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NOTICIAS

Rarificando o entusiasmo, alegria e

satisfagio pelo trabalho e progresso ve-
rificado no setor de tratamento de su-
perficie no decorrer do ano de 1985, o
Sindisuper — Sindicato da Indistria de
Protegao, Tratamento e Transforma-
¢do de. Superficies do Estado de Sao
Paulo e a ABTS — Associagdo Brasi-
leira de Tratamento de Superficie reali-
zaram no dia 6 de dezembro Gltimo, no
Saldp de Inverno da Aldeia da Serra,
em Sao Paulo, jantar-dangante que
contou com a participagdo de mais de
200 pessoas entre associados, familia-
res ¢ convidados,
Mum clima descontraido que per-
durou durante toda a festa de confra-
ternizagio, foram sorteados brindes —
fornecido pelas empresas — entre os
presentes, Todas as principais empre®
sas do setor de tratamento de superfi-
cie fizeram-se presentes neste jantagp o
que demonstra a unido do setor € a
certeza de que o ano de 1986 serd efeti-
vamentie de progresso,

Todo o setor confraterniza

Foram 1.496 expositores de 28 pii-
ses, instalados numa drea total de 95
mil metros quadrados, em Munigue, na
Alemanha Federal. As mais recentes
tecnologias que jé se tornaram realidade
no mundo da eletrdnica estiveram &
mostra dos quase 50 mil visitantes, em
novembro passado, na Productronica
85. E os empresirios brasileiros, que
estiveram entre os visitantes, voltaram
impressionados com uma realidade: o
grali de automagio a que se chegou em
praticamente todas as atividades ou,
pelo menos, o grau de avango eletrdni-
€0 que possibilita essa mesma automa-
¢ao. Os robds, portanto, constituiram-
s¢ na grande atragio da Productronica,

Productronica’85, sucesso mais uma vez

mas tecnologicamente e55a ndo era a
Gnica grande novidade,

Esse fato ficou por conta dos la-
sarrays, minifabricas com apenas 80
metros guadrados, que contém todos
05 equipamentos necessirios para a
montagem de chips exclusivos. Alids,
foi nesta drea que se realizaram os
grandes negdcios da feira, especial-
mente com paises avidos em busca de

. novas tecnologias de superminiaturiza-

¢do de componentes.,

Productronica, cuja primeira ver-
sao foi em 1975, € uma feira bienal e
segundo seus organizadores ‘"¢ o even-
to que mais tem crescidosno mundo®”,

O mercadg internacional de esta-
nho continua paralisado e as perspecti-
vas de que ocorra Uma normalizagao
ainda sio pequenas. Os efeitos dessa
¢rise internacional atingiram o Brasil, e
uma das empresas do setor, a Parana-
panema, teve as negociagdes com suas
agdes slspensas dos pregdes das Bol-
sas de Valores até que se chegue a uma
solugio de cbnsenso no mercado de
commodities. Neste, todas as negocia-
goes com o metal foram suspensas,
medida tomada para frear a forte espe-

Mercado de estanho continua suspenso

culagio que vingava localmente. Tam-
bém o mercado nova-iorquine foi impe-
lido a suspender as negociagdes com o
estanho. A solugdo encontrada até ago-
ra foi a formagio de um grupo de repre-
sentantes dos grandes produtores e-dos
grandes consumidores, mas até mesmo
para sua constituigio foi necessdrio
mais de um més inteiro de negociagdes.
E agora as perspectivas sdo de que esse
grupo também demore um par de me-
ses para chegar as decisdes que fagam
0 mercado ser reativado,

Cascadura inaugura
filial na Alemanha

Utilizando preferencialmente equi-
pamentos de fabricacdo nacional, a
Cascadura Industrial € Mercantil fard
entrar em operagdo no inicio de 1986,
uma unidade industrial na Repiblica
Federal da Alemanha, onde serao exe-
cutados os seus tradicionais servicos
de tratamentos de superficie. Segundo
a assessoria de imprensa, da empresa,
a matriz brasileira ja iniciou a fabrica-
¢80 ¢ montagem dos equipamentos ne-
Cessarios para a execugio dos servicos
de cromagem dura, anodizacio dura,
revestimento por aspersio térmica, sol-
da e usinagem.

"“Queremos enfatizar'® — observa
o comunicado da empresa — ‘o fato de
que a Cascadura estd dando a maxima
preferéncia possivel para os equipa-
mentos de [abricagdo nacional, o que
patenteia a confianga depositada em
nossos tradicionais fornecedores, para
0s guais se abre um promissor mercado
de exportagao. Este evento vem tam-
bém coroar os esforgos desenvelvidos
pela empresa, no sentido de projetar o
Brasil como pais capaz de se ombrear
£Om 05 maiores ceniros tecnoldgicos e
indusiriais do mundo'",
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NOTICIAS

“Processos de Fosfatizagio™ foi a
palestra proferida por Gary Kent, dire-
tor de pesquisas da Parker norte-
americana, no dia 31 de outubro Gltimo,
no Clube de Campo Castelo, em Séo
Paulo. Mais de uma centena de convi-
dados entre represéntantes de indas-
trias e tecnicos convidados, comparece-
ram ao evenlo gue teve a coordemagio
da Parker Quimica do Brasil.

Aziz Elias, diretor-presidente da
Parker Quimica, saudou os presentes na
abertura do encontro € observou gque
por se tratar de uma oportunidade dnica
— em razdo da presenga do palestrante,
que velo ao Brasil participar do
Ebrats'85 — fez questio de convidar
todos os clienles ¢ amigos a repelir a
apresentagdo ‘‘com mais tempo para
debates e perguntas’’.

A palestra foi apresentada em trés
partes, sendo que uma guarta parte foi
reservada aos ouvintes para estes diri-
mirem todas as possiveis duvidas exis-
tentes. Fazendo uso de slides e transpa-
réncias, Gary Kent, apresentou os dife-
rentes processos de fosfatizagio exis-
tenies e ressaltou a importancia do pré-
tratamento antes da pintura e algumas
inovaghes técnicas desenvolvidas nos
ultimos tempos, inclusive a imersio to-
tal, a fosfatizagdo propriamente ditae o
tratamento posterior. Nesse momento,
apresentou alguns produtos desegwolvi-
dos pela Parker como o Parcolone 95 e

Parker promove encontro com
pesquisador norte-americano

Bonderite 300-X e finalmente as vanta-
gens desses processos, (ais como, me-
lhor gqualidade, custos justificadores e
menor indice de poluigao do meio am-
biente.

Ao final do encontro, uma torrente
de perguntas que surpreendeu o pales-
trista ¢ demonsirou o interesse dos pre-

sentes e a oportunidade da palestra, o
diretor da Parker comunicou que esta
tecnologia estda sendo transferida dos
EUA para a Parker brasileira, **prova-
vélmente alé o verao de 86" e convidou
todos os presentes a participarem de um
farto almogo, especialmente preparado
para a ocasiao™.

“Recoperagio ¢ beneficlamento de
pegas para revestimentos industriais"
foi o tema da palestra realizada no dia
19 de novembro Gltimo, no Salao No-
bre da Federacio das Indastrias do Es-
tado de Sdo Paulo, pele engenheiro Jor-
ge Bresslau, gerente de equipamentos e
processos da Cascadura Industrial e
Mercantil. Antes da palestra, a ABTS
— Associagdo Brasileira de Tecnologia
Galvanica e Tratamentos de Superfi-

cies, Sindisuper — Sindicato da Indis-
tria de Protegdo, Tratamento " Trans-
formacdo de Superficies do Estado de
Sa0 Paulo e a Cascadura, promotores
do evento ofereceram um coquetel aos
presentes.

Wady Millen, Jr. presidente da
ABTS abriu o encontro técnico agrade-
cendo o comparecimento de associados
e demais presentes ao evento — dltima

Cascadura: a iltima palestra -do ano

palestra programada para 1985, Poste-
rioemente com o auxilio de slides, o
palestrante discorreu sobre ‘‘Processos
Eletroliticos™, “Aspersio Térmica'’,
“‘Processos Cataliticos'”, “‘Processos
Metalirgicos'" ¢ “Revestimentos Me-
talorginicos’”, passando dessa forma
aos ouvintes uma ampla visdo sobre o
tema. Ao final do encontro, para maior
clareza, o engenheiro Bresslau, respon-
deu a todas as perguntas dos presentes.

4 - Tratumentio de Superficic




NOTICIAS

Departamento cultural da ABTS:
balanco de 1985 e projetos futuros

Um ano, sem divida, muito produ-
tivo. Assim pode ser definido o balango
de 1985 na drea da programagdo cultural
promovida pela ABTS. Foram oito pa-
lestras em Sdo Paulo, todas proferidas
no prédio da Fiesp, ¢ mais quatro no
Rio de Janeiro. Com a coordenagao do
diretor Roberto Motta de Sillos, a pri-
meira delas foi em margo passado, com
o especialista inglés David B. Mobbs,
que discorren sobre a utilizagio do pe-
roxido de hidrogénio, seguido em abril
pelos engenheiros Sérgio Pereira e Car-
los Alberto do Amaral, com o tema
desengraxe e decapagem de ferro e ago.
O método de Shot Peeining, a cargo de
Carlos Alberto Lassance, foi a palestra
de maio, enquanto que, em junho, Ligia
Garcia M. Nappo e José Carlos d’Ama-
ro discorreram sobre o sistema de co-
bregdo elestroless de alta velocidade.

Clutras quatro palestras foram reali-
zadas no segundo semestre do ano. Airi
Zanini, foi o responsdvel pelo tema de
julho sobre a utilizagio de fluoboratos,
enguanto o engenheiro Pedro T. Miya-
bukuro discorreu sobré os sistemas de
protegdo anticorrosivoes na inddstria au-
tomobilistica, no més de agosto. Em
setembro foi a vez de Ricardo Bastos
Dias da Silva versar sobre banhos de
sais fundidos e na dltima palestra do
ano, em novembro, esteve a cargo do
engenheiro Jorge Bresslau, sobre recu-
peragio e beneficiamento de pegas para
revestimentos metdlicos. Ji no Rio de
Janeiro, as palestras sobre desengraxe e
decapagem, shot peening e banhos de
sais fundidos foram reapresentadas,
além de *‘Pintura na Inddstria’, a cargo
de Armando Bandeira. Todas estas pa-
lestras ou ja foram publicadas ou o se-
rao em breve nas edigoes da revisia
Tratamento de Superficie.

Em S&o Paulo, o patrocinio destas
palestras promeovidas pela ABTS e pelo
Sindisuper esteve a cargo da Fiesp-
{Ciesp, enquanto no Rio de Janeiro, o
apoio do CNI/Dampi foi fundamental
enguanto patrocinadores. Porém, para
1586, o diretor Roberto Motta de Sillos
estd muito otimista: “*Pela primeira vez
conseguimos fazer um calendirio pré-
vio das palesiras, seja em Sdo Paulo
‘como no Rie"'. A vantagem € que todos
os associados da ABTS e do Sindisuper
poderdo saber, com bastanie antece-
déncia, quais as datas dos temas a se-
rem desenvolvidos. "‘Nem todos estio
fechados, ou seja, com 0 nome do pa-
lestrante ¢ da empresa que representa,

Mas, na medida do possivel, isto estd
sendo conseguido. Inclusive, deixamos
esses lemas em aberto com as datas
para que os interessados se¢ manifestem
até 31 de janeiro préximo, em carta

secretaria da ABTS, informando o te-
mario do assunto técnico a ser aborda-
do para gque possamos proceder a esco-
lha dos temas que sejam considerados
mais interessantes’”.

- Calendario

E o seguirite:0 calenddrio prévio
das palesiras a cargo do Departamento
Cultural da ABTS este ano, incluindo-
se ai também o3 semindrios e cursos:

Sdo Paulo

2

Margo (10 a 14) *— 1 Semindrio de
Seguranga e Higiene do Trabflho na
irea de Tratamento de Superficie.

Margo (18) — Palestra de Galvano-
plastia,

Abril (14 a 18) — 1* Semindrio so-
bre Fabricagao de Circuitos Impressos.

" Abril (22) - Palestra de Fosfati-
Zacao. *
Maio (5 a 26) — 22 Curso Bégico de
Galvanoplastia. P o

Maio (27) — Palestra de Tratamen-
to Térmico.
Junho (16 a 20) — 4 Seminirio
sobre Pintura Tércina.
Junho (24) — Palestra de Tratamens
to Mecénica de. Superficies.
® Julho (22) — Palestra de Galvano-
plastia. LI
Agosto (12 a 14) — 2* Semindrio de
Tratamento Térmico.
Agosto (26) — Palestra de Galvano-
plastia, . ‘e
"~ Setembro (1 a 22) — 24* Curso Basi-
co de Galvanoplastia.
. 3etembro (23) — Palestra de Pintu-
ra Tecnica.

para 1986 .
a : -
Outubro (13 a 17) — 3° Semindrio
sobre Tratamento de Efluentes
Outubro (21) — Palestra de Galva-
noplastia
Novembro (10,a 14) — 2* Semindrio
sobre Custos em Galvanoplastia.
L] & ﬂ
Rio de Janeiro

Margo (18) — Palestra sobre Recu-
peragio e Beneficiamento de Pegas pa-
ra Revestimentos Industriais a cargo do
engenheiro Jorge Bresslat (Cascadura).

Abril (21 a 25) —"2* Semmindrio so-
bre Fabricigio de Circuitos Impressos.
" Abril (29) — Palestra de Galvano-
plastia. 8

Maio (27) — Palestra de Fosfati-
zacdo y A

Junho (2 a 23) — 23 Curso Basico
de Galvanoplastia '

Junho (24) — Palestra de Galvano-
plastia ;

Agosto (11 e 14) — 1* Semindrio
sobre Custos em Galvanoplastia i

Agosto (26) — Palestra de Trata-
mento Mecanico de Superficies

Setembro (30) — Palestra de Galva-

® noplastia

Outubro (28) — Palestra de Trata-
mento Térmico

Novembro (25) — Palestra de Pintu-
ra Técnica.

Tratamento de Superficie - 5
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Cetesb relata progressos
no controle de poluicao de aguas

Sob a coordenagio do Departamen-
to de Meio Ambiente ¢ Uso do Solo da
Fiesp, realizou-se no dia 8 de novembro
ultimo, no Edificio da Fiesp, em Sao
Paulo, esclarecedora palestra sobre a
**Nova Politica de Controle de Poluigao
das Aguas no Estado de Sao Paulo",
proferida pelo engenheiro Nelsen Viei-
ra de Vasconcelos, diretor de controle
da Cetesb. Empresarios e técnicos lota-

ram o auditdrio e o encontro foi aberto
por Dante Ludovico Mariuti, vice-
presidente da Fiesp, que na ocasido res-
saltou a importincia do enconiro que
faz parte das reunides quinzenais pro-
movidas pelo Departamento, objetivan-
do uma maior discussdo e o levanta-
mento de questdes que afetam o meio
ambiente do Estado de Sao Paulo.
Com o auxilio de transparéncias e

slides, o palestrita apresentou um relato
completo do trabalho ja elaborado pela
Cetesb. 'O plano’' — observou o eng.
Vasconcelos — ‘‘visa estabelecer dire-
trizes e crilérios de modo a condickonar
e redirecionar o trabalho da Cetesb no
seu poder de policiar a qualidade da
dgua'’, Observou ainda o palestrita que
em vista dos altos custos do tratameénto
da dgua, é prioridade absoluta da nova
politica de controle recuperar a qualida-
de dos corpos d'dgua principalmente
das regides metropohtanas,

“‘Novos padroes de emissdo em
corpos d'dgua serdo elaborados’, ob-
servou o palestrita — ‘‘mais rigidos,
inclusive com o reenquadramento dos
corpos d'agua (o objetivo & baixar o
grau, de gualidade desses corpos d'a-
gua), bem como o desenvolvimento de
tecnologia, principalmente para o trata-
mento de residuos.”’

Entretanto, dois obstaculos deve-
rao ser transpostos, segundo o plano
para o sucesso dessa nova politica de
controle: a obteng&o de recursos com a
participagio do BNH — Banco MNacio-
nal de Habitagio, e a integragio dos
organismos envolvidos. '*Como a politi-
ca estadual segue os passos da metropo-
le”” — finalizou o palestrista — “'se
conseguirmos ordenar uma politica para
a capital, fatalmente dominaremos a po-
luigdo dentro de todo Estado de Sao
Paulo.™

Em coguetel realizado no Sao Pau-
lo Gold Club, dia 27 de novembro alti-
mo, as empresas Brasimet Comercio e
Indisiria ¢ a Balzers Akitiengellschaft
Abteilung, do Principado de Liechtens-
tein, assinaram um contrato de transfe-
réncia de 1ecnologia e instalagio de um
equipamento para revestir ferramentas
especiais ¢ pegas diversas com nitreto
de titanio, através do processo PVD
{Physical Vapor Deposition). Este con-
trato, cujo valor é da ordem de 2 mi-
lhies de dolares, permitird a Brasimet
oferecer, a partir de julho de 1986,
prestagio de servigos aos fabricantes e
usudrios de ferramentas que, junta-
mente com as usinas de ago, vinham
sendo prejudicadas pela necessidade
de importagio de ferramentas, quando
a sofisticag@io do processo industrial
exigia maior qualidade.

Segundo Karlheinz Pohlmann, di-
retor-presidente da Brasimet, as ferra-
mentas de ago ripido tratadas pelo pro-
cesso PVD podem ter uma durabilidade
de duas a seis vezes. “'Além da econo-
mia relativa & importagao’’ — observou
Karlheinz — ‘‘a possibilidade de se
tratar as pegas no Brasil vai permitir
um aumento da gama de ferramentas
tratadas e uma considerdvel redugao
nos custos dos processos de fabrica-
gao, aumentando a competitividade do
produto brasileiro"'.

Brasimet e Balzers: contrato

PVD

Trata-s¢ de um processo de depo-
sigao de camada extremamente fina e
dura constituida de Nitreto de Titinio
obtida pelo processo PVD — Physical
Vapor Deposition —, que € usado com
éxito na Europa, EUA e Japio. Entre
os processos PVD o mais utilizado para
o aco ripido & o demominado “‘lop —

Plating Reactive'’, onde as ferramentas -

estao sujeitas a um bombardeamento
de ions. Primeiramente, evacua-se o
recipiente alé pressoes 10-3 a 10-® mi-

libares, em seguida introduz-se um gas:

inerte até a pressio operacional de 10-2
até 10-3 milibares.

As ferramentas a serem revestidas
sdo ligadas a uma tensao negativa, on-
de uma descarga de gas ocorre a con-
densagio de revestimento, cuja espes-
sura da camada fica em torno de 2.300
vickers, Além disso, ocorre grande re-
dugao do coeficiente de atrito da ferra-
menta, redugao da forga cortante, alta
resisténcia a corrosio, alia resisténcia
ao desgaste, baixa condutibilidade tér-
mica e diminuigio de coeficienie de
engripamento.

b - Trutamenio de Superficie
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EDITORIAL

Um pedido sincero aos
leitores: julguem-nos

A revista que o leitor estd recebendo € frure de muito,
mas muito mesmo, esforgo. Tenacidade aliada a algumas doses de salutar
loucura, porgoes cavalares de desprendimento ¢ umas
pitadas de ousadia, da mais pura e genuina. Esta revista, cujo nome
original sempre foi e serd Tratamento de Superficie,
foi concebida em 1982 para ser o drgdo de divulgacdo de uma entidade
de classe no caso a Associagdo Brasileira de
Tecnologia Galvanica e Tratamento de Superficies. Um projeto, a época,
fimido, misto de revista, jornal e boletim.
Os tempos mudaram, a ABTS cresceu e a ousadia de fazer uma revisia
melhor foi tenfada.
Em primeiro lugar, transformad-la numa das
melhores revistas técnicas do Pais. Ndo ousamos dizer que chegamos a
isto, mas esta € a nossa inteng¢do. Das 32 pdginas
originais jd chegamos a edigdes com mais de 100 paginas, cadernos coloridos.
Légico que para tanto, a ABTS ¢ as
empresas do sefor foram fundamentais. Sem seu apoio seria impossivel,

Mas a revista hoje estd ai, assumindo
seu papel ne mercade editorial, E mais, nde pretendendo ser apenas
uma outra revista técnica nesse mesmo mercado,
mas uma fonte de consulta permanente. Para isso foi indispensdvel o
apoio dos técnicos dos vdrios sefores
que compoem a ABTS, enviando suas colaboragdes. Ocorre que a ousadia
perdurou ¢ nossa
intengdo ndo € ficar apenas nas matérias
técnicas. Esta edigdo, que cobre o ocorrido durante o Ebrats’85, é a
prova. Nossa fung¢do, também, e principalmenie,
é ser o orgdo informativo do setor, trazendo as noticias e
as novidades que a iodos interessam. Por esse
mesmo motivo, neste segundo semestre de 1985, ajustamos a periodicidade
de Tratamento de Superficie, atendendo a
uma reclamagdo que sempre consideramos das mais justas. O minimo gue
podemos oferecer € a tentativa de fazer
uma boa revista. Acreditamos que estamos no caminho. Caso alguém
discorde, tem todo o direito, mas que pelo menaos
reconhega que nosso esforgo tem sido superior ao que se poderia esperar.

O editor
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Com o grande auditdrio do Centro
de Convengdes Rebougas totalmente
lotado, Einar Alberto Kok, Secretario
da Indistria, Comércio e Tecnologia do
Estado de Sao Paulo, Roberto Della
Manna, presidente do Sindi-super, Wa-
dy Millen Jr., presidente da ABTS, Rolf
H. Ett, coordenador geral do Ebrats'85,
Fernando Gomes Carmona, represen-
tando o Ministro da Inddstria e Comeér-
cio, Alvisier Israeli, presidente da Inter-
finish, ¢ Eugenio Bertorelle, compuse-
ram a mesa na Sessio Solene de Aber-
tura do Ebrats'85 — IV Encontro Brasi-

brats’85

leiro de Tratamento de Superficies e IV
Exposicdo de Tratamento ¢ Acabamen-
tos de Superficies.

MNa abertura, Roberto Della Manna
fez questdo de observar do privilégio de
abrir mais um Ebrats — a medida em
que participou dos trés encontros ante-
riores — ¢ enfatizou a sua esperanga e
certeza no sucesso do encontro. Nao
unicamente pela presenca de conferen-
cistas estrangeiros que, sem davida, en-
grandecem sobremaneira o evento, mas
sobretudo pelo numero significativo de
trabalhos & técnicos brasileiros, hoje

K - Tratamento de Superficie

: sucesso total

acrescidos com a participagio de uni-
versidades e institutos de pesguisas.
“Todo esforgo do setor’ — observa
Della Manna — *‘tem sido pela melho-
ria da qualidade e redugao dos custos.
No Ebrats, em vista principalmente do
didlogo que se estabelece entre os parti-
cipantes — lécnicos & empresdrios, tem
permitido queimar etapas tecnologicas
fundamentais.""

Wady Millen Jr., presidente da
ABTS, em seu discurso observou que
vivemos um ano historico, de transfor-
magoes, '‘quando nos livramos da falsa
democracia e podemos reivindicar nos-
sos direitos”’. E neste tempo de mudan-
ga — acrescenta Wady —, “'que se rea-
liza o Ebrats, substituindo importagoes
¢ melhorando a qualidade dos produtos,
Todo setor de tratamento de superficies
enconira-se Avido por novas técnicas,™

Apds cumprimentar os componen-
tes da mesa e todos os presentes Einar
Alberto Kok, Secretirio da Indistria,
Comércio e Tecnologia do Estado de
Sao Paulo, deu votos de pleno éxito ao
congresso e afirmou da sua satisfagao
pessoal e do governador Franco Monto-
ro gue via com grande interesse a reali-
2acio do Ebrats: “"Um evento exemplar
em que técnicos ¢ empresarios do setor
estariao discutindo por trés dias seus
proprios problemas e interesses, para
superagio da crise gque atingiu todo se-
tor industrial.”




Sem davida, o maior e melhor con-
gresso realizado pela inddstria de trata-
mento de superficies do Brasil, o
Ebrais'85, 1V Encontro Brasileiro de
Tratamento de Superficies, reuniu de 21
a 25 de outubro altimo, no Centro de
Convengdes Rebougas, em Sae Paulo,
empresarios e pesquisadores brasileiros
e estrangeiros para troca de experién-

cias e atualizagio técnica. A afluéncia
do pessoal do setor foi além das expec-
tativas — como observou a comissao
organizadora — demonstrando a matu-
ridade e conscientizagio crescentes do
empresariado brasileiro, da necessidade
do aprimoramento tecnologico, **princi-
palmente”” — como afirma Wady Mil-
len Ir., presidente da ABTS — “"quando

o Brasil se esforga para afirmar-se co-
mo grande fornecedor industrial para o
mercado internacional."”’

Promovido pela ABTS — Associa-
¢do Brasileira de Tecnologia Galvénica
¢ Tratamentos de Superficies, Sindisu
per — Sindicato da Industria de Prote-
¢do, Tratamento e Transformagio de
Superficies do Estado de Sao Paulo, o
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Ebrats'85, teve ainda o apoio do CNPg
- Conselho MNacional de Desenvolvi-
mento Cientifico e Tecnoldgico, Finep -
Financiadora de Estudos e Projetos,
Banespa - Banco do Estado de Sao Pau-
lo e Varig S/A. E de forma paralela mas
nao menos importante, também ocorreu
a IV Exposigao de Tratamento e Acaba-
mento de Superficies.

Foram cinco dias de trabalhos in-
tensos. MNa exposigdo, com uma média
diaria de 50 visitas por estande — para
um total de 44 estandes —. calcula-se
que mais de cinco mil pessoas compro-
varam a gqualidade arual dos produtos
brasileiros e as (ltimas novidades da
indistria de tratamento de superficies,
além de manter enriquecedores conta-
tos "'in loco™ com quem faz esses pro-
dutos — empresdrios e técnicos. No
tocante as palestras técnicas, em trés
dias foram realizadas 66 conferéncias
com a participagao efetiva de 500 técni-
cos, "0 que superou as expectativas
mais olimistas’’, como afirmou ao final
do enconire Roberto Dela Manna, pre-
sidente do Sindisuper.

*'De um modo geral" — afirma Or-
pheu B. Cairolli, membro da comissio
organizadora do Ebrats'85 —, “‘foi o
melhor evento ja realizado, pelo nivel
de participagao dos congressistas, com
a presenga na sala de conferéncias, par-
ticipagio nos debates e na visitagao a
feira. Inimeras conferéncias foram rea-
lizadas com o auditdrio totalmente lota-
do, em que os muitos dos presentes
assistiram em pé, COmMO OCOrreu nas
conferéncias de tratamento térmico. Na
exposi¢io, conseguimos efetivamente

Apresentar Uma expressiva amostragem
dos produtos brasileiros ¢ 0% mais re-
cenies langamentos. A organizagio te-
vé um alto padriao e foi muito bem-
sucedida, em parte gragas ao cuidado e
antecedéncia com que foi projetado, "’

Robert Weingarten, também mem-
bro da comissao organizadora do
Ebrats'85 e da ABTS, também manifes-
tou profundo contentamento pelo resul-
tado do evento. "Tudo funcionou a
contento”” — afirma Weingarten —,
“todas as palestras foram apresenta-
das, o hordrio cumprido, etc. O que nos
surpreendeu de fato foi o compareci-
mento do piblico, muito além das ex-
pectativas. Nas duas palestras em gue
eu atuei como mediador, a freqliéncia
foi considerada &tima, com aproxima-
damente 90 assistentes.”

Assim como Robert Weingarten,
todos os demais membros da comissao
organizadora do Ebrats'85, bem como
0% promotores do evento, demonsira-
vam real surpresa e satisfagao pela pre
senga expressiva do pessoal do setor
mais especificamente pelo compareci
mento de 1écnicos ¢ empresarios Melhor
organizagao, maior inleresse e maior
participagao demonstraram efetivamen-
te a evolugido do Ebrats. **O Ebrats™ —
comenta Robert — estid se impondo ¢
cada vez mais se justificando."”

E g:mt_ifil:nme constatar ainda que
este crescimento ocorreu da maneira
mais ponderada e ordenada possivel.
Os dois lados, se é que seja possivel
assim dividir, organizadores e partici-
pantes, perseguiram neste Ebrats'85
uma s0 meta, & para isso ndo mediram
esforgos.

Por um lado, a organizacfo garan-
tiu um alto nivel teenoldgico, resultante
nao somente da participagio de confe-
rencistas estrangeiros, mas gragas prin-
cipalmente a participagio de técnicos
brasileiros (60% das conferéncias), bem
como de umiversidades e institutos de
pesquisa, Por outro lado, como s¢ ndo
bastasse a presenga signficativamente
maior comparada ao Ebrats'83, a parti-
cipagao ativa nas conferéncias, na ex-

posigho ¢ nas visitas técnicas foram as
respostas efetivas do interesse do pes-
soal do setor de tratamento de superfi-
cies.

**A realizagdo do Ebrats 85" — co-
menta Joseli Perez Baldasso, da Se-
meanto Indiastria e Comeércio, indistria
de implementos agricolas de Passo Fun-
do, Rio Grande do Sul — *'é valiosissi-
ma em lermos de respostas ou cami-
nhos que viemos buscar na drea de tra-
tamento de superficies, aplicadas & rea-
lidade industrial brasileira. O Ebrats'85
possibilitou ampla troca de informagdes
e contatos abertos com os ‘experis’ da
tecnologia.”

Razoes do sucesso

Galvanoplastia geral, eletrodeposi-
a0 em eletrbnica, deposigo de ligas,
materiais compostos, deposigao quimi-
ca, processos para linhas de alta veloci-
dade, imersao em metais fundidos, pin-
tura, tratamentos lérmicos e controles
de efluentes, além de inovagdes tecno-
logicas como a utilizagio de computa-
dores na andlise de superficies e catali-
se de resinas por meio de laser, raios
ultravioleta e feixe de elétrons, efetiva-
mente, tudo o que hi de mais novoe no
mercado foi apresentado, isto de con-
forme com os interesses do empresaria-
do nacional e a realidade brasileira,

Basicamente as conferéncias foram
apresentadas seguindo trés diregdes.
Um primeiro tipo mais informativa, ou-
tras preccupadas com o debate dentro
da realidade nacional ¢ num terceiro
aspecto, foram apresentados temas tra-
tando mais dos avangos na area de tra-
tamento de superficies.

A sessdo de tratamento térmico foi
uma das mais movimentadas no
Ebrats'85. Tanto na exposigao onde,
por exemplo, a estande da Brasimet
recebia cerca de 60 visitas diarias, de
pessoas interessadas nos produtos, in-
formagoes e novidades, quanto na sala
de conferéncias, realizadas no Auditd-
rio Verde do Ceniro de ConvencOes
Rebougas, freqientemente abarrotado
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de ouvintes. “‘Do ponto de vista da
Brasimet"' — afirma José Trindade Ce-
lis, da Brasimet — "‘tudo correspondeu
plenamente."’

Dentro da programacio do
Ebrats'85, a sessio de tratamento tér-
mico foi praticamente toda ela dirigida
ao uso do dlcool, ainda em substituigio
a0 Oleo combustivel. A oportunidade da
guestio, segundo Cairolli, assessor de
diretoria da Brasimet, empresa especia-
lizada em tratamento térmico, se deveu
ao interesse do publico por esse assunto
por ser uma tecnologia genuinamente
nacional: Além disso, houve a apresen-
tagao de outra grande novidade do se-
tor, o nitreto de titdnio — a ser langado
em 1986 — além do uso de sondas de
oxigénio para controle de atmosferas a
partir do alcool, o desenvolvimento de
tratamento térmico de engrenagens, €s-
tudo de atmosferas e estudo do alcool
como matéria-prima.

“As tecnologias apresentadas no
Ebrats'85"" — explica Cairrolli — *‘re-
presentam o que ha de mais moderno na
inddstria mundial. Encontram-se ainda
em fase de desenvolvimento de aplica-
¢ao. Vale ressaltar que em fratamenio
térmico 50 houve participagio de 1écni-
cos brasileiros, tendo em vista que a
tecnmologia do alcool € totalmente nacio-
nal. Quanto a sonda e o recobrimento
de nitreto de titinio a origem do desen-
volvimento € estrangeira, o que se faz
atualmente é uma adaptacio as condi-
goes brasileras."'’

Alids, em vista da abrangéncia da
inddstria de tratamento de superficies
todos os processos técnicos sdo utiliza-
dos.NoEbrats'85, todo este caminho foi
percorrido. Desde os antigos processos
como a cobreagio e a niquelagio por
via eletrolitida, passando pela zincagem
a fopo, alé os processos mais novos
como a aspersio térmica por plasma. E
todas as lécnicas apresentaram uma
grande evolugido nos dltimos anos.
Além dos progressos obtidos na drea de
pintura, como as técnicas eletroforéti-
cas e a robolizagio, e na area de reves-

timentos para a indistria eletrdnica,
destacou-se ainda a deposigao de niquel
guimice, que tem tido grande impulso
principalmente em fungio da sua apli-
cacio no revestimento de carburadores
para combater a corrosio causada pelo
alcool.""

A busca do aprimoramento tecno-
légico pela troca de experiéncias e in-
formagao é também a definigao do vice-
presidente da ABTS, Milton Miranda, a
respeito do Ebrats*85, “"Tudo transcor-
reu dentro do planejado’ — observa
Miranda, também da comissao organi-
zadora — “‘tudo o que existe de mais
novo foi apresentado e discutido. Como
por exemplo a utilizagao de micropro-
cessadores na indistria de galvanoplas-
tia, técnica avangada, de elevado custo
e gue apenas meia dizia de empresas
nacionais teriam porle financeiro para
implantar’”,

Mo entanto, nem todas técnicas
mostradas no Ebrats 85 apresentam es-
te entrave dos altos custos. Na sessao
de eletrdnica, por exemplo, Guido Fo-
co, da Alfachimici italiana, apresentou
sob a denominagio de “‘Novas Técni-
cas de etchback para circuitos multi-
layer'', uma tecnologia que requer rela-
tivamente pouco investimento. Trata-se
comao afirmou o conferencista de novos
processos quimicos de preparagio de
furos em circuitos multilayer.

"E a altima novidade no tratamen-
to de circuitos multilaver' — afirma
Guido Foco — “‘apesar de ser a maxima
expressio como novidade em tecnolo-
gia gue se produz no mundo, é um
processo novo, desenvolvido em cima
de um processo ja existente. Mao vai
requerer elevados investimentos pois €
um anelo, gue melhora todo processo™

Ainda na segdo de eletronica, Ligia
M. Nappo participou do Ebrats pela
quarta vez. E assessora do departamen-
to de PCB da Orwec Quimica na qual
trabalha hi 7 anos com placas e circui-
tos impressos de furos metahizados. Se-
gundo Ligia, a se¢ao de eletronica do
Ebrats'85 foi otimamente representada,

tanto em termos qualitativos quanto
guantitativo e de participacdo. 'O que
foi apresentado no Ebrats'85" observa
Ligia — "¢ o que existe de mais atual
no mundo ¢ o que o mercado brasileiro
solicita. Apesar da produgao ser com-
parativamente diminuta, a inddstria na-
cional no aspecto de desenvolvimento e
aproveitamento de tecnologia de ponta
se iguala 4s melhores do mundo. O que
se faz la fora temos plenas condigoes de
desenvolver agui. Por exemplo a tecno-
logia de etchbach veio confirmar meus
conhecimentos. E a tecnologia que usa-
mos aqui atualmente.”’

Se era consenso no Centro de Con-
vengies Rebougas de gque este foi o
melhor evento ji realizado pela indds-
tria de tratamento de superficies, “‘que
tudo funcionou a contento, além das
expeclativas mais otimistas'’, algumas
sugestoes afloraram dentre os partici-
pantes. Lenoir Ricardo Berger, enge-
nheiro de desenvolvimento, e Ivo Di-
segna, do setor de projetos da empresa
Irmaos Krolikowsk:, de Canoas, no Rio
Grande do Sul, acharam que o tempo re-
servado a cada palestra deveria ser um
pouco mais extenso, o que propiciaria
mais tempo para perguntas e debates.

"Deveria haver ao final de cada
sessdo’’ — afirma Leonir — **um férum
de debates ou uma mesa-redonda onde
se discutiriam as questoes mais relevan-
tes. Além disso, deveria também haver
maior divulgacio, principalmente em
outros estados do Brasil, entre as em-
presas médias e pequenas, pois um
evento do porte do Ebrats é fundamen-
tal para a indistria nacional.”
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No coquetel de abertura, um clima
de descontraczo e cortesia

Um clima de euforia, cortesia e sa-
tisfagdo predominou no coquetel de
abertura do Ebrats'85 — IV Encontro
Brasileiro de Tratamento de Superficies
e IV Exposigio de Tratamento e Acaba-
mento de Superficies, realizado no dia
21 de outubro dltimo, no Centro de
Convengdes Rebougas, em Sao Paulo.
Empresdrios, autoridades e demais con-
vidados estampavam em Seus rostos to-
da alegria ¢ satisfagdo pela concretiza-
¢io daquele que indubitavelmente é o
principal evento do setor.

Promovido conjuntamente pela
ABTS — Associagio Brasileira de Tec-

14 - Tratamento de Superficie

nologia Galvanica e Tratamento de Su-
perficies, Sindisuper — Sindicato da In-
dustria de Protegdo, Tratamento e
Transformagao de Superficie do Estado
de Sao Paulo, o Ebrats'85 conton ainda
com o apoio do CNPg — Conselho Na-
cional de Desenvolvimento Cientifico e
Tecnolégico, Finep — Financiadora de
Esiudos e Projetos, Varig S/A e Banco
do Estado de S&o Paulo S/A.

Apds visitar os 44 estandes da Ex-
posigao onde transcorreu o coguetel
juntamente com Roberto Della Manna,
presidente do Sindisuper, Rolf H. Ett,
Coordenador Geral do Ebrats'85, Ra-

phael Noschese, presidente emérito da
Fiesp, Wady Millen Jr., presidente da
ABTS, afirmou que os resultados alcan-
c¢ados pelos Ebrats'79, 81, e 83 dio
seguranca e certeza, principalmente pe-
lo conteido dos trabalhos, bem como
pelo gabarito de seus autores, que neste
Ebrats’85, os objetivos almejados, quer
pelo emprego de novas tecnologias,
quer pelo conhecimento das exigéncias
técnicas atuais, ¢ pelo aumento da pro-
dutividade e consegiiente redugio dos
custos, colocario nossos produtos ao
mesmo nivel de nossos concorrentes
internacionais.
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PRODUTOS QUIMICOS

Acido Bérico e Acido Crémico

Nitrato de Sédio

Acido Fosférico Nitrito de Sédio

Borax Oxido de Cadmio
Bicarbonato de Sédio Oxido de Zinco

Bissulfito de Sédio Percloroetileno (Perclene S.E.)

Carbonato de Sédio (Barrilha Leve)

Permanganato de Potdssio

Carvdo Ativo

Pé de Zinco

Cianeto de Cobre (Nacional e Importado)

Sacarina

Cianeto de Potassio

Soda Caustica em escamas

Cianeto de Sédio em pé ou briquetes

Sulfato de Cobre

Cloreto de Niquel Sulfato de Niguel
Diéxido de Titanio Sulfureto de Sédio
Estanato de Sédio Trifosfato de Sédio

ANODOS E METAIS NAO FERROSOS

Cadmio (Nacional e Mexicano) FORMATOS DIVERSOS:
Cobre (Eletrolitico e Fosforoso) Bastées

Chumbo (Antimonioso e Estanhoso) Bolas

Latao Lingotes

Niquel (Nacional e Importado) Placas

Zinco (99,99%) Tarugos

Zamac (n° 5) Etc...

CONSULTE-NOS SOBRE PRODUTOS NAO RELACIONADOS
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Os trabalhos dos técnicos,
a maior riqueza do Ebrats’85

Nesta pdgina e nas seguinfes, o resumo de
alguns dos trabalhos que mais se destacaram no Ebrats'85.

Infelizmente, ndo é possivel citar todos,

por razdes de espago, mas uma verdade é mais do que evidente:

foi o trabalho de todos esses técnicos,

brasileiros e estrangeiros, que fez do evento o mais importante
na historia da indistria de tratamento de superficies no Brasil

Alan Blair

“*A eletrodeposigdo de Paladio-
Migque! como material para contalto’™,
foi o0 tema da palestra proferida no Au-
ditérioc Amarelo do Centro de Conven-
¢oes Rebougas, por Alan Blair, do Elec-
tro Metallics Department, dos Estados
Unidos. Segundo o palestrista ja houve
estudos desta técnica a muitos anos mas
apenas no seu aspecto decorativo €
atualmente se utiliza desta tecnologia
na inddstria eletrdnica, principalmente
objetivando a diminuigao dos custos,
em substtuigio ao ouro

Alan Blair lembrou que quando da
sua utilizagho para fins decorativos, a
técnica utilizagao de paladio-niquel nao
era muito desenvolvida e seu uso pela
eletronica propiciou este desenvolvi-
mento. 05 revestimentos de paladio-
niguel — completa Blair — foram pro-
postos para substituir o ouro em cerias
aplicagdes para contato, Esta palestra
fez uma revisiao dos dados acumulados
a partir de numerasos ensaios de labo-
ratdrios e discute os resultados obtidos
internacionalmente a partir de aplica-
goes praticas do processo’.

Juan Hadju

Vice-presidente de Tecnologia da
Enthone Inc. dos Estados Unidos, Juan
Hadju, apresentou no dia 22 de outubro
altimo, no Auditério Amarelo, do Cen-
tro de Convengdes Rebougas, em pros-
seguimento ao Ebrats'85, a palestra de-
nominada *'Deposigio sem corrente pa-
ra protegio contra interferéncia eletro-
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Alan Blair

Juan Hadju

magnética’”, tendo como mediador M.
M. Kostman, da Orwec. Com auxilio de
slides, Hadju comparou os revestimen-
105 quimicos com outros revestimentos
condutores e determinou as condigdes
de deposigio Otimas para as aplicagdes
de blindagem.

Virgina Costa Kieling

Dentro da parte de Estudos e Pro-
cessos Diversos apresentados no
Ebrats'85, Virginia Costa Kieling, Adio
Mautone e Paulo Ricardo Tomazelli, da
UFRGS, apresentaram a palestra deno-
minada “Estudos do defeito escama de
peixe em chapas de ago para esmalta-
gao'". Stephan Wolynec, do IPT, foi o
mediador, ¢ a palestra se desenvolveu
sobre os resultados dos ensaios realiza-
dos em cinco amostras diferentes, To-
das etapas dos testes foram mostradas e
uma discussio acalorada dos resultados
foram apresentadas ao final com uma
enriguecedora participagio dos ouvin-
tes, muitos dos quais com experiéncias
priticas da problematica,

Virias conclusdes foram afloradas
e verificou-se nessa palestra o intuito
dos organizadores do Ebrats de aproxi-
magao ¢ integracio de universidades e
institutos de pesquisas com as indis-
trias.

Manoel Mendes

“*As atmosferas controladas e suas
aplicagdes em brazagem, sinterizagao,
tratamentos térmicos e lermoguimicos
de metais’’ foi o tema da palestra profe-
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rida no dia 22 de outubro iltimo na Sala
Verde do Centro de Convengdes Re-
bougas. O conferencista foi Manoel
Mendes, da Combustol, tendo como me-
diador W. Danzer da Linde.

Com o auditério totalmente tomado
por uma plaiéia atenta, o palestrante
inicialmente recapitulou os métodos
tradicionais de controle de atmosferas
com auxilio do retroprojetor numa
apresentagao bastante didética. Manoel
Mendes mostrou ainda as diferentes
aplicagdes partindo do ponio principal
que seria o controle do ponto de orva-
Ho. Come ocorreu na maioria das pa-
lestras sobre tratamento térmico o tem-
po para apresentacao foi insuficiente,
deixando questdes dos ouvintes para
serem respondidas apds a palestra.

José Gromes de Souza

"Zincagem por imersio a guente
no processo produtivo da Companhia
Siderirgica Nacional' foi o tema da
palestra proferida por José Gomes de
Souza, 1écnico senior do staff da supe-
rintendéncia do grupo de laminacio da
CSN, no dia 23 de outubro, na sala
verde do Centro de Convengdes Rebou-
cas, tendo como mediador E. Bresciani
Filho, da Unicamp. A partir de uma
apresentagio dos processos de zinca-
gem por imers3o a quente utilizados
pela CSN, continuo e semicontinuo, pa-
ra o revestimento de chapas e bobinas
de ago, o palestrista demonstrou as van-
tagens dessa utilizagio por outras in-
diistrias principalmente a inddstria au-
tomobilistica, inddstria de eletrodomés-
[cos,

1. G. Souza descreveu as principais
caracteristicas da linha de zincagem uti-
lizada na CSM, desde maio de 1948
guando se implantou a linhan® 1. ""Com
a entrada em operagdo da linha de zin-
cagem continua nimero 3 em outubro
de 1984, praticamente dobrou nossa ca-
pacidade de oferta de produtos zin-
cados. '’

M. Lima

""Revestimentos especiais para
operagao em atmosferas agressivas as-
sociadas ou ndo a temperaturas eleva-
das"" foi 0 tema da palestra realizada
por M. Lima, da Celma, dentro da pro-
gramacdo do Ebrats'85, no auditério
amarelo do Centro de Convengdes Re-
bougas, no dia 23 de outubro, tendo
como mediador Hans Rieper, da Volks-
wagem. Com auxilio de slides a pales-
trista apresentou as caracterisiicas prin-
cipais desses revestimentos e frizou que
“eles nao comprometem o fendémeno de
fadiga, extremamente importante,"

M. Lima apresentou ainda exem-
plos de virias pegas defeituosas e slides
de micrografias da aplicagdo do revesti-

L

Manoel Mendes

Alvisier Israeli

mento de silicio e aluminio utilizado no
ramo aerondutico. Como conclusio, se-
gundo a palesirista, tais aplicagoes de-
veriam ser utilizadas em outras dreas
que nio a aerondutica com talvez crité-
rios menos rigorosos.

N. Feldstein

“Avangos recentes na deposigio
quimica dos materiais compostos’ foi o
tema da palestra proferida por N.
Feldstein e T. Lancsek no dia 23 de
outubro Qltimo, no Grande Auditdrio do
Centro de Convengdes Rebougas, em
8o Paulo. Segundo Feldstein, a aceita-
gap comercial em aplicagdes industriais
dos revestimentos compdsitos obtidos
por deposigdo quimica levou a uma me-
Ilhor compreensio de seu mecanismo
bem como uma melhoria do seu desem-

penho,
“‘Neste trabalho'' — observa
Feldstein — "'os enfoques principais

sdo relacionados com o estado de arte
dos compositos, os desenvolvimentos
associados com os revestimentos gue
sao aplicados subseqlientemente sobre
a camada de compdsito e a sua impor-
lincia no campo™”.

Com auxilio de slides e transparén-
cias, o palestrante apresentou ainda al-
guns desenvolvimentos de compdsitos,
incluindo as caracteristicas de eletrode-
posigao, além de demonstrar a pratica-
bilidade de tais melhorias e o5 seus be-
neficios com relagio a lisura da superfi-
cie e seu desgaste.

Alvisier Israeli

"'A integridade de superficies aca-
badas®" foi o tema da palestra proferida,
no dia 22 de outubro, pelo Dr. Alvieser
Israeli, de Israel, presidente da Interfi-
nish, no Grande Auditorio do Centro de
Convengoes Rebougas. Segundo o pa-
lestrante, este aspecto do tratamento de
superficies € fator as vezes muito preo-
cupante para a inddstria considerada
avangada, como é o taso da inddstria
eletronica e da indistria aerondutica,
somente para exemplificar.

Neste intuito, Dr. Israeli apresen-
lou, no discorrer da temética, lécnicas
modernas que permitem o exame apura-
do das superficies acabadas, bem como
varios modelos de instrumentos de me-
di¢ho, com o auxilio de recursos visuais
(slides e transparéncias), inclusive gri-
ficos. Além disso, Israeli analisou as
diferentes técnicas exislentes no merca-
do, tanto as de maiores custos quanto
as mais baratas. O mediador da confe-
réncia foi Wady Millen Ir., da Tecpro.

J. M. Baildo

MNum {empo em gue a energia se
torna um dos fatores principais do au-
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mento do custo dos produtos, oportuna
palestra foi proferida por J. M. Bailao,
da Enco-Zolcsak em seqiiéncia a pro-
gramagio do Ebrats'85. O tema "'Con-
servagao de energia em sistemas de tra-
tamento e acabamento de superficies’,
tende como mediador S. Batista, da
Volkswagem, foi apresentado visando
justamente, segundo o palestrista, redu-
zir o consumo de energia, apresentando
ainda como vantagem a diminuigio da
poluigio.

Bailao apresentou em detalhes
exemplos dos principais meios de redu-
¢ao do consumo de energia utilizando
para isso agua, ar, refrigeragbes, etc.,
em substituigio a meios comumente uti-
lizados que além de forgarem um maior
consumo de energia s3o costumamente
poluentes. Em sua exposigio, o pales-
trante fez uso de audiovisual e outros
recursos didaticos o que aclarou sobre-
maneira aos ouvintes.

Fernando Sanchez

Fernando Sanchez, da AT — As-
sessoramentos Técnicos foi o conferen-
cista da palestra proferida, no Auditério
Amarelo, denominado *'Controle de ba-
nhos de cobre dcido na produgio de
placas de circuitos impressos mediante
voltametria ciclica de remogao™. Se-
gundo Sanchez, a necessidade de me-
lhar entender e controlar os banhos de
cobre eletrolitico possibilitou o apareci-
mento da técnica analitica de remogao
ciclica voltamétrica, ferramenta de
diagndstico e de utilizagio miltipla na
operacio dos banhos de cobre.

As difercntes aplicagdes desta téc-
nica foram apresentadas, bem como a
teoria da operagao e resultados de expe-
riencias. Segundo Sanchez, a técnica de
remogao ciclica voltamétrica mostrou-
se como a mais valiosa ferramenta co-
nhecida e encontra-se em fase final na
aplicagio em banhos de niquel e esta-
nho. **Seu baixo custo em comparagio
a outros métodos de andlises’” — con-
clui Sanchez — *‘faz com que sua utili-
zagho sofra atualmente um crescimento
acelerado.”

Wladimir Bibikoff

"Coloragho eletrolitica do Alumi-
nio” foi 0 tema da palestra proferida
por Wladimir Bibikoff, diretor presi-
dente da Diversey Wilmington, no audi-
tério vermelho, do Centro de Conven-
¢oes Rebougas, tendo como mediador
Stephan Woybnec, do IPT. Bibikoff ob-
servou que a coloragio eletrolitica do
aluminio &€ o processo mais adequado
do ponto de vista econdmico e técnico,
para ser aplicado em pegas de aluminio
estrutural, destinados & construgao
civil.

Conhecida no Brasil ha 7 anos, se-
gundo o palestrista, a coloragio eletroli-
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tica do aluminio para fins arguiteturais,
com o aumento do seu uso, ficou com-
provada a necessidade de um acaba-
mento colorido de alta resisténcia a luz.
*() processo convencional & base de
corantes orginicos — explica Bibikoff
— ndo é plenamente satisfatorio.”’

Teoria e pritica do processo de co-
loragio do aluminio foram apresentadas
por Bibikoff que observou que a colora-
¢io assim obtida varia de bronze até a
preta. *'E o tinico processo que di re-
sultado e o custo € relativamente bai-
10", concluiu o palestrante.

Eugenio Bertorelle

Eugenio Bertorelle, considerado
“0 Sdo Francisco de Assis da arte gal-
vanica'', livre-docente ¢ Presidente da
Associazione ltalianadi Galvanotecnica
apresentou a palestra de abertura do
Ebrats'85. “Nivelamento dos banhos
de niguel brilhante, geometria dos de-
pasitos e sua eficiéncia sobre a resistén-
cia’a corrosio’’ foi o tema desenvolvido
por Bertorelle sob a méxima atengio
dos ouvintes que lotavam o Grande Au-
ditdrio do Centro de Convengoes Re-
bougas, no dia 22 de outubro ditimo.

Wady Millen Jr. da Tecpro foi o
mediador e o professor Bertorelli, com
auxilio de slides e transparéncias, apre-
sentou os diferentes aspectos priticos
dessa técnica, vantagens ¢ desvanta-
gens do poder de nivelamento dos ba-
nhos de niquel brilhante. E comprova-
do, segundo o autor que, apesar de ha-
ver uma economia de tempo e trabalho
no polimento para fins decorativos, a
resisténcia A corrosio pode ser reduzida
devido a insuficiéncia de espessura dos
picos da superficie. Ela tem sido consi-
derada por alguns autores como a tec-
nologia de ‘‘sistemas supernivela-
dores™.

Guido Foco

‘*MNovas técnicas de etchback para
circuitos multilayer'” foi a palestra pro-
ferida no dltimo dia 23 de outubro, no
auditério amarelo do Centro de Con-
vengdes Rebougas por Guido Foco, da
Alfachlimici, da Italia, tendo como me-
diador Wady Millen Jr., da Tecpro. Fa-
zendo uso de slides e transpa.rgncias 0
palestrista desenvolveu o tema apresen-
tando os diferentes aspectos, tanto po-
sitivos quanto negativos. Exemplificou
as principais falhas e aplicagdes e res-
saltou ainda a atualidade desta tecnolo-
gia, utilizada hoje nos principais paises
aonde existe uma indistria desenvovi-
da, caso da Europa e Estados Unidos.

Rafael Garcia Netto

Deniro da programagao do
Ebrats'85, na parte de Controle de Re-
jeitos e da Poluigio, Rafael Garcia Net-
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to e equipe, da Companhia Siderirgica
Macional, apresentou a palestra deno-
minada "'Sistema Antipoluigio para os
evaporadores das linhas de estanha-
mento eletrolitico™, na Sala Verde do
Centro de Convengdes Reboucas, ten-
do como mediador Roberto Motta de
Sillos, da Cascadura. Segundo o pales-
trante, o sistemna desenvolvido na CSN
para eliminar a poluigao, por fenol, pro-
vocada pelos evaporadores das linhas
de estanhamento eletrolitico, além de
propiciar um retorno do capital, em ra-
zao do seu menor custo operacional,
apresentou uma recuperagao de fenol
em torno de 12 toneladas durante um
ano de uso.

Comparativamente ao sistema ame-
ricano usado anteriormente, este siste-
ma desenvolvido na CSN apresentou
um custo inferior de 51% ¢ uma eficién-
cia de 1007 contra 80% do americano.
‘*Alem de acabar com a poluigio, este
sistema permite uma apreciivel econo-
mia através da redugio de custo opera-
cional para a produgio de vicuo e pela
reutilizagdo dos residuos de fenol no
processo de estanhamento’, concluiu
Garcia Netto.

Angel Rojas

"Processo para revestimento me-
ehnico de superficies metilicas™ foi a
conferéncia proferida por Angel Rojas,
diretor da Laring de Buenos Aires, dia
23 de outubro, no auditdrio amarelo do
Centro de Convengdes Rebougas, den-
tro da programagao do Ebrats'85, tendo
como mediador H. Lichtenféld, da Ro-
to Finish. Com o auxilio de slides, o
conferencista fez um relato detalhado
de cada parte do processo indicado es-
pecialmente para parafusos e ressaltou
a atualidade desta técnica usada princi-
palmente na Alemanha, Suécia e Esta-
dos Unidos,

Segundo Rojas, uma das caracteris-
licas principais desse depdsito € a nio
existéncia de fragilidade por inclusio de
hidrogénio. A capa metdlica depositada
€ muito uniforme independentemente
da forma da peca, aléem de ser conve-
niente do ponto de vista econdmico.

Richard Kessler

Em uma palestra bastante elucidati-
va, Richard Kessler, vice-presidente,
da Lea Ronal, Inc. apresentou no Audi-
térioc Amarelo do Centro de Conven-
¢oes Rebougas, em sequéncia a progra-
mugac do Ebrats'85, o tema, ‘‘Uma ge-
ragao de eletrdlitos acidos de ouro para
deposi¢ao em edgetab de circuitos im-
pressos’’. Segundo Kessler, esta nova
técnica é uma melhoria da tecnologia ja
existente sendo importante para indis-
tria na medida em que permite maicr
produtividade sem a necessidade de no-
V05 investimentos em equipamentos.
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R.Suchentrunk

R. Suchentrunk

"Também possibilita" — afirma Kess-
ler — *“'uma economia de ouro, gragas a
melhor distribuicio das camadas,™

Tendo 5. Pereira, da Tecnorevest
como mediador, o palestrante apresen-
tou ainda as diferentes etapas da pré-
deposicdo e uma atengdo particular foi
dada & distribuicao do metal e & habili-
dade dos novos processos em minimi-
zar 0 excesso de deposigio para atender
a0s requisitos de espessura minima so-
bre arranjo inteiro dos terminais,

R. Suchentrunk

R. Suchentrunk, da Alemanha, foi
o conferencista da palesira denominada
"Revestimentos metalicos sobre plasti-
cos reforgados’, do dia 23 de outubro
iltimo, no Grande Auditério do Centro
de Convengdes Rebougas, tendo como
mediador Robert Weingarten. Com co-
locagdes essencialmente priticas, o
conferencista descreveu os processos
basicos necessdrios para a deposigio
eletrolitica de metais sobre componen-
tes de plastico reforgado com fibras de
carbono.

Suchentrunk apresentou certas ca-
racteristicas técnicas do plastico refor-
cado que podem ser aplicadas na indis-
tria aerondutica ¢ espacial. **Apesar da
aparencia exdtica” — observou Su-
chentrunk — *‘o plastico reforgado com
fibras de carbono serd cada vez mais
usado na indistria. Por exemplo, come-
gou a ser utilizado comumente nas in-
distrias espaciais, em painéis solares
que precisam ser extremamente leves,**
A adesido do revestimento aplicado ele-
troliticamente nesta conferéncia é en-
saiada por testes qualitativos porém
também por ensaio de exposigio e in-
tempéries & ciclagem térmica em alto
VACUO.

C.A. Finardi

“Tecnologia de fabricagio de cir-
cuitos hibridos de microondas em filme
fino no CPqD Telebras' foi a palestra
proferida, no Auditério Amarelo do
Centro de Convengdes Rebougas, em
prosseguimento ao Ebrats'85, por C. A,
Finardi, da Telebris, tendo como me-
diador M. Miranda, da Metal Finishing.
Ma apresentagdo do tema, Finardi apre-
sentou inicialmente as atividades da Te-
lebris na area de pesquisa e desenvolvi-
mento, tendo como exemplo a propria
tecnologia de fabricagdo de circuitos
hibridos.

Finardi discorreu sobre a evolugio
dos circuitos impressos convencionais,
observando que as diferengas basicas
580 que os elementos ativo e passivo
sao distribuidos por suporte fisico. Des-
tacou ainda a enorme versatilidade e os
materiais basicos utilizados na fabrica-
¢do dos circuitos hibridos, bem como a
sequéncia da técnica de fabricacéo.
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Karl Keinz Lindermann

MNa parte de avaliagao das proprie-
dades dos revestimentos metalicos
apreseniado durante o Ebrats'85, Karl
Heinz Lindemann, gerente-geral da
Elektro-Brite Gmbh & Co., da Alema-
nha Ocidental, apresentou no Grande
Auditdrio do Centro de Convengdes
Rebougas, o tema ‘"Sistemas de Prote-
¢ao contra Corrosao’” sob a mediagao
de H. Hull, da Rohco.

Lindemann que desenvolveu o tra-
balho juntamente com Wilhelm Steckel-
bach, gerente de produtos da mesma
empresa, fazendo uso do retroprojetor
analisou, os varios processos de prote-
¢do existenles no mercado, os quais
foram resumidos em trés tipos, A, B, e
C. A partir dessa divisio, Lindemann
apresentou o processo de deposigio, o
mecanismo da deposigio, as vantagens
e desvantagens dos trés tipos (A, B, ¢
C) de sistemas de protegio contra cor-
rosao disponiveis comercialmente, com
- resultados em porcentagem. Foram
também investigados, para os trés li-
pos, 05 aumentos em protegio contra
temperatura e defeitos mecanicos.

Orpheu Cairolli

Dentro da programagio do
Ebrats'85, realizou-se no Auditorio
Grande do Centro de Convengdes Re-
bougas, no dia 23 de outubro, palestra
denominada ‘‘Procedimentos para mini-
mizar as consequéncias da retengao de
hidrogénio em processos galvanicos'.
Com o auditdrio lotado, o conferéncista
Orpheu Cairolli, engenheiro metalirgis-
ta e assessor da diretoria da Brasimet,
afirmou que um dos principais proble-
mas da galvanoplastia de pegas tempe-
radas é a fragilidade decorrente da re-
tengao do hidrogénio nesse processo.
Com auxilio de graficos e transparén-
cias, Cairolli apresentou uma série de
estudos realizados a cerca dessa ques-
tao, ‘‘principalmente na zincagem, on-
de se destacam algumas recomendagoes
para o controle e minimizagio desse
efeito, por exemplo, a limpeza mecéni-
ca ¢ remogio de 6leo ou graxa. O me-
diador da conferéncia foi Robert Wein-
garten.

C. V. Alkaine

C. V. D'Alkaine, professor titular
do Grupo de eletroquimica, da Univer-
sidade Federal de Sao Carlos, e Annette
Goresnsiein, professora Assistente do
Grupo de Superficies Seletivas, da Uni-
camp, dentro da programagao do
Ebrats'85, apresentaram no Grande Au-
ditorio do Centro de Convengdes Re-
bougas, no dia 23 de outubro dliimo,
conferéncia denominada ‘‘Analise do
papel dos distintos componentes de ba-
nhos de galvanoplastia no caso do ni-
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quel preto’, tendo como mediador Ste-
phan Wolynee, do IPT - Instituto de
Pesquisas Tecnoldgicas.

Mo decorrer da conferénica, D'Al-
kaine — a partir da analise de eletrode-
posicio de niquel preto — que tem sua
origem como lécnicas de galvanoplas-
tia, com fins decorativos — “‘mostra
gue a utilizagdo de 1écnicas gquimicas e
eletroguimicas sobre banho com com-
posigio parcial ou completa, permite
compreender o papel dos distintos com-
ponentes e assegurar sua olimizagio ou
reformulagiao a partir de uma com-
preensao racional da fungao de cada um
dos seus componentes’’. Ressalte-se
que esta apreseniagio de D' Alkaine foi
ricamente ilustrada com slides e atera-
mente acompanhada pelos presentes, o
que veio corroborar a importincia da
participagio das universidades e institu-
tos de pesquisas junlo com as Empresas
no desenvolvimento lecnolégico, um
dos objetivos do Ebrats'85.

Juergen Luttermoeller

**A implantagdo de robos na pintura
industrial" foi o tema da conferéncia
apresentada no dia 24 de outubro Gltimo,
no auditério amarelo do Centro de Con-
vengdes Rebougas, por Juergen Lutter-
moeller, da Repiblica Federal da Ale-
manha, em prosseguimento ao
Ebrats'85, tendo como mediador J.
Sack, da Diirr. Com uma platéia atenta a
apresentagiao do tema, o palestranie
apresentou as principais caracteristicas
de utilizagio, experiéncias e o0& motivos
de instalagdo dos robos, dentre estes a
menor toxidade.

Luttermoeller com auxilio de grafi-
cos ¢ shdes fez uma revisao do emprego
de robds na pintura industrial. Discutiu
as principais razdes para Seu emprego,
tais como automacgdo das linhas de pro-
dugdo, melhoria de qualidade da pintura,
economia de tinta ¢ menores riscos de
intoxicagio pela exclusio do trabalho
humano direto. Apresentou os diferen-
tes modelos de robds existentes, inclusi-
ve a Gltima gerag@o de robos hidraulicos.
Finalmente fez uma avaliagdo do futuro
desta tecnologia.

Franz Simon

Dentro da programagio do Ebrats’
85, na drea de Eletrodeposi¢io na In-
dustria Eletronica, oportuna palestra
foi proferida no Auditério Amarelo por
Franz Simon, da Degussa AG, da Ale-
manha Ocidental, denominada ‘‘Uma
Comparagdo de Banhos Au-Cu,Au-Nie
Au-Fe'', tendo como mediador §. Ces-
tare, da Degussa do Brasil. Com auxilio
de graficos e slides de equipamentos de
testes e palesirista apresentou os varios
testes efetwados, bem como as caracie-
risticas da deposigao dos eletrolitos. Al-
gumas aplicagdes foram apresentadas
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como exemplo, especialmente o uso em
equipamentos de eletrodeposigio selet-
va para PCB's e coneclores.

*'Sio especialmente tratadas’ —
observa F. Simon — “"as vantagens do
uso do banho de ouro utilizando como
endurecedor o ferro, comparado com o
uso do banho de eletrdlitos de ouro liga
tendo como agentes endurecedores o
cobalto ou niguel.*”

Lothar Vater

Lothar Dieter Vater, gerente de
ptsquisa e desenvolvimento da DWK
Kampschulte & Stiftung Cie. da Alema-
nha foi o palestrante do tema '‘Recen-
tes desenvolvimentos para a oblengio
de revesiimenios galvanicos com mais
resisténcia a corrosao’’, proferida no
dia 23 de outubro dltimeo, no Grande
Auditorio do Centro de Convengoes
Rebougas.

Vater apresentou as vantagens do
revestimento de cadmio, bem como
lembrou o poder de coesido deste reves-
timento. Segunde o palestrante, a sele-
gao do material de construgao de pegas
€ usualmente feita a base de seus requi-
sitos mecanicos.” “'Torna-se assim ne-
cessaria’’ — acrescenta Vater — “‘uma
protegdo anticorrosiva e antidesgaste,
efetuada por eletrodeposicao de metais,
O cadmio, cujo uso estd em retragio em
vista de sua toxidez , apresenta vanta-

gens técpicas grandes, com muito pe-
queno risco de fragilizagao pelo hidro-
génio em sua eletrodeposigio.”

Sob observagio atenta dos ouvin-
tes, L. D. Vater falou ainda da deposi-
¢io de revestimentos com ligas, suas
vantagens e dificuldades. Segundo ele,
até agora nenhuma liga conseguiu subs-
tituir o cadmio em todas suas aplica-
gOes, mas somente em campos indivi-
dualizados.

Francisco de Giorgi
“"Estudos sobre o desempenho do

setor de galvanoplastia de pequenas e
médias empresas de metais sanitarios””

Francisco di Giorgi

fol o tema da palestra proferida no Glti-
mo dia 23 de outubro na Sala Verde do
Centro de Convengéos Rebougas por
Franciseo Di Giorgi, quimico e assisten-
te do Laboratorio de Corrosao e Eletro-
deposicao do IPT — Instituto de Pes-
quisas Tecnologicas —, tendo como
mediador Roberto Motta de Sillos, da
Cascadura. O estudo partiu da andlise
de dez empresas escolhidas que fabri-
cam metais sanitirios, em geral tornei-
ras e registros de latio, que sio depois
revestidos com niguel & cromo. Segun-
do o palestrista, os resultados sdo passi-
veis de critica, em razédo da pouca utili-
zagio de amostras, no entanto possibili-
tou chegar algumas conclusdes, como
a qualidade dos revestimenlos que em-
bora no limite, tem apresentado resulta-
dos aceitiveis.

Segundo Di Giorgi, a deposigao de
revestimentos decorativos de niquel e
Cromo em metais sanilirios, nas peque-
nas e médias empresas, é realizado pelo
processo classico de niguel brilhante e
cromo convencional com minimas dife-
réengas. As diferencas maiores sao ob-
servadas no processo de preparagio da
superficie e as maiores dificuldades sio
as de aderéncia do revestimento eletro-
litico do metal base. ‘A auséncia de
normas’’ — observa Di Giorgi — '*me-
thor instrumentalizagdo e falta de lide-
ranga inlérna nas pesquisas, a0 as ca-
réncias principais dessas emprésas.”

Um prémio para o melhor
trabalho no Ebrats’85

O wrabalhe “Acompanhamento do
Processo de Deterioragido de Revesti-
mentos com o Auxilio da Técnica de
Impedancia Eletrogquimica’ elaborado
pelo grupo orientado pelo prof. Oscar
Rosa Mattos, Isabel Cristina Margarit ¢
Jodo Luiz Camara dos Santos do Labo-
ratorio de Corrosio Prof. Manoel de
Castro na COPPE-UFRJ foi escolhido
como o melhor trabalho apresentado no
Ebrats'85. A premiagio — medalha
com a efigie de Gerhard Eut ¢ 150
ORTNs — foi feita na Sessdo Solene de
Encerramento do Ebrats'85, no dia 24
de outubro Gltimo, no Grande Auditorio
do Centro de Convengdes Rebougas,
em Sao Paulo, pela vidva de Gerhard
Ett. ""Em memdria ao nosso pai, gosta-
ria de repor a lembran¢a de um enge-
nheiro de mao cheia, que transformou
algo em realidade e acreditou no future
deste pais’’, declarou na ocasiio Rolf
H. Eu, Coordenador Geral do
Ebrats'835.
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Autor do Tratado de Galvanotécni-
ca, considerade por muitos, nas déca-
das de 50 e 60, como a biblia da galva-
noplastia, Eugenio Bertorelle, foi uma
das principais atragdes do Ebrats' 85 —
IV Encontro Brasileiro de Tratamento
de Superficie. O respeito € a admiragao
dos participantes por este sepluageni-
rio italiano — professor, livre docente e
presidente da Associagio Italiana de
Galvanolécnica — néio se restringiu a
sua importincia como pesquisador e
conferencista, mas também a simpética
figura humana, autor de inumeros tra-
balhos artisticos — premiados no mun-
do inteiro — utilizando para isso (écni-
cas de galvanoplastia.

MWascido em Padowva, Italia, Berto-
relle teve inicialmente em sua vida for-
magio artistica e técnica, das quais faz
uso até os dias de hoje. “'Quando mo-
o' — comenta Bertorelli — "‘eu era
retratista, poeta, e concomitante a esta
atividade, me formei no Instituto de
Quimica Industrial da Universidade de
Milao, onde desenvolvi intensa ativida-
de na area de eletroguimica e em 1954
consegui a livre-docéncia em Quimica
Geral ¢ Inorganica™'.

Particularmente interessado no se-
tor de eletroguimica, Bertorelle desen-
valveu e publicou nesta época, Eletro-
guimica Pritica e Tratado de Galvano-
técnica. Fundou em 1950 a revista men-
sal “Galvanotécnica™ e for premiado
por trabalhos em 1949, 1954 e 1960 pela
Academia Liceu MWacional, na Itaha.
Seu trabalho em arte galvanica se imi-
ciou em 1963, com uma lécnica nova
denominada posteriormente *'escultura
eletrolitica’’, a partir de estudos e expe-
riéncia pessoal. As esculturas foram pe-
la primeira vez oficialmente apresenta-
das em 1965, em Paris, por ocasiao do
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Eugenio Bertorelle:
técnico, mas antes

de tudo um artista

Simpdsio Internacional d'Electro-
plastie,

Em 1973, criou o baixo relevo ele-
trolitico espacial, o gual deu a denomi-
nacao de metal pictures. Sua obra esta
exposta no Museu da Ciéncia e da Tée-
nica de Mildo e teve ainda exposigdes
individuais e coletivas em Arezzo,
Montecatini, Bologna, Varese, Milao,
Roma, etc. Recebeu o Grande Préemio
Clube dos Colecionadores (Milio 1975),
Prémio Valbruna (Gabicce 1976), Pré-
mio Ledo de Ouro (Firenze 1977).

“Tenho uns 60 quadros espalhados
pelo mundo’” — afirma Bertoreile — "'e
na minha casa, na Italia, possuo um
laboratorio-atelier e uma galena privada
onde possuo cerca de 150 quadros™.

Um dos trabalhos mais significati-
vos de Bertorelle foi a Via Sacra, de-
senvolvido nos daltimos anos, no gual
ele gastou cerca de qualro meses para

retratar todo sofrimento de Cristo. Nes-
ta obra, que se perfaz numa dezena de
quadros, comenta Bertorelle, *"toda mi-
nha experiéncia aflorou, pois tive que
representar dentro de uma perspectiva
diferente da pintura. Um trabalho espe-
cial, em razao das particularidades da
galvanoplastia, dos banhos, da matéria-
prima que foi preciso utilizar, e também
a minha busca particular de procurar
um efeito estético diferente, mais are-
jado.”

“QOutro detalhe' — conclui Berto-
relle — “*¢ o plano de subida do Calvéi-
rio onde se observa um Cristo que con-
sola, mas que a cada queda se lorna
mais ¢ mais arrasado, suas vestes sdo
disputadas. Particularmente, € ressalta-
do a dor da mae de Cristo.”" Bertorelle
trouxe para o Brasil trés quadros, ex-
postos. no estande da Ipiranga no
Ebrats'85.
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Pleno éxito. Este foi o resultado da
IV Exposigio de Tratamento e Acaba-
mento de Superficies, realizada no Cen-
tro de Convengdes Rebougas, de 21 a 25
de outubro. Milhares de pessoas visita-
ram 05 44 estandes durante os gquatro
dias da feira no afa de novidades da
indistria nacional. E nao ficaram de-
cepcionados. Ao contrario, havia muito
para apreciar em todos os estandes,
descritos em seguida:

Aletron

Entre os langamentos da Aletron,
no seu estande na exposigio do
Ebrats'85, destacava-se a miquina de-
sengraxadora com solventes clorados.
O equipamento funciona pela formagao
de uma zona de vapor que elimina o
dleo, graxa e gordura de pegas metali-
cas, sendo o vapor destilado e limpo,
apds a operagao, ¢ enviado em estado
liquide para um tanque de retorno. Se-
gundo a empresa, essa magquina apre-
senta vida 1til vinte vezes superior &
dos equipamentos comuns, por ser fa-
bricada em ago estabilizado com tita-
nio. Concebida a partir de um original
alemap, a desengraxadora da Aletron
apresenta caracteristicas de acabamen-
to mais aprimoradas que as do modelo
original,

Destacava-se ainda nalinha da Ale-
tron, os lambores rotativos, usados pa-
ra eletrodeposigdo de metais, e a linha
de purificadores de ar, com 05 novos
filtros eletrostaticos, com base na tec-
nologia japonesa. De acordo com a Ale-
tron, a vantagem desses filtros esta em
atingirem a mesma eficiéncia de filtra-
gem dos equipamentos convencionais,
mas com uma diminuigio de cerca de
33% no tamanho do aparelho.

Alguimica

Com sede em Porto Alegre, a empresa
mantém filiais em S3o Paulo e Curitiba,
Além de realizar importagdes de me-
tais, a pedido de seus clientes, a empre-
sa mantem ainda uma linha de represen-

Na exposicao, as grandes
novidades das empresas

Para as empresas participantes da IV Exposi¢do de
Tratamento e Acabamento de Superficies,
realizada conjuntamente com o Ebrats'85, a certeza de
bons negdcios pois os produtos e
equipamentos apresentados atendem plenamente as
exigéncias dos consumidores.

tagdo permanente e distribui mais de
cem itens de empresas como Dow Qui-
mica, Metacril, Monsanto, Oxiteno,
Bhodia, Peroxidos do Brasil e Niguel
Tocantins. No Ebrats'85 a Alquimica
pretendeu estreitar sua aproximagao
com usuarios e fornecedores do setor
de galvanoplastia.

Also

Also Equipamentos Industriais

apresentou na feira do Ebrats'85, a sua
linha de escovas, rodas de polimento de
algodao e sisal, além de material para
polimento em geral, como rodas de Jus-
tragao, discos, rodas de lixa e varios
tipos de massas usadas neste lipo de
beneficiamento. A empresa atua no
mercado com a mesma linha de produ-
tos desde 1970, e iniciou a exportagdo
de alguns itens, ha quatro anos, para
paises como Alemanha, Argentina,
Uruguai.
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Armco

Nesta [V Exposigio de Tratamento
de Superficies, a Armco apresentou
amostras de seu trabalho em revesti-
mentos com camadas de estanho, ni-
quel, chumbo, cobre e latio, além de
trés tipos de zincagem: fosca, brilhante
e bicromatica. A dlima novidade da
empresa € um novo processo de revesti-
mento, por uma liga de zinco e cromo,
denominado zincroliva, por causa de
sua cor, puxada para o verde-oliva. Pro-
curado com maior énfase pelas indds-
(rias automobilistica e de eletrodomesti-
CO5, 0 novo processo constitul uma ba-
s¢ anticorrosiva aplicada sobre os lami-
nados antes da estampagem, como pré-
tralamento para pintura,

Berlimed

A divisao de galvanoplastia da Ber-
limed mostrou sua linha de produtos e
processos para o setor, com énfase para
alguns itens como o Stratolux Mondial,
um banho de niquel brilhante com valo-
res de reflexdo em torno de %0% para
camadas com espessuras de 3 a 4 micra.
Ja o Zincalux 100 — eletrélito de aplica-
¢oes em banhos parados ou ratativos
também usado para acabamentos deco-
rativos, em face de seu brilho. Também
mereceu destaque a linha especial para
circuitos impressos, com grande varie-
dade de produtos, como sistema alcali-
no de ativagio, banhos de cobre gquimi-
cos e eletrdlitos de cobre, além de ba-
nhos de estanho, estanho-chumbo e ou-

tros auxiliares.

Brasimet

Tradicional fabricante de fornos in-
dustriais e sais para todo tipo de trata-
mento de agos e metais nao-ferrosos, a
empresa.também presta servigos de as-
sisténcia técnica para terceiros. No es-
tande do Ebrats’85, a empresa promo-
veu sua linha de produtos quimicos ao
lado dos seguintes equipamentos: for-
nos para tratamento térmicos com
aguecimento elétrico, fornos para forja-
ria, para laboratdrios e para aluminio,
a[ém de misturadores e geradores de
gas.

20 anos
1965 a 1985

Acetato de Amonia
Acetato de Niguel
Acido Fenolsulfénico
Acido Fluobérico
Acido Fluaridrico
Acido Fluossilicico
Alumem de Cromo
Bifluoretc de Amonia
Bifluoreto de Sadic
Bissulfato de Sadio
Cloreto Estanoso
Cloreto de Paladio

Padrao de Qualidade

QUIRIOS

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

equipamentos de laboratério, resultam em produtos de alto padrédo de qualidade,
dentro das mais rigidas especificagdes exigidas pelo mercado da quimica fina

Cromato de Potassio
Cromato de Sadio
Fluoborato de Amonia
Fluoborato de Cadmio
Fluoberato de Chumbo
Fluoborato de Estanho
Fluoborato de Ferro
Fluoborato de Potassio
Fluoborato de Sadio
Fluoborato de Zinco
Fluossilicato de Chumbo

Fluossilicato de Potassio
Fluossilicato de Zinco
Molibdato de Amonia
Molibdato de Sodio
Mitrato de Cobre
Nitrato de Niguel
Mitrato de Sodio
Sulfato de Cobalto
Sulfato de Estanho
Sulfato de Estroncio
Sulfato de Potassio
Tetrassulfeto de Sédia

RUA ARNALDO W@ 1 - CALUZ PRETA - BARUER! - SAQ PAULD  CEP 08400 - FONE £27-3133 - TELEX [017) 33818
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Cascadura

A Cascadura preparou seu estande
para apresentar uma visao global de sua
atuacio em revestimentos anlicorrosac
e recuperagao de pegas gastas, Com
trinta anos de atividades no Brasil, a
empresa conta hoje com seis fabricas
nos estados de Sao Paulo, Rio de Janei-
ro, Minas Gerais e Bahia, além de estar
implementando uma subdisidria na Ale-
manha, com inauguragao prevista para
o proximo ano.

De acordo com a empresa, cada
uma dessas unidades apresenta tecnolo-
gias de trabalho com grande variedade
de processos, com linhas de revesti-
menio e polimento eletroliticos, anodi-
zagdo de aluminio, revestimentos por
aspersio e por solda elétrica, além de
redugio quimica de niquel, e acabamen-
tos por usinagem, torneamento e retifi-
cagdo. A vantagem dessa versatilidade
estd na disponibilidade para uma assis-
téncia guase completa ao mercado e,
sobretudo, por tornd-la apta a trabalhar
com pegas que exijam a execugio de
virios processos sem necessidade de
repasse para outros beneficiadores.

Degussa

A Degussa mostrou uma linha de
banhos de metais preciosos com oifo
produtes distribuidos entre desengra-
xantes de protegdo superficial e poli-
mento de ouro & suas ligas; folheagio a
ouro duro, coligado com cobalto, ni-
quel, ferro ¢ outres; além de banhos de
rodio, paladio, ligas de paladio-niguel,
virios tipos de banhos de prata e sais de
ouro, prata, rédio, palidio e platina.

Ao lado desses produtos, a Degus-
sa apresentou ainda uma linha de equi-
pamentos galvanotécnicos auxiliares e
uma lista de servigos de eletrodeposi-
gao seletiva de metais preciosos em li-
nha continua (reelto reel), além de spots
£ processos Convencionais &m pegas e
componentes para inddstria eletroele-
tronica.

Equiplastia

MNa feira do Ebrats'85, a Equiplas-
tia mostrou sua linha de equipamentos
de galvanoplastia com destaque para as
cAmaras para ensaios de corrosao, ins-
talagfes automaticas completas para
eletrodeposigio, retificadores de cor-
rente, centrifugas para secagem e exira-
¢ao de dleos, bombas-filtro e tanques
para banhos parados e rotativos. A em-
presa apresentou ainda uma linha de
aparelhos destinados a purificagio e
tratamento de ar, com exaustores e la-
vadores de gases.

Dividindo o estande com a Equi-
plastia a empresa de produtos quimicos
Dileta, integrante do mesmo grupo, ex-
pos sua linha de produtos quimicos para
galvanoplastia, num total de mais de
cem itens, entre 05 quais se sobressaem
viirios tipos de aditivos para banhos
galvénicos, desengraxantes, decapan-
tes, sais primarios, compostos para ba-
nhos e dnodos em geral.

Erichsen

No Ebrats'85, a Erichsen apresen-
tou sua hinha de instrumentos para con-
trole de qualidade de tintas e vernizes,
com destaque a um grupo de nacionali-
zagio recente. O durémetro de péndulo
tipo Konig, por exémplo, um dos inte-
grantes da linha dos produtos nacionali-
zados, possui contador automatico de
oscilagdes e péndulos intercambiaveis,
de acordo com as normas DIN e NF.
Outro langamento recente que foi apre-
sentado neste Ebrats’'85 € o viscosime-
tro tipo Stomer, modelo 302, com apli-
cagdo em inddstrias de tintas, vernizes
e lubrificantes. O 302 é dotado de um
eixo giratorio que determina a viscosi-
dade dos liquidos de acordo com o es-
forgo exigido para sua movimentagdo
no meio liquido. Trata-se de um produ-
to desenvolvido pela pripria Erichsen,
a partir de tecnologias norte-americanas
e alemas. Toda linha de produtos im-
portados também foi apresentada na
feira do Ebrats'85,

Galvanotec

A Galvanotec apresentou no
Ebrats'85 sua linha completa de produ-
tos quimicos para o setor de galvano-
plasua: cerca de 40 itens entre abrilhan-
tadores, dcido cronico, dcido bdrico,
cianetos em geral, oxidos de zinco e
cadmio, removedores de metal e sulfa-
tos. Dividindo espago no estande com a
Galvanotec, sua co-irma Elquimbra,
apresentou sua linha de equipamentos e
instrumentagio que engloba agitadores,
amperimetros, aquecedores, baldes,
tanques, centrifugas, chaves interrup-
tas, valvulas, tubulagdes e sistemas de
exaustao,

Huggenneyer

A Hugenneyer apresentou neste
Ebrats'85 uma mostra de suas ativida-
des em quatro campos, distribuidos en-
tre servigos de laboratério e engenharia
de .instalagoes, projeto e desenvolvi-
mento de equipamento para tralamento
de metais e Aguas potaveis e industriais,
além de atuar como fornecedora de pro-
dutos quimicos para manutengao indus-
trial, tratamento de dguas de processos,
lubrificantes e dleos especiais, e para
instalagdes de tratamento de superficies
metalicas.

Na lista de trabalhos, a Hugen-
neyer também projeta e executa equipa-
mentos ¢ acessorios para tratamento de
superficies industriais e potaveis, como
acessorios de cloragao, agitadores, ca-
Ihas, células de recuperagao, controla-
dores (pH, ORP e condutividade), fil-
tros, desaeadores, misturadores ¢ eva-
poradores. Como fornecedora de pro-
dutos quimicos, a Hugenneyer atende
0s setores de tratamento de agua e su-
perficies metdlicas, além de manter
uma linha de produtos para manutengao
industrial e outra de lubrificantes e
oleos especiais.

Tramarari

A ltamarati apresentou no Ebrats'
85 sua nova linha de produtos desenvol-
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vidos em seu laboratdrio em 1985, Des-
laca-se 0 Cromatizante negro para zinco
— Ita Crioulo — para instalagdes auto-
maticas ou manuais, capaz de processar
até mesmo pegas a granel, além de per-
mitir a obtengdo de uma camada negra
uniforme e brilhante, resistente a corro-
sdo e impressdes digitais ¢ pode ainda
servir como base para pintura ou outros
acabamentos orginicos.

Outra novidade foi o desplacante
eletrolitico para gancheiras — Dexplac
10-2 —, usado como decapante para
niquel, cromo, cobre, zinco, latio, pra-
ta e estanho sem prejuizo para as super-
ficies de ago inox. Jd o processo, Nifer

ferro e permite a deposicio de ligas com
teor de ferro de até 25%. Ainda na lista
de langamentos a ltamarati apresentou
o Ita-Estanho, um processo de estanho
acido sem presenga de formol, e o puri-
ficador AS, para utilizagio em banho de
niquel brilhante ou niquel-ferro, no ca-
so de pegas com contaminacio metéli-
cd. Além desses, destaca-se ainda o
processo Ita Quimico 2000, destinado a
aplicagbes em cilindros hidraulicos, ca-
vidades de vilvulas, revestimento inter-
no de tanques, equipamentos para a
indiistria quimica e para acabamento
finas de matrizes de cobre para injegio
de plasticos e pecas eletronicas com

€ usado para eletrodeposigio de niguel-

COrrwee

A Orwec trouxe uma linha de pro-
dutos para uiilizagdo em circuitos im-
pressos: Enstrib TL 142, um removedor
regencrivel de alta velocidade para es-
tanho e chumbo; a tinta soder mask
Emplate USR-7 G, para mascara de sol-
da sobre cobre exposio e para solder
resist, com boa aderéncia e resolugio
em placas de linhas finas, e 0 Emplate
MLB, um processo para remogio de
sujeiras e exposicio do cobre em circui-
tos de miltiplas camadas.

A empresa langou o processo Onix
Color para utilizagdo em acabamentos
decorativos, com aplicagio em bijute-

acabamentos magneéticos.

Instalacoes de pintura e

secagem GEMA. Varias
alternativas a sua escolha.

CABINA PARA PINTURA A PO
Para servico continuo com pistola

CABINA PARA PINTURA
COM CORTINA DAGUA

movels e outros. Faca como muitos outros
ja fizeram: renove sua empresa com
produtos Gema.

com aplicacio em
. eletrodomeésticos,

ESTUFAS E SECADORES
Projetados e construidos de acordo

automdtica ou manual. A aspiracio
horizontal do piso é regulavel, o que
possibilita o direcionamento do
fluxo de aspiragio do ar,
dDm;;b:ia de sistema de recuperagdo

[ -

com as necessidades de cada caso.
Construgdo em robustos painéis de
chapas de ago, devidamente isolados,
com sustentagdo em perfis de ago.
Dotados de aquecimento elétrico, a
vapor ou com queimadores. Quanto &
operacao, as estufas podem ser
estaciondrias ou continuas.

Alternativa para servigos leves,
médios e pesados, em regime
continuo. Com excelente
desempenho na separagdo de
névoa de tinta, evita particulas no
ar e seu depdsito nas
proximidades. Facil limpeza e
manutencao. 4

MODULD
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rias, metais sanitarios, luminarias e fer-
ragens de construgao. Além desses pro-
dutos, o processo Enthobrite NCZ 916
— para zincagem alcalina isenta de cia-
neto — e 0 Emplate NI, para deposigao
de niquel quimico sobre metais ferrosos
e nao-ferrosos.
Rohco

A Rohco apresentou na feira do
Ebrats'8B5 uma nova linha de sais, ao
lade de sua produgio tradicional de adi-
tivos para tratamento de superficies,
Entre as novidades da linha, também
mereceu destague o sulfato de cobre, o
cianeto de cobre ¢ o oxido de niguel.
Tradicional fornecedora de matérias-
primas e assisténcia técnica para galva-
noplastia, a empresa tornou-se conheci-
da, desde a década de 60, pela sua in-
tensa produgao de auxiliares de proces-
s0s, Trata-se de uma linha de aditivos
destinados a melhoria dos processos de
eletrodeposigho e conversiao quimica de
metais, com vantagens para a cristaliza-
gao, dureza, brilho, ductilidade, tensao
interna e resisténcia anticorrosiva das
superficies tratadas.

A Rohco representa com exclusivi-
dade a empresa holandesa Harshaw
D.V., com uma linha de catalisadores
usados em processos alcoolquimicos,
alimenticios e petroguimicos, ao lado
de uma variedade especial de sais de
niquel para uso na inddtria fonografica
e em processos de eletroformagio, mui-
to utilizados para a confecgdo de pegas
de geometria complicada, sem possibili-
dade de produgdo por via mecanica.
Paralelamente a essa atividade no setor
quimico, a Rohco também ¢ conhecida
no mercado brasileiro por sua produgao
de filtros/bomba.

Roto Finish

0 destaque da Roto Finish neste
Ebrats'85 ficou para a mdguina para
rebarbagao de metais — a Rotomax —,
capaz de trabalhar com velocidade cer-
ca de trinta vezes superior & das magqui-
nas convencionais de tamboreamento
ou vibragao. Esse desempenho é possi-

vel gragas a utilizagio de forga centrifu-
ga, que faz parte da concepgio da ma-
quina. De tamanho inferior aos equipa-
mentos tradicionais, a Rotomax proces-
sa pegas de 2mm a Tmm de extensio. E
indicada especialmente para indistria
de maganetas, puxadores para portas
outros fundidos em latio por sistema
shell-molding.

A Roto Finish fornece equipamen-
tos ¢ produtos para polimento de super-
ficies, arredondamento de cantos, des-
bastes, brunimento, raiagio e limpeza
de pecas metilicas,

Soelbra

Dois novos processos — deposigao
de niquel e cobre dcido brilhante e de
eletrocoloragdo de aluminio por corren-
te alternada — foram as grandes novi-
dades que a Soelbra apresentou no
Ebrats'85. A empresa aproveitou tam-
bém sua participagdo no Ebrats’85 para
realgar a importincia dos processos de
eletrocoloragao de aluminio anodizado
e difundir, a nivel nacional, as vanta-
gens dos novos acabamentos protetivos
e decorativos do aluminio para a indis-
tria de construgao civil,

No mercado desde 1965, a Soelbra
dedica-se a fabricagdo, a importagio e
ao comércio de produtos quimicos e
eletroliticos, além dos anodos de metais
nio-ferrosos e equipamentos para trata-
mento de superficies nas dreas de galva-
noplastia, anodizagio e fosfatizagdo.
Funciona ainda como distribuidora das
linhas Bayer, Basf, Carayba Metais,
Metacril, Niquel Tocantins, além de re-
presentar a fabricante inglesa Albright
& Wilson.

Tecnorevesi

A Tecnorevesi apresentou nesta
feira do Ebrats'85 alguns langamentos,
como A nova geragao de banhos de ouro
para circuilos impressos, desenvolvidos
no Brasil a partir de know-how america-
no da Lea Ronal. Também para utiliza-
GAD em Circuitos iMmpressos, a empresa
langa em seu estande o banho em esta-

S5

nho-chumbo sem a presenga de fluorbo-
rato, com a vantagem de eliminar em
grande parte a formagio de Sn-1V, du-
rante o processamento. Além dessa
vanlagem, o novo processo destaca-se
pelo aspecto cosmético ohtido, pela eli-
minagio de aiguns aspectos poluentes e
por permitir a utilizagio de densidades
de corrente mais elevadas que o usual
neste tipo de processo.

Além de uma linha exclusiva para
galvanoplastia, a Tecnorevest apresen-
tou em 1985 uma linha de mais de tre-
Zentos itens, entre processos de ouro,
niquel, cobre, zinco, cidmio e outros
para a metalizagio de plasticos. Em seu
laboratério de pesquisa e desenvolvi-
mento, a empresa trabalha com know-
how proprio, e também sob licenga da
alemi Schlotter e da empresa america-
na Lea Ronal.

Tecpro

A Tecpro apresentou, na feira do
Ebrats’85, uma linha de produtos espe-
ciais para a fabricagio de circuitos im-
pressos, com mais de trinta itens entre
aceleradores, desengraxantes alcalinos,
ativadores para catalise coloidal, antio-
xidantes, dleos para fusio, reveladores
e removedores de residuos de fluxo.

Também marcou presenga na feira
a linha de produtos da Tecpro para me-
talizagio de ABS (acrilonitrila - buta-
dieno - estireno), como os condiciona-
dores de superficie, produtos para lava-
gem de pecas e recuperagao do acido
cromico, neutralizantes, acidos, ativa-
dores e aceleradores,

Tetra

A Manufatura Galvanica Tetra
apresentou trés produtos de sua linha
de equipamentos completos para galva-
noplastia por processos mecanico, ma-
nual ou automdtico, A bomba centrifu-
ga anticorrosiva para transferéncia e
circulagao, totalmente fabricada em Hi-
berglass, plastico ou ago inox, tem a
base revestida em PVC e nio apresenia
nénhuma pe¢a metalica nas partes con-
tactadas pela solugdo corrosiva, além
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de estar dotada de sistema de autorefri-
geragao.

Outro destaque foram os rotimbu-
los em material anticorrosivo, escolhido
de acorde com o tipo de produto a ser
empregado nos equipamentos. O tan-
que com revestimento interno em Pro-
teg 84 (resina laminada com fibra de
vidro) é o terceiro destaque da Tetra.
Esse tanque apresenta isolagio lérmica
& revestimento interno em Proteg L (re-
sina laminada com pintura de tinta anti-
corrosiva). A Tetra atende o mercado
brasileiro como fabricante de equipa-
mentos ¢ prestadora de servigos de as-
sisténcia técnica e manutengio, no se-

tor de galvanoplastia,
Tocanfins

A Niquel Tocantins utilizou seu es-
tande no Ebrats'85 principalmente para
estreitar o seu relacionamento com
clientes nacionais e dar uma mostra de
sua importancia industrial para os visi-
tantes estrangeiros. A empresa é a Oni-
ca fabricante nacional de niquel eletroli-
tico e trabalha com know-how adquirido
da Otokumpu-Oy. O niquel da Tocan-
tins € do tipo plating grade, de acordo
c;m especificagdes da norma ASTM B-
39,

¥piranga

A Indistria de Produtos Ypiranga
apresentou no Ebrats’85 uma linha com
mais de trinta produtos e processos téc-
nicos para tratamento de superficies en-
tre desengraxantes, decapantes acidos,
varios tipos de cobre, cromos, niquel,
zinco, passivadores, desplacantes, sul-
fatos, dcidos e sais, além de processos
para cromagao de plasticos e aluminios,
oxidagio negra sobre ferro, cobre e la-
tao, Desde 1982 a Ypiranga atua no
mercado de produtos para galvanoplas-
tia, sendo distribuidora das empresas
alemas Riedel Co e Schering AG.
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No encerramento , o acerto de reunir

técnicos e empresarios

Foi em um ambiente de muila satis-
fagio que foi realizada, no dia 24 de
outubro, no Grande Auditorio do Cen-
tro de Convengdes Rebougas, em Sao
Paulo, a Sessao Solene de Encerramen-
1o do Ebrats'85 — IV Encontro Brasi-
leiro de Tratamento de Superficies e a
IV Exposicido de Tratamenio ¢ Acaba-
mento de Superficies. Compuseram a
mesa na ocasiao: Mario Amato, 1* Vice-
presidente da Fiesp-Ciesp; Wady Mil-
len Ir., presidente da ABTS, Roberto
Della Manna, presidente do Sindisuper;
Alvisier Israeli, presidente da Interna-
tional Union for Eletrodeposition an
Surface Finishing — Interfinish; Euge-
nio Bertorelle; Rolf H. Ett, coordena-
dor geral do Ebrats'85; e Stephan Woly-
nec, da Comissido Executiva do
Ebrats'85.

Em nome de todos os participantes
do Ebrats'85, o apresentador oficial fez
os agradecimentos a todos 0s membros
organizadores e convocou os chefes de
comisstes a acompanharem a cerimo-
nia de encerramento em lugares de hon-
ra na primeira fila, previamente reser-
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vados. Em seguida,o Hino Nacional.

Raberta Nella Manna

“Ao concluirmos mais um Ebrats,
ndo poderiamos estar mais felizes diante
do evidente desenvolvimento alcangado
pelo setor. Este Ebrats serviu principal-
mente para mosirar o gue ja temos e o
que hi de mais moderno no mundo, atra-
vés de conferencistas advindos de dife-
rentes paises. Foram um total de 66 con-
feréncias com a participagio efetiva de
600 técnicos, o que superou as expectati-
vas mais olimistas, além do que, consta-
tou-se entré O empresarios participan-
tes uma maior preocupagio com oS
avangos tecnoldgicos, item de funda-
mental impori@ncia no setor de trata-
mente de superficies em tedo mundo,
mais fundamental ainda para nagdes co-
mo o Brasil que competem no mercado
mundial. O Ebrats'85 serviu para mos-
trar a este mercado a participagiao da
tecnologia brasileira. Nesla ocasido gos-
taria de parabenizar os irmaos Rolf e
Volkmar Eit pela participagao efetiva na
organizagio deste evento e afirmar que
o setor de tratamento de superficies vai

muito bem e isto é 0 que csperamos
dizer no proximo encontro, ™’
H oy Miflen Jr.

“Seria natural dizer gue estamos
chegande ao fim de mais um Ebrats.
Ressalto entretanto que hoje mesmo
uma nova fase se inicia que ira nos levar
ao quinto encontro do setor de trata-
mento de superficies, daqui ha dois
anos. A esta altura podemos afirmar
também gue a meta do Ebrats'85 foi
amplamente atingida. Melhor qualidade
e menores custos formaram a linha
mestre do Ebrats'85. Gostaria ainda de
dizer que a ABTS sempre esteve aberta
a tudo que estiver a seu alcance reali-
zar, com o apoio do Sindisuper. No
Ebrats'85, muito do seu brilhantismo
foi gragas a participagao de conferen-
cistas, tanto estrangeiros como brasilei-
ros, a quem agradeco. Gostaria ainda de
agradecer &s comissdes organizadoras
do Ebrats'85, que se dedicaram lotal-
mente para a realizagio do evento, sa-
crificando momentos de lazer. Aeles o
meu abrago de reconhecimento e muito
obrigado.”’
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Mario Amato

""De repente, um evento que pare-
cia singelo, simples, que eu deveria
cumprir, falando de tecnlogia, transfor-
ma-$¢ &m Um encontro emocionante on-
de se senle um envolvimento intenso
dos participantes. Porque tecnolbgia
quer dizer trabalho, frieza e encontrei
aqui neste Ebrats, uma juventude com
dnsia de saber que aflora num extraor-
dindrio explendor. Nds, brasileiros, so-
mos um povo privilegiado, principal-
mente por esta ansia de saber da nossa
juventude, Tivemos no Ebrats a partici-
pacho de técnicos de todo mundo, isto é
uma confirmagio de que o Brasil é um
pais gque comunga o homem universal e
reforga a afirmagio de que conheci-
mento ndo ocupa lugar. Ao finalizar
este evento temos a certeza de que esta-
mos mais aptos a lutar por este pais.
Objetivamos trabalhar como uma or-
guestra, em perfeita harmonia, e sem
divida o futuro do pais esta diretamen-
te ligado a esta harmonizagio. Tenho
muita felicidade no encerramento deste
Ebrats'85 porque sem divida o progres-
50 da nagdo foi efetivado.”

Stephan Wolynec

"Imensa é a minha satisfacio de ter
participado deste evento e gostaria de
dizer a todos que me sinto em casa,
Minha satisfagio ainda é maior pelo
sucesso do Ebrats'85 que, sem divida,
alcangou um dos objetivos principais
deste encontro que & o de integrar o
setor industrial com as universidades e
institutos de pesquisa. Reitero minha
satisfagio em ter colaborado na organi-
zagao do Ebrats'85 e a minha confianga
¢ certéza no seu futuro, principalmente
em vista do sucesso atual.””

Eugenio Bertorelle

""Congratulo com todos os técnicos
participantes pelo sucesso do
Ebrats'85, pois isso néo foi um congres-
$0, Mas um encontro para um fim im-

portante, um encontro com a ciéncia.
Mo a ciéncia da verdade absoluta, mas
sim um encontro de idéias, do trabalho,
que leva & fraternidade e que seria apro-
vado em todo o mundo. Brasil, pais
cheio de trabalho, pais que cultiva o
proprio jardim. Obrigado por ter me
recebido com tanto afeto. Obrigado, de
coragio,”

A, Israeli

“*Senhoras e senhores, tenho uma
grande honra de estar aqui terminando
de fato um encontro maravilhoso e uma
exposicio maravilhosa de produtos bra-
sileiros. Ouvimos aqui palestras sobre
diferentes técnicas e ficamos muito im-
pressionados com o Ebrats que tem fo-
mentado a pesquisa num pais onde tudo
¢ possivel. Obrigado,"

Rolf H. Ett

""Autoridades e companheiros pre-
sentes. E ficil fazer um evento de tal
porte, como foi o Ebrats'85, em razéo
principalmente da boa vontade e dispo-
sigio dos companheiros. Agradego a
presenga dos companheiros e técnicos
do exterior, em especial ao Dr. Berto-
relle, e demonstrar mais uma vez que a
nossa maneira brasileira de ser nio estd
errada. Agradeco a todos pela participa-
¢80 e finalizo acreditando ainda mais
que um mundo melhor é vidvel. Obri-
Ead-ﬂ. v

EBRATS 85
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Uma nova tecnologia para circuitos
hibridos de microondas em filme fino

Os circuitos hibridos podem ser
considerados como uma evolugio dos
circuitos impressos convencionais com
a diferenga basica de que elementos
ativos e passivos sio distribuidos sobre
um suporte fisico, em geral material
cerimico (substrato) de elevada pureza.
Os elementos integrados passivos gue
configuram um circuito hibrido sio do
tipo discreto, que abrangem conduto-
res, resistores, capacitores e indutores,
ou distribuidos nas mais variadas confi-
guragdes, constituindo principalmente
microlinhas de transmissdo para circui-
tos de altas frequéncias (Figura 1).

Esses elementos sdo confecciona-
dos por uma combinagao de processos
que envolvem a metalizagao a vacuo,
eletrodeposigio, e fotolitografia no pro-
cessamento pela Tecnologia de Filme
Fino, ou serigrafia, secagem e cura pela
Tecnologia do Filme Espesso. Os mini-
componentes discretos (resistores, ca-
pacitores e indutores de¢ elevados valo-
res € pequenas tolerancias) e dispositi-
vos atives (diodos, transitores e circui-
tos integrados configurados a parte com
tecnologia monolitica em silicio ou arse-
nato de galio) sac integrados ao substra-
to do circuito hibrido, bésico por técni-
cas especiais de microsoldagem ou co-
lage (Figura 2).

Os circuitos hibridos podem ser
classiflicados como uma interagio entre
vérias tecnologias, como ilustra a figura
3, proporcionando-lhes uma enorme
versatilidade devido a implementarem
virias fungoes eletronicas em um com-
ponente Unico, e abrangem virias areas
da indistria eletrdnica moderna como
circuitos passivos, circuitos logicos e
analdgicos ¢ os de microondas.

A manufatura de circuitos hibridos
¢ uma complexa seqiiéncia de produtos,
nos quais diferentes materiais se inte-
gram, resultando um produto final. O
elevado grau de pureza destes materiais
é fundamental, pois estao diretamente
relacionados com a reprodutibilidade,
estabilidade e confiabilidade dos circui-
Los e ao custo do produto.

Meste item, serdo descritos os ma-
teriais basicos mais empregados na fa-
bricagio dos circuitos hibridos de mi-
croondas,

Substratos

Os dieléiricos empregados como
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Este trabalho foi elaborado por Célio Antonio Finardi, Alexan-
der Flacker e Mdrcia Rautemberg Finardi, do Centro de Pesquisa ¢
Desenvolvimento da Telebrds, e descreve a tecnologia da linha piloto
de filme fino implantada na empresa, para a produgdao de circuitos
hibridos de microondas, tendo sido apresentado no Ebrats’ 85.

caniala
condutor
i matarinl rasistive ‘{
_Q_
subsirato
riagaglir
cEpacitor
integrada intarcigital

subatrata
disldirica

b pinng BRETE

mictolinha sm s
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Figura 2 — Alguns tipos de micracomponentes discreios e dispositivos ativos emprega-
dos na confecgdo de circuitos hibridos.
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substratos apresentam-se na forma de
laminas de espessura bem definida,
com as finalidades de suporte fisico do
circuito ou meio de propagagio de on-
das eletromagnéticas. Os principais re-
quisitos que devem apresentar siao: a)
elevada constante dielétrica (E;), per-
mitindo redugio de componentes disiri-

buides no circuito; b) acabamento su-
perficial com baixa rugosidade, aumen-
tando a resolugdo final do circuito e
reduzindo perdas de RF ém frequencias
de microondas; ¢) elevada estabilidade
térmica e gquimica; d) baixo teor de im-
purezas; €) reduzido fator de dissipagao
(tgo) em altas frequéncias.
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Figura 3 — Diagrama ilusirando as interacdes entre as técnologias da microeletrdnica
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MNa tabela | sio apresentados os
substratos mais empregados na tecnolo-
gia de filme fino com suas principais
caracteristicas.

Materiais meidlicos

Os materiais en;pregados na tecno-
logia do filme fino podem ser classifica-
dos quanto ao seu emprego em: a) ca-
madas de aderéncia; b) barreiras de in-
terdifusio; c) resistivos; d) condutores.

As camadas de aderéncia sdo os
primeiros materiais em contato com o
substrato isolante, garantindo a aderén-
cia das camadas subsequentes e desem-
penhando em muitos casos lambém a
fungio de camada resistiva. Nesteta-
s0, 05 melais ou ligas mais empregados
sio: cromo (Cr), tténio (Ti), molibdé-
nio (Mo), niquel-cromo (Ni-Cr) e nitreto
de tantalo (TazN)

As barreiras de interdifusao sao pe-
liculas metalicas empregadas entré ou-
tras duas camadas, com a fungio de
limitar a interdifusdo idnica entre as
mesmas, garantindo a aderéncia e a es-
tabilidade dos filmes. Os materiais mais
empregados com essa finalidade sao:
niquel (Ni), paladio (Pd), platina (Pt),
tungsténio (W) e niquel-cromo (Ni-Cr).

s materiais resistivos caracteri-
zam-se pela alta resisténcia pelicular
(Rg), boa estabilidade e baixo coeficien-
te de variagdo com a temperatura
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{TCR). Ocasionalmente, o filme resisti-
vo € escolhido de modo a compensar o
coeficiente de temperatura do elemento
capacitivo em redes RC como € o caso
de tantalo e oxido de tantalo. Os filmes
resistivos mais empregados sao niguel-
cromo (Ni-Cr) e nitreto de tanialo
(TayN).

Os condutores devem apréséntar
baixa resisténcia dhmica, boa aderéncia
sobre as camadas anteriores, baixo grau
de migragio, facilidade de remogao por
processos guimicos e facilitar a solda-
gem de componentes e terminais. O ou-
ro (Au) € o material condutor mais em-
pregado na confecgho de hibridos de
microondas apesar de seu alto custo, ao
invés de outros condutores como o co-
bre (Cu), devido a sva facil oxidagao,
ou prata (Ag), que apresenta melhor
condutividade mas com alto grau de
migragiao comprometendo a confiabili-
dade.

Maiteriais dieléiricos

Os filmes dielétricos s&o emprega-
dos na confecgio de capacitores e nos
filmes de protegio e isolagao, caracteri-
zando-se por apresentarem alta rigidez
dielétrica, alta constante dielétrica e
baixas perdas dielétricas em RF, sendo
05 materiais mais empregados: 6xido de
aluminio (Alz03), didxido de silicio
{Si0 2) e pentoxido de tintalo (Taz Os).

Materiais para Soldagem e
Colagem de Componentes

A fixagdo de minicomponentes
passivos ou dispositivos ativos nos
substratos metalizados & implementada
por técnicas de soldagem (Tabela 2) ou
colagem com pastas condutoras espe-
ciais & base de prata e curadas a tempe-
raturas entre B0*C e 150°C (Epotek
H20E ou Epotek H31D).

A interligagdo entre areas de conta-
to de um circuito hibrido com terminais
de componentes em chip ou com outras
areas do circuito onde nio seja possivel
a conexdo através de condutores, é rea-
lizada com a técnica de microssoldagem
(ultra-som, termocompresséo, ...), em-
pregando-se fios de ouro ou prata
99,999%, de pequenos didmetros (17,8
ou 25 microns), ou fitas com larguras de
100 a 150 microns.

Processo tecnoldgico

Descreve-se as etapas de processa-
mento de circuitos de microondas em
filme fino ao CPgqD-Telebrds, apresen-
tando na figura 4 a sequéncia de fabri-
CAGAD.

A preparagao de substratos consis-
te na: a) escolha do tipo e dimensdes do
substrato conforme especificagbes dos
circuitos, empregando-se normalmente
alumina ou ferrite; b) limpeza de subs-
tratos com desengraxantes, banhos de
dgua deionizada (180 MO cm) e produ-
tos orghnicos (isopropanol e freon) se-
guidos de processos de secagem.

com 1000 Angstrom de espessura (resis-
téncia pelicular RS= 50 0/00 e TCR= -
40 ppm/C) & obtida por deposi¢io reati-
vd, uma vez que os atomos deslocados
do alvo de tintalo reagem com nitrogé-
nio admitido no interior do sistema de
alto vacuo durante o processo de bom-
bardeamento. Na sequéncia, apds o pri-
meiro depdsito de material resistivo,
procede-se a metalizagio da camada de
barreira empregando-se de 300 a 400
Angstroms de uma liga de 80% niquel-
209% cromo e em seguida deposita-se a
pelicula condutora com 2000 Angstroms
de ouro num processo ininterrupto.

PREPARACAD DO
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Figura 4 - Etapas de fabricagdo de um circui

o hibrido de microondas em filme fino

Ma etapa de deposi¢ido por bombar-
deamento ou pulverizagdo catddica
{(sputtering), os substratos sio metaliza-
dos em ambos os lados com trés cama-
das, como ilustra a figura 5. No proces-
s0, 0 metal a ser depositado (alva) €
bombardeado por particulas ionizadas
de um gas nobre (argbnio), que transmi-
tem sua energla aos atomos de superfi-
cie do alvo, os quais sdo emitidos, for-
mando um depdsito em filme fino. A
camada resistiva de nitreto de tintalo

TABELA 2 - Scldas para fixagcido de componentas

Ponta de Fusdo "

Tipo da Solda

98% ouro, 2% silicia 3reeC
88% ouro, 12% germanio A56C
95% chumbo, 5% estanho 35C
83% estanho, 37% chumbo (SnB3) 183*C
62% estanho, 36% chumbo

2% prata (SnB2) Rl g
50% estanho, 32% chumbo, 145°C

18% cadmium (TLC)

Fixagio de componentes am chip
Fixacdo de componentes am chip
Fixagho de componentes
Fizagéo de componentes

F.xagio de componenias

Fixagdo de componentes
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ubstrare metalizado e eletrodepositado

A camada usualmente empregada
para circuitos gque operam entre 1 e 10
GHz estd na faixa de 5 a 10 microns,
utilizando-se no processo desenvolvido
solugoes eletroliticas especiais disponi-
veis no mercado nacional.

Projeta

A partir das especificagdes do cir-
cuite e dos componentes que serao em-
pregados, procede-se ao cdleulo do
mesmo com o auxilio de programas de
computagio (CAD). O projeto de um
circuito hibrido envolve o calculo das
caracteristicas e geometria dos elemen-
tos ¢ a geragao de coordenadas de um
lay-out ampliado de 10 a 20 vezes.

0O layout ampliado do circuito é
depois confeccionado manual ou auto-
maticamente (plotter) em uma folha de
material especial, conhecida comercial-
mente como Rubylith. Esse oriduto fi-
nal & denominado de mascara do circui-
to. Esta mascara é depois reduzida ao
tamanho real por processos folografi-
cos sobre placas especiais de vidro de
alta resolugio e planicidade, gerando-se
a fotoméscara do circuito. Normalmen-
te confecciona-se um par de fotomasca-
ras, sendo que a primeira definird os
contornos de resistores e condutores, e
a segunda definird as aberturas de onde
serd removido o material condutor, res-
tando somente o filme resistivo.

Fotogravagdo
Nesta etapa realiza-se a transferén-

cia das geomeltrias de uma fotomascara
para a superficie do subsirato metaliza-
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do, com © emprego de resinas fotossen-
siveis (fotorresiste), as guais apresen-
tam propriedades de polimerizacio (fo-
torresiste negativo Kodak MR 747) ou
despolimerizagio (fotorresiste positivo
Shipley AZ 1350]) quando sofre a agdo
de luz ultravioleta (figura 6). A fotogra-
vagdo pode ser dividida nas seguintes
operagdes: a) limpeza prévia do subs-
trato metalizado; b) aplicagio de uma
pelicula de fotorresiste na superficie do
substrato em um espalhador centrifugo
{spinner); c) tratamento térmico do fo-
torresiste; d) alinhamento da fotomas-
cara com o substrato, seguido de expo-
sigio a luz ultravioleta, sensibilizando o
fotorresiste nas regides expostas; d) re-
velagio do fotorresiste eliminando as
regioes que nao sofreram a agdo da luz;
e} tratamento térmico do fotorresiste
‘para completa estabilidade ¢ aderéncia
do mesmo; f) aplicagdo de uma camada
protetora (neutrol) na outra face da la-
mina, que atua como plano terra no
caso de microlinhas; g) ataque guimico
seletivo dos depdsitos metilicos ndo
protegidos pelo fotorresisie e neutrol,
Dependendo da complexidade do cir-
cuito, a etapa de fotogravagdo pode ser
repetida varias vezes,

T g Sxigerwmnie i
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Figura & - Principios gerais para geragdo
de geometrias

Ajustes

Apds o circuito fotogravado reali-
za-se 0 ajuste dos elementos passivos
com tolerdncias pré-determinadas. Os
résistores $ao ajustados empregando-se
oxidagdo térmica ou anddica, que reduz
@ secgdo transversal do filme resistivo,
elevando o valor do resistor até o valor
requerido com precisio de 1 a 5%%. Este
tipo de ajuste denomina-se passivo (es-
tatico), engquanto o ajuste dindmico
(funcional) é realizado com o circuito
em funcionamento, até atingir-se as es-
pecificagbes elétricas apresentadas no
projeto.

Colocagdo de Componentes Discrefos
O emprego de componentes discre-

tos, encapsulados ou na forma de chip,
proporciona enorme versatilidade aos

circuitos hibridos de microondas, per-
mitindo a simultaneidade de virias téc-
nicas em um Onico circuito. Muitas ve-
zes, 0 emprego destes componentes é
preferivel a fabricagao dos mesmos so-
bre o substrato isolante. E o caso de
capacitores (multicamadas ou em chip)
€ indutores (microencapsulados) de va-
lores elevados, assim como diodos,
transistores bipolares e Ga-As-MES-
FET, construidos por técnicas monoliti-
cas. Mesta etapa, os componentes sio
montados no circuito fotografado ¢ de-
pendendo do tipo de encapsulamento
podem-se empregar os seguintes pro-
cessos de fixagao;

a) soldagem por refusdo com pas-
tas de solda (Sn62 ou Sn6l);

b) microssoldagem por ultra-som
(wire-bond) com fio de ouro;

¢} colagem com epdxi condutor
{(Epotek H20E);

d) fixagdo com parafusos na caixa
metalica de transistores de poténcia pa-
ra altas freqiiéncias.

As fungbes basicas de encapsula-
mento sdo: blindagem, protecio contra
choques, umidade e poeira, devendo
apresentar paralelamente alta capacida-
de de dissipago térmica. Os circuitos
hibridos de microondas podem ser en-
capsulados em cépsulas de circuitos in-
tegrados tipo TO-8 (amplificadores e
osciladores miniaturizados até algumas
unidades de gigahertz) ou em caixas
metalicas, onde os circuitos sio fixados
com auxilio de buchas e parafusos ou
por processos especiais de colagem,
sendo as interligagdes com elementos
externos realizadas com conectores es-
peciais do tipo coxial de RF e do tipo
feed-though para alimentagio DC.

Testes

Todo componente eletrdnico é ana-
lisado com base em trés critérios: de-
sempenho, confiabilidade e custo. A
etapa de testes caracteriza o desempe-
nho e confiabilidade & pode ser dividida
em irés fases distintas:

a) testes de caracterizagio de pro-
cesso, onde sao determinados os princi-
pais parametros de tecnologia, como
reprodutibilidade, resisténcia dos depé-
sitos, aderéncia;

b) testes de caracterizagio de pro-
dutos, analisando-se as virias etapas de
fabricag@o e caracterizando-se eletrica-
mente o componénte para aceitagdo
final;

c) testes de confiabilidade onde os
circuitos sao submetidos a uma série de
ensaios em condigdes extremas de ope-
ragdo a fim de se prever seu comporta-
mento no envelhecimento. Estes testes
podem ser subdivididos em trés grandes
calegorias: lestes em temperatura, tes-
tes em umidade e testes em carga, a
serem efetuados separadamente ou
combinados.

Linha Piloto

A linha piloto de filme fino no
CPqD esti atualmente prestando servi-
¢os a varias indistrias de telecomunica-
goes, fornecendo laminas processadas e
componentes para circuitos de mi-
croondas que serao empregados em e-
guipamentos de estagdes terrestres de
recepgao e transmissdo de sinais via
satélite. Os produtos em produgio sdo
substratos de alumina com minicompo-
nentes montados para o circuito RF de
amplificadores de poténcia (SW ¢ 100
mW) na fregiiéncia de 6 GHz, e isolado-
res em ferrite em virias freqiiéncias,
para conversdes e amplificadores,

O objetivo dessa linha piloto nio €
apenas produzir circuitos como apro-
veitar o potencial ja desenvelvido tanto
tecnicamente como em recursos huma-
nos & na area de pesquisa evoluir tecno-
logicamente em novos processos de fil-
me fino (por exemplo, o crescimento
seletivo da camada eletrodepositada vi-
sando aumento do rendimento e redu-
gdo dos custos de processamento) e de-
senvolver novos tipos de circuitos co-
mo os hibridos de microondas miniatu-
rizados em cipsulas TO-8 (amplificado-
res ¢ Fl e osciladores controlados por
tensdo - VCO) e os circuitos integrados
monoliticos de microondas sobre subs-
trato semicondutor de arseneto de gd-
lio, acompanhando a crescente tendén-
cia de compactagio ¢ maior confiabili-
dade dos circuitos para altas freqién-
cias,

Eletrodeposigdo

MNa maioria das aplicagbes, deseja-
se obter camadas mais espessas de fil-
mes condutores, com a finalidade de
reduzir a resisténcia Shmica em circui-
tos de baixa frequéncia ou as perdas de
RF em circuitos de microondas. Empre-
ga-se neste caso o processo de eletrode-
posigio sobre a cama metalica de ouro
depositada por metalizagao (figura 5).
Com esta técnica obtém-se peliculas
com espessura da ordem de trés vezesa
espessura de penetragdo (efeito de dis-
tribuigdo superficial de fluxo de corren-
te em frequéncias elevadas) para a me-
nor frequéncia de operagio do circuito,
evitando-se desperdicio de metal nobre
de elevado cuslo, que ocorreria na me-
talizagio a vécuo,

Em virtude das necessidades de
circuitos hibridos para o desenvolvi-
mento ¢ industrializagao de equipamen-
tos de telecomunicagdes, a implantacio
da linha-piloto de filme fine no CPgD
tem também outros objetivos como:

a) atender & demanda de Centro
quanio a projelo e desenvolvimento de
protitipos ¢ pré-séries indusiriais:

b) assessorar a estruturacio de li-
nhas industriais em filme fino;

c) transferir tecnologia e fornecer
assisténcia técnica a industriais nacio-
nais na area.
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. Diadema Au 120 (banho bésico para
PRE-TRATAMENTOS PROCESSOS DE tec
, ELETRODEPOSICAO DE 12. BRONZE .
1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAD ' METAIS Banho de bronze brilhante 1575
Berlex A Especial (para ferro) 13. PURIFICADORES PARA BANHOS .
Berlex B (para cobre Eo::ﬂﬂ] » i. COBRE ELETROLITICOS
Berlex C (& jato para todos os metals : & inar contamina-
Berlex E (para graxas pesadas) ﬁ::":]! Toque Elpewe [cobre toque ou ﬂ;’x’;{mmzﬂm T
Berlex T (neutro) i r da pre-
Berlex FS (baixa alcalinidade) :;l;l:;! c:l?;-‘;hr- brilhante Elpewe Cu ::::'aﬁ’; Fz‘:"“;‘rafgf cador ta p
Radikal 1018 (para zamac) - urificador para Ni - para
Desoxid O 200 {desengraxante-decapante :::::IJ de cobre alcalino brilhante :Iarh.:::r :‘:Lmﬁn} P par
alealing) ¢ % _ i ntami-
Radikal 2370 (para aluminio) Cuprorapid Brilhante [cobre dcido :i-c';:r'n:gnﬁ-:r:ﬂg?mw de co
Radikal 2370 NS (para aluminio, nio Eﬂlhﬁ"ﬂm "Gréo fino Cu 63" Ni Fator F (purificador de ferro em
espumante] - i banho de niguel)
Radikal 2360 (removedor de pastas o (para rotogravura Mi Fator L (para precipitar Cu em
graxas & frio) 2. NIOUEL banhos de Ni)
Lavadex Iil (universal para todos os Processo Elpelyt E 10 X [semi bri- Mi Fator K [para melhorar a penetra-
metais) . Ihante com a!bp poder antlcorrosiva) <0 em banho de Ni)
Lavadex P-3 (para ferro, cobre e latio] Processo de niguel brilhante Zn Fator CR [para complaxar conta-
Elfax NS (para ferro e ago extra-forte) Berligal (3 aditives) minagiio de cromo em banho de Zn)
Emulganth 75 [solvente desengraxante Processo Elpelyt BAT 376 (niquel Puritron Zn 2 [purificador extra
emulsionivel) parade com aditive dnica) ; forte para hanhos de zinco) .
2. DESENGRAXANTES ELETROLITICOS Pﬂ?ca-ssn Elpelyt ROT 277 (niquel ro-
Elfox G (universal sem cianeto) tativo com aditive dnico)
Desehgraxante E (para ferro anod/cat) Autofix (niquel frio fisco)
Desengraxante ES (para ferrugem leve) Pratolux Mi [niquel preto)
Radikal 1012 N (para todos os me- 3. CROMO
tais anod,/cat) Ankor 1120 (autoreguldvel - alta pene-
Desoxid El 200 (decapante alatrnlltlmj tracio)
| Desengraxante cobreativo Ankor 1130 (cromo preto)
' Elfex OC [para ferro em processos :::ﬂl "ﬂ Eﬂrm ;ﬂiﬂtl;"'! —
{ ntinuos or 1111 [cromo duro 650-800 kp/mm
J nnzg|h| ";13 {para zamac) . Ankor 1124 (eromo micro-fissudrio POS-THETAMENTDS.
Radikal 8 extra (para Fe, Cu e latio] 200-800 /e CROMATIZANTES,
Radikal KF MC (para Cu e latic) 4, ZINCOD =
: Dextron 5 (para ligas de cobre) Preflex 61 [(10g/1 Zn, 21g9/1 NaCM, TRATAMENTO DE ALU
Lakodex 4 [desengraxante/decapante o 76 g/1 NaOH) minIO
para ligas de cobre) Preflex 63 (46g/1 Zn, 135 g/| NaCN,
Dextron CN-4 (para ferro com cianeto) 135 g/ NaOH) 1, CROMATIZANTES E FASSIUADUHEﬁ
3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES Preflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/l NaCN, Berligal 73 (passivador eletroli- .
Elpewelin 76 (dcida com inibidor) 77 9/l NaOH) tico para Ag, Cu e latio)
[ Dekafox (desengraxante-decapante) Preflex 65 (33g/1 Zn, 90 g/l NaCN, Chromoxy Al Amarelo § [para aluminia)
| Ferroxilin (dcide desengraxante) 78 g/l NaOH) Chromoxy Zn Transparente (para zinco)
Terminox Fe ([decapante-desengraxan- Preflex 66 (40 g/l Zn, 108 g/l NaCN, Chromoxy Zn blau F [cromatizante
te sem hidrogenizagao) B0 g,/1 NaOH) 3 azul para Zn)
Terminox Zn (decapante-cromatizante Preflex 92 (zinco Acida brilhante) Chromoxy Colorido [cromatizante
para zamac) Preflex 95 (zinco écido brilhante amareld para Zn)
Terminox Al [decapante-desengraxan- sem amdnia) F Chromoxy Zn 476 (cromatizante
te para aluminic) Preflex Z-88 (zinco écido em processo brilhante para Zn liquido)
Terminox MG 2220 [decapante para cobre continueo) Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
e latéo) © Zincacid (zinco dcido fosco) relo concentrado para Zn)
Desoxid Fe 250 (para remover dxidos) 5. CADMIO Chromoxy Zn oliva (cromatizante
Desengraxante-Decapante K (para Cadix [brilhanta plrladu,.l’mtﬂtltﬂ} oliva para Zn)
misturar com acidos) 6. LATAD Chromoxy Cd 500 (cromatizante ama-
Desengraxants-Decapante KA (pera re- g Triumph P (latio parado bﬂﬂ'ﬁlnlﬂl relo para cadmio)
mover pé de decapagem) Triumph R (latio rotativo brilhante) Chromoxy Cd brilhante (cromatizan-
Ativador Universal T (decapante Salyt Latdo Berligal (latdo rot./parado) te para Cd)
dcido em pd) 7. ESTANHO Chromoxy Cd oliva [cromatizants
Dekinox 100 [decapante para inox) Estanho dcido brilhante Sn 70 (para- para Cd)
Detapex” (superativador para garantir do/rot.) Chromoxy M3 (cromatizante para
aderé&ncia) . Estanho écido brilhante Sn 70-U (adi- latéo) -
Ativador Al (pré-tratamento para alumi- tiva tdnico) Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
nia) §. ESTANHO/CHUMBO Cromatizante Zn brilhante
Ativador Inox [pré-tratamento para inox) Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para Cromatizante Zn - amarelo
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac) soldar circuitos impressos) Cromatizante Zn - oliva
Desencap 5 (aditive para dcido muridtico) 9. FERRD Cromatizante Zn - preto
Desencap 6 (decapante pronto para uso) Banho de Ferro Elpowe Cromatizante Cd - amarelo
|| 10. PRATA 2. LINHA DE ALUMINIO
Banho de Pré-Prateagio n Alubrite 159 (polimento quimico para Al
. -= Michelux (barho de prata brilhante) Decapante Alox (para Al
0 Silbarstar) banho de prata duro bri- Banho de polimento G & (polimento o
Ihante) aletrolitico para Al)
11. OURD Anodizagdo GS (para Al)
== " Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats) Elangold 111 [coloragBo amarela para Al)
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PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QUIMICO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

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

Também a preparagio dos metais antes
de qualquer beneficiamento envolve tacno-
logia & know-how para a determinagio dos
desengraxantes quimicos ou eletroliticos,
decapantes, ativadores, efc. a serem em-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatdrio, quando das operagbes poste-

riores de eletrodeposicio, fosfatizaclo ou
outros tratamentos quimicos,

A escolha do processo mals adequado
depende do conhecimento dos banhos exis-
tentes e das especificagbes de trabalho,

Os pds- tratamentos com cromatizantes,
neutralizantes, passivadores, ou a aplica
¢do de dleos protetores também requer o
conhecimento das linhas existentes para a3
obtengdo de um acabamento perfeito,

Mo sentido de facilitar a escolha dos pro.
cessos mais indicados, para 05 quals pedi
maos solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por fungio.

FOSFATIZANTES,
NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,
REMOVEDORES DETINTAS

1. FOSFATIZANTES

Berlifos Universal (fosfato de zinco
com cristalizacio pesada)

Berlifos A-73 (fosfato de zinco para
autolubrificagdo na deformagéo & fria)
Berlifos PT (cristais médios para pin-
tura & trafilacio)

Berlifos Mn (fosfato de manganés para
camadas-antifriccionantes)

Berlifos L-56 (fosfato de zinco para
laminagio, trefilagio ete.)

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

na isenta de cristalizacio a alho ni)

. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-

RICO -
Terminox B [para remover leves 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 fosfato de manganés)

. ACELERADORES E ADITIVOS PARA

PRECIPITAR FERRD

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

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

Berligal A-94 (Reativador & Acelera-
dor para fosfatizantes)

. PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES

Berlineu CR (Passivador de cromatos
apds a fosfatizacio)

Berlinew 274 (Passivador neutro apds
decapagem ou desengraxamento)
Berlineu 173 (Neutralizador alcalino
apds decapagem acida)

Berlineu 257 (Passivador alealing
apds decapagem dcida)

Berlineu B (Neutralizante antes da
trefilagio)

. SABAD PARA DEFORMAGADQ A FRIOD

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

Berlilub DC 100 (emulsionivel em &gual

. REMOVEDDRES DE TINTAS

Redil L (liquido 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

PERCLORETILEND
Berlineu Tri Liguide (neutraliza e
estabiliza)

LIMPEEA DE ANODOS DE CHUMBD
Sal de Ativacio Pb 2971

PROCESSOS ESPECIAIS,

PROCESSOS QUIMICOS E

DESPLACANTES

1. LINHA DE CIRCGUITOS IMPRESSOS
Berliflux C.. (fluxo de solda)
Elrazant Cu 150 [removedor de cobre)
Elrasant Cu Starter [Starter para re-
movedar de cobre)

Terminox C.I. 578 (Limpador de circui-

tos . impressos)

GALVANIZAGAO DE PLASTICO

Mordente Berligal ABS (pré-tratamen-

to para ABS)

Mordente Berligal PE. (pré-tratamen:

to para poliester)

Noviplat Berligal [cobre quimico)

Ultraplast Ni-5 76 (niquel quim. alc.)

Ultraplast Ni-S 8 [niquel quim. dcid.)

. NIQUEL auiMiCO

Ultraplast Ni-S 9 (para ferro, cobre, etc.)

. BRONZE QUIMICO

Albronze
5. ESTANHO QUIMICO
Zinnsud WS
6. PRATA QUIMICA
ilber
7. OURD QUIMICO
Diadema Au 500 (banho bédsico s/Au)
Goldsud Ni (pronto para usg)

8. OXIDAGOES DE METAIS
Pretolux Fe (oxidagho negra para ferro)
Pretolux Zn (oxidagdo negra para zamac
e zinco)

Pretolux Latio (oxidagio negra para
latio)
Berlinox Latdo (oxidagho inglesa para
latiio)

9. TRATAMENTOS ESPECIAIS
Filtrosal 714 (para banhos alcalinos)
Filtrosal 17 (para banhos dcidos)
Abrilux 77 (Reativador de abrilhanta-
dores para Zn)

10. INIBIDORES b
Inibidor Berligal Fe 300 (para &cido
murkitico)

Inibidor Berligal Fe 200 (para acido
sulfirica) f

g

11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE 9

Molhador Ankor (para cromo)
CR-571 (contra arraste de croma)
Berlidet (detergente universal)
Molhador para banho alcaling
Molhador para banho acido =

12. SAIS DE POLIMENTO
Saponex Fe (para ferro)
Saponex A [para niguel & ferro)
Saponex C (para ferro, ago e niguel)

Saponex K 61 (abrilhantamento para Fe,

Ni. Cu e suas ligas, ouro e prata)
.Saponex Zn (para zinco e zamac)
Saponex Al (para aluminio)
Saponex E (para ferro)

13. DESPLACANTES QUIMICOS
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |
[com NaCN, para Ni e Cu sobire Fe)
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo Il
[sem MaCM, para Ni & Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal MC Quimico (para
Ni sobre Cu e Latio)
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu)
Ni-Plex [para Ni sobre Cu, Fe e Latio)

Desplacante Extrarapid (para gancheiras)

14, DESPLACANTES ELETROLITICOS
Desplamet Elpewe Eletrolitico HG
(para Cr, Ni ¢ Cu sobre Ferro incl. Mi
semi-brifhante]

Desplamet Elpewe Eletrolitico 1l
(para Cr, Ni @ Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal Zamac Eletrolitico
[para Ni sobre zamac)

Desplamet Audg (para oure e prata)
Desplamet Eletrolitica P (para Ni o
Cu sobre Fe alc.)

OLEOS DE CORTE,
REPUXO,
PROTETORES E VERNIZES

1. OLEOS DE CORTE
Gloriol [para autématos - clara)
Banalub (altamente aditivado - ascuro)
Grabalub [altamente aditivado para
alta rotacio)

Banalub AZ 576 [6len de corte claro)
Extremol [altamente aditivado com
maolibdénio}

Klarolub H-15 (dles de corte sintético)
Emulganth 0% (6leo de corte solivel)
Cortesol K (6leo solivel & base de
dleo de mamona)

*  Berlimol (aditive de molibdénio)

2. OLEOS DE REPUXO -

DDC (dleo de repuxo com protecdo anti-
corrosiva prolongada) .

3. GRAXAS
Graxa de contato (com 20% de Cu)
Graxa de grafite G
Hasulub {para a deformacio & quente)

d4. SPRAY DE GRAFITE
Spray G 731 (usado junto com dgua)

5. OLEOS PROTETORES e
Protec Oil B 574 (baixa viscosida.
de/protegio temporariamente)

Protec Oil DW (dleo protetor/desloca
aAgua sem emulsionar)

Antonox 206 (para protegio duradoura)
Aesistol 1023 (dleo protetor alta-
mente aditivado)

6. REMOVEDORES DE AGUA
Repelan DF (sistema moderna para secar
peGas)

Repelan DF Protect (deixa um filme
protetive)

7. PROTECFILMES
Protecfilm Berligal Fe 20 (& frio)
Pratecfilm Berligal Fe 160 (a quente)

B. ADITIVO CONTRA FOLIGEM
Pertaxol 276 (para dleo combustivel)

9. VERANIZES
Berlilack N.* 1 (para cobre, latéo,
prata, etc.)

Agualack N.* 1 (com solvente de dgua)
Berlifilm (com secagem lenta para cobre,
latdo e prata)

iy
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TRATAMENTO TERMICO

Situacao atual da técnica do
revestimento de aco:
Camadas CVD resistentes ao desgaste

Usma nova técnica, que agora chega ao Brasil, para revestir
ferramentas e pegas mecanicas que necessitem alta
resisténcia, é o processo CVD (Chemical Vapor Deposition).
Esta técnica aumenta a vida util dessas pegas usando como
materiais de base carbonetos cementados, ago rapido, ago
trabalhado a frio e a quente, hiperligas e elementos de
construgdo de ago anticorrosivo. O carboneto de titanio, o
nitreto de titanio, o carboneto de cromo e o dxido de
aluminio sdo os materiais normalmente mais usados na
fabricagdo industrial de maquinas e ferramentas.

A vida Gul de ferramentas e pegas
mecanicas pode ser consideravelmente
aumentada aplicando-se materiais du-
ros com o processo CVD (Chemical
Vapor Deposition ou Deposigio Quimi-
ca de Vapor). Como materiais de base
usam-se carbonetos cementados, ago
ripido, ago trabalhado a frio e a quente,
assim como elementos de construgao de
ago anticorrosive ou de hiperligas. A
escolha dos materiais de camada e de
base depende, em todas as aplicagoes,
das condigdes operacionais da peca na
pratica, como das interagdes possiveis
entre os dois materiais durante a depo-
sicdo. Instalagdes CVDs modernas pos-
sibilitam a deposigao reproduzivel das
camadas duras de uma maneira segura e
econdmica.

S&0 consideradas como reagdes
CVD todas as reagdes quimicas nas
guais o produto principal é solido e os
produtos secundarios sao gasosos. e a
reagio decorrer no estado gasoso, a
substancia resultante é pulverizada.
Reagdes que decorrem exclusivamente
na superficie da pega produzem uma
camada densa nesta. A equagdo funda-
mental que leva a produgdo de, por
exemplo, carboneto de titinio decorre
da seguinte maneira;

A8 - Tratumento de Superficie

Figura I: Instalagde CVD para a deposicdo de TiC,
THC,N), TiN e Aly03, pelo sistema Bernex.

. 900 até 1100°C
Ticl + CH
4@ 4@ Hy — géas portador

— Tic(s) + 4 HCl ()
onde(g) = gasoso e (s) = sdlido

Até hoje, gquatro materiais de ca-
mada chegaram a ser usados na fabrica-
o industrial de méiquinas e ferramen-
tas: carboneto de titanio (TiC), nitreto
de titanio (TiN), carbonetn de cromo
(Cr, Fe,’-C; ondeoxvariadeOa
0.6,' e o oxido de aluminio (Al 204).
Assim como na deposigao de TiC, o gas
cloridrico (HCI) é formado como produ-
to secundario durante a deposicio de
todos esses materiais. O gis cloridrico é
corrosivo e por isso sua concentragio
deve ser mantida a mais baixa possivel.
Devido a operagio com pressao reduzi-
da (vacuo fino), a pressio parcial do gés
cloridrico mantém-se abaixo de um va-
lor critico &, ao mesmo tempo, a desor-
gio do gés cloridrico da superficie da
pega € facilitada. O revestimento com
pressdao reduzida tem ainda outras van-
tagens: um poder de espalhamenio me-
lhor, pois uma camada uniforme pode
ser depositada na superficie de pegas

com geometria complicada e furos; ve-
locidade de gas elevada, o que permite
o revestimento de superficies grandes
com gqualidade e espessura uniforme
das camadas; a contaminagao da super-
ficie & reduzida ao minimo, o risco de
fragilidade hidrogénica ¢ limitado ¢ o
baixo consumo de gas.

Técnica do Processe CVD

Existe, por exemplo, uma instala-
¢do para a deposigio de TiC, TiN, Ti
(C,N) e Al203 (ver figura 1). Antes da
deposigdo, as pegas tem que ser limpas
e livres de oxidagdes na superficie e de
descarbonizagdes. Conforme a aplica-
¢do e o material, é necessario um trata-
mente térmico preliminar. Colocam-se
as pegas na camara de reaglo, 0 oxigé-
nio atomosférico é esvaziado por meio
de bomba e um gis inerte € introduzido,
Subseqiientemente, a camara de reagao
& a peca sao aquecidas & temperatura de
revestimento (900 a 1000°C), e a atmos-
fera protetora € substituida por uma
mistura reativa gasosa. Um fluxo conti-
nuo dessa mistura gasosa € mantida du-
rante a deposigio. Os gases de escape
corrosivos sao esvaziados e neutraliza-
dos permanentemente. Depois da depo-
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SigAO, a mistura reativa gasosa € substi-
tuida por sua vez por um gas inerie € a
carga € arrefecida & temperatura am-
biente. Das temperaturas de deposigio
elevadas resulta, em regra, uma zona de
difusdo fina (1 2 2 mm), entre camada e
material de base.Nesta zona de difusiao
garante uma aderéncia excelente da ca-
mada do material de base.

Escotha do Material de Camada

A escolha de uma camada dura pa-
ra uma aplicagho certa € determinada
por dois fatores: a) condigdes operacio-
nais da pega, isto €, o lipo de desgaste
{mecanismo de desgaste), parceiro de
desgasie, ambiente de corrosio, lempe-
ratura operacional, etc, ludo isto deter-
minado pelas propriedades e possibili-
dades operacionais mais importantes
dos diversos materiais de camada (tabe-
la 1},b) compatibilidade da camada com
o material de base, isto €, os coeficien-
tes de dilatagao térmica tém que ser
comparados e se necessario verificar da
possibilidade de reagdes quimicas entre
as camadas, material de base a atmos{e-
ra de revestimenlo, 0§ quais podem le-
var as camadas intermediarias molés ou
frageis. )

Uma selecao mostra as combina-
¢Oes mais usadas de materiais: a tabela
ndo contém todas as possibilidades, vis-
to que combinagdes de camadas (cama-
das mualtiplas) assim como camadas
composias sdo possiveis (tabela 2).

Escolha do Marterial de Base

Embora fossem, hé cerca de 25
anos, depositadas as primeiras camadas
de protegdo contra o desgaste em ferra-
mentas de ago mediante 0 processo
CVD, essa técnica 56 chegou a ser co-
nhecida na inddstria metalurgica com as
placas reversiveis de carboneto cemen-
tado revestidas. Uma das razdes é que
como material de base, o carboneto ce-
mentado tem algumas vantagens em
comparagao com o ago: a) os coeficien-
tes de dilatagdo térmica da camada e do
material de base sio aproximadamente
iguais; b) ao arrefecer da temperatura
de deposigao & temperatura ambiente
nao hi mudangas de estado de volume;
¢) carbonetos cementados s@o extrema-
mente resistentes & atmosfera de depo-
sicdo que contém cloretos; d) a dureza
do carboneto cemetado nao pode ser
influenciada por tratamentos térmicos.

Entre os agos para ferramentas, 05
ggos rapidos sao, nas suas proprieda-
des, os que mais se parecem com O
carboneto cementado. A seguir, 05 agos
ledeburiticos trabalhando a frio, com
alta precisao dimensional e 0s agos tem-
perando ao ar, trabalhados a frio ou a
quente, com 5% de cromo, prestam-se
muito bem ao processo CVD,

Com o presente desenvolvimento
da técnica ¢ possivel depositar camadas
bem adesivas e uniformes com qualida’
de constante sem que as propriedades
dos materiais de base sejam alteradas
consideravelmente.

o problema da precisiao dimensio-
nal fica ainda sem solugdo, ao menos
sem solugdo satistatdria. Visto o fato
que o processo CVD é normalmente
executado auma lempe slurague excede
o ponto de rransformagdo, a pega, ao
arrefecer, experimenta a rransformagao
da martensita em austenita ¢ também as
mudangas de volume nela implicadas. A
suscetibilidade do ago perante a descar-
bonizagio é muite inferior aquela do

Tabels 1 Proprisdades dos nswariais durcs depositados medianta o processo CVD
L
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carboneto cementado, porque os agos
para ferramentas contém, devido aos
seus componentes de liga (Cr, W, V,
Mo), grandes quantidades de carbone-
tos. Por isso, uma descarbonizagdo li-
geira de um ag¢o com, por exemplo, 12%
Cre 1,59 C, néo resulta numa perda de
tenacidade ou dureza (determinada co-
mo dureza Rockwell), mas s6 numa rea-
¢ao da quantidade de carbonetos duros
¢ resistentes ao desgaste. Mas esta per-
da € mais do que compensada pela ca-
mada CVD dura e resistente ao des-
gaste,

A Tabela 2 mostra que, além disso,
€ possivel revestir tais agos gue nao
alcangam a dureza necessaria para fer-

Material duro Micra duraza| Densideda| ' Cor Estabilidace 4| Outras
HV (50 g) - - ouidacho (a0 ar] | progriedades
(carbonata) 23300-4000 492 |einzenio | oxidagéo desde Malhor registdncia ao
da tithnlo - apa 300C daagasta ;
TGO, 48 - TICO 95 matilico A temperatura amblents,
brithants baixa tendéncia para
scldagem por
comprassdo fria
com & maloria dos
materials de construgho.
Efsito anticatalitico
; com raspaila &
decomposicio de
' lubrificantes
nitrato de 1900-2400. 543 amaralo rasistente atéd Boa condutibilidade
tithnio dourado 500eC lolétrical. .
TiMg g0 - Tin Manor resisténcia ao
d desgaste do que TIC,
mas maigr resistdncia
& corrosdo.
Forma cristais mistos
com TIC: nitreto
(carbonetolde thdneo Ti
(Cabiy)
mslura o8 1900-2200 6.7 matilico rasistants até A matoria das
|earbonata) brilhante Too~C propriedades &
da cromo influenciada pelo
liCr.FaiyCa @ mﬂ_ﬂl‘l‘-ll de base.
\Cr.Fe Resistbncia & corroséo
axcalonie,
Tabela 2 Combinaches da camada a material do base usadas
i TiC |TiN | (Cr8.xFoxi7Ca |Alz03 [Tratamento térmicel
Material SETI.E:“M“ principais : 1 xi7Ca s G VRIS
& e |
acos ledebaritices | 1.5-2,3%C, 12% Cl:-lvln. néo
| ]
agos de liga ia | 0,72, 1= f, ndio
trabalhando a frio 1,8-3%Mn. 1-1.5%Mo,
ragiguo de Fe :
acos de thmpera em | 0.9-1.5%C.W, Mo, Cr, x sim
Gleo para lerraman- | V, residuo de Fe
las
acos irabalhando @ | 0,35-0.5%%, 3-13%0T,
quanie nio
Mo, W. V ou Co, regl-
dug da Fa
acos rapidos 0,7-1.5%C, 4%Cr.alé 'l sim
16%W, até 10%Mo, atd 5%
W, até 12%Co, res.de Fo ;
S7os maransices | U.6-1.25%0, 131850, néo
Iinoxidével ras. de Fa
carburelos carbo- | G0, Mi, WG, 11G, 1805 x x nio
natos camant
Acos para mal Ern— [ald 0.5, oid 4% da: 7] x x sim
manta Mn, Si, Ni, Cr, Mo,
Fi
acos austaniticas 1 %Cr. 3-15%Ni, r |d niio
inoxidévals N“"?.’. Mo, Nb, Ta,
: ma.deFe
Bp0a fernticos 1-1 .S'M.;n. 11-21%Cr, X ndig
(a3 ce Fe
ligas resistentes Fe-base, Ni-base =) % x depende o
I'to calor Co-base, metais ra de
, x iga
£ = réveslimanto ma:l%. (=] = TiC & aplicado em agoa com um teor de CO,6%
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ramentas. Porém, camadas duras CVD
56 podem ser aplicadas eficazmente a
esles materiais de base, quando a peca
nao for submetida a pressdes superfi-
ciais ou a esforgos de choque elevados.

Critérios de Aplicagdo

No caso de revestimento de placa
reversiveis de carboneto cementado
mediante o processo CVD, os fabrican-
tes sabem devido 4s pesquisas e ao de-
senvolvimento intensivo, qual camada
ou combinagdo de camadas num certo
tipo de carboneto cementado rende 6ti-
mos resultados em dados casos de apli-
cagdo. Assim, sabe-se que ndo so a
dureza do material da camada é respon-
savel pela produtividade elevada das
placas reversiveis revestidas, que ¢ re-
sultado, sobretudo, do emprego de ve-
locidades de corte mais elevadas, mas
que também outras propriedades sio
importantes, Coeficiente de frigao bai-
x0; melhor estabilidade a oxidacao; me-
nor reagdoe com o material a ser cortado
(inibicio de difusio); condutibilidade
térmica, isto é, estado da superficie
transformada.

Em poucos casos de problemas
com o desgaste, 0s fendmenos do des-
gaste tém sido investigados tio bem
quanto 05 casos das placas reversiveis
de carboneto cementado. Por isso, o
construtor ou © usudrio, em cooperagio
com o especialista em revestimentos,
tem de elaborar, muitas vezes em ana-
logia, as especificaggos da peca a ser
revestida. Na maioria dos casos, s6 o
ensaio de campo dé informagoes inequi-
vocas, se a combinagdo certa da cama-
da e base foi escolhida com acerto.

Exemplos Priticos

Em alguns exemplos mostram-se
aplicagdes nas quais uma camada dura
CVD fina (3 a 12 mm) pode dar étimos
resultaodos. Numa equagdo de rentabi-
lidade, tem-se de especifcar ndo sd as
economias nas despesas para ferramen-
tas, mas também as economias que re-
sultam de uma interrupgao da produgio
menor por causa de tempos de paralisa-
¢oes reduzidos. Segundo o caso de apli-
cagao, conseguem-se com camadas du-
ras aumentos da vida Gtil de 2,5 até 100
VEZEs.

Desgasie Adesivo

No caso de desgaste principalmen-
te adesivo, as propriedades mais impor-
tantes das camadas duras sac a dureza e
a baixa tendéncia de formar soldagens
por compressao a frio. A esta categoria
pertencem sobretudo as ferramentas de
estirar, de curvar e de estampar para
aplicagdes de trabalho a frio (figura 2).
Especialmente o carboneto de titanio
deu bons resultados como camada de
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Figura 2: Pungdes para a fabricagdo de pa-
rafusos de fenda em cruz

protegio nos agos ledeburiticos, traba-
Ihando a frio. Em ago ripido, a combi-
nagao de carboneto de titinio e nitreto
de titanio da os melhores resultados. A
escolha entre ago trabalhado a frio e
ago rapido é determinado, para esta
aplicagio, pela exigéncia & resisténcia i
pressao e a precisao dimensional. Um
bom compromisso pode ser alcancado
pelo uso de agos sintetizados (figura 3).

além do desgaste por abrasio, também
corrosao por causa de cloretos e fluore-
tos nascentes. Em face dessas condi-
¢oes, as melhores camadas para essas
aplicagdes sio as de carboneto de cro-
mo e de nitreto de titinio (figuras 4 ¢ 5).

Figura 4: Pontos de hélicesde transporte, de
aga trabathando a guente

84 R

Figr.;ra 5. Moldes para pldsticos

Desgaste por Abrasdo

MNo case de desgaste por abrasio,
as camadas CVD s0 rendem uma vanta-
gem, no caso das particulas abrasivas
serem menores de 0,1 mm, no maximo.
Particulas abrasivas deste tamanho tor-
nam-s¢ eficazes sobretudo no processa-
mento de plisticos enchidos.

Corrosdo

Mo processamento de plastico ha,

Um exemplo da interagio de corrosao e
desgaste adesivo encontra-se na indis-
tria de conservas, Dessa forma, cama-
das CVD em agos mantensiticos inoxi-
diaveis tém aumentado consideravel-
mente a vida 0til de rolos de fecho nas
latas de conserva, Devido & sua resis-
téncia quimica, as camadas CVD po-
dem ser usadas sem problemas na in-
distria de produtos alimenticios (figura
&),

Frigao Rolante

No caso de frigdo rolante sem |u-
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S8 DESENGRAXANTES NIQUEL
ok, f ;
v TECPROCLEAN X 40 — Quimico e Eletrolitico para pecas de NIQUEL SEMI BRILHANTE TECPRO § 77 — Depésitos mL.
[Fssek ferro. Pode dispensar lavagans intermediarias entre 0 desengraxe diicteis com baixo teor de enxofre para aumentar a =
T quimico e eletrolitico resisténcia & corrosio. Brilho e nivelamento rdpidos com
= gualguer processo de Niguel Brilhante TECPRO. g
2 TECPROCLEAN E 86 — Quimico Universal para pecas de
g cobre, ferro e zamak. Dispensa o uso de solventes clorados. NIQUEL BRILHANTE TECPRD 89 — Possui formulacdo gl
£ especifica para suportar um teor maior de contaminagio Lo

TECPROCLEAN E 11 — Eletrolitico a Quente para metais metdlica que as solugbes comuns v
ferrosos & n@o ferrosos. Especialmente formulado para o ;aﬁ
desengraxe anddico de laido e zamak sem ataque do material MNIQUEL BRILHANTE SUPPERLUME |1 — Deservolvido para
haze. obtengdo de depositos altamente brilhantes e nivelados em

lempos Curtos @ baixas camadas
TECPROCLEAN S 22 — Eletrolitico Nao Cianidrico a Quente .
ou a Frio para pecas de ferro @ ago antes da eletrodeposican NIQUEL BRILHANTE PRONIQ 83 — O mais moderno E‘
Forma uma otima combinagio com o TECPROCLEAN X 40, processo de Nigue! Brilhante dispanivel no mercado. Rapido
1ofnandc-se um excelente desoxidante.
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Brilho e Nivelamento, proporcionando sensivel reducio do

1 i _ . custo. Dois aditives balanceados com compensacdo automatica =ﬁ
S TECPROCLEAN E 33 — Eletrolitico a Frio ou a Duente Nao para as diferentes regidies de densidade de corrente. i
v Cianidrico. Uso Universal fd 1

IS e :
| ROCOLENE — Eletralitico a Frio para limpeza final de pecas -

kS8 de ferro, latdo e cobre. Auxilia a liberac3o do hidrogénio COMPOSTOS DE CROMO 5

e remanescente tﬁ,ﬂﬂerwﬁﬂ BALEFLORSS Ci CRDODER]S TECPROCHROME CR 180 — Para deposicio decorativa. 74

i desengraxe catuico. Mistura contendo todos os catalisadores balanceados, de IF¥s
i ATIVON — Atua como ativador Eletrolitico das camadas de &anméra a possibilitar controle da solugdo pelo agrometro e
L Niguel lustradas ou ndo, preparando-as para recepsdo do ne: o

B depbsito de cromo. ;;acmncuname CR 840 — Para deposicio técnica g

e o : ibilita rendimento superior a 50% quando comparado ao '

A ROCONATE — Eletrolitico Cianidrico a Quente ou a Frio para ik :

\“lg ferro, onde se requeira uma alta eficiéncia, assegurando um processo convencional. lon sulfato totalmente solivel. 2

< processamento rapido sem ataque do metal base LUMACHROME — Para deposicio decorativa com baixa

concentracdo de Acido Crdmico, Mistura balanceads de
catalisadores com excecdo do lon Sulfato gue & totalmente
soldvel

[
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i PASSIVAGCOES

TECPRODIP 1082 — Para formacio de camadas claras ou
amarelo — iridescentes sobre zinco ou cddmio. Em pecas
palidas, produz acabamento brilhante, semelhante ao cromado.

&34k

LUMACHROME MC — Unlizado em cromacao decorativa onde
seja exigida camada de crome micro fissursdo com 3 finalidade
de aumentar 3 resis1éncia a corrosao.

TECPRODIP 1086 — Produz acabamenio azulado sobre pegas

zincadas i PRODUTOS ESPECIAIS

TECPRODIP ICP 33 — Cromatizante de baixa concentragio
para acabamento azulado a reduzido custo operacional

TECPRODIP BLACK — Acabamento negro unifarme de grande

FUMETROL 101 — Especifico para cromacio dura. Protege o
banho, farmando uma pelicula na sua superficie que impeda
a saida dos fumos.

FUMETROL 103 — Solucio para banhos de cromo decorativo

que operam com alla amperagem por hiro.

efeito decoralivo ¢ excelente prolecdo a corrosio.
i ZINCO TEC LACA — Especialmente formulada para proteco de
regidies de pegas que ndo devem receber deposicdo de cromo

TECPRO LCB — Cianidrico de baixa concentracdo de cianeto dura.

'f h tivos,
A ANODOS LUMALLODY — Cilindricos, extrudados para banhos
de cromo, com alca de cobre dimensionada para permitir a

TECPRO LCR — Cianidrico de baixa concentracdo de cianelo : i
passagem correla da corrente eléirica. Longa vida util.

Formulado para banhos parados.

Tﬂ COBRE

ALCALINDO — TECPROLUME — Proporciona excelente base
para posterior deposicdo de Cobre Acido ou Niguel

ANOKLEEN — Para limpeza por imersdo, dos anodos usados
nos banhos de cromo. Economiza mao-de-obra e proporciona
limpeza unifgrme e completa.

PLASTISOL/PRIMER — Para revestimento de Gancheiras.

ACIDO — DEHYPLAT VI *®- Depésitos brilhantes e nivelados
tambeém nas reqides de mais baixa densidade de corrente.
* Fabricado peln Henkel 5/& Incdairia Chaimice

ANODOS DE NIQUEL E COBRE
ANODOS DE CHUMBO/ESTANHO
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brificagdo, a camada de TiC deu bom
resultado para rolamentos de esferas
especiais. Tornaram-se conhecidos,
neste campo, os estudos do Laboratorie
Suisse de Recherches Horlogéres, de
Neuchatel.

Materiais de Corte

Parece que entre as ferramentas de
corte, os agos rdpidos contendo cobal-
to, com camadas de TiC ou TiN sio os
mais usados. Observaram-se aumentos
da vida atil de até 17 wezes. Nessa
aplicagio, o ago rapido deveria conter,
a0 menos, 8% de cobalto, para tornar
eficazes as propriedades positivas com
graos, maior dureza em temperaturas
elevadas e resisténcia a tempera,

L]

Esteartigo, publicado anteriormente
numa impressdo especial de
Schweizer Maschinemarkt 52/1982,
¢ de autoria de Renato Bonetti, chefe
do Departamento de Desenvolvimento

R » CVD da Berna Age, Olten,
Figura &: Rolos de fecho de ago mantensitico inoxiddvel com uma camada de Sessdo Bernex Olten.

nitreto de  titdnio,

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

MEDICAO DE ESPESSURA

Mediante:

Fluorescéncia de raios X Fluoroderm
Raios Beta Microderm
Correntes de Foucault Dermitron
Efeito Hall Nickelderm
Indugdo Magnética Aecuderm
Microresisténcia Caviderm
Coulometria Couloderm

Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 280-9325
Telex: (011) 35234 ATSC
CEP 05404 — S3p Paulo

Assisténcia Téeniea, Treinamento de Pessoal,
Consultoria em Circuitos Impressos
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E' "RESIMAPI”
N Produtos Quimicos Ltda.

PRODUTOS DE NOSSA FABRICAGCAQ
PARA USQO INDUSTRIAL.

Acetato de Amdnea
Acetato de Cdlcio

Acetato de Chumbo
Acetato de Potdssio
Acetato de Cobalto
Acetato de Cobre

Acetato de Manganés
Acetato de Mercurio
Acetato de Niguel

Acetato de Sédio Puro Seco
Acetato de Zinco

Acido Cloridrico Puro
Acido Fluobérico 47%
Acido Sulfdrico Puro
Boroto de Célcio
Carbonato de Cobre
Carbonato de Ferro
Carbonato de Niguel
Carbonato Sédio Anidro Puro
Carbonato de Zinco
Cianeto de Cobre

Cianeto de Niquel

Cianeto de Zinco

Cloreto de Célcio Puro Seco
Cloreto de Cobre

Fluocborato de Chumbo Sol
Fluoborato de Cobre Sol
Fluoborato de Sédio Sol
Fluoborato de Estanho Sal
Hidréxido de Bario
Monohidréxide Bario

Mitrato de Chumbeo Puro
Nitrato de Célcio Solugao 50%
Nitrato de Cdlcio Granulado Puro
Mitrato de Bario

Nitrato de Cobre

Nitrato de Miquel

Mitrito de Potdssio Puro
Oxido de Cobre Preto

Oxido de Cadmio

Oxido de Cobalto

Pirofosfato de Cobre
Pirofosfato de Sédio

Sulfato de Estanho

Sulfato de Cadmio

Sulfato de Cobalto

Sulfato de Cobre Puro
Sulfato de Zinco Puro
Sulfato de Potassio Puro
Sulfureto de Potassio Pedras
Sulfureto de Cobre Pedras
Sulfureto de Ferro Pedras
Tetrapirofosfato de Sédio

Resimapi Produtos Quimicos Ltda
R. 21 de Abril, 1235/1239 Tel: Tronco Chave 948-3088

Telex: (011) 36993 FORE BR
Fabrica | - Estrada da Biacica, 614 - Sdo Miguel - Itaim Paulista - Tels.: 279-1864/1857

Fabrica Il - Avenida Osaka, 800 - Aruja - Sdo Paulo - Tels.: 466-0453/0303




JATEAMENTO

Jateamento com granalha
de aco ou com areia?
As vantagens de cada um

Apesar de aparentemente mais barato, o jateamento

com areia é, na verdade, muito mais

caro do que o jateamento com granalha de aco. Este trabalho é

de autoria do engenheiro Mdrio A. Borin,
gerente de marketing da Nortorf Magquina e Equipamentos

Com o aprimoramento contifuo
das técnicas de tratamento anticorrosi-
vo, novos e eficientes materiais estiao
sendo desenvolvidos para o revestimen-
to de superficies. Todos esses moder-
nos materiais necessitam, antes de sua
aplicagao, de uma superficie adequada-
mente preparada, a fim de garantir sua
eficiencia anticorrosiva. Esta prepara-
¢ido consiste, basicamente, na obtengao
de dois elementos fundamentais: elimi-
nacao da ferrugem e residuos de corro-
530 ¢ de revestimentos anteriores, além
de um padrio de ancoragem (ouU rugosi-
dade) uniforme, que atenda a uma espe-
cificacio bem definida.

O uso do jato abrasivo visa a aten-
der esses dois requisitos basicos, sendo
hoje reconhecido internacionalmente
como um dos melhores processos de
preparacao de superficies e o Onico a
obter um padrac uniforme de ancora-
:=2r~. A escolha do abrasivo, no entan-
to, pode influenciar em muito a qualida-
de da superficie obtida, além de ocasio-
nar uma variagdo acentuada nos custos
inerentes a operagio. Mas, num plano
geral ¢ quando for possivel sua utiliza-
¢ao em sistemas fechados, o jateamen-
to com granalha de ago € menos onero-
so do gue o jateamento com areia, além
deste dltimo ser também inadequado e
poder possibilitar riscos a sa(de,

O jateamento com areia, o primeiro
abrasivo a ser utilizado por ser facil-
mente encontrado na natureza, apre-
senta um resultado insatisfatorio tanto
na remogao de ferrugem e residuos de
revestimentos anteriores como na uni-
formidade da rugosidade obtida, pois o
pd produzido pela fragmentagdo da
areia contamina a superficie tratada, A
qualidade da superficie preparada atra-
vés do jateamento com granalha atende
as exigéncias anteriormente menciona-
das, Isto é, elimina a ferrugem e outros
residuos, além de produzir um padrao
de ancoragem satisfatorio, uniforme e
especifico a cada finalidade exigida.
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A utilizagao da granalha de ago no
jateamento, apesar de requerer um pe-
queno investimento inicial, apresenta
uma notivel vantagem adicional: elimi-
na o risco de salde ao qual estdao sujei-
tos o5 operadores de jato que € o de
contrairem a tdo temida silicose, doen-
¢a pulmonar de carater irreversivel,
causada pelo pd gerado na fragmenta-
¢ao da areia,

Para se efetuar o comparativo de
cuslos no jateamento com utilizagio
dos dois diferentes tipos de abrasivos,
deve-se levar em contra quatro diferen-
tes aspectos:

.+ &) informagiio técnica — Sao discri-
minas as condigoes, rigorosamente
iguais, de equipamento, pressao, bicos
¢ amostra jateada, bem como os resul-
tados técnicos obtidos na comparagio;

Discriminacio '

Granalha

Arela

Equipamento utilizado

Magquina de jato por
pressao Nortorf SCS5-2452

Magquina de jafo é)ur
pressao Nortorf SCS5-2452

Pressiao Média por bico

Bico de jato utilizado

100 psi 100 psi
CTSD 5 (venturi longo CTSD 5 (venturi longo
r@5/16"" Nortorf) Ms/16" Nortarf)

Altura maxima do perfil

(rugosidade) uniforme

1.6 mil - 91.4 microns

Méximo medido: 2,5 mil
nao uniforme

Padrao de jato

SA3 (Metal Branco)

SAl (Metal Branco)

Estado da superficie

Classificagio A e B na

Classificagio A e B na

jateada escala Rust Grades escala Rust Grades
Tipo de abrasivo SAE G. 40 1.0a L9 mm(n° 1)
Rendimento 13,6 mYhora 11,2 m¥hora
Cicle de Vida Granalha dureza Rockwell | 2 ciclos com desgaste de
C 50/55 - 400/450 ciclos T0% no 1° ciclo ou
Granalha dureza Rockwell 1,428 ciclos
C 62/65 - 300350 ciclos
Poluigio Minima (apenas os residuos | Acentuada (residucs
de corrosao removidos no de corrosdo e grande
jateamento quantidade de areia
fragmentada pelo impacto
_ b) informagio de custo — tomados
junios aos fabricantes ou comerciantes
de abrasivos no dia 01 de junho de 1984,
Diseriminacio Granalha Areia
(lavada, seca, classifi-
cada e ensacada)
Prego por tonelada LSS 483,70 1SS 35,93
IPI (4%5) US§ 19,35 | 0-0
ICM (17%) USs 81,81 0-0
Custo final por ionelada USS 420,81 0-0
Ciclos considerados 300 1,428




JATERAMENTO

¢} consumo de abrasivos por m* jateado

Discriminagio Granalha Areia
Demanda 200 litros'hora 240 litros’hora
Peso especifico 3.7 ke/dm’ 1.4 kg/dm’
Demanda em kgh 270 1/hx3,7kg/l = 240 Vhx 1,4 kgfl =

740 kg'h 136 kg/h
Producao 13,6 mh 11,2 m*'h
Demanda por m’ 740 kg'h = 54,4 kg/m? 336 kg/h = 30 kg/m’
13,6 m¥h 11,2 m¥h

Ciclos considerados 300 ciclos 1,428
Consumo de abrasivo por| demanda/m’ - 0,181 kg/m? | demanda m? - 21 kg/'m¢
m? jateado ciclos ciclos

d) comparativo de custos — Conclu-
sdo econdmica dos resultados técnicos:

O custo do abrasivo por m® jateado
com granalha: US3 0,42%kg x 0,181 =
USS 0,08/m'". ;

O custo do abrasivo por m’ jateado
com areia: USS 0,04 x 21 = USS
0,84/m?,

Comparagao do custo de jateamen-
to: o jateamento com areia € 9509 mais

caro do gue o jateamento com granalha
{custo operacional).

Instalagbes necessarias

Ficou demonstrado que o jatea-
mento com granalha é muito mais van-
tajoso do ponto de vista de custo por
metro quadrado quando comparado
com © jateamento com areia. Evidente-
mente, & vaniagem do custo menor so-

mam-se as de um jateamento de exce-
lente qualidade e rugosidade muito uni-
forme, além da eliminagio do problema
da silicose, causada pelo uso da areia.

Os equipamentos necessarios para
a complementagio de uma cabine de
jateamento com uso de granalha de ago
s30 05 seguintes: moega ou tremonha,
elevador de canecas, purificador de
abrasivos e sistema coletor de pole-
xaustor.

A moega ou tremonha deve ser
usada para receber o abrasivo ja utiliza-
do e que serd transportado manual ou
automaticamentesendo instalada no ni-
vel do piso da cabine de jato ou acima

‘deste. Esse transporte do abrasivo ja

utilizado da moega até o purificador de
abrasivo € feito pelo elevador de cane-
cas. O purificador de abrasivos é o
componente fundamental do equipa-
meénto e recuperagao de abrasivos. O
sistema desenvolvido pela Nortorf re-
cebe a granalha contaminada pelos dxi-
dos, carepas, fuligem, restos de tintas
ou de algum revestimento protetor ante-
rior & é equipado com um tambor rotati-
vo onde o abrasivo impuro € “lavado”
por uma corrente de ar. Esta corrente,
juntamente com helicdide ¢ orificios do
tambor rotativo, € o elemento responsa-
vel pela separagio dos residuos conta-
minantes da granalha de aco pura, pois
enquanto o abrasivo purificado ("' Lava-
do") no tambor é descarregado para

Noyos 'l';mlyre; Rotativos

AN

- End. Tel. “Galvano™' 5. Paulo

Egquipamentos e Processos
Modernos de Eletrodeposigio

Inteiramente constrisidos em pldstico acrilico transparente,
s tambares miniportdteis sdo resistentes 4 corrosdo € ao
desgaste. Adequados para processos de douragdo e
prateacdo de pequenas pegas. Adaptdveis por simples
apoio aos fangues de banhos parados. Acionados par
motor de corrente continua, alimentados pela fonre
retificadora do banho, O3 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
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Existern algumas razdes para vocé nao correr
o risco de continuar com cianetos em sua zincagem:

® Minimiza ao extremo o problema do tratamento de dguas residudrias
® Diminui seu custo operacional
* Diminui a periculosidade e insalubridade a que ficam expostos os operadores

Se vocé ndo gosta de correr riscos, conte com a
assisténcia técnica de quem mais entende de
zinco sem cianetos e tem mais de 10 anos de experiéncia,
use os banhos eleitos pela grande maioria:

Zincal - Zinco alcalino sem cianetos *
SLZ e SLZ Plus - Zinco acido com ou sem aménia

* Desenvolvimento Lea Ronal {USA)
® 1-cn°q-v-)r 7 'Dﬂ-tnuuh.-imenm &hlﬁ”fl fRFA}

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 40, Sdo Bernardo do Campo - PABX: (011) 452-4422
Aw. Meriti, 952, 19 andar - sala 201 - Vicente de Carvalho - Rio de Janeiro - RJ - Fone: (021) 351-9493
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armazenamento & nova utilizagéo, 03
residuos sdo arrastados pela corrente de
ar em di~egdo aos sistema de coletor de
polexaustorpara residuos leves) ou para
o recepiente de detritos (residuos pe-
sados).

O pé gerado no jateamento € OS
demais contaminantes (residuos leves)
sao recolhidos neste sistema através da
corrente de ar formada no interior da
cabine e ficam retidos nos filros do
sistema, que devolve ao ambiente exte-
rior o ar totalmente isento de particulas
nocivas,

0 esquema abaixo mosira o funcio-
namento do conjunto:

Mo caso de jateamento com areia,
as instalagbes necessarias sao similares
as exigidas para 0 jateamento com gra-
nalha de ago, com excegdo do purifica-
dor de abrasivos. Todavia, para atender
as exigéncias dos drghos de controle
ambiental e evitar problemas de polui-
¢ao awmosférica, o sistema coletor de
polexaustor para areia devera ser cerca
de 60% maior que o equivalente para
granalha de ago, pois a areia {(ainda mais
a areia fragmentada) é mais leve do que
a granalha ¢ tem maior velocidade de
arraste.

A velocidade de arraste da areia é
de 80 pés/minuto ou 27 metros/minuto,

- Miguing e jalo
- Cabing de jale
= Moaga (ou Tremonha)

= Elevador de canecas

= Pyrificador da abrasives

- Slstema colelor de phiaxauston
= Recipianta de dedritos

enquanto que a velocidade de arraste da
granalha é de 50 pés/minuto ou 17 me-
tros/minuto.

Este aumento obrigatério na capa-
cidade do coletor de pdfexaustor traz
CcOmo consequéncia um aumento pro-
porcional de 60% de custo do sistema.
Considerando-se que este sistema € o
mais oneroso de todos os equipamentos
complementares necessarios para a
operacao de jaieamento e que a diferen-
¢a entre 0 custo do coletor de po/exaus-
lor para areia e 0 equivalente para gra-
nalha de aco supera a soma de todos os
demais equipamentos complementares
para o jateamento com granalha de ago,
pode-se concluir que o custo de instala-
¢éo dos equipamentos para jaleamento
com areia é maior do que o custo de
instalagdo para jaleamenlo com grana-
lha de ago.

Conclui-se, portanto, que o jatea-
mento abrasivoe € o método mais eficaz
para limpeza e preparagiao de superfi-
cies para posterior aplicagao de mate-
riais anticorrosivos, O jateamento com
granalha de ago € superior ao jateamen-
to com areia pois tem melhor qualidade
na eliminagdo de residuos e na obtengao
do padrao de ancoragem, elimina o ris-
co de saude do operador, evitando a
solicose, a operagio cusla praticamente
nove vezes menos, ndo é poluenie e 0
custo da instalagho necessiaria é sensi-
velmente menor.

JATEAMENTO

ALARME Vocé pode ligar uma e Mede pH ou potencial de oxire-
ldmpada, campainha, sirene, etc.  dugéo (ORP).
para ser aclonada sempre que
um valor de pH se mantiver fora i
da faxa estpuinda, por tempa  3,00848er de e0entes ng o
m:ﬁ:iw. regulével de 02 a 12 gem proporcional ao desvio. G058 |
REGISTRADOR Vocé pode ligar o Aciona vélvula solendides,
um registrador de 0 a 20 mA, ou  bombas dosadoras, dosadores
de 4 a 20 mA. vibratérios, etc., para adicionar
écidos ou alcalis.
COMPENSADOR DE TEMPERA- -
TURA Pode ser usado um com-  © Allmentagéo em 110 ou 220 V, ﬁ_l
pensador automético. 60 Hz.
% EFLUENTES CONSULTORIA INDUSTRIAL S/C LTDA
Q Flua Ferrgita de Araujo, 385 - Pinheiros
CEP. 05428 - Fone {011} 813-7892
@ Sio Pauvlo — SP
| |
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FOSFATIZACARO

Fosfatos e outras camadas
de conversao: uma atualizacao

O autor deste trabalho é o Dr. Gary D. Keni,
diretor de pesquisas da Parker Chemical Company (USA)

A fosfatizacao e outras camadas de
conversao para metais foram introduzi-
das no inicio deste século. Desde aguele
tempo houve um fluxo continuo de
avangos [(écnicos nesse campo, dos
quais resultaram novas aplicagtes para
as camadas de conversio. Os dois
maiores usos das camadas de conversao
530: 1) como pré-tratamento para aca-
bamento por pintura; 2) como pré-
tratamento antes de deformagio severa
de metais.

Avangos recentes nas areas de de-
sengraxamento, agenies condicionado-
res, camadas de conversio e ratamento
posteriores usados na preparacio de su-
perficies metéalicas para pintura serfo
também discutidos. Além disso, sera
feita uma comparagao entre as técnicas
de aplicagao por jato e por imersao.

A tecnologia das camadas de con-
versao foi revista muitas vezes no pas-
sado. Descrevendo de forma simples, o
processo de conversagio consiste numa
série de operagdes que: a) limpam o
metal de substincias contaminantes; b)
convertam superficie numa camada
cristalia inorganica; c) selam a estrutura
cristalina para garantir uma performan-
ce maxima. As operagbes do processo
estao interlacionadas e fazem parte in-
tegral do mesmo. Uma debilidade em
qualquer uma das operacoes pode afe-
tar adversamenie o sislema inteiro e
resultar numa performance abaixo de
oltima da camada de conversao,

Ciclo tipico de processo

principais, antes da operagio de pintura
por eletroforese: uma, para minimizar o
carregamento de produtos quimicos
contaminantes para a tinta de eletrofo-
rese garantindo uma estabilidade conti-
nua da mesma,; dois, para a eliminagio
da superficie de conversio de sais da
dgua antes da pintura.

Desengraxamento

Historicamente, a orientagio para
o desenvolvimento de desengraxantes
alcalinos de baixa temperatura para uso
por jato tem sido a de adicionar tensoa-
tivos anti-espumantes aos desengraxan-
tes alcalinos de alta temperatura ja exis-
tentes. Essa orientagdo tem obtido um
sucesso apenas parcial,

Anti-espumantes sio necessarios
porque, ao abaixar a temperatura de um
desengraxante a valores abaixo do pon-
to de turvagdo do tensoativo ou mistura
de tensoativos presentes na solugio de-
sengraxante, ha um dramatico aumento
na formagio de espuma guando a solu-
fao desengraxante € jateada num siste-
ma tipico de jato com recirculagio,

A adigao de antiespumantes de bai-
xo ponto de turvagio pode eliminar a
espuma a baixas lemperaturas. Nossa
recente orientagio para desengraxantes
de baixa temperatura foi dirigida no
sentido de avaliar novos tensoativos
nao-idnicos que incorporam boa deter-
géncia e no formagio de espuma numa
Unica molécula do tensoativo. A grande
diferenga nesses novos tensoativos esta

existentes presentemente nos lensoati-
v0s comerciais disponiveis.

Com o uso dessa nova tecnologia

de tensoativos incorporada a formula-
goes modificadas de desengraxantes,
conseguimos desenvolver desengraxan-
les que operam em lemperatura entre 40
[ _SS'C. eém concentragoes ¢ com a efi-
ciéncia equivalente aos nossos desen-
graxantes de alta temperatura De fato,
alguns desses desengraxantes, em cir-
cunstincias especiais, conseguiram
funcionar com boa qualidade em tempe-
raturas de até 3(rC,
As porcentagens dadas na Tabela | sio
uma média da porcentagem de isengio
de quebra de dgua, porcentagem de lim-
peza determinada por inspecio visual
apos secagem e porcentagem de unifor-
midade da aparéncia da camada de fos-
fato aplicada a painéis limpos.

Os resultados de laboratdrio lista-

Figura 1
Sem condicionador

Com condicionador

Londicionador

A operacdo com agua desionizada no tipo de cadeia hidrofilica que & adi- mieihorade
no fim do ciclo é feita por duas razdes cionada a diversas cadeias hidréfobas 1500X
TABELA | - Sumirio de Resultades de Desengranamento Tabels 3 — Resultados de Testes Acelerados
e = Fosfatos de Ferra %
- LA Qe Processo de AMa | Processo de Baixa
Diesengraxanie normal 65°C 100% | 100% | 1009 | 1009 Temperaturs Temperatura
Desengraxante convencional 40¢C 1005 | 100% | B0 | TORm Névoa Salina®
Desengraxante com lensoative novo - 49C I | 1009 | 1009 | 1005 ASTM B -117
Tabela 2 - Ciclo de Pré-Tratamento 500 horas 1 01
1000 horas 01 0-1
Proceiso de Alts | Processo de Balus -
Temperatura -, Tempersturs Umidade ASTM D 2247*
Desengranamenio - o 63 43C
Lavagem - 30° SIFC 4rC 1000 horas 10 10
Lavagem - 307 s0-C ArC Adesio Mandril Cinico® i
Fastaso de Terro = 60" e5C 45°C ASTM -0322 Excelente « Excelente
TR T o | === :
Lt sterior - ambiznie da, gim’ - .
Lavagem com jalo en F“.“‘ de ""."“. . i‘r"". 06-1,0 06 - 1,0
de-Beus deslonivida ari bR amblenie * Sistema tipico de pintura de duas camadas para elewrodomésticos
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dos na Tabela | mostram que os desen-
graxantes convencionais de baixa tem-
peratura produziram limpeza aceitiavel
em dois dos quatro 6leos padrdes. Os
desengraxanies com lensoativos com
nova tecnologia tém a versatilidade de
limpar a gama inteira dos 6leos padroes
e duplicam o desempenho dos desen-
graxantes tradicionais de alta tempera:
lura.
Camadas deé convérsdo

Existern muitos lipos de camadas
de conversao usadas comercialmente.
Essas camadas incluem fosfatos de zin-
co, fosfatos de ferro, oxidos comple-
X0s, cromatos, oxalatos, fosfatos de
manganés e muilos outros novos forma-
dores de camadas organicas/inorganicas
que substituem o$ cromatos como preé-
tratamento para aluminio. Essas cama-
das. de conversdo tém uma aplicacdo
ampla na indistna de acabamento de
metais gue incluem o uso do fosfato de
zinco para pré-tratamento de carroce-
rias de automoveis, o fosfato de ferro
na industria de eletrodomésticos, cro-
matos e tratamentos nao-cromicos para
aluminio, fosfato de manganés como
camada para pegas com atrito & o uso de
oxalatos para tratar aco inoxidavel.
MNesle trabalho somente serdo discuti-
dos os fosfatos de zinco e fosfatos de
ferro,

Fosfatos de Ferro

Um avango recente e importante no
processo de conversao com fosfato de
ferro foi o desenvolvimento de um pro-
cesso gue funciona a baixas temperatu-
ras. A orientagido histdrica para conse-
guir baixa temperatura de operaciao no
estagio de conversio com fosfalo de
ferro, de um sistema de pré-tratamento,
tem sido no sentido de modificacao dos
aceleradores presentes no banho. Essa
orientagao resuliou em temperaturas
que sao de 10 a 35°C mais baixas que 0s
sistemas tradicionais de alta tempera-
tura.

A gualidade desses banhos histori-
cos de baixa temperatura, em muitos
casos, nao foi suficiente para alcancar

: r : Tabela § - oo T !
Tabela 4 - Comparagio de Camada'e de Desempenho® . Foetsio it Fermg : Sesiema e Fiaiues de Dube-Camedis 1 gars Eletsodomesiicas
L Sem Condiclonador | Condiclonador Tipo e Traanmesio Pomrior
_ rondiclonador normal melhoredo Crar I Cre’ v
Peso da camada -g/m? 15 2.5 18 kv g Tt e daty
Tamanho do cristal 20- 100 u 15-25u 5:10 u Resistincia Fiiles Bcalonn Frariioot
Forma do cristal como placa como placa comd placa Taile com deerpems Easxlants - Excelesie
D“'Em#“hﬂ P w Tabwts & - Parcolens B) - Fosfaiar Since Siiema 0 pioruraausomediva
Tene cklles ou soal
MNévoa Salina Bom Excelente Excelente ¥ ks Deviscansenie
Umidade Bom Excelente Excelente = g medio
Resisténcia a detergente Pobre Bom * Bom ; e dchil " :
Resisténcia fisica Pobre Regular Excelente Parcolene B0 inko crémica) &7 1.5 mm
Teste ciclico Pobre Bom Excelente 56 igva Hi “em
* Ago Laminado a frio Afs alrahlaida 5
** Listema de pintura tipico de duas n:tmldls Parcolens E:nﬁ::““ o - il
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0% atuais altos niveis de qualidade re-
queridos pela indistria de acabamento
nos dias de hoje. A orientagio recente
do laboratdrio da Parker Chemical
Company tem sido no sentido de uma
analise em profundidade da “‘gquimica"’
dos processos de camada de conversao
para sua otimizagao no banho, por au-
mento de concentragdo dos acelerado-
res, adigao de novos aceleradores e va-
riagao de outros constituintes do banho.
As descobertas de nosso laboratorio re-
velam que camadas de conversao po-
dem ser produzidas a uma temperatura
22+C inferior 4s tradicionais altas tem-
peraturas, sem nenhum sacrificio na
qualidade.

Essa baixa temperatura pode redu-
zir as necessidades de energia no pro-
cesso de pré-tratamento em até T05%.
De fato, esses resultados tem sido re-
produzidos em muitas linhas de pré-
tratamento comerciais. Uma qualidade
aceitivel de pré-tratamento foi obtida
com nossos novos produtos sem modi-
ficagdes no equipamento, apenas com a
mudan¢a dos produtos de conversio e
uma diminuigio de 22°C pa temperatura
de operagao do estagio de conversao,

Ma tabela 2 estdo os parametros de
operagao de uma linha comercial na
qual o fosfato de ferro de baixa tempe-
ratura foi avaliado.

Os resultados de um fosfato de fer-
ro de baixa temperatura € de um fosfatlo
de ferro de alta temperatura estio resu-
midos na Tabela 3.

Os resultados mostram claramente
a equivaléncia de desempenho dos pro-
cessos de fosfato de ferro de baixa e
alta temperatura. Esse tipo de fosfato
de baixa temperatura ji estd sendo co-
mercializado.

Fosfato de Zinco

Um grande avango recenle na tec-
nologia do processo de conversdo com
fosfato de zinco foi uma melhoria na
“guimica’’ dos agentes condicionado-
res usados antes do banho de conversao
(patentes pendentes). A melhoria resul-
tou no aumento de uma ordem de mag-
nitude nos lugares de nucleagio que

resultou em maior densidade de cristal,
menores pesos de camadas e protegio
corrosiva aumentada. A Figura | mos-
tra a diminuigdo do tamanho de cristal e
modificagiao da morfologia da camada
de fosfato quando € usado um agente
condicionador melhorado. A Tabela 4
mostra as caracteristicas gerais de uma
camada de conversio de um processo
sem uso do agente condicionador, com
uso de agente condicionador usual e
com o agente condicionador melho-
rado.

Tratamentos posteriores

Os tratamentos posteriores origi-
nais consistiam de solugoes de acido
cromico a 0,02 - 0,1%. Mais tarde, para
minimizar problemas com Aguas com
alta alcalimdade, foram desenvolvidas
solugbes com dcido cromico e acido
fosforico. Em 1959, um material melho-
rado de tratamento posterior para fosfa-
to de zinco, de dois componentes, ba-
seado em cromato, foi colocado no
mercado (Parcolene 8 A/SE). Em 1962
foi introduzido um material de trata-
mento postérior reativo, baseado em
cromo, na forma de um complexo de
cromato de cromo, com designagio de
Parcolene 60. Esse material de trata-
mento posterior reativo tem, sobre os
produtos anteriores, a vantagem de que
ele pode ser seguido de uma lavagem
com agua, sem diminumigao da resistén-
cia contra corrosao do produte pintado.

Tratamento Fosterior Isento de Croma

Com o aumenio das restrigdes go-
vernamentais quanto i descarga de me-
tais pesados pelas instalagoes de trata-
mento de metais, foram feitos esforgos
no sentido de encontrar um substituto
para 0s compostos a base de cromo
usados 0s tratamento posterior de ca-
madas de conversio. As pesquisas ini-
ciais da Parker resultaram em produtos
baseados em taninos ou nas combina-
goes de polimeros e taninos. Qutras em-
presas do ramo desenvolveram e co-
mercializaram materiais de tratamento
posterior baseados em zirconio, sais de
molibdato, nitrito e aminofosfatos,
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Tabels 7 — Parcolene 95 — Fosfalo de Zinco 3 Tabels # - Cicla de Processo _
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A qualidade desses tratamentos
posteriores varia entre pobre e razoa-
velmente bons. Em todos os casos, qual
efeito benéfico foi somente observado
em camadas de fosfato de zinco. Mas
até o inicio de 1982, um material de
lratamento posterior isento de cromo
gue oferecesse a mesma qualidade do
crimico-cromato tipo Parcolene 60 nao
estava disponivel. Todos estavam insa-
tisfeitos com os tratamentos posieriores
isentos de cromo disponiveis, especial-
mente para aqueles para uso com cama-
das de fosfato de ferro. Assim, na Par-
ker, conlinuaram-se as pesqguisas em
busca de uma ‘‘quimica’” melhor. O
primeiro resultado pratico concreto
desses estudos foi a formulagao de um
produto de traltamento posterior de base
Organica completamente novo qué con-
fere qualidade comparavel ao Parcolene
60 em camadas de fosfato de zinco e
fosfato de ferro.

Esse novo composto € baseado em
um derivado polihidroxiestireno devido
um polimero solivel em Agua que tem a
propriedade de ser reativo com as ca-
madas de fosfato de ferro ou zinco.
Como o reativo Parcolene 60, ele pode
ser seguido de uma lavagem com dgua
desionizada sem perda de resisténcia
contra corrosao. Esse novo material de
tratamento posterior € denominado Par-
colene 95.

A qualidade obtida com o Parcole-
ne 95 é afetada pela concentragao, tem-
po, temperatura, pH, ¢ se hi ou ndo uso
de lavagem final com dgua desionizada.
Quando o material de tratamento poste-
rior € operado a uma concentragio de
1%, com um tempo minimo de 15 se-
gundos, a uma temperatura de 45-50°C e
com pH entre 5,0 ¢ 6,0, a qualidade &
equivalente & dos materiais de trata-
mento posterior 4 base de cromo.

A tabela 5 resume esses resullados.

Ha também a necessidade de um
tratamento posterior isento de cromo
para camadas de fosfato de zinco, gque
fornega alta qualidade e seja aplicivel a
uma larga gama de tintas. A Tabela &
ilustra os resultados com um sistema de
pintura automotiva usado sobre Parcile-
ne 80, o tratamento posterior isento de
cromo para a linha automotiva, com
camada de fosfato de zinco. O tesie
ciclico ou scab foi usado porque ele
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produz falhas mais similares aquelas
encontradas em uso real do gue o teste
de névoa salina,

Os resultados que podem ser obii-
dos com Parcolene 95, aplicado cama-
das de [osfato de zinco sobre a qual é
usado em sistema de pintura empregado
pela inddstria de eletrodomésticos para
resisténcia a detergente, sdo ilustrados
na Tabela 7. A resisténcia a umidade foi
“10"" para todas as variagdes. Notar
que a resisténcia a névoa salina do Par-
colene 60 ¢ do Parcolene 95 é pratica-
mente a mesma ¢ muito melhor do que a
simples lavagem com dgua. A resistén-
cia a detergente foi @ mesma para am-
bos. Nestes dois anos e meio de expe-
riéncia com Parcolene 95 com fosfato
de ferro, e cerca de um ano de experién-
cia com camadas de fosfato de zinco, os
resultados até agora tém sido muito
bons e esperamos pelo aumento da wtili-
zagao, seja na inddstria de eletrodomés-
ticos ou na automotiva,

Tecnologia de aplicagdo

O futuro das camadas de conver-
s30 na industria automobilistica dos Es-
tados Unidos fara uso do processo de
“imersao total’’. Mesmo que o proces-
50 de imersao esieja sendo usado numa
extensao limitada nos Estados Unidos,
65% das montadoras japonesas utilizam
o processo de “‘imersdo total®’,

Ha uma série de vamagens associa-
das ao processo de imersao para carro-
cerias de automadveis. Uma delas é a de
que as superficies das carrocerias nio
alcangadas com o processo tipico de
jato — por exemplo, as caixas — sao
recobertas com o uso do processo de
imersio. Uma desvantagem do proces-
so de imersiao é o aumento no custo de
instalagio.

Uma comparagao detalhada por es-
lagio entre sistemas lipicos para auto-
maveis por jato e imersio é mosirada
na Tabela 8. Somente gquatro estagios
do sistema de “"imersdo total” sao real-
mente imersiao, enguanlo 0% oulros ain-
da sdo por jato. O sistema descrilo na
Tabela B € representativo do gue esta
em uso presentemente nos Estados
Unidos.

Por uma observagio superficial, a
aplicagio de camadas de conversdo por

imersao parece bastante simples, isto é,
mergulhar a carroceria ou o metal a ser
tratado. Na realidade, para obtengio do
beneficio total do processo de imerséo,
deve ser dada uma atengio considera-
vel a dindmica da aplicagcao. A figura 2
mosira uma sec¢ao em corte de um
tanque para aplicagao de camada de
conversao pelo sistema de imersao
total.

a) bicos de fluxo. lamelar

b) indutores .
c) tanques de transbordamento
d) bicos de jato

[
Figura 2 - Tanque de Conversio de
Camada *‘Imerséo Total"

Estio ilustradas quatro caracteristi-
cas especiais de um sistema de imersao:

a) Bicos para promover um fluxo
lamelar — Esses bicos submersos
criam, nos primeiros 15 a 25 centime-
tros abaixo da superficie da solugio,
um fluxo perpendicular ao movimento
da carroceria. Os bicos minimizam
manchas na camada de fosfato e tém
grande influéncia na obtencgio de Aoti-
mas camadas de conversao.

b) Indutores — Um fluxo da solu-
¢ao em sentido oposto a0 movimento da
carroceria de automdvel é mantido com
uso dos indutores. Esse fluxo assegura
uma boa cobertura da solugao sobre as
carrocerias duranle o processamento,
assim como € um meio de movimenta-
cao da lama & drea de recolhimento.

c) Tanque de transbordamento — E
um tangue com multiplas fungdes que
manié¢m o nivel da solugdo, mantém a
superficie do tangue do processo isento
de contaminagdes e mantém a dindmica
fluida da superficie,

d) Bicos de jato — Na parte de
saida do estagio de conversdo existe
uma série de bicos de jalo que garantem
uma cobertura ¢ molhamento uniforme
da carroceria assim como a remogio de
qualquer lama da camada de conversao
que possa estar presente na superficie
externa da carroceria,




A figura 3 mostra a morfologia cris-
talina de uma camada tipica da conver-
sio de fosfato de zinco aplicada por
imersdo comparada com uma camada
tipica de conversao aplicada por jato. A
camada aplicada por imersao tem uma
morfologia nodular distinta, enquanto a
camada aplicada por jato tem uma es-
trutura como placa.

O ciclo de imersao usado nao tem
jato no lado de entrada do fosfato. Sea
solugdo de formagdo de camada de con-
versio € aplicada & superficie metélica
por jato, antes da imersdo, a morfologia
da camada s¢ assemelha & morfologia
de jato mais que a morfologia tipica da
imersao.

150X

Figura 3

A morfologia da camada de todos
05 processos, isto €, jato, jato-imersao
¢ imersao, estd mostrada na figura 4.
Deve ser notado que o uso de um agente
condicionador é essencial para obten-
giio de qualidade méxima num processo
de imersao. De fato, sem o uso de um
agente condicionador, serdo obtidas ca-
madas de conversdo apenas parciais.

Figura 4

1500X

de imersao

Camadas de Conversdo para
Deformagao Metalica

Menhum sistema de lubrificagdo
pritico esta disponivel para deformagao
a frio e extrusio de ago até o desenvol-
vimento das camadas reativas de Bon-
derite ¢ Bonderlube. O processo Bon-
derite produz uma camada de conver-
530 nd@o metdlica que é quimicamente
ligada ao metal base. Essa camada ab-
sorve e combina com o lubrificante pro-
videnciando um sistema de lubrificagio
de extrema pressao altamente eficiente
para eliminar o contato metal com metal
ente os materiais das pecas e a ferra-
menta de deformagio. No processo de

Deformacio Metilica, o fosfato de zin-
co e 0 sabdo reativo se combinam para:
a) providenciar uma lubrificagio de alta
eficiéncia; b) reduzir quebras e escoria-
¢oes; ¢) aumentar a vida atil da ferra-
menta; d) eliminar a lubrificagdo inter-
medidria na prensa; ) aumentar a pro-
dugio; f) melhorar 0 acabamento super-
ficial; g) aumentar a velocidade de de-
formagao.

A Parker foi a pioneira no desen-
volvimento de produtos para a industria
de transformagio metilica e desenvol-
veu produtos como Bonderite 181X,
Bonderite 184X e Bonderlube 234, pro-
dutos gue tém atendido as severas exi-
géncias da industria de transformagdo
plastica. Como as necessidades de lu-
brificagao da inddstria tém mudado, ha
situagdes em gue esses produtos nao
sao suficientes para atender certas de-
mandas e a Parker tem respondido essa
demanda com a aplicagdo de aditivos

para sobrepujar essas dificuldades. To-
davia, os aditivos requerem usualmente
um controle mais rigido do processo de
fosfatizag@o para garantir altos pesos
de camada e, portanto, boa lubrifi-
cagio.

Em resposta as necessidades cres-
centes de melhor lubrificagao, foi de-
senvolvido um processo de fosfato de
zinco com nova tecnologia que da lubri-
ficagdo de alto desempenho, consisten-
temente, sem o uso de aditivos extras.
0O Bonderite 300X produz esses altos
pesos de camada independentemente da
vida do banho ou do volume de cargas e
o Bonderite 900X é um processo de
fosfato de zinco, patenteado e dnico,
em que a solugio fosfatizante de zirco
trabalha *‘ac lado do ferro'' e ainda
assim produz camadas ndao metalicas de
fosfato que sio ricas em zinco.

O processo Bonderite 300X forma
um acamada com a mesma ¢ desejavel
morfologia ¢ reatividade com o lubrifi-

FOSFATIZARCARO

cante como a do Bonderite 181X mas
com um peéqueno aumenio no peso de
camada de fosfato e uma redugio da
lama de 60 a 90%.

A Tabela 9 mostra os resultados de
laboratorio comparando Bonderite
181X, com & sem uso de Aditive 2, com
Bonderite 300X, Esses resultados de-
monstram claramente o desempenho
melhorado desse novo processo de fos-
fato de zinco, que ainda tem limitado
uso comercial, embora os resuliados
obtidos industrialmente tém confirma-
do as pesquisas em laboratdrios.

As caracteristicas observadas com
esse processo sao: a) camadas de fosfa-
to de zinco altas sem o uso de acelera-
dores extras ou aditivos; b) pesos de
camadas altos, consistentemente guan-
do alto carregamento de pegas ou enve-
Ihecimento ocorrem; ¢) facil manuten-
cdo e controle; d) sistema simples de
dois componentes, e) menos lama,

Foi demonstrado comercialmente
que o processo Bonderite 300X produz
lubrificagao excelente consistentemen-
te, baixa formagiao de lama e a cusios
justificativos.

Conclusdo

Esta atualizagdo sobre a tecnologia
das camadas de conversio revisou al-
guns avangos da tecnologia. Estes
avangos incluiram produtos com maior
eficiéncia energética, processos ¢ pro-
dutos de maior qualidade, produtos
mais aceitaveis quanto ao meio ambien-
te e um produto mais facil de se coniro-
lar. Os resultados de pesquisa e desen-
volvimento da Parker continuam dirigi-
dos para a geragio de produtos e ou
processos que demonstrardo comercial-
mente melhoria na qualidade, sejam de
custos justificativos tanto em termos de
produto come de custo total de opera-
¢ao, e que sejam, lanio quanto possivel,
compativeis com o ambiente,

Tabtls 9 — Resuliados de Laboratdrio
Bonderite 181X e ' %
Cuarpcteristicas Bonderite 181X Parce Aditive 2 Bonderite 300
Peso de camada tipico
g'm’)
Sabiio Total 11,3 19,1 11,0
Fosfato de zinco 4.6 B.5 10,0
!Enmpo:i.qi.o lipica da
camada.
Andliseguimica
Zn%e 353 35.6 350
Fe® - 9.2 7.7 5.7
POy% 383 8.6 B9
Eficiéncia L5017 2.0:1 1001
|Reatividade do fosfato
ide zinco (mg) 50 300 . W
Formagio de lama Média-Alta Media-Alia Baixa
(redugio de
= 60 a 90%)
rabilidade Boa Regular-Boa Boa-Excelente
?ﬂmpﬂﬂm Bom Bom-Excelente | Bom-Excelente
50 Igual Igual lgual
Eml‘lllil.‘-iﬂ tipica :
ke uso +—40 pontos =t 40 pontos =140 pontos =
Acidez Total Acidez Total Acidez Total
Temperatura de
operagio recomendada)  82°C ErC BC
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Pintura em plasticos:
a necessidade de tintas especiais

(Cuadra 1) .

Producho de weiculos na Repablica Federal da Algmanhi (AFA), consumo de |3|;|r|;_|;?3_ por vaiculg
cdnsumo de ng inddstna  aulemobilistica

T — E;Mu:iui 3. vlllculos )
—_— fgumo de plastico por waiculo 4
milhdes 48 petis” mocacme Consumo de plistico na Ind. Automobilistica “.E.::I:n "
5 3 ¥ * B0 & 400
.
. - 60 200
Este trabalho de autoria de José .
Valdir Guindalini, da Glasurit do 4 e W
Brasil, apresenta a evolugdo da 2 — s
Py = s o B
ufilizagao de plasticos na = E
industria automobilistica, além de -2 2 - E
e = L a
oferecer uma classificacao dos 2 20 100
I3 - - - B
diferentes tipos da materiais, 2 x
mosirando quais aceitam a T
aplicagao de tintas e quais i
preocupagaes devem-se ter em 550 1968 1970 4+ s R e 1905
rélagdo aos acabamentos '
empregados (Quadro 2 Utilizagéo de plastica em carro médio Aleméo, em massa %

Berracha, Vidro, Oleo, Graxas 10.5%

Cobre. Chumbo, Zinco, Estanho  4,0%

Ferra Fundido 14.5%

A maionia dos produtos fabricados
com plasticos, sob influéncia do meio
ambiente, sofrem modificagdes mais ou
menos importanies que podem, as ve-
zes, alterar suas propriedades. Se as
influéncias exteriores sao de nalureza
fisica (radiagses, temperatura, solicita-
¢oes mecanicas), fala-se em envelheci-
mento. Se as influéncias tem origens

Aluminia T 35%

~ Piasticos : B.5%
dos quais r ’

Pecas de montagem 7.2%
Vernizes - 1.3%

ado P 59.0%
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quimicas (oxidagao, hidrolise), estas se-
riam alteragoes por corrosao. Uma das

formas apropriadas para modificar o Ve s

comportamento dos plasticos frente ao Areas de emprego de plisticos em carro médio
envelhecimento ¢ & corrosio é a pin-

fura.

Ha virias razbes para se pintar
plasticos: 1} protegido contra substan-
cias agressivas, 2) protegio contraluz e
intemperismo; 1) protecdo contra in-
fluéncias mecinicas; 4) possibilidade de
se obter aspectos distintos das superfi- Chassl
cies; 5) possibilidade de se obter varia-
¢ao nas cores; 6) possibilidade de reto-
car e ocultar defeitos de superficie: 7) Eldtrica &%
Modificagio de grau de brilho da super-
ficie.

Deve-se ter em conta qgue algumas
dificuldades podem aparecer no mo- Motor e transmissdo L
mento da pintura de plasticos: 1) os
agentes desmoldantes e antiestaticos
devem ser eliminados antes da pintura; Acabameanta inisrng B3%
2} os plasticos podem diferir muito en-
tre si, embora catalogados sob a mesma
denominagdo. O peso molecular, os
componentes ¢ o processo de fabrica-
¢do podem influenciar consideravel-
mente a capacidade de receber uma pin- ikl
tura. Pﬂﬂﬂnlﬂ, I'I:E‘Iﬂ SE dE"r"E a-I:"Ejf:_a'r- s_i-S' Uidligaclc 9e maieriass de monlagam em carro madia algmaig, am wolume %
tematicamente, regras de E:'iPEﬂIr-’TlCIES
anteriores. Em outras palavras, € indis-
pensiavel ensaios com a pintura em ele- Borracha, Vidro, Oleo, Braxa 36
mentos da produgdo em série; 3) um Coobrs, Chumbeo, Zinto, Esianhs e
elemento de plastico sobre o qual se
aplicard uma pintura, deve ser concebi-

Carroceria 15%

5%

¥ . g b Ferro Fundida T
do para tal finalidade. Isto implica que o
construtor, o especialista em matérias- —
primas, o especialista em tintas ¢ o . i
cliente devem poder influenciar na sua
concepgao. )
Os plasticos empregados hoje em Présticos 2%

dia na fabricagio das mais variadas pe-
gas, componentes ¢ utensilios podem
ser classificados através de: 1) reticula-
¢io espacial (termoplasticos e termofi- Aco 0%
x0s5); 2) rigidez (flexiveis, semi-rigidos e
rigidos); 3) modificagio (Modificados e

Nosso BRILHO
e melhor,

mais rapido

e economico.

Y

EM BRI

/ o -
SOM os os 5N Em processos de polimento com
‘ E. esferas de aco procure .
; E, ; nossa assistéencia. Polimento e
MELHORES. . N4 brilho intenso para pegas em
i ] aco Inox, Aluminio, Cobre, Latao,

Sachel Iy Alpaca, Ouro e outros metais.

i T L —

Rua Cachoeira, 1.624 - Tel.: 948-5366 (tronco) - Cep. 03024 - 530 Paulo - SP.
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nac-modificados); 4) polaridade (ndo-
polares e polares).

Sempre que se pretender pintar
plasticos, algumas regras bésicas de-
vem ser observadas, quanto ao trata-
mento preparatorio, comegando pelo
tratamento por flambagem ou imersao
em solugido sulfocrémica (cinco minu-
tos a 60 graus), seguindo-se a lavagem
com édgua industrial, a lavagem com
dgua desmineralizada e a secagem, a
limpeza com vapor de tricloroetano e a
limpeza com solventes {ilcoois ou alifa-
ticos).

A guestio da pintura em plasticos
ganha relevo na indistria automobilisti-
ca pois esta procura tornar os veiculos
cada vez mais seguros, econdmicos e
baratos e isto pode ser obtido com a
maior utilizagho dos plasticos pelas se-
guintes razdes: 1) menor massa de plas-
tico empregada para substituir pegas
equivalentes em metal, o gue torna os
carros mais leves e, portanto, mais eco-
nomicos; 2) pegas complexas que, se
feitas em metal demandariam vérias ho-
ras para serem confeccionadas, podem
ser feitas através de uma (nica opera-
¢do de injegdo, portanto, mais barata;
3) pegas como pdrachoques, quando
feitas em plisticos adequados, conse-
guemn absorver melhor eventuais impac-
105, 0 que torna os veiculos mais se-
guros,

A tendéncia de utilizagao de plasti-
cos de engenharia em automéveis pode
ser visia facilmente através do guadro
1. Na década de 60, cerca de 15 quilos
de cada automovel eram plasticos. Ho-
je, alcanga-se B5 kg. Se considerarmos
uma massa de 1.000 quilos para um
canri;r médio, isto significa 8,5% do
total.

O guadro 2 mostra uma distribuigio
em massa dos diversos materiais em-
pregados em um automovel. Como ma-
terial plistico, considerou-se também a
tinta empregada no acabamento. No
guadro 3 se tem uma idéia das dreas de
um automdvel nas quais se utiliza plés-
tigos. Embora este quadro mostre a
maior utilizagdo em equipamentos in-
ternos, observa-se nos dltimos anos
uma forte tendéncia da aplicagio de
plasticos na #drea de carroceria, Qutra
analise interessante é que o valor de
8,5% em massa nio é tao impressionan-
te como o valor de 219, se considerar-
mos © volume dos materiais emprega-
dos, como mosta o quadro 4. O quadro
5 mostra os diferentes materiais plasti-
cos empregados pela engenharia de au-
tomodveis, em média, na Alemanha. A
abordagem pode ser diferente, como
pode-se venficar no quadro 6, Neste
quadro estdo os materiais plasticos em-
pregados em cerca de 109 da massa em
um Renault 9 dos anos 80. Fica claro
que o tema ''Pintura em Plasticos'”, tor-
na-se a cada dia mais importante.

Quando se realiza a pintura de uma
peca plastica, deve-se ter em mente néo
50 0 aspecto estético mas também o de
durabilidade. Portanto, testes como re-
sisténcia a gasolina, dlcool, dgua de
condensagao e raios ultravioleta, bem
como ensaios de mudanga de tempera-

tura (quente/frio), impacto a baixas
temperaturas e imersao em dgua sio
importantes.

Os materiais plasticos empregados
hoje em dia podem ser classificados em
varios conceitos e podemos perceber
dois grandes grupos: os plasticos sensi-
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veis a solventes e 0s que nio o sio,
independentemente de serem termo-
plasticos ou termofixos. Quando se de-
para com plasticos que sejam sensiveis
2 solventes, o trabalho de pintura é
relativamente facil, pois em principio,
pode-se introduzir nas tintas tipos ¢
guantidades de solventes adequados de
modo que se obtenha durante o proces-
so de secagem um fusdo de ambos os
Mmaterials.

O outro grande grupo de plasticos
que nao sao sensiveis a solventes, ex-
¢cluindo-se o polietileno e o polipropile-
no, também nio apresentam grandes
dificuldades na pintura, visio que pos-
suem grupos funcionais como hidroxila
(OH) efou uretanos (RJANHCOOR,)
que sio utilizados como pontos reativas
para gue haja a fixagao do acabamento.
Em outras palavras tem-se nos acaba-
mentos substdncias capazes de reagir
COm esteés grupos e promover a adesao.
A dificuldade de pintura reside nos
plasticos polietileno e polipropileno que
até o momento, NA0 contam COm esgue-
mas de pintura adequados as exigéncias
da indistria automobilistica. O polipro-
pileno modificado com EPDM apresen-
ta como esquema de pintura viavel, a
utilizagao de uma seladora promotora
de adesdo e posterior acabamento. Por
seguranga, uma flambagem ou aplica-
¢ao de Descarga Corona pode ser ne-
CEesSS5ara.

PINTURAR
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COM O PLASTCHIPS ROGER a sua
empresa ganha no investimanto inicial,
no rendimento e na abrasividade.

Faca vocé mesmo o teste.
Consulte o nosso depto técnico.
mande-nos pecas para testes
em nossa instalacao piloto.
Conheca nossa nova linha de
ABRASIVO PLASTICO ESPECIAL,
a mais completa no mercado.
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AUTOMAGAO

Linhas automaticas programadas para
acabamentos superficiais de metais

Este trabalho que descreve os equipamentos automatizados

para banhos galvanicos e/ou quimicos é

de autoria de Cldudio Augusto Nara, diretor-técnico
das empresas Elquimbra - Cia. Eletroguimica do Brasil
¢ Galvanotec Indistria ¢ Comércio Lida.

Ciclo € o tempo que decorre entre
as descargas sucessivas das barras de
transporte com gancheiras ou dos tam-
bores rotativos, com pegas beneficia-
das. Com as informagdes do processoa
ser implantado, segiéncias de opera-
goes, tempos de tratamento, condigdes
de operagio e a produgio horaria re-
querida, € elaborade o diagrama Tem-
po-Caminho, resultando nos seguintes
dados: a) Ciclo; b) Namero de carros, ¢}
Nimero de tangues e dimensdes dos
mesmos; d) Disposigao dos tangques na
linha.

Convém lembrar que um ciclo deve
sempre ser compativel com o tempo
necessdrio para carregar as pegas bru-
tas ou retirar as pegas beneficiadas de
uma barra de transporte ou tambor rota-
tivo. Uma incoeréncia neste ponto é
fazer com que o automatismo da maqui-
na possa ficar prejudicado por influén-
cia dos elementos humanos. Numa li-
nha automartica programada existem ba-
nhos denominados long-time, isto €,
langues em que as pegas permanecem
por tempo superior ao do ciclo. Deve-se
exemplificar o conceito do banho long-
time.

Admitindo-se um ciclo de cinco mi-
nutos, deseja-se niquelar as pegas du-
rante 20 minutos. Neste caso, o nimero
de banhos, ou posigdes, de niquel sera
de 20/5, que é igual a quatro. Assim,
esla linha terd guatro posigdes de ni-
quel, embora ela possa ter um ou quatro
banhos de niquel, com um 50 tangue de
niquel com quatro posigdes ou quatro

S0 - Tratwmento de Superficie

tanques de niquel independentes.
Linhas automaticas séo arranjos de
banhos galvanicos efou quimicos em
disposicao linear ou em **U"". As linhas
automaticas sao atendidas por carros de

transporte que realizam os movimentos
de translagio, subida e descida. Os car-
ros de transporte movimentam-se sobre
guias de rolamento que podem ser ele-
vadas (sobre pdrticos) ou baixas (mon-
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tadas um pouco acima da borda dos
tanques). O sistema de guias baixas re-
sulta mais barato e, em casos de servi-
gos de reparos nos tangues, basia soltar
alguns parafusos para retirar 0s tanques
-da linha.

que a lenta & utilizada apenas na arran-
cada e novamente segundos antes de
qualquer frenagem, para diminuir o des-
gaste dos freios e assegurar a parada
exatamente sobre os centros dos tan-
ques. ’

A carga e a descarga podem estar
situadas no mesmo extremo ou em ex-
trémos opostos da linha. A disposigéao
dos tanques numa linha automatica nem
sempre obedece a seqiiéncia dos trata-
mentos. O carro de transporte desloca
barras de transporie sobre as guais se
pode montar uma ou mais gancheiras ou
tambores rotativos.

Mas hinhas automaticas, 0s Carros
de transporte podem deslocar tambores
rotativos para tratamentos superficiais
de pegas miidas. Estes tambores geral-
mente sao construidos de polipropileno
para processos eletroliticos ou ago ino-
xiddvel 216 para processos quimicos,
S&o auto-acionados por moto-redutor
blindado de 42 volts, corrente alterna-
da, com movimento de rotagdo constan-
te. Ou seja, quando apoiado sobre os
tanques ¢ quando em posigio elevada,
nos carros de transporte, por um Siste-
ma especial de contatos.

Caracteristicas de Construgdo

O movimento de translagio (hori-
zontal) é fornecido através de uma uni-
dade monobloco moto-freio-redutor
acoplada por engrenagens e correntes
sobre o eixo das duas rodas motrizes do
carro. O motor elétrico € do tipo blinda-
do TFVE. Sua construgao permite tra-
balhar com duas velocidades, sendo

0 movimento de subida e descida é
obtido através de unidade monobloco
idéntica & anteriormente descrita, acio-
nando duas correntes fechadas. Possui
também duas velocidades: a) descida —
inicia rapidamente e termina lentamen-
te, para evitar transbhordo de liquido e
colocar as barras de transporte ou tam-
bores suavemente nos contatos de
apoio; b) subida — rapida, em todo o
pErcurso.

Apds a conclusao de um movimen-
to de subida, pode-se realizar uma para-
da do carro (temporizagao) para conse-
guir um gotejamento (escornmento) das
pegas. Esta temporizagao do goteja-
mento & regulavel. Os carros possuem
dispositivos antitrombada que parali-
sam toda a linha sempre que acidental-
mente e dois carros se aproximam de-
mais um do outro.

Existem também chances de fim de
curso que determinam a parada total da
linha quando acionadas no extremo es-
querdo da linha e no extremo direito da
linha. Além disto sio colocadas boto-
neiras de parada de emergéncia em to-
dos os carros e nas posigdes de carga e
descarga.

As velocidades dos carros de tras-
porte sao escolhidas de acordo com as
conveniéncias que cada caso requer,
Normalmente, empregam-se as seguin-
tes velocidades:

AUTOMACARO

lenta horizontal — 12 m/minuto
Ripida horizontal — 24 m/minuto
lenta vertical — 8 m/minuto
Ripida vertical — 16 m/minuto

(s carros sdo construidos de ma-
neira gue somente possam execular os
movimentos verticais (descida e subida)
se eles se enconlram exatamente sobre
o centro dos tanques. Em caso contra-
rio, havera bloqueio do movimento ver-
tical.

Da mesma maneira, ficara também
blogqueado o movimento de translagao
quando o sistema de elevagio do carro
de transporie nio se encontra ém suas
posigbes extremas superior ou inferior.
As linhas- automaticas programadas
possuem dispositive que impede a um
carro descer a barra de transporte ou
tambor sobre outra barra de transporte
ou tambor j4 existente no banho (sobre-
posigio).

Parte Elétrica de Comando

A série de movimentos gue deve
realizar o carro de transporte para efe-
tuar o ciclo completo é comandada e
coordenada por um programador do ti-
po eletromecanico (com programa gra-
vado em cartdo perfurado) ou eletrdni-
¢o (com programa gravado em micro-
processador). Desta maneira, lodo ma-
terial bruto carregado pelo carro passa
através de todos os tratamentos na se-
guéncia prevista.

O programador permite adotar ou-
tra seqiliéncia de tratamento ou mesmo
eliminar alguns tratamentos existentes
na linha. A interligacdo eletromecinica
permite ao programador ordenar os mo-
vimentos cocarrio e se realiza por uma
série de dispositivos como: contadores
eletromagnéticos, temporizadores, mi-
crorrutores, relés auxiliares, pulsado-
res, sensores indutivos, etc. O progra-
mador € montado em um gabinete, com
todos os outros componentes elétricos
de alimentagio, poténcia, protegao, co-
mando e distribuigio. O gabinete pode-
ra ser montado junto ao carrio ou a
distincia. Sempre junto do carro € ins-
talada uma botoneira mdltipla para o
comando manual dos movimentos sobe-
desce-frente-ré-stop. Em qualquer mo-
mento € possivel desligar o automatis-
mo e comandar o carro manualmente.

No programa (cartdo ou micropro-
cessador) acham-se gravadas as ordens
a transmitir 8o Carro, para que este exe-
cute 08 movimmentos na ordem previs-
ta durante o tempo de um ciclo. No
caso de falta de energia, o programador
detém a memoria, isto &, ao normalizar
o fornecimento de energia, o carro con-
tinua seu movimento onde antes parou,
Apbs a conclusio de um ciclo, ou as
vezes durante o ciclo, o carro dd impul-
505 a0s outros carros de uma mesma
linha, garantindo assim uma perfeita
SINCromizagao.
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METALIZACAO

Conheca um segredo:

como

metalizar plasticos

Guido Foco, da Alfachimici, empresa italiana, ¢ o autor
deste trabalho que versa sobre a metalizagdo
em pldsticos, principalmente 0 ABS. Esta comunicagdo,
Jjd apresentada hd alguns anos ao piblico
brasileiro, é uma verdadeira aula sobre todo o processo

A técnica de transformar em con-
dutores varios tipos de materiais inertes
¢ conhecida ha muitissimo tempo. Para
muitos desses materiais foram encon-
tradas as maneiras adequadas para ob-
ler, atraves da quimica, melhoramentos
tecnologicos, qualitativos e estéticos.
Os plisticos, por eles mesmos ji uma
enorme conquista da quimica, obvia-
mente nao fugiram das pesquisas mais
profundas nessa diregio.

O desenvolvimento das matérias
plasticas nos Gltimos anos foi vertigino-
so, ¢ nap hda dia sem gque uma nova
combinagdo de polimeros nio venha
acrescentar o ndmero de artigos com
propriedades destinadas a satisfazer
exigéncias sempre mais especificas, As-
sim, gradativamente, os metais foram
substituidos em algumas de suas aplica-
¢Oes para as quais acreditavam-se se-
rem indispensaveis. Em alguns casos,
porém, & necessario adequar as caracte-
risticas de cada um & os tratamentos
galvanicos para depositar diversos me-
lais sobre os plasticos oferecem essa
possibilidade. Além do mais, determi-
nados deposilos quimicos sobre maie-
riais plasticos melhoram as caracteristi-
cas da base de suporte. Isto, por exem-
plo, acontece com as propriedades me-
canicas nas guais o iNCremento percen-
tual dos indices pode chegar a valores
muito altos.
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de metalizagdo, ndo apenas em pldsticos.

Vantagens do ABS

Para o ABS, um dos copolimeros
gue melhor se prestam & galvanizagio,
a resisténcia ao chogue pode aumentar
em até 509, a resistencia a tragio sobe
para até 94%, e a resisténcia i flexdo
pode incrementar-se em 3009%. Enire as
vantagens da deposigdo de metais em
suportes plasticos também devem ser
citadas a melhor resisténcia aos agentes
quimicos (por exemplo, os solventes),
uma melhor estabilidade de dimensio-
namento ¢ também a possibilidade de
soldas no depdsito galvanico, mesmo
existindo uma base inerte, caracteristi-
ca de particular interesse no setor de
CIrcuitos impressos.

Mas, ao se projetar um artigo em
plastico que serd tratado galvianicamen-
te, deve-se ter presente também as des-
vantagens dessa tecnologia: as proprie-
dades fisicas das matérias plasticas sdo
inferiores &s dos metais em todas as
temperaturas, porque os coeficientes de
dilatagio sio menos compativeis, a im-
pressio pode apresentar problemas
maiores do que em relagio & impressio
em ligas leves (por exemplo, o zamac),
e eventuais imperfeicdes, eliminaveis
nos melais; nos materiais plasticos sio,
a0 contrario, acentuadas no tratamento

galvanico. Acenou-se com a possibili-
dade de projetar produtos em meterial
plastico galvanizdvel, e devido a este
argumento o aconselhivel é parar para
pensar.

Ma fase de estudos, os projetistas,
0% impressores e 0s lécnicos galvanicos
devem fazer um trabalho de equipe para
evitar sérias dificuldades de realizagio
e produgdo. Assim, furos cegos, cantos
Vivos, seja internos ou externos, gran-
des superficies planas, bruscas diferen-
¢as de espessura ou MESMO ESPESSUras
muito finas das paredes e das pegas
esldo entre as causas mais fregientes
dos problemas e dos rejeitos. E também
importante pensar acs pontos de atague
sobre o chassi, sendo este, e a conse-
gquente distribuigdo de corrente, um
ponto fundamental da fase eletrolitica
da preparagao e dos resultados a serem
obtidos.

A impressao tem uma fungdo muito
importante na metalizagio de materiais
plasticos. Uma vez encontrados os pa-
rametros olimos para cada tipo de mate-
rial, esses deverdo ser maniidos nos
limites mais restritos possiveis. Nesse
caso especifico, fatores como tempera-
tura ¢ velocidade de injecdo, podendo
causar lensdes na pega estampada, sio
aqueles que mais influenciam a possibi-
lidade de uma boa aderéncia do depdsi-
Lo seguinte.
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Um controle de eventuais tensdes
internas provocadas pela impressio po-
de ser feito imergindo a pega em solu-
goes especificas (por exemplo, no caso
do ABS deve-se usar acido acético gla-
cial por trés minutos), e depois da lava-
gem & secagem, observando sobre ele
as linhas de tensio que se evidenciam.
Em alguns casos pode ser necessirio
um tratamento de distensdo das pegas
impressas em forno quente, antes de
iniciar o processo de metalizagio. A
secagem do material antes da impressao
&, no entanto, indispensavel para impe-
dir que a umidade residual cause a for-
magio de bolhas sobre a superficie das
pegas impressas. Ao destacar a pega do
estampo, evilar em modo absoluto o
emprego de produtos, especialmente
com base de silicone que nao poderiam
ser removidos da superficie da pega e
trariam enormes problemas de metali-
zagio. Cada vez que se troca o mate-
rial, toda a maquina de impresséo, para-
fuso e camara, deverd ser limpa para
evitar a presenga contemporanea de
materiais incompativeis. Diz-se que pa-
ra cada material devem ser encontradas
as condigbes de impressao mais ade-
quadas. Isto porque as matérias plasti-
cas sdo muitas e diferentes entre elas
por nalureza quimica e pela estrutura
molecular. Assim, encontramos mate-
riais termoplasticos, termoendurecedo-
res, omopolimeros, copolimeros. Entre
os varios tipos mencionados pela sua
importancia preponderante no campo
galvanico os copolimeros derivados do
acrilonitrila-butadieno-estireno, o
famoso ABS, que, entre todos os mate-
riais, ¢ aquele que melhor se presta &
metalizagdo com finalidades decorati-
vas, & as resinas a base de epoxy e as
fendlicas que, oportunamenté prepara-
das, formam a base para a fabricagio
dos circuitos impressos. Nao se pode
esquecer que lambém outros tipos, en-
tre os guais citamos o polipropileno
{moplen), o polifeniloxido (noryl), o po-
litetrafluoritetileno (teflon) e ainda as
resinas acetilicas, as acrilicas, os poli-
carbonatos, os poliestirenos, as polia-
midas.

Condicionamento

0O condicionamento &, sem duavida,
a primeira fase e nio apenas em ordem
de trabalho. Afinal, € principalmente
através desta fase que se criam os pres-
supostos para um acabamento unifor-
me, completo &, sobretudo, aderente. A
aderéncia é um conceito que vale a pena
aprofundar. Por aderéncia entende-se a
atragio que existe entre as moléculas e
uma interface. Mas entre definigoes e
explicagbes, o passo ¢ muito longo, es-

pecialmente se falando de plastico me-
talizado. Existem diversas teorias e até
agora a ciéncia nao esclareceu ainda de
maneira precisa ¢ definitiva. Uma das
teorias mais acreditadas € aquela meca-
nica, segundo a qual sobre a superficie
do material plastico para metalizar
criam-se microcavidades. Deste modo,
a superficie real sobre a qual se devera
fixar o sucessivo deposito quimico serd
muito maior do que a superficie da pe-
ga. O metal depositado por via quimica
€ncontrari ancoragem mais ou menos
forte exatamente na microcavidade for-
mada no tratamento de condicionamen-
to. As dimensdes da microcavidade sao
determinadas pelo tipo de agente condi-
cionante empregado e pelo tempo de
condicionamento. Se as micro-cavida-
des resullam ser muilod pequenas, a
aderéncia diminuird, da mesma forma
gue se as cavidades forem muito gran-
des. No ABS, por exemplo, a solugao
condicionante, normalmente sulfocrd-
mica, como depois serd melhor especi-
ficado, traz na sua composigao a parte
butadieno que estd dispersa sob a forma
de mintsculas esferas, de diametro in-
ferior 2 0,1 micron, na fase acrinonitri-
laestireno. No lugar do butadieno per-
manece, portanio, uma pequena cavida-
de. Em outros materiais serdo parcial-
mente solubilizados os excepientes adi-
cionados, como 05 acenatos. Um corre-
to condicionamento deve interessar
apenas a superficie por uma profundi-
dade limitada. Uma agressiao muito
enérgica pode facilmente atingir ou su-
perar a profundidade de 20 microns, o
que fara o polimero na superficie perder
as suas propriedades elasticas, o que o
rende frigil e cria os pressupostos para
uma aderéncia nula ou pelo menos insu-
ficiente.

Caracteristicas diferentes

A diferengas das caracteristicas
elétricas, mecanicas, quimicas, fisicas
entre todos estes materiais € tal e sdo
tantas que demandariam um longo e
aprofundado estudo de cada uma, um
estudo que neste artigo escapa do argu-
mento basico desenvolvido: a metaliza-
¢io, E preciso, porém, agregar ainda
que, de cada espécie, podem ser obti-
dos tipos diferentes: no caso do ABS,
por exemplo, a relagio entre os Irés
componenies pode ser diversa, dando,
portanto, copolimeros de caracteristi-
cas diferentes. Em cada caso, muitas
matérias plasticas sio metalizaveis ape-
nas se foram oportunamente carrega-
das. O que quer dizer que na prepara-
¢io aos mondmeros simples deverido
ser adicionados componentes especifi-
cos: alguma quantidade de alumina, de
dxidos de silicio ou de titanio dispersos
na matéria plistica podem passar em
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solugdo na fase de condicionamento,
deixando uma superficie micro-releva-
da, como melhor se vera em seguida.

Voltamos portanto ao centro do
nosso interesse para ver, em grandes
pinceladas, como ocorre o processo.
Trata-se de tornar a superficie banhada
e microcondicionada, de modo que, se
oportunamente catalizada, seja possivel
de ancorar fortemente o primeiro depd-
sito quimico de metal. Gragas a isto ¢
sobre isto se poderia depositar por via
eletrolitica os metais que mais interes-
sam, quase sempre o cobre, o niguel e o
cromo. Ou seja, pode-se dividir o ciclo
de metalizagio em trés fases principais:
condicionamento superficial, condicio-
namento catilise ¢ relativa ativagao, de-
posigio guimica.

Uma segunda teoria conduz, no en-
tanto, a existéncia de verdadeiras e pré-
prias ligaghes quimicas entre suporte e
depdsito. Com um enérgico oxidante
quebra-se a cadeia molecular do plasti-
co no seu ponto débil, por exemplo uma
dupla ligagao conjugada, como no caso
do butadieno no ABS. Liberam-se as-
sim dos valores imediatamente satura-
das dos grupos sulfdnicos e carbosilico-
s0s. Isto determina um aumento da bal-
neabilidade da superficie e a formagéo
de ligagdes quimicas do tipo polar, for-
gas de Vander Waals, e pontes de hidro-
génio. Explica-se assim, de maneira
bastante convincente, porque determi-
nados materiais sdo particularmente di-
ficeis de tornarem-se liofilos e metaliza-
veis. Um exemplo, a [igagdo entre car-
bono e flior que ocorre no teflon €
extremamente estavel, e por iss0 torna-
se muito dificil romper-se. Como ja foi
dito, em certos materiais, normalmente
de dificil tratamento é possivel criar
pontos débeis desprendendo-se no poli-
mero base alguns excipientes especi-
ficos.

Com efeito, tudo faz pensar que
nao seja uma apenas destas teorias que
seja valida, mas que a aderéncia seja o
resultado das forgas de ligagio, sejam
de natureza mecanica como quimica.
Os resultados de aderéncia serdo, as-
sim, sempre em fungio do tipo de mate-
rial plastico submetido ao ciclo de meta-
lizagdo. Por exemplo, nos poliamidos
{nylon), a aderéncia € muito pequena, ¢
nas resinas acetalicas é praticamente
nula.

Fases sucessivas

O condicionamento das matérias
plasticas pode aconlécer ém uma ou
mais fases sucessivas, A solugio mais
difundida é a mistura de acido sulfirico
e anidride cromica, em proporgoes va-
riaveis, & qual se adiciona, em certos
casos, acido fosfdrico, Para o tratamen-
to do ABS usa-se, normalmente, uma
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mistura sulfocromica contendo tensoa-
tivos especiais que aumentam a balnea-
bilidade da peca ¢ reduzem a formagéo
de vapores. Para o polipropileno €, no
entanto, indicada uma solugao cromo-
fosfo-sulfirica. O neryl pode ser trata-
do com dtimos resultados em solugdes
com altissimo teor de acido cromico
(até 1.100 g1}, unido a especiais agen-
ies aplos a manter o cromo em solugio.
Para o noryl, pode-se usar também o
normal condicionamento sulfo-cromi-
co, aumentando a temperatura de traba-
lho. A aderéncia € um pouco inferior,
mas o processo € mais barato. Para o
polipropileno e para o noryl, todavia, é
indispensavel um sucessivo tratamento
em solugdes especificas que tenham
fungdes bem precisas: sobre a superfi-
cie destes materiais, o condicionamento
cria uma série de micro-fissuras, Nestas
permanecem interpoladas parte da solu-
gao condicionadora devido ao fentme-
no da capilaridade e de cargas eletro-
estalicas, pelas quais € extremamente
dificil a sua eliminagao. As solugdes
pos-condicionadoras foram esticadas
para deixar a superficie das matérias
plasticas mais liofilas, ou seja, com me-
lhor aceitagao para banhos. Anulam-se,
além do mais, as cargas eletro-estiticas
que tornam dificil a eliminagao do con-
dicionador que permaneceu nas fissuras
criadas por ele mesmo. Na fase sucessi-
va, o catalisador podera assim ancorar-
se nas fissuras deixadas livres. Deve-se
acrescentar que o cromo, se ainda esta
presente na pega, anula a atividade do
catalizador que constitui a segunda
principal fase do processo,

O condicionador & guimicamente
reconduzivel a uma reagio de oxi-
redugiio na qual o cromo passa de hexa
a trivalente. Numa solugao sulfo-cromi-
ca nova € oportuna a presenga de uma
certa quantidade de cromo trivalente
para limitar a agdo agressiva da propria
solugao,

Por esta finalidade, na pritica, ao
preparar-se uma solugao nova, deve-se
ajuntar um certo percentual daguela so-
lugao esgotada (cerca de 109%). Quando
islo ndo seja possivel, provoca-se a re-
dugdo com wuma quantidade calculada
de acido assilico, ou envelhece-se a so-
lugdo fazendo-a trabalhar em pecas re-
jeitadas de material plastico metaliza-
vel. Pretendendo-se limitar a agao
agressiva do novo banho, sem envelhe-
ce-lo precocemente, pode-se usa-lo por
algum tempo eém temperaturas particu-
larmente reduzidas. A vantagem estd no
maior aproveitamento total. Quande o
cromo trivalente chega as 25/45 g/l ¢
oportunoc réenovar ou ‘‘cortar’’ a solu-
¢ao, eliminar uma parte substituindo-a
por solugao nova. Uma quantidade de
cromo trivalente muito elevada leva a
um ataque muito débil do plastico, com
escassos resultados de aderéncia. Para

o polipropileno a relagdo entre cromo
hexavalente e cromotrivalente na solu-
gao cromo-fosforo-sulfirica, é fungao
de trés parametros fundamentais: com-
posigao do banho, temperatura do ba-
nho e tempo de tratamento. Para asse-
gurar conslancia gualitativa, esses de-
verao permanecer em limites muito res-
tritos: poderdo sofrer alguma variagao
de acordo com o tipo de material gue se
trata e também de acordo com as condi-
¢oes de impressao.

A solugio sulfocromica normal-
meénte € preparada com produtos com
bom grau de pureza. Eventuais impure-
zas orginicas sdo rapidamente destrui-

" das pelo ¢romo que se reduz a trivalen-

te. Impurezas inorganicas podem fazer
o papel de redutores, como também
podem se fixar na superficie do plastico
limitando a aderéncia do depdsito final
ou criando pontos em que o catalizador
nao consegue se fixar, Se isto acontece,
também a redugdo quimica do metal a
ser depositado fica impossivel e a pega
apresentara pontos descobertos. Para
isto € também necessdrio evitar que se
dissolvam no banho metais de qualquer
natureza,

De tudo 1510 se deduz que também
as pegas que entram no condicionamen-
10 devem ser limpas. Para obter isto e
para tornar a superficie uniformemente
atacavel pela solugao condicionadora,
aconselha-se o emprego de um desen-
graxe preliminar. O desengraxe é opera-
do geralmente a guente, ém ambiente
alcalino e rico de tensoativos que favo-
recem o destague das impurezas (pd,
tragos de oleos ou graxas, impurezas,
etc.). Uma boa lavagem sucessiva deve
-assegurar a eliminagdo de cada trago de
tensoativos da superficie: esses, se nao
removidos, formam um véu desconti-
nuo gue leva a um condicionamento nao
uniforme. Além disso, sendo quase
sempre de natureza orginica, agem co-
mo redutores nos confrontos do cromo.

Lavagens

Chega-se assim a uma fase muito
importante do ciclo completo: das lava-
gens. Quem opera na area de galvano-
plastia sabe da funcdo determinante das
lavagens para qualquer elapa de traba-
lho. Afinal, cada banho é, normalmen-
te, um poluidor extremamente danoso
do banho sucessivo. O desengraxe ten-
de a reduzir o banho de condicionamen-
to, o cromo impede uma boa catalise da
superficie e pode separar o metal nobre
das solugbes em gque estd contido. O
catalizador, caso seja levado ao banho
de redugdo quimica do metal, pode cau-
sar 0 degradamento e sua total decom-
posigio. Assim, € claro o tratamento
com o qual se deve assegurar uma per-
feita lavagem das pegas apos cada sin-

gular, Releve-se que, sobre isto, muitas
pegas a serem tratadas poderdo apre-
sentar cavidades e tém tal forma que
quando saem dos banhos transportam
guantidades relevantes das diversas so-
lugdes. Este é um prejuizo duplo por-
que causa um consumo anormal de so-
lugdes e provoca uma progressiva po-
luigdo., O problema deve ser avaliado
antes de se entrar em produgio, proje-
tando a pega de modo a se evilar ao
maximo estes verdadeiros sacos. Se is-
to nao for possivel, deverio ser previs-
tos furos de escape para evitar a acumu-
lagdo. Também o circuito deve permitir
um correto posicionamento da pega pa-
ra favorecer o gotejamento ¢ assim limi-
tar, a0 maximo possivel, o drag-in € o
drag-out,

Cuidade com o5 niveis

Uma observagao de natureza prati-
ca a proposito das lavagens seria 0timo
s¢ o5 tanques de trabalho gque conte-
nham as solugbes mais importantes te-
nham um nivel mais baixo do que os
tanques de lavagem e gque nunca ocorra
0 contrario. [sto evita que partes do
circuito nio sejam suficientemente im-
pressas, e portanto niao sejam lavadas,
possam levar impurezas as solugdes su-
cessivas. Uma oulra observagio sobre
0% circuitos: o condicionamento ocorre
em lemperaturas relativamente altas,
com agitagdes que normalmente ocor-
rem por ar insuflado, mesmo que té-
nues.

Ocorre, portanlo, uma cerla evapora-
¢a0 que carrega consigo lracos de cro-
mo que ficam depositados nos circuitos
¢ nas barras que os carregam. Pode
ocorrer que estes vapores, condensan-
do-se ¢ acumulando-se, formem gotas
que se destacam do ponto de formagéo
caindo sobre as pegas aganchadas no
chassis. Em geral, isto leva a pontos
descoberios em forma de gotas sobre
superficies bastante extensas. Se uma
acurada lavagem € importante apds ca-
da passagem, ela € mais do gque funda-
mental apos o condicionamento sulfo-
cromico. O cromo levado para as solu-
¢Oes seguintes € extremamente danoso,
por isso se deve procurar elimina-lo
com lodos os meios possiveis através
das lavagens. Pelo menos, deve-se re-
duzi-lo. O cromo trivalente é melhor
tolerado, mas sempre em quantidades
limitadas. A redugio pode ser feita com
diversos sistemas ¢ um dos mais antigos
€ a passagem das pegas, ap0s a primeira
lavagem, numa solugao de bisulfito de
sodic em ambiente fortemente acido,
mas esia maneira pode ter conseqiién-
cias negativas na sucessiva etapa de
tratamento do catalizador, com possibi-
lidade de pontos descobertos. Um dos
mélodos mais recentes ¢ o tralamento
com produtos orginicos em ambiente
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“a frente da tecnologia”

Empregando tecnologia avangada
& processos exclusivos, transfarmamos
plasticos fluorados e nobres (PTFE, PVDF,
ECTFE, PP, PE e PA) na solucdo dos
problemas de corrosdo industrial, aderéncia,
contaminagao, lubulagdo antidcida, vedagdo,
revestimento antidcido e bombeamento

Nosso campo de aluagdo atinge as’
industrias petroquimicas, quimicas, de base,
larmacéulica, papel e celulose, siderurgia,
mecanica, elétrica, aerondulica, minerago
g embalagem. Por iS50, es1amos Sempre
a frente, com uma lecnologia de ponta
brasieira, a senvigo da America Latina,

NAILON FUNDIDO {Lamigamid®,
Nylamid®)

FABRICADO SCB LICENCA DA EMS {SWNCA)

0 plastico mais forte do mundo a
servigo da engenharia. Pegas fundidas,
usinadas ou motdadas sao execuladas
conlorme as especilicagies necessarias.

BOMBAS HAEHETECAS AFLON

Sao de acionamento magnético de um
estigio, totalmente fechadas, ndo possuem
as vedagdes convencionais, podendo ser
empregadas no bombeamento de liquidos
altlamente corrosivos com 100%: de
seguranca,

Utilizadas para bombeamento de dcidos
orgdnicos, inorganicos, solventes e liquidos
radipativos, Fabricadas em PP e PVDE.

AFLON:

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

FABRICADO 508 LICENGA DA DU PONT CO. (EUA)
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0s Trocadores de Calor de TEFLON®
fido corroem como metal @ nem quebram
comao gralite. Ideais para aquecer, esfriar
ou condensar commosivos de AT até ',

SISTEMA AFLON DE
REVESTIMENTO COM

. FLUOROPOLIMEROS

Recipienies, taﬂguas € colunas

encamisados com PTFE, ECTFE, PFA, FEP,
PVDF sdo utilizados pela industria guimica

€ petroquimica, para resistir a alagues de
fluidos & gases agressivos, sob as condiches
mais Severas de Senvigo

AO ENCAMISADA COM
LIMEROS

TuBU
FLUORO

Para solucionar o problema de corrosdo
na técnica de transporte de liguidos
corrosivos, desenvolvemos a linha de lubos
e conexdes revestidos com PTFE, PFA, FEP,
PYDF, PP e PE.

VALVULA TERMOPLASTICA

TEFLON® - MARCA REGISTRADA OA EI OU PONT COu

Completa linha de vdlvulas de esfera
lermoplasticos em PP e PVDF.

AFLONI
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alcalino, o que leva a redugao do cromo
€ & sua conlemporanea precipitagio na
forma de hidrato. Sao muito evidentes
as vantagens deste sistema nos confron-
105 COmM QUIrOS: 5¢ O cromo nio € ape-
nas reduzido, ele também é separado
fisicamente ¢ ¢ mais dificil transportar
gquantidades perigosas, protegendo as-
sim a vida ¢ a duragao dos banhos su-
Cessivos,

Esta claro que apos qualguer siste-
ma de neutralizagio-redugao, deve se-
Buir uma acurada lavagem.

utros sistemas

Detivemo-nos sobre a solugio sul-
focromica como sobre a solugao de
condicionamente mais difundida e efi-
caz. Porém existem varios outros siste-
mas que podem dar, em alguns casos,
resultados vahdos, Podemos citar entre
eles a pulverizagao superficial por meio
de solventes que, atacando a superficie
de maneira preferencial, trazem na so-
lugao alguns componentes, Outro siste-
ma ¢ aguelé mecanico, mediante a aglo
de particulas abrasivas muilo pequenas.
As particulas sao levadas por um fluido
e pulverizado com calculada violéncia
sobre a pega. Mo choque cria-se um
efeito mais ou menos pronunciado, de
acordo com as dimensoes € a nalureza
do abrasivo, do tipo de fluido emprega-
do, da pressao com a qual foi espalha-
do, da distancia entre a peca e o bico do
pulverizador e também pelo angulo do
impacto. O meio fluido pode ser com-
primido, ou melhor, um liguido aguoso
gue contenha tensoativos & inibidores
de corrosao. O meio aquoso lem a van-
tagerm de permitir uma agao mais uni-
forme e de evitar a formagao de poeira.

O condicionamento também pbde
ser obtido tratando-se as pegas em va-
pores particularmente agressivos (S03)
obtidos fazendo-se decompor o oleum.
Tal operagio ¢ feita em condigdes mui-
to rigorosas de temperatura, pressio,
tempo de exposigdo e € dificilmente
transposta para a produgio industrial.
Para certos materiais o meio agressivo e
o inteiro ciclo de metalizagio sao assim
complexos que os varios operadores
guardam consigo, com ciimes, férmu-
las e procedimentos. Essa situagio va-
le, por exemplo, para o tratamento do
teflon que, devido ao seu custo e do
pequeno emprego na galvanoplastia, in-
leressa a apenas um ndmero reduzido
de interessados. Deve ser acrescido,
por fim, que para se obter melhores
resultados de aderéncia podem ser usa-
dos, sucessivamente, outros métodos
de condicionamento: o Gltimo, normal-
mente, € a selugdo sulfo-cromica.

Apds termos examinado a primeira
fase guimica do ciclo de metalizagio,
passamos & segunda: a caialise.
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Aderéncia

0 condicionamento da superficie
vimos Ser 0 maior responsavel pela ade-
réncia dos sucessivos depdsitos. Mas se
toma-se uma pega perfeitamente condi-
cionada e lavada e levada diretamente
para um banho de niguelagio ou co-
breacio guimica, ndo acontece nada: a
superficie permanece descoberta. E
preciso um “‘empurrdo’ que pode ser
dado apenas por um metal externo, ca-
paz de favorecer a decomposigio do
redutor e engatar a reagao. Esta claro
gue tal agdo devera ocorrer por toda a
superficie da pega, para que esta tenha
uma cobertura uniforme. Na pritica,
trata-se de revestir toda a pega antes
¢om uma certa espessura de metal con-
dutor, com um véu extremamente sutil
de catalisador. Este devera estar em
contato e portanto revestir toda as mi-
crocavidades da superficie criadas pelo
condicionamento. Para obter-se este re-
sultado foram tomados em considera-
¢do virios metais, especialmente 0s no-
bres, e entre todos © que melhor se
prestou para a solugao do problema é o
palidio. Por sua vez, o metal precioso
tem necessidade de um redutor que per-
mita a sua passagem do estado idnico
para ¢ estado metilico. No caso do
paladio, esta fungio é exercida pelos
sais de estanho.

O primeiro caminho seguido indus-
trialmente para a metalizagdo consistia
em tratar as pegas com uma solugao de
cloruro estanhoso em ambiente forte-
mente acido, chamada sensibilizador. A
solugdo enchia as microcavidades e as
sucessivas lavagens hidrolisavam o clo-
ruro estanhoso. Submergindo em segui-
da as pegas numa solugdo de cloruro de
paladio, chamada ativador, este dltimo
por reagdo com o hidrato estanhoso re-
duzia-se ao estado metdlico. Este siste-
ma apresenta diversas desvantagens
porgue, por exemplo, o contato de par-
tes metalicas com as solugbes leve a
reagies de troca pelas quais o metal
nobre deposita em detrimento daqueles
menos nobres (exemplo é o cobre na
metalizagio dos circuitos impressos). O
custo do processo, dessa forma, torna-
s¢ excessivo mas também tecnicamente
nio vialido porque é sabido que um de-
posito obtido por deslocamento tem pe-
guena aderéncia em relagdo ao suporte.
Cria-se assim a necessidade de escovar
a superficie metilica para eliminar o
flash do palidio antes de proceder ao
ciclo, Foram entido estudados sistemas
cataliticos unindo, em solugdes, sais de
estanho ¢ de palidio. Isto permite a
combinagao do sensibilizador e da ati-
vagao numa Unica fase. Tais catalisado-
res nao contém ions de paladio livres,
mas complexados, € em conseqiéncia
nao podem separar-se pelo deslocamen-

to gquimico e para desenvolver por intei-
ro suas fungdes precisam uma passa-
gem por uma solugdo que aja como
aceleradora e sirva para energizar o ca-
talisador misto, como serd melhor des-
crito em seguida.

Por muito tempo entre os pesquisa-
dores houve discussdes sobre a nature-
za do catalizador misto que foi descrito
como um complexo de cloruro de esta-
nho/clorure de paladio ou entdo como
um sistema coloidal. O uso de aparelhos
e instrumentos de pesquisa e estudos,
cada vez mais sofisticados, parece dar
razio aos sustentadores da solugio co-
loidal.

Fazendo-se reagir os sais de esta-
nho e de palidio em ambiente fortemen-
te dcido obtém-se um complexo esta-
nho/paladio no estado coloidal, conten-
do dcido metaestdnico como coldide
protetor e oxicloruro de estanho que faz
as vezes de agente defloculante. A rela-
¢iio entre 0s varios componenies para o
banho pode variar notavelmente, e para
cada caso € indispensivel um excesso
de estanho para manter a solugio es-
tavel.

Aditivos

Nos modos de preparago, cerlos
tipos de aditivos tém um papel determi-
nante para a oblengdo de um produto
mais ou menos estavel, mais ou menos
ativo. O interesse é aguele de obter
particulas coloidais extremamente fi-
nas, da ordem de um Angstrom, que
possam ser ahsorvidas por todas as pe-
guenas microcavidades ou microfissu-
ras dos matenais plasticos. Para a esta-
bilidade do sistema é indispensavel
manter o pH muito baixo de modo que
nao se possa chegar a hidrdlise dos sais
de estanho que levaria & ruptura do
coléide. Tal hidrdlise tem lugar na fase
de lavagem gue segue o tratamento no
catalizador. Com efeito, a dgua decom-
pde o coloide, transformando-o num
precipitado de hidroxicloruro estanhoso
que contém sais estaniferos e paladais.
Tal precipitado adere & superficie da
peca a ser tratada e preenche as micro-
cavidades. Em seguida ocorre a passa-
gem no acelerador que pode ser uma
solugio fortemente dcida ou fortemente
basica. Aqui os sais sdo solubilizados,
determinande uma variagio na relagio
estanho-paladio, que leva i reagio de
oni-redugdo Sn* Y 4 pd++_ Pd 4
Shlv. Os eventuais residuos de sais
estanhosos e estaniferos néo solubiliza-
dos pelo acelerador poderiam ser remo-
vidos na lavagem sucessiva que deixa-
ra, dessa forma, livres e exposos os
nicleos de palidio metdlico formados.
(O crescimento do sucessivo depdsito
quimico comega exatamente nestes nii-
cleos ativos, formando estruturas como
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ilhas. Mais ripida e numericamente
maior é a formagao de tais ilhas, maior
serd a cobertura da pega.

Podem existir alguns problemas de
metalizagao nos chassis novos que
completam o primeiro ciclo de trabalho:
com o tempo, o condicionamento se
encarregarda de aumentar sempre mais
05 poros e o fendmeno ird gradualmente
exaurindo-se. Isto vale especialmente
para o niquel. O cobre quimico, efetiva-
mente, por ser mais ativo que o niguel,
deposita-se sobre os chassis mesmo
com a presenga de minimos tragos de
catalizador,

Catalizadores

Ainda a propdsito do catalizador,
deve-se dizer que & necessdrio tomar
algumas precaugdes para operar com
seguranga de resultados e para prolon-
gar a vida atil. Indicamos o pH como
fator determinante, ligado como estd a
todos os fendmenos de hidrdlise ¢ de
formagéo de coloides de estanho e pali-
dio. Também a relagio entre estanho
bivalente e paliddio bivalente deve ser
mantido nos limites indicados pelos fa-
tores. Na pratica, existe uma tendéncia
& redugho dessa relagao porque o esia-
nho oxida-se. Lembro o ja dito quando
falava-se do condicionamento; o arraste
deste banho para o catalizador determi-
na exatamente a oxidacdo do estanho
bivalente com naturais perdas de estabi-
lidade. Entre os métodos de neutraliza-
¢do do cromo contido no condiciona-
mento, eitamos a redugio com bisulfito
em ambiente acido, e acenamos com
seus efeitos nocivos sobre o cataliza-
dor. Efetivamente, sejam as substin-
cias oxidantes como as redutivas sio
danosas a estabilidade e a atividade do
catalizador. Enguanto as substincias
oxidantes favorecem a passagem de bi-
valente para tetravalente no estanho, as
redutivas tendem a romper o coldide
com formagdo de paladio metdlico. O
bissulfito, além do mais, além de sua
agao redutora, pode oxidar-se forman-
do. com o estanho e paladio sais pouco
soliveis que se depositam no fundo do
lanque ou na propria pega, causando
pontos descobertos. Atenglo também
para nunca adicionar ao banhe dgua ndo
previamente acidificada: a hidrdlise do
estanho seria irreversivel e afetaria o
coldide. Isto explica porque a passagem
da pega no catalizador é sempre prece-
dida por uma passagem em um ambien-
te parecido com aquele da solugé@o cata-
lizadora. Esta passagem, afinal, tem a
dupla fungdo de ambientar a pega na
mesma solugdo do catalizador e blo-
gquear a contaminagio do catalizador.
Mormalmente, os catalizadores mais
usados sdao a base de dcido cloridrico.

Estio em difusido também os cataliza-
dores dispersos em solugbes salinas,
inorganicas ou orginicas, para evitar as
fastidiosas e perigosas exalagcbes clori-
dricas.

Todos os tempos da imersdo nas
fases anteriormente relacionadas (cata-
lisador- lavagem-aceleragio-lavagem)
séo escolhidos acuradamente de modo a
permitir a completa realizagio da fun-
cao de cada estagio. O tempo no acele-
rador deve ser especialmente regulado,
de acordo com o dcido ou basico. Em
ambiente acido deve ser relativamente
breve, porque, prolongando-se o tempo
de tratamento, a solugdo pode exercitar
uma agdo solubilizante, ou melhor, uma
desativagio dos nicleos do paldadio. Os
aceleradores alcalinos permitem, ou
melhor, precisam tempos de tratamen-
tos mais longos. No mercado encon-
tram-se quase sempre aceleradores dci-
dos, mas determinados agentes podem
controlar a atividade de maneira que o
tempo nio seja excessivamente vincu-
lado.

Uma atencio especial deve ser fei-
ta sobre as lavagens: ja vimos a fungao
de suporte durante as reagdes que con-
duzem a formagio dos nicleos de pala-
dio. As lavagens, nessa fase, nio sdo
apenas barreiras de prolegio para evitar
& contaminagdo dos banhos seguintes,
embora esta fungdo seja também impor-
tante. Efetivamente, uma acumulagio
de estanho no acelerador reduz progres-
sivamente sua atividade e, portanto, a
necessidade de limitar com uma boa
lavagem um arraste do catalisador que
poderia abreviar a vida dtil. O mesmo
vale para o banho de redugio quimica
que poderia ser contaminado por ar-
rasles.

Acentuamos o fato gue outros me-
tais, além do palidio, podem agir como
catalizadores. Ouro e platina podem ser
empregados em alguns casos, por
exemplo no tratamento das cerimicas,
mas seu uso é limitado pelo maior cus-
to. Existem também algumas formula-
¢Oes com base nos sais de prata, mas
até agora, nenhum outro metal teve tao
boas respostas quanto o paladio, espe-
cialmente em razao de durabilidade e
versatilidade.

Recentemente descobriu-se que o
cobre pode catalizar reagdes de deposi-
¢0es quimicas, mas ainda hoje ainda
nio se chegou a resultados plenamente
satisfatdrios,

Aceleradores

A escolha do acelerador ¢ muito
importante ¢ depende essecialmente
dos tipos de banhos de deposigdo qui-
mica que seguem-se. No niguel quimico
a pega deverd entrar no banho comple-
tamente ativada. [sto porgue o pH do
banho de niquelagio, normalmente por

volta do 9, nio é suficiente para com-
pletar a agao ativadora sobre os nicleos
de palddio. O cobre quimico opera ge-
ralmente com pH superior a 12, o que o
faz trabalhar como um verdadeiro e
proprio acelerador: a reagio de deposi-
¢@o ocorre no entanto somente quando
a superficie estiver completamente ati-
vada. Porém, nao é aconselhivel em-
pregar 0 banho de cobreagio também
com fung@o de aceleragio, porque o
excesso de estanho presente passa em
solugbes juntamente com tragos de pald-
dio, deixando o banho quimico instavel
alé causar a decomposigio. Geralmen-
te, os aceleradores para materiais plas-
ticos 530 solugbes dcidas que operam a
quente (35-40+C) e isso porque, por efei-
to da dilatagdo térmica, as microcavida-
des abrem-se facilmente facilitando a
dissolugio dos sais de estanho. Com a
ativagdo elimina-se também um grave
problema: a metalizagdo dos chassis.
Efetivamente, isso constrangiria trocar
os chassis apos os ciclos quimicos, com
notaveis custos de mio-de-obra. Geral-
mente os chassis estio em condigdes de
levar as pegas do condicionamento a
cromeagio. Eles, porém, sdo geralmen-
te revestidos por materiais plasticos,
normalmente Plastisol, que ndo deve se
metalizar mesmo segundo o ciclo com-
pleto. A tarefa do acelerador serd aque-
la de eliminar o catalizador das cavida-
des formadas no chassi, para impedir
que também sobre ele ocorra a nuclea-
ga0. E preciso acrescentar que, geral-
mente, a porosidade criada sobre o
chassi é bem maior do que aquela da
pega a ser irhtada, e assim a fixagio do
coloide resulta muito limitada. Além do
mais, a dilatagdo produzida com o ace-
lerador quente aumenta em seguida as
dimensdes das cavidades.

Uma observagao de cariter econd-
mico: a incidéncia do banho de catilise
¢ normalmente a mais alta de todo o
ciclo. Para reduzir o custo, descole bem
as pegas no banho antes de proceder as
lavagens, porque é maior a quantidade
de palidio que se perde por arraste em
relagio ao que se deposita nas pegas.

Condicionamento, catilise, deposi-
Gao quimica. A dltima passagem de to-
do o processo de metalizagdo consiste
no recobrir a pega com uma certa espes-
sura de metal, normalmente cobre ou
niquel, que permita trabalhar o plistico
como se fosse um metal normal a ser
cromado. Nos banhos de deposigio qui-
mica ocorre uma reagio de oxi-redugio
pela qual o cobre e o niguel passam do
estado iGnico ao metdlico devido a um
redutor. Na solugio existem, além de
outros componentes, dois agentes prin-
cipais: o sal complexado de metal a
depositar e um redutor daquele metal.

Alé agora discorreu-se sobre o ni-
quel, o cobre, isto porque sdo os dois
metais cujos banhos melhor se adaptam
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para formulagdes, desempenho, manu-
tengao e cuslos, para reveslir 0s supor-
tes nao-condutores, mesmo que oulros
metais, por exemplo, prata e ouro, pos-
sam-se depositar por via quimica.

Temos muitos outros tipos de ba-
nhos de niguelamento quimico: agueles
gque operam em ambiente alcalino e
aqueles que, 40 contrario, operam em
pH acido. Agueles que trabalham a
guente e aqueles a frio. Aqueles que
usam como redutor o hipofosfito e
agueles que utilizam derivados de boro.
Cada um desses encontra aplicagio em
selores muito diversos entre si, € por
1550 um banho para niquelar gquimica-
mente a ceramica € géralmente bem di-
feremte daquele empregado para nique-
lar metais.

Hipofosfito com redutor

0s banhos de metalizagio de mate-
riais plasticos sio geralmente alcalinos
{pH de trabalho por volta de 9), operan-
do em temperatura ambiente € empre-
gando-se o hipofosfito como redutor. O
depasito & constitwido por uma liga ni-
quel-fosforo, na qual o percentual do
fosforo varia entre 4 ¢ 99, em fungao
do pH, da concentragdao e das condi-
¢oes do uso de banho. Para se ter um
deposito com caracteristicas constanies
€ preciso trabalhar com intervalos ope-
rativos muito estreitos, 1510 porgque mui-
1as reagdes gue ocorrem nas redugoes
sao modificadas em um sentido ou ou-
iro pela variagao de diferentes parame-
tros. As reagdes ocorrem com o desen-
volvimento do hidrogénio e o pH tende
a cair, ‘Aumentando a acidez da solu-
gao, diminui o poder redutor do hipo-
fosfito até blogquear a reacao.

Eis porque a formulagdo basica (sal
de niquel-hipofosfito) é acrescentada
por substincias que diminuam esta ten-
déncia. Obviamente, aumentando-se o
pH, aumenta também a velocidade de
deposigao.

A reagao de redugdo quimica ¢ au-
tocatalitica, isto €, o depdsito cataliza a
redugio do niquil no banho e um au-
mento elevado do pH pode causar uma
reagao muito veloz que leva a decompo-
si¢ao do banho. A velocidade de depo-
sigio depende também da presenga de
alguns aditivos que se oponham & fun-
¢ao dos estabilizadores necessarios pa-
ra interromper a reagio autocatalitica.
Mio se pode descuidar dos lensoativos
presentes no banho para aumentar a
balneabilidade da pega e, portanto, o
contato entre superficie ¢ solugio. Es-
ses tensoativos favorecem a liberagio
de pequenas bolhas de hidrogeénio que,
caso fiquem aderentes a pega, levam a
um depdsito irregular. O aumento do
gas € ajudado geralmente por uma lenta
movimentagao da pega. A concentragio
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de niguel e do hipotosfito na solugio,
ou melhor, a relagdo entre eles, é um
dos pontos que s¢ deve manter contro-
lado com o maximo de cuidado. Afinal,
uma grande quantidade de hipofosfito
favorece a decomposigio e aumenta o
percentual do fésforo na liga deposita-
da. Ao contrério, aumentando-se a rela-
¢ao entre ions de niguel e hipofosfito,
diminue-se a velocidade de deposigio e
a eficiencia do banho.

Também o aumento da temperatu-
ra acelera a velocidade de deposigio &
favorece o desenvolvimento do hidro-
génio. E preciso regular bem a tempera-
tura em intervalos razoavelmente es-
treitos porque valores muitos baixos
podem causas um inicio involuntério do
processo de redugao, e valores muito
altos podem causar uma rapida decom-
posigdo. Uma adverténcia pratica: €
preciso evitar o superaquecimento local
causado, por exemplo, por resisténcias
imersas: se se dispoem de aguecimento
indireto, deve-se prover a manutengao
do banho sob boa agitagio (mecinica,
mas ndo com ar insuflado) para trocar
continuamente a solugdo em contato
com a resisténcia. Uma boa agitagio €
necessdria também gquando se devem
fazer corregdes ou reforgos para evitar,
nestes Casos, EXCEssIVas concentragoes
localizadas que podem prejudicar a es-
tabilidade do banho.

Cuidado com o arraste

Entre os varios problemas que po-
dem ser encontrados com o banho de
niquelagio quimica, encCoOniramos a me-
talizagao nao desejada dos tangues que
contenham a solugao. Isso pode ser
causado por arrastes de catalisadores
ativados gue iniciam a decomposiCio,
0 niguel adere as paredes do tangue e,
por ser a reagAo autocatalitica, e isso
precede no tempo. Também particulas
estranhas levadas ao banho ou poeira
presente no ar ¢ gue se deposita na
solugao podem agir como centros cata-
lisadores. A filtragem do banho e o
periddico esvaziamento do tanque para

-efetuar a limpeza limitam o problema.

Miao se pode esquecer que um revesti-
mento impérfeito dos tangues, ou qué
se tornou poroso pelo seu uso continua-
do, retém mais as particulas e esta mais
sujeito a metalizar-se, Deve-se acrescer
a 15to que a estabihidade do banho ¢
fundamental nestes casos: no mercado
encontram-s¢ varios tupos de banhos
que reduzem a necessidade de frequen-
tes ésvanamentos ou filtragens conti-
nuas.

Outro ponto importante ¢ a relagao
entre superficie tratada e o volume do
banho. Uma carga em decimetros gua-
drados por litro muito alta leva a uma
reagio muito vigorosa, enquanto, se €

muito baixa, o efeito do banho ¢ muito
lenio para permitir uma deposigao uni-
forme. Como produtos da reagao de
oxi-redugao teremos niguel metalico
que deposita hidrogénio que se libera e
fosfitos que permanecem na solugao.
Um acimulo de fosfito leva a uma de-
posigio mais lenta ¢ um deposito de
niguel mais passivo, O excesso & elimi-
nada cortando-se o banho. ODu seja,
substituindo-s¢ uma parte por solugio
nova,

Cobreagao quimica

Muitas das consideragoes feitas a
proposito do niquel sio validas também
para os banhos de cobreagao quimica.
Nesta solugao encontramos geralmente
um sal de cobre complexado que é redu-
zido ao estado metilico de aldeido for-
mico numa solugio fortemente alcalina
{pH superior a 12).

Os banhos de cobreagao quimica
tiveram recentemente um forte desen-
volvimento sobretudo na inddstria ele-
tronica: enguanto geralmente para as
matérias plasticas do tipp ABS conti-
nua-se a usar o niguel, para resinas a
base de epoxy e fendlicas, base dos
circuitos impressos, usa-se pralicamen-
te apenas o cobre. Além deste setor,
estao difundindo-se banhos estiveis a
alta velocidade de deposigio, para os
guais ¢ possivel obler espessuras de 20
a 25 microns de cobre. Como ja ocorre
no caso do niguel quimico, concentra-
a0 absoluta de cada componente e re-
lacio de concentragao entre eles, tem-
peratura, pH, sao parametros gue in-
fluenciam a formagio de um depdsito
uniforme e compacto, nao apenas a es-
tabilidade do banho. Geralmente o pH &
determinante. Ele age sobre a estabili-
dade do complexo de cobre, além de
atuar sobre a acao redutora do aldeido,
gue é nula com um pH acido, e fica
cada vez mais enérgica com o aumento
do pH até chegar a reagdes incontrola-
vels caso supere certos limites.

Lembramos que o papel determi-
nante de uma boa catilise sobre a depo-
sigdo guimica, seja que s¢ deposite ni-
quel, seja que se deposite cobre. Em
um sislema que s¢ busgue ser sempre
menos estavel como aguele representa-
do pelos banhos quimicos, € indispensa-
vel que a peca a ser lratada tenha um
nimero de centros ativos suficientes
para iniciar a redugio e a deposigio de
metal contemporaneamente sobre loda
a superficie. A expansdo irregular do
depdsito denota uma preparacio ndo
perfeita que pode evidenciar zonas des-
cobertas ou com pequena aderéncia.
Lembramos também que as lavagens
deverdo impedir o arraste de contami-
nantes no banho de metalizagdo: por
exemplo, o catalisador pode causar a
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deposigdo espontanea do metal sobre as
paredes do tangque. As substincias oxi-
dantes, como 0 cromo, agem sobre os
redutores ¢ deslocam o equilibrico de
deposigao em prejuizo da velocidade e
da estabilidade.

Estabilidade

Entre dois banhos quimicos de ni-
quel e de cobre, 0 mais estavel é o de
niquel, que também € mais resistente is
contaminagdes. Além do mais, enquan-
to com o niquel o problema da metaliza-
¢ao dos chassis  geralmente superado,
os banhos de cobre hoje disponiveis
provocam quase sempre este inconve-
niente. Por estas razdes, o niguel € ain-
da muito mais utilizado no campo dos
materiais plasticos. Um confronto entre
os dois depdsitos evidencia uma maior
condutibilidade e dutilidade do cobre,
enquanto o niguel tem uma maior resis-
téncia & corrosio.

O deposito quimico ¢é reforgado
com um primeiro strike eletrolitico do
mesmo metal, e passa depois aos varios
banhos galvinicos de cobertura e aca-
bamento ['_geralrm:nte cobre-niquel-cro-
mo). O niquel quimico, que tende sem-
pre a ser passivo, serd reforgado com
um depdsito muito ativo obtido normal-
mente com banhos ricos em cloruros e
com baixe pH, antes de passar ao cobre
licido. O cobre guimico, ao contrério,
passara por um banho de cobreagio
acida opaca, empregando densidade de
cotrente relativamente baixa. O strike
eletrolitico tem também a fungio de
reforgar o ponto de contato chassi-
pega. Neste ponto, o efeito-pilha, dada
a diferenga de potencial entre o contato
(quase sempre em ago inox) & o metal
depositado, tende a fazer passar o de-
posilo quimico na solugdo, Volta-se a
falar do chassi porta-pegas.

Esse devera ser estudado de modo
a permitir uma uniforme distribuigio de
corrente sobre toda a pega ¢ para limitar
o arraste das solugdes. Se a pega é de
pequena diménsao pode-se efetuar a
metalizagio em massa em cestos espe-
ciais, ¢ nesie caso a lavagem, dado o
maior arraste, deverd ser bem cuidada.
Em outros casos, ao contririo, faz-se a
metalizagao sobre um chassi muito leve
¢ simples, levando-se depois a pega pa-
ra um outro chassi para o ciclo galvani-
co. Na manipulagio das pegas € preciso
muita atengdo para naoc suja-las com
substancias estranhas e para nio deixar
impressoes que seriam fielmente repro-
duzidas pelos depdsitos eletroliticos.
Importante é também a limpeza dos
chassis. As acumulagdes de metais so-
bre as molas causam um contato insegu-
ro de pegas com conseqiiente perigo de
queimaduras ¢ zonas descobertas no ci-
clo eletrolitico. O revestimento isolante

em plastisol deve ser completo, unifor-
me ¢ com o uso de repetidas passagens
na solugdo de condicionamento, tende a
perder suas caracteristicas de elastici-
dade, tornando-se seco. Formam-se as-
sim véus que limitam as solugdes, espe-
cialmente as de condicionamento, e
causam a progressiva contaminagio de
toda a linha. Para a limpeza aos chassis
sao encontrados no comércio solugdes
eletroliticas que removem, ainda na fa-
se anddica, os metais dos contatos, sem
atacar o ago ¢ sem alterar o PVC, con-
trariamente as solugdes com acido nitri-
co, ainda muito difundidas.

Falando-se de equipamentos, deve-
se falar também dos necessdrios para a
metalizagio. Pessoalmenie ji vi obter-
se resultados validos usando-se equipa-
mentos que de industriais ndo tinham
nada. Claramente, a habilidade do ope-
rador tem um papel insubstituivel, mas
dispor de equipamentos funcionais e
aparelhados da mais garantias na segu-
ranga ¢ na repeligio dos resultados,
além de antes de mais nada, racionali-
zar o ciclo, rendem-no mais vantajoso e
por isso mais econdmico, Para o tanque
de condicionamento pode-se normal-
menie um revestimento em chumbo ou
em titinio para resistir a uma solugio
um tanto agressiva como a sulfocrd-
mica.

Os demais tanques, especialmente
se em ferro plastificado, deverdo ter um
revestimento em boas condigbes para
evitar que as solugoes nele contidas fi-
quem em contato com o metal e o levem
para a solugio, contaminando-o. A dis-
ponibilidade de bombas e tangues de
reseérva para esvaziamentos periddicos
possibilitard uma averiguagio das con-
digdes da instalagdo ¢ a remogio de
impurezas, depositos, etc. Isso vale ain-
da mais para o banho de deposigao qui-
mica no qual um certo residuo como
deposite ¢ sempre possivel, Entre os
equipamentos sdo considerados tam-
bém os que integram um pequeno labo-
ratorio em que se podem efetuar ripi-
dos e simples controles das virias solu-
¢oes de modo de operar tempestiva-
mente corregdes e reforgos sem esperar
pelos rejeitos da produgdo soando os
alarmes.

“Aprovado”’

Chegamos, finalmente, a obter
uma pega de material pldstico perfeita-
menie metalizada e galvanizada. Ha al-
guns anos era um resultado digno de
louvor. Agora ni3o é mais porque, ex-
cluindo-se o caso do revestimento, exi-
géncias qualitativas sempre mais seve-
ras requerem a superagdo de algumas
provas, antes de definir comuo aceitivel
algum detalhe. Um primeiro controle
deverd ser a uniformidade da deposi-
¢ao. Obviamente nido sdo permitidos

pontos descobertos. As espessuras de-
positadas e o aspecto final da pega de-
verao estar de acordo com as exigéncias
prévias. O depdsito nio pode apresen-
tar borbulhagdes, indice de falta de ade-
réncia ao suporte. Em muitos casos, a
pega sera submetida alternativamente a
lemperaturas muito baixas (até - 40oC),
ou relativamente altas (4 850C) por um
certo nimero de ciclos, geralmente
irés. Ao término ndo deverdo ser apre-
sentadas alteragoes ou falia de aderén-
cia: bolhas, veios, ete. E significativo
notar que, na maior parte destes casos,
estes defeitos manifestam-se nos pon-
l0s em que a impressdo criou tensdes
internas. Um outro controle que é feito
para verificar a aderéncia é chamado
peeling test que consiste em medir a
carga que € preciso para destacar o
revestimento metilico do suporte plas-
tico. Em cada caso, os resultados a
serem obtidos nos vérios testes estario
ligados, além do cicle de preparacio
seguido, também & espessura dos virios
metais depositados por via eletrolitica,
Além do mais, é aconselhave] acompa-
nhar os testes de aderéncia apos algum
tempo dos tratamentos quimicos, nor-
malmente apds 24 horas. Ja foi demons-
trado, que os resultados obudos podem
ser diversos porque o envelhecimento
provoca um reforgo das ligagdes entre
suporte e deposito. Outro controle que
deve ser mantido sobre os depdsitos
eletroliticos é o da resisténcia 4 corro-
sao acelerada, onde se acentuam as
vantagens do material plastico em rela-
¢do ao metal: a resisténcia & corrosdo é
muito maior em relagio a uma pega com
45 Mesmas espessuras de revestimento
eletrolitico mas sobre base metilica. [s-
to permite ter uma oOtima resisténcia
depositando-se espessuras mencres em
relagao aos metais. A severidade destes
testes € sempre uma fungao da finalida-
de e das aplicagdes da pega acabada,
Sei, por experiéncia propria, qual
seja a satisfagao de um técnico quando
sobre o cartdo de inspegéo final ele 1é a
palavra " Aprovado'. Para chegar a es-
e resultado ele teve que se empregar
ativamente, superando problemas téc-
nicos ¢ dificuldades das mais variadas
naturezas. Sei também que raramente
este resultado é um ponto de chegada,
Pensa-se sempre que apds tanta estrada
€ sempre possivel se dar mais um passo.
E esta vontade que levou a tecnologia
assim & frente em todos os campos e é
por isso gue, talvez, encontrando-nos
daqui hé alguns anos, poderemos rever
com sorriso algumas nogdes que hoje
sa0, ou parecem, atualizadissimas.
Tudo isso sera superado por outras
descobertas, por outros estudos, por
outras tecnologias. A todos vocés, em-
presarios, técnicos e operadores que,
com 0 vosso empenho, contribuem para
este continuo melhoramento, deseja-
mos 0 nosso mais “‘Feliz Trabalho'.
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PRODUTOS

Acidos, solventes, ndo
ha obstaculos para.
as bombas Wilden

Ideal para acidos, bases, solventes
e lamas abrasivas, a Tetralon Inddstria
& Comércio langou recentémente no
mercado, a Bomba de Diafragma ““Wil-
den'’ de acionamento pneéumatico em
polipropileno ou PVDF. Com diafrag-
ma em poliuretano, neoprene ou teflon,
auto-aspirante a seco, portatil — o mo-
delo M1 5 kg —, sem gaxetas ou selos
que possam provocar vazamento, a bo-
ma de diafragma “*‘Wilden"' obiém ex-
celentes resuitados como bomba de
tambor, ¢ encontra-se¢ disponivel nos
modelos de 1/2)° (até 3175 L/h.), 3/4"
{até 8.400 L/h.) e 2" (até 3.5100 Uh.).

B

Compressores Nortorf para servicos continuos

Projetados pdfa suportar servigos
continuos, 05 compressores de ar da
linha CN da Nortorf,debaixa rotagio e
alta produgao, sio idéais para o uso em
oficinas mecanicas, de pintura ¢ como
fonte de energia para ferramentas
pneumaticas e indistrias em geral, Sua
robustez propicia gastos minimos em
manutengac, O que garante uma opera-
¢ao de baixo custo e longa vida, en-
quanto a relacio poténcia/vazio traz
um rendimento com acentuada eco-

nomia.

Os modelos CN s@o fabricados
com um ou dois cabegotes, desloca-
mento de até 400 PCM, com vazio
efetiva de 290 PCM, 30 HP, rotacio de
800 RPM, 7 kgfcm de pressdo e tanque
com volume para 456 litros. O reserva-
torio de dr ¢ fabricado com chapa de
ago qualificada, com soldagem de gran-
de penetragdo e submetido a teste hi-
drostatico, o que confere maxima segu-
ranga ag equipamento.

5

Degussa apresenta
caneta anodica
de ABS

Composto de uma caneta anddica
de ABS, com barramento interno em
fio de platina pura, com ponta de ma-
deira especialmente tratada, conectada
a um retificador de corrente continua,
o conjunto anddico produzido pela De-
gussa — Divisdo Metal, destina-se a
aplicar seletivamente banhos de ouro,
prata ou rodio a pequenas partes de
componentes eletrdnicos, circuitos elé-
tricos, joias ou bijuterias. Permite es-
pecialmente a corregio de falhas da
camada eletrodepositada em compo-
nentes eletronicos jé aplicados a circui-
tos impressos, sem necessidade de des-
montagem, bem como a facil eletrode-
posigio em pegas de geometria irregu-
lar. Com a utilizagao desse equipamen-
to evita-se a aplicagdo de verniz isolan-
te nas partes cujo revestimento galva-
nico € desnecessario,

Decapagem Brilhante de Latao 4062

Trata-se de um processo de deca-
pagem e polimento quimico de latdo
isento de chumbo, de operagao simples
e segura. Apresenta, em comparagao
com a “'Decapagem Amarela’”, uma sé-
rie de vantagens, dentre as guais desta-
cam-se a superioridade do acabamento,
nio-geragao de oxidos nitrosos ou ou-
tros gases toxicos, pequena agressivi-
dade, ocasionando menor desgaste do
material e evitando. a super-decapa-
gem. Tem facil remocdo e possibilidade
de utilizagao tanto em tambores quanto
em cestos e simplicidade do tratamento
do efluente, que apenas exige a neulra-
lizagao de dcido sulfurico diluido, sen-
do o cobre recuperado por eletrdlise,

Miralloy 842

O banho Miralloy 842 € um proces-
so alcalino-cianidrico para deposigao
de liga cobre-estanho, de tonalidade
branca brilhante. Os depésitos apre-
sentam excelente uniformidade de ca-
mada, mesmo em espessuras muito fi-
nas, servindo por isso como pelicula
protetora contra os agentes atmosféri-
cos. Revelam devido a sua alta dureza
{ca. 500 HV), excepcional resisténcia a
abrasio, sendo isentos de fissuras até a
espessura de 5 p, Suas superiores
propriedade® técnicas (soldabilidade,
resisténcia ao contato e ao desgaste,
tratamento térmico, etc.) recomendam-
no como substituto, em muitas aplica-
¢oes, dos depositos de prata e estanho.
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Principais produtos

Retificadores de Corrente Continua
Tipo: DIR. ETIII - de 200 a 25.000 Amp.
Tensbes padronizadas: 6, 9, 12, 1Be 24
Volts CC.

Para: Galvanoplastia.

Retificadores de Corrente Continua
Tipo: DIR. ETI (monofésico) de 10, 20,
50 e 100 Amp.

Tensdes padronizadas: 6, 9, 12 e 18
Volts CC.

Para: laboratérios, pequenas linhas de
galvanoplastia.

Retificadores de Corrente Continua
Tipo: -DIF.EC-de 10,15, 20 e 25 Amp.
Tensdes padronizadas: 3, 6, 9e 12 Volts
o

Para: banhos de ouro, prata, rhédio e
outros banhos nobres.

Medidor de Amper/Hora — Minuto
Tipo: - DIC. AH - DIC. AM.

Para: controle de processos galvénicos
e carga de baterias.

Temporizador Digital Programével
Tipo: DIT. PD

Para: controle de processos galvéanicos

LINHA GERAL

e industriais.

Retificador com Corrente Pulsante
Tipo: DIR. EP - de 10, 20 e 50 Amp-
/pulso.

Tensdo: ajustdvel de 12 a 45 Volts.
Para: metalizagdo de furos de circuitos
impressos e outras aplicagdes galvani-
Cas especiais.

Transformodor de TensaoProgramavel
Tipo: - DITr. Pl - de 1.000, 2.000, 3.000
e 5.000 Amp.

Tensdo: programdvel de 0 a 22,0 Volts.
Para: Coloragdo de aluminio.
Acionador - Conversor

Tipo: DIC. AMde 1/2 a 320 CV.
Estabilizadores de Tensdo CA

Tipo: DITr. NR de 100, 200, 300 e 500
VA a 15 KVA,

Para: alimentagdo de microcomputador
e instrumentacgdo.

Conversor CC/CC o Inversores CC/CA -
No-Break. Carregadores de Baterias
Fontes de Alimentagdo CC Lineares
Fontes de Alimentacdo Chaveadas
Voltimetro @ Amperimetro Digitais
Transformadores de Boixa Tensao
Reatores - Indutares.

DIR. ET LIl DIR. ETI

DIELETRO ELETRO ELETRONICA LTDA
RLUA MARQUES DE PRAIA GRANDE 27 - CEP 03126 -
FONE (D11) 914 4865 -274.513% - SAD PAULD -5P




EMPRESAS

EKASIT QUIMICA LTDA

Massas @ emulsies para
Polimento
Masias pars Fosquear

Fébrica:

Rua Jofo Alfredo, 540 - Cep 04747
el (011) 246-7144

SAD PAULD -SP

INDUSTRIA GALVANOMECANICA ©
ROGER LTDA.

Fabricantes de: ® Resisténcias ® Bombas
Filtro % Revificadores Equipamentos
para Galvanoplastia '® Equipamentos para
Polimento automatico ® Esferas, em Ao
Inox para polimento sutomdlico,
Vandas: A. CACHOEIRA, 1624 - PARI
S Paulo — SP Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronco

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: ® Produtos Quimicos para
Polimente Automdtico, Preparagfo, Re-
barbacdo, Lixamento em equipamentos
automdticos % Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacic @ Abrasivos Pldsticos para re-
barbacio W Porcelana para Polimento @
Esferas pldsticas para reducdo de gases e
consumo de enérgia em equipamentos de
Galvanoplastia.

Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 — PARI |
S, Paulo — SP Cep 03024 - Tel.: D48-5366
Tranco

coiinax

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 e 37781

PARKER
QuiIMmiICcA
PHOQUTQE E PROCESBEBOS

FosFaTIZANTES - GALYANOPLASTIA ol[ﬂ_')

PROCESS0S E FRODUTOS PARA TRATAMENTD
QGUIMICO DE SUPERFICIES METALICAS

DESERGRAXANTES
il etoedn corr 3 feasalanis oo

GECAPAGEM, DESENGRAXAMENTD:
DECAPAGEM E PASSIVACAD COMBINADA,
ATIVADORES
i vt B (e vl et @ rolesire e i dreiies (e Ioritad

FOSFATIZACAD
B e
1o sl e ey ey e e ) O B (3 SR ol

PROCESSOE PARA TRATAMENTD EM BOBINAS,

CROMATIZACAD
e i 2l D

ONALATIZACAD
o e B 3 e

REMOVEDORES DL MNTURA
DLSCARBOMEANTLS
OLEDS PROTETORES

PROCESS0S DE NIQUWEL

i A g € P g, MG
PR o Dbbeiair

PROCESSOE DE LIGA NIDI.II.L FERAD
e chy o BN 150 G B ke B o
PO LIl oW L

PRAGCESSOS DE CAOMO

e e T

FROCESSO0S DE ZINCO
AT e BT GRS e i b e
[ ]

PROCESSO0S DE CADMIO E ESTANHD
R o Sk Lo

PRODUTOS E PROCESS0S PARA DEPOSICAD DE
METAIS PRECIDSOS E DUTROS, EM APLICACDES
Na INDUSTRIA ELETROMICA E DECORATIVA

PARKER QUIMICA DO BRASIL S.A.
ESTRADS DA SEAVIDAD N7 60 CHAEMA - 5.8 . CEP 19300
CAUAA POSTAL 130 TEL - T45- 1965 - TELEN 19111 4aB46

FILUALS: R CIF PANEIRD. POATD SAEGRE CONTAGEM CURITIBS

| |
//"

ATIAS MIHAEL LTDA.
Produtos para Galvanoplastia
e Tratamento de Superficie

Acidos - Cianetos - Clorestos
Sulfatos - Soda - Oxd
Cobre - Niquel - Zinco - Estanho

- COMERCIO
IMPORTACOES- EXPORTACOES

Praga Franklin Roosevelt, 200 - 6 pndar
CEP 01303 - Sa0 Paulo - PBX 259- 7266
Tebex (0110 35811 AMHL

PROCESSOS ANTICORROSIVOS DE ALTA
PROTEGAD

DACROMET® 320
DACROMET® PLUS
ZINCROMETAL®

Ruza Namd[e Dumas, 1958 — Tel.: (011)
2460239 — CEP 04717 — Séo Paulp — 5P

Para liguidos, Gases e Pas

-\_.._

'_::\::l-":l L

Mod. ALLINOX 40 e 60
EM HOSTAFORM C/ 25% DE VIDRO

P::tm:ls g

. L‘E. 3
i =)
qmnﬁcns '
Preco: Crﬁas .069,
« T IP1 BASE: NOV
Hﬂmal"ﬂﬂl““ﬂﬂlm

Allinox 40 Allinox 60
24 mA/h max, 3B mih mibx,
Tim CA max. 15 m CA mds
10w mm 2 CV-3450 ipm
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EMPRESAS

ﬂ (Agos K1voTa)

GALVANOPLASTIA
MNiguel - Zincagemn - Fosfatizagdo
Bicromatizacdo - Jato de Areia
Zinco Preto

ACOS KIYOTA COML. E INDL, LTDA.
R. Endres, 1135 - V., Sio JoSo

Tals,: (011) 208-3896 -9130149

07000 - GUARULHOS - 5P

...

BANHOS NOBRES E LABORATORIO

FURDS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSOS

ELETRODEPOSICAD, ANODIZAGAOD,
ELETROQUIMICA, ETC.

COLORACAO DE ALUMINIO

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

INSTRUMENTAGCAD DIGITAL

DIELETRO — ELETRO ELETROMNICA
LTDA ;
Aua Margues de Praia Grande, 27
Tels.: [011) 914-4865 — 274-5135
Cep 03129 - SAQOPAULD - 5P

s

INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA

Fabricantes de: ® Resisténcias ® Bombas
Filtro % Retificadores © Equipamentos
para Galvanoplastia '® Equipamentos para
Polimento automitice @ Esferas, em Ago
Inox para polimento automdnco,

Vendas: R, CACHOEIRA, 1624 - PARI
S, Paulo — SP.Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronca,

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: ® Produtos Quimicos para
Polimento Automdrico, Preparagdo, Re-
barbacdo, Lixamento em eguipamentos
automdticos % Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacdc @ Abrasivos Plisticos para re-
barbacio ® Porcelans para Polimento @
Esferas pldsticas para reducfo de gases ¢
consumo de energia em equipamentos de
Gahanoplastia.

Vendas: A, CACHOEIRA, 1624 — PARI
5. Paulo — SP Cep 03024 - Tel.: 94B8-5366
Tronca

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
ot et T

i
Byt §51 arTh I08) BB

FORNOS INDUSTRIAIS
LINHA DE PRODUTOS:

TRATAMENTO * Desengraxe Solvente Clorado
DE SUPERFICIE: = Maquina de Lavar

= Cabine de Pinlura

= Eletrgslatica 3 Po

» Estula de Secagem

FORNOS o Tratamento Térmico
INDUSTRIAIS * Tiatamento Yidro
PARK: * Sinlerizagio

* Homogeneitagio

= Laboratorio

& Rotativos {Mimbrize)

* Forjaria

= Halding

= Calcinagao

OUTROS: = Gaseificadores
= Gerador, Dhssociador, &
& Hegenerados Elktrice

= Aquecedor Elénco

= Queimadpses

+ Maguinas de Carga

Eic

ELING FORNOS INDUSTRIAIS 5.A.
Estrada de Hupewva, 1375 - Tel. . {011) 434-4744
Telex: (011) 33620 - CEP 13200 - Jundaai - 5P

A. Bilac, 474 - V', Conceigdo
Tel.: 456-6744

09300 = DIADEMA — 5P
Produtos para-gaivanoplastia

?C PPOING. E COM. LTDA

ESTA NA HORA DE |

REDUZIR TEMPO,
MAO-DE-OBRA E ES-
PACO EM NIQUELA-
GAO, COBREAGAO,
ZINCAGEM, ESTA-
NHAGEM E OUTROS
PROCESSOS DE ELE-
TRODEPOSIGAO

\Elquimbra:

CROMEACAO CROMARTE LTDA.

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

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

]
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EMPRESAS _-

iicapela

Ciamn. & Representactes de Produicos
o Cruimicos ¢ Metais Lida

Produtos Quimicos em Geral
Metais Nio Farrosos

RAua Pimenta Bueno, 431 — Tatuapd
CEP 03060
Fones: 264-5219 ¢ 92-0748 — Sio Paulo —
sp

‘ .A.T. - ASSESSORAMENTOS
‘ 'TEcmms LTDA,

A, Arthur de Azevedo, 411 - Cep (05404
Tel.: (01)) 280-9325 -

Telex (011) 35234 ATSC

SAO PALLO - SP

A

INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA

Fabricantes de: ® Resisténcias ® Bombas
Filtra '@ Retificadores '@ Equipamentos
para Galvanoplastia '® Equipamenios para
Plimento Automdtico @ Esferas’ em Aco
Ingx para polimento automdtico.

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

Tronca.

"ROGER QUIMICA LTDA.

Polimente Automdtico, Preparagdo, Re-
barbagdo, Lisamentio em egquipamentos
automdticos '® Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacdo ' Abrasivos Plisticos para re-
barbacdo WPorcelana para Polimento @
Esferas pldsticas para redugfo de gases e
consumo de energia em equipamentos de
Galvanoplastia.

Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 - PARI
8. Paule — SP Cep 03024 - Tal.: 948-5366

Tranco

&

l . I PEROXIDOS DO BRASIL LTDA.

My Papiegia, 2000 - 14" ardae - CEP G131
Tel = 288-0566 - TILX: {11) 25180 PRAL BA
5o Pauip - 5P

TECNOIEVEI

- produtos quimicos ltda.

Matriz — Rua Oneda, 40
3 Sio Bernardo do Campa
Tel. PABX 452-4422
Telex (011) 4464 - CP 557
CEP 09700
Filial — Rua Cois de Main, 364
* Bairrg Jacard — Tel, 2614813
CEP 20061 Rio de Janeiro

Fabricantes de: ® Produtos Quimicos para

MANUFATURA
GALVANICA
. TETRA LTDA.

Av. Amancio Gaiolli, 235
CEP 07000 — GUARULHOS — SP
Tels.: 913-5500 - 209-3042 - 209-2790

ELMACTRON
ELETRICA E ELETRONICA

Processos e Equipamentos
para Galvanoplastia

RUA ANDRE LEAQ N° 310-CEP
03101 - MOOCA - FONE: 270-
4700 - SAO PAULO

E

ROHCO IND, QUIMICA LTDA. .

A. Pedro Zolcsak, 121 - Jd. Silvinia

Tel.: 4524044 - PABX

09700 - 5. BERNARDO DO CAMPOD - 5P

Ind. coml. prods. quim plirat. térmicos

FOSFAZIN

TRATAMENTO DE METAISLTDA

NIQUEL QUIMICO, o tratamento
Cerlo pard Componentas em contaio
com glcool idradato e carburanies

Faremos niquelacdo quimca®
' cobreacdo em aCo, ramak,
alumino e latdo

Av. Pabdo Casals, 688 - Jsrdirm Adalgiza
Cama Pos1a 87031 - CEP05386- 5. Paula- SP
Fone: 268-5977

luges fotogréaficas fj

R+ Tuaniento e Supedide,

idos  « Thinner

“ Juoa « Solventes « Hipoclorito

M1 . Sulfatos .« Alcalinos
Salugdes de Metali

MI-12° 28miH  dkg
M2- 17 TOomYH 10xg
ME- 2 275m'H 30kg

TETRALON

Fore- {01 1) 2554347




Ex

GLASURIT DO éagsu. LTDA.

EMPRESAS

Degussas.a.
Divisao Metal )

|
|
I
|
I

Av. Bardo do Rio Branco, 378/440 - G.P. |
101 - Tal.: 209-3277 Telex 33993 Degu Br- |
07000 - Guarulhos - 5P : I

Indisiria & Comircin
de - Produtos - Plisticos Lida.

Rus Serra de Botucalu nos 1757
'CEP 03317 - Sdo Paulo - 8P
Fones: (011) 294-5122 295-8181 ,_S,llilvEDTB
Telex; (011) 38151

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

53¢ Bernardo do Campo - SP.

Discos de Pano.g
Sisal pf Polimento

Metalirgica Polystamp Ltda.

Aua Santa Cruz, 195 - Cep 13.100
Tel.:«{0192) 51-2030
CAMPINAS — SP

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA 54,

TRATAMENTO TERMICO

Av, das Nagdes Unidas, 21476 - CEP 04738
- C.P. 2253

Tal: 522-0133 - Talax (011) 22247 - S#o
Paulo

TUPA ELETRODEPOSICAO LTDA.
Rua Cérdeal Arco Verde. 736
PABX 881-0400

CEP 05408

- _ .|

o
CASCADURA

INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA.

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

Caixa Postal, 5.369

01000 - SAQ PAULD —SP
05311 = CAPITAL

>

PRO-BRIL

Industria & Comércio Lida.

Produtos para
Tratamento de Metais

Rua Marte, 103 ® Fone: 456:2296
Jd. Maria Helena — Diadema Sio Paulo

etroquimica Degani
ind.e com.ltda.

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

‘JLinha completa de processos galvanicos

Matérias Primas para: Adesivos, Adubos, ~
Bebidas, Borracha, Celulose, Ceramicas, Cunumes,
Defensivos Agricolas, Fotografia, Fundigoes,
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
) - Sdo Paulo — SP — PBX: 291-6755 :

&
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EMPRESAS

| ! TECNOVOLT

i IND.E COM, LTDA,

A. Alencar Araripe, 130
Telefone: 274-2266
04253 - SAD PAULD

TECNOVOLT

e e

' Prote¢ao e acabamento

de superficies se faz com
RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concep¢ao técnica
em retificadores industriais

FARADAY
Teistons PABX 418-2800

Aua MMODC, 1202 . Vita Paulictla
5% Bernardo do Campo

BERLIMED

.1’_" }Concessiunéria Galvanotécnica
= oSchering AG, Alemanha

RUA I1DA ROMUSS! GASPARINETTI, 124
PARCQLUE LAGUNA — TABOAD DA SERRA
TELEFOME : 491-3105

TELE x_: 30462 BPOF

g

"GALVANO TECNICA

MANAUS

PRODUTOS QUIMICOS

E. METAIS
PARA GALVANOPLASTIA,

R. Manaus, 324 - S3p Paulo
Ted.: 273-7905 e 63-9037

K. Sato & Cia. Ltda.

GALVANOPLASTIA
BANHOS: Rotativa — Parado

Pegas processadas em
Maguinas Automaticas

Cobreagio — Niguelagao
Cromeacdo — Estanhacaoc
Zincagem — Cadmiagdo
Prateacio — Oxidacao
Bicromatizagao

Tel. PAX 521-3311

Av, da Pinedo, 73000 - [Sacara) - S AmMBno
Cep. 047TB4 5P

74 -
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ISOELBRA

- SOELBRA:
SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA,

IMPORTADORES E FABRICANTES
PRODUTOS QUMMICOS. ANODOS E COMPOSTOS FARA GALVAMDPLASTIA EM GERAL

DISTRIBUIDORES DE

ALEEMHT X WILSOX LTD. "

Melai Finshing Dep. . INGLATERRA

Fus Tebede Barbema, 4307440 - Taluapé - Sho Paole - 5P - CEP 03061 - Fone 264-8009 (PBX)

FUKDADA EM 1988 Telegramas: ' SOELBRAMETAL™" . Calea Pestal, B44a . CEP 01051

SEMPRE BOAS 1IDEIAS PARA GALVANOTECNICA

PERES

GALVANOPLASTIA INDUSTRIAL

J

.

REYCON DO BRASIL

com_ repr. ¢ bratam, 88 superlicies ida

BANHOS PARADOS
E ROTATIVOS

APRESENTA

R. Chandpalis, 1707 - Sio Paulo

A solugcao econdmica para as galvanoplas-
Tel.: 2740899

tias
Temaos para pronta entréga o produto gue
voCc8 precisa para tralamenio e correcdo
da seu banho eém @mbalagens @condomicas
(3 de 1, 2 & 5 quilos.
BLASTIBRAS acidos e clorelos e sulfatos e ciangtos e
: carvao ativo o permanganato de potassio o
| zinco em pd e dnodos e desplacanies »
desangraxantes etc

Rua Muniz de Souza, 302
CEP 01534 — Cambuci
S3o Paulo — Brasil
Fone: 278-5044
Telex: (011) 24965 BTML BR

FONE: 247-1001

Rua Amaro Guerra, B4S - Chacara Santo
Antonio — 5lo. Amarg

ERICHSEN ERICHSEN

Instrumentos de ensaios para tntas e
varnizes -
RUA CELSO DE AZEVEDO MARQUES,
273 - CEP 03122 - SAO PAULD - 5P
CP 3465 - FONE: 2728133 (PEX)
TELEX {0111 21399 GCTE-BR

GALVANOPLASTIA ART.E EQUIPS
FRANSVOLTE

MEGA IND.ECOM.LTDA

RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA

“TRANSFORMADORES P/ COLORACAO DE ALUMINIO

RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE
METAIS PRECIOSOS.

AVENIDA PE. ARLINDO VIEIRA, 2168 - SAO PAULO

S78-4136

[

GALVANOPLASTIA
ANCHIETA

Rua Naval 345 - Ideapolis
Diadema - SP CEP 09900
fones: 457.7633 457.9184
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HA 20 ANOS A TECNOVOLT
| FORNECE RETIFICADORES DE CORRENT
PARA QUE SEU TRATAMENTO DE SUPERFICIE
SEJA VISTO ASSIM:

k]

ABSOI.TA PRECISAQ DE QUALIDADE COMPROVADA

A protecio e o acabamento de superficie realizados
com retificadores Tecnovolt dio o melhor testemunho
de sua filosofia empresarial, baseada na confianca
investida na capacidade de realizacio da indGstria

2 outros processos industriais do mais alto niival,

totalmente concebidos por técnicos brasileiros,

A tecnovolt, com a mais completa linha de

fontes de corrente continua, tem presenca marcante
nacional. Com dedicacio e perseveranca, term-se no parque industrial brasileiro, com fornecimento

mantido na vanguarda na fabricagio de retificadores da ordem de 6 milhSes de ampéres, adquiridos
autométicos para eletro-deposicdo, anodizacio e TECNOVOLT| por empresas conscientes de estar escolhendo

coloragcio do aluminio, pintura eletroforética |s===wscnes|  a melhor opcio em retificadores.

TECNOVOLT - inddstria e Comércio Ltda.

R. Alencar Araripe, 108/132 — Tel.: 274-2266 — CEP 04253 — Séo Paulo — SP.
Cx. Postal 30512 — Tix: (011) 24648 TIEE BR — End. Teleg. ""Tecnovaolt™
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