pe-
¢as contaminadas com substancias toxi-
cas, corrosivas, etc., que fazem parte
da composigdo dos banhos,
estabelecimentos e apenas 20% em
quantidade de esgotos.

Ainda sobre a distribuigdo das in-
distrias: na regiao, o Quadro 2 apresen-
ta as atividades industriais mais repre-
sentativas, classificadas de acordo com
os ramos de atividades da Fundagéo
IBGE, com informacbOes sobre as res-
pectivas quantidades de esgotos gera-
dos. Neste quadro verifica-se a maior
incidéncia cumulativa, em termos de
quantidade de indilstrias, nos ramos de
atividade Metallrgica, Material Elétri-
¢o, Mecinica e Material de Transporte,
gue saop responsaveis pela presenga de
metais toxicos nos esgotos. Eles repre-
sentam cerca de 509 em nlOmero de

Langados na rede pablica de esgo-
los ou nos corpos d'agua, os efluentes
industriais podem ocasionar sérios peri-
gos ¢ danos 4 comunidade. A emissdo
de alguns metais pesados por exemplo,
pela sua propriedade cumulativa, pode-
ra desencadear, por ingestio, conside-
raveis riscos & cadeia biol6gica. Langa-
mentos diretamente em corpos d'agua
poderio prejudicar, inclusive, as indis-
trias que captam estas dguas superfi-
ciais para seus processos de fabricagio,
O controle da poluigio por dguas de
origem industrial, com substincias toxi-
cas ou corrosivas, € incumbéncia da
CETESB, que para isso além de exer-
cer o lado ‘“‘policial”, na defesa do
meio-ambiente (controle, fiscalizacio e
penalidades), oferece aos interessados,
atraveés de seu Departamento de Pesqui-
535, 05 mais modernos recursos mate-
riais existentes e pessoal lécnico alta-
mente especializado. **Sio 10 anos de
pesquisas e absorgio de tecnologia ex-
terna que podemos oferecer ao empre-
sario consciencioso que deseja resolver
seu problema com efluentes indus-
triais’’, explica Vito M. Grieco, da ge-
réncia de tratamento de residuos e qua-
lidade da agua.
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Quadro 2 - Atividades industriais mais represantativas e estimativas de Guadro 3 Composicha média de efluentes
vazdes por atividades na Regido Meatropolitana de Sda Paula. de industrias de Galvanoplastis
< Indiistrias inventariadas- | Vazdes estimadas s £, }
] .ﬁ.liﬂd&dﬁ__& ! Ouantidade % 1’| Quantidade’ % F'nrlnﬂt_msximunj média _n'_l!mr_m mixime
: o S “(mdia) .
Metallrgica 469 293 106.980 12,4
Téxtil 187 123 B7.580 10.2 < 5 Fail Fil
Produtos alimenticios 169 106 50.190 58 Clansto 182 | Qoe |
Quimica 150 8.4 253.010 29.4 E?:l::n hexavalents 1§'= g'lllmﬂ g'g
Material alétrico 119 74 13.940 16 Gromo total 138 | oM | 625
Mecanica 102 6.4 10.700 1,2 EDD :gl:: |= " 3;1
Mat. transportes 105 65 40.040 46 ok : '
Prod. farmacéutico 77 4.8 10.330 1,2 — graxas w | 58 S':*ﬁ
Papel & papeldo 45 28 255.880 297 PH 568 | 16 9.5
Outros 166 10,5 33.280 a9 Residuo ndo filichvel | 473 8 2450
Residuc sedimanidwel 1.88 a1 as
TOTAL 1.588 100.0 861.910 1000 Sulteto 107 12 650
i Zinco 223 018 | 280
Fonte: SABESP - Inventario das lontes de poluicdo industrial da Regido
Metropolitana de S&c Paulo - 1977/80. Fonte: CETESE

Langadas as redes de es-

Quadro 4 - Qualidade do sobrenadante das aguas do rio

necessitamos preservar o

gotos plblicos ou diretamente  Tamanduatei. : meio ambiente. Seria nosso
&s Aguas naturais, interiores designio devastar as florestas,
ou litoraneas, essas dguas resi- —— - T ] poluir o ar e as dguas dos
duérias, sem tratamento ou | pARAMETROS VALOR MEDIO |VALOR MAXIMO| rios?"".
com tratamento inadequado, | ANALISADOS {1y (mall) (mag/l) Oficialmente os despejos
ocasionam sérios perigoseda- |00 . ; e o industriais ou efluentes sio
nos & comunidade. ; langados pelas inddstrias em
O ponto nevrilgico da | pBRO (5d, 20°C) 160 600 dois receptores: na rede puabli-
questdo, segundo Carlos Au- | Cobre 0.24 0.32 ca de esgotos ou, onde nio
gusto Scheffel, gerente de | Chumbo 017 0.26 tem rede de esgotos, direta-
controle da poluicio ambien- | Zinco 214 3,40 mente nas dguas naturais, in-
tal, € a falta de conscientiza- | pManganés 0.36 0,50 teriores ou litordneas. “‘Este
¢ao do empresdrio que, além | Cromo total 1,00 3,64 despejo'’, afirma Antonio
de causar danos as vezes irre- Niguel 0,29 152 Marcio, engenheiro técnico da
pariveis as comunidades, re- | Cadmio 0,017 0,03 Cetesb, ''sd pode ser langado
verte em prejuizo ou desperdi- | Mercdrio 3:52 (2) 19,80 (2) | dentro de caracteristicas fisi-
Cio para as proprias empresas. | Fanais 1,58 2,18 co-quimicas restritivas, con-
em alguns casos. "'Conscienti- | Gianeto 0.21 1,53 forme o decreto 8.468, de se-
zagao € a palavra-chave", diz tembro de 1976, que fixa os

Scheffel. "0 que aparente-
mente representa um onus po-
de resultar em vantagem nas
maos do empresario sensato e
consciencioso. Além do mais

Fonte: SABESP. Tratamento e Disposigdo Final do Lodo
da ETE ABC. Relatdrio 1979.
Obs.: (1) - Andlises efetuadas em amostras compostas
de 24 horas (2) - Valor em micrograma/litro

parametros para o5 despejos
industriais na rede piblica de
esgotos e os limites para o lan-
gamento de despejos indus-
triais em corpos d'aguas"'.

xy
‘ . A.T. — Assessoramentos Técnicos Ltda.
‘ ' Representando UPA Technaology, Inc.
MEDICAQ DE ESPESSURA
Medianie:
Fluorescéncia de raios X Fluoroderm
Raios Beta Microderm
Correntes de Foucault Dermitran
Efeite Hall Nickelderm
Indugdo Magnética Accuderm
Microresisténcia Caviderm
Coulometria Couloderm
Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 280-9325
Telex: (011) 35234 ATSC
CEP 05404 — S50 Paulo
Assistencia Técnica, Treinamenro de Pessoal,
Congultoria em Circuitos Impressos
e
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Evitar noves Tamanduateis

Quadro 5 — Resultados de andlises nos efluentes de 20 industrias que
processam metais na Regido do ABC e valores-padro da Legislagdo em

vigor.
VALORES ENCONTRADOS | PADROES DE EMISSAQ
) g (mg/1),- ‘DA LEGISLACAO (1F(ma/1)
(PARAMETROS: [Fip oyt i T e v o e i
' MEDIO " | MAXIMO | REDE | CORPO D:AGUA
Cromo total 1.7 47.5 5.0 5.0
Cadmio 0,18 0,31 15 0,2
Niguel 19,5 46,2 20 2,0
Glhumbn 4.4 14,0 1.5 0.5
Zinco 394 .4 3.500 5.0 5,0
Cobre 13,0 43 1,5 1.0

Fonte: CETESB (SCPA/GOC/DCF. 1). Avaliago da redugio de carga de
metais nos efluentes de industrias metaldrgicas do ABC. Relatdrio n® 1, 1980.

Obs.: (1) Decretos Estaduais n°s B.468/76 e 15.425/80.

A legislagao classifica as aguas in-
teriores situadas no territorio do Esta-
do, para efeito de regulamento, segun-
do o uso preponderante. Sem entrar no
mérito das trés primeiras classes, veja-
mos novamente o rio Tamanduatei: rio
Classe 4, com aspiragdes a se transfor-
mar em rio Classe 3, segunde informa-
goes da Cetesb e conforme o Quadro 1
nos demonstra. Oficialmente, essa clas-
se 4 quer dizer: “‘aguas destinadas ao
abastecimente doméstico, apds trata-

ST
0w
o
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mento avangado, ou & navegacio, 4 har-
monia paisagistica, ao abastecimento
industrial, a irrigagdo e a Us0s Menos
exigentes.”” A utopia das leis, principal-
mente as brasileiras, & algo gque chega a
ser constrangedor. Qualquer pessoa
que observe o ric Tamanduatei, consta-
ta que o rio estd podre, quem utilizaria
suas dguas? Presenciar a lenta agonia
do rio Tieté nesta drea que ele se arrasta
pela capital, quase morto, € outra visao
chocante. E o pior € que o mau exemplo

Quadro 6 - Eficiéncia de remocdo de
poluentes em Estagcoes de Tratamento
de Esgotos.

EFICIENCIADE "
. REMOCAO (1)
i i) '
PARA Sl o LA,
METROS!| " TRATA &4 15 opos
e MENTO -l D808
CEPRIMARIO |25
Cadmio 8 17
Chumbo 24 39
Cobre 26 57
Cromo 26 46
Ferro 40 63
Mercurio 27 39
Nigue! ] 20
Zinco a 58
Fonte:
US/EPA. Pre-treatment Guidance

Manual for State and Arewide, Vol. 1.
Abril 1976. Obs.: (1) - Valores médios.

se prolifera pelo pais, veja-se a Baia da
Guanabara, o Rio Guaiba, em Porto
Alegre e tantos oulros,

Parte consideriavel desta poluigio,
sem divida, principalmente nos corpos
d'agua, deve-se ao langamento indiscri-
minado de efluentes industriais. No ca-
so especifico de langamentos diretos
nos corpos dagua ¢ evidente a necessi-
dade de controle para garantir a preser-
vagiao da natureza e evitar condigoes
nocivas i sallde ambiental. Na defesa
do meio-ambiente do Estado de Sao
Paulo, a Cetesb avanga a partir de duas
frentes: o controle e a pesquisa que
obrigatoriamente se complementam.

Nl mae s el vl
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Pequenas empresas, tratamento especial

Com 10 anos de absorgio de tecno-
logia externa, pessoal técnico altamente
especializado, laboratérios com equipa-
mentos dos mais modernos existentes
no mundo, pesquisas constantes e Lra-
balhos desenvolvidos junto a toda gama
de indidstrias existentes no pais (side-
rirgica, extragdo mineral, alimenticia,
etc.), o departamento de pesquisas da
Cetesb, segundo o engenheiro Vito M.
Grieco, desenvolve um trabalho de as-
sisténcia industrial e doméstica, a partir
de um problema real que é o langamen-
to de efluentes, “'Esta prestagao de ser-
vigos'', explica Grieco ‘‘que é remune-
rada, na base somente dos custos, & um
dos trabalhos que a Cetesb oferece
principalmente s pequenas empresas,
para resolver o problema de tratamento
dos efluentes. Laboratdrio é um investi-
mento muito grande em termos de equi-
pamento e pessoal e nem todas empre-
sds comportam.”’

Ainda segundo Grieco, '*no depar-

tamento de pesquisas da Cetesb desen-
volvemos um trabalho de apoio, com
importagao de tecnologia se necessirio,
solugdes para firmas de projetos e con-

sultoria, suluqﬁ-es. para fabricantes de

equipamentos. Também disseminamos
esta tecnologia importada e a nacional,
desenvolvida aqui mesmo no Brasil,
através de palestras, semindrios & cur-
s0s em todo o pais, ou mesmo no Exte-
rior como ja ocorrew. Portanto a Cetesh
ocupa estes vazios € cria espagos em
termos de tecnologia e coloca a disposi-
¢ao da comunidade™.

Através da Superintendéncia do
Controle, a CETESB realiza dois tipos
de controle. *'Um controle que primei-
ramente realizamos'', comenta Schef-
fel, **é do tipo preventivo sobre as in-
distrias que foram implantadas depois
do decreto, em 1976, ou indastrias em
fase de ampliagao de suas instalagbes e
necessita da LI - Licenga de Instalagio
{exigéncia técnica) e da Licenga de
Funcionamento que é fornecida pela
Cetesb. Na primeira licenga, ou seja a
L1, examinamos o projeto das instala-
¢hes € aprovamos ou nao o projeto; na
Licenga para Funcionamento colhemos
amostras para analises da inddstria
prestes a comegar as atividades e temos
poderes de autorizar ou ndo o seu fun-
cionamento’”.

" T T R BRI A T

ELETHDDEPDSIiﬂ
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“Ji o outro controle, tipo correti-
vo'', continua Carlos Augusto Scheffel,
“‘atua sobre as inddstrias que se instala-
ram antes de 1976. Se processa este
controle através de inspegbes nas in-
distrias com coletas de amostras para
analises, vistorias, levantamento e ava-
liagoes. O infrator primeiramente € ad-
vertido e dado um prazo para regulari-
zagio e, caso persista a infragéo & mul-
tado (de 10 a 1.000 ORTN). Se ainda
persistir na infragdo a indistria pode ser
interditada, embargada ou demolida®,

Entretanto, continua Carlos A.
Scheffel, a fiscalizagio precisaria dis-
por de considerdveis recursos materiais
e humanos para atingir todas as fontes
poluidoras. “*Atvamos dentro de uma
escala de prioridades, do tipo A, B, C,
variando conforme o potencial de polui-
gao da inddstria. Se uma determinada
indistria estiver na escala de priorida-
des, coloca esta indistria poluidora nu-
ma freqiiéncia de visitas periddicas até
sanar o mal. No entanto, acreditamos
que a chave para resolugio desta grave
guestdo € a conscientizagio do empre-
sariado'’.

SETTE AT oo BT e i ey 7

BANHOS NOBRES E LABORATORIO

FUROS METALIZADOS PARA CIRCUITOS IMPRESSOS
~ Tensdo: de 0 4 6-9-1218-
= Corrente: de 0 4 10-25.50-100-150 Amp.

24-30vVCC

0, ANODIZAGAD,
fc. ¢

— Tensdo: de O 4 6:9.12-18.24.30-48.60-80 VCC
— Corrante: de O & 500-1000-2000 A 25000 Amp.

COLORAGAD DE ALUMINIO
= Transformador de Regulagdo Automdtica e Programgvel
= Corrente 100-500-1.000-2 000-3.000 & 5000 Amp

INSTRUMENTACAO DIGITAL OPCIONAL
= Voltimetro = Amperimatro = Tempori zador Programavel e
Medidor de Amper-hora

RETIFICADOR DE CORRENTE PULSANTE

— Para banhos Mobres-Ouro, Prata & oulros,
= Correntes; 15-30.50 AMP. Totalmente em estado solido,

DIELETRO - ELETRO ELETRONICA LTDA.
RUA MARQUES DE PRAIA GRANDE M." 37 CEP 03129
viLa PAUDENTE SA0 PpauLo Fores: (011) 914-4865 - 2745135
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E€FLUENTES

US$ 4.8 milhoes para pesquisas

Dentre as pesquisas da CETESHB
(Companhia de Tecnologia de Sanea-
mento Ambiental), através do Procop
(Programa de Controle da Poluigdo),
mantém intercdmbio com técnicos ita-
lianes para aperfeigoar seus estudos so-
bre ¢ tratamento de efluentes industriais
¢ domésticos com a utilizagdo de mi-
croorganismos folossintéticos (bacté-
rias anaerdbias, aerdbias ¢ algas). Na-
da menos do gue USS 4,8 milhGes estdo
sendo utilizados pela CETESB no Pro-
grama de Assisténcia Técnica do Pro-
cop, que envolve aperfeioamento e
aplicagdo de tecnologia, além de desen-
volvimento de cursos humanos, através
de curses com aulas ministradas por
consultores internacionais.

Encerrado na primeira quinzena de
agosto, o curso sobre “"Tratamento de
Residuos Industriais Utilizando Bacté-
rins Fotossintéticas"" faz parte de um
total de nove programados para este
ano. Esse curso envolveu, além da par-
ticipagdo de técnicos da CETESB, a
presenga de representantes de vdrias
universidades, visando transferir tecno-
logia para oufras dreas de pesquisa,
criando novos pilos de desenvelvimento
rientifico.

Iniciada em 1978, a experiéncia ita-
liana demonstra que a wiilizagdo de mi-
croorganismos fotossintéticos para tra-
tamento de dguas residuais reduz os
custos energéticos da depuragdo, altra-
vés do aproveitamento de energia solar,
proporcionando fratamento @ niveis se-
cunddrios e tercidrios. Soma ainda a
vantagem de produzir biomassa para
uso alimenticio (ragdo animal), fertili-
zante ou material energético.

Segundo o engenheiro Vito M. Grie-
co, da geréncia de pesquisas de trata-
mento de residuos e qualidade de dgua,
a utilizacdo de bactérias ndo € novida-
de, tende sido desenvolvida na década
de 40 e depois abandonada. "‘Atual-
mente existem dois centros’, completa
Vito M.Grieco, *'gue trabalham com
bactérias. No Japdo as pesguisas sdo
com bactérias aerdbias, se utilizam de
ar e luz; na ltdlia, anaerdbias, somente
com a luz solar. Nos sistemas tradicio-
nais, as substdncias orgdnicas poluen-
tes e nutrientes mingrais contidos nas
dguas residudrias sdo oxidadas e dissi-
padas nos sistemas aerdbios de lodos
ativados. Através do novo método, €
possivel transformar essas substdncias
em biomassa, gragas ao forometabolis-
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mo do fipo assimilativo desses organis-
mos. A bactéria decompde a matéria
orgdnica € a luz ¢ retida nas algas"".
De um afluente contendo cinco qui-
las de DBO (Demanda Bioguimica de
Oxigénio), submetido ao tratamento fo-
tossintético (anaerdbio e aerdbio), €
possivel abter dgua depurada e cinco
quilos de biomassa (peso seco). Essa
hiomassa ¢ considerada mais rica que a
prépria soja porque possui elevado con-
teiido protéico (mais de 50%), lipideos,
carbohidratos e vitaminas.

RETIFICADORES AUTOMATICOS
DE CORRENTE CONTINUA PARA

-~ |GALVANOPLASTIA

' TIPOS
FUNCOES

tensao + - 1%

' REFRIGERAGAO

FARAD

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

! Tensdo de saida constante com limite de
corrente + -19%

Corrente de saida constante com limite de

Densidade de corrente constante

AR FORCADO AR FORGADO/AGUA
OLEO FORGADO/AR

Aua MMDC, 1302 - Vila Pauliceéia
Tel: PABX 418-2800 - CEP 08720

Sdo Bernardo do Campo
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VOCE E A SUA EMPRESA
PRECISAM PARTICIPAR DA ABTS

Associe-se 4 ABTS

Associando-se & ABTS, Associagio Brasileira
de Tecnologia Galvinica e Tratamento de
Superficie, ligada & AES, American Eletro-
plater's Society ¢ ouftrds associacdes con-
géneres wocf terd contato com o maior @
mais  diversificedo grupo de wconicos em
acabamento de superficie de todo o mundo.
Os sécios da ABTS tém oportunidades fre-
guentes, nas reunides da ABTS de assistir
a palestras proferidas por autoridades no
astunto, de participar em meédas redondss
trocando idéias, estabelecendo valiosos con-
1atos pessosls com outros colegas do ramo e
de participar dos cursos técnicos.,

Vool receberd a revista Tratamento de Super-
ficie gue publica artigos técnicos, divulga
noticias & todos of demals sssuntos ligados
ao ramo, Mediante uma anuidade adicional

vocd tornarse-d sicio da AES com direito
a participar em congressos e receberd tam-
bém a revista Plating and Surface Finishing,
orgido oficial da AES que publica mensal-
mente artigos exclusivos, baseados em traba-
fhos e pesquisas originais, & fornecendo in-
formagdes sobre os dltimos desenvolvimen-
tos cnicos,

SOCIOS ATIVOS E S0CI0S
PATROCINADORES *

Ar. 7 — Sécios Ativos sdo os profissionais,
pessoas fisicas do ramo e de ramos
afins, gue interessados no desen-
volvimento da Tecnologia Galvi-
nica ingressam na Associacao.

Art. B — Sbécios Patrocinadores sdo as pes-
soas juridices e pesscas fisicas in-

teressadas em  apoiar economica-
ments a manutencdo e o desen-
volvimento da Associagio

5 1 — Os sbeios Patrocinedores sdo divi-
didos em trés categorias: A, B, e
C, conforme © montante das suas
contribuictes gue serdo fixadas a
cada ano,

§ 2 = Conforme sua categoria, 0% sbcios
Patrocinadores podem  indicar o
séguinte ndmera de representan-
tes: A: 3 representanies, B: 2 re-
presentantes, C: 1 representante.

Extraida dos ESTATUTOS DA ABTS.

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

PROPOSTA PARA SOCIO PATROCINADOR®

B s o R R e A SR i
DD Y, oo i mr s e i o 3 A O e S o R CEP: s e v Wi g e
Colxa Pogtels o i e e s e i e CER e e e e e FODME i s s a i s b b g o 8 45
Atividade: Fabricacdo Propria Servicos p/39 Outras
Mimero de empregados ligados ao Depto. de Tratamento de SuperflCIB: . . . . . v ¢ s v v v v v s s b o ms s s s s nn s o mosmassonmesnos
REPRESENTAMNTES JUNTO A ABTS
¥ RO o i e e R T T S T e e R R ERPI0. wovsniiniese e Romal .. o600 vieas
LAsonr e MBICHMBIDOE - & & v i enr s b oo & e w e e s e b e e 8 R s f e e R Il caeid e m ey
R . ik om0 e A R R o B ] - Ly
Prollmdo: ' s e i e i e e e e e e Gravdelnsruelo: < . . il s i e e e e e e e
W] NEmE i o s s e e EE s B, o RN T e T 2T ey T
Luger oo MostImBnor. .o oo s s m e o g s 6w e e e e B oo R R lebadii:
B R | o e e R AL e e Fone:
ProDIS .o e i e e AW e T T b S o B Grau o InstruCED: . o oow i eie i e e e R e e e e e
LY Boemde oo e s e R R A T s e e b 1 PR e R e Baemel oissoe e e i
LU 00 PO MBIV o a - i iwm o w0 om0 B R DA oo o vp e i i ORI oy o o
B T R S e s R S T CEP: Fonly G i e R
PrOTIIE oo v imonme e o o i b B e o EREROOIOG o i B e e
Paraopagamentodaanuidade de | . . . .. . vt v n v s s s a s n e e anExamos o chegUEND . . . i e e e s e e e e
CONTFBODINCD . . . . . 0 0o i s i e i s h e e e e e e e e e novalarde Crd . . . . . ... . e e e e a favor da

Assoc. Bras. de Tec, G-llv ;.Tulr-.t.ld:- -Sq;p'm'-'lllcu.

Assinaturs do Patrocinador

g Contribuinte anual, com direito a ser representado junto 8 ABTS com aré 3 representantes conforme categoria escolhida.

[A] 28 ORTNs 23 ORTNs 20 ORTNs
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PROPOSTA PARA SOCIO ATIVD
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Dota de Nescimento: . . oo viv e v va o u s it am s snnsssii Cidade: . .. .. o T G Estado
Profissdo; B I 0 s R S e e 1 S ] Graude Instruclio . . ., ........ £
Empresa em que trabalha: e e A s B AR e h e e g Al PO G e a o e RAemal: . ...c0 000
Atividade: [ Fabricacdo propria [] servigos pr 30 O outra
Cargo ou funcio - P o e N N e TR =, | - S e :
Para o pagamenio da anuidade de . . . ., . ... ... ..., s v e s e . JANEXEMOs O chegue n© P T R e
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Assoc, Bras. de Tec. Galv. ¢ Trat. de Superficie.
Séclo Ativo: N 4 ORTNs -
Sécio Estudante 2 ORTNs CATA ASSINATURA
Asgs, Opcional Revista Plating USE 30.00
— {32 dobra)
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ABTS — Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvénica
e Tratamento de Superficie
Caixa Postal 20801
CEP 01000
Sdo Paulo — Brasil
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PRODUTOS

Allinox mostra suas
novidades:

bombas aspiradores
e analisador

de umidade

Tinta em pd, talco, produtos far-
macéuticos sido alguns dos produtos que
podem ser transportados com as bom-
bas Sandpiper, com dois diafragmas,
distribuidas pela Allinox Indistria e Co-
mércio, Fabricadas em quatro tama-
nhos — o menor € portétil e pesa apenas
12 quilos —, aspirando pos de sacos,
baldes ou tanques e levando-os por
mangueiras ao destino. Pode ser utiliza-
do para todos os pds, com excecio da-
queles que sejam higroscopicos. A Alli-
nox estd distribuindo, também, o anali-
zador de umidade Quadra Beam [1 475,
que utilizando feixes de luz infraverme-
lha, mede a percentagem de dgua, dleo
ou outros liquidos nos produtos, além
de medir a espessura, em micros, de
filmes estrudados e laminados.

Ita Crioulo,
cromatizante
negro para zinco

Especialmente desenvolvido para
oferecer vantagens em termos de cus-
tos, o Cromatizante negro para zinco
Ita Crioulo, da [tamaraty Metal Quim_i—

ca Lida. € resistente a corrosio e serve
como base para pintura e outros acaba-
mentos organicos. Funciona em instala-
¢O0es manuais ¢ automaticas podendo
processar pegas a granel e & de facil
operagio — simples imersio e em tem-
peratura ambiente. Pegas zincadas que
foram tratadas com o Ita Crioulo, resis-
tiram por mais de 200 horas em cAmaras
de névoa salina (slat spray), sem apre-
sentar corrosao branca.
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Quatro movos produtos da Tetra

A Manufatura Galvanica Tetra estd
apresentando suas mais recentes novi-
dades para a inddstria de tratamento de
superficies. O Rotimetro Tetra-Dewe-
ka ¢ fabricado sob encomenda para
qualquer capacidade, em material anti-
corrosivo adequado ao produto a ser
empregado. JA o conjunto de Filtros
Tetra é produzido com capacidade de
até 10 mil litros/hora com ou sem ele-
mento para carvao ativo e a bomba
Universal-Tetra, que o equipa, nio tem

pecas metalicas em contato com a solu-
¢ao. Outro produto é o Tambor para
Polimento e Rebarbagiio, fabricado em
tipo unico com capacidade para 100 kg
de pegas, com movimento basculante
motorizado e rotagio regulavel, incluin-
do exclusivo sistema de enxague. E os
Trocadores de Calor Tetra sdo fabrica-
dos com tubos de teflon para agueci-
mento ou refrigeragio de solugdes gal-
;rgr;:cas' com pressio de trabalho de até
ar.
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PRODUTOS

Engemaq mostra
novas magquinas de
eletroerosao a frio

Trés modelos de miaquinas de ele-
troerosio foram recentemente langados
pela Engemaq, que inclusive ‘ja estdo
sendo exportados para outros paises da
América Latina. Dois desses modelos
— o EDM 700 & 0 EDM 2000 — podem
ser considerados os bdsicos da linha da
Engemaq mas o mais avangado tecnolo-
gicamente & o modelo EWC 2001, de
eletroerosio a fio, o que hi de mais
moderno no setor.

Asvotec apresenta
valvulas com
tecnologia alema

Vilvulas de descarga, medidores
de nivel, vilvulas de alivio e botoeiras
de atengdo, produtos indispensdveis pa-
ra o transporte de cargas e produtos
perigosos comumente utilizados na in-
diistria galvanoplastica, podem ser en-
contrados na Asvotec Termoindustrial
Ltda. que as produz com tecnologia da
Alfons Haar, da Alemanha Ocidental,
seguindo as mais severas especifica-
¢oes de seguranga. A Asvotec também
fabrica acopladores para tubos utilizan-
do tecnologia da Straus. |

Jateamento a agua mais eficaz
e nao poluente, novidade da Nortorf

A Nortorf Miquinas e Equipamen-
tos tem varias novidades especificas pa-
ra a indistria de tratamento de superfi-
cies e uma delas é um avangado sistema
de jateamento nfo poluente com inje-
¢Ao de Agua gue estd sendo langado
simultaneamente nos Estados Unidos e
Europa, com uma eficiéncia de 305 a
mais do que o0s sisternas convencionais
a jato imido, nfio apenas removendo as
sujeiras e corrosdes, como também la-
vando-a e eliminando resideos. Tam-
bém para jateamento, a Nortorf apre-
senta maquinas destinadas a empreitei-
ras de pintura, usinas siderdrgicas, fun.

digbes, estaleiros ¢ em wvarias outras
Areas, para uso de todo o tipo de abrasi-
vos, para jato seco ou Gmido. E o mo-
delo SG-400, que trabalha por sucgio, é
ideal para limpezas leves ou casos de
limitada disponibilidade de ar compro-
midos, também operando com qualquer
tipo de abrasivo. A Nortorf também
distribui 0 Hollo Blast, acessdrio para
jateamento interno de tubos, fabricado
pela Clemco, indicado para tubulagdes
de 3" a 12" de diametro, trabalhando
com todos os abrasives disponiveis do
mercado, a excegio do dxido de alu-
minio.
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ERICHSEN

ERICHSERN
GERLINGER

H

Instrumentos de ensaios para tintas e
varnizes -
RUA CELSO DE AZEVEDO MARQUES,
273 - CEP 03122 - SAD PAULO - 5P
CP. 3465 - FONE: 2728133 (PBX)
TELEX (011) 21399 GCTE-BR

GERLINGER

TECNOIEVEINT

produtos quimicos lida.

Matriz — Rua Oneada, 40
880 Bernardo do Campo
Tel, PABX 4524422
Telex (D11) 4464 — CP 557
CEP 09700

Filial — Aua Dois de Maio, 364
. Bairro Jacaré — Tel, 2614813
CEP 20961 Rio de Janeiro

|

EMPRESAS

etroquimica Degamni
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, Fundigées, '
Galvanoplastias, Litografia, Metalurgicas, Oleos,
Tecelagens, Tinturarias, Estamparia de
Tecidos e Tratamento de Agua Linha completa de
Produtos para Limpeza. Fabricagdo prépria.
Metais nao ferrosos

Atacado e Varejo

Rua Cachoeira n° 1414/1422 — CEP 03024 — Pari

Sao Paulo — SP — PBX: 291-6755
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J
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TEM RESULTAD
CURTO, MEDI

PHAZGS PARA "--’DCE NOTICIAR A

3

102.000| ADASTRADOS,

MUS) W‘{@@ SELEr:lom.D CLASSIFICADOS
e EGMENTQS, OS mws DIVERSOS
PRleyiisie %Mégno 'ANOTE: 18.494
EMPRESAS DE GRANDE PORTE:

EXPE tgs HEGDG@{}%@ m? %{& L%S?AE IO PORTE;
SUA A ESPECIALIZ AD ALOXUS.5 459 ADV 4 RAMOS
PARA UM DES RIO MULT] PO, D““”T‘“ﬁ’,;iﬁﬂm 1 DIFERENTES; 8.073 EMPRESAS
OU TAMDEM ES %@ﬁ D] AL L,]}%E%GHANDES E MEDIOS
SE O SEU CASO £ OCURA “CEP 01319, COMPUTADORES: 37.610 EMPRESAS |IA
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EMPRESAS

A

INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA
Fabricantes de: @ Resisténcias @ Bombas
Filtra O Retificadores @ Equipamentos
ra Galvancplastia '© Equipamentos para
climento automidtico O Esferas, em Ago
Inox para polimento automédtico.
Vendas: R, CACHOEIRA, 1624 - PARI
5. Paulp — 5P Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronco.

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: ® Produtos Quimicos para
Polimento Automdtico, Preparacdo, Re-
barbagdo, Lixamento em eguipamentos
automdticos '@ Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacdo @ Abrasivos Plisticos para re-
barbacio @ Porcelana para Polimento @
Esferas pldsticas para redugfo de gases e
consumo de energia em eguipamentos de
Galvanoplastia
Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 — PARI
5. Paulo — 5P Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronco

BLASTIBRAS)|

Rua Muniz de Souza, 302
CEP 01534 — Cambuci
Sdo Paulo — Brasil
Fone: 279-5044
Telex; (011) 24965 ETML BR

| &

PAOLE PRODUTOS QUIMICOS

Comércio g Representocdes Lido
Produtos Quimicos em geral

Rua Cesdrio Alvim, 18 - sala 4 - Belenzinho

GALVANO TECNICA
MANAUS LTDA.

PRODUTOS QUIMICOS

Metais para galvanoplastia

Rua Manaus, 324 - Sdo Paulo
Tel, 273-7905 o 63-9037

ESTA NA HORA DE
REDUZIR TEMPO,
MAO-DE-OBRA E ES-
PACO EM NIQUELA-
CAO, COBREAGAO,
ZINCAGEM, ESTA-
NHAGEM E OUTROS
PROCESSOS DE ELE-
TRODEPOSICAO

CEP 03054
Fone: #91-3535

FRE

4N

- 580 Poulo - SP
AT A A

PERES

GALVANOPLASTIA INDUSTRIAL LTDA.

BANHOS PARADOS
E ROTATIVOS

Rua Diandpolis, 1707 - Sao Paulo
Tel: 274-0899

MANUFATURA
GALVANICA
TETRA LTDA.

Av. Amancio Gaiolli, 235
CEP 07000 — GUARULHOS — 5P
Tels.: 913-5600 - 209-3042 - 209.-2790

1)

TUPA ELETRODEPOSICAO LTDA.
Rua Cardeal Arco Verde, 736

PABX 881-0400
CEP 05408

PROCESSOS ANTICORROSIVOS DE ALTA
PROTEGAD

DACROMET® 320
DACROMET® PLUS
ZINCROMETAL®

Fua Alexandre Dumas, 1958 — Tel.: (011)
246-0239 — CEP 04717 — Sdo Paulo — SP

ORWEC

QUIMICA S/A

A. Uruguaiana, 115/119
Tel.: 264-0878
03050 - SADQ PAULD - 5P

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

Telefona: 274-2266
04253 — SAD PAULD

Protegdo e acabamento
de superficies se faz com
RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concepgio técnica
em retilicadores industriais

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado, 160

Fone; 274-1911 - S. Paulo - SP.
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EMPRESAS

e

INDUSTRIA GALYV ANOMECANICA
ROGER LTDA.

Fabricantes de: @ Resisténcias @ Bombas
Filtre O Retificadores @ Eguipamantos
para Galvanoplastia ‘@ Equipamentos para
Plimento Automdtico | © Esferas, em Aco
Inox para polimento automatico.

Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 - PARI
5. Paulo — 5P Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tranco.

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: @ Produtos Quimicos para
Polimente Automdtico, Preparacfo, HRe-
barbagio, Lixamento em equipamentos
sutormdticos @ Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacdo 'O Abrasivos Plisticos para re-
barbacfo '© Porcelana para Polimento ©
Esferas pldsticas para redugdo de gases a
consumo de energia em eguipaméntos de
Galvanoplastia.

Vendas; R, CACHOEIRA, 1624 — PARI
5. Paulo — SP Cep 03024 - Tel.: 94B8-5366
Tronco

Discos de Pano e
Sisal p/ Polimento

Metalirgica Polystamp L'tdl

Rua Santa Cruz, 195 - Cep 13.100
Tel.: (0192) 51-2030
CAMFPINAS — 5P

EKASIT QUIMICA LTDA

Massas @ emulsSes para
Polimenta
Massas para Fosquear

Féabrica:

Rua Jofo Alfredo, 540 - Cep 04747
Tel.: (011) 246-7144

SAD PAULO-SP

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

" p— T 1] T
li-l-um;ﬁh-l

@ B AT. — ASSESSORAMENTOS
'Q gﬁcnmas LTDA

R. Arthur de Azevedo, 411 - Cep 05404
Tel - (D1]) 280-9325 -

Telex (011) 35 234 ATSC

SAD PAULD - SP

r iy

PARKER
QUIMICA

PRODUTOS E PROCESS0S

L TELEFONE: 745-1955
r

DEFATIZANTES - GALVANOPLASTIA - ﬁl..lﬁﬂ

Miczpela

C Hepreen
o 'a.lﬁnm r.;htu Ledla

Produtos Quimicos em Geral
Metais Nao Ferrosos

Aua Pimenta Bueno, 431 — Tatuapé
CEP 03060
Fones: 264-5218 e 82-0749 — Sho Paulo —
5P

o

PEROXIDOS DO BRASIL LTDA.

Ay Pautista, 2001 - 14* andae - CEP D310
Ted.: 289-0586 - TLX (11} 25180 PRAL BR
4o Paulo - 5P

CROMEAGAO 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.

Tratamento de Superficie - 53




EMPRESAS

BERLIMED

Concessiondria Galvanotécnica
Schering AG, Alemanha

RUA 1DA ROMUSS! GASPARINETTI, 124
PARQUE LAGUNA — TABOAD DA SERRA
TELEFOMNE: 491-3105

TELEX.: 30462 BPOF

R. Bilac, 424 - V., Canceigio
Tel.: 456-6744

02800 — DIADEMA — SP
Produtos para aalvanoolastia

%CIP[P@IND. E COM. LTDA

BAHHDS NGBRES E LhﬂﬂHhT-ﬁHlO

FURDOS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSOS

ELETRODEPOSICAD, ANODIZAGAD,
ELETROQUIMICA, ETC.

COLORACAO DE ALUMINIO

Ind. de Retificadores CC, Fontes de Ali-
mentagao CC ou CA

INSTRUMENTACAD DIGITAL
DIELETRO — ELETRO ELETRONICA
LTDA

Aua Marques de Praia Grande, 27

Tels.: (011) 914.4865 — 274-5135
Cep 03129 - SADPAULD - SP

GLASURIT DO BRASIL LTDA

Av, Angelo Demarchi, 123
- PABX: {011) 419:7744

S3o0 Bernardo do Campo - SP,

CIA. IMPORTADORA E
EXPORTADORA COIMEX

(TRADING COMPANY)

PRODUTOS QUIMICOS PARA
GALVANOPLASTIA
E OUTROS FINS

SAO PAULO:
Av. Paulista, 923 ‘6° andar
Fone: 283-0211 (PABX)
Telex: (011) 36393 & 37781

FARADAY

Telelons PABX 418-2800

Rua MMDC, 1202 . Vila Paulicéla
S0 Bernarde do Campo

K. Sato & Cia. Ltda.
GALVANOPLASTIA
BANHOS: Rotativo — Parado

Pecas processadas em
Maquinas Automaticas

Cobreagio — Niquelagdo
Cromeagio — Estanhagao
Zincagem — Cadmiagéao
Prateagio — Oxidagdo
Bicromatizagao

Tel PRX 521-3311

Ay de Pinedo, 730040 - (Socarro) - Si= Amara
Cap. (4784 5P

GALVANOPLASTIA
ANCHIETA

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

iNcapela

Coin, ¢ Represend
Onslimbsos & #n IJdn

Produtos Quimicos em Garal
+  Metais Ndo Ferrosos

Fua Pimenta Bueno, 431 — Tatuapé
CEP 03060
Fonos: 264-5219 8 92-0749 — Sdo Paulo —
5P

=
(BRASIMET) |

COMERCIO E INDUSTRIA S.A,

TRATAMENTO TERMICO

Av. das Naghes-Unidas, 21476 - CEP 04798
- C.P, 2250

Tel.: 522-0133 - Telex (011) 22247 - Sho
Paulg '

ROHCO IND. QUIMICA LTDA,

R. Pedro Zolcsak, 121 -Jd, Silwinia

Tel.: 4524044 - PABX '

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

X

F§W@ELTTE
, MEGA IND. E COM.LTDA
RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA
TRANSFORMADORES P/ COLORACAO DE ALUMINIO
RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE
METAIS PRECIOSOS.

AVENIDA PE. AFILIHDD \\"IEEHA. 2168 - EAD FAULO

4 - Tratamento de Superficie




1965-1985

DecisGes técnicas quali-
ficadas, testemunham o
valor e a alta qualidade dos
retificadores industriais
Tecnovolt, resultado de
vinte anos de constantes
pesquisas e de aplicacbes
no campo de tratamento
de superficie.

Um motivo a mais para

TECNOVOLT

se ter confianga na empre- : p
qualidade em corrente continua

sa lider do mercado.

TECNOVOLT - INDUSTRIA E COMERCIO LTDA
RUA ALENCAR ARARIPE, 108/132 - CP 305612 - CEP 01000 - SAD PAULD - BRASIL
TEL. [D11) 274-2266 - TLX (011)24648 TIEE BR - END TELEG “TECNOVOLT"




#

{

Pa.r muito tampq a Rohco mantém a
ll'dirmc‘looh processos de zinco, ofe-
recendo o maximo em qualidade a me-
nor custo. Para continuar a lideranca a
Rohco apresenta o que existe de mais
atual, a nova geracao desses proces-
sos onde a principal caracteristica é a
auséncia do perigoso e contaminante
,claneto com a preocupacao de que po-
demos oferecer opgcoes que nao des-
truam o meio ambiente, apresentamos
as_ alternativas ecologicas da Rohco.

" Ecolozine 850

w”.:ilw 2001

=_B

'MIGSQME5

~E*~

.

W INDUSTRIA QUIMI( n L nm

mw&ﬂnﬁt 12SUEreIm Silvina - SP Tel PABX (011) 452- 4044

= Iw (01774308 -5 B. do Campc

i




