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O brilho

do Sol e as

E o que V pode obter
com 0s processos de ouro
da Lea-Ronal.

O brilho é excelente em
qualquer camada de uso
comercial, desde “flash™ até
grossas camadas.

V. podera também obter
uma vasta gama de
coloracbes, mas o mais
importante € que uma vez
escolhida e ajustada a cor,
esta manter-se-4 constante,
sem os problerms de alguns

banhos que variam a
coloracédo do depdsito a
cada momento.

Os processos de ouro da
Lea-Ronal sdo amplamente
aprovados em producgdo por
inimeros clientes no Brasil
e em todo mundo.

Nos resolvemos seus
problemas com técnica,
aconselhando as melhores
solucbes para V. obter o
melhor acabamento ao
menor custo. Por isto

cores do

iniUmeros e importantes
clientes atestam

a superior

qualidade dos nossos
processos e servigcos.

Banhos alcalinos, banhos
acidos livres de porosidade,
flash ou folheacédo e
“duplex”, a solucéo é
Lea-Ronal.

Nés dizemos tudo isto
mas V. ndo precisa
acreditar, peca para
provarmos.

TeCNOIEVEI
produtos quimicos itda.

Rua Oneda, 574 - Telefones. 452-4422 - 452-4743 - 452-4198
Telex (011) 4454 - BR.
Caiza Postal 557 - CEP 09700 - Sho Bernardo do Campo, SP

Lea-Ronal, Inec. AR
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SUR FIN 82

No momento em que o
intercimbio de informagbes
técnico-cientificas, a solidariedade
e o estreitamento de lagos entre os
diversos paises tornam-se de
fundamental importincia para a
garantia de desenvolvimento e
progresso das nagoes, varios
membros e diretores da ABTG e
da divisdo brasileira da AES
participaram do SUR FIN 82.
Nosso delegado oficial, Sr.
Volkmar D. Ett, teve possibilidade
de manter um estreito contato
com membros das vdrias comissdes
de trabalho, tanto técnica como
educacionais e administrativas
participando ativamente das
numerosas reunides necessdrias
para a complexa administra¢do de
uma grande associa¢do com quase
10.000 membros.

atividades, necessidades e
preocupagdes especificas de

nossa Associagdo, bem como té-las
ouvido de outras delegacdes, num
contexto de discussio e efetiva
cooperagio.

O sucesso alcangado e o
entusiasmo demonstrado nio
somente pelo presidente da AES,
Harry Litsch, como também pelos
demais participantes. leva-nos sem
davida, a acreditar que a iniciativa
alcance plenamente seus objetivos
e atinja seus propositos. A ABTG.
particularmente, cabe incentivar
seus projetos para que nos
proximos encontros apresente
uma exposi¢do enriquecida pelas
realiza¢des do ano e pelos
contatos mantidos com os
representantes dos diversos paises

participantes.

Também com a nova diretoria
eleita, o diretor executivo Sr.
Howard Schumacher e alguns
secretdrios, houve discussdes
frutiferas e amigdveis sobre os

mais diversos assuntos. Mas
também a AES sentiu a necessidade
de um intercimbio internacional
mais ativo: criou um Comité
Internacional, solicitando para

este a colaboragio do nosso
ex-presidente Sr. Manfredo
Kostman, além de representantes
de mais de trinta outros paises.

E, para nOs, motivo de grande
satisfagdo e expectativa a
participacdo e a exposicdo das 3

£t i

Rolf Herbert Ett
Presidente da ABTG
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Programe
qualidade uniforme
e maior producao.

Quando se trata de galvanoplastia, anodizagao, fosfatizacao,
etc, - as instalagbes automaticas da Elguimbra, operadas por
circuitos eletromagnéticos, asseguram lucrativas vantagens.

* a manutengo & mais simples e econdmica, pois 0s oulros
sistemas que operam por circuito eletrbnico exigem técnica
mais apurada e onerosa manutengdo dos aparelhos.

+ pode-se comegar com uma instalagdo semi-automatica
{com carros transportadores de tambores rotativos & ganchei-
ras comandados por meio de botoneiras) e torna-la, a qualquer
tempo, totaimente automatizada, com a aquisigao dos progra-
madores.

O orgamento para uma instalagio
automatica Elquimbra & elaborado a partir
de um anteprojeto que atende a todas

4% suas conveniéncias.
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* as instalagOes sa0 modulares, 0 que permite amplia-las ou
modifica-las de acordo com as necessidades.,

* a automatizacao por meio de prugramadures determina o
lempo exalo dos banhos, ndo dependendo da disposigdo de
operadores.

+ 05 lempos de exposicdc podem ser alterados a qualguer
momento, bastando mudar a programacac dos cartdas,

Resultado: a qualidade & sempra uniforme, os problemas qul-
micos sdo reduzidos, a mao-de-obra especializada @ pratica-
mente dispensavel e a produgdo & muito maior.

Consulte-nos

Cia. Eletroquimica do Brasil

Rua Padre Adelino, 43 a 75

Tal.: PBX 291-8611 - Telex (011) 30202 ELQB - BR
C.P. BBOO - End. Tel. “GALVAMNDO" - 580 Paulo.




A ABTG NA REUNIAO

DA AES

No dia 21 de junho, a cidade de Sio
Francisco, (f:iif:’:rni:a, fon pqlv;n de um
acontecimento inédito, Durante o
Congresso de Tratamento de Superficie
(SUR FIN 82), foi promovida a primeira
reuniio do Comité Internacional da
American E]ullulelul:‘ Society — AES.
Estavam reunidos mais de 30 paises,
através de seus representantes ¢, embora

houvesse expectativa, por causa do
ineditismo da iniciativa, a promogio foi
coroada de Exito.

) Brasil teve como delegado oficial o Sr,
Volkmar Ert que, ASSIM COMO 0% OUTTos
ﬂu]cg:ldn.ﬁ, expos sobre as atividades das
associaghes em seus Palses. E,
comparativamenie ao que foi exposto por
outras delegagdes, pode-se afirmar uma
posigio de destague do Brasil. no que

diz respeito i Iniciativas para
desenvolvimento no setor de tratamento
de supert icie,

A partir da proxima reuniio, espera-se um
aumento ainda maior das oportunidades
de identificagio das necessidades
especificas das representagdes da
Associagio, fora dos Estados Unidos ¢ os
|I'!|.'1l11.'i::l|.iu."\- ROric-Amercanos estario mels
informados sobre eventos ¢ reunites
téenicas, exposighes ¢ desenvolvimento
industrial no mundo.

Entre os representantes do Comité estio
os nomes de: Mozes Manfredo Kostman,
do Brasil; Angel H. Sosa Rojas, de Buenos
Aires: Heinz Georg Hiesbock, da Austria:
Erich Knebel, do Canadi; Professor Dr,
5. Tajima, do Japio; Manuel Ballesteros,
do México: P, W, Meuld I_FL de
Metherlands: Dr. Franciszek Tuznik, da
Polénia; Dr. Michael J. Sole, da Africa do
Sul; Goran M. E. |.(lw]'|.|!11.‘rl, da Suécia:
Werner Fluhmann, da Suica; Gonzalo
Ravapo, do Peru, entre outros tanlos.

s dL'I{'h"'il{!H.‘\' foram recepeoionados pelo
Chairman Hagen Werwer, que
demonstrou dinamismo ¢ entusiasmo ao
conduzir o encontro.

il Brg 5
e gy
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Luto na Harshaw: faleceu
Leendert van Gelderen

Sr. Leendert van Gelderen, em recente
palestra, ne ABTG.

Vitima de grave enfermidade,
faleceu, no dGitimo dia 16 de ju-
lho, aos 51 anos de idade, o En-
genheiro Leendert van Gelderen,
diretor-gerente e socio da Har-
shaw Quimica Ltda.

Leendert van Gelderen era ho-
landés, nascido na cidade de
Schiedan. Homem dindmico, pro-
curou sempre aperfeigoar seus co-
nhecimentos técnicos e sua ex-
pressdo nos vérios idiomas — fa-
lava portugués, inglés, alemdo,
francés e espanhol. Cursou Ma-
temdtica e Fisica entre os anos
de 1950 e 1954, na Universidade
de Amsterdam e, mais tarde, em
1961, formou-se em Engenharia
Mecdnica, grau MSc, pela Case
Western University.

No que diz respeito & sua vida
profissional, marcou presenca
nas indlstrias Picker X-Ray, nos
EUA: Isotope Products Incorpo-
ration, no Canadé. Ingressou ne
Harshaw, em 1963, ocupando o
cargo de diretor-gerente da Har-
shaw Chemie B.V., na Holanda,
até 1972. Nesse ano, passou a
vice-presidéncia para operagdes

internacionais na Harshaw norte-
americana, permanecendo até
1974.

Em agosto de 1974 veio para o
Brasil, para ser o diretor-gerente
da empresa, que é subsididria do
grupo The Harshaw Chemical
Co., divisdo pertencente & Guls
0il Chemical Co., ambas norte-
americanas. E suas atividades co-
mo socio da Harshaw comegaram
em 1978,

No ultimo dia 15 de Abril,
proferiu palestra no auditério da
ABTG, em Sdo Paulo, sobre o
tema "Economia de Camadas de
Niquel”, publicada na Gltima edi-
cio desta revista.

Leendert van Gelderen era ca-
sado héa 20 anos com Linda Anita
Achini van Gelderen e deixa qua-
tro filhos: Christina, de 19 anos,
Niesje, de 18, Manuela, de 16 e
Gerrit, de 15.

Para a Biblioteca da ABTG

Conforme noticiado em edigdo
passada, a ABTG iniciou os tra-
balhos de formagdo de uma bi-
blioteca técnica especializada. Pa-
ra isso, necessita, exclusivamente,
de seus associados que, através de

doagdes e informagdes, poderdo
contribuir para a constituigdo do

acervo.

O objetivo da iniciativa é for-
necer aos associados fontes de
consulta e recursos para pesqui-

sas, As doagbes podem ser enca-
minhadas @ ABTG, avenida Pau-
lista, 1313, 99 andar, conjunto
913, com Marilena, telefone 284-
4385,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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Roberto Motta de Sillos, Milton G
M:-anda, José Luiz Y. Varella, Wady

Millen Jr. ¢ Ludwig Rudolf Spier.

Os debates abordaram os seguintes

s participantes da reunido.. ..

No dia 3 de agosto, apds coquetel
oferecido a associados e convidados da
ABTG, foi proferida palestra sobre o
tema “Eletrodeposicio sobre termo-
plisticos ABS™, O assunto deveria ter
sido desenvolvido pelo Sr. Francesco
Polito que, por motivo de luto em fa-
milia, ficou impossibilitado de fazélo.

- A exposigio foi feita através de
projecio de “slides” e leitura, pelo Sr.
Ludwig Rudolf Spier, seguindo-se dis-
cussio em mesa-redonda composta por

aspectos: termoplisticos empregados;
aspectos ¢ influéncia da injegiio; meca-
nismo de encoragem;confecgio de
gancheiras e controle de qualidade.

..... puderam debater sobre o terma “Eletrodeposipdo sobre termopldsticos ABS ",

Banho de Sais,

tema de palestra noRio

No dia 10 de agosto, reuniram-se,
no Rio de Janeiro, empresdrios e téc-
nicos de tratamento de superficie,
para ouvirem a palestra sobre “Apli-
cacio de Banhos de Sais em Trata-
mento Térmico™, proferida pelo Sr.
Orpheu B. Cairolli. O encontro foi
na rua Mariz e Barros, 678, no mini-
auditério A, do SESC, marcado por
um coguetel, que antecedeu a pa-
lestra.

Na parte introdutéria da explana-
¢io, foram citadas a definiciio de
tratamentos térmicos, formas de agque-
cimento ¢ resfriamento e itens a se-
rem observados para escolha do pro-
cesso de tratamentos érmicos. Depois,
as principais criticas e vantagens atri-

Orpheu Cairolli falou, no Rio, sobre “Aplicagdo
de Banhos de Sais em Tratamento Térmico ",

bufdas aos banhos de sais.

Também foram consideradas as au-
tomatizaches dos banhos, diminuigio
dos indices de poluigio e os possiveis
acidentes no tratamento térmico, além
de terem sido analisados, comparativa-
mente, custos de banhos de sais, com
aquecimento a Gleo combustivel, elé-
trico, por resisténcias externas e elétri-
cos, por eletrodos submersos no

o.

Finalmente, uma comparagio entre
os iratamentos de banhos de sais e os
tratamentos em forno de cimara com
atmosfera controlada. A palestra do
Sr. Orpheu B. Cairolli serd publicada
oporiunamente.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE



X1II Curso de Galvanoplastia,

0 Curso de Galvanoplesties no Rio: uma experiéncia que deu cerfo

Com o objetivo de informar e
aperfeigoar profissionais de su-
pervisfio ¢ encarregados de trata-
mento de superficie, foi levada
ao Rio de Janeiro a experiéncia
de doze cursos realizados em Sfo
Paulo. E o XI1I Curso Bésico de
Galvanoplastia, iniciado no dia
10 de agosto, na sala do PRO-
FAE (Av. Gmgca Aranha, 57, 79
andar),

O curso pbde ser desenvolvido
gracas 4 ABTG e ao Conselho Na-
cional da Inddstria (CNI), atra-
vés de seus departamentos: PRO-
FAE — Programa de Formagdo
de Assessores e Executivos;
DAMP — Departamento de Assis-
téncia & Média ¢ Pequena Indis-
tria; DEPROV — Departamento
de Treinamento, Consultoria, Di-
visdo Técnica e Incremento & Pro-

dutividade.
Foi grande o interesse desper-

tado pela idéia do curso naquele
Estado. Os alunos contaram com
apostilas e acompanharam as au-
las, também, através de “slides”,
com a explanacgdo dos temas fei-
ta por expositores que possuem
larga experiéncia no ramo e que
jé tinham participado do curso
em S&o Paulo.

Os temas sfo: Nogdes de Qui-
mica, por Pedro O. C. Penteado
Filho; Pré-Tratamento Mecénico,
Camadas de Conversio, Banhos
para fins técnicos, por Rolf H.
Ett; Equipamentos para Galvano-
plastia, por Larius S. Mattos; Pré-
Tratamento Quimico Eletroliti-
co, por Milton G. Miranda; Ba-
nhos de Zinco, por Milton G. Mi-

randa; Cromagdo de Plasticos,
por Milton G. Miranda; Elemen-
tos de Célculo, por Wady Millen
Junior; Banhos de Niquel, por
Wady Millen Junior; Banhos de
Cromo, por Wady Millen Junior;
Circuitos Impressos, por Claudio
Riego: Banhos de Metais Precio-
sos, por Sergio Pereira; Eletropo-
limento ¢ Anodizagio de Alumi-
nio, por Antonio Magalhdes; Ba-
nhos de Cobre, por Roberto M.
Sillos; Controle Quimico dos Ba-
nhos, por Roberto M. Sillos.

A Oltima aula, Controle de
Qualidade de Pecas Galvanizadas,
serfi dada por Luiz Geraldini Ne-
to, no dia 14 de setembro, que
fard a exposicdo de seu tema em
forma de palestra, proferida no
Mini Auditorio-A, SENAI (4 Rua
Mariz e Barros, 678, 19 andar),
precedida de um coquetel, ofere-
cido aos convidados.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




Setor de Tintas e Vernizes:
A Representacdo em SaoPaulo

O setor de tintas e vernizes es-
td intimamente ligado ao de trata-
mento de superficies, embora seja
independente em funcionamento e
livre de qualquer vinculo oficial. A
propésito, as representacdes de suas
classes empresariais também sdo in-
dependentes. Aqui, falamos do Sin-
dicato de Indastrias de Tintas e
Vernizes do Estado de Sio Paulo
(que tem sede & avenida Paulista,
1313 — o prédio da Federagiio das
Indastrias do Estado de Sdo Paulo

onde também estd localizada a
ABTG).

Presidido pelo Senhor Roberto
Ferraiolo ¢ tendo como Presidente
Emérito o Senhor Homero Belin-
tanni, o Sindicato existe desde
1942 e congrega 92 empresas de
tintas, vernizes ¢ afins. 8o empre-

”0 vo E”DERE,CO sas de um setor considerado em desenvolvimento,
apesar de uma situagdo econdmica nacional nem sem-

”ovo TELEFO”E pre favordvel. Em 1980, sua produgdo chegou a repre-
sentar 0.4, no PNB - dos quais 60% dirigidos a cons-

trugdo civil e 40% ds induastrias.

Representando as empresas, a atuagdo do sindicato
diz respeito ao equacionamento de programas de im-
portagdo € tem conseguido acordos governamentais
para a redu¢fo das tarifas para a importa¢io de maté-
rias-primas utilizadas na fabricagio de tintas. Além
disso, participa da ALAD que é uma reunifo de em-
presirios setoriais para o estudo e encaminhamento

de propostas a nivel governamental.
Fone= 452'4044 Os associados ao Sindicato de Tintas e Vernizes

contam, ainda, com a vantagem de participarem de

T'elex: (001) 4306 uma entidade preocupada com a divulgagdo de atuali-

dades para o setor. E responsdivel pela publicacio
8 mensal de um estudo de tendéncias econdOmicas; tri-
Rua ” Pedro Locksac! 121 mestralmente, divulgam um condensado com a expec-
ag " = tativa de crescimento do setor (com o acompanha-

v. S|IV|n|a - SBc . SP mento do nivel de emprego — que registrou aumento
aproximado de 2%, de julho de 1981 a julho de 1982,

' \ CEP'09700 J e deve chegar a 5%, ainda este ano) ¢, em 1982, estd

sendo preparado o 92 Anudrio de Tintas e Vernizes.

dbibpEnts

)4 : —
0 Sr. Roberto Ferrafolo preside o Sindicato das Indistrias de Tintas e Vernizes
do Estado de 880 Peulo.
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Conheca oIPTe o que ele
pode fazer pela sua Empresa

Originado de um nicleo agregado
Escola Politécnica de S3o Paulo, o Insti-
tuto de Pesquisas Tecnologicas existe des-
de 1899, embora a denominaciio da enti-
dade e suas atividades fossem diferentes
das de hoje. No inicio, os objetivos eram
servir de apoio ao ensino da Escola e de-
senvolver um programa de ensaios, visan-
do determinar as principais caracteristicas
fisicas, quimicas e mecinicas dos mate-
riais em uso corrente nas construges. Oj-
tenta e trés anos depois, o IPT apresenta
condigdes para atender s necessidades de
controle e protegiio de marcas e patentes,
podendo atuar na captagio e difusio de

Lahoratdrio de Corroafo e Eletrodeposipdo.

Na Divisio de Metalurgia, hd o Labo-
ratirio de Corrosfo e Eletrodeposigdo, di-
rigido pelo Engenheiro Stephan Wolynec
que, junto com quatro técnicos de nivel
superior e trés de nivel médio, desenvol-
vem as seguintes atividades: ensaios de
corrosdo, ensaios de caracterizagio de re-
vestimentos metdlicos e de conversio:
avaliaglio de resisténcia & corrosiio de me-
tais e ligas; avaliagdo da corrosividade de
solos; estudos de problemas especificos
da corrosfio; desenvolvimento e adaptagiio

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

informagfio tecnolégica para empresirios
e estudiosos,

Sua capacidade de atendimento distri-
bui-se em treze divisbes e centros técni-
cos, subdivididos em agrupamentos que,
por sua vez, sio compostos pelos virios
laboratérios. STo eles: construgio civil;
construgio naval, embalagens — especifi-
cagDes ¢ normas técnicas; geologia ¢ mine-
ragio; informdtica; instrumentagio — au-
tomagdo; matemdtica aplicada; tecnologia
de materiais — aqui inclui-se tratamentos
superficiais; tecnologia ambiental; tecno-
logia florestal; tecnologia mecinica; tec-
nologia quimica — que abrange o setor de

O LABORATORIO DE CORROSAO
E ELETRODEPOSICAO
~ DIVISAO DE METALURGIA —

de métodos de tratamento superficial e de
eletrodeposigio. Podem, ainda, desenvol-
ver projetos que sfo objetivamente ou po-
tencialmente negocidveis, tanto no setor
piblico, como no privado (o que nem
sempre acontece com outros laboratorios,
por serem menos equipados), por exem-
plo, 0 Estudo da Resisténcia 4 Corrosio
pelo Alcool de Revestimentos Metdlicos,
que estd sendo desenvolvido para a Secre-
taria de Tecnologia Industrial, do Minis-
tério da Indastria e Comércio.

Para isso, contam com instrumental pa-
ra estudos de avaliacio de resisténcia 4
corrosio (potenciostatos, elipsdmetro, re-
gistradores, pH-metros, balangas), instru-
mentos para medida de espessura de re-
vestimentos metilicos e de conversdo; ins-
trumento para determinagfo do desgaste
por abrasio; equipamentos para ensaios
acelerados de corrosfio (cimara de névoa
salina, cimara Gmida e cimara com at-
mosfera de SO, ); estagOes para ensaios de
corrosiio atmosférica (atmosferas urbanas,
industrial, industrial petroguimica e ru-
ral); cimara climatizada; unidades labora-
toriais para pesquisa e desenvolvimento
de processos eletrogquimicos de polimen-
to, limpeza ou eletrodeposigio.

Mormalmente, sfo executados cerca de
cinco estudos por més e cerca de 30 a 40
ensaios. Porém, a capacidade do laboratt-
rio permite que esse namero aumente,
sem implicar em tempo maior para o de-
senvolvimento dos trabalhos.

tintas e wvernizes;, tecnologia térmica;
transportes; tralamento de minérios e fer-
tilizantes.

Dos recursos financeiros que o man-
tém, 75% sfo advindos das prestagbes de
servigos e 25% das verbas governamentais.
O total tem permitido ao Instituto de Pes-
quisas Tecnologicas a manutengiio de
mio-de-obra especializada, de nivel supe-
rior ¢ técnico, e material em nimero e
qualidade ideal para os tipos de servigos
que sfo propostos a cada laboratério, E-
ventualmente, existe intercimbio de in-
formacles com laboratérios semelhantes
no Brasil,

A divulgacdo é feita de modo restrito,
através de folhetos que sfo distribuidos
em conferéncias, congressos e palestras o
que dd resultados. Prova disso: dos 99 cli-
entes atendidos em 1981, 51% eram clien-
tes novos, que ainda ndo conheciam os
servigos do IPT,

As empresas que procuram o laborats-
rio, em geral, 530 de médio e grande por-
te, porque os orgamentos nem sempre sdo
considerados acessiveis, embora haja a ga-

A odmare de névoa saling, um dos muitos
récigrsod dos ks boratdrios do TPT
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rantia de que os pregos sfio referentes ape-
nas a0 material ¢ mSo-de-obra utilizados,
pois o Instituto nfo visa a lucros. E mais,
nfo estd difundida a consciéncia de que
0% resultados desse tipo de estudos podem

Atuando, também, com verbas prove-
nientes da prestagio de servigos e do Go-
verno do Estado, o setor de Tintas e Ver
nizes possui condigfes de atendimento ds
empresas que necessitem de assisténcia.
Tem capacidade para desenvolver ensaios
de controle de qualidade em tintas de ma-
nuten¢io industrial, material de sinaliza-
gio horizontal (de trifego) consultoria

(estudos e relatérios de inspegdo de pro--

blemas de corrosfio por folhas na pintu-
ra); pode auxiliar na identificacfo de cau-
sas ¢ sugerir solugbes contra a corrosdo de
equipamentos e esirufuras metdlicas; ela-
bora pareceres de classificagdo alfandegiria
de produtos de importacio, relacionados
com tintas e vernizes; emite pareceres pa-
ra identificar a necessidade de trabalho
ininterrupto nos domingos e feriados, pa-
ra fins trabathistas, implantou um progra-
ma de aferigio interlaboratorial, do qual
participam inddstrias ¢ institutos de vi-
rios Estados do Pais, com o objetivo de se
obter um aprimoramento nos procedi-
mentos utilizados e melhor entendimento
da metodologia envolvida no controle de
qualidade, por parte dos consumidores e
fornecedores de tintas; fiscalizagio ¢ veri-
ficacio de execuglio de pinturas, em con-
formidade com a especificagio. (Um
exemplo € o trabalho desenvolvido para a

pintura do Viaduto Santa Ifigénia, em _

530 Paulo, que obedeceu a um esquema

controlado e fiscalizado, no que diz res

peito a limpeza da superficie, aplicacio
dos produtos e qualidade das tintas).
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‘el Greeco ¢ Godofredo Winnischofer, da Secpdo de Tintas ¢ Vernizes,

reverter em melhoria de produgo, e, por-
tanto, o capital empregado, volta com
corregdo.

Recentemente, foi criado um fundo,
dentro do Programa de Apoio Gerencial e

SECAO DE TINTAS E VERNIZES
- DIVISAO DE QUIMICA

O Setor conta com equipamentos e
materiais adequados para a execugdo dos
servicos que lhe sfo requisitados, desde
os mais simples até os que exigem testes
sofisticados, como o de intemperisma ar-
tificial, para avaliacfo da resisténcia dos
produtos. A Secfio conta com dois enge-
nheiros, um fisico e nove técnicos de la-
boratério, Quemn chefia é o Engenheiro
Celso Gnecco — bacharel em Quimica — e
o responsdvel pelo Agrupamento de Tec-
nologia Orgdnica é o Sr. Godofredo Win-

Tecnolbgico ds Micro e Pequenas Empre-
sas, Convénio FINEP/CEBRAE/CNPq,
através do qual até 80% dos custos de ser-
vicos contratados pelos interessados, po-
dem ser financiados a longo prazo.

nischofer (o agrupamento abrange, ainda,
as secOes de Borrachas, Plisticos, Com-
bustiveis ¢ Lubrificantes de Produtos In-
dustriais).

MNormalmente, recebem cerca de 100
amostras por més, para ensaios, ndmero
considerado ideal. Porém, no primeiro se-
mesire de 1981, chegaram a receber 140
amostras, sem prejufzo do bom andamen-
to dos trabalhos (Continuando a média de
cinco dias de prazo para resultados de en-
saios simples e de quarenta dias para os
estudos complexos). O crescimento da de-
manda de servigos deve-se aos contatos in-
terempresariais, pois nio ¢ desenvolvido
qualquer tipo de divulgagSo.

E, da mesma forma que outros setores
do IPT, é mantido intercimbio de infor-
magdes com outros pafses e, no Brasil, com
entidades semelhantes, de outros Estados.

O Instituto de Pesquisas Tecnol6gicas
pode ser procurado através do telefone
(011) 268-2211 — ramal 444, para o La-
boratério de Corrosfo e ramal 572, pa-
ra a Se¢lio de Tintas e Vernizes. Pessoal-
mente, os interessados devem dirigir-se
4 Avenida Professor Almeida Prado, 532
— Cidade Universitdria. Para correspon-
déncia, o Codigo de Enderegamento Pos-
tal é 05508 e a Caixa Postal, 7141. S3o
Paulo.

Modernos aparelhos, simples ou yofisficados, permitem o controle de quatidede dog
diferentes tipos de materiats. :

TRATAMENTO DE SUPERFICIE



Controle de qualidade em pecas com
Camadas Eletrodepositadas

PI'I."IIL'I.IIHI'I:']'I'IU‘i tranmsmitir illEIiil!'l.‘!! COvsas
Jobre ensios para svaliagio de gqualidade,
realizados em pegas ou objetos que foram
submetidos a um processo de eletrodeposiciio.

Mio foi preparada nenhuma grande obm
para explimr ou expor todos of ensaios
existentes ou estipulados pelas Instituigtes ou
Assocaapbes de Normas Tecnicas, mas sim um
trabalho que seja Util a0 nosso dia-a-dia, de facil
assimilagio, com o menor custo possivel ¢ que
nos dé boa scguranga quanio & qualidade final
do produto.

O ensaios que serdo expostos sdo de ordem
geral, nio sendo abordado nephum caso
especifico,

Em razio de serem destrutivos, quase todos
0% ensaios existentes para avaliagio de gualida-
de, tentaremos adotar somente 0% testes que
sejam representativos.

0BS: Ao longo dos snos observamos que, de
um modo geml, os testes foram sendo
reduzidos, elimimando muitos que nada repre-
sntavam parm a fungio da peca ¢ adequando
outros necessirios.

Este procedimento weio reduzir os custos do
controle, em lempo, equipamento ¢ perda de
pegas,

Antes de abordar o assunto especifico de
controke da qualidade em pegas galvanizadas,
serin impaortante abordar, sinda que superficial-
mente, o tema Oormrosio.

0 QUE VEM A SER A CORROSAQ?

Podemos

dizer que a cormosio &

U[lL!IIIE

um

é
Oxy
iMetal

Qe

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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fenomeno destrutive de um metal ou liga,
causando a deterioragio dos mesmos por acio
quimica ou eletroquimica do meio ambiente.

Em outras palavras, podenamos dizer
tambeém que & corrosfio de um mefal € um
conjunto de fendmenos gque ocomem na
interface entre o inetal & o meio com o qual ele
esta em contaio, resuliando, em consegiiéncia,
a formagiio de compostos ou solugbes.

Na presenga de eletrdlitos, a corrosio
constitui um fendmeno essencialmente eletro-
guimico e seu mecanismo ¢ exatamente igual ao
de uma ofluls galvinica em circuito fechado.

Pamm facilitar o entendimento podemos
esgquematizar uma pilha galvinica, cujos eletro-
dos sejam de ferro ¢ cobre, & o eletrdlito, dgua
contendo Qoreto de Sodio.

temente o Cobre serd o Catodo.

Reagio Anddica

< .
Fe =*Fe +2¢

Reacfo Catodica
HyO+1/20; +2e = 2(OH)™

Produto da Corrosfiio

o
Fe

+ 2(0H)" = Fe (OH),

0 Hidroxido de Ferro formado sofre trans-
formagdes e de acordo com o teor de Oxigénio
prescnte, podemos ter

SUPORTE 1

O Ferro tem maior tendéncia a ceder Ele-
trons, s constituingo no Anodo; conseqion-

a) Meio deficiente de Oxigénio castanho-avermelha-
do chamado de -
3 Fe (OH)y — FeyOq + 2 Hy0 + By b o

=

* et Agua do near

_____ h —
S ﬁﬂi - = e Prundiatan iba ciermimaie

magnetita

verde quando
hidratada

preta quando
anidra

b) Meio Aerado
2 Fe(OH)y + H;0+ 1/2053 —* 2 Fe (OH)3

5

. 0
2 Fe (OH), 15 Fey03 Hy0

residuo alaranjado ou

... Ony Metal
E QUALIDADE EM
DESENGRAXANTES

A nossa linha OXYPREP tem o desengraxante que mais
se adapta as suas necessidades. CONSULTE-NOS.

OXY METAL INDUSTRIES DO BRASIL 5.A.
ESTRADA DA SERVIDAO N2 60 FOME: 445-45565
DIADEMA - 5, P, - CEP 09900 - TELEX: (011) 4886

FILIAIS: RIO DE JANEIRDO - Av. Auromdwel Clube, N? 5330 — Tel.:

3910348 — CEP 20000 — PORTO ALEGRE — Awenida Brasil, N? 1389 —

Telefona: 42-1B88 — Telax: (051) 2431 — CEP 90000 — CONTAGEM — Av
Jofio César de Dliveira, 6261 — Telefone: 3510455 — CEP 32000
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A comosfo stmosférica ¢ outro tipo de
corrosiio causada por agentes atmosféricos sos
quais o metal estd exposto. Como ¢ sabido, o ar
atmosférico nfo ¢ constituide somente de
oxiginio ¢ nitrogénio ¢ sim de vinos compo-
nentes gasosos ¢ de particulas solidas em
suspensiio. A composigEo do ar vara de regifo
pam regifio e costuma-se classificar a atmaosfera
em alguns tipos principais:

— rural;
— Foari tma;

— industrial.

Em alguns trabalhos consta também a
Atmosfera da Cidade.

A rumal € encontrada em dreas afastadas da
orla maritima, ¢ nas quais inexiste atividade
industrial. E pouco agressiva.

As outras trés sfio bem mais agressivas.

A Atmosfera maritima ¢ encontrada em
dreas proximas a0 mar e caracteriza-se por
apresentar guantidades aprecidveis de sais,
principalmente Cloreto de Sodio.

A Atmosfera industrial ¢ encontrads om
dreas de atividade industrial e contém quantida-
des aprecidvels de gds sulforoso, gis sulfidrico,
amdnia, gis nitroso ¢ vinios siis em suspensiio,

Ma Atmosfera da Oidade sio encontrados
diversos tipos de gases, assemelhando-se i
Atmosfera Industrial.

Um dos recursos para evitarmos a corrosio
em pecas ou Eu.ipummm. € isoli-los do meio
agressivo, atraves de eletrodeposigio de metais,
que além da protegiio confere-lhes um efeito
decomtivo.

SUPORTE 2
CORROSAQ EM MICRONS POR ANO EM DIVERSAS ATMOSFERAS
METAL RURAL CIDADE INDUSTRIA MARINHA
Ago 6 —60 30 -70 I - 160 20 =170
Cobre <05 1 -2 1 — 5 1 - 2
Latdo - I - 2 5% —
Niquel <02 3 - 4 0.5 0,1
Zinco 02- § - =7 3 =15 05~ 7
Cédmio 05- 6 2 - 8 10 - 19 05- 6
Estanho <04 I = 13 1 - 2 2 <
Chumbo <03 05 05- 2 05- 1

tes,

_Com base nestes dados podemos estipular “aprximadamente™ as espessuras de camadas de-
sejadas ou neceswdrins para uma upndﬂa em w. deierminado periodo nos diferentes ambien-

A seguir apresentamos um lpuﬂudupideidummu indicagtes de testes que julga-
mos necesslrios para uma avaliagfo qualitativa em camadas eletrodepositadas.

SUPORTE 3

QUADRO DEMONSTRATIVO (RESUMIDO) DE RAPIDA IDENTIFICACAO DAS CAMADAS ELETRODEPOSITADAS

DEPOSITO| COR APAR| IDENTIFICACAO RAPIDA |METAL BASE| ADERENCIA| TESTES RECOMENDADOS | ESPESSURAS
1. Zinco Cinza Atacar com HOl 1 : 1. Apbs dis- |Metais ferrosos | Otima Kesternich SFW 2.0 S-de | |de 3 fom
{Brilhante) |[soluglio, neutralizar com NaOH ciclo 4 6 ciclos a5 um
até aparccer um  precipitado. Névoa Salina - 24 hs. d 192
Adicionar NaOH em excesso, se hs.
dissolver ¢ Finco: caso nfio dis-
2. Cidmio |Branca solver € Cédmio Ago, Cobre e¢| Boa Névoa Salina - 72 hs. 4 240 |de 3 & 24 pm,
{Brilhante) Ligas de Cobre. hs. sendo usual de 5
Kesternich SFW 2,0 5 -de 2 |4 10 gm
ciclos i 4 ciclos
3. Estanho  |Branca Atacar com HNO; conc. e ague- | Metais ferrosos | Boa — Espessura a definir
(Brilhante) |cer até fumos brancos; diluir com - Porosidade
—|dgus. Caso haja um precipitado
4. Chumbe |Cinza branco identifica-se Estanho; ca- | Ferro, Cobre | Boa ~ Névoa Salina - 24 hs. 4 96 [de 6 4 25 gm
s0 nio, adicionar Hy S04 1 21, ¥
precipitar branco indica Chumbo . SPLASUTE
5. Cobre Rosa Atacar com HNO 3 ; apds dissolu- |Metais ferrosos| Otima ~ Espessura da camada ca. 25 pm oun
¢io sdicionar NH4OH, que em |e ndo ferrosos — Porosidade definir
presenca du Cobre adquire colo-
ragcio azul,
6. Niguel | Branca Atacar com HNO;3: clevar o pH Hutlufmmmilhhnbuﬂ {Kesternich Ni - 25 pmi30
+ 10 com NH40H e identificar | e niio ferrosos Ni pm
com gotas de sol. alcodlicas 4 1% {Névoa Salina -
de Dimetilglioxima. - Cu- %420um
Cu, Ni, Cr - Comrodkote Ni- 104 20 gm
CASS Cr-0,3 gm
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= — 1
DEPOSITO |{COR APAR. IDENTIFICACAO RAPIDA METAL BASE ADERENCIA | TESTES RECOMENDADOS | ESPESSURAS
7.Cromo | Branca, 1. Dissolver em HCI 1 : 1, alca-| Metais ferrosos | Otima Cromo Decorativo | Decorativo 0,3 4

Negra ou linizar com NaOH (para passar o | ¢ niio ferrosos 1. Convencional, ldem Ni 0.8 pm
Azul Cromo 3 para Cromo 6). 2. Microfissurado
{Brilhante) |2. Preparar uma soluglo com - n?de fissurasfcm.; 250 a BOO fissuras
4% de Hy POy + gotas de Dife- = distribuiclo das fissuras; |cm.
nilcarbazida ¢ goiejar solucio 1 - gapessurd de camada.
{cor violeta) 2, Cromo Duro: espessura de
camada; dureza
8. Praia Branca Atacar com HNOs e precipitar | Metais ferrosos | Boa Espessura de camada; i definir
(Brilhante) |com HCI. e nfo ferrosos Resistividade
({ precipitado branco)
9. Ouro Amarela Somente ¢ atacado pela dgua ré- | Niguel Cobre, | Otima - Porosidade; a definir
gia (1 parte de NHO; para 3 par- | Prata, Latfio ~ Espessura de camada;
tes de HQ). — Dureza.
10. Croma- | Incolor, Identificar com solugio de: Zinco, Cédmio | Boa Névoa Salina - 6 hs. para cro-
tizaglio Amarela, 200 mg. de Difenilcarbazida € suas ligas matizaclo transparente ¢ 48
(camada nfo| Preta, Yerde| 95 cc. de Acetona hs. para Amarela, Verde Ofi-
cletrodepo- | Oliva Scc.de HaS04 1 :1 v/v.;cor va ¢ Preta.
sitada) vialeta.
Especificaciio dos testes ¢ ensmios parz cada tipo de material eletrodepositado, aonde € montada uma célula com um eletrdlito,

que recomendamos

Para enszios de ordem geral ou mesmo Casos
especificos, € comum langarmos mio de
Métodos ou MNormas padronizadas por Institu-
tos de Padronizagio. Os mais conhecidos sio:

ABNT - Associa¢io Bramleira de Normas
Técnicas

DIN - Deutsch Industrie Normen

ASTM - American Society for Testing and
Matenals

IS0 - International Standard Organiza-
tion

British Standard Institute

No Brami, além da ABNT, as normas mais
utilizadas sfo as DIN e ASTM, isso em razio da
maior presenca em nosso pais de firmas de
ongem Alemd ¢ Americana.

A seguir, vamos exXpor os ensaios propostos

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S.A.
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adequando esses ensaios a algumas normas, em
especial 8 Norma DIN.

1. Medigdes da espessurs da camada

Colocamos este cnsaio em primeiro lugar
por julgarmos ser ele de grande importincia,
pois o consideramos obrigatério em todos os
processos de eletrodeposicio de metais, primei-
ro porque a protegio estd diretamente ligada d
camada depositada e segundo por questdes de
ecomomia, Sabemos que o cusio desses
processos sdo elevados, portanto atrawés do
controle das camadas, satisfazemos os dois
COMPromissos.

la. Um dos processos muito utilizados ¢ que
oferece boa seguranga nos resultados € a
medigio de espessuras baseado na dissolugfo
anodica da camada.

Essa medigio ¢ restrita 3 uma regifio da peqa

donde s= faz passar uma corrente elétrica
constante, que € necessiria para a dissolugio
(medigio galvanostitica). Essa comrenie €
regulada através de resisténcia conforme relagio
dos pesos equivalentes cletroquimicos dos
diversos metais de tal modo gque o tempo
necessirio para a dissolugio seja diretamente
proporcional 4 espessum da camada do
respectivo metal.

OBS: Para cada metal usase um eletrdlito
especifico.

Este processo de medigio além de medir
camadas especificas, tem a vantagem de poder
1 uzsado em medighes de camadas sobrepostas,
em uma Gnjca cflula, mudandose apenas o
eletrolito.

Ex.: Camadas sobrepostas: Cromo, Niguel e
Cobre.

QUALIDADE EM

Processos, produtos auxiliares e suporte
técnico para a eletrodeposicio de

metais preciosos na

Inddstria Eletronica e Decorativa.,

pivisio 5el-Hex

ESTRADA DA SERVIDAD N9 80 FONE: 4454555
DIADEMA - 5. P. - CEP 09900 - TELEX: (011) 4886

FILIAIS

RIO DE JANEIRO — Awv. Automdwvel Clube, NT 6330 —

Tel.: 391-0348 — CEP 20000

PORTO ALEGRE — Awenida Brasil, N 139 — Telefone:
42-1888 — Telex: (0651) 2431 — CEP 90000

CONTAGEM

— Av, JoSo César de Olivaira, 6261 — Telefone:

351-0455 — CEP 32000
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Em:ﬁhﬁ.ﬁhﬂ:ﬁhﬂ:hmm-
camada de cromatizagio, pam isso basta passar
uma bormcha (do tipo que spaga tinta de

escTeEvVer).

I.b. Determinacio microscopica de espessura da
camada

E feita através de um microscépio dotado de
escala para medigio.

Procedimento: Corta-se a pega em exame: faz-se
um embutimento da mesma em resina (a parte
do corte, serdi o objeto de estudo). Apds o
embutimento € feito o polimento ¢ ataque com
reagentes quimicos pard evidenciar as camadas
em estudo.

SUPORTE 5

Reagentes utilizados para evidenciar cama-
das, a fim de facilitar sua visualizac§o ao mi-

croscopio,
Para medigBes de diferentes camadas, deve-

s preferencialmente atacar a base para melhor
realce do revestimento.

1. Para bases de Ferro ou Aco
Solugo alcodlica de Acide Nitrico a 3%.

1. Revestimento de Zinco (reativo de Palmer-

ton)
G0y @ 200g
Na; 50, 15g

Avolumar com dgua para 1000 ml.

3. Revestimentos de Latfo/Bronze (reativo n®
13 da ASTM)
KaCry0q iE.
HyS04 : Bmi

Sol. NaCl (saturada) : 4 ml.

Avolumar com dgua para 100 ml.

1 .c. Ensaios com Raios i

Este processo é baseado na aplicacio dos
principios da retrodispersfio dos raios Beta. O
campo de aplicaglio ¢ para medidas de camadas
de 0,05 um & 100 um.

A vantagem deste processo ¢ ndo ser destritivo
e poder medir espessumas de camadas em
objetos cilindricos de até 0,3mm de didmetro.
Pode sor empregado com sucesso em circuitos
impressos, revestimentos com metais preciosos.
Seu uso € restrito a medigbes que envolvam
somente uma camada de eletrodeposicio, niio
sendo usado em medigbes de camadas compos-
tas, tipo Cromo, Niguel, Cobre.

OBS: No caso do Cromo Duro, a medida da
espessura pode ser feita através de Paguimetro,
Micrémetro, cte.

2. Testes de Aderéncia

Este teste é de grande significado e muito
fiicil de ser realizado.

1.a. Teste de serma
Consiste em serrar & pega com um arco de serra
comum para corte de metais.

2.b. Golpes com Lima de Ago
Dar fortes golpes com a lima nas arestas das

pecas,

i.c. Outro teste muito usado € o dobramento.
O uso deste teste € restrito ds pegas que possam
sofrer um dobramento. Consiste em dobrar a

Py EETOUE TN com diametrno padronira-

do, ou nio.
~ Chogue térmico para plistico: — 30 i
+ T0/80°C.

3. Ensaio em Atmosfera Umida (conforme DIN
50017 ASTM-D-2247-68)

Este ensaio ¢ realizado em uma cimara que
obedece te as seguintes dimensdes,
conforme € prescrito pela Norma:

— Altura : BOO mm
~ Comprimento : 750 mm
— Largura : 500 mm

A cuba € colocada sobre uma bacia (parte
inferior do equipamento), dotada de um
dstema de aquecimento que gera o vapor
dentro da cimara.

O ensaio consiste na agio do ar gquente
mtumado de wvapor dgua com ou sem
resfiamento intermedidrio, 4 temperntura am-
biente. Duranie o aquecimento dos corpos de
prova pelo ar saturado de vapor d'igua,
forma-se dgun condensada.

OBS: O aparclho deve estar em local com
umidade relativa do ambiente = 75% e livie de
EASeE AETessvos.

As distincias minimas dos corpos de prova
devem ser de:

100 mm da tampa das paredes;
200 mm da superficie da dgua;
20 mm entre os corpos de prova.

Inido dos testes

Apés a colocagio dos corpos de prova,
fechase o aparelho e liga-s¢ o aquecimento. A
temperaiura interna deve alcangar 40°C % 3°C
dentro de 11/2h enquanto forma-se dgua
condensada nos corpos de prova.

Regulase o termostato de ial modo que a
temperatura scja mantida. A temperatura no
interior do a € controlads por um
termémetro cujo bulbo € distanciado 150 mm

lampa € das paredes.
Esta norma prevé 3 fipos de ensmios
designados como:

a. Atmosfera Umida Satumada Alternada (umi-

dade e temperatura) — SFW DIN 50017
Este ensaio abrange uma quantidade prescrita
de ciclos. Cada ciclo comesponde a um periodo
de & horas com a cuba fechada ¢ o tempo &
coniado do inicio do aquecimento: € seguido de
16 horas com agquecimento desligado ¢ o
aparelho aberto. Completase o nivel da dgua,
fecha-se novamente a cuba e ¢ dado inicio a0
22 ciclo,

b. Atmosfera Umida Saturada Alternada (so-
_mente temperatura )

No simbolo indica-se além da siglhh STW, a

duragiio dos ciclos em horas.

Ex.: STW-24-DIN-50017.

Num ciclo de 24 horas, 8 horas apés o inicio do
enmio, desliga<e o aparelho, que permanece
fechado. Apés 16 horas controla-se s altura da
igua e completase o nivel. Ligando-se nova-
mente o aparelho, iniciase um novo ciclo.
Antes do inicio de um nowvo ciclo pode<e fazer
um julgamento intermedidrio,

c. Atmosfera Umids Saturada constante -
SK-DIN-50017

Durante o tempo do ensaio o temperatura

prescrita deve ser mantida no aparelho.

Dewe ser combinado se € permitido enxugar a

superficie dos corpos de prova para fazer os

julgamentos durante o teste,

4.Enmaio em Atmosfera Umida Saturada na
presenca de Didxido de Enxofre —
segundo Kesternich) — DIN 50018

Este ensaio ¢ semelhante ao da atmosfera
SFW conforme DIN 50017, que acabamos de
apresentar, pordm ¢ mais =vero, sndo que a
dguas condensada ¢ mais corrosiva devido a0
Didxido de Enxofre nela dissolvido.

SUPORTE 6
Duragio Umidade
Denominagio | Simbolo]de 1 Duragdo das etapas) tempo no interior | relativa
hs. % do aparelho %
8 incluindo o
it 40+3 100%
Atmosfera Omida SFW 24
alternada t 16 incluindo o temp. : ambicnte <15%
resfriamento
{aparclho aberto)
8 incluindo o
aquecimento 40%3 Tk
Atmosfera Umida STW 2
alternada 16 incluindo o temp, : ambiente 10405
resfriamento
Atmosfers Umida Do aquecimento & .
constante 5K ~ |até fim do ensaio 4013 Hoork
Medidas do Aparelho Distincias minimas dos corpos de prova
Altura : 800 mm, Da tampa e das paredes 100 mm
Comprimente : 750 mm. Da superficie da dgua 0 mm
Largura 500 mm. Entre corpos de prova 20 mm

TRATAMENTO DE SUPERFICIE



O ensaio ¢ especialmente apropriasdo para o
reconhecimento ripido de falhas em camadas
protetoras de superficie, ¢ pam comparagio da
durabilidade de camadas protetoms do mesmo
tipo contra ar enriguecido com Didxido de
Enxofre (ex. atmosfera industrial).

— Atmosfera corresponde @ Atmosfera
OUmida Saturada Alternads SFW conforme
DIN 50017, porém com duas concentragdes
distintas de 504 por ciclo.

2. SFW 0.2 DIN 50018 - corresponde i
introdugio de 0,2 litros de S0, por ciclo e

b. SFW 2.0 DIN 50018 — corresponde & 2,0
litros de S04 por dclo.

— Aparelho — O aparelho segundo Kesternich ¢
igual a0 Climara Saturada acrescido de duas
vilvulas para introdugio do Gds S0y, com
um complemento de dois fragcos de Mariotti.

OBS: MNa flta de 50, enlatado podemos
preparar o gis no aparelho de Kipp, ou
semelhanie, por meio de Sulfito de Sddio
(Na;30,), Bissulfito de Sodio (NaHSO,) e
Acido Sulfirico diluide 1 : | em solugdo,

(™) — AvaliagSo dos resultados.

SUPORTE 7
DIN 50018 —
Duragfio| Duragio das Temp. no Umidade segundo Kes-
Denom. | Simbolo| do ciclo elapas interior do % ternich - adi-
hs. hs. aparelho - ©C ¢lio de 504
para ciclo
# incluindo
aguecimento 4013° 100
SFW -
028 = 16 incluindo | Temp.: <75% 02L
Atmosfera resfriamento ambiente
Umida {ap. aberta)
alternada
contendo 8 incluindo
S04 aquecimento 40 x30C 100%
SFW PHIR e—
208 16 incluindo | Temp.: < 75% 20 L
resfriamenio ambiente
{ap. aberto)
Durante o percurso de um ciclo a concentra-
¢lo de 50 cai praticamente para o valor .

5. Enmio de Corrosio em pogas cromadas
segundo Corrodkote

DIN 50958 (resumida)
ASTM-D-2247-68 (c/100% de umidade)

Este ensaio conforme DIN 50958 modifica-
do sc presta pam testes de corrosio acclerada
em pecas de Zamak com revestimento de
Cobre-Niquel-Cromo ¢ pam pegas em ago com
revestimento de Niguel-Cromo ou Cobre-Ni-
quel-Cromo.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Resumo do Método

Aplimse no corpo de prova uma pasta
contendo agentes corrosivos. Armarena<e a
pega assim preparada num clima quente-imido
duranie determinado fempo, ao fim do gual
remove-se 4 pasta ¢ faz<se o julgamento.

Ds quantidade ¢ do tamanho dos locais de
corrosfiio, julgase a protecio anticorrosiva do
revestimento.

Aparelho utilizado

Mais uma wver podemos langar mio do
aparelho para enssio em atmosfera Gmida
conforme DIN 50017 ou um outro climatizador
que ofercce temperatura de 40°C £ 2°C o
umidade relativa de 98% a 100%.

A cimaras deve ser construida de tal forma
qué 3 igun condenmda niio goteje sobre os
corpos de prova pam evitar a remogio da pasta
corrosiva.

E aconselhivel 8 movimentagio do ar no
aparelho para homogeneizacio do sistema.

SUPORTE 8

Freparagdo da Pasta para ensaio de Corrodkote
Previamente deverfo ser preparadas as se-
guintes solughes:

Solugio de Nitrate de Cobre

50 g de Nitrato de Cobre pa. (Cu(NO5); . 3
H,0) em 1000 ml de dgua destilada,

Solugo de Cloreto Férrico

50 g de Cloreto Pérrico (FeCls . 6 Hy0) dis-
solvidos em 1000 ml de dgua destilada (esta so-
lugio ¢ estivel somente duas semanas),

Soluclio de Cloreto de Amonio

100 g de Cloreto de Amonio pa. (NHaCI dis-
solvidos em 1000 mi. de dgua destilada.

Caulim Puro de boa qualidade.

Preparo da pasta corrosiva

T ml. da solugFo de Nitrato de Cobre
33 ml da soluclio de Cloreto Férrico
10 ml, da solugio de Cloreto de Amonio
33 g de Caulim

Agitar bem até obter uma pasta homogénea
aplicivel a pincel,

Esta pasta deve ser preparada diariamente.

Hi quem prefira pesar diretamente os com-
ponentes; julgamos o método descrito mais ra-
cional.

Avaliaciio dos resultados

Apdis conclusiio dos testes limpa-se & pegac
submete$2 4 um armaZenamento de 24 horas

Continea na pdgina 20.

... Dwy Metal E QUALIDADE
EM ASSISTENCIATECNICA

MNossos vendedores e assistentes técnicos estdo prontos para
discutir seus problemas e apresentar a melhor solugdo. Para
isto estSo amparados por trés modernos laboratbrios que con-

trolam processos, matdéria-prima e produto acabado com a
finalidade Onica de manter QUALIDADE.

OXY METAL FINISHING BRASIL S/A

ESTRADA DA SERVIDAD N? B0 FONE: 4454555
DIADEMA - 5. P,

CEP 09900 - TELEX: (011] 4886

FILIAIS: RIO DE JANEIRD - Av. Automével Clube, NO 5338 — Tal.:
3910348 — CEP 20000 — PORTO ALEGRE — Awvenida Brasil, N9 138 —
Telefone: 42-1B88 — Telex: (051) 2431 — CEP 90000 — CONTAGEM — Av.
Jodo César de Oliveira, 6261 — Telefone: 351-0455 — CEP 32000
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Passados vinte e trés anos da iniciativa do lan-
camento de um novo nome no mercado, o pau-
listano Francisco J. Francischelli, diretor da
FERGRA Ltda., faz um balango de atividades,
apontando a implantacio de um setor de galva-
noplastia em sua empresa, como tendo sido de
vital importancia para novos avangos.

Em 1959, quando o Sr. Francisco uniu-se a
Bernardo e Ricardo Mota, para entrarem no ra-
mo da metalurgia, a FERGRA fabricava equipa-
mentos hidraulicos e automobilisticos. Aos pou-
cos, as bijouterias finas passaram a fazer parte de
sua linha de produtos, chegando a tal desenvolvi-
mento que, hoje, € dnica.

O Sr. Francisco explica que, a partir da aqui-
sicio de know-how, foi sendo assegurada sua po-
sicio no mercado, até que puderam ser um dos
pnmeiros representantes de etiqueta estrangei-
ra (isso hd 13 anos) no Brasil.

A partir daf, os cuidados precisaram ser multi-
plicados. Além da estética, estava em jogo a qua-
lidade dos produtos. “Desde que entramos com
a fabricagio de bijouterias tivemos que montar
nossa propria galvanoplastia, diz Sr. Francisco, 4
base de pesquisa muito grande, em termos do
que havia de importante nos diferentes banhos,
para justificar nosso produto no mercado™.

“Buscamos a técnica dentro do mercado na-

A CESAR O Q1

A TECNOREVEST PRETENDE, NESTA SERIE DE ENTREVISTAS PRESTAR
UMA JUSTA HOMENAGEM AOS HOMENS QUE TORNAM NOSSA VIDA MAIS
AGRADAVEL, MAIS COMODA , MAIS SEGURA, MAIS “BRILHANTE ™.

TeECNOIEVEI

produtos quimicos ltda.
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cional e, ao longo das pesquisas, chegamos a um
denominador perfeito — os produtos requerem
acabamento perfeito, desde o sistema de poli-
mento até sua terminagio, sendo pecas rodina-
das ou douradas”.

Para aprimorar técnicas ¢ atualizar conheci-
mentos, o Sr. Francisco viaja periodicamente ao
Exterior (em revezamento com os outros direto-
res da empresa). O acimulo de experiéncias,
aplicado a produgdo, faz com que haja equilibrio
na posicio de destaque conseguida pela FER-
GRA. E € preciso todo empenho. Afinal, confor-
me o Sr. Francisco — “atendemos a um ptblico
extremamente exigente. Sfo pessoas que viajam

¢ conhecem todos os artigos do mercado. E,
além disso, temos que atingir um ponto princi-
pal que ¢ a vaidade, sobretudo a masculina™.

“*Nossos processos sio todos em banhos dci-
dos e, na douragdo sdo processos de folhagdo de
ouro. Com isso, conseguimos colocar o que exis-
te de melhor no mercado competitivo industrial,
substituindo os banhos ‘caseiros’ com custos até
inferiores. ApOs passarmos aos banhos dcidos,
pudemos competir com o mercado internacio-
nal. Hoje somos exportadores de bijouterias até
para Alemanha, [tdlia e Estados Unidos ™.

'E E DE CESAR

O TECNICO, MUITAS VEZES ANONIMO, QUE SE ESCONDE ATRAS DE UM

PARA-CHOQUE CROMADO, DE UMA CANETA DOURADA OU DE UM
COMPONENTE ELETRONICO. A VOCE GALVANOPLASTA,

NOSSA HOMENAGEM,

Matriz - Rua Oneda, 40 — CEP 09700 - Sio Bernardo do Campo

Tel. PABX 4524452 - TELEX (011) 4464 — CP 557
Filial — Rua Dois de Maio, 364 — Bairro lacant — CEP 20961

Rio de Janciro — Tel. 2614813
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em clima constante de ar stumado de vapor
d'dgua, conforme DIN 50017 pam caracteriza-
¢io do atague.

A avaliacio ¢ feita contando-se o nimero de
pontos em relagio a uma unidade de drea.

Com auxilic de uma grade de arame
(tamanho dos quadros = 5 x 5 mm), colocada
sobre a pega, contam-sc o3 quadros que contém
pontos enferrujados ¢ a quantidade destes em
relagdo ao total dd a proporgio da corrosio.

O método de avalinglio deve ser previamente
combinado.

6. Teste de Corrosfo em MNéwoa Salima — DIN
50021

Esclarecdmento
Esta norma foi elaborada pela Comissio

“Teste Salt-Spray™ do grupo “Camadas Quimi-
cas e Eletroquimicas”, em conjunto com a

amplamente com o teste ASTM-B/117-64 sendo
que a ASTM fixa a capacidade do aparelho de
teste em 400 kitros; na Alemanha utilizam-se
aparelhos menores, os quais nfo apresentam
smpre os resultados equivalenies.

Os testes ESS DIN 50021 e CASS DIN
50021, correspondem com os testes do Projeto
da 150, ISO/DR 1456.

A designagio CASS € a abreviagio de

" “Copper Accelermted Acetic Acid Salt-Spray

Testing”. E adotada pels norma Alemd, pois é
internacionalmente conhecida por este nome.

Finalidade: Esta norma determina as condigbes
pam as instalagies de teste de corrosio e par
material atacante nos diversos testes de névoa
salina.

A norma nfo trata da preparagio dos corpos de
prova, da duragio de teste, do tratamento dos

corpos de prova apds o teste e da avaliagio dos
resultados.

SUPORTE 9
NEVOA SALINA
F Teste de Mévoa
Denominaglio| Tegte de Névoa T‘“““”i‘;?;ﬂ Salina com Cloreto
abreviada Salina 5"”"“;““5. de Cobre ¢ Acido
55 DIN 50021 ESS DIN 50021 Acético
CASS DIN 50021
Teor de Cloreto de
Sﬁdinmp’l 5010 5010 5010
Outras adicBes Nenhuma Acido Acético paral 0,26 g/1 £0,02 g/1
Soluglo acertar o valor pH | de CuCl; . 2H;0
a ser de 3,1 até 3,34 25 e
pulverizadaf oCc £ 29¢C, CH3COCH para
acertar o pH de 3,1
até 3,34 259C £ 29¢C
Teor de Cloreto
recolhida
Valor pH 6.5 até 7,24 259C| 3.1 até 3,34 25°C | 3,1 até 3.3 4 259C
£7°C +7%C $29C
Temperatura no
R o 359C +29¢C 359C + 29C S0°C £ 19C
Comissio “Prescrighes de Testes para Camadas — Alemis™.

Metdlicas da ComissSio de Normas Técnicas para
Testes de Materinis da Comissfo das Normas

O teste 55 DIN 50021 -corresponde

r_

Uma sgéncia que coloca a seu dispor — cliente
— uma gama de servigos, e que sfio executados
por profissionais treinados para lhe dar um
perfeite assessoramento em matéria de produ-
o grifica, composigio de texto ¢ outros ser-

Vigos.
IMC2 — Promoges, Propaganda
¢ PublicagBes Lida. — Rua Fradique Coutinho,

825 — Fones 2100502 e 813-5614.
k__ Pinheiros — Sfo Paulo — SP

Y

~

Uma grifica para resolver ssus
problemas com o8 impressos de sua firma
com rapidez, eficiéncia & qualidade.

Rus Muniz de Souza, 594
Fone 279-7433 - PBX

Cambuci — §fo Paulo - SP

Deve ser combinado qual dos processos serd
empregado.

— A dgua pars a preparacio da solugio de tesie
deve ser destilada ou 1 ’, a sua
condutibilidade elétrica 4 25°C £ 2°C nio
pode ser maior do que 20 pS/cm e su teor
de sdlidos nfo major do que 100 mg/Kg.

- 0 valor do pH da solugdo no teste 55 DIN
50021, deve ser regulado de tal maneira gue &
Névoa Salina recolhida tenha pH entre 65 ¢
724 25°C£2°C.

Para acerto do pH usa-se Acido Cloridrico
dilufdo ou solugio de Soda Ciustica, ambos
quimicamente puros.

- A névoa recolhida deve ter 50 g/l £ 10 g/l de
Na(l.

A vazio de MNévoa Salina a ser pulverizada
durante uma unidade de tempo, deve ser
regulada de tal maneim que em um recipiente
de superficie de 80 em? recolhe 1.5 mi/h
durante 16 horas como valor médio, no teste S5
DIN 50021 ou CASS DIN 50021.

No teste ESS DIN 50021 o valor médio da
MNévoa Salina recolhida deve ser 1.5 mifh
durante um tempo de 8 horas no minimo.

Como recpientes pam coleta da névoa
usam-s¢ funis de vidro ou plistico de 10 cm de
$=78,5 cm? de superficie, os quais =io
colocados numa proveta com rolha.

7. Enmio ripido de Comosfo — Ferroxyl

0 cnsaio consiste em submeter a peéga & ser
testada, 3 um contato intimo com uma solugio
agressiva d base de Clometo de Sodio.

— Preparo da solucio

30 g de Cloreto de Sodio
10 g de Ferrocianeto de Potdssio
Avolumar para 1000 ml com dgua destilada

~ Buporte da solugio agressiva

Papel filtro isento de ferro ¢ com efcito de
capilaridade de 5§ cm em 10 minutos.

Procedimento: Limpar perfeitamente a regido
da peca o ser testada.

Embeber o papel filtro na solugio agressiva e
colocd-lo sobre a pega.

Apds 10 minutos, retirar o papel de ensak &
lavar com dgua até mmogdo da solugdo.

Em pecas com deposigio de Cu, Ni e Cr usase 6
cicios de 10 minutos.

Antes de iniciar novo ciclo, a regiio do ensaio
deve ser limpa com Cal de Viena.

Avaliagio:

O aparecimento de pontos amarclos no papel
identifica porosidade até o niguel, pontos
marrons porosidade aié o Cobre e ponlos azuis
porosidade até o ferro.

#. Ensaio de porosidade em pecas douradas com
camadas anteriores de Niguel ou Cobre

O ensaio consiste em submeter 2 poga em
teste, a um recipiente fechado com vapor de
dcido nitrico (¢ um dos Lestes mais agressivos).

Avaliacio: Onde aparecem manchas esverdea-
das, presenga de porosidade .

Palestra proferida nos dias 11.05 (SF) ¢
14.09 (RJ) pelo Sr. Luiz Geraldini Netto,
Chefe de Laboratorio de Processos de ,
Tratamento de Superficie, da
Volkrwagen do Brasl 5. 4.
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Engenheiro Francisco Augusto Baptizta,

INTRODUGCAD

No combate & corrosfo, 3 protecio pela pin-
turz ¢ o0 método mais antigo ¢ © mais emprega-
do que se conhece dentro da gama dos revesti-
mentos onganicos. Nele aliam-se as vantagens de
eficiéncia, facilidade de execuciio, baixo custo
aos efeitos estéticos e decorativos que, via de
regra, a pintura confere aos equipamentos pin-
tados,

D¢ um modo geral, dois grandes grupos inte-
gram a familia das tintas:

tintas arquiteténicas e tintas industriais

O primeiro grupo compreende toda a série
de produtos decorstivos e protetores de uso ge-
ral no campo da construgdo civil ¢ em instala-
ghes nfo sujeitas a ataques agressivos, situadas
em ambientes rurais e citadinos. O segundo gru-
po sfio as tintas industriais.

As tintas de manutengio industrial, que € o
principal tema de nossa palestra, podemos dizer
que sfo os produtos que por mecanismos diver-
505 promovem a conservacio da superficie pin-
tada, devendo eles proprios sofrerem um pro-
cesso de manutenglo.

O projeto de protegiio de instalagdes indus-
triais através da pintura obedece normas que
s§0 estabelecidas de acordo com diversos fato-
res a serem considersdos, tais como:

a) natureza das superficies;

b) tipos de instalaghes;

¢) agressividade dos ambientes;

d} possibilidade de preparagSo da superficie;
&) dotagdes orgamentirias para pintura.

Em fungio destes elementos e com o conhe-
cimento das propriedades dos produtos existen-
tes no mercado, o Engenheiro de Manutengiio

te o sucesso do revestimento com custos
relativamente baixos.

TINTAS — SUA DEFINICAD E
COMPOSICAO

Geral
Tinta & uma composigio liguida pigmentada
gue se converie, por mecanismod diversos, em
pelicula sélida quando aplicada.
Definipfo Caracteristica dog Produtos que Com-
pdem um Sistema de Pinfure
a) Primérs Anti-Corrosivos — S§o Produtos que
nas suas composicBes contém pigmentos an-
ticomosivos ¢ que, por diversos mecanismos,
confercm ao substrato prote¢io anticorrosi-
va., Produzem filmes geralmente foscos da cor
caracieristica da pigmentagio empregada.

b) Primers intermediirios ~ Sfo primen que
conferem espessura a0 revestimento; tém de
um modo geral um tnico mecanismo de pro-
tegdio, conferem a0 sistema melhor nivela-
mento ¢ melhor aspecto i superficie pinta-
da. Sdo os chamados under coar.

¢) Tintas de acabamento — Promovem, como
seu proprio nome diz, além do aspecto final,
certas condighes de protecio.

Composico de uma Tinta

Uma tinta € composta de:

Pigmentos

Veiculos

Solventes

Produtos auxiliares (aditivos especiais)

Mo nosso caso, nfo entraremos em detathes
quanto aos itens 3 ¢ 4 porque niio € nosso obje-
tivo ensinar a formulacio de tintas, sendo este
topico um simples lembrete dos itens basicos,
para a escolha de um sistena de pintura.

s ek ol =

1. FIGMENTOS

Sio particulas silidas, totalmente insoliveis
no veiculo ¢ gue permanecem em suspensio.
S¥o responsdveis pela cor, poder de cobertura ¢
outras propricdades de tinta. Sua introducio
em uma férmula tem gque ser adeguada, porque
além da cor ¢ da opacidade, os pigmentos in-
fluenciam nas propriedades reolégicas de esta-
bilidade, durabilidade, brilho, lixabilidade, po-
der de enchimentos ¢ funcionabilidade, como o
caso dos pigmentos anti-incrustantes, luminies-
centes ¢ anticormosivos,

Em tintas para Manutengio Industrial, a es-
colha do pigmento é de suma importincia. O
Formulador, ao escolher uma pigmentacio para
um Primer, tem que levar em consideragio o as-
pecto funcional do pigmento anticorrosivo, elei-
to de acordo com o ambiente ¢ o tipo de prote-
¢lio que se quer aplicar ao sistema. O pigmento
da camada de acabamento também deve ser
considerado.

Nifo ¢ colocado somente como um compo-
nente que vai conferir aspecto estético ao siste-
ma, mas também para dar protecio ao substrato
revestido. Quando da escolha do tipo de pig-
mento, alédm dos cuidados tradicionals, tals co-
mo: reatividade com o weiculo, a facilidade de
dispersfio no meio moanie, a resisténcia i Juz e
poder de cobertura, deve-se observar criteriosa-

d. Cromato de Estrdncio

COMBATE
A

CORROSAO

Protecdo por

Revestimentos Organicos

Francisgco Augusto Baprista

mente sua ressténcia quimica ao meio em que
SE£17 EXpOatn.,

De uma mancira geral, podemos classificar
o3 pigmentos em : ofginicos ¢ inorganicos.

Como pigmentos orginicos temos os Bor-
deaux, Vermelhos, Laranjas e Amarnelos. Perma-
nentes: Azul ¢ Verde Malocianina, efe.

O pigmentos inorgdnicos se subdividem em
naturais e sintéticos. Entre os naturais podemos
citar: Terra de Siena ¢ Ocres, como pigmentos
ativos ¢ como incries Taleo, Mica, Barita, Cao-
lim, Carbonato de Cileio, ete.

Os inorginicos sintéticos sfo: Oxido de Zin-
co, Didxido de Titinio, Azul da Prissia ¢ Ultra-
mar, Oxido de Cromo, Oxido de Ferro, Amare-
lo de Zinco, Zarcio, ele. Ainda na categoria dos
pigmentos inofginicos, temos 03 pigmentos me-
tilicos como: Aluminio, Zinco ¢ Chumba,

Neste trabalho falaremos em detalhes so-
mente sobre os principais pigmentos anticorro-
sivos.

a. Zaroio
Composto de PbyOy de 2 a 15% de PbO, &
muito utilizado em composigies a base de
dleo, epoxi, borracha clorada, etc. Confere
aos substratos ferrosos protegdo anddica.
MNio deve ser empregado em formulagbes
destinadas a superficies galvanizadas ou alu-
minio.

b. Cromare de Zinco

Quimicamente ¢ um completo de cromato
duplo de zinco ¢ polissio com fGrmula
4Zn), 4Cr03K 10, 3H20. Scu emprego co-
mo pigmento anticorrosivo se da geralmente
em fundos anticommosivos a base de veiculos
sintéticos, onde ocorre a solubilidade do ra-
dical Cr03, o qual ¢ responsivel pelas pro-
priedades inibidoras de corrosdo. E o pig-
mento anticorrosive mais eficiente para es-
truturas de aluminio.

¢. Tetroxicromato de Zinco
E um cromato bdsico de estrutura ZnCrO4
¢ Zn (OH)y;: de menor solubilidade que o
anterior, ¢ de excelente eficiéncia em wash
primers para superficies de ferro, aluminio
¢ zinco, principalmente s submetidas a
imersio em dgua.

Apresenta solubilidade intermedidria cntre o |
cromato de zinco ¢ o lelroxicromato de zin- |

|
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oo, Atua como mibidor de corrosio em
wath primer de | componenie e em primers
epoxis, 0s gquais deverdio ser convertidos com
aminas,

e Silicaro Cromato Bdyico de Chumbo
Pigmento laranja, com boa durabilidade ex-
terior podendo ser utilizado também em
acabamentos. E composto de particulas de
silica rodeadas por uma pelicula de cromato
hisico de chumbo que The confere propric-
dades imibidoras, devido a sua solubilidade
em dgua, formando ions cromato em solu-
¢lo.

f. Plumbato de Cdicio
Pigmento branco de composigio Cas; Pb0y,
utilizado & produzido na Europa. Segundo se
sabe o pigmento mais indicado para prote-
¢#o de superflicies galvanizadas,

r. Meril Meta-Borato de Bério
E um pigmento que tem propriedades inibi-
doras de corrosdo além de agdo bactericida e
fungicida.

h. Fosfato Crdmico
Sugerido como inibidor em condicionador
metilico, tipo wash primer de | componente.

i Zinco em Po

Confere ao substrato a protecio catddica.
Oz primers formulados com este tipo de pig-
mento slo conhecidos no mercado como
tintas ricas em zinco. Este nome ¢ dado de-
vido 20 alto teor de zinco na pelicula seca
(90 a 95%). Existem alguns primers pigmen-
tados com zinco metilico ¢ dxido de zinco,
na relagiode 4:1.

| Aluminio
Dada a forma lamelar de suss particulas, se
distribui na pelicula de tinta sob a forma de
pelicula metilica continua, promovendo as-
sim, formulagdes de primers altamente im-
permeiiveis.

k. Oxido de Ferro Micdcio e Grafite
Apresentam também estrutura lamelar sen-
do utilizado como reforgo a pigmentagBes
anticormosivas

2. VEItULOS

880 os responsiveis pela formagio do filme,
através da conversio de estado liquido ao esta-
do solido. Quimicamente sio constituidos de
polimeros lincares que, por mecanismos diver-
s0s, transformam-s¢ em polimeros tridimensio-
nais. Os diferentes vejculos produzem uma va-
riada escals de filmes com propriedades fisicas
¢ quimicas diversas. Os mais empregados em
tintas para manutencdo sfo:

.Ebn.t.l"— Produto obtido pela condensacho
da epicloridrina com um Bisfenol (difenilol pro-
pano). Os grupos terminais dos Polimemoro,
chamados Epoxi, sfo reativos inclusive 4 tempe-
ratura ambicnte e, quando reagem com seus
agentes de cura, dfo origem a polimeros de ma-
cro moleculares tridimensionais que s¢ caracie-
rizam por grande durcza, Mexibilidade e resis-
téncia quimica.

As resinas epoxi para acabamenio estfio dis-
tribuidas em dois grupos: resing Epoxi sélidas ¢
resinas Epoxi liquidas. O emprego das resinas
cpoxi silidas ¢ mais generalizado no ramo de
tintas, face is facilidades de aplicagio e ao bom
desempenho na protegdo de estruturas ¢ demais
equipamentos contra a corrosfo. Os produtos
formulados com Epoxi liquido tém aplicagio
mais especializada ¢ siio empregados quando s
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deseja maior resisténcia quimica e fisica. S8o co-

nhecidos como tintas epoxi, sem solventes.

Pelo emprego de resinas epoxi em tintas, te-
mos acabamentos que se convertem atraveés de
reagdes induzidas pelo calor. Estas reages sio
geralmente com outras resinas ¢, dependendo
do emprego do revestimento, sfo utilizadas resi-
nas fendlicas venilicas, aminicas, etc.

Com dcidos graxos de Gleos secativos, os
grupos Hidrox flicos da resina epoxi dio reaglio
de esterificagdo, produzindo um outro tipo de
veiculo, conhecidos no mercade como Esteres
de Epoxi. Este tipo de veiculo tem condigio de
aplicacio similar aos produtos formulados com
alguidicas, porém tem resisténcia quimica mui-
to superior. O emprego de tirdas a base de Ester
de Epoxi € muito grande ne campo da piniurs
de objetos industrializados. Em tintas para ma-
nutengio tém emprego mais limitado, face a
cxisténcia de outros produtos de prego compe-
titive.

Mormalmenie as composicBes epoxi vendi-
das para pinturas de manutengio sSo de seca-
gem a0 ar, portanto com os dois componentes
emhalados separadamente. O componente base,
geralmente a solugfo de resina epoxi pigmentada,
¢ 0 agente de cum. Estes agenies de cura, sfo
poliaminas alifdticas, p. ex. Dietilenotriamina,
que devido a toxidez é fornecida na forma de
aducto ou resinas poliamidicas que sfo menos
tdxicas.

A escolha de um ou outro tipo de agente de
cura estd em funglo das propriedades Tisicas e
quimicas da pelicula descjada. Os epoxis cura-
dos com poliamidas tém melhor flexibilidade,
adesfio ¢ resisténcia ao impacto, secm contar
com a excelente resisténcia quimica. Porém, pa-
ra a obtencio de suas melhores propriedades é
necessdrio que s¢ tenham periodos de cura mai-
ares ou entfo o auxilic de temperatura,

Produtos curados com poliaminas alifiticas
tercidrias dfio reages mais rdpidas, atinge-se as
melhores propriedades em menor espaco de
tempo. Sfo de uso geral, apresentando também
excelente resisténcia quimica, porém as caracte-
risticas de adesfio, flexibilidade ¢ resisténcia ao
impacto em relagio as polinmidas s§o inferiores.

As tintas epoxi sem solventes, sfo mais em-
pregadas para a protecio de substratos que es-
tio em contato direto com produtos quimicos.
Também sdo empregadas como pisos industriais,
sujeitos a ataque quimico i abrasio. Voltaremos
a este assunto mais tarde, quando tratarmos de
ambicnies agressivos,

Fenolicas — Basciam-se na reaglo de fendis e
gldeidos. Geralmente sfo insoliveis em dleos se-
cativos ¢ tém excelentes resisténcia quimica.
Sua transformagio so estado de pelicula sdlida
W processa por conversio ao calor, reagindo ou
niio com outros tipos de resinas.

Varinndo-se as proporgdes dos reagentes ou
usando fendis substituidos como para fenil fe-
nol ou pars butil fenol, obtém-se resinas soli-
vois ou reativas com Gleos vegetais.

As tintas a base de veiculos dleo resinosos
fendlicos sfio muito empregadas na manumnﬁn
naval por apresentarem boa resisténcia @ dgua
¢ a névoa salina. O uso dessas tintas em embar-
cagles sfio geralmente nas obras vivas. Comao
primers para casco ¢ acabamento para linha
ddgua.

Borrgeha Clorade — Produto obtido pela
cloragiio de borracha natural, apresenta-se sob a
forma de péd branco, ligeiramenic amarclado,
contendo 65 a 706 de cloro. E compativel com
plastificante ¢ alguns tipos de resinas. Sua solu-
bilidade se dd com solvenies aromiticos.

As tintas # base de borracha clorada secam
por evaporagio de solventes, dando filmes com
excelente impermeabilidade, nfo téxicos, ino-

doros ¢ nfo inflamaveis.

A aplicaco de revestimenio a base de borra-
cha clorads ¢ indicads na protegio de superfi-
cies metdlicas, que esifio expostas a orla mariti-
ma, & ataques de bases fortes, dcidos ¢ alguns
agentes de brangueamento, ambientes umidos,
vapores de varios tipos, alcalinidade de cimen-
o, etc. Nio o resistentes a dcidos orginicos,
solventes, com excecdo de dlcoois inferiores o
alifiticos ¢ vapores de bromo.

Quando em contato direto com agentes
guimicos, aos quais o filme ¢ resistente, existe
a necessidade de observar as concentragdes ma-
ximas de cada produto em solugdo, porque a
borracha clorada apresenta limites de resisténcia
para determinados produtos.

A agiio de temperatura superior a 60° Ce os
raios ultravioletas decompdem o filme de bor-
racha clorada. Contra a agio de raios ultra-vio-
letas se usam aditivos estabilizantes, os quais
melhoram sensivelménie a resisténcia, pordm,
em cores claras, o filme mesmo estabilizado so-
frerd amarelamento.

O tipo de plastificante empregado € respo
sivel pelas propricdades de resisténcia du I'Ilmn
Normalmente para tintas de alia resisténcia
quimica siio usados os plastificantes clorados
{plastificantes insaponificiveis). A escolha cor-
reta do plastificante (teor de cloro) e a relagio
borracha clorada/plastifice~te ¢ fungdo das pro-
priedades Misicas e quimicas desejadas.

Para determinados casos, & comum o empre-
go de resinas alquidicas, vefculos, Sleos fendli-
cos ou veiculos dleo resinoso de resinas de hi-
drocarbonetos como plastificantez, Porém o
emprego dessas composigBes tem caracter fsticas
definidas, um» vez que se diminuiu a resisténcia
quimica do produte final. Em certos empregos
o uso destas plastificagdes ¢ conveniente, por
muotivos de custo ¢ também de qualidade.

Como exemplo, cilamos as tintas pard de-
marcaghio de trifego, as quais por razfes de qua-
lidade sio plastificadas com resinas alquidicas.
A resisténcia ao desgaste de uma tinta de trife-
go plastificada com resina alquidica € sensivel-
mente superior a uma tinta plastificada com
plastificante clorado.

Notamos também que em vex de se plasti-
ficar a borracha clorada com resina alquidica,
o que ocorre € a introdugSo de borracha clorada
na composicio de uma tinta alquidica como
um reforgo de resisténcia quimica ao produto,
quando deste ¢ solicitado resisténcia quase que
inapropriada para uma composicio alguidica
convencional .

O emprego de borracha clorada plastificada
com veiculos 6leo resinosos, em cerios casos, ¢
indicado como recurso de custo pars produtos
protetores de menor resisténcia quimica, porém
altamente resistentes 4 umidade.

Vinilicas — As resinas vinilicas sfio polime-
rog de cloreto de vinila ou acetato de vinila ou,
mais frequentemente, copolimeros dos dois
mondmeros na proporgdo de 4:1. Podem tam-
bém ser polimeros de cloretos de polivinilde-
no, dlcool polivinilico, polivinil acetal e vinil
tolueno.

Muito embora nfo se desprezem as qualida-
des de resisténcia de outros produtos, no Bra-
sil, em sistemas de pintura para manutengiio, os
tipos mais empregados s30 o2 copolimeros dos
mondmeros cloreio de vinila ¢ acetato de vini-
la. Também & muito empregado o polivinil ace-
tal porque, como sabemos, ervem de base para
sdesdo das tintas vinilicas (Wash Primer).

As tintas vinilicas dffo filmes altamente re-
sistentes a acidos, a dgua, bem como a Gleos ve-
prisis ¢ minerais. Seu cmprego se esiende desde
as tintas anti-incrustantes até revestimentos sa-
nitdrios { produtos alimenticios), o que nos mos-
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tra a versatilidade deste tipo de resina

Siticomes — As resinas silicones <o polime-
ros sintéticos obtidos por mssociagfo de poli-
oxi-siloxanas com radicais fenilas ou metilas.
580 compostos semi-orginicos dotados de alta
resisténcia 4 luz e ao calor com elevada repelén-
cia & dgua.

Normalmente s§o utilizadas pigmentadas co-
mo sluminic ou zinco em pd na ob de
tintas resistentes a temperaturas até 6 Pa-
ra temperaturas inferiores, por exemplo 400°C,
podem ser combinadas com certos tipos de al-
quidicas, ¢ pigmentadas com certos pigmentos
de resisténcia moderada ao calor como, por
exemplo, grafite, titinio, dxido de cromo ¢ ou-
tros.

Cerios tipos de silicones sfo utilizados em
solugo, como revestimentos transparentes hi-
drofugantes na prote¢So de superficies de rebo-
co ¢ alvenaria. Outros tipos de veiculos sfo uti-
lizados em tintas de manutenglo, como, por
exemplo, nas tinfas ricas em Zinco, sio muito
utilizados os silicatos inorginicos de sddio, po-
tissio e litio, ou o silicalo orginico, como o
silicato de etila, os quais promovem tintas alta-
mente resistentes ao calor ¢ com exoelentes pro-
priedades de resisténcia & comrosio,

Nfo devemos esquecer também o emprego
das resinas alquidicas e certas composigbes
oleosas pigmentadas com zarcio, que tém was-
to emprego no mercado de tintas de manuten-
¢dio com bastante sucesso.

MECANISMOS DE PROTECAO PELA
PINTURA

Por meio de sistemas de pintura, podemos
obter trés mecanismos de protegio contra a cor-
rosfio.

Protegio por Inibigio (Anddica)

Este tipo de proteciio ¢ obtida pelo emprego
de primer, em cuja composicio entram pigmen-
tos anticorrosivos inibidores, tais como: Zarclo,
Cromato de Zinco, Tetroxicromato de Zinco e
outros.

Estes pigmentos em geral sio oxidantes da
regifo anddica ou entfio substincias que produ-
zem condigBes alcalinas, que retardam as rea-
¢Oes de cormosdo e formam com os acidos gra-
xos livres, provenientes dos veiculos, sabdes que
possuem propriedades de repeléncia & dgua, di-
minuindo a absorcio desta pela pelicula dos pri-
mers, No Brasil, os mais usados sfo os primers
baseados em Zarcfo e/ou Cromato de Zinco
efou Tetroxicromato de Zinco, muite embora
oltros pigmentos j§ mencionados possuam as
mesmas carscteristicas de mecanismo de prote-

fo.

A O ZarcFo atua de trés formas como inibidor:

a) produz condigbes alcalinas retardadoras de
corrosio;

b} reage com dcidos graxos da formula produ-
zindo sabdes repelentes i dgua;

¢} tem agdo oxidante e confere prote¢So anddi-
ca

O Cromato de Zinco tem o mecanismo ba-
seado na solubilidade em dgua (1 grilitros) de
CROy, liberando ions cromato, o5 quais exer-
cem agfo passivante por depositarem um filme
mono-nolecular no dnodo, o qual inibe a reagio
anodica. Em condigBes dcidas, pH inferior a 4,
o8 jons cromatos podem ser reduzidos ¢ a cor-
rosio estinulada.

Porém para casos normais os filmes proteto-
res ndio atingem essas condigdes tanto mais quc,
freqlientemente, os primers cromato de zinwo
sfio formulados em conjunto com dxido de zin-
co, que ¢ um pigmento basico neutralizante.

O tetroxicromato de zinco ¢ menos solivel
que o cromato, porém atua de modo similar, li-
berando passivanics
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Proteciio por Barreira

Pelo que se v, de acordo com diversos auto-
res, as quantidades de dgua e oxigénio necessd-
riits para o desenvolvimento ¢ progressfo da cor-
raslio sfio relativamente insignificantes. Portan-
to, uma tinta que deposite sobré o substrato
metilico wnma pelicula suficientemente espes-
sa ¢ que scja resistente 4 penetragio de umida-
de e oxigfnio, ou, de acordo com as condighes
de agress§o, resistente a agentes quimicos, po-
derd prevenir a corros§o por simples mecanis-
mos de barreira.

MNeste mecanismo, sio muito empregadas
formulagfes pigmentadas com aluminio, disper-
so em veiculos altamente impermedveis, tais co-
mo bommacha clorada, epoxi, veiculos fendlicos,
etc., aliados ou nio a pigmentos que tenham
mecanismos de proteglo por passivagio anddica
{tetroxicromato de Zinco). Dado que o Alumi-
nio possui particulas lamelares que se distri-
buem futuando horzontalmente no velculo,
formando uma pelicula metdlica uniforme e
continua que aliada a esses vefculos formam um
filme altamente protetor por barreira a umida-
de, € muito empregado em formulagies que se
destinam a superficies submersas,

Outros exemplos de produtos que atuam
por barreira o as composigies Betuminosas.
Estas 850 baseadas em asfaltos naturais, asfalto
de petrbleo ou alcatro de ulha que, apds apli-
cagdo, depositam camadas de elevada espessura
dotadas de propricdades repelentes ¢ imper-
medveis.

Podem ser simples solugbes de ficil aplica-
¢fo e ripida seccagem por evaporagio de sol-
venies, ou apresentarem-se solidas ou semi-pas-
tosas para aplicacfo a quente.

Ocorrem também as combinagBes de alca-
triio com resinas de alta resisténcia como as re-
sinas Epoxi, Vinilicas ¢ Poliuretinicas, as quais
tém sido empregadas com grande éxito nos re-
vestimentos de alta resisténcia quimica ¢ de ele-
vada resisténcia @ abrasio,

Outro modo de protegio por barreira ¢ o
emprego de Tintas Epoxi em Solventes que vém
tendo bom desempenho em revestimentos inter-
nos de reservaténios contendo produtos quimi-
cos.

E comum também o uso de veiculos guimi-
cos resistentes alindos o pigmentos anticorrosi-
vos que (uncionam por inibigSo anddica. Nestes
casos, o que se pretende € um tipo de protegio
movida pelos dois mecanismos sendo que o me-
canismo principal € o de barreira,

Mestas composighes a resisténcia 3 corrosio
¢ dada pelo veiculo, sondo empregado para cada
tipo de ambiente o veiculo adequado, ficando o
pigmenio responsivel por oulras caracteristicas
da pelicula {resisténcia mecinica, por exemplol,
além da resisténcia parcial & corrosfo. Esta pro-
tegio pelo ve iculo ¢ comprovads através de and-
lise comparativa entre esses produtos ¢ produ-
tos convencionais de allo padido téenico, alto
teor de pigmentos anticorrosivos. E também
muite empregada a protegio por barreira dos
Primers intermedidrios formulados com estes
veiculos, que compde o sistema de pintura. Lo-
gicamenie os produtos de acabamentos sempre
tém mecanismos de proteciio por barreir,

Protecio Catddica

Como ¢ do conhecimento de todos na qui-
mica para protecio catodica, lembramos g no
mecanismo de eletroquimica da corrosfo, como
nas pilhas galvinicas, ocorrem zonas de reagio
andddica ¢ catbdica; ¢ o anodo que € corroido
formando cations.

Mo caso de ferro at impurezas ¢ as variagfes
de estrutura ¢ composicio na sua suporficie sfo
suficientes para eriar o potencial elétrico, for-

mando o processo de corrosio.

Se dois metais diferentes forem colocados
em contato, em meio eletrolitico haverd a cor-
rosfio de anodo em beneficio do catodo. Em
tintas este processo ¢ empregado atrawds dos
produtos conhecidos no mercado, como tintas
ricas em zinco.

Teoricamente, qualquer pigmento metilico
menos nobre que o ferro, algomerado com vei-
culo apropriado poderia ser utilizado como tin-
ta de protegdo catidica.

Porém, por razdes técnicas o Zinco € o Gni-
co pigmento usado em tintas desta natureza.
Como, por exemplo, de inconveniéncia téenica

citar o aluminio que € utilizado tanto
em tintas de acabamenio, como em primers
e que gb confere proteglio por barreira muito
embora, seja menos nobre que o ferro; oxida-se
rapidamente, formando um filme de Oxido de
aluminio que blogueia o mecanismo de prote-
8o catddica, resultando um mecanismo de pro-
te¢lio por barreira.

Das tintas ricas em zinco, podemos dizer
que slio altamente eficientes, nfio toxicas, apli-
civeis por métodos convencionais & em muitos
casos podem ser usadas sé com primers ¢ acaba-
mento. Seu campo de aplicaglio ¢ grande e,
juntamente com a galvanoplastia metalizagio e
cementagdo, completa o campo de proteglio
anticormosiva do ferro e do ago.

Elas constituem a galvanizagio a frio. Po-
rém, para que sejam funcionais em protegdo
cattdica tém que ser formuladas com alto teor
de Zinco {entre 92 a 95% de Zinco metilico
na pelicula seca), a fim de que o contato entre
os metais seja perfeito e possa so estabelecer
a diferenga de potencial adequada para pro-
tegdo.

Também, em fungio da alta pigmentagio,
existe a necessidade da escolha de um veiculo
adequado. Estes veiculos especiais (m que ser
perfeitos formadores de filme, a fim de evitar
excessiva porosidade da pelicula e tendéncia &
desagregacfo, muito embora o Zinco em pd
apresente excelente resisténcia a ultra-violeta.

Em relagSo aos vefculos, dividimos em tintas
ricas em Zinco em: orginicas ¢ inorgénicas,
Aqui falaremos em separado de cada grupo,
apresentando a5 camscteristicas de cada pro-
duto.

O Veiculos Orginicos

Teoricamente, poderia ser usado gqualquer
aglutinanie orginico, porm por cerfas razdes
técnicas e econdmicas, os veiculos orginicos
mais empregados sfio: Epoxi Poliamida, Borra-
cha Clorada, Ester de Epoxi ¢ estirno muito
embora existam especificagdes contendo como
sglutinante, veiculos alguidicos, dleo fendlicos
e o proprio 6leo de linhaga, os quais no entanto
niio tém tido grunde emprego. Justificase o
fato sob o8 mspectos técnico ¢ econdmico;
sendo que para o primeiro existem aotores
que afirmam nfo ser conveniente o emprego
de vefeulos saponificdveis em composicio com
alto teor de zinco, ¢ economicamente seu custo
¢ bastante priximo a produtos com wveiculos
insaponificiveis o3 quais apresentam superiones
propricdades deé ressténcia.

Do primeiro grupo de veiculos, na alta ma-
nutengiio, por caracteristicas peculiares do pro-
pric veiculo ¢ por resuliados priticos ¢ de
laboratérios, conclui-se que a5 composicles
Epoxi-Poliamida apresontam as caracieristicas
mais adequadas de protecio. Este fato é com-
provado pelo uso crescente deste produto no
mercado.

Eles t&m sido aplicados como tintas anticor-
Tosivas para atmosfera normal, muito embora
seu uso mais indicado seja para condigBes mals
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soveras de atmosfers, mclusive para superficies
submersas.

s produtos a base de ester de epoxi 6m
w®u emprego na inddstria automobilistica para
protegio de superficies internas de portas e
outros locais criticos,

Os primers a base de Borracha Clorada e
Estireno no Braml t#m pouco uso ¢ portanto
nio entraremos em detalhes.

03 Veiculos Inorginicos

s aglutinanies empregados sfo os silicatos
de sodio, litio, potissio quaterndrio de ambnia
e ectila, O zinco em pd ¢ aglutinado com um
dos weiculos citados e apds sua aplicacdo a
conversio do silicato solivel 4 silica insoltvel
pode ser feita por calor, aplicagio de uma
sgunda demdio de um apgenie guimico de cura,
ou pela evaporagio do meio solvenie, que
no caso de silicato de etila ¢ orginico e para
o3 demais d dgua. Desta forma, o filme depo-
sitado consta de silica (X8%) inerte ¢ ndo
reativa que retém o zinco em pd aderindo
firmemente ao mibstrato.

Estas tintas vwm conguistande om  bom
mercado, dada as suas propriedades de resistén-
cia. 580 altamente resstenies @ abrasio, ddo
excelente  protecdo contra  corosdo,  WEm
peliculas insoliveis na maioria dos derivados
de petrdleo, resistem 3 exposicio continua
de temperatura ( 400°C). Apresentam exce-
lente resisténcia 4 imersfo em dgua. Nio sio
inflamdveis (com excessfio das composigdes
de silicato de etila), nfo sfio toxicas ¢ Em
rapida secagem ¢ cura,

Porém, sdo de dificil aplicacio. S¢ houver
falhas no preparc da superficie, lodas as pro-
priedades de adesSo ¢ resisténcia estdo total-
mente destruidas. Ocorrerd o trincamento da
pelicula ¢ o descascamento da tinta. Se apli-
cadas em superficies amidas ou em condigdes
de alta umidade o filme nio apresentari cura,
Mota-se mmbém, restrigdes & ambienies forie-
mente acidos e fortemente alcalinos, aconse-
thando-se sua utilizagfo numa faixe de pH
entre 6 ¢ 9.5,

De qualquer forma, o emprego das tintas
ricas em zinco adequmdamente combinadas
com as propricdades de produtos orginicos ¢
inorginicos fom um grande uso pelas caracte-
risticas  excelentes  de  profegio, permitem
soldagem, miniumizam as avarias de montagem
¢ manuseio © podem Sorvir como primerns per-
manentes em virios sistemas de pinturas, Tam-
bém sdo considerados muito imporianie como
substitutas da galvanzacio, em  condigies
omde esta nio pode ser empregada por incon-
veniéncias teenoldgics ¢ econdmic.

Agressividade dos Ambientes

Aliada a0 tipo de superficie, a agressividade
do ambicnte ¢ que defline o tipo de revestimen-
10 @ ermpregar,

Os ambientes podem ser classificados em
a. Mormais

b. Umidos

C. Severos

d. Agressivos

Ambientes Normais

S0 aqueles em que os equipamentos estao
livres de clementos contaminantes da atmos-
fera. A agdo deleténca sobre o pintura deve-se
a0s raios solares, & umidade média ¢ ds variagdes
de temperatum, Nestes ambienics, para previn-
¢lio da comosio om superficie de ago, otilizam-
¢ as propricdsdes imibidoras dos primers a
base de¢ zarcio com Oleo de linhaga ¢/ou resina
alguidica ou primers 2 base de cromato de
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ginco., Como  acabamento sfo empregados
esmalics a base de resinas alquidicas.

S80 comumente comprados produtos co-
merciais de fabricantes Wdneos nfo havendo
necessidade de utilizagfo de tintas especificadas
com maior padrio técnica.

Ambientes Umidos

Mestes ambientes empregam-se revestimen-
tos que astuam por barreira, muito embora
aliem-s¢ produtos pigmentados com mecanis-
mo de passivagio anddica como parte inlegran-
te do sistema. Porém, como jd foi visto, estes
produtos tém mails caracteristicas de barreira
do gue passivagio,

S§o muito empregados os sistemas a base
de Borracha Clorada (Primers anti-corrosivo,
intermedidrio ¢ acabamento) ou  sistemas
empregando composigles epoXi betuminosas,
com acabamento Borracha Clorada. Nesie
sistema ¢ conveniente o emprego de um primer
Borracha Clorada pigmeniado com aluminio,
que além de ter propredades de inibigio por
barreira evita o manchamento das camadas
de acabamento face, a migracio de alcatrdo
extraido pelos solventes do acabamento.

Poderdo ser empregados também  sistemna
epoxi curado com poliamida. O emprego de
cadas sistema estd sempre ligado ao tipo de
superficie ¢ o valor do equipamenio no patri-
manio da empresa.

Nio sio recomendados produtos saponifi-
civeis. Fm fungdo da alta umidade a pelicula
do revestimento deverd ser altameénte resis-
tente a hidrolise. Portanto fica excluido o
emprego de produtos alguidicos, mesmo os
de alto padrdo 1écnico.

Amhbientes Severos

830 ox ambientes sujeitos a sujeiras (poeiras
intensivas, fuligem, fumagas), emanagdes gaso-
sas (S0 — p.e.), umidade, etc.

E o caso da proteclio de equipamentos de
uma fabrica que se insiala nas
de outra, migquinas de uma usina de cimento,
equipamentos ¢ instalagdes nas  proximida-
des do mar, refinarias de petrdleo, acearias, etc.

Mestes ambientes, conforme o tipo de ata-
que, sfio utilizados sistemas de pintura de maior
resisténcia como: Sistema borracha clorada,
ester de epoxi, finilicos, ou outros produtos
menos  sofisticados (composiches oleosas ou
slquidicas), porém de alto padrio técnico,

A escolha de um ou outro sistema é funiio
do meio ambiente, das possibilidades de trata-
mento da superficie ¢ das disponibilidades onga-

mentarias

Amhientes Agressivos
Por ambientes ou condigles agressivas en-

tendemos agueles que sujeitam as cstruturas ¢
cquipamentos a severos cfeitos naturais ou arti-
ficiais [izicos, guimicos ou biolégicos. Sendo es-
té upo de ambicnte o gque impde 45 piores con-
digdes pura o combate b eorrosio, nos aprofun-
daremos mais ¢, para tal, classificadoscmos ge-
néncamente ¢m:

u) Apdo exidante de alias temperaturgs — E o
casn imposto a chaminés, trocadores de ca-
lar, parte extema de fomos, etc. Para a pre-
vengdo de comrosio em altas temperaturas
{120 2 6002C) <do empregados cajuemas de
pintura a base de resinas de silicone. Geral-
mente € composio por primer fco em tinco
com veioulo silicone ¢ acabamento aluminio
silicone. Recentemente, a introdugio do pri-
mer rico em zinco com veiculo inorginico ¢
acabamente aluminio silicone tem  dado
bons resultados. Devese levar cm conla,
mais uma vez, a5 condiges de prepare de

superficie para as tintas de silicato.

b) Agpdo abrasiva — (E o caso imposto a descar-
regadores de grandis, plataformas e superes-
truturas de represas, costado intemo dos
tanques de teto flutuanie). Nesie caso o
mais comum ¢ o uso de um primer rico em
zinco, a base de resina cpoxi poliamida curi-
vel ou a base de silicato ¢, com acabamento
csmaltes epoxi, tinta cpoxi betuminosa, es-
maltes poliuretinicos ou ainda esmalte cpo-
Ai sem solventes que dispensa O primer.

¢) Ataque quimico por comtato da superficie
com solugdes, gases oU vapores COMmosivos —
Na protegio contra ataques alcalinos os re-
vestimentos mais usados so a base de epoxi
os quais Wm produzido bons resultados.
Contra ataques dcidos ndo ha sinda uma in-
dicagio scgura, o revestimento ¢ escolhido
de acordo com o dcido, sua concentragio ¢
temperatura ambienie. Na proteglo contra
ataque dcido nem sempre s obterd solugio
poT pintura.
Superficies submersas no mar — Aqui fare-
mos uma divisio considerando os equipa-
mentos fixos e a pintura de embarcagtes. Os
equipamentos fixos (tubulagdes, estacas, es-
truturas, fundo interno de tangues de peird-
leo bruto, etc.). Para equipamentos, sio in-
dicados os revestimenios a base de epoxi
wm solventes ou primers ricos cm zinco,
cpoxi poliamida ou a base de silicato com
acabamento cpoxi boluminose oU Massas
epoxi de aplicagfo submarina (utilizada
guando a aplicagio € feita no local apds a
monlagem) ou sistema  borracha clorada.
Pintura das embarcagdes — 50 este tema da-
ria um trabalho tfo extenso guanto o que
ara vimos, tornando-s¢ ainda, como éste, um
trabalho de explanaclo dos problemas ine-
rentes a0 meio. Pordm, aqui faremos algu-
mas consideragbes, pois julgamos interessan-
te o conhecimenio da técnica de protecio
aos cascos de embarcacdes. A corrosio no
casco de uma embarcagio ¢ fungio do pro-
prio ambiente maritimo ¢ também da agio
bioldgica (incrustagBes) que além de provo-
car a corrosio altera a velocidade dos navios
¢ aumenta o consumo de combustivel. Em
termos de pintura, podemos dividir o navio
em dois sctores, a saber:

d

1. Obras vivas — compreende o casco ¢ a li-
nha d dgua.
2. Obras mortas — compreende o costado, o
CONVES & a5 superestruturas,
Mas obras mortas a pintura empregada € a
mesma que se aplica em instalaghes & beira-
-mar; sio usados os sistemas convencionas
de alto padrio éenico, sistemas de borracha
clorada, epoxi, poliuretinicos, ete. Tudo de-
pende do tipo de transporte a que se desting
a embarcagiio (cargas corrosivas, etc.) ¢ da
disponibilidade cconomica para a pintura.
Em linhas gerais estes sistemas obedecem os
sistomas empregados para manitenclo in-
dustrial.
Mas obras vivas o objetive ¢ outro, ¢ para
melhor compreensio  falaremos separada-
mente da linha ddgua ¢ do casco,
Ma linha ddgua of sistemas de pintura sdo
de alta resisténcia, ndo sfo empregadas subs-
tincias toxicas como nas composighes de
casco, pordm sio produtos descovolvidos
quase que especialmente para esta zona do
navio, submetidas a dristicas condigbes de
trabalho. Estio alternadamente dentro e
fora d'dgua, sujeita a squecimento € resfria-
mento ¢ 4 uma enérgica agfo abrasiva,
Mo casco, o objetive além de protegdo con-
tra a corrosfio ¢ a eliminaglio das incrustra-



ches que, como ja foi dito, causam sérios
danos a

A eficincia de um esquema de pintura para
casco depende tanto do primer, como da
composicio antiincrustante.

Os primers funcionam coimio:

a) camada anticorrosiva;

b) pelicula intermedidria cntre o casco e o
antiincrustante, cvitando assim a forma-
¢io de uma pilha galvinica entre o casco
da embarcacio ¢ o Oxido de cobre ou
mercirio usados como vencnos na tinta
antiincrustante.

Como produto anticorrosivo, geralmente se
utiliza o mecanismo de proteclo por barreira
associado ou nfo a pigmenios que atuem por
mecanismo de passivagiio. S§o muitos emprega-
dos primers formulados com alum inio, ou pri-
mers formulados com composighes asfdlticas.
0% veiculos podem ser borracha clorada, epoxi,
vin ilicos, epoxi poliamida, dependendo do siste-
ma empregado.

Az tintas antiincrustantes - Como agentes
venenosos sio usados o dxido de cobre, oxido
de merciino em menor escala, e compostos of-
ginicos mais recentemente. O veiculo da tinta
antiincrustante tem que ser lixividvel, isto &, vai
wndo lkenta ¢ continuamente desgastada pela
dgua, de modo a permitir uma dispersio dura-
doura dos agentes vencnosos.

Mo mercado encontramos diversos sistomas
para casco ¢ linha d'dgua, sendo os principais:
a) Sigtema vinilico, ¢ bovracha clorada

Por suas excelentes propriedades permitem

prolongar os intervalos de docagem. Devido

a sun secagem mais rpida, permitem a con-

clusfio da pintura em menos tempo diminu-

indo a permanéncia do navio no dique.
by Sistema merdlico

Sua agio protetora ¢ bascada nos fundos

metidlicos que o compdem, oferccendo bar-

reira a passagem dos agenies corrosivos.
c) Sistema epoxi

Utiliza como fundo o epoxi betuminoso que

oferece excelente protecdo de barreira con-

tra os agentes corrosivos. Por suas caracter is-
ticas presta-se aos mais diversos usos, ¢ em
especial aos navios petroleiros.

Para os acabamentos, temos os antiincrus-
tantes vinilicos borracha clorada ¢ acrilicos, ¢
os menos sofisticados antiincrustantes: super
tropical (para uso em zonas tropicais), antiin-
crustante Tipo Il (para zonas de dguas tempera-
das e antiincrustante Tipo | (dgua fria).

Orla maritima - A corrosfio ¢ provocada
pela agdo da umidade em conjunto com o clore-
to de sodio.

Neste tipo de ambiente, m sido aplicados
o5 mais variados ¢squemas de pintura aliando
mecanismos de proteciio catddica ao de barrei-
ra ou 0 mecanismos de barreiri.

Normalmente se tem usado oz primers ricos
em zinco, tanto ¢poxi poliamida como ester de
epoxi ou os silicatos inorgdnicos, com acaba-
mentos & base de borracha clorada ou epoxi,
tudo dependendo das condiges de preparo da
superficie ¢ =suas possibilidades de aplicagio. A
substituigio do primer rico em zinco € ¢ poderi
ser feita por primers anticorrosivos dos mesmos
veiculos de acabamenio.

Quando nfo se tem possibilidades de empre-
go dos referidos tipos de tinta por problemas
quaisquer, recomem-se ao emprego de produtos
menos resistentes pordm de alto padrio de qua-
lidade, muito embom a acio do cloreto de sd-
din sobre as peliculas das tintas alquidicas, te-
nha maior capacidade de destruicio.

Preparaciio de Superficie

O comportamento das tintas, sua sderéncia

as superficies, sua resisténeia ¢ durabilidade,
niio dependem exclusivamente da sua qualidade
e caracteristica téenica, mas também do estado
e preparo das superficics em que foram aplica-
das. De nada adianta aplicar tinta da melhor
qualidade, s o substrato estiver contaminado
com graxas, dleos, ferrugem, incrustagdes, etc,

Muitos sfio os métodos padronizados para
tratamento de superficie, Todos estes métodos
tratam da padronizaciio para o preparo ¢ limpe-
za das superficies ¢ sfo mais ou menos unifor-
mes.
Por conveniéncia neste trabalho adotaremos
2% NOrmas suecas ¢ os métodos de preparo abor-
dados, serfo: por limpeza manual, com ferra-
mentas mecinicas ¢ por jato abrasivo.

Estado de Oxidaciio da Superficic
Em 19 lugar, as normas suecas classificam os

graus de oxidagio do substrato:

Grau A: Superficie de ago com a carepa de la-
minagfo inlacla em toda a superficie e pra-
ticamente sem corrosfo.

Grau B: Superficie de ago com principio de cor-
rosfio ¢ com inicio de despreendimento da
carepa de laminacio.

Grau C: Superficic de ago onde a carepa de la-
minagdo foi climinada pela comosdo, onde a
capa de laminacio pode ser eliminada por
raspagem, mas na qual nfo existe formagio
de cavidades visiveis.

Grau D: Superficie de ago onde a capa da lami-
nagio foi eliminada pela corrosfo ¢ apresen-
ta a formagio de cavidades visiveis em gran-
de escala.

Limpeza com Solventes

Meste processo, o objetivo € a eliminagio de
dleos, residuos gordurosos, graxas, etc. das su-
perficies a serem pintadas, antes da remogio do
ferrugem, carepa de laminacio, etc.

0O método consiste no emprego de um sol-
vente de petrdleo isento de dleo, aphicado por
pulverizacdo, escovas, estopas, ¢ imersio quan-
do possivel,

O solvente deverd ter ponto de fulgor acima
de 309C e deve ser do tipo naftas nio aromati-
cas. Ao ser executada em ambientes fechados,
deve ser feito cuidadoso sistema de ventilagio,
a fim de manter a concentragfo dos vapores
abaixe do limite de inflamabilidade.

Nos casos em que a superficie contenha ca-
madas de tintas velhas, € aconselhdvel o empre-
go de removedores contendo solventes nio in-
fMamdveis, normalmente hidrocarbonetos clora-
dos, ¢ apds a aglo do removedor os residuos de-
vem ser eliminados com jato de dgua.

Limpeza Manual

S50 usados raspadeiras, escovas de arame,
martelos manuais, lixas, ete. O método consiste
na raspagem ¢ cscovagem de maneira minucioss,
para que scjam removidas as camadas de 6:!.idn.
as carcpas de laminagdo niio aderentes, tintas
soltas e particulas estranhas nio aderentes. A
limpeza final deverd ser efetuada com aspirador
de pd ou ar comprimido, devendo a superficie
ficar em bom aspecto, igeal aos padries visuais
B 5t2, C 512 ¢ D 512 das normas suecas,

Em fungio do estado inicial de oxidagio es-
te processo s6 ¢ aplicado a partir do grau de
oxidagdo B. Mo grau A, nfio se conseguira a lim-
peza, pois o método nfo € proprio.

O processo em si apresenta limpeza deficien-
tc ¢ de baixo rendimento, nfo aceitando qual-
quer tipo de tinta. Portanto, =6 deve ser utiliza-
do em superficies pequenas ou em condigbes
em que em outro método ndo scja conveniente,

Lim"rcnmmFemm:ntum
. um processo de rendimento maior que o

anterior ¢ tem razodvel desempenho em superfi-
cies que nfo contenham carepa aderente ou
grande quantidade de ferrugem. Também como
no caso anterior, nio tem sucesso sobre o grau
de oxidagio A ¢ também o desenvolvimento do
processo € feito analogamente 30 anterior,

rém usando ferramentas pneumiticas ou elétri-
cas,
Az ferramentas empregadas so escovas rota-
tivas, lixadeiras, marteletes vibratdrios, esmeril
¢ pistolas de agulhas. )

0O inconveniente do uso destas ferramentas €
o brilho que causam &s superficies, apos o trata-
mento o que dificulta a adesio das camadas de
tintas. Pordm, o resultado ¢ bem superior ao
tratamento por limpeza manual.

Com a pistola de agulhas, consegue-s¢ um
grau de limpeza localizado cntre os padries
SAl ¢ SA2, porém em relagio ao jato abrasivo,
nestes graus ¢ extremamente lento, baixando
sensivelmente o rendimento. Sua eficiéncia ¢
maxima quando s¢ parte de um grau de oxida-
¢lio C.

Limpeza com Jato Abrasivo

O jateamento com materiais abrasivos € o
método mais eficienie par o tratamento de um
substrato. Produz com grande rendimento, per-
feita eliminagdo de todos os materiais contami-
nantes da superficie: tintas velhas, ferrugens sol-
tas, carepa de laminacfo, graxas, dleos ¢ demais
sujeiras, limpande o metal em profundidade e
aumentando a ancoragem, isto €, aumentando a
rugosidade da superficie, que facilita a adesfo
das pel iculas de tinta.

O processo consiste na projeclo de particu-
las abrasivas sobre a superficie, mediante jatos
de ar comprimido. Essas particulas sio grana-
lhas metdlicas, carborundum, 6xido de alumi-
nio ¢ arcias do tipo silicioso, isentas de argila e
sal.
No Brasil, o abrasivo mais usado € a areia ou
granalha de ago, nos casos onde nio s pode
operar com areia, devido aos inconvenientes
provocados pela contaminagio de poeira, que
pode phr em risco de danificagio, miquinas ou
instrumentos delicados eolocados em dreas pro-
ximas a0 jateamenio. A granatha de ago € utili-
zada onde as condigdes exigem um “jato sem
pocira™.

No jato sem poeira. o carborundum ¢ o 6xi-
do de sluminio nfo sio empregados em funglo
de seu alto custo. O jato com areia imida tam-
bém nfo é empregado porque requer equipa-
mentos mais complicados ¢ a agregagio de ini-
bidores de corrosfo i dgua de jateamento, tor-
na mais complexo o processo.,

Portanto, aqui vamos entrar em mais deta-
Ihes sobre o jateamento com arcia seca.

A téenica de aplicagfo do jateamento envol-
ve uma sfrie de fatores. Desde a parte de segu-
ranga dos operadores, até a selegio do bico pamn
jatear. Porém, os fatores principais para a apli-
cagdo de um jateamento sio:

A) Estado de oxidagTo da superficie

B} Tipo de jateamento (grau de limpeza)

C) Espessura final do revestimgnto (padrio de
ancoragens)

A) Estado de oxidago da superficie:
Este ponto ji estd definido no infcio desta
palestra.

B) Tipo de jatcamento (grau de limpeza):
MNas normas stecas, coma para o estado de
oxidacio da superficie, também sfo defini-
dos quatro graus de limpeza:
Sal — Jato ligeiro (Brushoff)
Sa2 - Jatcamento comercial
Sa2.1/2. - Jateamenio quase branco (near

white)
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Sa3 - Jateamento so metal branco.

Padrdo Sal — O jato ligeiro remove a carepa de
laminagdo solta, ferrugem tintas nido
sderentes ¢ particulas estranhas soltas. Nfo &
seu ohjetive a remogio de particulas aderenies
a superficie desde que clas fagam parte inte-
grante do substrato ¢ que nfo impecam a ade-
sfo da tinta.

Este tipo de jateamento € muito empregado
em concreto que val ser revestido com tintas
mais sofisticadas, e em superficies de ago carbo-
no onde as condigtes de ambiente nfio sejam
agressivas ¢ o lipo de tinta empregada scja de
menor padrfo €cnico.

O controle deste método ¢ feito, nfo 6

através de controle comparativo com padries
visuaiz, mas também de o com a velocida-
de de aplicagio (£ 0,74m” fmin.) em superficies
planas ¢fou ligeiramente curvas, Nio ¢ aplicado
em superficies com gran de oxidacio A.
Padrdo 5a2 — O jato comercial, remove pratica-
mente toda 3 carepa de laminagio, ferrugem,
tintas ¢ materiais estranhos. A superficie apds a
limpeza com ar comprimido e escova, deveri
apresentar uma coloragio acinzentada contendo
manchas, ou hstas causpdas pela coloragio de
ferrugem. Quando aplicado em superficies com
grau de oxidagfo, nas cavidades ¢ permitido a
presenga de residuos de ferrugem,

Este tipo de limpeza se aplica em condigbes
do ambicn tes normais e severas, onde serfio apli-
cadas composiges de melhor padrio wenico,
porém nio ¢ indicado para tintas mais sofistica-
das.

Como no item anterior este método também

pode ser I:T‘I'Imlidh de acordo com a velocida-
de (0,28m” /min_). Nio € aplicivel a superficie
com grau de oxidagio A.
Padrdo 5al lf2 - O jateamento quase branco
elimina tods a carepa de laminacio, dxidos, tin-
tas, incrustagdes ¢ qualquer elemento estranha,
A superficie assim tratada apresenta coloracio
cinza clara ¢ notam-se ligeiras manchas ou listas
que praticamente ndio constituem inconvenien-
tex. O estado de limpeza € quase perfeito ¢ acei-
ta sem reservas tintas de alto padrio técnico e
quimico resistenies com um custo mais baixo
que o jateamento so metal branco.

Mo existem restrigies quanto #o cstado de
oxidacio da superficic, ¢ aplicdvel em qualquer
grau, e o controle ¢ feito somente com padrio
visual, nfo existindo referéncias de velocidade
de aphcagdo,

Podrdo Sai — O jutcamento ao metal branco re-
move toda e qualquer impureza da superficie,
deixando-a completamenic limpa (metal vivo),
sem manchas claras, ete. E tecnicamente consi-
derado o melhor estado de limpeza para a apli-
caglio de qualquer tipo de tinta ¢ em qualquer
condicio de ambiente. Seu rendimento ¢ baixo,
seu ousto € elevado, portanto este tipo de trata-
mento 86 ¢ empregado quando o substrato de-
verid ser revestido com tintas de alts resisténcia
quimica ou com primer fico em Zinco, onde s
faz necessirio um intimo contato entre os me-
inis. As tinias ricas em zinco inorginico tém
que ser aplicadas sobre superficie com este grau
de tratamento para que scjam perfeitas as con-
dicies de adesio da tinta ao substrato. O con-
trole deste grau de limpeza @ também de acordo
com o padcds visual, &, como no antenor, nio
existern referéncias de velocidade de aplicagio.
C) Espessura final do revestimento (padrio de

ANCOTAgEm )

Um revestimento permanece na superficie

do metal devido ds forcas de atracio entre as

camadas ¢ o metal. Uma camada de tinia,
gquando  aplicada deverd recobrir o metal
com uma espessura adequada funcional de
acordo com cada produto, O jateamento au-
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menta a rugosidade da superficic aumentan-
do também a drea original; porém ¢ uma -
gosidade que ird aumentar as propricdades
de adesfo das camadas de tinta ao metal,
por intermédio de uma major atraglio mole-
cular,

Esta rugosidade (padrio de ancoragem) de-
verd ser proporcional & espessura final do re-
vestimento; geralmente em torno de 1/3 da
espessura total. Se a altura dos picos de ja-
teamento ndo for controlada, teremos defi-
ciéncias na protecio do substrato.

Cuando a rugosidade for maior do que 1/3
da espessura do revestimento, as camadas de
tintas penetrarfo nas crateras ficando & es-
pessura do filme insuficiente para a prote-
¢o, sendo que os picos de jatcamento mais
altos que a camada de tinta serfo pontos de
corrosio. Se a rugosidade for inferior a 1/3
teremos uma adesio deficitdria da tinta no
substrato. Nestes termos, apds fixada a es-
pessura do revestimento, o controle do pa-
drio de ancoragem seri feito obedecendo os
seguintes pontos:

A. Tipo de abrasivo

B. Tamanho das particulas do abrasivo

C. Condigdes de operagio do jateamento
Tipo de abrasive: como ji exposto, no Bra-
il & mais empregado areia silicosa isenta de
argila & sal. Leva-se em conta o formato do
grio que deve ser o mais irregular possivel,
formando bastante arestas que aumentam o
efeito abragivo.

Condipdes de operapdo do jateamento; sio
levados em consideragio a pressio aplicada,
o angulo de aplicagiio, tipo de bico emprega-
do, porcentagem de abrasive recuperado
misturado na carga do aparctho de jato, rela-
¢3o ar ¢ arcia na saida do bico, ¢ preparagio
técnica do jatista.

A eoordenacio de todos os fatores agui
apresentados € que garantem a qualidade do
jateamento ¢ o sucesso do revestimento,

PLANEJAMENTO DA PINTURA

Ji conhecidos os itens anteriores deste tra-
balho que nos mostram o que, gquando ¢ como
usar a pintura como revestimento de profecio
contra a corrosdo, resta-nos agora aliar estes
fatores aos itens complementares (inconvenien-
te de interrupgdes operacionais, condigbes de
trabalho do equipamento, possibilidades de pre-
para¢io da superficie ¢ dotagdes orgamentarias
para pintura) a fim de que se lenha uma visio
completa de um projeto de pintura.

A escolha da tinta adequada para cada proje-
to, além de dar a protegdio necessdria 205 equi-
pamentos, contribui para uma melhor valoriza-
¢io patrimonial do ativo fixo da empresa bem
como para sumentar a eficiéncia dos mesmos,
no tocante a0 rendimento na producio sob con-
dighes di uso a que s destinam. Portanto, siste-
mas de pinfuras aparcntementc caros na sud
fase inicial se tornarfo econdomicos a longo pra-

zo, reduzindo o custo anual de manuiengdio por
metro quadrado.

NORMAS PARA APLICACAO

Um projeto de pinturas sb se complela
quando temos bem definida a manera coOmo
deverd ser aplicada a tinta. A técnica de aplica-
¢do logo apds a preparagio da superficie € que
garanie o desempenhio do sistema escolhido.

A aplicagio de tintas em dias chuvosos, ex-
cessivamente  amidos, demasiado quentes ou
ventosos nio ¢ aconsclhivel,

Em presenga de umidade excessiva as tintas
perdem muito das suas propriedades, como se-
cagem, brilho e a propria uniformidade da peli-
culs que = toma descontinua ¢ ndo oferece
completa resisténcia.

Em temperaturas elevadas existe o problema
da secagem rdapida dos solventes provecando as
“topadas™ que impedem uma uniformidade na
espessura do revestimento. Portanio € impor-
tante a criagio de normas para inspegio ¢ exe-
cugdio de pinturas.

Das normas de execugdo deverdo constar:

Tipo de equipamento a ser pintado.
. Ambienie a gque serd submetido

Tipo de tratamento de superficie.
. Tipo de ferramenta empregada. No caso
de jateamento, tipo ¢ granulometria do
abrasivo.
Primer empregado
Primer milemmediane (¢ constar do sis-
tema)

g. Acabamento

h. Nimere de demdos ¢ espessura par de-

mdo para cada produto.

i. Método de preparacio das tintas.

j- Normas de seguringa para operagio.

k. Equipamentos pars aplicagio.

Destes itens, iremos comentar somenie os
quatro finais, uma vez que os restantes ja foram
comentados com maores detalhes,

bn o

-

MNumera de demios ¢ espessura por demdo

Existe uma espessura otima na qual uma de-
terminada tinta deve ser aplicada.

A aplicagio de espessuras mais baixas do
que a recomendada nio nos di a protegio csti-
mada, pois a pelicula toma-se deficiente ¢ € fa-
cilmente atravessada por oxigénio ¢ umidade fa-
vorecendo as condighes de oxidagio, apresen-
tam tendéncia ao empolamento, toma-se gue-
bradiga ¢ tende a se desprender da superf icie.

As peliculas com espessuras mMaores gue o
especificado tornam-s¢ inconvenientes por defi-

_cncia na secagem ocorrendo 4 remogio ou

fendilhamento quando aplicadas as demios sub-
scqilenies. Além de que aumenia desnoccssirii-
mente ¢ com prejuizos iéenicos o custo total do
revestimento,

A espessura aplicada depende da tinta, do
sistema de pintura e da protegio a que s¢ desti-
na. Como valores médios baseados em sistemas
genéricos, podemos indicar as scguintes espessi-
ras:

Espessura pf demio Total
Pintura convencional 25 — 40 microns 100 a 120 microns
Pintura manutengfio indusirial 40 — 50 microns 160 a 250 microns
Pintura quimico resistente 50 — 100 microns 250 a 500 microns




Método de Preparaciio das Tintas

Atualmente, a pintura deixou de ser uma
mio-de-obra desqualificada e exige uma methor
preparacio téenica do pessoal gque a executa.

As tintas mais sofisticadas, para terem bom
desempenho, necessitam de maiores cuidados
idcnicos para sua preparagio antes da aplicagiio.
(3 produtos a base de epoxi, que normalmente
wio vendidos em dois componentes, precisam de
um periodo de indugio para a reaglio e antes
deste tempo (* 30 minutos) nfo devem ser apli-
cados. Também, para este tipo de tinta (epoxi,
poliuretinicas e outras que funcionam por rea-
o entre 2 componentes) nio se deve preparar
quantidades maiores do que as que serfio usadas
¢m um determinado periodo, o qual correspon-
dente ao tempo de vida dtil da mistura. Apds o
uso, os equipamentos de aplicaglo também de-
verdo ser limpos com solventes apropriados an-
tes que s¢ processe o gel da tinta, provocando a
perda dos mesmos. As tintas de aluminio e zin-
co quando fornecidas em 2 componentes se nio
preparadas de acordo, poderfo dar problemas
de aplicagdo.

‘Todas estas indicaghes deverdo ser forneci-
das ans operadores dos trabathos de pintura pa-
ra gue s¢ evitern prejuizos tanto téenicos como
cCongmicoes,

Estas informagfes poderfo ser obtidas atra-«
wi's dos catdlopos dos [abricantes de tintas.

Equipamentos para aplicacio

A boa técnica da pintura aconselha que a
primeira demdo de tinta seja aplicada a trincha.,
O fato fica claramente justificado, pois sendo a
superficie rugosa, as cerdas do pincel facilitam
um maior contato da tinta com o metal mesmo
nas cavidades mais profundas. Porém, por ques-
toes de produtividade, em certas superficies ¢
seonselhado o rolo com o qual se consegue ne-
sultados satisfatdrios de umectagdo da superfi-
ce.

Portanto, ¢ sempre recomenddvel que a pri-
meira demfo seja aplicada & trincha ou a rolo e
que a tinta scja de espessura convenctonal. O
cmprego de revestimentos de alta espessura de-
ve se dar a partic da 27 demio ¢ com equipa-
mento de pulvenzagio livee de ar.

Aqui faremos alguns comentirios sobre os
revestimentos de alta espessura.

Mormalmente =fo tintas formuladas com os
veiculos ja apresentados ¢ com pigmentagio
anticorrosiva ou ndo, que t¢m caracteristicas
tixotropicas.

Através da tixotropia, conscguimos obber
uma camada de tinta mais espessa, o que dimi-
nii o nimere de demdos do sistema, resultan-
do em vantagens econdmicas.

Logicamente esta espessura maior ¢ conse-
guida de acordo com técnicas que ndo abalam
a integridade da pelicula, o excesso da camada
de tinta trard como no sistema convencional,
prejuizos no comportamento final do sistema.

Dependendo do sistema empregado ¢ dos
equipamentos de aplicagiio, com este tipo de
revestimento  conscguimos  reduzir em até
50% o mimero de demdos. Caso muito comum
¢ o aplicagio de tintas viniicas: para se obter
ufma espessura quimico-resistente  satisfatoria,
existe a necessidade da aplicagio de 100 a 12
demidos. Usando-se  sistemas  tixotropicos o
processo fica reduzido a menos da metade.

Portanto, como vimos, a selegdo dos equi-
pamentos para aplicagio estd dirctamente li-
guda a0 processo de pintura, assumindo wm
cardler altamente téenico

MNormas de seguranca para aplicagio

Deverfo ser obedecidas as condigSes mi-
nimas de seguranga para protecio tanto dos

como dos equipamentos nas proxi-
midades da drea. Nfo entraremos em detalhes
pois este tema pertence a outra drea, & da En

genharia de Seguranga.

Mormas para Inspecio .
Normalmente, as inspecbes tdm dois tipos
de controle de qualidade.
a - firma contratada
b - firma contratante

Inspegdo da Tinta

Quando uma tinta ¢ adguirida para uma
determinada Mnalidade, cla tém que ter certas
caracteristicas de composicio ¢ de resisténcia.

Os itens referentes ao controle das tintas
sfio, normalmente ; viscosidade, peso especifico,
teor de solidos, fincza de montagem, cobertura,
teor de pigmento, teor de verculo solido, tempo
de secagem, glc.

MNos itens de resisténcia [isicoquimica da
pelfcula temos: salt spray , resisténcia 4 umidade,
resisténcia a S0;, flexibilidade, adesio, abrasio
lixabilidade, resisténcia a produtos quimicos es-
pecificos, todos cocrentes com a aplicagio da
tinta.

Este tipo de controle é feito nos proprios la-
boratdrios dos fomecedores ou drglos oficiais,

]

Controles de aplicapdo

a - Preparagio da superficie
No caso de jateamento deverfo ser observa-
das as qualidades do abrasivo, granulome-
tria, procedéncia do asbrasivo (deverd ser
areia isentn de sal) e condigBes de armagena-
mento ¢ abrasive deverd estar livre de umi-
dade,

Durante o jatcamento deverdo ser con-
trolados as relagdes de abrasivo recuperado ¢
abrasive novo, A umidade relativa do am-
biente (nunca superior a BO%) ¢ as condi-
¢hes climaticas.

Mo fim do trabalbo ¢ padrio de jatca-
mento deverd estar em conformidade com o
padrio visual das normas existentes ¢ o cspe-
cificado para a pintura. Deverd ser ohservada
também a execucio da limpeza das dreas ja-
teadas, por intermédio de ar comprimido ou
aspirador de pd e, so possivel, o controde fi-
nal da rugosidade da superficie ¢ o tempo de
exposicio da superficie jateada. )

A tfenica para controle da rugosidade ¢
normalmente feita por aplicagio de borra-
cha silicone na superficie jatcada, produgin-
do um molde que deverd ser controlado por
MICTOSEO{Ia.

b- Aplicagdo da finta

Para a aplicagio da tinta deverdio ser ob-
servados a preparaciio da tinta, tempo de in-
ducio dos produtos, condighes climdticas
para a pintura (temperstura, chuva, alta
umidade, ¢lc.), espessura por demiio, os de-
fitos decorrentes da aplicagio (escorrimen-
to, enrugamento, remogio da camada infe-
rior, efc.).

Também deverdo ser verificados os inter-
valos entre demios, para que s evitem pro-
blemas caracteristicos das aplicagdes com
tempa inferior ou superior ao especificado.

Uma hoa pritica parm um controle do
mimero de demdos aplicadas € o trabalho
com tintas de cones diferentes. Isto poderd
sor especificado nas normas de aplicagio, e
o inspetor terd com uma simples inspegdo a
nogio do nimero de demos aplicadas no
sistoma.

Também no caso de pinturas especiais,
por exemplo, de lubulagBes em contato di-
rcto com produtos quimicos, submersas no

mar ou enterradas, o controle deverd ser efie-
tusdo através de um detector de poros e a
porosidade existente em cada demidio o os
efcitos deverfio ser reparados antes da aplica-
clo mbmgl?tt.
c - Inspepdo

Deverfio ser observados todos o3 ilens an-
teriores de uma maneira geral ¢ 2 medida da
espessura total do sistema.

CUSTO DE UMA PINTURA

O custo unitdrio da tinta ndo dd base sufi-
ciente ao cngenheiro de manutengio para julgar
o custo total de um revestimento. Este € apenas
aparente ¢ representa 20% do custo total do re-
vestimento, Porém, o custo total do revestimen-
to s6 pode ser medido em cruzeiro: por melro
quadrado por ano de duragiio.

Em revestimento, no item tinta, os fatores
considerados para a claboragio do custo sdo0: o
seu teor de slidos por volumes ¢ a espessura da
pelicula que se aplica por demfio de tinta. O
teor de sélidos ou vem fornecido pelo fabrican-
te ou ¢ calculado de acordo com a formula:

% VT x P. Esp. Tinta

RE=I P. Esp. ¥
VT = Voliteis da tinta
P. Esp. Tinta = Peso especifico da tinta
PeV = Peso especifico dos voldteis
SY = Salidos por volumes

Claro estd que a0 se aplicar uma camada de
tinta com 50 micra de espessura, estaremos apli-
cando S0em” de tinta sdlida por metro quadra-
do, De posse do teor de solidos por volume te-
mos o volume de tinta gasta por lm”, ¢ auto-
maticamente o custo da tinla para o direa.

Para finalisar, com ressaltar, que a durabili-
dade de uma pintura bem especificada chega de
5 a 10 anos, desde que neste intervalo se efe-
fuem retoques nos ponios €m que aparecem
corrosio ou onde houverem danos mecianicos
na pelicula ¢ desde que passado 50% de tempo
previsto para a duragio da pintura, scja dada
uma demio geral da tinta de acsbamento.

Este processo tem custo baixo, levando-se
em consideragiio que nfio ha necessidade de pre-
paro de superficie nas condigBes imiciais. Findo
o prazo & convenienle a execuglo de um navo
revestimento, partindo-se das condigdes iniciais.
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Tintas para acabamento

Parte 2: Revestimentos em Meio Aquoso ¢ em
Meio de Solvente

Elizabeth Festa Gormiley
Consultors, Reston, Virginia, E.U.A.

Uma tinta pode ser aplicads ¢ produtos me-
cdnicos ou elétricos em quatro estados: como
um material em meio aguoso, como uma finta
baseada em solventes orpdmicos, COMO WM reves-
fimento alfo-sdolido, ou como uma tinte em po,
Nesta parte do trabalho serdo discutidos o5 mé.
todos principats de aplicapdo, o controle de po-
Iuigdo, & o5 prds ¢ coniras de rintas em meio
aguose € em meio de solvente. Serd também
discutida a cura,

TINTAS EM MEID AQUOSD

As tintas em melo aguoso, coma evidencia-
do pelo nome, sfo formuladas com dpua como
solvente principal. A resina pode ser dissolvida
efetivamente [com a demominagdo, ds vezes uli-
lizada, de dispersivel em dgua ou solivel em
deua) ou enldo mispenss, como colbide ou
emulsfo, Tinfas =m meie aquoso emulnionsdas
podern apresentar mals problemas do gue a3 5o-
liveis em aplicagdes por pulverizagdo, imersio
oy jorro, Mesmo arsim, a3 tintay em meio aguo-
5o emilsionadas apresentam a vantagerm de wii-
lizarem cerca de guinze por cemlo @ menos de
energia g cure guando comparadas com o Hpo
soliivel em dgua .

Apesar do mome “em meio aguogo ", adicio-
ngm-s¢ quase sempre costolventes orgdnicos
com o fim de auxilior o mothamento, controlar
a viscosidade e dispersar o pigmento. Sua con-
centragdo tipica é de 5 a 20%?. Quando utili-
zados parg o acobamento de metais, ambog o
tipos apreseniam propricdades semelhantes ds
tintas em meio de solventes comvenciomais: re-
sistémcia @ produros quimicos e ao intemperis-
mo, durabilidade, retengdo de britho, e resis-
téncia mecdnica, As tinfag em meio aguoso
atugis sfo disponiveis com a maioria dos prin-
cipais sistemas de resinas, incluindo epdxis, po-
lidsreres, acrilicos, acetato de vinilafacrilicos,
estireno-acrilicos, ¢ acetatos de polivinila®:?,

Nas regites de clima frio deve ser levada em
considerapdo o possibilidede de congelamento
duranie o armgzenamenio ou o fransporie de
tintas em meio aquoso, jé que seu teor de sol-
verifes ¢ baixo, Of produtos emulsionados cons-
tituem um problema maior do que os soldveis,
pois o geu teor de cossolvente & de 3¢ cerca de
5% ¢ seu ponio de congelamenio ndo ¢ misito
menor do que o de dgua, As Hnigs em meio
aquose solivels, gue freqglentemente podem ser
redissolvidas, em geral ndo sdo dfetadas pelo
congelomento, emguanio gug muitas vezes ax
emulsies sfo destruidas',

As tintay em meio agquoso freglientemente
wio, como um grupo, denominadas de Idtices,
pois o5 primeiros ipos eram baseados em latex
de borracha, Oz malerigis em meio ogQuoso po-
dem tanto ser termopldsticos como termoesid-
veis, Oz aglutinantes termopldsticos {locas) sfo
moldculay  quimicamente separades, mantidas
uniday por forpas mecdnicas, que curam princi-
palmente por evaporapdo de solvente & que po-
dem ser amolecidas pelo calor, ressolidificadas
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pelo resfrismento e, em gerol, ressolubilizadas
pelo solvente original. Os aglutinantes rermoes-
tdveis fesmaltes) sfo moléculss que reagem gqui-
micamente wmas com as outras durante o ciclo
de cura ¢ gue permanecem praticamente inal-
teradas quando mbmetidas a um aguecimenio
normal ou pelo confato com o solvente origi-
mal.

Dependendo do sistema de resing, o3 tintas
em meio aguose podem ser aplicadas por rolo,
fato, corting & imersfo, ¢ por todas as formas de
pulverizagdo (com ar, sem ar, ¢ com pistolas,
dizscog ¢ sinos eletrostdticos). A eficiéncia no
uso de equipamento sem ar elefrosidtico, ¢,
entretanio, menor do gue na aplicagdo de fintas
em mefo de solvente, e hd uma tendéncia @ for-
magdo de espuma, bolhas, degradocdo biolégica
e formapdo de estrias quando a aplicacdio £ efe-
tuada @ jorre®, Podem, de um modo geral, ser
aplicadas manual ou automaticamente, com
uma concentragdo usal de sdlidos por volume
de 22 a 35%. As tintas em meio agquoso sfo
wsadas com exclusividade nes operapdes de de-
posigdo eletrofordtica, em formulagdes com 5 a
15 por cento de solidos por volume (N.T.. Atd
22%). A oplicag@io de tintas metdlicas €, entre-
tanio, ginda limiteda, mesmo com isolapdo elé-
trice, em vista de problemas de estabilizagdo de

metdlicos e do afunte de ronalidade no
mercado de reposipdo®:5+®_ Na Tabela 1 compa-
ram-5¢ 08 guatro fipos de rinta em hase de nia
porceniggem de sdlidos.

Tabela 1
Porcentagem de solidos por tipo de tinta
% aprox. de solidos,
Tiats por volume
Em meio aquoso 22-35
Eletroforética 5-15 (N.T.:-22)
Em meio de solvenie
Lacas 15-35
Esmaltes 25-35
Altos-silidos
Tipo médio 45-70
Tipo alto 60-95
Pds 95-100
Fonrte: Ref. 13~

Um tipo novo de aplicopdo em meio aguo-
50 & com pasta fluida. O sulfeto de polifenilenc
& um exemplo de um revestimento orgdnico que
pode ser aplicado como uma pasia aguosa con-
sistindo de um pé insoliivel, fusivel. E um cru-
zamenfo enire uma finfe em meio aquoso e
uma tintg em po’7,

Ag tintax em meio aquoso apresentam fanfo
riscos como vanfagens exclusivos, Em vista da
condutibilidade da dyua, deve-se tomar cuidado
especial guando te aplicar uma corrente elétrica
em um processo de aplicagdo (lLe., nas opera-
¢ies de eletroforese e eletrostdtica). Deve-se
cuidar pare que fods @ [fiopdo estefa aterrads
efou isolads. Quando, enfrefanto, se comverter
uma instalopdo de pulverizagio eletrostdrica, jd
existenle, para o uso de tintg em meio aquoso,

sem gue haja um aterramento elétrico mificien-
re, & possivel efetuar a conversfio para uma pidl-
verizagdo convencional pels remopdo das unida-
des de energizaggo™®. Como alternativa, po-
dem-se empregar reservatdrios intermedidrios,
isolados ¢ separados®. Além disto, em virtude
de natureza corrosiva da dgua, pode ser necessd-
rio que o5 encanamenios nas cabines ou os dis-
positivos de remogdo dos efluentes e os paindis
mas estufas e nos sistemas de exausido sefam
zincados ou confeccionsdos de apo inoxiddvel
ot de pldstico,

A umidade ¢ a femperatura devem ser regu-
ladas cuidadosamente para controlar @ velocida-
de de evaporagdo do dgus. Pode ser necessdrio
equipar as cabines de pintura com ar condicio-
nado para conseguir esfa regulapfo, As fintas
em meio aguose apresentam fodavia vaniagens
no campo da seguranga contra fogo e no da ex-

dos trabathadores, jd que contém feores
baixos de solvente orgdnico®. Os custos de ma-
museio podem ser reduzidos, pois um supri-
menio para oifo horas pode ser estocado na
drea das cabines sem infringir o8 regulamentos
anti-incéndio,

(s processos de cura sdo similares aos de fin-
tas em meio de solvente, mas o tempo de cura
pode ser mais prolongade, em virtude do calor
maior exigido para a evaporagdo. Foram entre-
tanto relatadas temperaturas de cura menores,
que resultam em maior economia de energia®.
Tintas em meio aguoso sfo em geral
em temperaturas de 166 a 1 71°C durante 10a
20 minutos, em estufas convencionais'®. Pode,
enfretanio, ser necessdria @ cura a alta velocida-
de, com ar quenie, em lemperaturas acima de
177°C5. Qutra oppdo & a cura infravermelha.
As tintas em meio aguoso devem ser curadas cor-
refamente, ou entdo serd reduzide a resisténcia
i dgua da pelicula.

Enguanto as finfas em meio aguoso eram
usadas largamente como tintas para construgdo
civil jd em 1975, elas representavam entdo so-
mente cerca de 3% do mercado de revestimen-
tos industrigis. As tinfas em meio aguoso for-
nam-ge porém mais otraentes para aplicagdes fu-
turas devido a: (1) estabelecimento de limites
para exposipdo i g solventes, {2) li-
mites de emissfo astmosférica, (3] os prepos
sempre maiores dos solventes, e (4] a escazser
dos materiais petroguimicos, dos quais derivam
o solventes. Nos Estados Unidos, o uso de tin-
fas em meio aguoso qumentou para cerca de
15% do mercado de revestimentos industrisis,
estimando-se gue a parte empregada no acaba-
mento de metais temha sido de 24% do fto-
tal'® A Tabela 2 compara o mercado de reves-
timentos industrials guanto ao tipe de tinta,

A Tabela 3 resume as vantagens ¢ desvania-
gens no wso de tintas em meio aquoso, A Tabe.
ls 4 compara os diversos tipos de aplicagdo e de
métodos de cura dispontveis para as tintas em
meio aguoso frenfe aos oufros sistemas em
meio de solvente.

TINTAS EM MEID DE SOLVENTE
As tintas em meio de solvente sfo formuls-

das com solventes como o meio dis-
permante nos quais as particulas de tinta sfo sus-



Tabela 2

Compangio do mercado de revestimentos industrizis por tipo de tinta

Tinta

Em meio aguoso
Em meio de solvente
Alros-solidos

Piz

Dois componenies
Curada por redisgdo

Fonres: Robert Nelson, National Paine

mais Ref. 13.

do mercado (E.U.AL)

1975 1980

3 14-15
93 69

!

3

= o & o

& Coatings Assn., Washington, DC, EUA (Junho 1981),

Tabela 3

Préis & Contras de Sistemas de Tintas em Meio Aquoso

Vantagens
Néfo inflamdveis' ?
Emissfo de solventes reduzida®

Possibilidede de ambientes mais
limpos, menos tdxicos®

Utilizagdo de técnicas de aplice-

¢fo convencionais®

Utilizagdo de equipamento con-
venciomnal, ﬁrqﬂmreml: com
interruppdo minima®

Menor dependéncia de solventes
a baze de petridec?®

Odor menos desagraddvel®
Vida de armazenagem boa®

Possibilidade de redupdo na pres-
sfo de atomizapdo do ar®

Redugdo de custos de manuseio®

Taxas de exoustdo das estufas po-
dem ds vezes ser reduzidas,

Podem ser aplicadas sobre revesri-
menitos beseados em solvenies”

Podem ser aplicadas sobre revesti-
mentos elefrafordticos como finte
de fundo efou de acabamento'

Desvantagens
Fregiientemente necessdria profegdo contra congelamento.

Sistemas eletrostdricos ou eletroforéticos necessitam de isola-
¢fo elétrica.

Emwmﬁmmmwﬁﬂ:
Tempos-em-aberto sfo mais longos & mais criticos™*

Temperatura ambiente 4 velocidade de linha pode ser insufi-
ciente para tempo-em-aberto entre aplicagdo ¢ curg

Tempo de cure maior pode exigic giuste nas velocidades de
linha, nos afustex das estufar ¢ nos meios de

Emial.l', necessidade de controle de umidade ¢ de rempera-
Podem ser necessfrios painéis resistentes d corrosfo pag estu-
fas & mo gistema de exaustdo

A plicagdo imido-sobre-dmido pode ndo ser possivel

Menor eficiéncia no uso de pulverizagdo sem ar eletrostdtica®

Tendéncia a espuma estrias/degradacdo em aplicagdo a jorro®

Aplicagdo limitada de tintas metdlicas® ">+

Tabeia 4

Aplicagtes Comuns ¢ curas para Revestimentos em Meio Aquoso ¢ em Meio de Solventes

Aplicacio
Roio
Jorro
Corting
Imersdo
Pulverizagdo com ar convencional
Pulverizagdo sem ar convenciomnal

Pulverizapdo eletrostdiica
Disco ¢ sino eletrostdticos
Eletroforese

Au

Leito fluidizado

Leito fluidizedo eletrostdrico

Em meio aquoso Em meio de solvente

WK kMR NN

HEXNHREHHEHN

pensas ou dissolvidas antes da aplicagdo. O sol-
ventes ou evaporam durante o tempo-em-aberto
ou entfio sfo removidos durante a cura ¢ nio
permanecem como parfe do pelfcula final

Existemn dois tipos bdsicos de tintas em meio
de solvente: lacas e esmaltes. As lacas sfo basi-
camenie revesfimentos que contém resings fer-
mopldsticas, gue euram por perda de solvente.
Nos esmalies, os materiaizs aghetinantes sfo fer-
moestdveis ¢ passam por uma reagdo guimica na
curg (com ou sem aplicapdo de calor),

s esmaltes em mieio de solvenre sdo de uso
migis comum no acabamento de metais. Podem,
geralmente, ser aplicados com um teor de soli-
dos mais elevado do que as lacas. Um valor mé-
dic & de 5% de stlidos para esmaltes e de 20%
para lecas'® [Tab. I).

De um modo geral, as tintas em meio de sol-
vente podem ser lpﬁalcﬁ.l pnr.mh jorro ull

imersfo ui:.!or

elerrostdr Na M ckrmni-
tica deve ser levado em O COMpor-
tamento elétrico dor solventes. Um solvente de-
ve ser bastanfe polar para aceitar uma carga elé-
trica, mas ndo tdo polar que a carge penetre naos
gotfculas de tinta e carregue fambém as particu-

riose, pode-se utilizar solventes polares para @
diluigffo de tintas e para gjustar a condutibilida-
de ¢ faixa wﬂnfalalﬁhmwﬂ-
verizapdo eletrostdrica 18

O inconveniente Mm no uso de fintas
em meio de wlvente # o dos perigos gue the sfo
inerentes quanto ao riseo de fogo e de seguran-
¢o, em vista da inflamabilidade e dos efeitos rd-

sirio um sisterna de ventilagdo, qwhfhlum
sistema de reposigdo de ar para fornecer ar fil-
trado ¢ aguecido d cebine de pinfura, ¢ um
grande sistema de exaust@o de ar para manter
baixa a concentragfo de solvenres. Isio pode
aumentar o investimento de capital e 03 custos
de combustivel efou forga®.

As tintas em meio de solvenre sfo utilizd-
vels parg O revéstimento a forro ou corting, mas
a lavagem dos vapores ou solvente pode consti-
fuir um problema com a eventual remogdo de
uma parte da finte ndo curada day bordas da pe-
¢a. O perigos de incéndio sfo especialmente sé-
rios nas instalagSes a forro ou corting com nin-
tas em meio de solvente.

A cura ¢ usualmente efetuada em estufas
convencionais, mas em geral ¢ necessirio wm
fempo-em-aberto para remopdo do excesso de
solvente antes da cura em estufa'®. Mesmo que
a temperatura de cura possa ser menor para tin-
tas em meio de solvente do que para outros -
pos de finfa, ueml:ilmﬁrdemt?h(p
ra ventilagdo, efc.) podem ser maiores'
bdaimmﬂmfwmfuﬁdcm
as opydes de cura de revestimentos em meio de
solvente com of em meio aquoso.

s revestimentos em meio de solvente re-
mmm!ﬂ?ﬁw#?ﬂﬁrmﬂu
de revestimenios 3. Entretanto, em
md:mwndrwckmht
;Inll'mqﬁ'h e da dgua, reporta-ge que este

wilor chegou a decrescer parg aié 69% em
1980'2. Enguanto antigamente o solventes
eram relativamente barafos, sua disponibilida-
drmméhcm.’mmmc
dpareceram mesmo ne mercado.
A Tabela 5 resume os pris e of contras das tin-
tas em meio de solvenie,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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Reostato Linear RPL. da Tetra controle.
Sio wvirios os modelos, que
A Tetra, pensando em desen- seguem a denominagdo de 10A a
volver um novo conceilo em re- 5.000A, com instrumentos de

gulagem da corrente conlinua, controle visual e shunt calibrado
estd lancando o Reostato Linear da maior precisio, significando
RPL. que garante estabilidade ¢ maior seguranca.

.
Medidor de vazio Flux-o-Matic, k
sindmimo de economia.

METERDATA
EQUIPAMENTOS E SISTEMAS LTDA,
DIVISAD DE EQUIPAMENTOS

Ay, Dona Ruyce Ferraz Alvim 2715 - Tel.: 455-1988 - CEP 09900 - Disdema - SP. .

Empresas & Produtos

Da Harshaw e Rohco

Roblack El ¢ um produto in-
dustrializado pela Rohco Brasi-
leira. E um po que, por deposi-
¢io eletrolitica, transforma qual-
quer superficie em uma superfi-
cie preta,

O processo ¢ desenvolvido
com um aspecto especial, Nio
desvirtua as caracteristicas do
produto anterior.

Da Harshaw Quimica, estd
sendo lancado o Medidor de Ca-
mada Meditron, destrutivo. E na-
cional ¢ oferece garantia de um
ano, podendo ser aplicado a cro-
mo, niquel, cobre, zinco, cidmio
ele..
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Chegou o que vocé esperava:
Filtro Bomba Harshaw Modelo 1000

PRINCIPAIS DADOS TECNICOS:
Vazédo: 4000 It/hora

Quantidade de banho retido no
corpo: 40 It.

Tamanho (em mm)

Largura: 500

Comprimento: 400

Altura: 1,000

MODELO 5000
Vazio: 12000 It/h

BOMBA DE TRANSPORTE
Vazdo: 12000 It/h

MODELO 2500
Vazio: 8000 It/h

VAZAO: Com papel filtro 80 Gr/m2 limpo e altura manométrica = zero
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RETIFIGADORES de corrente continua

ESEBRA

ELETRICA SOLDA ELETRONICA LTDA.

Fébrica e Escritdrio

Rua Caetano Pinto, 224 — Bris
PABX: 278-3284 -270-1183

e Regulagem manual ou automdtica

e Tensdo e/ou corrente, constante ou
programada

# Colunas retificadoras Selénio

® Diodos Silicio, Tyristores

CEP 03141 — S8o Paulo — SP
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ECONOMIZE!

COBRE/NIQUEL/CROMO

* ASTRACUPRO
Enfim um processo de cobre dcido brilhante
que realmente oferece alfo nivelamenrto e
fdcil controle quimicol Uso gerall

* COPPERBLACK C-107
Colorador negro de intensa beleza para
cobre, estavel face d corrosdo,

* FILPRO K-1021
8e vocé jd sofren com a corrosdo, use este
Jilme protetor hidrossohivel, aplicdvel a qual-
quer superficie metdlica.

* ASTRANIQUEL
Um processo de niguel simplesmente bri-
thante!

* ALECRA 51-D
Catalizador liquido, alto rendimento catd-
dico, para cromagem decorativa mais veloz.
Baixo teor em deido crdmico,

* ALECRA 52-H

Catalizador liguido para cromagem dura.

Economia, resisténcia e eficdcia.

ZINCO

* SOELBRIGHT-ZINC A-26

Abrilhantador interno’ para banhos alcalinos.
Incompardvel desempenho e mais — muito
mais! — britho.

ANILUX A-57
Abrithantador extermo, maior resisténcia
d corrosdo. Oferece intenso britho azulado.

* AMARIL C-102

Cromatizante amarelo parz zineo ou cddmio,
versafilidade inigualdvel. Tons do ouro ao
iridescente.

* ZIMBLACK C-104
O cromatizante negro mais estdvel, produ-
tivo e brilhante que voeé jd viul

EM TEMPO:

Economize em tempo, $38555588883 ¢ preo-
cupacdes, A SOELBRA se especializou em
galvanotéenica para melhor servi-lo; matérigs-
-primas das melhores procedéncias, dnodos
de metais ndo-ferrosos, linha completa de
Processos quimicos/eletroliticos, equipamentos
€ fratamento de efluentes industrigis, Seja
qual for o seu problema, ndo hesite em consul-
far-nos; nos temos a solugdo,

VEM Al:

ALBRISTAR — Abrilhantador para banhos de
niguel brilhante, alto nivelamento com pouca
espessiira. Baixa concentragfo de sais,

DESENGRAXANTES

* SUBION D-209

Desengraxante quimico biodegradivel para
Jerro, Alta eficiéncia.

* EMULDEX D-215
Emulsificante para ferro e outros metais.
Remove graxas, dleos ¢ massas de poli-
mento. Substitui solventes clorados!

« UNIBIODEX D-219
Desengraxante universal, quimico ejou ele-
trolitico, biodegraddvel e sem fosfatos.

* DEXOLIN K-1045

Desengraxa e decapa simultaneamente ferro
e agos. Contdm inibidores.

ALECRA 3000 — O cromo mrivalente. Um novo
conceito em cromagem decorativa,

SOCIEDADE ELETROQUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - S. Paulo, SP

Fone 264-8099 (PBX) - Telex (011)30129 - C.P. 8444

Distribuidores de ALERIGNT & WRIeN LT® (Inglaterra)
SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA




PROPOSTA PARA SOCIO PATROCINADOR®

T e e i T o 5 v o b T N a1 T R T A T, T S A
Endmmtion ;o sy e e e e e e P I D e e e b ) o B e A
CEhen POR: . . . v s s e R A R o i e e e S PO | oisrs et vy a i bl g e o
Atividade: [] Fabricacio Prépria [ Servicos p/ 39 ] Outras

NI:II'I‘IB'!'I:I dﬂ' Empl‘ﬂgﬂﬂﬂi “gﬂﬂﬂ! ao Dﬂﬂm. ‘h Tﬁtﬂmm m swrck: T T e L R R T LR T )

REPRESENTANTES JUNTO A ABTG
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Protecdao e acabamento de superficies se faz com

RETIFICADORES
TECNOVOLT

TECNOVOLT - indastria e Comércio Ltda.
04253 — Rua Alencar Araripe, 108/132 - Cx. Postal 30512 — 530 Paulo 01000 - Brasil
Tel.:(011) 274-2266 - Tix.: (011) 24648 TIEE BR - End. Teleg.: “Tecnovoit"'.




- N6s somos os melhores... e a Célula de Hull é a prova disto.

A mais de 30 anos a ROHCO (R.O. Hull &
Co), tem sido reconhecida como uma das
lideres mundiais na produgédo de produtos
quimicos para tratamento de superficies.
A pesquisa continua, e o desenvolvimento
fez da ROHCO uma das lideres na Indas-
tria de Produtos Quimicos para tratamento
de superficies. Os produtos da ROHCO
sdo encontrados por todo o mundo. A fa-
mosa Célula de Hull, & reconhecida por
todos como um padréo de testes de solu-
¢oes Galvanicas.

CONSULTE-NOS
Rohco Brasileira Industrial @ Comercial Ltda.
Rua Dois n.® 1098/121

Diadema - SP.
* \Vendas -

A Rohco é a sua melhor fonte de aditivos
para Zinco, Estanho, Niquel, Nigquel Ferro,
Cobre, Cadmio, Niquel Quimico, Remove-
dores de Tintas e Metais, Decapantes, Ini-
bidores, Lacas, Oleos Protetores, Desen-
graxantes, etc.

Chame o seu representante ROHCO hoje.

Ele € o seu homem certo, e o ajudara a
selecionar o melhor produto ROHCO para
sua operagao, saiba através dele porque
a Rohco & melhor; pega para provar. Ele
o fara mesmol!!

456-4222
* Assisténcia Técnica, Pesquisa e Desenvolvimento - 456-4567




