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Acabou o Segredo

na Medicao de Espessuras

O segredo e simples e chama-se computador.

Ele nunca vai deixar o operador errar.

Usando o método coulomeétrico, removendo
anodicamente a camada depositada, o M-300
mede a espessura do revestimento, inclusive de
camadas multiplas, com uma precisao superior
aos metodos magnéticos e radioativos.

O M-300 e um aparelho tao perfeito que até mesmo
avisa ao operador quando a medigao proposta
estiver fora dos parametros usuais.

[ROHE™

ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

R Pedro Zolcsak, 121 - Jardim Silvinia - Sao Bernardo do Campo - SP - Tel: 452-4044



s

i e 5

Noticios

Nas palestras, um sucesso

cada vez mais amplo

As palestras promovidas pela
ABTS e pelo Sindisuper continuam fa-
zendo muito sucesso. E as duas mais
recentes foram prova absoluta dessa
afirmagio, uma vez que a participagao
foi elevada. Dia 26 de maio passado, o
professor Geraldo Bueno Martha, as-
sistente de divulgagdo técnica da Brasi-
met & Chefe do Departamento de Meta-
lurgia da FAAP e professor titular da
Universidade Mackenzie ¢ FAAP,
apresentou uma palestra sobre “*Corro-
sd0 sobre Tensdo'', que encerrou o se-
minario promovido pelas entidades so-
bre Tratamento Mecénico. E dia 23 de
junho passado, foi a vez de Jonas Fer-
raro, responsavel pelo setor de Acaba-
mento de Tintas Automotivas, da Gla-
surit do Brasil, que discorreu sobre
“Emulsao de Solventes', encerrando
0 Semindrio sobre Pintura promovido
pelas associagdes.

Varios técnicos do setor de Trata-
mento de Superficie participaram dos
Gltimos semindrios promovidos pela
ABTS e Sindisuper. No 5¢, Semindrio
sobre Processos e Equipamentos para
Pintura Técnica, realizado de 8 a 12 de
junho, receberam seus certificados
Alexandre Magalhdes Mendes da Sil-
veira (Caterpillar), Eduvardo de Castro
Neto (Dow), Antonio Carlos Coutinho
dos Reis (General Motors), Antonio
Carlos Ramos (Jacto), Gérsio Bramdi-
ni, Jilio Francisco Quisan, Homero Gi-
rodo, Edvaldo Abilic Tuschi, Roberto
Gracio ¢ Fioravante José Geraldo
(Mercedes Benz do Brasil), Roberto
Amaral Kuntz (LM), Ademar T. Shi-
mabukuro e Anasticio José da Silva
(Rhodia), além de Adalberto Betti (téc-
nico em Processos).

Mo 2* Semindrio sobre Tratamento
Mecinico de Superficie, receberam
seus certificados, José Guimardes Ba-

rim, Adolfo Dietrich Heinke e Ernesto
Juergen Ett (Cascadura), Eduardo Vis-
come, Ricardo Mori Molinari e Carlos
Jasulaites (Duratex), Pedro Luis Greg-
gio ¢ Carlos Leal Feitosa (Embraer),
José Gongalves Neto (Taurus), Olegi-
rio Vaz de 54 (Moretzsohn), Alfredo
José Lima e José Antonio Miximo
{Schobell), Isidoro Edison Lima Barto-
le (Senai), Antonio Vieira da Silva
(Sueme), Claudio Roberto Sulla
(Volkswagen),

Em ambas as palestras, precedidas
por um coguetel ¢ contando com a pre-
senga da maioria da diretoria da ABTS,
de vérios empresirios e técnicos do
setor, o plblico fez varias perguntas
complementares aos responsiaveis, es-
clarecendo eventuais dividas ou com-
plementando-se as informagoes.

A proxima palestra promovida
conjuntamente pela ABTS e pelo Sindi-
super serd dia 25 de agosto, sobre o
tema ‘‘Medigdo de Camadas', a cargo
de Airi Zanini, gerente-técnico da Roh-
co Indistrias Quimicas. Essa palestra
encerrara 0 25° Curso Basico de Galva-
noplastia, ¢ que tem como professores
alguns dos nomes mais renomados de
todo o setor. Esse curso, segundo o
diretor cultural da ABTS, Roberto
Motta de Sillos, foi completamente
reestruturado, tendo como principais
novidades a introdugio de aulas especi-
ficas sobre tratamento de efluentes,
além do desmembramento das aulas de
cromeagdao de plasticos e preparagio
de circuitos impressos, que anlerior-
mente eram dadas conjuntamente. O
curso sera realizado na sede da ABTS,
no nono andar do Edificio da Fiesp, a
avenida Paulista, 1.313 e a intengio dos
organizadores é fazer com gque este
curso, que é sucesso hid muitos anos,
seja cada vez melhor.

Nordeste tem representacido da entidade

A Associagido Brasileira de Trata-
mentode Superficie acaba de nomear
nova representagio da entidade para
toda a regiio Mordeste. Trata-se de
Ieda Nadja Silva Montenegro, da Fun-
dagdo Nicleo de Tecnologia Industrial
(Nutec), que representard a ABTS a
partir de seu enderego em Fortaleza
(Ceard), & Rua Monsenhor Otdvio de

Castro, 21, com o CEP 60.050.

Desta forma, a ABTS pretende
ampliar seu trabalho a nivel nacional e
leda Nadja Silva Motenegro tem por
incumbéncia estabelecer esse nicleo
da ABTS em Fortaleza, promovendo
as atividades da entidade, da mesma
forma como deverd arrigementar novos
sdcios na regido.

ABTS prepara
realizacdo do
Interfinish 92

A ABTS e o Sindisuper continuam
preparando-se para fazer com que o
Brasil sedie, em 1992, o Congresso In-
terfinish, certamente o mais importante
na drea de tratamentos de superficie,
em todo o mundo, que este ano devera
ser realizado na Franga (veja matéria
especifica na pagina seguinte), enguan-
to o anterior, realizado em 1984, foiem
Jerusalém, em Israel.

Nessa realizacao, que reline mun-
dialmente os mais importantes técnicos
do setor, a novidade é que essa serd a
primeira vez que o evento feri como
sede o continente americano. O Interfi-
nish deverd ser realizado em Séo Pau-
lo, em data ainda a ser definida no ano
de 1992, e a razio desse congresso é o
ripido desenvolvimento dos tratamen-
tos de superficie, seja para se obter
caracteristicas até agora inatingiveis
com materiais macigos, seja para dotar
|metais ou materiais sintéticos de deter-
minadas caracteristicas de resisténcia e
desgate ¢ corrosdo, ou entio proprieda-
des magnéticas ou elétricas especiais.
Todo este campo esta apresentando um
crescimento vertiginoso.

Qualidade
Assegurada tera
regulamento e
normas em breve

A ABTS e o Sindisuper continuam
detalhando o projeto de seu Departa-
meénto de Qualidade Assegurada, tendo
em vista a grande repercussio favoré-
vel que tiveram nas consultas realiza-
das. Dessa forma, estio sendo concre-
tizados a elaboragio do Regulamento e
das normas desse novo departamento
para que seja processado o credencia-
mento e a manutengio do novo servigo
aos interessados.

__Logo apés a conclusio destas pro-
vidéncias, serd aberta a inscrigao dos
{associados das duas entidades interes-
sados no credenciamento pelo Departa-
mento de Qualidade Assegurada. Os
interessados deverfio entrar em contato
com Paulo Spinoza, diretor do Sindisu-
per indicado para organizar esse novo
departamento.’
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Noticias

[nterfinish 88
sera em Paris

Ja estd completamente definida a
realizagio do Interfinish 88, 0 12* Con-
gresso Mundial de Tratamentos de Su-
perficie: ele seri realizado de 4 a 7 de
outubro de 1988, no Palacio dos Con-
gressos, em Paris (Franga), com o pa-
trocinio da The International Union for
Surface Finishing e organizado pela
Association Frangaise dos Ingénieurs
et Techniciens de Electrolyses et des
Traitements de Surface.

Sao esperados cerca de 800 partici-
pantes de 30 diferentes paises, da mes-
ma forma que 100 trabalhos deverao
ser apresentados por especialistas in-
ternacionais. Simultaneamente ocorre-
ri uma exposigio com os equipamen-
L0% € pProcessos mais recentes em maté-
ria de tratametlo de superficie. Maiores
informagdes sobre o Interfinish B8 po-
derdo ser obtidas junto a secretaria-
|geral do congresso no seguinte endere-
go: 17, rue d'Uzes, 75002 - Paris - Fran-
ce, ou pelo telefone (1) 42.33.88.77 e
pelo telex 217 477 F SEPIC.

Em Berfim,
mais um congresso

Cutro congresso internacional que
devera ser realizado est€ ano € o Surtec
Berlin'87, de 14 a 16 de outubrc prdxi-
mo, no International, Congress Center,
em Berlim Ocidental. Organizado pela
AME Berlim e pela Associagio dos
Engenheiros Alemaes (VDI), o Surtec
|87 tem a colaboragio da International
Union for Surface Finishing. Na ver-
5o anterior, em 1985, o Surtec recebeu
a visita de 1,200 1écnicos e empresarios
do setor, procedentes de 28 diferentes
paises, dos quais 580 participaram ati-
vamente das sessdes de trabalhos. De-
mais informagdes sobre esse CONgresso
podem ser obtidas diretamenic no se-
guinte endérego: AMK Berlin, M3/Sur-
tec, Messedamm 22,0 — 1000 Berlin 15,

Uma perda para
todos: Sparapan

O setor de galvanoplastia acaba de
perder um de seus mais incansaveis
colaboradores ¢ conhecedores. Dia 14
de maio passade faleceu Osmil Spara-
pan, que atualmente trabalhava na
Rohco Inddstrias Quimicas. Anterior
mente, Osmil Sparapan havia trabalha-
do na Harshaw Quimica, empresa que
foi absorvida pela Rohco.

Schering éntrega
méaquina a 1BV

A maior magquina para a metaliza-
gio de circuitos impressos produzida
na Alemanha estd em fase final de
montagem na fibrica da |BM de Sin-
delfingen. O fornecimento € da Sche-
ring” AG, representada no Brasil pela
Berlimed, e essa méquina, no valor de
17 milhdes de marcos, tem dimensdes
verdadeiramente superlativas: ela ocu-
|pa dois andares numa superficie de 60 x
30. m* e inclui nove carros em trés li-
nhas autométicas, Os tamanhos dos ba-
nhos. também sdo gigantescos: 60,000
litros de tratamento prévio, 80.000 b-
tros de cobre dcido ¢ 15,000 litros de
tratamento posterior. Também a quan-
{tidade de material utilizado € impres-
sionante: 2,5 quildmetros de canos e 52
quildmetros de cabos elétricos para ali-
mentagdo de energia, circulagio de
produtos quimicos e sistemas eletroni-
cos de controle.

O pedido da maquina foi formula-
do pela IBM a Schering em novembro
de 1984 ¢ a entrega deu-se exalamente
]duis anos depois, estando a magquina
em fase final de monlagem, represefi-
tando o que had de mais avangado em
termos de tecnologia em todb o mundo,
especialmente no sistema de controle
da maquina. Com uma cadéncia de 4,5
minutos, a maquina tem capacidade pa-
ra 13,3 cargas por hora e a largura dos
banhos & de 3,60 metros e as janelas de
trabalho sao de 3.200 x 1.000 mm.

Um novo logomarca
para a Brasimet

Comemorando seus 45 anos de ati-
vidades industriais, a Brasimet Indis-
tria ¢ Comércio S.A. promoveu, junto
a seus colaboradores, um concurso in-
ternc para a elaboragdo de um selo
destinado a marcar significativamente
essa dala, a0 mesmo empo que estimu-
lava e premiava o talento e a criativida-
de de seus funcionarios, A Comissao
Julgadora escolheu o trabalho elabora-
do por Edna Freire de Almeida Silva,
funcionaria do Departamento de Agos,
e promoveu uma exposigio com todos
os lrabalhos apresentados. Fabricante
de fornos industriais, sais e prestadora
de servigos de tratamentos térmicos
para terceiros, a Brasimet foi fundada a
19 de outubro de 1942 e conta com um
total de 1.500 funciondrios em suas uni-
dades de Sao Paulo, Diadema, Campi-

E Contagem e Porto Alegre.

Um elogio importante
a nossa revista

Recebemos de Mozes Manfredo|
Kostmann, superintendente da Orwec|
Quimica S/A, a seguinte carla que nao
poderia nos deixar mais orgulhosos:
"'Srs.

MNossos parabéns para a equipe
atualmente responsavel pela nossa re-
vista, cujo n® 27 estamos reccbendo.
Em pouco tempo conseguiram impri-
mir mova dindmica, Esperamos que
continuem desenvolvendo este traba-
lhe, alcangando o estigio de maturida-
de que a ABTS detem atualmente.”

Curso de Anafise
no Rio de laneiro

Um curso de Analise de Superfi-
cies e Interfaces sera realizado de 20 &
21 de julho proximos, no auditdrio do
IME, no Rio de Janeiro, sob o patroci-
nic da Sociedade Brasileira de Vacuo.
Mo programa estdo alguns itens como
Espectroscopia de Elétrons Auger e da
Perda de Energia de Elétrons, Eletros-
copia de Fotoelétrons, Raio-X e Ultra-
violeta, entre outros. A mesma entida-
de promove, ainda no IME/RJ, de 27 a
29 de julho de 1987, um curso de Depo-
sigho e Processamento dos Filmes Fi-
nos para Microeletronica. Maiores in-
formagdes podem ser obtidas com o
professor Ross Alan Douglas, do
IFGW da Unicamp, no seguinte ende-
rego: Cidade Universitaria — CP-6165
— CEP 13100, em Campinas (Sao Pau-
lo, ou com o professor Bijoy K. Par-
naik, na Pontificia Universidade Catd-
lica do Rio de Janeiro, Departamento
de Fisica, SP — 38071 — Rua Marqués
de Sio Vicente, 225 — CEF 22453, no
Rio de Janeiro.

Galtec contrata
novo funcionario

Ampliando sew guadro funcional
apos a criagdo de sua Divisio Quimica,
a Galtec Galvanotécnica Ltda. acaba
de contratar mais um funciondrio de
larga experiéncia e vivéncia no ramo:
José Francisco Cesta, agora responsa-
vel pelo servico de assisténcia técnica,
aplicagio e desempenho de seus produ-
tos. A Galtec estabeleceu convénio de
assisténcia técnica através da empresa
alemi Dico para o fornecimento de
processos e produtos para o trataménto

e superficie.
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Um vincule ainda maior
entre téecnicos @ revista

Todos os técnicos do setor de tratamentos de superficie sabem que a
informacgao cientifica ou técnica ¢ indispensivel. Ao ler os artigos desta
revista sabe-se que ela e seus artigos siio de extrema importiincia e chjeto de
consulta para o dia-a-dia do nosso trabalho. Isto, nis que somos também
técnicos da drea, temos cerieza. Portanto, a Associacio Brasileira de
Tratamento de Superficie (ABTS) solicita a participagio, cada vez maior,
das empresas, das universidades, dos institutos e entidades para o envio de
trabalhos para publicagdo.

Isto € fundamental e serd cada vez mais: em breve esta revista podera
passar a ter edicbes mensais. E, em nossa iltima reunido de diretoria, a
ABTS estabeleceu que ao melhor trabalho enviado no periodo compreendi-
do entre julho de 1987 e julho de 1988 serd auferido o livro **Electroplating
Engineering Handbook’', de autoria de Lawrence J. Durney, reconhecida-
mente um dos melhores trabalhos ji publicados em nosso meio. Essa escolha
serd feita pela Comissdo Técnica e solicitamos que os trabalhos sejam
enviados com o curriculum do autor, acompanhado de uma foto 3x 4, em
preto e branco.

com exemplos como o de Maria Antonia Zamith da Silva Costa, do
Instituto de Engenharia Nuclear, que precisamos. Ela, espontaneamente,
enviou um interessante trabalho sobre niquel quimico que publicamos nesta
edigao, pelo qual 56 temos a agradecer. Cada vez mais é preciso que os
tecnicos do setor estabelecam este vinculo com a revista Tratamento de
Superficie, confiando seus trabalhos para publicagio.

Todos nos — diretores da ABTS, técnicos do setor, editores e leitores
da revista — contamos com sua colaboragio.

Roberto Motta de Sillos
Diretor Cultural da ABTS
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Reportagem

Prepare-se: o Ebrats

J& @St COm &

Drogramacao Pronta

Com a definigdo de todas as palestras e os hordrios respectivos,

a coordenagao-geral do Ebrats jd passou pela fase que
demandava maior trabalho de organizagdo. Agora resta apenas esperar
pela semana de 19 a 22 de outubro para participar,
no Centro de Convengoes Rebougas, em Sao Paulo, do mais importante
evenlio para o setor de tratamentos de superficies.

Varios convidados internacionais, muitos trabalhos inéditos ¢
de interesse, assim como a Exposi¢do, também estdo na ordem do dia.

A palavra de ordem é ser melhor,
melhor & melhor. Nem mais, nem me-
nos. E dessa forma que Hans Rieper,
presidente da Associagio Brasileira de
Tratamento de Superficie, define o mo-
mento brasileiro, em que a inddstria
esta abalada pela preciria situacio do
mercado interno, necessitando importar
produtos e componentes, além de pres-
sionada pela ameaga de recessio que
paira sobre todos. Mas é nesse mesmo
momento — & talvez devido a tudo isso
— que & necessario ser melhor, melhor
e melhor. O setor de tratamento de su-
perficies vem dar sua contribuigio para
tanto: de 19 a 22 de outubro proximo,
serd a vez do V Encontro Brasileiro de
Tratamento de Superficie, a ser realiza-
do no Centro de Convengdes Rebougas,
em Sdo Paulo.

O evento ja e tradicional, & certo.
Mas esta € a principal colaboragio do
selor para com o proprio Pais, para
fazé-lo melhor, melhor e melhor. Os
Empresarios € lecnicos nacionais fazem
um esforgo para que sua colaboragio
seja grande: um dos imperativos nacio-

B = tratamento de <o urrlu"w

nais decorrentes da situagio do merca-
do interno € exportar e para isto é preci-
50 ler competitividade. Isto exige um
crescente aprimoramento da qualidade
e, 40 mesmo fempo, uma agio mais
abrangente de melhoria de eficiéncia e
redugao de custos. E isto que o Ebrats
87 tem a oferecer com os 50 trabalhos
que serdo apresentados durante o even-
to. O Brasil precisa progredir ainda
mais e os resultados dos Ebrats anterio-
res provam da necessidade de se conti-
nuar nesta linha: trabalhos de conteddo
inovador e avangado, seja por parte dos
técnicos brasileiros que apresentario
mais de trés dezenas de trabalhos, as-
sim como dos visitantes estrangeiros
que virao dar sua contribuigio.
Durante o V Ebrats nada menos do
que técnicos de sete diferentes paises
estardo presentes: Japao, Israel, Ale-
manha, Estados Unidos, ltdlia, Suiga e
Inglaterra. Nomes mundialmente reco-
nhecidos como autoridades nos mais
diversos campos do tratamento de su-
perficies e que certamente ilustrardo to-
dos os participantes. O fundamental,

porém, € a participagio de trabalhos de
técnicos nacionais. Empresas, universi-
dades ¢ instituigbes estardo presentes
nesses trés dias de conferéncias. A par-
ticipagao dos institutos de pesquisas e
das universidades, alids, nunca foi tio
expressiva, com gquase um quarto do
nimero total de trabalhos, provando
que a integragao cientifica e técnica no
Brasil € uma realidade concreta e palpa-
vel, com indices que apenas paises mais
do que desenvolvidos podem apre-
sentar,

Alids, a propria existéncia do
Ebrats mostra que o Brasil dispoe
de uma grande indistria de tratamentos
de superficie, como também é dono de
uma tecnologia invejavel. Mas é preciso
mais. E preciso ser melhor, melhor,
melhor. Este é o motivo do intercambio
que se faz durante o Ebrats. “'E pelo
caminho da tecnologia que nosso setor
ganhard ainda mais em desempenho e
competitividade™, diz Roberto Della
Manna, presidente do Sindisuper, enti-
dade que conjuntamente com a ABTS
promove o Ebrats, evento que conta
ainda com o apoio da Federacdo das
Indistrias do Estado de S&o Paulo, do
Conselho Nacional de Desenvolvimen-
to Cientifico e Tecnolégico e da Finan-
ciadora de Estudos ¢ Projetos.

Por esse caminho de aprimoramen-
to tecnologico que se trilha, nio se po-
deria deixar de citar alguns outros pon-
tos: o Ebrats, contudo, ndo seria com-
pleto se paralelo a ele ndo estivesse
sendo promovida a V Exposigio de
Tratamentos de Superficie, uma ativi-
dade indispensavel pois ¢ onde as em-
presas brasileiras podem mostrar onde
Ja chegaram. Se o Ebrats através de
suas conferéncias discute o futuro pro-
ximo que deve ser trilhado, a Exposigio
demonstra, da maneira mais clara possi-
vel, a realidade de hoje que a tantos
espanta pelo nivel elevado.

Messa exposigdo estio presentes
nada menos que 35 empresas: Aletron,
Alguimica, Armco, AT, Atias Mihael,
Berlimed, Brasimet, Cascadura, El-

uimbra, Niquel Tocantins, Conamsa,
gussa, Dileta, Dow, Durr, Galtec,
Ideal, Importécnica, Ypiranga, Itama-
rati, Kopperschimidt-Muller, Tetra,
Metal Finishing, Orwec, Ransburg,
Rohco, Roshaw, Sherwim-Williams,
Soelbra, Tecnorevest, Tecnovolt, Tec-
pro, Test e Vidy . Uma relagio que nio
podia ser mais completa.

Os trabalhos apresentados no
Ebrats passaram pelo crivo de uma co-
missao técnica que teve como coorde-
nador Stephan Wolynec, e integrada
por Hans Rieper, Volkmar D. Ett, Lu-
divig Rudolf Spier, Roberto Motta de
Sillos e Alfredo Levy. Ja a Comissio
Organizadora foi integrada por Mozes
Manfredo Kostman e Carlo Berti, tendo
como coordenador geral, Wady Millen




Jr. Essa comissdo mou um co-
quetel de abertura, reunindo participan-
tes, expositores e convidados, dia 19 de
outubro, uma segunda-feira, logo apds
a solenidade de abertura as 19 horas. E
também estd programado para a quarta-
feira, dia 21, a realizagio de um jantar,
em local ainda a ser confirmado. Da
mesma forma, estd sendo organizado
um roteiro de visitas técnicas que serio
realizadas dia 23 de outubro, sexta-
feira, em empresas especializadas e se-

tores especificos de grandes empresas
dos setores de pintura, circuitos impres-
s05, niguelagdo, cromeagdo e zin-
cagem.

Para a participagao no V Ebrats é
necessario inscrigao prévia que até dia
1* de outubro pode ser feita por correio
ou na Secretaria Geral do evento, na
rua Padre Manoel da Nébrega, 866 -
Cep 04001, em Sio Paulo. Até dia 10 de
outubro, essa inscrigio poderad ser feita
pessoalmente ou através de portador e

Reportagem

apds essa data apenas serd possivel ins-
crever-se¢ na secretaria do Congresso,
no Centro de Convengdes Rebougas, no
dia 19 de outubro, das 14:00 as 17:00. A
taxa de inscrigdo para o5 socios da
ABTS e do Sindisuper é de 20 OTNs,
eénguanto os ndo-socios deverio pagar
25 OTNs. A taxa de inscrigio inclui um
exemplar dos Anais do Ebrats, pasta de
trabalho, certificado de participagio,
identificagao e participagiao no coguetel
de abertura.

Dia | Auditério [09:00/09:40[09:40/10:20|10:40/12:00 [14:00/14:00] 14:40/15:20 [15:40/16:20}16:20117:00] 19:00
19/10 Solenidade
J Credenciamento e Novas Inscrigdes de Abertura
e Coguetel
20/10 |Grande Gl G2 CPI1 DQ7 D8 DQ9 D10~
Amarelo AG45 AG46 RCI11 RC12 RC13 P22
Vermelho | AG47 AG48 ENSI7 ENSI8 ENMS19 ENS20
21/10 | Grande EL29 EL30 CP2 EL31 EL32 EL33 AG49
Amarelo P23 P24 P25 P26 P27 P28
Vermelho| PVD34 PVD35 FVD36 PVD37 PVD38
Havana H39 H40 H41
22/10 | Grande G3 G4 CP3 G5 G6 CP4
Amarelo ENS2I® | RCIl4 RCI15 RCI16 Encerramento
Vermelho| = DES42 DES43 DES44 AGS0
Intervalos para café: das 10:20 as 10:40 e das 15:20 as 15:40
Intervalo para almogo: das 12:00 as 14:00 . ’
CP = Conferéncia Plenaria P = Pintura H = Higiene e Seguranga
G = Galvanoplastia ENS = Ensaios DES = Desempenho e Aplicagdes
DP = Deposigio Quimica EL = Eletronica AG = Assuntos Gerais
RC = Revestimentos de Conversao PYD = PVD
CP1 Estrutura e Proprieda- Gl Emprego da Tecnologia G5 Avangos Tecnolégicos na
20/10 des dos Eletrodepésitos 20/10 de Sals Fundidos na Ele- 2210 Fabricagio de Folhas
10:40 Conferencista: Ch. J. 09:00 o de Metals 14:00 Metilicas Revestidas na
Raub (Instituto de Pes- Conferencista: H. Cha- CSN
quisa de Metais Mobres gas (Cmar — FT1) Conferencista: A, M.
e de Quimica de Metais Menezes (CSN)
— Repiblica Federal da
Alemanha) G2 Eletrilise com Corrente Go Obtengio e Estudo de
20/10 Pulsada e suas aplicagdes 2210 = Camadas Finas de Ni-
09:40 na Galvanoplastia 14:40 quel Poroso para Eletrd-
Conferencista: T. lise da Agua
CP2 Estado da Arie — Pré Hayashi (Universidade Conferencista: M. B.
21/10 Tratamento para Acaba- de Osaka — Japdo) dos Santos ¢ outros
10:40 : mentos Orgiinicos {Unicamp)
Conferencista; M. A. G3 Avaliagio da Fungio de
Kuehner (Key Chemi- 22/10 Aditivos na Eletrodepo- DQ 7 Desempenho de Revesti-
cals Inc. — EUA) 09:00 sigiio de Ligas Ni-Fe 20/10 mentos de Niguel-Fésfo-
- Conferencista: V., C. 14:00 ro ¢m Coluna de Produ-
CP3 A Eletrodeposicio do Kieling e outros (Lacor ciio de Pocos de Petrileo
2210 Aluminio — UFRS) Conferencista: F. Mai-
10:40 Conferencista: L. D. : nier e outros (Petrobras)
Brown (Consultor Au- G4 Desenvolvimento na Ele-
tinomo — 22/10 trodeposicio de Metals ¢ DO B Fatores que Influenciam
Inglaterra) 09:40 Ligas & Alta Velocidade 20110 a Resisténcia & Corrosio
Conferencista: Ch. J. 14:40 de Camadas de Niguel
CP4 Tendénclas da Eletrode- u Raub (Instituto de Pes- Depositados sem Cor-
2210 posiciio no Japio quisa de Metais Nobres renie
15:40 Conferencista: T. e de Quimica de Metais Conferencista: L. D.
Hayashi (Universidade — Repiliblica Federal da Brown (Consultor Au-
de Osaka — Japao Alemanha) tonomo — Inglaterra)
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DQ 9
20110
15:40

Movos Desenvolvimentos
na Deposigio de Niguel
Quimico (Electroless
Nickel) sobre Ligas de
Aluminio

Conferencista: C. Nargi
(Enthone Inc. — EUA)

Do 10
20010
16:20

Investigagio do Meca-
nismo de Deposicio de
Nigquel Quimico sobre
Substratos Vitros por
Meio do Espectro de Ad-
sorgio da Camada de Ni-
quel Desplacado
Conferencistas; 1. Pla-
vin e P. Kalmar (Israel
Airocraft Industries —
Israel) -

RC 11
20010
1400

Aperfeicoamento de Ca-
madas de Fosfatos para
a Pintura de Agos Galva-
nizados
Conferencistas: R, D.
Wywill ¢ T. Cape (PPG
Chemfil — EUA)

RC 12
20010
14:40

A Formacéo de Imper-
feighes ma Superlicie do
Zinco:

Manchas, Pontos Bran-
cos & “Pits” Durante o
Pré-Tratamenlo com
Fosfato de Ferro e Zinco
Conferencista; K. Bon-
ney (Henkel Corp. —
EUA)

RC 13
20/10

15:40 .

Solucio para os Proble-
mas de Formagido de
Manchas Brancas (Nub-
bing) durante o Pré-
Tratamento em Moetais
Eletrogalvanizados
Conferencista: R. D,
Wyvill (PPG — Chemfil
— EUA)

RC 14
22110
0940

Crescimento de Filmes
Anddicos Espessos de
Nidbio
Conferencista: S.L.
Dulcini e outros (UFS-
Carlos)

RC 15
22110
14:00

Passivacio Azul — Teo-
ria & Pritica
Conferencista: K. H.
Klos

RC 16
14:40

Selagem a Frio de Alu-
minio Anodizado
Conferencistas: W. Bi-
bikoff e A, Walendzus
(Diversey)

ENS 17
20010
14:00

Estudo de Metodologias
Adotadas para Avalia-
cio da Protegio Catodi-

ca Oferecida pelas Tin- P 26 Lagueamento de Dois
tas Ricas em Zinco 2110 Componentes — Equi-
Conferencista: A. Ru- 14:40 pamentos e Aplicagbes

vulo e outros (UFS Conferencista: 'W.
Carlos) Mueller (Koppersch-

ENS 18 Testes Atmosléricos. midt-Muller — RFA)

20/ 10 Equivalénclas e Diferen-

14:44 ¢as entre Normas. Testes | |, 5, Tintas Convertedoras de
e aii I Ak 21/10 Ferrugem — Uma Alter-
couicrcReise: LA 1 nativa Eficaz?

Maciel (Bass) Conferencista: F. L.

ENS 19 Aplicaghio da Técnica de Fragata (Cepel)
Impedancia Eletroqui-

fgf-ig mica no Estudo e Igon- P 18 Novoes Métodos de Con-
trole do Processo de De- 21410 trole da Pintura Fisicos,
terloragio das Folhas 16:20+ Fisico-Quimicos, Reold-
Metilicas gicos ¢ de Aparéncia
Conferencista: ©. R, Conferencistas: C. ﬁ_.
Matlos e outros (Cop- T. V. Fazano ¢ K. Eri-
pe/UFRI) chsen (Erichsen Ind. e

Com.)

ENS 20 Desenvolvimento de um

20010 Método para Determina- EL 29 Eletrodeposigio de OQuro

16:20 ¢io do Estado de Oxida- 21110 sobre os Pentes Laterais
¢iio do Cromo em Flimes 09:00 de Conexdes de Circuitos
de Passivagio em Folhas Impressos Visando As-
de Flandres pectos Econdmicos
Conferencista: T.M. Conferencista: F. Si-
Nogueira e outros mon (Degussa - RFA)
(CSN)

EL 30 Eletrodeposigio de Esta-

ENS 21 Correlagdo entre os Mé- 2110 nho ¢ Liga Estanho-

22/10 todos de Testes de Quali- 09:40 /Chumbo & Alta Veloci-

09:00 dade de Selagem dade
Conferencista: G. Conferencistas: F. I.
Tscheulin (Sandoz — Nobel e outros (LeaRo-
Suiga) n nal Inc. - USA)

P 22 Acos Patindveis Pintados EL 31 Recentes Melhorias na

20010 — Avaliacio de Resis- 21710 Integridade do Revesti-

16:20 téncia @ Corrosio Al- 14:00 menio dos Furos dos
mosférica Circuitos Impressos
Conferencistas: . A. Q. Conferencista: G. Reed
Pinto e outros (Usi- {Shipley Co. - EUA)
minas)

EL 32 Estudos sobre Eletrode-

P23 Protegio Anticorrosiva 21/10 posigio de Ligas Esta-

21710 Duradoura com Revesti- 14:40 nho/Chimbo

09:00 mentos & Base de Poliu- Conferencistas: L. H.
retano Mascaro ¢ L. 0.5 Bu-
Conferencista: T. H. |Rdes
Engbert (Bayer) {UFS Carlos)

P 24 Efeito da Pigmentagio EL 33 Novos Processos de

21710 na Resisténcia & Migra- 21110 Etch-Back/Desmear

09:40 ¢ido lonica em Primers 15:40 Base de Permanganato
Epoxidicos Conferencista: G. Fo-
Conferencistas: D. R. co (Alfachimici - Ttalia)
da Silva e J. G. Roma-
nelli (UFRN) PVD 3 Revestimento de Ferra-

=21/ 10 mentas com Nitreto de

P 15 Formulacéio Ideal de Re- | | 09:00 Titdnio

21/10 vestimento Fendlico Vi- ; Conferencista: A. Raus-

14:00 sando a Protecio Anti- cher (Brasimet)
corrosiva de Ago Car-
bono PVD 35 Comportamento Tribo-
Conferencistas: G. R. 2110 ligico de Camadas Pro-
S. WeyneeL. V.de Sa 09:40 tetoras Depositadas por

B - trutamentoe de superficiv
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FVD e CVD
Confetencistas: D.M.
Favery Ir. e K.H.Habig
(Servus)

15:40

Conferencistas: J. 0. B.
Silva e R. 5. Natali
(Lider Taxi Aéreo)

DES 42
22110
000

Protegiao contra Corro-
siio com Revestimentos
de Zinco ¢ Aluminio De-
positados por Aspersdo
Térmica
Conferencistas: C. M.
A. Freire e E. Bresciani
F* (Unicamp)

DES 43
2210
09:40

Avaliagio do Desempe-
nho de Chapas de Ago
Galvanizadas Nacionais
em Ambientes Externos
Conferencistas: Z. P.
Kajimoto e outros (IPT)

DES 44
2210
14:00

Casos de Falhas por
Corrosio em Revesti-
mentos Metilicos
Conferencistas: B. Cha-
ves e putros (IPT)

PVD 36 Nitretagio Idnica
21/10 Conferencistas: J. Mu-
14:00 zatti e A.R.Souza (IPT)
PYD 37 Revestimento de Nitreto
2110 de Titinio
14:40 Conferencistas: F. di
Giorgi e outros
PYD 38 a definir
21110
15:40
H 39 Higiene do Trabalho -
21/10 Protegiio Epidérmica na
14:00 Indistria de Eletrodepo-
sicho
Conferencista: J.M. V.
Gomes (Galtec)
H 40 Um EPI Eliciente no
21410 Tratamento de Superfi-
14:40 cies
Conferencistas: A. F.
Gassignato e M. Torloni
{Real Equipamentos)
H 41 Toxicologia, Higiene e
21710 Seguranga do Trabalho

AG 45
20010
09:00

Aspectos Principais da
Galvanizacdo Rotativa
de Alto Rendimento
Conferencistas: W.
Maver (Schering — Ale-
manha)

AG 46

Tratamentos Térmicos e

20110
09:40

Termogquimicos em Leitol
Fluidizado
Conferencista: A Griese
(Combustol)

AG 47
20010
09:00

Processos ‘‘Batch' de
Decapagem Quimica
com Acido Cloridrico e
Sulfirico — Uma Ava-
liagio Energética Com-
parativa por Software
para Microcomputador
Conferencista: N. Y.
Sed (Carbocloro)

AG 4B
20010
09:40

(14

Protetivos Temporirios
Contra a Corrosio por
Adsorgio da Pelicula
Orgénica
Conferencista: G.. Sa-
boia (Henkel)

AG 49
21110
16:20

Nicleo de Informacio
em Corrosio
Conferencista: G. Mas-
san (INT/MIC)

AG 50
22/10
14:40

Tratamentos Termoqui-
micos como Solugio pa-
ra Problemas de Desgas-
te, Fadiga e Corrosio em
Componentes de Ago

Conferencista: C. G. §.
Melare (Park Quimica)
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Metalizacdo

Como solucionar ©

problema de méa aderéncia

do cobre quimico nas

placas de Glircuitos

Este artigo de Frank E. Stone, publicado originalmente na Focu
Eletronic Plating, discute alguns problemas muito tradicionais na
metalizagdo de circuitos impressos: a md aderéncia do cobre quimico

sobre o laminado de cobre ¢ 0 encaminhamento da solugdo desses
problemas. Alguns testes simples sao capazes de apontar os problemas
¢ 0s passos para soluciond-los ndo sao dificeis.

A aderéncia do depdsito de cobre
quimico sobre laminado é um problema
que apresenta-se todos os dias de uma
forma ou outra. No entanio, nem sem-
pre ele  evidenie imediatamente apds a
aplicagao do cobre quimico. A aderén-
cia pode nao estar boa mas a separagao
do cobre poderd se dar mais tarde na
complementagao da placa.

Muitos sao os fatores gue influem
nessa aderéncia. A observagio mais
atenta desses fatores ajudara a melho-
rar a aderéncia e até prevenir, de ime-
diato ou posteriormente, a OCOrréncia
dessa descontinuidade da camada. Dis-
cute-s¢ a experiéncia da ma aderéncia,
em todos os sentidos, sendo muito me-
lhor ve-la imediatamente apos a aplica-
gao do cobre quimico. Nesse ponto, as

10 - tratamenio de superficie

pegas podem ser recuperadas mais fa-
cilmente. Seré pior se esse problema for
observado somente depois do cobre ca-
mada, refusdo ou ainda apos a coloca-
¢ao dos componentes.

O teste da fita adesiva € feito para
se observar a aderéncia do depdsito do
cobre quimico. Isto ajuda a observar o
problema o mais rapido possivel. Infe-
lizmente, o teste da fita adesiva nio faz
parte da rotina no controle de qualidade
da maioria dos fabricantes. E normal-
mente utilizado quando existe alguma
suspeita. Portanto, o teste da fita adesi-
va confirma se existe algum problema
ou mosira se a aderéncia esta satisfa-
toria.

Para evitar problemas em poten-
cial, o teste da fita pode ser feito uma

ou duas vezes por dia. A fita deve ser
adesiva e forte o bastante para quando a
mesma for puxada da superficie do co-
bre ndo quebrar ou desfiar. A fita deve
ser aplicada na superficie pressionando
com a ponta da unha do deddo ou uma
moeda. Deve-se certificar para que a
fita seja aplicada cruzando alguns furos
e pistas. Remove-se a fita com um réapi-
do puxdo, sempre segurando a placa
com a ouftra mao. Se for observado
qualquer vestigio de cobre na fita, entio
o problema existe.

Hé um teste mais agressivo que
pode ser feito retirando uma tira do
laminado de cobre, j4 com o cobre qui-
mico depositado. Esta tira é expostaem
um bico de Bunsen com aproximada-
mente 1090+C por 10 segundos. Apos o
resfriamento da tira, deve-se examina-
la para ver se ocorrem bolhas. Caso ndo
haja, a deposigao do cobre guimico
foi a melhor que se poderia obter.

Na utilizag@o da tira para esse leste
& necessario observar que podem apare-
cer bolhas quando a tira é destacada da
parte dielétrica do laminado, devido &
tensao aplicada na aderéncia durante o
destacamento da mesma. Se este for o
caso, NAo serd necessario fazer o teste
de aguecimento pois ja esta claro que a
aderéncia é inadequada.

- Quando o laminado de cobre for
limpo e desoxidado e a deposicao de
cobre quimico completada, seria ideal
gue nao houvesse interface entre a fo-
lha de cobre do laminado e o cobre
guimico. Isto, na pratica, é impossivel
de acontecer, porque durante a prepara-
¢do das placas na linha de metalizagio
existe uma retengio de materiais ativos
na superficie da placa. Esses materiais
podem agir como uma barreira para o
contato cobre com cobre. Deve-se, por-
tanto, tomar o maior cuidado durante a
preparagao das placas na linha de meta-
lizagao para minimizar esta barreira.

Deve-se observar a seguir as areas
que mais influenciam na aderéncia.

Polimento

_Nautilizagio de um polimento me-
canico com muita pressao nos rolos,
estes podem causar contaminagdes do
abrasivo na superficie. Dependendo do
grau desta contaminagido, a limpeza
posterior pode ndo ser adequada para
eliminar estas contaminagdes, resultan-
do também em um ataque inadequado
da superficie, gerando ma aderéncia do
cobre quimico sobre o cobre, Se a mes-
ma politriz também é usada para esco-
var placas com depositos de estanho/
chumbo, poderd depositar um filme fi-
no de estanho/chumbo, as vezes nao
visivel, no laminado de cobre durante
este escovamento,

Este filme poderd nao ser removi-
do nos passos da limpeza e ataque antes
da deposigao de cobre quimico. Em al-

5 5
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Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sempre esteve atenta a qualidade dos
seus produtos e @ sug aplicagcdo. Por isso, pode
oferecer o melhor @ mais completo sistema de
pintura industrial, desde o banhoelatroforético com
Glasophor @ Cathodip® |, até a pintura de

acabamento mais sofisticada

Cathodip® é atinta de eletrodeposico catddica
da Glasurit, que, aplicada & peca limpa e
fosfatizada. atraves da migragae das particulasno
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticomrosivas de
Cathodip® | devem-se & sua concepcdo de
polimeros ndo saponificGvels, gue. jJuntamente com
pigmentos especiais, tornam a tinta multe mais
aderente, proporcionando:

No Produto:

- maior cobertura e resisténcia da tinta,
principalmente em arestas e cantos vivos;
alta protecdo contra umidade e agentes quimicos;

- grande resisténcia em "Salt-Spray” e a conrosto
f|i|forme

|
-

Na Aplicagao

- axcelente revestimento de dreas ocas e dea dificil
acesso,

- otima estabilidade no tangue de imersao:

- redugdo de custos, pela racionalizagdo do
trabalho, economia de tinta e menor consumo de
energia elétrica. na aplicagdo e polimerizacdo

O Primer Surffacer Glasurit & uma garantia adicional
contra a comosao, pols sua malor consisténcia
protege o substrato contra impactos e danificog des.
Formulaodo com resinas epoxi-modificadas, a
qualidade do Primer Sufacer Glasurit & atestada
pelas maiores industrias nacionais e rigidamentea
controlada pelos nossos laboratarios de controle
de materias primas e de producdo. O Primer Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparagdo
perfeitos para a aplicagdode tintasde ocabamento.

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

O sofisticado sisterna “Two Coats” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metalica, foi lancado no
Brasil com o pioneirismo da Glasurit. Para evitaras
deficiéncias da pintura metalica convencional, o
sisterna "Two Coats” da Glasurit compde-se de um
fundo de efeito metalico de balxa camada e de um
verniz incolor, que propicia alta protecdo contra
radiagao solar e intempéries. O verniz, @ base de
rasinas cuidadosamente elaboradas, confere ao
produto um acabamento excepcional

Se vocé gueraumentarainda maisa durabilidaode e
beleza dos seus produtos, escolha o Sistema de
Pintura Glasurit. Protegdo & altura da sua qualidade

Glasurlt Alta Tecnologlcn em Tintas

K2

Glash GLASURIT DO BRASIL LTDA.
Av. Angelo Demarchi, 123 - PABX: (011) 418-7744
Cr. Postal, 340 - Talax {011 44252 GLAS BR
CEP 08700 - S0 Bernardo do Campo - SP

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




Metalizacdo

guns tipos de polimento quimico, um
filme pode ser deixado no laminado se
as placas ndo forem enxaguadas ade-
quadamente apds o polimento. Quando
este filme seca no laminado, podera ser
dificil remover no desengraxante nor-
mal da linha de metalizagio. [ra, final-
mente, ocorrer o ataque na linha de pré-
tratamento mas um ataque inadequado
do laminado podera ndo eliminar este
filme. Isto pode causar ma aderéncia do
cobre.

Limpeza quimica

A impregnagao de material abrasi-
vo tal como pedra-pome no cobre do
laminado pode ser causada pelo uso de
um aplicador muito duro ou pela aplica-
¢ao de muita pressido na escova. Se as
particulas abrasivas estio muito pro-
fundas, sua remogao ndo ird ocorrer na
linha guimica do pré-tratamento, dando
causa a uma condigiao de barreira entre
o cobre quimico e o cobre do laminado.

Sujidades pelo manuseio
£ operagdo mecinica

Sob condigdes normais de uso, as
placas que chegam na linha quimica nao
estao muito oxidadas ou contaminadas
com Oleo, Um bom desengraxante alca-
lino limpara adequadamente a superfi-
cie do cobre ocorrendo assim um ata-
que uniforme na linha de pré-trata-
mento,

Residuos de desengraxantes
¢ maleriais de condicionamento

Mormalmente, os desengraxantes
sdo designados para limpar ndo somen-
le o cobre mas também o material dielé-
irico. Os desengraxanies devem ser ca-
pazes de remover particulas incrustadas
na parede do furo. Se houver uma boa
limpeza com o desengraxanle apropria-
do, o efeito de smear do epoxy na
parede do furo pode ser aliviado.

Mestas condigoes devera ocorrer
uma ativagfo adequada do material die-
letrico. A lavagem € muito importante,
Os desengraxantes podem ser quelados
para ajudar na remogao dos oxidos de
cobre do laminado de cobre e a maioria
deles contém agentes detergentes e
também surfactantes. Depois que estes
produtos cumpriram sua tarefa nao é
desejavel té-los ainda na placa. Por este
motivo é preciso um bom enxdgle apds
a limpeza.

O enxdgiie em agua muito {ria pode
impedir a remogio destes produtos e
mesmo fixd-los na superficie do cobre,
carregando-0s para o passo do atague
ao cobre, impedindo assim um ataque
adeguado. Isto ird interferir na aderén-
cia do deposito. Em alguns casos, os
surfactantes ficam na superficie do co-
bre mesmo depois da passagem pelo

ataque, deixando um filme que interfere
com a aderéncia do cobre quimico com
o cobre.

Os materiais de condicionamento
geralmente contém surfactantes que
ajudam na preparagio do dielétrico.
Portanto, sdo mais receplivos na aliva-
¢cao. O uso de um condicionador muito
forte ou a dgua de lavagem muito fria ou
ainda pouca dgua na lavagem ird permi-
tir que estes surfactantes fiqguem no la-
minado de cobre até o cobre gquimico.
Quira vez ocorrera interferéncia na
aderéncia do cobre sobre o cobre,

Aguas de lavagem

MNao € recomendado utilizar agua
de lavagem com temperatura inferior
aos 15°C. Quando se utiliza agua reci-
clavel € melhor determinar quais passos
do processo podem ser mais afetados
quando o retorno dessas aguas nao for
tao puro guanto o esperado.

Geralmente as aguas de lavagem
antes do ativador ¢ até o cobre quimico
sd0 as mais crilicas, Se as aguas recicla-
das contém muito surfactante ou certos
tipos de agentes quelantes, a deposigio
de um ou ambos no laminado do cobre
podera causar problema de aderéncia e,
provavélmente, tambem falhas.

Atague

Sem um ataque adequado, a oblen-
¢cdo de uma boa aderéncia entre o cobre
quimico ¢ o laminado geralmente sera
prejudicada. O ataque da superficie tem
um cérto numero de propdsilos: a) au-
mentar a superficie da area de cobre
melhorando o contato entre o cobre gui-
mico e o cobre do laminado; b) remogao
de alguma contaminagio residual devi-
do a undercutling se a contaminagao
nao foi totalmente removida no desen-
graxante; ¢) provocar pontos de ancora-
gem para o ativador, o qual podera ade-
rir mecanicamente & superficie do lami-
nado; d) o depdsite de cobre guimico
poderda aderir mecanicamente ao lami-
nado de cobre em uma superficie ataca-
da satisfatoriamenie.

Para se atingir as metas citadas, o
lipo e a profundidade de atague devem
estar corretos. A profundidade minima
de ataque recomendada é de 2.5 mi-
crons com faixa de 2,5 a 7,5 microns,
normal na inddstria. Pode-se alcangar
resultados satisfatorios com menos pro-
fundidade que 2.5 microns se o controle
for adequado.

A remogao do cobre do laminado
nao € o que realmente se busca. Alguns
produtos irdo remover a quantidade ne-
cessaria de cobre, mas deixario uma
superficie polida. Isto é contririo ao
objetivo porque o gue s& guer € uma
superficie fosca na superficie do lami-
nado. Alguns produtos operam bem
quando o teor de cobre & baixo ¢ ten-

dem a ser agentes polidores quando o
teor de cobre € alto.

Mais uma vez, o cuidado com a
agua de lavagem apds o passo do ataque
deve assegurar que os inibidores ¢ sub-
produtos sejam removidos da superficie
de cobre antes de prosseguir na linha de
pré-tratamento.

Ativagdo

Uma vez que o ativador é um filme
de aderéncia prevenindo o conlato inti-
mo de cobre sobre cobre € aconselhavel
ndo se ter muito ativador na placa e ser
processada. Os materiais de paladio sao
bastante ativos ¢, portanto, um pouco
deste malterial serd suficiente para a
tarefa e o filme de aderéncia deve ser
mantido fino, porém com ativagao com-
pleta.

A deposigao do ativador € um pro-
cesso de absorgao que depende de tem-
po. Assim, normalmente o léempo de
imersao no paladio deve sér inferior a
dez minutos para prevenir um deposito
muito espesso na superficie do lami-
nado.

Acidos

Os acidos utilizados na linha de
pré-tratamento devem ser puros o sufi-
cienle para ndo ocorrer contaminagéo
no cobre do laminado com produlos
éstranhos. Acidos que conlém impure-
zas metalicas podem deixar depositos
destas impurezas pelo mecanismo de
imersao na superficie do laminado. Isto
ira criar um filme que interferira na
aderéncia do cobre sobre cobre. Estes
problemas podem ser causados por im-
purezas metalicas tais como mercurio,
chumbo ¢ prata.

Cobre Quimico

O banho de cobre quimico também
pode ser responsivel por um tipo de
descasque que nac € realmente uma
falha entre o cobre quimico € o cobre do
laminado Ao contrario, & a falta de
coesdo com o proprio deposito de cobre
quimico. [sto ocorre quando o banho de
cobre guimico esta completamente sem
controle. Nesse caso, seu depdsito sera
inconsistente ou mesmo de estrutura
porosa. Esta estrutura pode se que-
brar quando exercida uma forca sobre
ela, como por exemplo o teste da fita.

O ideal € que a coesio do cobre
guimico seja igual ao do laminado de
cobre. Um controle apropriado do ba-
nho de cobre quimico ird produzir um
depodsito com tenslo igual ou superior
ao do laminado de cobre. Muitos fato-
res sao os responsaveis ¢ alguns destes
podem afetar adversamente a aderéncia
docobre quimicono cobre do laminado.
Assim, o controle destes fatores pode
prevenir a ocorréncia do descasque.
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Niquel ajuda na luta contra
a Corrosao de carburadores

Com a produgao cada vez maior de automadveis com
motores a alcool, a indistria brasileira foi obrigada a pesquisar
solugdes que apresentassem melhores resultados
quanto a resisténcia a corrosdo, especialmente nos carburadores que
trabalham com dlcool hidratado a altas temperaturas:

a melhor solugao encontrada foi a aplicagdo de niquel quimico nesses
carburadores. Esta matéria de autoria de Airi Zanini,
gerente-técnico da Rohco Indiistrias Quimicas, descreve essa situagdo.

14 - tralamento de superficie

Em 1976, o governo brasileiro to-
mou uma importanie decisdo: os pregos
crescentes do petrdlec causavam ao
Brasil, tradicionalmente um grande im-
portador dessa matéria-prima, um gran-
de dispéndio de divisas e acreditando na
viabilidade do alcool como combustivel
para motores, o governo iniciou o
Préalcool, um programa de produgio de
dlcool, com o intuito de incentivar o
plantic da cana-de-agucar e propiciar o
desenvolvimento de destilarias, siste-
mas de distribuigio e, naturalmente,
veiculos capares de utilizar o dlcool
hidratado.

Até 1983, a frota de automdveis
movidos a dlcool ultrapassou um milhio
de unidades, sendo que atualmente 95%
da produgho destinada ao mercado in-
terno € de automdveis como esse com-
bustivel. Existem, também, caminhdes
movidos a dlcool ¢ em 1985 mais de dez
bilhdes de litros de dlcool foram produ-
zidos, representando uma grande eco-
nomia de petrdleo,




Os primeiros automdveis movidos
a dlcool foram produZidos por volta de
1978, sendo que o resultado de sua utili-
zacao foi pouco satisfatdrio. Um dos
principais problemas a serem soluciona-
dos para melhorar o funcionamento
desses automoveis foi o entupimento
dos estreitos canais dos carburadores
de zamac pelos produtos de corrosio
interna causada pela passagem do al-
cool hidratado a alta temperatura. Ini-
cialmente, tentou-se resolver o proble-
ma com um revestimento de conversao
de cromato sobre o zamac que, simples-
mente, aumentou o periodo de limpeza
de trés em trés meses para cinco.

Apos um grande nomero de testes
com varios tipos de tratamentos de su-
perficie, chegou-se A conclusio de que
o problema da corrosao podena ser so-
lucionado com um revestimento de ni-
quel depositado na superficie atraves de
um banho galvanico sem passagem de
corrente, chamado nigquel quimico.

A utilizagio no niquel quimico em
carburadores permitiu a obtengio de
um revestimento de espessura uniforme
(5289 m), oqual raramento seria obti-
do pelo processo de galvanoplastia de-
vido ao formato irregular e complexo da
superficie desses componentes. A im-
portancia da uniformidade na espessura
do revestimento nos carburadores resi-
de no fato de que as variagdes na cama-
da depositada comprometeriam a mon-
tagem € o funcionamento dos mesmos.

O niquel quimico & um processo de
reveslimento no qual os ions de niguel
em solugao sao reduzidos a forma meta-
lica por um agente quimico redutor, ge-
ralmente hipofosfito de sodio. A reagho
€ catalizada na superficie da pega, re-
sultando em um depdsito de niguel.
Quando o hipofosfito de sodio é usado
comao agente redutor sao produzidos de-
positos de liga com B8-965% de niguel e
4-12% de fosforo, altamente resistentes
a corrosdo pelo dlcool hidratado, O re-
vestimenlo, apds lratamento térmico,
atinge dureza da ordem de 1.050 HV,

Sistemas de injecdo direta de com-
bustivel também necessitam de prote-
gdo com o niquel quimico. Filtros de

Galvanoplastia

aluminio e outras pegas em conlato com
0 alcool devem permanecer livres de
corrosao a fim de funcionarem com o
grau de confianga exigida e para tanto o
niquel quimico € o tratamento de super-
ficie escolhido.

As pesquisas no campo de trata-
mentos de superficie de carburadores
concentra-se no processo de niguel gui-
mico. Carburadores allernativos estio
seéndo fabricados em aluminio fundido e
estd se pesquisando pré-tratamentos di-
ferentes para melhorar o uso de niguel
quimico nesie metal base,

A seqgiiéncia mais comunente utili-
zada para a niguelagio quimica de car-
buradores envolve dez diferentes fases:
desengraxe quimico, lavagem, cobre al-
calino: imerssao/eletrolitico, lavagem
dupla, neutralizagdo com H250 a 3%
p.p-, lavagem dupla, H307 130 volumes
a 0,15 ml/1, aplicagdo de niquel quimi-
co, lavagem dupla e secagem por agua
quente ¢ ar quente.

As condigbes de operagbes estio
citadas na tabela 1

Comporiamento das camadas
em fungdo do turn-overs

Qaundo se quer uma protegdo con-
tra a corrosiao e abrasao, as camadas
geralmente se situam entre 10 a 100
microns. O NijP € bastante resistente
a atmosferas contendo didxido e enxo-
fre ¢ este fato é ainda mais agravado
pela presenga de poros, inerentes aos
processo. Porém, nos Gitimos anos con-
seguiu-se desenvolver os chamados ba-
nhos de terceira geracdo, com concen-
tragdo de fosforo na faixa de 11 a 135,
com baixa porosidade e de boa resistén-
cia & corrosao,

Existem pouquissimos trabalhos e
pesquisas feitos sobre os mecanismos
de deposigao, a estrutura da camada, a
resisléncia a corrosdo, a resisiéncia qui-
mica e as propriedades mecano-tecno-
logicas. Especialmente ndo existem tra-
balhos que descrevam as influéncias do
envelhecimento sobre a estrutura e pro-
pricdades da camada. Por esse mesmo

NIQUEL
QUIMICO
CASCADUIRA
A protecio
. da .
superiicie,
COIMm Uma.*
proftunda .

experiencial

A corrosao so ataca na
superficie e soménte nela atua
a Cascadura.

Consulte-nos sobre a
aplicacao do NIQUEL
QUIMICO em pecas de
pequenas ou grandes
dimensdes. Com ele, 0 nicled
pode ser em ferro ou
aluminio.

Cascadura. Tecnologia

de Superficies.

.

Fabrica 1 - Av, Maolarrgj, 908 - CEP 05311

Séo Paulo - 5P - (011} 260-0566 - Telex 1123042
Fabrica 2 - Sto. André - SP - (011) 448-9700
Fibrica 3 - Batim - MG - (031) 521-1022¢
Fébrica 4 - Simdes Filho - BA . (071) 594-7155
Fdbrica 5 - Rio de Janaino - Al - (021) 3727725
Fibrica 6 - 580 Paulo - 5P - (011) 260-5372
Fabrica 7 - AFA - (0049573243091

Escritdrio Técnico Vitdria - ES -{;ﬂﬂaﬂ 225-1183
Escritdrio TécnicoSantos - 5P -(0132)36-5948
Escritério Técnlico Curitiba - PR - (041)222-7354
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Galvanoplastia

motivo & que se deve analisar a relagio
entre as propriedades do depdsito em
relagao ao envelhecimento da solugao.

Para estudar o fenomeno de as ca-
madas de NiiP de banhos velhos sio de
gqualidade infenor, foram estudadas ca-
madas de Ni3P com 10 a 12% de [4sforo
depositadas por banhos comerciais ¢
trés banhos basicos simples. A faixa do
pH foi de 4,52 5 & a lemperatura de 85°
a 90rC, (veja-se tabela II}.

Envelhecimento da solugde

A vida Glti] dos banhos de NigP é
limitada. Como envelhecimento enten-
de-se a guantidade de turn-overs — que
€ gquantidade de niguel gasto na deposi-
¢ao0 ¢ novamente reposto. Um turn-over
siginifica, por exemplo, que um banho
contendo 6 glitro de Ni e estes sendo
gastos na deposicao, essa 6glitro de
precisam ser novamente devolwvidas.

Condigoes de Operacio

Ni-Metal 59 g/l
Hiposfosito de sadio 25-40 g/
pH 4,6-5
Temperatura . : 88-95°C

Velocidade de Deposicao

10-25 microns'hora

Niguel no Deposito BE-965%
© Fosforo no Depdsito 4-12%
Dureza do Depdsilo 550 Vickers

Dureza com tratamento

térmico (400°C/1 hora)

1.050 Vickers

Tabeta |
Concentragoes dos banhos A, B e C, em glitro

Banho A B- C

Sulfato de Niguel 25 30 30
Hipofosfito de Sodio 20 25 30
Acido Succinico 30 s —
Acido citrico a5 20 20
Hidréoxido de NH4 para regular o pH

Tabela I

It - tratumenta de superficie

(Quando em banho deposita-de 40 g litro
de niqule novamente reposto (40 dividi-
do por 6 € igual a 6,6 turnfovers), o
banho precisa ser descartado pois sua
resisténcia a corrosiao e velocidade de
deposigao sera drasticamente reduzida.

Propriedades dos depositos
de Niguel quimico

Os depositados de Mi3P tém, geral-
mente, tensdes de tragdo. Os banhos de
lerceira geragao apresentam tensoes de
compressao quando depositados em ba-
nhos de 0 a 5 turn-overs e apos 5 turn-
overs apresentam fortes tensdes de tra-
gao. A dutilidade de um banho comer-
cial, em fungio do envelhecimento, di-
minui drasticamente apos 5,2 (mais ou
menos 0,5) turn-overs ou 39 g/l de ni-
quel depositados e novamente reposio.

Composigae ¢ estrulura
da camada de niguel guimico

A composicao quimica como tam-
bém os contaminantes foram analisados
por fotometria e absorgio atdmica a
plasma. Devido a concentragio dos
conlaminanle; eslarem nas concenlra-
¢Oes mpinemas de detecgao, houve ne-
cessidade de se usar técnicas altamente
sofisticadas de analise, sendo a estrutu-
ra analisada por microscdpio eletrénico
de varredura e por microscopio Gtico e
ainda por analisador de raios X.

Algumas consideragdes puderam
ser observadas: a) a concentragio de
fosforo aumenta levemente com o au-
mento da idade do banho; b) depdsitos
de ma qualidade contém, praticamente,
tanto fosforo quanto os de boa qualida-
de; ¢) metais pesados podem diminuir a
velocidade de deposigao, mas niao po-
dem ser responsabilizados pelo fenome-
no do envelhecimento; d) como nao po-
deria ser de outro modo, todos os reves-
timentos de liga Ni3P ricos em fosforo
sao morfos aos raios-X & uma analise
dos reflexos liquidos de difragao de
raios-X revelam um pegueno desvio dos
reflexos dos depdsitos de qualidade in-
ferior e isto & devido as menores distin-
cias no reticulo cristalino; €) os deposi-
tos de qualidade inferior também se ca-
racterizam por uma largura integral
maior em relagiao aos de qualidade su-
perior.

Ambos os fendmenos sdo minimos
e nao pode ser feita uma avaliagio qua-
litativa. Porém, pode ser provado quali-
lativamente que, de forma estatitica, a
distancia entre dois atomos vizinhos €
maior em um deposito de qualidade in-
ferior. Com o aumento de 19 na distin-
cia entre dois atomos vizinhos, a coesdo
da liga amorfa é alterada de tal modo
que so por isto poderia se provar a
queda na qualidade.
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Sao 22 anos produzindo matérias-primas da quimica fina.

O padrao de qualidade QUIRIOS diz a razao de todo
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Know-how brasileiro.

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

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

Fluossilicato de Potassio
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Malibdato de Amonia
Molibdato de Soadio
Nitrato de Cobre
Nitrato de Niguel
Nitrato de Sadic
Sulfato de Cobalto
Sulfato de Estanho
Sulfato de Estroncio
Sulfato de Potassio
Tetrassulfeto de Sodio
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Corrosao

Deposicio quimica da liga
niquel-fostore: uma boa

altermativa contra a Corrosio

Esta matéria que descreve alguns experimentos realizados com
deposigao quimica da liga niquel-fosforo, foi elaborada por
Maria Antonia Zamith da Silva Costa, do Departamento de

Materiais e Metalurgia do Instituto de Engenharia Nuclear da
Comissao Nacional de Energia Nuclear. Colaboraram neste
artigo os técnicos Lene Holanda Silva (parte experimental),

Antonio Geraldo (metalografia), Tadeu Morelli e 0 engenheiro

Jiilio César Cony P. Leite (andlise quimica).

A deposigio quimica de niquel em
pegas de ago, cobre, latio e outros me-
tais proporciona uma eficaz protegio
contra o processo de corrosio, aumen-
tando sua durabilidade ¢ permitindo sua
utilizagdo quando se necessita uma boa
resisténcia & abraso e ao atrito. A ob-
tengdo da liga niquel/fosforo é feita
através do processo de redugio quimi-
ca. A camada depositada & dura, resis-
tente & corrosdo e, dependendo dos
agentes de adigho, proporciona uma
aparéncia semibrilhante as pegas. No
banho usado para a deposicao de liga
empreéga-se a tiouréia como aditivo a
fim de se estudar as variagdes ocasiona-
das nas propriedades da camada deposi-
tada.

Deposigio autocatalitica é o nome
dado por A. Brenner ¢ G. Ridell a um
método de oblengdio de camadas metali-
cas como niquel-fésforo ou niquel-
cobalto-fésforo mediante um processo
de reducio controlada dos cations Ni++
ou Co¥++ | por meio do hipofosfito. Ca-
racteriza-se pela redugio seletiva de
ions sobre superficies imersas em solu-
¢iAD aquosa e as camadas obtidas sdo
uniformes, mesmo em pegas que apre-

sentam uma geometria complicada, O
depdsito obtido € uma liga micro-
cristalina, contendo de 3 a 15% de fos-
foro, com boa resisténcia a corrosio,
dura ¢ ao ser submetida a tratamento
térmico pode aumentar sua dureza até
1.000 kp/mm’.

Pode-se representar o provavel me-
canismo de reagao do seguinte modo:

[H zPO'z] +Hy0 Catal (Ni @)

— H+ [Hma]“ + 2H (Catal)

Ni ++ + 2H (Catal)—=Ni® 4+ 2H+
[H2PO2] + H (Catal)+H0 + OH"4+P
{HzPﬁz ] + Hy0 Catal (Ni9)

— H+ [HPO3] +n;

Este mecanismo pode ser acelera-
do ou retardado por meio de aditivos.
Um dos falores importanies € a tempe-
ratura ¢o banho, pois uma variacio de
10°C abaixo do ponto de operagio cor-
responde a uma perda de 50% na efi-
ciéncia da deposigio. A concentragido
do hipofosfito e o pH da solugio sio,
também, fatores criticos na velocidade
de reagiao. O niquel, cobalto, aluminio,

titanio, berilio, magnésio ¢ suas ligas,
inclusive agos especiais, sdo materiais
que recebem bem a camada de niguel
quimico. No caso especifico do presen-
te trabalho utilizou-se ago carbono e
aluminio, )

A composi¢do do banho seguiu as
seguintes especificagdes:
Sulfato de niquel: 23 a 25 g/l
Hipofosfito de sddio: 25 a 30 g/
Fluoreto de sdédio: 2,0 a 3,0 gl
Succinato de sédio: 17 a 20 gfl
Acido latico: 30 a 25 mi
Aditivo (tiouréia): varidvel
Agente umectante: 2 ml/l

As condigdes de operagio foram:
pH (eletrométrico) de 4,5a 4,8 ¢ a tem-
peratura de 95 a 98C.

Resultados obtidos

Foram efetuados testes variando-
s¢ o tempo de deposicido, o teor de
hipofosfito e a quantidade de estabiliza-
dor, com o intuito de se determinar a
influéncia destes parimetros nas carac-
teristicas do banho e as microfotogra-
fias correspondentes podem ser obser-
vadas nas figuras 1 a 8,
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Quanto & microdureza fez-se um
estudo de comportamento da dureza da
liga niquelfosforo, com a temperatura e
com a variagio da concentragio da
tiouréia, obtendo-s¢ os resultados ob-
servados na figura 9 e na tabela 1. A
espessura da camada pode ser observa-
da na tabela 2.

Figura | — Camada de liga niguelfdsforo
sobre ago. Tempo de depdsito: 4 horas. Es-
pessura; 13 microns, Aumento; 400 x,

Figura 2 — Camada de liga niguelfdsforo
sabre ago, Tempo de depdsito; 6 horas com
0.1 mg de tiouréia. Espessura; 41 microns,
Aumento; 400 x,
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Figura 3 — Camada de liga niguelfdsfore
sobre ago. Tempo de depdsita: & horas com
0.5 mg de lourdia. Espessura; 51 microns,
Aumenio: 400 x.

Figura 4 — Distribuigdo da camada de ni-
guelfdsforo na borda de uma pega. Espes-
sura: 20 microns. Aumenio: 400 x.

i - tratamento de superficie

Figura 5§ — Camada de liga niguelffésforo
em um defeito superficial de uma pega de
ago. Atague: Nital 5%. 10 mm = [5,1 mi-
crons. MEV,

Discussao

O valor médio da microdureza da
liga depositada é de 500 kg/mm®. O de-
posito ¢ meta-estivel, nio cristalino e,
quando submetido a um tratamento tér-
mico (1 hora) a uma temperatura entre
400 e 470°C, converte a liga em uma
estrutura cristalina, pela precipitagio
de fosfeto de niquel na matriz de niquel/
fosforo. A microdureza méxima obti-
da estd em torno de 200 kg/mm’ mas,
aumentando-se o tempo de tratamento
térmico, pode-se atingir até 1.000
kg/mm’.

Pelos resultados da tabela 1, nota-
se que a microdureza nio estd intima-
mente relacionada & presenga da tiou-
réia, tanto assim que para um teor de
tiouréia da ordem de 0,7 mg/l, obtém-se
um valor de microdureza de 835
kg/mm’, enquanto na sua auséncia a
quantidade obtida foi de 910 kg/mm'.

Na microscopia notou-se que a de-
posicio da liga niquel/fosforo produz
camadas uniformes e com auséncia de
porosidade (figura 1). A adigio da tiou-
réia aparentemente nido produz varia-
gbes microestruturais mas, no entanto,
a aparéncia da camada é mais brilhante
e a velocidade de deposigio é aumenta-
da, atingindo um maximo com 0,7 mg/
do composto.

Comparando-se as fliguras 1, 2 ¢ 3,
nota-se a influéncia da tiouréia na es-
pessura das camadas depositadas, A ca-
mada da figura 2 mostra-se aproximada-
mente quatro vézes maior do que a re-
presentada na figura 1. A camada, além
de uniforme, € um revestimento ideal
para aplicagio em partes complexas,
cujo revestimento seria dificil ou mes-
mo impossivel obter por outros proces-
s0s (figuras 5 e 6). A figura 5 representa
um defeito superficial de uma pega que
foi recoberta ge!,a camada de liga. Nota-
se o poder de penetragio do banho,
recobrindo perfeitamente o defeito e
permitindo a preparagido metalogrifica

Figura 6 — Comaaa ae miquevtosfors em
ago inox ao longo da rugosidade da pega.
MEYV. 7 mm = 10} microns.

Figura 7 — Camada de liga niquelfdsforo
com tratamenio térmico de uma hora a
450°C. Espessura: 100 microns. Atague: dci-
do crémico 1% (eletrolitico).

Figura 8 — Camada de niguelfdsforo. Tra-
tratamento térmico de uma hora a S80°C. Es-
pessiira: 100 microns. Atague: deido crimi-
co [0 (eleirolitico).
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Figura 9 — Varlagpdo da dureza da liga Ni —
12%P com a femperatura de tratamento.




Corrosao

para posterior observacio no microscd-
pio eletrénico de varredura (MEV).
Por intermédio do MEV foi possi-
vel documentar, detalhadamente, a dis-
tribuigio da camada ao longo da rugosi-
dade de uma pega de ago (figura 6). A
aderéncia também € um fator importan-
le neste tipo de deposigido. A figura 7
representa a microestrutura de camada
no niquel/fésforo, apds tratamento tér-
mico a 540°C, durante uma hora, obser-
vando-se os precipitados de fosfeto na
matriz de niquel. Na figura 8, a micro-
dureza de camada ja estd em torno de
600 kg/mm’, devido ao aumento de tem-
peratura. Pode-se observar, também, o

crescimento irregular do depésito.

Conclusdo

A liga niquel/fésforo € um revesti-
mento metdlico que apresenta caracte-
risticas do ponto de vista de protegio
contra a corrosao, dureza, uniformida-
de de camada e resisténcia 4 corrozio,
dureza, uniformidade de camada e re-
sisténcia & corrosio de grande aplicacao
industrial. A espessura da camada a ser
depositada depende da utilizagdo da pe-
¢a. Em componentes eletrénicos, uma
camada de 2,5 a 5 microns ja é suficien-

te. Em se tratando de protegdo contra a
cOIrosao ou recuperagdo dimensional
de pegas, a camada pode variar de 70 a
250 microns.

A adigdo da tiouréia ao banho pro-
porciona um aumento de velocidade de
deposigio servindo, também, para esta-
biliza-lo. No entanto, sua influéncia nos
valores da microdureza nao é significa-
Livia.

Um emprego importante desta ca-
mada & a sua aplicacdo em pecas fabri-
cadas em metal leve. Foram obtidos
valores de microdureza da liga deposi-
tada em aluminio em torno de 730
kg/mm?, apds tratamento lérmico.

- ' Tiouréia MHV Tratamento MHV
e (mg/d) (kg/mme') térmico (*C) (kg/mnr’)
1 0,1 400 T81
2 0,5 404 782
3 0,7 400 R3S
Tabela | — Influéncia da variapdo da concentragdo da liourdia na microdureza da liga
nigueldfdsforo.
Amosira Tiouréia (mg/1) Tempo (k) Espessura (microns)
1 - 4 15
2 0,1 4 2
3 0,5 4 50
4 0,7 4 B0
5 1,0 4 40

Tabela 2 — Influéncia da tiouréia na velocidade de deposigdo da liga niguelfdsforo,
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EORNOS ELETRICOS

Os fornos elétricos fabricados
BRASIMET sdo os mais indicados para trata-
mentos térmicos em BANHO DE SAL, espe-
cialmente para cementagdo de agos e aque-
cimento & temperatura de témpera.
Caracteristicas dos fornos de cadinho '"TOe"”
e preaquecimento “VKe":

© Aguecimento elétrico com resisténcias me-
télicas.

o Controladores eletrnicos de temperatura.

@ Cadinhos metélicos.

© Carcagas em chapas e perfis de agos com
revestimento metdlico.

o Sistema de exaustdo opcional.

© Temperatura max. em banho de sal: 9500C

@ Tecnologia BRASIMET.

pela

Av. das Macdes Unidas, 21.476 - CEP 04795 - 5P
CX. POSTAL 22531 - CEP 04798 - Sp
Telex (011) 22247 - Tel.: 5220133

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA 5.A.

tratamenio de superficie - 21




Solventes

Como escolher e

aplicar o solvente

Certo No desengraxe

a {frio ou a vapor

Com base na palestra apresentada na ABTS, em abril
passado, o engenheiro Flavio T. Ribas Jr., do Departamento
de Pesquisa e Desenvolvimento da Dow Quimica S.A.,
desenvolveu este trabalho que discute nao apenas os solventes
clorados, mas todo o processo de desengraxe a vapor,
inclusive com a caracterizagdo das principais necessidades
construtivas desses equipamentos.

Nio € s0 na preparagio de pegas
para acabamento mas também nos pro-
cessos intermedianios de fabricacao que
deve-s¢ considerar o processo de limpe-
za como um dos principais fatores, Es-
tabelecer um grau de limpeza desejado
¢ fundamental para atingir as metas de
produgiao, menor indice de rejeigio e
custo. Para assegurar uma limpeza ade-
guada com solventes clorados, € neces-
sario conhecer o tipo de solvente e o
método de aplicagio a ser empregado.
U'ma das principais caracteristicas do
solvente clorado € a de nao ser inflama-
vel e permitir sua utilizagdo tanto na
limpeza a frio como a quente,

Ma limpeza a frio, o solvente dis-
solve a sujeira ou remove particulas
alravés da agao mecédnica. Nag ha ocor-
rencia de reagdes guimicas, E um pro-
cesso ulilizado, principalmente, nas fa-
ses intermediarias de produgao de pe-
gas, onde o nivel de limpeza desejado
nao seja lao critico. Mas, embora seja

11 - tratamente de superlicie -

de facil aplicagio, o método escolhido
depende de varios fatores.

Solvenies e suas caraclerisficas

Grau de limpeza ¢ poder de solvén-
cia — Quanto maior o poder de solvén-
cia, melhor serd a mpeza, O poder de
solvéncia expresso em indice Kauri-
Butanol representa a afinidade do sol-
venle ¢ sua facilidade na remogio da
fase oleosa. Solventes com baixo indice
Kauri-Butanol tendem a se saturar rapi-
damente, reduzindo o poder de limpe-
za, fazendo com que ocorra troca fre-
quente de solvente no tangue,

Pureza e teor do produto — O poder
de solvéncia € uma caracteristica do
solvente pure. Em misturas de solven-
les, esse valor pode ser alterado em
fungao da aplicagao. Na limpeza a frio,
certas misturas de solvente tendem a
diminuir suas caracteristicas iniciais de-
vido & perda de alguns dos solventes

mais voldteis que compdem o produto.
Portanto, o grau de limpeza pode dimi-
nuir @ medida que o produto & utilizado.

Taxa de evaporacio e secagem —
Quanto melhor a taxa de evaporagio,
melhor sera a limpeza. A frio, um sol-
vente com taxa de evaporagio adequa-
da mantém a pega seca e evila arrasie
do solvente, Taxas elevadas tendem a
condensar umidade na pega, podendo
causar ataques no metal.

Efeito residual e estabilidade —
Quanto melhor a limpeza, maior a pro-
babilidade de peca sofrer ataques de
intempéries. Um alto indice de acidez
ou alealinidade presente nos solventes
destilados de petrdleo podem acelerar o
ataque ¢ essa taxa varia conforme o tipo
de metal da peca. Oulros tipos de ata-
gque costumam ocorrer quando a sujeira
remanescente de uma limpeza inade-
quada ou mesmo o residuo do proprio
solvente sao queimados durante o trata-
mento térmico das pegas, quando os
gases sao altamente agressivos.

Seguranga na aplicagdo

Quanto menor o ponto de fulgor,
maior sera o risco de incéndio. O ponto
de fulgor indica a temperatura em que
os vapores do solvente em mistura com
© ar passam a gueimar em contalo com
a chama. Na limpeza a frio, 0s vapores
do solvente tendem a permanecer no
ambiente, causando condigoes de riscos
incontrolaveis,

Também guanto maior a faixa en-
tre os limites de explosividade, maior
serda 0 risco de explosio. O perigo de
explosao de combustiveis é maior que o
perigo de incéndio. A velocidade de
queima na explosao é muito mais rapi-
da, violenta ¢ incontrolavel. Nalimpeza
a frio, os vapores do solvente mistu-
ram-se com ¢ ar atingindo uma concen-
tragao minima capaz de sofrer explosio
caso haja uma chama, fagulha ou mes-
mo eletricidade estitica presentes. Os
limites de explosividade sio expressos
em porcentagem em volume de ar.

Por sua vez, a rigidez dielétrica
expressa a resisténcia do solvente em
conduzir corrente elétrica, Na limpeza
a frio de materiais elétricos em funcio-
namento lais como motores e painéis de
comando, a seguranga & fundamental.
Quanto maior a rigidez dielétrica, me-
nor sera o risco.

Outro problema € a explosao a al-
tas concentragdes de vapores de sol-
vente no ar gue podem causar efeitos
nocivos a saude. O limite de tolerincia
expressa a concentragao de produto no
ar sob o gual se pode trabalhar sem
riscos a salde. Quanto maior o limite de
tolerincia, maior sera a facilidade em
manter o local em condigdes seguras, O
limite de tolerancia é expresso em ppm
(partes por milhao).




Programe
qualidade uniforme
e maior producao.

Quando se trata de galvanoplastia, anodizacé&o, fosfatizagao,
etc, - as instalactes automaticas da Elqmrnh_ra. operadas por
circuitos eletromagnéticos, asseguram lucrativas vantagens.

* 3 manutengao @ mais simples e econdmica, pois 0s DU[(UE
as Que operam por circuito eletrbnico exigem tecnica
ais apurada a onerosa manutencao dos aparelhos.

* pode-se comecar com uma instalagdo semi-automatica
(com carres transportadores de tambores rotativos e ganchei-
ras comandados por melo de botoneiras) e torna-la, a qualquer
tempo, totalmente automalizada, com a aquisi¢do dos progra-
maagoras.

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

as suas conveniéncias.

iElquimbra
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* as instalagdes sao modulares, o que permite amplia-las ou
modifica-las de acordo com as necessidades.

* a automaltizagao por meio de prggramadures determina o
tempo exato dos banhos, nao dependendo da disposicdo de
operadores.

* 05 lempos de exposigac podem ser alterados a gualquer
momanto, bastando mudar a programacio dos cartfes.

Resultado: a qualidade & sempre uniforme, os problemas qui-
micos sdo reduzidos, a maoc-de-obra especializada é pratica
mente dispansavel e a producdo é muito maior,

Consulte-nos

Cia. Eletroquimica do Brasil

Rua Padre Adelino, 43 a 75

Tel.; PBX 291-B611 - Telex (011) 30202 ELQSB - BA
C.P. BBOO - End, Tael. "GALVAND" - S80 Paulo,
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Zincagem Rotativa Automaétice para 700 kg hora

ELMACTRON AUTOMACAO GALVANICA

Servotron, sistemas automaticos pa-
ra todes os tipos de tratamento su-
perficial, garante:

— maior produtividade;
— qualidade constante;
— reducao de mao-de-obra.

O sistema controlado através do micro
computador MICRO-ELMAC-1, especi
almente desenvolvido pelo Departamen
to de Engenharia da Eimactron permite:

— facil manutencéo no local pela

simples troca de 2 placas de circuito
impresso tipo plug-in;

— 8 programas distintos em uma
mesma memaoria, selecionados
através de chaves tipo dip-switch;
— 4 timers internos, para controle
das fun¢des sobe-desce-direita-es-
querda;

— 16 saidas para controlar equipa-
mentos periféricos, tais como retifi-
cadores, sopradores, sprays etc;

— indicagao visual, através de dis-
play da fun¢ao a ser executada.

183
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Eletrica e Eletrénica Ind. @ Com. Ltda
Fabrica:
Rua André Ledo, 309 - Cep. 03101 - Mobca
Escritario:

Rua André Ledo n° 310 - Telefone: 270-4700 (tronco)
Cep 03101 Modca - Sdo Paulo

Sirval Ponto &Virgula



Solventes

Custos

Existe uma maneira de recuperar o
solvenle utilizado na limpeza a frio e
isto & feito através da destilagao. O
solvente contaminado & agquecido até
seu ponto de ebuligao, onde se inicia a
separagao do solvente através da eva-
poracido. O solvente evaporado é cole-
lado através de uma serpentina de res-
friamento. Isento de dleo, ele passa a

ser utilizado novamente. Uma condigao
basica para a recuperagio é que o sol-
vente nao seja inflamavel pois o risco
de incéndio é comum em processos de
destilacao com solventes inflamaveis.
Ma limpeza a frio, o poder de sol-
véncia e a propria recuperagao do sol-
vente permilem que maiores quantida-
des de pecas sejam limpas evitando tro-
cas ou total reposi¢ao do produto,
Quanto maior a quantidade de pegas

Figura |

limpas, menor o custo da limpeza
Limpeza a quente

Na limpeza a quente, o solvente
clorado por nao ser inflamével pode ser
aguecido e seus vapores utilizados na
limpeza de pegas. Nesse processo sio
explorados a alinidade do solvente pela
sujeira € a propria temperatura que au-
menta o poder de solvencia do produto
e ajuda a amolecer o material a ser
removido. Existem varios tipos de de-
sengraxadores a vapor utilizados para
aguecer o produto, porém todos eles
operam como o mesmo principio: o va-
por formado através da ebuligio do sol-
vente € condensado ao entrar em conta-
to com um sistema de resfriamento lo-
calizado no topo de desengraxador.
Além do sistema de resfriamento, a pro-
pria densidade do vapor do solvente
clorado, cerca de cinco vezes mais em
relagio a do ar, ajuda a manter o produ-
lo no sistema de limpeza.

Quando as pecas frias sao coloca-
das na zona de vapor do desengraxador,
os vapores do solvente sdo resfriados e
o liguido formado na superficie da pega
arrasta a sujeira e outros conlaminanies
para o fundo do desengraxador. Esta
agao de limpeza continua até que a tem-
peralura da pega atinja a temperatura
do vapor e entao a limpeza cessa, Mao
hi mais formagio de liquido na superfi-

DACROMET®320
DACROMET

Revoluciondrio tratamento anticorrosivo largamente difundido entre as in-
dustrias automobilisticas, eletro-eletronicas e civil, devido as excelentes
caracteristicas deste processo. Sua superior resisténcia a corrosio e a nao

hidrogenizacao garantem performance superior aos tratamentos anticor-
rosivos convencionais.
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Solventes

cie do metal e as pegas podem ser remo-
vidas do desengraxador limpas e secas.

Selegao do equipamenio

A selecao do equipamento e o ciclo
de limpeza devem ser baseados em in-
formagdes atuais e previsao das neces-
sidades futuras decorrentes do aumento
da produgao. As informagoes bdsicas
estio divididas em dois grupos:

Pegas e custo — Tipo de pega; ma-
terial; forma geométrica;, produgao’ho-
ra; produgao/mes; estimativa de cresci-
mento; horas de trabalho; posiciona-
menio do matenal.

Contaminantes e ciclo de limpeza —
Tipo de contaminanie; quantidade de
contaminante; posicionamento do ma-
terial; grav de hmpeza desejado.

Ds dados referentes as pegas de-
vem ser extraidos da linha de produgao
onde o equipamento sera instalado. O
sislema mantém sua harmonia com a
correta vazao na hmpeza, O ciclo de
limpeza deve ser defimdo alravés de
testes realizados em laboralorios gue
simulam as reais condigdes de limpeza e
definem o tipo de equipamento a ser

construido. Esta andlise & essencial. A
escolha errada de um ciclo de limpeza
pode facilmente incorrer na aquisigao
incorreta de um equipamento, resultan-
do em tempo perdido, muito esforgo e
investimenlo inadequado.

Egquipamentos

O equipamento deve ser dimensio-
nado de acordo com o ciclo de limpeza
definido para atingir as necessidades do
processo posterior a limpeza. O tipo de
equipamento mais simples utiliza so-
mente o ciclo a vapor, como mostra a
figura 1.

Existem situagoes em que o forma-
to da pega ou tlipo de contaminantes
requer melhor agao de limpeza devido a
dificuldade do vapor em atingir toda a
superficie a ser limpa. MNeste caso, ou-
tros ciclos de limpeza podem ser utiliza-
dos deniro do proprio equipamento, co-
mo mostra a figura 2.

Desengraxamenio a vapor

O principio basico de um desengra-

xador a vapor € ilustrado pela figura 1.
Uma pequena quantidade de solvente
clorado no fundo do tanque € aquecida
alé a temperatura de ebulicio produzin-
do vapores. Estes sao contidos no inte-
rior do equipamento por meio de ser-
pentinas de condensagéo, criando-se
assim uma zona de vapor entre o liquido
em ebulicio e as serpentinas. As pegas
sdo introduzidas na zona de vapor e,
devido a sua diferenga de temperatura
em relagdo aos vapores, provocam a
condensagio destes sobre a superfiicie
metilica, dissolvendo a sujeira e es-
coando-a para o fundo do desengraxa-
dor. Quando a temperatura das pegas
alcancar a dos vapores, cessa a conden-
sa¢ao e a peca ¢ removida limpa e seca,
O ciclo é geralmente completadoem | a
5 minutos, dependendo das caracteristi-
cas das pegas e do solvente utilizado,

Spray

Este processo consisie no jatea-
menlo de solvente puro sobre as pegas.
Geralmente usado em associagao com o
ciclo a vapor, este processo € essencial-
mente recomendado para a remogao de
particulas insoldveis contidas na super-
ficie do metal. A unidade ¢ similar a
primeira descrita, mas com adigio de
uma langa de spray, um lanque para o
solvente do spray ¢ uma bomba (figura
2).

0 ciclo se processa da seguinle ma-
neira: as pegas Sa0 SUSPENsas na zona
de vapor, iniciando-se o processo de
limpeza descrito anteriormente. O jato
de spray € acionado enguanto ocorre a
condensagao dos vapores e com isso se
reduz a temperatura da superficie, auxi-
liando a condensagao dos vapores sobre

a pega.
Imersdo a frio - Vapor

Este ciclo é empregado quando a
quantidade de contaminanies na pega ¢
muito grande e a utilizagdo do ciclo de
vapor acarretaria numa contaminagio
muito rapida deste tanque. A unidade

Figura 2 dispoe de dois compartimentos (figura
T.Illth I — Solventes utilizados em limpeza a frio.
Poder de Risco de Perigo de Secagem Eletricidade | Exposicio
solvéncia incéndio explosividade | Taxa de Resisténcia | Limite de
Valor Ponto de Inf - Sup Evaporagao | dielétrica tolerancia
Kauri-Butanol | fulgor (*C) Ac.Butila=1 | KV/0,1 pol. | TVL (ppm)
Aguarras 56,0 2 08-. .. 0,38 —_— 100
Querosene 29,0 60 1,1 -6,8 0,02 —_— 100
Gasolina 30,0 -45 1,3-6,0 3,00 _ 50
Benzina 26,0 -48,3 1,0-6,0 3,80 —_—— 50
SBFP 35.0 -18.0 —_— 4,10 — 100
Percloroetileno 90,0 N N 2,1 45,0 50
1,1,1 tricloroetano 124,0 N 8,4-16,5 6,0 24,0 100
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Solventes

2), um para imersdo onde o grosso dos
contaminantes € dissolvido — este tan-
que podera também ser adaptado com a
agitagao mecinica. Apos, as pegas sao
colocadas na zona de vapor para s¢
encerrar a limpeza e secar as pecas.

Imersdo em miltiplos banhos - Vapor

Este &€ um dos mais eficientes ci-
clos para a remogho das sujeiras mais
dificeis como depositos de dleos e parti-
culas insoliveis, Esta unidade pode ter
uma série de compartimentos com ba-
nhos frio, quente, em ebuligao, etc. (fi-
gura 2).

As pecas sao imersas nos diversos

tanques para a remogao dos contami-
nanfes na segiéncia de banhos em que
se tiver a maior eficiéncia de limpeza
(seqiléncia determinada em testes). Por
ultimo, deve-se colocar as pegas na zo-
na de vapor para se completar a limpeza
e secd-las.

Os banhos quentes tém a fungao de
ajudar na dissolugdo de contaminantes
de alto ponto de fusdo, ¢énquanto gue os
tangues em ebuligio ddo uma agitagao
mecinica ao banho, aliado ao fator tem-
peratura.

Ultrasom

Quando a energia ultrassénica é

Termos-
[tatodese
guranca

Serpentina de Termostato de
condensagio seguranca _\
. e

e

Grade protetora

Elementos de

aquecimento

Figura 3

transmitida para a solugéo, esta produz
o fendmeno da cavitagao, a rapida for-
magio de pequenas bolhas de solvente.
A cativagido provocard uma acao de es-
fregamento na superficie das pegas,
quando as bolhas estourarem contra a
superficie metilica e que aliada a agio
de um efetivo solvente resultara em lim-
peza.

A limpeza com ultrasom auxilia na
remogao de depdsitos de dleo pesado,
de sdlidos adendos nas superficies me-
tilicas, pasta de polimento, etc. Ele
também & muito eficiente para remogio
do fluxo de placas de circuito impresso
e contaminantes em componentes ele-
tronicos de precisdo.

As unidades sdo similares aos tan-
ques para desengraxe a vapor, s gue
com transdutores instalados no funde
ou nas paredes do tanque. A fregiiéncia
otima para se operar com solventes clo-
rados ¢ de 20 a 25 kHz e normalmente
estas unidades estdo em tanques com
diversos compartimentos com solvente
a frio, gquente ou ebulicio, onde se faz
uma pré-limpeza para se evitar uma ra-
pida contaminacao do lanque de ultra-
som, sendo associados ao desengraxe a
vapor para auxiliar a secagem das
pecas,

Um ciclo pode ter: a, imersio a
frio; b) ultrasom; ¢) desengraxe a vapor
(este ditimo para secagem das pegas). A
temperatura de operacao com ultrasom
deve estar de 15a 25°C abaixo do ponto
de ebuligdo do solvente clorado.

Construgdo de equipamenio

O aco inox é recomendado como
material de construgao., Outros mate-
riais como o ago carbono, chapas galva-
nizadas ou zincadas nio sio recomen-
dados, podendo ser usados somente nas
dreas onde nao ocorrera contalo com o

Cromeacao
Cromarte Litda.

@®ualidade w
©ompleto}lic

Zinco: bicromatizado e preto
Estanho — Fostato — Cobre
Niquel — Cromo - _Decapc:gem .

Mais uma empresa ligada &
Dusan Petrovic Ind. Met. Ltda.

Av. Sanatério, 1841 Fone: (011) 201-1820
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Solventes

solvente ou %Seus vapores, como por
exemplo a drea externa do tanque. A
zona de vapor, parte compreendida en-
tre o solvente em ebuligio e as serpenti-
nas de condensagio, deve ter um tama-
nho suficientemente grande para conter
todas as pegas na cesta, de um ciclo de
limpeza, em seu interior. Ja a drea de
condensagio, compreendida pelas ser-
pentinas de condensagio, quanto maior
o seu tamanho maior serd a seguranga
na retencio dos vapores no interior do
equipamento. O sew tamanho depende-
ra das dimensdes do desengraxador.

As serpentinas de condensagio sao
geralmente construidas em tubos de ago
inox e sao responsaveis por deterem os
vapores de solvente no interior do de-
sengraxador. Estio localizadas dentro
do tanque, acima do nivel do solvente
em ebuligio e do espago destinado &
zona de vapor. O nivel dos vapores
deve ser regulado para estar a meia
altura nas serpentinas ¢ a temperatura
do fluido refrigerante € primordial para
a formagho de uma boa zona de conden-
sagio. Em geral, utiliza-se dgua corren-
te para refrigeragio, devendo-se tomar
cuidado para que esta dgua mantenha
um fluxo que permita que sua (empera-
tura na saida esteja no maximo na faixa
dos 32 a 45 °C.

Para se previnir excessiva conden-
sagio da umidade atmosférica nas su-
perficies das serpentinas acima da zona
de vapor, a lemperatura das dguas den-
tro das mesmas deve estar acima do
ponto condensagio do ar ambiente. Co-
mo medida de seguranga € recomenda-
da a instalagio de um rotametro nas
linhas de dgua de condensagio para se
checar a continuidade do suprimento,

A Camara de &gua externa é uma
pequena camisa de condensagao em
volta do tanque, na parle exlerna, na
altura do nivel maximo da zona de va-
por (figura 3). Sua fungio ¢ a de preve-
nir a condugao de calor pelas paredes
em conlalo com © vapor ou o solvente
em ebuligdo, para a regido acima das
serpentinas de condensagao. Como a
serpéntina, a temperatura da dgua atra-
vés desta jaqueta deve estar abaixo da
temperatura de condensagao do ar e na
saida deve estar na faixa de 32 a 45°C.

A borda livre é formada por um
prolongamento das paredes do desen-
graxador, acima das serpentinas de con-
densagao. Esta borda livre reduz os dis-
tirbios na zona de vapor causados pelas
correntes de ar na area de trabalho,
minimizando as perdas do solvente. A
altura da zona livre € geralmente 709
da largura do desengraxador a partir da
ultima serpentina de condensagao. Em
desengraxadores de grande largura, a
altura da borda livre podera ser aumen-
tada.

Separador de dgua

Os solventes clorados com dgua
formam um azedtropo. Este € vaporiza-
do no desengraxador junto com o sol-
vente. A presenga da agua junto com o
solvenle poderd causar cOITOSA0 noOs
equipamentos com redugio de vida do
desengraxador. Para se evilar este pro-
blema, todo desengraxador deve ser
equipado com um seprador de gua bem
dimensionado.

A agua entra num desengraxador
de diversas maneiras; a) condensagao
da umidade atmosféria na serpetlina de

Tabela 11 — Propriedades tipicas do solvente clorado

Propriedades. -

Peso molecular
Ponto de ebuligao (°C)
Ponto de congelamento (°C)
Peso especifico a 25°C
Densidade dos vapores (ar = 1,00)
Calor especifico (cal/g*C)
Calor de vaporizagiao (cal/g)
Indice de refracio (25°C)
Viscosidade a 25°C (ops)
Ponto de fulgor
Ponto de chama ~
Solubilidade a 25°C
dgua no solvente, g/100g
solvente na dgua, g/100g
Tensio superficial a 20°C (Dina/cm?)
Valor Kauri-Butanol |
Azeotrépico solvente/igua
(4.3% em peso de agua) ("C)
Temperatura de decomposigao (*C)
Tabela de evaporagio
{Acetato de Butila = 1)

1,1,1, tricloroetano Percloroetileno
133.4 165 8
74 121
-18.4 -22
1,322 1,619
4,55 5,76
0,25 0,21
56,7 50,1
1,43 1,503
0,79 0,75
0,05 0,010
0,07 0,015
25,56 32,32
124 92
65 8712
163 140
[} 2.1

Estas propriedades sao o resultadoe de andlises de laboratdrio e nio devem ser
confundidas com as especificagdes do produto,

IR - tratamento de superficie

condensacdo; b) umidade nas pegas a
serem limpas; ¢) vazamento de vapor
ou agua de condensagio; d) arraste nas
pegas proveniente de um processo ante-
ruor.

A separagio da agua se faz pela
diferenga de densidade entre os solven-
tes clorados e a dgua. A mistura agua-
solvente condensada nas paredes do de-
sengraxador flui por gravidade para o
separador através da calha do conden-
sado. A mistura entra no separador por
baixo do nivel do solvente. A dgua,
devido a sua baixa densidade e insolubi-
lidade com relagao ao solvente, flui pa-
ra a superficie do solvente, sendo reti-
rada por um orificio superior. O solven-
te livre da dgua retorna para o desengra-
xador ou tanque de estocagem por um
dreno na parte inferior.

Esta separagio requer lempo, no
minimo cinco minutos, devendo um
cerlo volume de agua-solvente ficar es-
te tempo no separador para que ocorra
a separagdo, Desde que a separagdo se
dé por gravidade, um separador fundo é
mais eficiente que um separador raso de
igual volume. Portanto, o separador de-
ve ter a maior altura possivel.

Aguecimenio requerido

A gquantidade de calor requerida para a
formagdo de vapores é computada em
base horadria da seguinte forma: a) calor
necessirio para elevar o solvenie ao
ponto de ebuligio e vaporiza-lo; b) su-
prir as perdas por irradiagio pelas pare-
des do tangque: ¢) calor necessario para
reaquecer até a ebuligio o solvente con-
densado nas pegas a serem limpas e nas
paredes do desengraxador.

O calor requerido para o trabalho
depende do peso, calor especifico e
area superficial das pegas e deve produ-
zir suficiente vapor de solvente para
que a superficie das pecas alcance a
temperatura dos vapores num lempo
minimo. Se as perdas por irradiagio sao
grandes ou requerem um significativo
aumento no suprimento de calor, as pa-
redes do desengraxador devem ser iso-
ladas. Inadequada formagao de vapor
resulta em uma limpeza ineficiente,
guedas bruscas na zona de vapor ¢ per-
da excessiva de solvente.

As fontes de calor mais usadas san:

Elétrica — E 0 método mais utiliza-
do no Brasil, podendo ser feito de vi-
rias maneiras:

Resisténcias imersas no solvente: é
o sistema mais utilizado tendo a vania-
gem de apresentar um aquecimento do
solvente mais rdapido do que outros sis-
temas. Como inconveniente tem-se que
0 actimulo de contaminantes concentra-
dos no fundo do tanque poderd acarre-
tar incrustagoes de Oleo ou graxa nas
resisténcias, causando pontos quentes
que poderdo atingir as temperaturas de




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

Vantagens que fizeram da Schering Galvanotécnica uma das primeiras empresas do ramo no mundo.
Vantagens que lhe oferece agora a Berlimed Diviso Galvanotécnica, filial da Schering AG da Alemanha.

por exemplo, os banhos de zinco alcalino livres de cianetos

Protolux’

A =] C

Os tubinhos |A) da caneta foram
zincados num banho de zinco
sem cianeto Protolux 518, que
& um banho de zinco cianidrico,
sempre trabalhando com os
mesmos pardmetros. O tubinho
(B) tratado no Protolux mostra a
excelente distribuicdo de cama-
da, sendo totalmente coberto
internamente. O interior do tubi-
nho (C), tratade num banho de
zinco cianidrico, ndo estad com-
pletamente coberto (didmetro;
1 em, comprimento: 5 cm).
Resultado: apenas Protolux
cumpre extremas exigéncias de
distribuicdo de camada.

Protolux, um banho robusto e
eficiente quando a camada de
zinco tem que cumprir altas exi-
géncias.

Protolux é livre de cianeto e ndo
tem outros complexantes gue
possam atrapalhar o tratamento
dos efluentes. Protolux econo-
miza custos de tratamento e eli-
mina o cianeto.

Protolux, o brilho espléndido,
ndo & apenas uma protecio per
feita para suas pecas, mas tam
bém uma protecéo para o meio
ambiente.

Berlimed

Galvanotécnica

Concessionéria da Schering AG
Republica Federal da Alemanha

Fabrica e Escritdrio:

Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124

Parque Laguna

Tabo&o da Serra - SP - CEP 06750

Brasil

Fone: (011)481-8777
Telex: (011) 30462 BPQOF BR
Telefax: (011) 530-3380

< BERLIME

Galvanotéecnica




A LINHA MAIS C
PARA GALVANO

* Abrilhantadores de alto rendimento

* Anti-gases para banhos de cromo

* Cadmio brilhante

* Cobre alcalino brilhante

» Cobres acidos brilhantes

* Cromacao de plasticos

* Cromado de aluminio

» Cromatizante negro para zinco

* Cromatizante para aluminio

* Cromatizanies (verde oliva - amarelo
azul)

* Cromo auto-regulavel - Decorativo

* Cromo duro

= Decapanies de acido

» Desengraxantes eletroliticos

» Desengraxantes quimicos f

+ Estanho &cido brilhante

* Limpador emulsificavel

» Niguel brilhante de alta penetracao

» Niguel eletrolex-duro

* Niguel grafite

# Niguel negro

= Niguel semi-brilhante

# Passivadores (vanas concentracoes)

* Purificador para banho de zinco

* Zinco acido de alta penetracao

» Zincos alcalinos modernos

» Zinco isento de cianeto

it e
TL L ORI RN

- - A5 ¥

- - . 3 ! -
i1 ¥ Y ' LS . e Jﬂ

e e e e - -,..
|_' WL




-

* |nibidores

* [Desplacante de gancheiras

# Desplacante de niquel sobre ferro

» Desplacante de niquel sobre cobre ou
laldo

* Desplacante de liga niquel-ferro

* Desplacante de liga niguel-fosforo

* Oxidac3o negra sobre ferro

* Oxidacao negra sobre cobre e latdo

* Renewer Nipur lelimina cobre,
cadmio, zinco, ferro e todos 05 melais

\} 1
;

Nosso departamento técnico esta a
disposicdo de V. Sas. para orienia-los na
aplicacao gestes proautos como tambpem
para qualquer consulta referente ao ramo
pois a Ypiranga disp0e de uma grande
equipe altamente especializada, com
longos anos de experiencia dentro da
GALVANOTECNICA

Tradicao e qualidade desde 1951

pesados dos banhos de niguel)

Ypirml ga

Ltda,

ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda.

Escritorio: Rua Corréa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - Sdo Paulo - S.P. - Sede Propria.

Fabrica; Rua Gama Lobo, 1453 - S8o Paulo - Telex: (011) 38757.




Tubos e Conexoes sempre a frente da tecnologia.

Empregando tecnologia
avancada, a Aflon transforma
plasticos fluorados & nobres na
soluclo dos problemas de
corrosdo industrial, aderdncia,
contaminagio, tubulacBo
antigcida, vedacio, revestimento
antidcido @ bombeamento.

Conexdes de ferro fundido
encamisadas com
fluoropolimeros.

Um lancamento Aflon,
desanvolvido para solucionar

Shuterna Aflon de revestimento com

fuormpolimena.

problemas de comosio, atendendo
8% NOIMmas intémacionais de
dimensionamanto o fabricacio.
S8o revestidos em PTFE, PFA,
FEP. PVDF. PP & Polletileno.

Tubos & conexdes de polietilenc
para transporte de gas.

Fabricado com poliatileno de
alta densidade, nas bitolas de 25 a
125 mm, so utilizados na
distribuicBo de biogas & gis natursl
para Inddstrias e residéncias

Tubulbasgso encamismds com fluorapolkmerns.  Conexdes de terro fundido encamisadas Tubiok @ conevbes de poiletiiena par

Sistema Aflon de revestimento
com fluoropolimeros,

Dutos de grande porte, tanques
@& colunas encamisadas com PTFE,
ECTFE, PFA, FEP & PVDF, slo
utilizados pela inddstria quimica e
patroquimica para resistiram a
ataques de fluidos e gases
agressivos, sob as condighes mails
severas de sanico.

cam Muoropolimer s,

Tubulacdo encamisada com i
fluoropolimeros.

Esta linha soluciona problamas
de corrosdo na técnica de
transporta de liguidos corrosho,
530 tubos e conexBes revestidos
com PTFE, PFA, FEP, PYDF, PP e PE.

AFLON

v i g &l & viwtyim Pilirisses o MeBios Luis
Wt Armams o Teims 10015 T1000 - WA AR
Tol TFREATN (PR CEF i - Silo P 3F

Diuwin &cia

transporte de gin.



decomposigio dos solventes (tabela II).
As resisténcias terio que ser de ago
inox. A densidade colorifica das resis-
léncias ndo deve exceder 3,6 a 4.5
watts/cm®.

Aquecimento de contato: consiste
em resisténcias colocadas extremamen-
te no fundo do tanque para desengraxe.
Nio € um sistema muito recomendado
pois além de ter-se um alto consumo de
energia para um baixo aproveitamento
do banho, pode ocorrer uma carboniza-
¢do dos contaminantes no fundo do tan-
gue, com o surgimento de pontos quen-
les e, como conseqiéncia, a decompo-
sigao do solvente.

Agquecimento indireto: por resis-
téncias imersas em banho de oleo térmi-
co ¢ o método mais preciso e recomen-
dado, pois o banho proporciona uma
distribuigio uniforme de calor por todo
o tanque do solvente, além de propor-
cionar um conltrole mais preciso da
quantidade de calor formada no solven-
1e, sem apresenlar os inconvenientes
quanto a seguranga do solvente como
0% ilens anlenores,

Aguecimento indireto por resistén-
cias internas ¢ camisas imersas no liqui-
do: depois do sistema de oleo térmico, €
o método mais recomendado, s0 nao
proporcionande uma distribuigao tao
uniforme como no item anlerior.

Vapor — E o sistema de agueci-
mento mais indicado por possibilitar
temperaluras mais precisas, pela sim-
ples regulagem da pressido de vapor.
Esta regulagem deve ser bem controla-
da para se evilar os riscoes de alta tem-
peratura. Tubuldgoes de condensagao,
imersas no liquido, sio as mais utiliza-
das, sendo que ocasionalmente sao usa-
das jaquetas de vapor, As pressdes de
vapor recomendadas sao:

Percloroetileno (Dowper LM): 3,15
a 4,30 kgfcm’ (45-60 psi). 1,1,1, triclo-

|

roetano (Chlorothene VG): 0,07 a 0,42

kg/em’® (1-6 psi).
Seguranga

Correntes de ar — Desengraxado-

res devem ser bem localizados para mi-

nimizar as pedras de solvente por cor-
rentes de ar. Janelas ou portas abertas,

equipamentos de aquecimento e venti-

lagao ou outras correntes de ar devem

ser notadas. Uma circulagao normal de
ar & suficiente para diluir as pequenas
quantidades de vapores que, normal-
mente, escapam de um desengraxador.

Exaustio — Quando o sistema de
resfriamento é bem calculado, a exaus-
tdo serd apenas mais um ilem de segu-
ranga, pois a possibilidade de escape de

solventle, neste caso, serd minima.

Tamanho da carga — Os desengra-
xadores sdo projetados para suprir o

calor suficiente para gerar vapores de
solvente necessirios para limpar um de-
terminado ndmero de quilos de pegas

por hora. Quando se introduz a carga na
maquina, o nivel de vapor ndo deve

baixar além de |5 centimetros em rela-
gao ao nivel inferior da serpentina de
condensagdo. Caso contrério, a carga €
excessiva para a maquina. Cargas ex-
cessivas causam ma limpeza e aumen-

lam o consumo de solventes,
Utilizagio do spray — Quando se
usar o spray para auxiliar a limpeza,
deve-se utilizar solvente limpo, recém-
destilado, a uma temperatura inferior a
dos vapores. As pegas devem recebero
spray dentro da zona de vapor.
Velocidade de carga e descarga do
desengraxador — As cestas ou ganchos
devem ser introduzidos e retirados do
desengraxador a uma velocidade verti-
cal maxima de trés metros por minuto
para minimizar o arraste de vapores
para fora do desengraxador. Em certos
casos, esta velocidade deve ser ainda

Solventes

menor. A velocidade horizontal nao de-
ve exceder 11 metros por minuto,
Escolha do solvente

Basicamente existem dois tipos de
solventes clorauos utilizados a frioou a
quente na limpeza de pegas. A escolha
correta do solvente depende da coleta
de dados do processo anterior e posie-
rior a limpeza, do grau de limpeza re-
querido, das proprias caracteristicas do
solvente clorado e a avaliagio dos tes-
tes de limpeza realizados previamente,

O percloroetileno (Dowper LM),
devido ao seu alto ponto de ebuligao
(121=C), é indicado para remover graxas
de alto ponto de fuséo e para a limpeza
de pecas de fina espessura. E também
recomendado na limpeza de pegas imi-
das ou na remogio de oleos soliveis,
pois o solvente é bastante estave] quan-
to & hidrdlise.

0 1,1,1, tricloroetano (Chlorothene
VG) possui um ponto de ebuligao mais
moderado (74°C), que resulta em um
ciclo de limpeza mais curto em desen-
graxamento a vapor. Devido as suas
caracteristicas, € produzida maior
quantidade de vapor, contendo-se
maior rendimento em quantidade de pe-
gas limpas. E 6timo solvente na limpeza
a frio, pois sua relativa taxa de evapora-
¢ho e seguranga guanto ao manuseio
permiie a retirada de pegas secas da
limpeza e mantém o ambiente em condi-
ghes de trabalho seguras.

Bibliografia

Metal Finishing Guidebook — Toxic
and hazardous industrial chemicals and
disposal.

Dow Quimica — Manual de operagoes
com solventes clorados.

Dow Quimica — Desengraxe a vapor —
equipamentos, fundamentos ¢ ope-
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Analise de
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fisico, quimicas e bacteriologi-
cas em aguas potaveis, de pro-
cessos industriais e efluentes.
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Industriais

nas areas de saneamento ba-
sico e tratamentos superfi-
ciais de metais dos estudos
preliminares ao "star t-up” das
instalacoes.
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Pintura

Na pintura por
cataforese, as bombas
sgo fundamentals

Nos processos de pintura por cataforese, a importdancia
das bombas centrifrugas é fundamental. Mas ¢
preciso saber escolher qual tipo de bomba é a mais
indicada para cada equipamento. Esta matéria
foi fornecida pela Reinhutte do Brasil 5/A.

Qual o proprietario de um automo-
vel gue nao s¢ senle orgulhoso gquando
seu veiculo apresenta uma pintura in-
tacta e brilhante? Porém, a primeira
fungao que uma tinla tem que cumprir
num carro € mais importanle do que
uma simples questiao estética: proteger
a carroceria das influéncias quimicas e
MECANICas.

Para que se mantenha uma perfeita
conservagao da superficie sio necessa-
rios lralamentos prévios na carroceira;
a retirada de residuos de gordura e fos-
fatizagdo das placas, assim como uma
pintura-base de prote¢io contra ferru-
gem apos o processo de deposigio da
tinta por eletroforese. Essa deposigido
baseia-se no seguinle principio; através
de reagoes eletrogquimicas sio separa-
dos os pigmentos de verniz soluvel em
agua, Estes depositam-s¢ em uma fina
camada sobre a superficie metilica da
carroceria. A reagao eletroguimica sera
atingida através da formagio de um
campo elétrico. Esse processo diferen-
cia-s¢, segundo a diregio da corrente,
em anaforese e cataforese,

Processo por anaforese

A carroceria € mergulhada numa
solugdo aquosa totalmente dessaliniza-
da com pigmentos de tinta de protegéo a
ferrugem. O campo elétrico € construi-
do de forma que o pélo positivoe fique
na carroceria (inodo) e a metalica bacia
do verniz forme o polo negativo. Atra-
vés da ligagdo por correnle conlinua
migram os pigmenlos carregados nega-
tivamenle para a carroceria carregada
positivamente. Esta passagem eletro-
gquimica dura sd até que se tenha obtido
uma camada regular sobre a carroceria.

Este processo tem uma desvanta-
gem: durante a pigmentagao, a carroce-
ria funcionando como anodo liberta dci-

M- rratamento de superficie

dos ¢ pode apresentar, ainda na fase de
formagio, leves sinais de corrosao.

Processo por cataforese

Para impedir este atague corrosivo,
inverte-se a ordem dos polos, isto é,
carroceria passa a formar o citodo. O
anodo é formado através de um corpo
metalico suplementar, Os pigmentos de
tinta carregados positivamente serao
atraidos pela carroceria negativamente
carregada e a recobrem. A vantagem
deste processo € que no citado ndo sio
liberados dcidos, mas bases. Um ataque
de corrosao sobre a chapa da carroce-
ria, como no caso do processo por ana-
forese, fica descartado.

Nos anos 60 e 70, a maioria das
carrocerias de automoveis foram reves-
tidas pelo processo de anaforese. O au-
mento das exigencias de qualidade —
maior garantia contra corrosio — fez
com que nos Ulitimos anos Os processos
de anaforese fossem substituidos pelos
procesos de cataforese.

As instalagdes de cataforese tra-
zem, porém, um grande problema quan-
to a escolha da mdquina apropriada.
Um dos problemas, por exemplo, 580 as
bombas, que devem resolver o verniz
anticorrosivo cerca de quatro vezes
hora. Esse movimento € necessario
uma vez que o5 pigmentos tém a ten-
déncia de sedimentarem-se na dgua des-
salinizada. Além disso, no campo elétri-
c0 0 verniz anticorrosivo aquecido deve
ser resfriado a uma temperatura de
28°C, através do controle de alimenta
¢ao elétrico no regulador de calor.

Bombas centrifugas no
processo por cataforese

MNas primeiras instalagdes com o
processo por cataforese utilizaram-se
bombas horizontais ou verticais, segun-
do a vontade de cada construtor. Mas,
com base em longos anos de experién-
cia com os tipos de bombas usados até
agora, pode-se afirmar em que tipo de
aplicagio cada bomba pode oferecer
maior rendimento e maior seguranga.

Bomba horizontal com vedagio por
anel deslizante de acdo simples — A
apresentacio hidraulica da bomba cen-
trifuga manteve-se basicamente a mes-
ma. Houve problemas com a vedagio
por anel deslizante de agdo simples.
Entre as superficies de deslizamento e
retorno do anel forma-se, apds curto
espago de tempo, uma camada de ver-
niz. Neste ponto, as bombas tornam- se
permedveis. Uma melhoria no anel de
vedagio € necessiria e bombas com
este tipo de vedagio ondular (vedagao
no eixo) nao sao mais usadas.

Bomba horizontal com vedacio por
anel deslizante de dupla agio — Na
maioria das bombas centrifugas as ve-
dagOes sdo construidas por anel desli-
zante com dupla agao. A vantagem des-
sa vedagdo € que nao ha formagdo de
verniz enire as superficies de desliza-
mento. Mas, apesar deste tipo de veda-
¢do ondular ser mantide, ha poucas
bombas sendo utilizadas com este tipo
de vedagio. A causa disto é, principal-

Trilho de energia
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mente, ¢ alto custo de aquisicio do
sistema de pressdo interna e as instala-
¢oes de controle. A manutengio das
pecas também eleva demais os custos.

Bomba horizontal com vedacéo on-
dular hidrodindmica e vilvula anular
acoplada — Como alternativa para as
bombas com equipamento de fiscaliza-
¢io e blogueio, o emprego de sistema
por cataforese, tem se sobressaido de
forma bem destacada. Trata-se de uma

construgio fora-de-série que foi espe-
cialmente desenvolvida para pintura. A
vedagio da bomba funciona da seguinte
maneira: uma valvula anular assume,
durante a fase estacionéria, a vedagio
ondular. A vélvula anular € automatica-
mente dirigida através de um mancal da
bomba, isto é, os émbolos sho pressio-
nados para fora pela forga centrifuga.
Com iss0, o eixo da bomba, que esta
firmemente ligado ao disco elevatorio, é

empurrado para a frente e a valvula
anular & levantada. Durante o funciona-
mento, a vedacdo ondular ocorre de
forma hidrodinamica.

Atris da roda mdvel encontra-se,
separada por uma parede divisdria, uma
roda de compensacio. Uma corrente
parcial do verniz a ser impelido chega a
camara de compensagio. Esta langa o
verniz para fora e a bomba é vedada, do
lado atmosférico, pelo anel hidriulico.

Se a bomba ¢& desligada, as molas
de compressdo no regulador fazem o
eixo retornar e a valvula anular veda em
seu estado estaciondrio do lado atmos-
férico. Durante a fase liga/desliga, o
equilibrio hidrodinimico nio esta total-
mente ativado. Pode ocorrer que, atra-
vés da wvilvula anular, escape algum
verniz. Para evitar a adesao da valvula é
aconselhdvel um ligeiro enxagie da val-
vula anular com agua dessalinizada. Pa-
ra isto foi prevista uma irrigagao no
deshzador.

Bombas deste tipo tém a vantagem
de ndo necessitarem equipamentos adi-
cionais auxiliares como, por exemplo,
sistemas de trava de pressao. Além dis-
so, ndo hd desgaste na bomba, com
excegdo do mancal de rolamento.

Bomba centrifuga vertical de metal
— Se devido a problemas de espago nao
for possivel a colocagao de bombas ho-
rizontais, existe a possibilidade da mon-
tagem de bombas verticais, cuja maior

Figura 2
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vantagem € que a passagem do eixo estd
situada no meio propulsor. Como veda-
¢do do eixo é geralmente suficiente um
anel vedador com ressalto, ou um so-
breposio de engaxetamento.

(Quando se decide pela instalagio
de uma bomba de metfal num sistema
por cataforese, deve-se isoli-la das ou-
tras pegas da instalagdo. Se esla medida
nio for tomada, os pigmentos de verniz
coagulam na bomba & na pior das hipo-
leses podem entupir totalmente as pe-
¢as da bomba. Apesar de parecer muilp
simples isolar a bomba do sistema, che-

gam & bomba, repetidamente, eletrons

carregados negativamente.

Como nio € possivel isolar a bom-
ba da instalagao sem maiores despesas
financeiras, bombas metalicas de ymer-
s30 sa0 unlizadas apenas raramente nas
instalagoes por cataforese.

Bomba metilica vertical com reves-
timento de material sintético — Como
alternativa As bombas verticais metali-
cas, algumas vezes utilizam-se bombas
de metal com cobertura de material sin-
tético. O reveslimento com esse lipo de
matenal isola 0 corpo metalico da bom-
ba carregada negativamente em relagao
aos pigmentos de tinta carregados posi-
livamente,

O revestimento posterior da bomba
metalica com maierial sintético pode
parecer, a principio, uma boa solugio
para o reaproveitamenio das bombas de
metal disponiveis que nao deram certo.

I
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Teoricamente isso soa bem, uma vez
gue a despesa para isso, do ponto de
vista técnico e financeiro, nao € muito
grande. Mas, na pritica, os usudrios
destas bombas sempre encontram dois
problemas: se acontecer, por exemplo,
um dano no revestimento de matenial
sintético que atinga o corpo metalico da
bomba, desapercebido durante a mon-
tagem, assentam-se nesse lugar durante
o funcionamento, pigmentos de tinta
eletricamente carregados. Ocorre entio
um actmulo de verniz gue pode, even-
tualmente, desprender-se da bomba e
que fica entao boiando hivremente no
tanque de verniz. Em casos desfavora-
veis, este acimulo de verniz assenla-se
na carroceria. O segundo ponto é que
uma aplicacio regular do material sinté-
tico sobre o corpo da bomba metalica
nao é possivel até hoje: o desperdicio
resultante na roda movel destrdi, em
pouco tempo, o mancal de rolamento.
Bombas de imersao de material sin-
tético — Como alternativa de bomba
metalica com revestimento de material
sintético, cada vez menos usadas, exis-
te a possibilidade de aplicagio de bom-
bas de material sintélico macigo. As
vantagens deste tipo de bomba sio: to-
das as pegas da bomba que entram em
contalo com o meio propulsor sao de
polipropileno macigo, O eixo de ago é
protegido do meio propulsor por uma

mangueira de polipropileno encaixada a
quente., A movimentagao do eixo € obti-
da pelo meio propulsor. Nao ha nenhum
mancal no liguido propulsor, O eixo é
levado ao mancal através do mancal de
rolamento estirado.

Como ponto positive adicional pa-
ra o usudrio, comprovou-se que a flange
de malterial sintético pode ser adaptada
sem problemas a determinadas medidas
de recipientes.

Misturador centrifugo

Os pigmentos de tinta da carroceria
do automdvel precisam ser constante-
mente renovados por novos pigmentos.
Essa adigio, na maioria dos sistemas
por cataforese, € feita por intermédio
de um misturador que ndo ¢ instalado
diretamente na tubulagio na qual é agi-
tada a corrente propulsora principal,
porém por uma ligagdo eletromagné-
tica,

A corrente parcial que ali ocorre
capta os pigmentos na célula misturado-
ra e dirige-os para a corrente propulsora
principal. Aqui ocorre um problema que
¢ adicionar os pigmentos disponiveis
em forma paslosa i corrente propulsora
sem viscosidade.

Mum trabalho comjunto com a in-
dastria automobilistica foi desenvolvi-
do um misturador centrifugo que exclui
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a formacao de viscosidade. Através de
um tubo do componente que € conduzi-
do por um suporte de aspiragao do mis-
turador, uma bomba de émbolo pressio-
na os pigmentos depostados na forma
pastosa pelos orificios radiais exislen-
tes no tubo de componentes,

Os feixes de pigmentos sdo pres-
sionados juntamente com a corréenle
propulsora atraves do disco perfurado.

Alris deste é preso sobre o eixo mistu-
rador um aparelho de corte. A pasta de
pigmento original apds passagem pelo
aparelho de corte apresenta-se em for-
ma granulada e é totalmente dissolvida
nas duas células misturadoras se-
guintes.

A vedagio do eixo ¢ efetuada com
a ajuda das rodas de compensagao, hi-
drodinamicamente. Para evitar um en-
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tupimento do sobreponto de engraxa-
mento existe antes deste um anel basi-
co. Este é vaporizado durante a fase
liga-desliga por pouco tempo com agua
dessalinizada.

Quitros campos de utilizagdo

Entre as fases de pré-tratamento e
banho de laqueagio da carroceria sio
necessarias varias etapas de lavagem
com agua dessalinizada. Para limpeza
desta agua, ela deve ser agitada por
pressao através de filtros. A agitagio é
efetuada com bombas que também sao
utilizadas para propulsor do verniz ca-
taforético.

Antes da carroceria bruta ser reco-
berta com verniz cataforético ela neces-
sita ser fosfatizada para uma melhor
aderéncia do vermz a carroceria, € a
vedagdo do eixo € efetuada hidrodina-
micamente. Um liquido de lavagem ou
tratamento, como foi alé agora necessa-
rio para bombas com vedagao do eixo
deslizante, ndo & mais necessario.

As bombas mais modernas sobres-
saem-s¢ nido so pela forma simples de
vedagao do eixo, como sio equipadas
com rodas moveis e paredes de desgas-
te. Por isto ndo poderd mais ocorrer um
acréscimo de cristais de fosfato na roda
mével & também nido ha necessidade de
limpeza constante, como nas rodas com
chanfro usadas anteriormente.
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Nitretactes de ciclo curto:

U estudo comparativo

No mercado hd vdrios processos de nitretagdo. Suas
principais propriedades e aplica¢oes sdo descritas neste
trabalho de autoria de Bernard Loeb (professor
assistente da Faculdade de Tecnologia de Sdo Paulo), Luiz Nelson
Miserochi Dias (professor associado da mesma faculdade e
diretor industrial da Témpera Tratamento de Metais Ltda.) e Manoel
Mendes (professor pleno da Fatec/SP e gerente da divisdo de
Tratamento Térmico da Combustol Industria e Comércio Ltda. ).

Mitretagio é a forma como no Bra-
sil sdo conhecidos os tratamentos co-
merciais como Tenifer, Tenox, Sursulf,
Nitemper ¢ SCN. Sao tratamentos ter-
mogquimicos de carbonitretacio a baixa
temperalura, de acordo com a escola
francesa, ou nitrocementagao ferritica,
segundo a norte-americana. O processo
foi desenvolvido ha 35 anos e seu gran-
de desenvolvimenio se deu em 1960
com o0s banhos de cianeto. Em seguida
foi criado o processo a gas e s0 mais
recentemente foi desenvolvido o pro-
cesso gasoso com adigao de enxofre.
Qutras evolugdes do processo foram o
desenvolvimento do banho de sal nao
poluente com ou sem enxofre e a oxida-
cao superficial da camada, a qual acar-
reta uma melhoria sensivel da resistén-
cia & Ccorrosao.

Esses tralamenlos consislem no en-
riguecimento simultaneo em carbono e
nitrogénio, podendo também ocorrer a
presenca de enxofre ou oxigénio, trata-
mentos esses limitados as camadas su-
perficiais ¢ realizados em temperaturas
vizinhas a 570° C, ou s¢ja, no campo
fernitico. Esses tralamentos sio realiza-
dos em banho de sais ou sob atmosfera
controlada.

4 - tratamento de superficie

0= objetivos basicos de todos eles
sao a melhoria das propriedades de re-
sisténcia ao desgaste, a corrosdo, fadi-
ga, engripamento e atrito. No ago car-
bono, por exemplo, essas propriedades
sa0 conseguidas quando ocorrem as se-
guintes estruturas:

o uma camada externa branca de-
nominada camada de ligagao com es-
pessura de 10 a 15 microns do carboni-
treto £ = Fep.3(CN), de estruturagao
hexagonal.

o uma segunda camada que segue a
camada de ligagao e se denomina cama-
da de difusdo que pode ser uma solugao
solida interstical de nitrogénio na ferrita
ou a solugdo solida acompanhada do
precipitado de nitreto de ferro 7' =
(FeqN) na forma de agulhas. A ocorrén-
cia de uma estrutura ou outra depende
da velocidade de resfnamento. Essas
estruturas sao constatadas por difragao
de raios X e podem ser avaliadas por
exames melalograficos e microdureza.
O corte isotérmico a 575*C do diagrama
Fe-C-N na figura 2 mostra essas fases.

Processos

Tenifer/™NS — Este processo é o
tradicional. Os banhos do processo NS

sio uma mistura de cianetos, cianalos,
carbonatos de potissio e sodio, com as
seguintes proporgoes: KCN de 42 a
50%, sendo o CN de aproximadamente
209%. KCNO de 42 a 48%, sendo o CNO
de 23,5 a 24,5%.

A percentagem de ferrocianetos do
tipo Nag{Fe(CN)g}, deve ser menor que
0,2%. Isto &, deve ser controlado pais o
mesmo € prejudicial, criando porosida-
de na zona de ligagao. A temperatura de
trabalho é de 570rC. Messe processo
insufla-se o ar que oxida o cianeto a
cianato e este, através de uma decom-
posigdo, fornecerd o nitrogénio e o car-
bono responsiaveis pela nitretagio. A
reacao final deste processo é:

2KCN + 1,507 =+KsCO1 + 2N + C

O cadinho € revestido com tilanio e
pode-se dizer que o tempo de tratamen-
to é definido segundo a espessura das
camadas de ligagdo e difusdo desejadas.

Neste processo, para manter-sé a
composigao quimica do banho € neces-
sdrioc que uma parte do mesmo seja
retirada diariamente e neutralizada,
bem como os residuos dos tanques de
dleo e dgua usados no resfriamento do
material tratado. Logo, além do proble-




ma da reposigao do sal para manuten-
gao da composigio quimica do banho,
tem-s¢ também o problema da neutrali-
zacao da parte do banho retirado que,
do ponio de vista econdmico e mesmo
de pperagdo, tornam-no antiopera-
cional.

Devido a esses molivos e mais o
controle do ferrocianelo, desenvolveu-
s¢ um novo método e chegou-se ao pro-
cesso Tenifer TF-1.

Tenifer/TF-1 — A ragao fundamen-
tal € a mesma do processo tradicional
A recuperagao deste banho ndo € mais
pela oxidagao dos cianetos, mas por
uma reagiio sobre os carbonatos forma-
dos. Um produto organico fonintroduzi-
do permitindo reagdes do lipo:

INH? + CO + NaC03 —»
—+ INaCNO + 2 NH3 + H20

A reacao acima se faz sem que haja
uma variagio volumétrica. Ela € prati-
camente instantinea e sem perigo de
formar o acido cianidrico. Assim, caso
se pretenda ter um banho de determina-
do teor em cianato ndo & mais necessi-
rio esvazii-lo, como seria no banho tra-
dicional NS, para a sua recuperagio,
onde, além de se perder o sal, era mate-
rial poluente.

Com éste processo conseguiu-se
elevar o teor de cianato para até 38%, o
que permitiv desempenhos muito supe-

riores do processo. Como no processo
tradicional, insufla-se ar e esta oxida-
¢ho permite limitar a formagiao de CN
nos banhos, pois nao s¢ pode evitar a
reagao:

ANaCND — NaC03 + CO + 2N +
4+ 2MaCHN

O teor de cianeto do banho esta
entre | e 3%. Logo, € impossivel dizer
que um banho & base de cianato nio é
poluente. O que aconiece € que durante
o processo ele se tornara atdxico, o que
sera discutido adianle. Mo € necessa-
rio lavar a fumaca pois esta so contém
carbonalos.

O banho ndo contém cianetos ini-
cialmente, mas este teor aumenta
pouco a pouco. Logo as pecas deste
banho sio esfriadas na dgua que deve
ser neutralizada. O custo desta neutrali-
zacao é logicamente muito menor que
no banho tradicional. O cadinho pode
ser revesiido de tilanio ou inconel,

0O processo pode se tormar total-
mente atéxico pela adigdo, apds o ba-
nho TF-1, de um banho especial de
resfriamento & base de uma mistura
fundida, utiliziavel a partir de 240°C que
permite uma neutralizagio completa
dos cianetos e cianatos. Este banho é
chamado AB-1

A associagho deste banho e poli-
mento recebeu o nome de Tenox e 0s

Tratamento Térmico

equipamentos para o processo TF1-
ABI sdo: a) forno de pré-aquecimento;
b) banho TFI1 aerado; c) banho ABL; d)
tangue de dgua de resfriamento; e) lan-
que de lavagem e neutralizagio.

Nitemper ¢ SCN — Estes dois pro-
cess0s s3o normalmente realizados em
forno-ciAmara intermitente com banho
de dleo incorperado. O seu corte pode
ser visto na ligura 2. Utiliza-se uma
atmosfera que contém 50% de amonia e
50% de gas endolérmico ou etanol-
amonia e no caso do SCN utiliza-se
também um gas sulfurante. A tempera-
tura varia de 550 a 580°C e o tempo de
0,5 a 4 horas, apds o forno estar condi-
cionado.

As pegas que sofrerdo o tratamento
sao colocadas uniformemente distribui-
das em alé trés cestos ¢ nesles, em
algumas alturas separadas por telas.
Uma vezr montada, a carga € lavada
com solvente clorado. Apos o tralamen-
to procede-se o resfriamento da carga
que pode ser em dleo frio, quente ou
sob atmosfera. A escolha depende do
material, da segao por peca, da defor-
magao ou da resisténcia i fadiga.

O tempo de tratamento é fungio do
tipo de ago e a temperatura € fungio da
estrutura e da dureza do material de
base que foi revenido. Conslala-se qué
hi um aumento da dureza da camada
com a diminuigao da temperatura.

. * Mordentes
» Cobre Acido

L+ Estanho Acido

. * Niquel Quimico

. '+ Nigquel Brilhante

+Niquel Electroless

¢ * Niquel Eletroquimico

-+ Decapantes Acidos

. *Decapantes Alcalinos

-+ Desplacantes Quimicos
Desplacantes Eletroliticos
Desengrnxonres Quimicos

. Desengramnres Eletroliticos

) eiie ;

B e

* Inibidores

= Cromo Duro

» Complexantes

« Abrilhantadores

« Cromagao de A.D.5.

* Oxidagao sobre Metais

r:: Cavour, 612 — Vila Prudente — Cép03133

Sao Paulo — SP — Fone: (01 1}2?4 -0799 '

* Desengraxantes Diodegradaveis, Emulsificantes e Cobreativos
« Passivadores (Azul, Amarelo, Verde Oliva, Negro e Branco)
« Cromo Auto-Regulavel e Micro-Fissurado
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Motor do Ventilador

Porta de Carga

Carregador
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Porta Interna
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Figura | — Corte esquemdtico do forno cdmara com banho de dleo incorporada.
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Figura 2 — Diagrama terndrio Fe-C-N (Corte Isotérmico a 575C).

As consideragdes basicas sobre o
Processo gasoso sao:

o a reagio do carbono e do nitrogé-
nie com o ferro forma o carbonitreto £
de formula Fe2-3 (CN) na camada de
ligagao e a difusdo do nitrogénio na
ferrita acarreta a camada de difusio,

o aamonia ¢ fonte de nitrogénio
ative e se dissocia cataliticamente na
superficie do ago e reage com 0 mesmo
segundo as reagoes:

= H;

NH3+{N}pe+—

NHj3+!Nig+1,5 Hy

onde o potencial da atmosfera nitretan-
te Bpn é dada pela expressio:

41 - tratamento de superficie

_ _PNH3
{pHz}372
onde pNH3 ¢ pNH? s80 as pressoes

‘parciais de amdnia e hidrogénio. A ati-

vidade do nitrogénio é dada pela ex-
pressio:;

p NH3

{pH2}32

onde K € a constante de equilibrio da
reagho de nitretagio.

A fonte de carbono & o mondxido
de carbono da atmosfera endotérmica e
a reagdo que ocorre € a seguinte:
2C0={C}¢ + CO3

alN}E gt

A atividade do carbono a (C}g na
camada de ligagio é dada por:

2
a {C} .J:.EEH_ k1
FCDI
onde k) é a constante de equilibrio e
pCO e pCO;7 sio as respectivas pres-
sbes parciais,
A atividade do carbono ©¢ ¢ dada

{(pCOY2
pCO2

Sursulf — Esle € um tratamento em
banho de sais ndo poluentes acelerado
por adigdes de enxofre numa tempera-
tura de 565°C. A adigiio do enxofre faz
com que o potencial nitretante do banho
seja particularmente alto, Os agentes
nitretantes ativos sdo o nitrogénio e o
gas de aménia produzidos no banho co-
mo Segue:

o pela dissociagio dos cianatos pre-
sentes no sal-base como também pela
sua oxidagao.
4CNO - COT 4+ CO4+2CN" 4 2N(1)
2CNO + 02 -+ COT +CO+ 2N (2

o pela reagdo quimica entre os cai-
bonatos presentes no banho e o sal re-
generador, que consiste num composto
organico, resultando numa parcial con-
versio dos carbonatos novamente em
cianatos.

Sal regenerador + xCO3"——
— CNO™ + zCO7 + n H20 4+ yNH3 (1)

Como conseqiiéncia das reacdes
(1), (2) e (3) tem-se o poder nitretante do
banho. O controle do processo se faz
por meio da andlises quimicas periddi-
cas ¢ um controle acurado da tempera-
tura.

por:
Ec =

Compaosigdo do banho

Esta € a composigao quimica tipica
do banho:

CN™ = 0,8%: CNO = 34 a 38%:
COT =17a21%

= 24,3 a 24,7% Ma+ = 18 a 22%;
Li+=1,23a1,27%;8~=2a30ppm.

O litio desempenha duas fungdes
importantes: a) inibe a formagio de car-
bonatos no banho, reduzindo a veloci-
dade das reagdes (1) e (2) e, portanto,
retarda a formagio de cianeto; b) abai-
xa o ponto de fuséo do'banho ¢ a tempe-
ratura na qual os sais iniciam suas rea-
coes.

A adi¢io minima de sulfeto de po-
lassio no banho, juntamente com a inje-
a0 simultinea de ar permite o equili-
brio ‘com respeilo aos compostos de
enxofre presentes:

577 ou enxofre ativo que tem influéncia
direta na composigao da camada de li-
gagio.

Sx Oy, ou compostos oxidados de en-
xofre como sulfitos, tiosulfatos e sulfa-
tos que influenciam diretamente na qui-
mica do banho, como por exemplo:
S0 =4 3ICN- — ICNO" + 5,
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onde o cianeto é oxidado, 0 que assegu-
ra o carater nao poluente do processo,

A concentragio de enxofre ativo
do banho se relaciona diretamente com
a estrutura e a espessura da camada de
ligagio e com a quantidade de compos-
tos de enxofre, assim como com a poro-
sidade dessa mesma camada. Variando-
se o teor do enxofre ativo do banho, o
tratamento podera ser utilizado para re-
solver problemas de desgaste e fadiga (2
a 5 ppm de S--) ou problemas de engri-
pamento (10 a 30 ppm de 5-),

0 equipamento para o processo po-
de ser em qualguer forno convencional
para banho de sais, agquecido eletrica-
mente ou a gas, desde que seja capaz de
manter uma temperatura de 565°C, com
mais ou menos $°C.

O cadinho € do tipo convencional,
reveslido internamente por uma camisa
de ago inoxidavel 430,

A melhor seqiiéncia da operagio é
a seguinte:;
desengraxar— pré-aquecer — Sur-
sulf —# resfriar (a, o, ar)— lavagem
em agua gquente —solear.

Propriedades X aplicagies

A bibliografia que envolve cada
processo € extensa e coloca em dificul-
dade a afirmacao de qual processo me-
lhor atende uma determinada aplicagao.

Parece-nos que hi uma equivaléncia en-

tre o Tenifer e o Nitemper, assim como
entre o Sursulf e o SCN, O Tenox é o
processo que resiste melhor a corrosao.

O enxofre tem um papel de inibidor
de soldagem sendo mais recomendado
guando hi atrito ou tendéncia ao engri-
pamento. A resisténcia a fadiga é me-
lhor atendida pelo Tenifer/Mitemper,
guando resfriadas rapidamente & com
baixa rugosidade.

Algumas aplicagdes genéricas dos
processos sio nos virabrequins, hastes
de amortecedores, valvulas de escapa-
mento, balancins, cilindros de motor
diesel, cruzetas de diferencial, rosca
sem fim para méquina de extrusio de
plasticos. Qutras grandes aplicagoes
si0 05 casos de ferramentas como ma-
trizes de forjamento, moldes de injegéo
de plasticos de ligas ndo-ferrosas, ferra-
mentas de extrusao, machos, brocas,
etc. Ha casos, também, de melhoria do
aspecto visual com elevada resisténcia
a corrosao, comparado aos processos
galvanicos.

E inegivel, pois, a dificuldade que
o usuirio encontra para definir qual a
melhor nitretagao para seu problema
especifico, quando ele se defronta com
bibliografia, técnicos altamente espe-
cializados ¢ empresas competindo para
vender seus produtos. Para alguns pro-
blemas, qualguer processo resolve, mas
para outros hd apenas uma solugao e o
caminho a scgunr & uma ccmpara-.;au

Tratamento Térmico

entre vida dtil do produto e custo para
os diversos processos, 0 que nem sem-
pre é facil. Tudo é compreensivel por-
gue fala-se de um mercado de algumas
centenas de toneladas e alguns milhares
de cruzados.
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DIELETRO -

o BANHOS NOBRES E LABORATORIO

o FUROS METALIZADOS PARA CIRCUITOS IMPRESSOS
= Tensdo: de 0 4 6:9-12:18-24-30vCC
- Corrente: de O & 10-25.50.100-150 Amp.

e ELETHGDEPDSIEED ANODIZAGAOQ,

— Tensdo: de 0 4 69- 12 18 Il-ﬁﬂ-ﬁﬂm WCC
— Corrente: de O 4 500-1000-2000 A 25.000 Amp

s COLORACAO DE ALUMINIO
— Transformador de Regulagfo Automdtica & Programivel
— Corrente: 100-500-1,000-2.000-3.000 & 5 000 Amp

o INSTRUMENTACAO DIGITAL OPCIONAL

— Voltimetro — Amperimatro — Tempaorizador Programavel @
Medidor de Amper-hora.

o RETIFICADOR DE CORRENTE PULSANTE

— Para banhos Nobres-Ouro, Prata & outros.
= Correntes: 15-30-50 AMP. Totalmente em estado sélido.
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PRE.-TRATAMENTOS -

1. DESENGRAXANTES QUIMICOS-DE IMERSAD
Berlex A Especial [para ferra)
Berlex B (para cobre e latio)
Berlex C (& jato para todos os metais)
Berlex E (para graxas pesadas)
Berlex T (neutro)
Berlex FS (baixa alcalinidade) -
Radikal 1018 (para zamac)
Desoxid O 200 (desengraxanfe-decapante
alcalina) "' "
Radikal 2370 (para aluminic)
Radikal 2370 NS [para aluminio, nh
aspumante) © o
Radikal 2380 [removedor da;mtls e
graxas & frio)
Lavadex 111 [uniw:rul para todos os
metais)
Lavadex P-3 (para ferro, cobre e latio)
Elfox NS (para ferro e ago extra-forte)
Emulganth 75 [solvente desengraxante
emulsiondvel)

2. DESENGRAXANTES EI.ETHOLI'I'ICOS‘
Elfox G [universal sem cian@to)
Desengraxarte E (para ferro anod/cat)
Desengraxante ES (para ferfugem level
Radikal 1012 N Epara todos os me-

tais angd/cat)

Desoxid El 200 (decapante eletrolitico)

Desengraxante cobreativo

Elfox OC (para ferro em processos

continuos)

- Radikal 1018 (para :ml
Radikal B extra (para Fe, Cu & latio)
Radikal. KF MC (para Cu e latio)

Dextron 5 (para ligas de cobre)
Lakodex 4 (desengraxante /decapante
para ligas de cobre)

Dextron CN-4 [para ferro com cianeto)

3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES

Elpewelin T6 [dcido com inibidor)

Dekafox [desengraxante-decapante]

Ferroxilin (dcido desengraxante)

Terminox Fe (decapante-desengraxan.

te sem hidrogenizagiao)

Terminox Zn (decapante-cromatizante _

para zamac) * o

Terminox Al [dncapﬂnh—dnsungrmn

te para aluminio)

Terminox MC ZZHI' [decapante para cobre

e latio)

+ Desoxid Fe 250 [(para remover dxidos)
Desengraxantg-Decapante K (para
misturar com dcidos)
Desengraxante-Decapante KA (para re-
mover pd de decapagem) 2
Ativador Universal T (decapante
acide em po)

Dekinox 100 (decapante para inox)
Detapex (superativador para garantir .
aderéncia) ¢
Ativador Al {pr& tratamento para alumi-
nio)

Ativador Inox [prrtuumcnm para inox)
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac)
Desencap 5 (aditive para acido muriatico)
Desencap & (decapante pronto para uso)

=

PROCESSOS DE
lELETnonEPosmﬂo DE
METAIS

1. COBRE
Cobre Toque Elpawe (cobre toque ou
Hlash)
Banho de cobre brilhante Elpewe f.:u
60 [alcalino)
Banho de cobre alcalino brilhante

Berligal
Cuprorapid Brilhanta :cuhra acido
brilhante] .=
Banho de cobre “Gréo fino Cu 63"
* (para rotogravura) ,
2. NIQUEL

Processo Elpelyt E.10 X (semi bri-~
Ilhante com alto poder anticorrosivo)
Processo de nigquel brilhante

Berligal (3 aditivos)

Processo Elpelyt BAT 376 (niquel
parado com aditivo dnico)

Processo Elpelyt ROT 277 (niquel ro-
tative com aditive dnico)

Autofix (niquel frio fosco)

Pretolux Mi (niguel prato)

3. ‘CROMO .
Ankor 1120 [aumgulhul alta pene-
Stracho) |

Ankor 1130 {eromo preto)

cAnkor 1150 (cromo rotativa)

Ankor 1111 (cromo duro B50-BOO kp,/mm?)
Ankor 1124 [cromo micrp-li::uiri‘u

200-800/cm)
4. ZINCO .

Preflex 81 (10g/ Zn, 21g/l NaCN,
= T6 g/l NaDH)

Preflex 63 (46q/] Zn 1350/1 NaCN,
135 g/1 NaOH)
Praflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/1 MaCN,
779/l MaDH)
Preflex 65 (33 g/l Zn, 30 g/l MaCN,
78 g/| NaOH)

© Preflex 56 (4D g/l Zn, 108 /| NaCN,
80 g/1 NaOH)
Preflex 92 (zinco acido brilhante)
Preflex 85 (zinco acido brﬂl'ﬂnla
sem aménia) .
Preflex Z-88 (zincd.dcido em processo
continuo)
Zincacid [zinco acido Ium}

5. CADMIO .

“ Cadix (brilhanta plradu.-'rutltim}l

6. LATAD
TriumpheP (latdo pamd'u brﬂhllnl:t]'
Triumph R (latdo rotative brilhante)
Salyt LatBo Berligal (latio rot./parado)

7. ESTANHO
Estanho dcido hrilhama &n 70 (para-
do/rot.)

“  Estanho écido brilhente Sn 70-U (adi-
tiva Gnico)

8. ESTANHO/CHUMBO
Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para
soldar circuitos impressos)

® 9. FERRD
Banho dé Ferro Elpews
10. PRATA a s

Banho de Pré-Prateacao

Michelux [(banhe dé prata brilhanta)
Silberstar) banho de prata duro bri-
Ihante) .

11. OURD

Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats)

o

Diadema Au 120 (banho bésico para
ouro)

12. BRONZE
Banho de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS s
Zn Fator P [para eliminar contamina-

wiles de Pb em Zn)

Papel Zn Fator P (indicador da pre-
senga de Zn Fator P)
Ni Fator P (purificador para Ni - para
melhorar penetragio)
Ni Fator TR (purificador de contami-
naghes orginicas)
Ni Fator F (purificador de ferroc am
banho de niquel)
Mi Fator L (para precipltar Cu em
banhos de Ni)
Ni Fator K (para melhorar a penetra-
¢ao em banho de Ni)
Zn Fator CR (para complexar conta-
minagdo de cromo em banho de Zn)
Puritron Zn 2 (purificador extra
forte para banhos de zinco)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
MiniO

1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-
tico para Ag, Cu e latio)
Chromoxy Al Amarelo S (para aluminio)
Chromoxy Zn Transparente (para zinco)
Chromoxy Zn blau F [nrumlti:.lnm
arul para Zn) v
Chromoxy Colorido [:mmaﬂﬂmn L
amareld para Zn)
Chromoxy Zn 476 (cromatizante
brilhante para Zn liguido)
Chromoxy K 300 [cromatizante ama-
rele concentrado para Zn)
Chromoxy Zn ocliva [cromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 [eromatizante ama-
relo para cadmio)
Chromoxy Cd brilhante (cromatizan-
te para Cd)
Chromoxy Cd oliva [cromatizante
para Cd) ’
Chromoxy MS (cromatizante para
latio)
Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
Cromatizante Zn brilhante
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - preto
Cromatizante Cd - amarelo
2. LINHA DE ALUMINIO
Alubrite 159 fpolimento quimico para Al)-
Decapante Alox (para Al)
Banho de polimento G & (polimento
eletrolitico para Al)
Anodizacio GS (para Al)
Elangold 111 (coloragio amarela para Al)

n




PROCESSOS E

PRODUTOS ESPE-

CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuUimMICO OU

ELETROLITICO DE

SUPERFICIES

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metdlicas & ndo metdlicas
abrange uma ampla variedade de produtos
quimicos e produtos especiais, envolvendo
tecnologia avangada para atingir 08 mais
altos indices de protecio anticorrosiva e/
ou efeitos decoratives nas formas fosca,
semi-brilhante e brilhante.

Também a preparacdo dos metais antes
de gualquer beneficiamento envolve tecno-
logia & know-how para a determinacio dos
desengraxantes quimicos ou eletroliticos.
decapantes, ativadores, etc. 8 serem em-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatério, quando das operagfes poste-

riores de eletrodeposicho, fosfatizagdo ou
outros tratamentos quimicos.

A escolha do processo mais adeguado
depende do conhecimento dos banhos exis-
tenteés & das especificacbes de trabalho

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

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

=

FOSFATIZANTES,
NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,

1. FOSFATIZANTES
Berlifos Universal (fosfato de zinco
com cristalizacao pesada) L]
Berlifos A-73 (fosfato de zinco para

» autolubrificagio na deformagio & fria)
Berlifos PT [cristais médios para pin-
tura e trefilagio)
Berlifos Mn (fosfato de manganés para
camadas:antifriccionantes)
Berlifos L-56 (fosfato de zinco para
laminagdo, trefilagdo etc.)
Berlifos Micro (fosfato de zinco micro
cristaling para boa aderéncia de tintas)
Berlifos Micra 250 (micro-cristali-
na isenta de cristalizagio a olho nd)

RICO

Terminox B (para remover Ilm cama-
das de ferrugem antes da pintura)
Terminox FL (desengraxa, decapa ¢ fos-
fatiza antes da pintura)

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

FATD

4, ACELERADORES E ADITIVOS PARA
PRECIPITAR FERRO
Berligal A-20 (para eliminar excesso
de ferro no fosfatizante)

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

Berligal A-94 [Reativador e Acaolera-
dor para fosfatizantes)

5. PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES
Berlineu CR (Passivador de cromatos
apis a fosfatizacio)

Berlineu 274 (Passivador neutro apds
decapagem ou desengraxamento)
Berlineu 173 (Neutralizador alcalino
apas decapagem dclda)

Berlineu 257 (Passivador alcalino
apds decapagem écida)

Berlineu B (Neutralizante antes da
trefilagio)

6. SABAO PARA DEFORMACAD A FRIO
Berlilub A [Sabdo & quente apds a
fostatizagio para trefilagio, extrusdo,
astampagem etc.)

Berlilub DC 100 ([emulsionavel em agua)

7. REMOVEDDRES DE TINTAS
Redil L (liguido para todos os metais)
Redil A [para ferro)

Redil (pastoso para todos o5 metais)

8. ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA
Emulganth P [coagulador de tintas
para cortina de dgua nas cabines de
pintura)

9, NEUTRALIZANTES PARA TAI- E
PERCLORETILEND

s Berlineu Tri Liquido (neutraliza e

estabiliza)

10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO

Sal de Ativagio Pb 2971

[] e

2. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-

REMOVEDORESDETINTAS

3. REFINADORES PAHA CAMADAS DE FOS-

Refinadar Be-rlth:s (para tostato de zinco)
Refinador Mn (para fostato de manganés)

[

PROCESSOS ESPECIAIE

PROCESSOS QUIMICOS E
DESPLACANTES

1. LINHA DE CIRCUITOS IMPRESSOS
‘Berliflux C.I. fluxo de solda) .,
Elrasant Cu 150 [removedor de cobre)
Elrasant Cu Starter [sufur para re-
movedor de cobre)

Turmfm: C.l. 578 (Limpador de circul-

tos impressos) @ -

2. GALVANIZACAD DE PLASTH:D
Maordente Berligal ABS (pré- trataman—
to para ABS)

Mordente Berligal P.E. {pm -tratamen-
to para poliestér)

Moviplat Berligal {cnhm guimico)
Ultraplast Ni-5 76 [niguel quim. alc.)
cUltraplast Ni-S 8 (niguel quim. &cid.)

3. NIQUEL QUIMICO B
“Ultraplast Ni-S 9 (pdra Terrd; cobre, ete.)

4, BRONZE QUIMICD
Albronze

5. ESTANHO ﬂuilnllﬂﬂ.
Zinnsud Ws " " "

6. PRATA QUIMICA
Sudsilber -

7. OURD OUIMICO
Diadema Au 500, lbﬂnhu basico l.fﬁu]
Goldsud Mi {pmnm pdra uso)

B. OXIDAGOES DE METAIS .
Pretolux Fe (oxidagho negra para ferro)
Pretolux Zn (oxidagho negra para zamac
& .zinco) . %
Pretolux Latdo (oxidagio negra para
latio)

Berlinox Latdo’ [u:idu:ln rn-gl:u plu

© latdo)

9. TRATAMENTOS ESFEGIAIE "
Filtrosal, 714 (para barthos alcalinas)
Filtrosal 17 (para banhos écidos) n® ®

o Abrilux 77 (Reativador -d.a abflllhan‘la-

. dores para Zn)

10. INIBIDORES
Inibidor Berligal Fe 300 (para dcido
muridtica)

Inibidor Berligal Fe 200 (para H:lr.lu-
sulfirico)

11, MOLHADORES ESPECIAIS E DE'I'EHGEN'I'E 1

Molhador Ankor [para cromo) e
CR-571 (contra arraste de cromo) :
Berlidet (detergente universal) ¢
Molhador para banho alcaline
Maolhador para banho dcido
12, SAIS DE POLIMENTO Ta
Saponex Fe (para ferro) -
Saponex A [pﬂra niguel e ferro)
Saponex C [para ferro, aco e niguel)
Saponex K 61 [abrilhantamento para Fe.
Ni, Cu e suas ligas, ouro & prata)
Saponex Zn [para zinco e zuma.t;]
Saponex Al (para aluminio]
Saponex E [para ferro) .
13. DESPLACANTES QUIMICOS
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |
(com NaCN, para Ni e Cu sobre Fe)
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo Il
(sem=NaCMN, para“Ni ¢ Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal . MC Quimico (para
Ni sobre Cu e Latdo)
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu)
Ni-Plex (para Ni sobre Cu, Fe e Latdo)
Desplacante Extrarapid (para gancheiras)

B

1 14. DESPLACANTES ELETROLITICOS

Desplamet Elpewe Eletrolitico HG
(para Cr, Ni e Cu sobre Ferro incl. Ni
semi-brilhante) °
Desplamet Elpewe Eletrolitico I
(para Cr, Ni e Gu sohre Fe) -
Desplamet Berligal Zamac Elenu!i'lim
(para Ni sobre zamac)
Desplamet Aulg (para ouro e prlm

*  Desplamet Eletrolitico P (para Ni e
Cu sobre Fe alc.) .

OLEOS DE CORTE, .
REPUXO, . °
PROTETORES E VERNIZES
1. GLEOS DE CORTE °© P

Gloriol (para autématos - clard)

;  Banalub [altamente aditivado - escuro)
Grabalub [altamente aditivado para
alta rotagio)

Banalub AZ 576 (dleo de corte claro)
Extremol [altamente nditwadu com
molibdénio)

Klarolub H-15 (dleo de mﬂu sintética)
Emulganth OF (dleo de corte soluvel)
Cortesol K (dleo solivel a base de
¢leo de mamona)

= Berlimol [aditivo de molibdénio)

2. OLEQS DEREPUXD - 5

* DDC (#leo de repuxs com mtt«;ﬁn “anii.

_ corrosiva prolongada)

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

4. SPRAY-DE GRAFITE
Spray G 731 (usado junto com agua)

5. GLEOS PROTETORES

Protec Oil B 574 (baixa viscosida.

de/protecio temporariamente)

Protec Oil DW (6led’ protetor/desloca

agua sem emulsionar]

Antonox 206 (para protecio duradoura)

Resistol 1023 (dleo protetor alta-

mente aditivado)

6. REMOVEDORES DE AGUA
Repelan DF (sistema moderno para secar
pegas]

* Repelan DE Protect (deixa um filme
pmiatiun]

7. PROTECFILMES -

Proteclilm Berligal Fe 20 {h fria)
Proteciilm Berligal Fe 160 (a quente)

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

9. VEANIZES =
Berlilack M.* 1 [para nubm lataa,
prata, etc.)

Agqualack N.* 1 {com uﬂuﬂte de Agua)
Barlifilm {com secagem lenta para cobre,
latdo e prata)

[ ALETRON

PHUDUTDS QUIMICOS LTDA.
Rua S&o0 Nicolau, 210 - DIADEMA_SP

Caixa Fuslai_ 165 — CEP 09901 -
Toelelones; (011) 4456296 — 4456294
Telex: (011) 45022 NUAG BR




Polarograiia: metodo gue
apresenta resultagos
mals uniformes

Por apresentar inumeras vantagens técnicas, o método
polarografico de medigao de camadas estd obtendo muita receptividade
na indistria galvanopldstica. Esta matéria de autoria.
de Cldudio Cardoso, da Instrutécnica, descreve alguns dos pontos

A producao de camadas de eletro-
deposicao de alta qualidade & bastante
dgp:_ndcntt dos processos quimicos di-
namicos que ocorrem nesses banhos.
Pesquisadores da indidstria galvanica do
mundo inteire estdo constantemente
tentando reduzir a influéncia das ““ma-
gicas™ ¢ improvisagdes sobre estes pro-
cessos que deveriam ser totalmente
cientificos. Entretanto, hoje estio dis-
poniveis equipamentos e técnicas gue
podem ajudar consideravelmente os
pesquisadores a atingir este objetivo,

Ha um programa desenvolvido por
algumas inddstrias norte-americanas
para automatizar o controle quimico de
banhos de eletrodeposigio usados na
manufatura de circuitos eletrnicos im-
pressos, com a intengio de se conseguir

que caracterizam esse tipo de medigdo.

resultados mais uniformes e previsiveis
para os produtos finais, além de se ob-
ter uma melhor compreenséo da diné-
mica dos processos guimicos envolvi-
dos. Para a efetivagao deste projeto
foram consuliados virios especialistas,

Como resultados destas consultas,
as técnicas polarograficas foram reco-
mendadas como ideais para atender as
seguintes necessidades: a) anilise auto-
matica da maior variedade possivel de
constituintes de banhos de eletrodepo-
sigdo; b) relatorio continuo das condi-
goes de funcionamento; ¢) cileulo e
realizagio de procedimentos de manu-
tengdo; d) recolhimento e transmissao
automatica de dados a um computador
central; e) ter custos razodveis de ma-
nutengao e instalagoes.

Analise - Diagrama de Blocos

Fase 1 Polarégrafo .
= elula_| Banho
HP 85 Lavagem I
Fluxo de
Fase 2 Amostra -+ Amostra
Fase 3 Aditivos *"”/

Figua | — Diagrama dos blocos do sistema automdtico montado para as andlises

A polarografia é capaz de analisar
uma grande variedade de componentes
de banhos de eletrodeposi¢io (ligura 1),
A preparacio de amostras & facil, usual-
mente diluigdo simples de pequenas
quantidades de banhos em solugao de
eletrdlito especifico. Além das vanta-
gens da técnica, os equipamentos apre-
sentavam boas qualidades, como a pos-
sibilidade de interfaceamento com com-
putador via interface serial RS 232C,
nivel tecnoldgico e de automagio do
eletrodo de mercirio permitindo exce-
lentes condigdes de reprodutibilidade e
precisio, possibilidade de armazena-
mento de condigdes experimentais e
curvas de calibragio em disquetes para
uso futuro e testes. O programa foi
dividido em trés fases principais.

Desenvolvimento de métodos

Esta primeira fase consiste em
identificar ¢ testar para cada um dos
constituintes de cada um dos banhos os
parimetros de quantidades de amos-
tras, diluentes, reagentes apropriados e
montagens necessirias para acompa-
nhar o seguinte equipamento: analisa-
dor polarogrifico, eletrodo de merci-
rio, ploter digital e micropipetas. Os
arranjos experimentais ¢ as medidas ne-
cessdrias para a curva standard podiam
entdao ser armazenadas em disquetes
flexiveis na memdria do analisador po-
larografico, como se vé na figura 1.

Interfaceamenio do computador

Nesta segunda fase, o computador
pode se comunicar com o polardgrafo
através da interface serial RS 232C, pa-

48 - tratamento de superficie
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MANUFATURA

GALVANICA

TETRA LTDA.

Av. Amdancio Gaiolll, 235 [oltura km 213 da Via Dutral)

Bonsucasso — Guanilhos

Fone PABX 912.0555

_ 560 Paulo — CEP 07000
Telex (011) 22237

Fabricamos - Montamos — Colocamos em funcionamento
Equipamentos manuais, mecanizados
e totalmenie automatizados para

TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

® Limpeza
® Decapagem
® Fosfatizacao

® Deposicdo Quimica de Metais
@ Deposicao Eletrolitica de Metais

® Oxidacdao
® Anodizacao
@ Eletro-polimento

® Metalizacao de Circuitos Impressos

® Componentes de Linhas

aquecedores eletricos de imersao, tfrocadores de calor,
filtros de imersao, fontes de cormrente continua, sistemas
de exaustao e lavagem de gases.

Colocamos a sua disposic@o equipe alfamente especializada,
com tecnologia e know-how internacional.

Jiirimiond

larina




uUSIQUIMICA DO BRASIL LTDA.

Av. Marginal do Tieté, 01 - Pargue Novo Mundo - CEP: 02178
Fone: (011) 295-6333 - Telex: (011) 38424 - Sao Paulo, SP

ACIDO FLUORDRICO 50% e 71%

Barrilha Acido Nitrico 36° (54%)
Hipoclorito de Sodio Acido Nitrico 40" (62%)
Soda Caustica Acido Nitrico 49° (67%)
Sulfato de Cobre Acido Nitrico 43° (70%)
Sulfato de Zinco Acido Nitrico 48° (98%)
Uréia QUALQUER CONCENTRACAD

Acido Acetico
Acido Claridrico
Acido Fluoridrico
Acido Fosforico
Acido Sulfurico

Amonia Solucao 24 /925° Acetato de Sodio
Amonia Gas (Anidra) Eter Sulfurico
Amaonia Agricola Formol

QUALQUER QUANTIDADE ENVASADOS OU A GRANEL

A solucao em soldabilidade
para a indlstria
eletro-eletronica

A alta tecnologia utilizada
no processo de revestimanto continuo
do aco com SOLDERON trouxe os seguinies
beneficios para a inddstria eletro-eletrdnica:
Acabamento com excelente aspecio;
Otima soldabilidade; Excelente efeito anti-estatico

Especificagfes Técnicas:
* Revestimento Sn/Pb (Estanho/Chumbo) na liga 60/40%
» Camada de revestimento de 2
* Largura: 3 a 500 mm * Espessura: 0,15 & 1,50 mm

ARMCO EQUIPETROL 5.A. ‘ '

Ay Dr. Frencisco Mesqguita, 1675 - V. Prudenta ARHBD

Tal: (011} 272 9622 - Tolex (011} 23.277 ARMCO BR
C. Postal 16.610 - CEP 03153 - SBo Paulo - 5P V




Eletronica

ra armazenamento e/ou fornecimento
de dados nos dois sentidos. Além disto,
este computador pode controlar os pro-

mogio das amostras, operacdes de la-
vagens ¢ manutengdo e demonstrativos
de dados e condigdes de funcionamento

cessos de recolhimento, diluigéo e re-  de todo o sistema.

RES = Reservatirio
ASP = Aspirador

— Dilugnte
Banho
L=__
Raes Aditive Hesiduo de
Eletrétita
Supoarte
Diluante
Res Aditive 8
— fula da
B Andilise
Residuo de
£g letralito
| Suports Para o ASP
o E—
Trap de
F1 = Bomba de Recirculagio da Amostra % Merzirio (Hg)
P2 = Bomba de Recirculagdo de Aditivo

Figura 2 — Esquema geral das ligapdes ne

ydo

Modelo 384 - Anallsador Polarogréfico

Controle de manutengdo

Pode-se usar, nesta terceira fase, o
mesmo sistema de bombas e tubulagio
gue serve ao recolhimento de amostras,
para que o computador faga manuten-
gao destes banhos, com base nos resul-
tados obtidos nas andlises ¢ nas condi-
¢oes ideais de funcionamento previa-
mente armazenadas. Estas operagoes
de manutengdo podem ser posterior-
mente inventariadas com proposito de
pesquisas e aperfeicoamento. A figura 2
mostra um esguema geral de todo o
sistema.

Com um sistema deste tipo pode-se
eliminar erros humanos ou, pelo menos,
reduzi-los drasticamente, além de se ter
a possibilidade de identificagdo de pro-
blemas e chances de aperfeicoamento
com muito maior facilidade. E um siste-
ma de altissima tecnologia que pode
servir de padrao de comparagio para
qualquer empresa que gueira se moder-
nizar e aperfeigoar.

Uonna UD&ISWEJJ@BDCG&.@ e
@ traxtanmento de n
: - superiicies

Banhos de ouro técnico de alta performance para a industria eletro-eletronica

Rigido controle de qualidade - Medicao de camada por processo Betascope . °

Armazenado Método 1 Correntg x 104 mA

18~ Mar - B2 _ 18 - MAR - 82 — D01

DER ) Amostra: Cobre Acido - Lea Ronal 2 0F E";‘;i‘l:' anzgu ¥

£ xS e e — € g

Tempo do Goln - L0 o etrdlito Suporte: Tampéo Foslalo

Incramento - 2 mV Preparacac Amostra: 50 ml - 100 mi o | Pico

Altura de Pulso - 0.050 V 7 T -0440V

Repeticdes - 1 1.465 E4 mA

101.6 ppm

Curva Padrio onde DPP = Polarografia

Subtracdo de Branco: Sim 1.0+ Pulso Diterenciat

Tangente de Base: Sim

Localiza Pico: Sim

Derivagdo: Ndo

Regressdo Linear: Sim . 05k

Overrides: 10 11 12 13 14 15 186 17 18 19 20
{Preprograma) ¥ M Y Y N N ki M Y Y ]
0.0
Pico Pot (E) Std(1) Std (2) Std (3) 0.3 0.5
1 -0.430 v 92.31 ppm 1667 ppm 230.8 ppm Figura 3b — Polarograma automdtico de
uma amosira de um banho de cobre onde
Figura 3a — Descrigdo da metodologia programada no polardgrafo foram detectados 101.6 ppm (mg/l)de Cu--2
B ]

L]

. . Entrega em 48 horas

AURITES

Auritec Ind. e Com. Lifla. — Rua Corumba de Geids, 100
Cumbica — Guarulhos = CEP 07270 — Fone; (011) 9124676

tratamenio de superficie - 51




Rposentadoria especial para

oS trabaihadores ma inddstria

de tratamento de superficies

Esta matéria, de autoria de Giovanna Sinopoli, assistente de
Planejamento e Controle da Secretaria de Estado das
Relagoes do Trablaho, ¢ a peniiltima da série que publica-se a partir do
semindrio sobre ‘‘Higiene e Seguranca do Trabalho na Area de
Tratamento de Superficies'’, promovido conjuntamente
pela ABTS e Sindisuper, com apoio da Fiesp.

Na proxima edigao esta série encerra-se com a publicagdo de matéria

sobre Comissoes Internas de Prevengdo de Acidentes.

Para proteger o trabalhador que
exerce atividades ou operagdes consi-
deradas penosas, insalubres e perigo-
sas, a legislagao brasileira contempla-o
com um tratamento especial e diferen-
ciado, quer no exercicio dessas ativida-
des, quer por ocasiao de sua aposenta-
doria. Com efeito, a Consolidagao das
Leis do Trabalhe — CLT, apds definir
nos artigos 189 e 193 o que sdo ativida-
des ou operagdes insalubres e perigo-
sas, dispde no artigo 192 sobre a per-
cepgdo de adicional para o exercicio de
trabalho em condigdes insalubres e no
parigrafo primeiro do artigo 193, sobre
o adicional de periculosidade,

Da mesma forma, a legislagio pre-
videnciaria da um tratamento diferente
aos que passaram longos anos traba-
lhando em atividades profissionais pe-
nosas, insalubres e perigosas, discipli-
nando em lermos especialissimos a apo-
sentadoria desses trabalhadores por
ocasido do desligamento da atividade,

3 < trutamendo de \IJ|1|,'|'r|:'|1'

Essa protegao especial, resultante de
varios dispositivos legais, encontra-se
hoje consolidada no Capitulo VI do Ti-
tulo 1II da Consolidagio das Leis da
Previdéncia Social — CLPS, sob a de-
nominagido ‘‘Aposentadoria Especial”
e nos artigos 60 a 64 do Regulamento
dos Beneficios da Previdéncia Social,
aprovado pelo Decreto n® 83.080, de 24
de janeiro de 1979,

Conceilos ¢ caracteristicas

Denomina-se especial a aposenta-
doria devida ao segurado que prestar
servigos em locais considerados perigo-
505, insalubres ou penosos. A natureza
dessas atividades influi diretamente no
desgaste fisico do trabalhador, forgan-
do-o a empreender sacrificios pessoais,
expondo-o a riscos maiores, razao pela
qual a legislago brasileira reduz o tem-
po de servigo para quinze, vinte ou
vinte € cinco anos, de acordo com o

grau de nocividade do trabalho, para a
concessdo do beneficio. Portanto, a
aposentadoria especial é uma aposenta-
doria por tempo de servigo reduzido,
destinada a favorecer trabalhadores de
determinadas atividades consideradas,
por decreto do Poder Executivo, peno-
sas, insalubres ou perigosas.

A Consolidagao das Leis da Previ-
déncia Social dispde sobre a aposenta-
dorna especial no artigo 15 e seus para-
grafos. No caput desse artigo, estabele-
ce-se as condigdes para a concessdo do
beneficio, dispondo nestes termos:
** Artigo 35 — A aposentadoria especial
€ devida ao segurado que, contando no
minimo 60 contribuigbes mensais, tra-
balhou durante 15, 20 ou 25 anos, pelo
menos, conforme a atividade profissio-
nal, em servigo considerado perigoso,
insalubre ou penoso em decreto do Po-
der Executivo’’,

Deste modo, constitui condigio ge-
nérica para o segurado ter direito 4 apo-
sentadoria especial o preenchimento do
periodo de caréncia, isto €, ter comple-
tado um numero minimo de contribui-
gOes mensais para a previdéncia social.
Esse nimero corresponde, assim como
para as aposentadorias por velhice e
tempo de servigo, a 60 contribuigdes
mensais. Como condigio especifica —
tempo de servigo — exige-se que o se-
gurado tenha exercido atividade profis-
sional em servigos penosos, insalubres
OU pEerigosos, por quinze, vinle ou vinte
€ Cinco anos.

Este tempo serd conforme o grau
de nocividade do trabalho, como escla-
rece Jodo Antonio G. Pereira Leite, in
“*Curso Elementar de Direito Previden-
ciario'’, as paginas 143 e 144: ... sendo
irrelevante se por natureza € insalubre,




perigoso ou penoso. Em outras pala-
vras, a exigéncia de quinze anos de
servigo ndo guarda relagio por hipdte-
se, com a insalubridade, ou a de vinte
anos com a periculosidade etc. Servigos
insalubres, conforme a espécie, podem
assegurar direito a aposentadoria tanto
aos gquinze, como atingidos os outros
limites de idade'".

Dispoe, ainda, o caput do artigo 35
da Consolidagao das Leis da Previdén-
cia Social, que o elenco dos agentes
nocivos ¢ o respectivo tempo minimo
de trabalho ¢ fixado por decreto do
Poder Executivo.

Os quadros classificatorios das ati-
vidades sepundo os agentés nocivos e
05 grupos profissionais correspondem,
hoje, aos anexos I e I do Regulamento

A aposentadoria especial
&, na verdade, uma
aposentadoria por tempo
de servigo reduzido
para favoerecer operdrios
de determinados setores

dos Beneficios da Previdéncia Social —
RBPS (Decreto n* 83.080/79). Embora o
referido regulamento disponha no arti-
g0 60, inciso [, ser devida a aposentado-
ria especial ao segurado, desde que te-
nha trabalhado em atividades perigosas,
insalubres ou penosas que constem dos
Anexos [ e II, jurisprudéncia do Tribu-
nal Federal de Recursos tem-se mostra-
do receptiva as postulagoes dos traba-
lhadores gue pretendem aposentadoria
especial, ainda que a atividade profis-
sional ndo conste dos citados anexos.
Assim sendo, para atividades con-
sideradas, em pericia judicial, tao peno-
sas, perigosas ou insalubres como as

arroladas pelo Poder Executivo, a Justi-
¢a Federal tem deferido a aposentado-
ria especial, por entender que a omissdo
do Regulamento ndo pode ser prejudi-
cial ao segurado, Neste mesmo sentido
estd disposto pela Simula n* 198 do
TFR: "' Atendidos os demais requisitos,
€ devida a aposentadoria especial, se
pericia judicial constatar que a ativida-
de exercida pelo segurado € perigosa,
insalubre ou penosa, mesmo nao inscri-
ta no Regulamento™'.

Mo que toca ao valor da aposenta-
doria especial, esta corresponde a uma
renda mensal de 70% do salario de be-
neficio, mais 19 desse salirio até o
maximo de 3% por ano de atividade
abrangida pela Previdéncia Social ou de
contribuigdo recolhida em dobro, consi-
derados como de atividades os periodos
de gozo de auxilio-doenga ou aposenta-
doria por invalidez. Para fins de acrés-
cimo de 196, inclui-se todo tempo de
servigo € ndo apenas agquele cumprido
em atividades penosas, insalubres ou
perigosas

O trabalhador gue tiver exercido
alternadamente atividade comum e ati-
vidade que seja ou venha a ser conside-
rada penosa insalubre ou perigosa, sem
preencher em nenhuma delas o prazo
minimo para aposentadoria, podera so-
mar os respectivos periodos aplicando-
s¢ a tabela de conversdo fixada pelo
Ministério do Trabalho (artigo 60, para-
grafo 2* do Regulamento de Beneficios
da Previdéncia Social).

Também considera-se tempo de
servigo, para fins de aposentadoria es-
pecial, o periodo em que o trabalhador,
integrante de categoria profissional cuja
atividade € considerada perigosa, insa-
lubre ou penosa, permanecer licenciado
do emprego para exercer cargo de admi-
nistragao ou de representagio sindical.

A aposentadoria especial é devida
ao segurado a partir da data do desliga-

Sequranca

mento da atividade se pleiteada dentro
de 180 dias desse desligamento ou da
data da apresentagio do requerimento
junto ao 6rgio previdencidrio, se reque-
rida apds aquele prazo.

Aposentadoria especial na
drea de tratamenio de superficie

Ma area de tratamento de superfi-
cie tem-se que considerar as atividades
ou operagoes desenvolvidas nos pro-
cessos de galvanoplastia, pintura e tra-
tamentos térmicos. A legislagio brasi-
leira classifica como penosas, insalu-
bres ou perigosas as atividades ou ope-
ragoes que exponham a pessoa humana
a agentes nocivos & saude acima dos
limites de tolerincia, fixados em lei,
estabelecendo um tempo minimo de tra-

Nas operagoes que envolvam
agenies toxicos como o
fésfore, cromo, composto
de carbono, o risco ¢
maior ¢ cabe aposentadoria
especial aos trabalhadores

balho para os empregados ocupados em
cariter permanente nessas atividades.
Entre os agentes nocivos enconiram-se
as atividades ou operagdes que envol-
vem agentes guimicos como fdésforo,
cromo, compostos de carbono e demais
toxicos. Portanto, parece incontestiavel
ser devida a aposentadoria especial aos
trabalhadores que exercem atividades
na area de tratamento de superficie,
uma veéz que preenchem os requisitos
estabelecidos no artigo 35 da Consolida-
¢ao das Leis da Previdéncia Social, es-
tando suas atividades enquadradas nos
anexos [ e Il do Regulamento dos Bene-
ficios da Previdéncia Social.

F # e
= 'J é i A.T. - Assessoramentos Técnicos Ltda.
_ } X Representando UPA Technology, Inc.
I e
:\ L
MEDICAO DE ESPESSURA
i Medanie:
F Fluoresedncia de raios X Fluoraderm
q : Raios Beta Microderm
i — < Cﬂrrﬁnln; de F{JM-I'.I.IH“' ﬂermf!hjn
e i 1. Efm'lu Hall Wickelderm
. "\." h‘lrjr.n;n"ﬂ Mﬂ;;néhm Accuderm
- Microresisténcia Caviderm
| ﬂ ] ') Coulomelria Couloderm
Hi i / Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 280-9325
st =g Telex: (011) 35234 ATSC
=== 7. CEP 05404 — Sio Paulo
i B = o 7
e * : Assisténcia Técnica, Trelnamento de Pessoal,
i - i " Consulforia em Circuifos Impressos
— e
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Voce e sua empresa precisam

participar da ABTS. Assecie-se |

= -

Associando-se 4 ABTS — Associagio Brasileira de Tra-
tamento de Superficie —, ligada 3 AES — American Eletro-
platers Society — ¢ outras associagbes congéneres, vocé terd
contato com o maior ¢ mais diversificado grupo de iécnicos
em acabamento de superficie de todo 0 mundo. Os sécios da
ABTS tém frequentes oportunidades, nas reunides da entida-
de, de assistirem palestras proferidas por autoridades nos
diversos campos técnicos, como podem participar de mesas
redondas trocando idéas, estabelecendo valiosos contatos
pessoais com outros colegas do ramo e de participar de cursos
técnicos.

Vocé receberd a revista Tratamento de Superficie, que
publica artigos técnicos, divulga noticias e demais assuntos
ligados aos setores que compdem a ABTS.E vocé também
poderd se associar a AES, com direito a participar de congres-
sos ¢ receberd a revista Plating and Surface Finishing, drgio
oficial da AES que publica mensalmente artigos exclusivos
baseados em trabalhos ¢ pesquisas originais, fornecendo in-
formagdes sobre os mais recentes desenvolvimentos tecnolé-
gicos.

Proposta para Sécio Patrocinador

MNome:........

Enderegn: ...cmeeicsmseaisosses e R S SN e
Caixa Postal:- Fone:- Arvidade: e
Fabricagio Pripria; Sim O Nio O

Servigos Para Terceiros: Sim (] Niold

Niimero de Empregados junto ao Departamento de Tratamento de
Superficie: .. -

Representantes Junro 4 ABTS:

D TN RENRE. - .imrnnisvsnh s i i oo o e s
Departamento:- ..o sessnssasssrsenssees RoAMALL-
Lugar de Nascimento:- ...c.oeeesnsmiees FORPNRRINY B | | - N————
Ensuq:n Residencial:- ...... i

FOMEI™ iininiimisssrarsss Grau de Instrugdo:

Y IRTURTS g m s s bR i S s s g
Departamento: .. dade:

Lugar de Nascimento: ata:

Endereco Residencial:... .. cocminnmsnsanmmssssensss CEPimviiieassssesmssssseesanes
2 1T o1, [T [ |01 T ——

Sécios Ativos e Sécios Patrocinadores

Artigo 7 — Sdcios ativos sdo os profissionais, pessoas fisicas
do ramo e de ramos afins que, interessados nodesenvolvimen-
to das tecnologias englobadas nos objetivos da associagio ¢
iNgressam na mesma.

§ 1 — Para os efeitos deste estaruto sdo considerados “asse-
melhados™ aos sbcios ativos, os sécios fundadores e os repre

sentantes dos s6cios patrocinadores.

Artigo 8§ — Sécios patrocinadores s3o as pessoas  juridicas e
fisicas interessadas em apoiar cconomicamente a manu-
tengdo e o desenvolvimento da associagdo.

§ 1 — Os sbcios patrocinadores sdo divididos em trés catego-
rias: A, B e C, conforme o montante de suas contribuigoes
que serio fixadas a cada ano.

§ 2 — Conforme sua categoria, 05 socios patrodnadores po-
dem indicar o seguinte niimero de participantes: A — trés re-
presentantes; B—dois representantes; C — um representante.

{Extraido dos Estatutos da ABTS).

Recorte envic @ ABTS - Caixa Postal 20801 - CEP 01000 - 530 Paulo-
Brasil

Para o pagamento da anuidade de ........ anexamos o cheque n* ..........

contra o banco ......eemennn 00 valor de Cr$u.omimmmesmsrmarsmesssases
a favor da Associagio Brasileira de Tratamento de Superficie.

§dcio Patrocinador

Categoria A: 28 OTNs
Categoria B: 23 OTNs
Categoria C: 20 OTNs
Socio Anvo: 4 OTNs
Sdcio Estudante: 2 OTNs

Assinarura Opcional Revista Plating: US$ 30,00

Datd ol

TI) N O s cnisssnrsnmsnssnsnases R
Departamento:- ....cosmsercsseseeess RAMals oo, Idadets ... FLESTT P 1T] o ————
Lugar de Nascimento:- ....ccceaisiennas SN | - | | T ——
Enderego Residenciali.....oeriiennnens ves CEP:- -
Fone:- c.ruesermsne Grau de Instrugiio:-. - Para Uso da ABTS

PRI B0 cassacassassssnanisiarmnsenssinsimsonssansmsnstsnssasnmensos isniabbbss ssasvasssl
Proposta para Sdécio Anvo: RO Db i i siirm i 1 N, b SR ;
[ T ——— ’ t ;
Enderego Residenciali- o.ocineveccssiirmsniss CERscninscssmnissssnin Apresentagiode ... o R
Fonei ..coonnninnns Grau de Instrugiio:- ... Profissdn:-.. e _—
Lugar de Nascimento:- v e DI i issinsntens iunin Secgdo Regional ... : . ; i »
Emp"“ m q“‘ Iﬂhlhl:- AR R R A REE R R RAT SRR RN D:Pmmmtﬂ; f
Fone: ...oveneee. Ramalis ........o. Cargoi-uiia DALA: s nnnsasssss DHPCTOT SECPELANIO: oooiae




HALUX

Beneficiamento
de Metais Ltda.

Cromagio Decorativa
Cromo Dureo

Zincagem Fosfatizaciio
Tratamento Térmico

Rua Carvalhinho, 15
(esquina da avenida
Fabio Eduardo Ramos Esquivel)
Fone: 456-2433
Diadema - Sio Paulo

€mpresa

5

. A
—
USIQUIMICA DO BRASIL LTDA.
r— 5 a
~— | Av. Marginal do Tieté, 01 - Parque Novo Mundo — CEP; 02178 | —
Fone: (01) 295-6333  Telex: (0H1) 38424 — SGo Paulo, SP
Acelato de Sodio Cristalizado) Soda Caustica Liguida 50%
Acido Acético Glacial Sulfato de Cobre
Acido Azdtico 42° Bé Sulfato de Sodio Anidro
Acido Claridrico Uréia Agricola 45%
Acido Fluoridrico 70% Uréia Pacudria 46%
Acida Muridtico \ Urdia Técnica 46%
Agidg Nitrico 36* Bé
Acido Nitrico 40° Bé
Acido Nitrico 42° Bé
Acido Nitrico 43° Bé
Acido Sulfdrico
Ambnia Liquida 24/25¢ Bé
, Barrilha Dansa
Hipoclorito de Sadio
. _J

QUALQUER QUANTIDADE ENVASADOS OU A GRANEL

MED,

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado, 160
Fone: 274-1911 -

Saiba como evitar os
problemas @ riocos no
deslocamento ou
bom mento
de liguidos corrosivos:

O CEATPOUE SE & BOMAA SUIPCATA COM EECURY-
A A0S TRABALHOS ARDUOS E CONTIRLIOS

] METALE UMLK BORES SEW W U GAXETA,
E COM SISTEWA OF VE HICAOCENTRFUGO

[ VERIFIOUE A5 GAFANTIAS TECHICAS DE FARFS

CAGAD E MOTENCIAL D PRODUTHVDADE
O & BOMAA DEVE SEA COMPROMIDAMENTE
ECOMCMCA E AUTOPRGMVEL -
[ E AMALMENTE WOCE DEVE DON- .
SULTAR & DEFRD TECNICO) EMEBE TR
]

ELES GRACICSAMENTE LHE INFOR-
MARAD TUDC SOBRE O OUE ELES
MEI.HDFI FABRICAM

EI BOMBAS QUIMICAS
] BOMBAS SUBMERSAS
1 BOMBAS F‘AHA TAME«Dﬁ

. Paulo - SP,

A Galtec apresenta as
solugoes mais avancadas
em tratamentos de
Superficies e de Efluentes

Gaftec Galvanotécnica Lida.
Fua Embatepdor Jodo Meves da
Fontoura, 2357253 - Santana
CEP: 02013 - Fona: PABX 290-0311
T Telex: {[011) 53854 - GALV BR

RMA Dornier
Dico m.b.H. und Co. K.G.
Alemanha

Divisdo Metal

Degussas.a. .

Ampla e avancada linha de banhos
galvanicos de metais preciosos:

o Banhos de pre e pos-tratamento.

o Banhos de douracao dura, strike ou electroless.

o Banhos de folheagao a ouro duro, coligado com cobalto,
niquel ou ferro e outros (ligas de ouro de 14 a 22 Kit).

o Banhos de prata fosca, semi-brilhante e brilhante.

o Banhos de rodio, paladio e ligas de paladio/niquel.

o Banhos desengraxantes, de protecao superficial'e
polimento de ouro e suas ligas, deplacantes de ouro e prata.

o Sais de ouro, prata, rédio, paladio, platina etc.

o Equipamentos galvano tecnicos auxiliares.

Rua Arrpio Chui, 95 - CEP 07040
Guarubhos - SP - TELEX: (011) 33993
Dagu-Br - Tal.: 1011) 209-3277

— )
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€mpresas

CG.AA.7000

Primeiro Absorgdo Atémica
de Duplo Feixe

INTELIGENTE

Dialoga com o operador.

O recém-langado CG. A0 7000 supera a tecnodo-
gla convencional da anahse de malas, Incorpora
05 witlimos EOgrassns das cuincias Muca, alebrdn-
ca @ compuiagio

MNos aspectos SEGURANCA, SENSIBILIDADE & RE
CISTRO D05 RESULTADOS EM IMPRESSORA. o
CG a8 7000 & imbatiel

‘CARACTERISTICAS EXCLUSIVAS |

. Caixs putomdtica de gases para mixima
soguranGa.

. Com modulaglo sssimétrics atings i
sansibilidede 50% malor gua os modelos |
similares.

. Linhas ultra-modermas @ desanho
BEiramamants compacto

Peca nossa lgralura LAcnica ou uma demonsiea-
Ca0 & conheca B8 ndldbeds caracierlsiecas do
CGAA TOODOD e seus acessdnos para aphcacies
especificas

CG 25 anos de Ala Tecnodogea em Instrumeanta-
¢do Analitca

Ay Vo Jdose Deue 33 - opandd
Sho Powia - 59 - s 00 2410007
Tordn 1010 488 WCOG-OR

AN TRLRAENTDS
CHEWFIFACOE CO LFDA

CALVANCEUASTINAREEEQUIRSY

FRANSVOLTE
MEGA IND. E COM. LTDA

RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA
TRANSFORMADORES P/ COLORAGCAO DE ALUMIMIO
RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE
METAIS PRECIOSOS.

AVENIDA PE. ARLINDO VIEIRA, 2168 - SAQ PAULO

ATAG -
MECALPE

Equipamentos
@ Processos Ltda.

7NN

Cadinhos para fornos
a banho de Sal
Camisas para fornos
Campana
Equipamentos Industriais
Caldeiraria em geral.

456 - 1355
TELEX 1144365 ATAGBR
Av, Dona Ruyce Ferraz Alvim, 127
it Diadema - SP.

ATIAS MIHAEL LTDA.
Produtos para Galvanoplastia
e Tratamentn de Superficie

Acidos - Cianetos - Cloretos
Sulfatos - Soda - Oxidos
Cabre - Niquel - Zineo - Estanho
COMERCIO

IMPORTACOES- EXPORTACOES

I'raga Frunklin By, 500 - 0 andar
SCEP 0LREN - S Poaslo - IPBX 250- 7200

Tedes 0000135111 AMBL

—1578a1361

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA 54,
TRATAMENTO TERMICO

Av, das Magoes Unidas, 21476 - CEP 04798
- CP 2251
Tal.: 522-0133 - Telex (011) 22247 - Si#o

Paulo
—

|

Galvano técnica
MANAUS

I Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

e Polimento @ Zinco Brilhante Parado
e Rotativo ® Envernizamento
o Cromatizagao @ Zinco Preto
o Cadmiacao @ Fosfato Zinco e
Manganez ® Decapagem @ Pintura
Liquida @ Pintura Eletrostatica (Po)
e Neutralizagao ® Alodizagao o

e Plastificacao com PYC = Jato de
Areia ® Micro Esfera de Vidro.

= GALVANOPLASTIA MAUA LTDA.
j Averida Santa Licia. 254 - Vila Sanla Cecilia
L

RAua Manaus, 324 - Siko Paulo
Fones: 273-7805 & 63-9037

T T

|

A T

T T

Cep: 09300 - PBX 450-4855 - Caixa Postal 164
Maua -Estado de Sdo Pavlo

56 - tratamento de superficie

Discos de-Pano e
Sizal pf Palimenio

Metalirgica Polystamp Ltda.

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

IND. GUiM, DA BORDA DO CAMPO LTDA
DOSTRIDUIDOR AUTORITADD E SERVICOS TECHICDS

Acido acérico (Rhodia)

Acido cromico (Doyer)

Alcool Isopropilico (Rhodig)
Barrilha leve

Carvdo ativo

Oleveto de niguel

Hitrito de sodio

Percloroerileno (Rhodia)

| oda chustico escomaos e solucdo
Sulfato de niquel

CONSULTE-NO5 SODRE
NOSSA ASSISTENCIA TECHICA
Av. Dom Pedro |, 4025 - CEP 094230
| Coixa Postol 212 - Sonto André - 5P
Fone: 413.1100 - Telex: (011) 46000




€mpresas

PERES ‘,‘;x

Mo e dopsonsens 50 namadian, \Galvanoplastia Indl. PRO-BRIL

[ Analdglcos o Digitals )

= Medidores de Briho, Zincagem - Fosfatizagéo Inddstria @ Comércio Lida. ;
I oo Cadmiacéo - Niquelagdo Produtos para :
- Acessrios para Inddstrias de tintas, Banhos parados e rotativos Tratamento de Metais
| = Madidores de espessura por ultrasom,
Rua Diandpolis, 1.707 - Séo Paulo
. 374-0899 Rua Marte, 103 Fone: 456-2296
&::?E?-“;J;:m"s:ﬂﬁ — Jd, Maria Helena — Diadema S8o Paulo
Talotone: (011) 260-0411 — e S
Talex: (011) 30251 - EDOY BA ; L@ :
QLT |
i " | ] T H
Fﬂﬂﬂlmﬂw TUPA ELETRDDEPDSIQJ}.D LTDJI
Equipamentos ffﬁ@ : MANUFATURA I
Elétricos Ltda. —partos: CO T eoanho | s GALVANICA
Rua MMDC, 1302 ” \atio -_?r'l':‘%wc e TETRA LTDA.
S.Bernardo do Campo - SP ROGTE et . !
Fone: (011) 418-2800 T 1 | Av. Amancio Gaialii, 235 :
it [ : i CEP 07000 — GUARULHOS — 5P !

Fua Cardeal Arcoverde, 738 - Cap 05408 - 5P

|

—— ] Telefone p_p'Bx{c”:IaB:,m_mpiuU |

! r T o TECNOVOLT ‘
I

.= NIPRA IND. E COM. LTDA.
| " R. Alancor Arorips, 130
i INDUSTRIA Tolsions. 274-2266 .
GALVANOPLASTICA 04253 - SAO PAUIO 1-
|
ZINGAGEM - NIQUELAGAQ ] . -;
ESTANHAGEM - PRATEACAO GLASURIT DO BRASIL LTDA. :"ﬂ'*"}“;‘f aca p mento ‘
X ® e superficies se faz com
NG PRETC - DACHONET Av. Angelo Demarchi, 123 RETIFICADORES TECNOVOLT |
- PABX: (011) 410-7744 nova concepgdo técnica 1
A ONE §2-5715 . CEP 04328 S#o Bernardo do Campe - SP. em retificadores industriois
SAD PAULO - SP —
|| ¥ . DS e L
; e e L G '...-"Out\f'-p". e Em |

TEFLOM &
=y ALUMINIO ¢

POLIPROPILENG 4 -

ACO INDX 4 !

PVDF ¢

EKASIT QUIMICA LTDA

T

& 5 iz

T

Massas e emulsdes v ﬁ ;'
para polimento M ARZIOOUH 4 Ko P

Massas para fosquear Mz MiwLe N ’-

Elevagao até 80m

T ——
L L/ i
L=
i
I

CONSULTEM-NOSI

Rua Jodo Allredo, 456
Tel: (011) 523-0022
04747 - 580 Paulo

= FONE: [011] 2554967
T TEBC A0S -
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Empresas

| Balancas CG-LIBROR

Um grande sucesso de vendas

EL-600
EL-6000

. * Elstrinice

= Portdri

& Baixo custo
= Compacta
® Possui 02 versdes

— EL-600 — 600 g precisfic 0.1 g
= EL-B000 — B0O0 g precizdo 19

.| ANALITICA
| ELETRONICA
. AEL - 200

| | = Todas operagdes numa

! | dnice tecls.

| iy . = Grande capacidade (200 g)
i para pracisfio de 0.1 mg

Paga i#m compromiids
|| Ciresnrs » Damoritracde
INSTRUMENTOS
i CIENTIFICOS C.G.LTDA

Alta Tecnologia am [Instrumentagdo Analftica

Av Var, Josd Dive, 2421 = 04603 Sho Pavla 5P
Tel fO011) 2400023 Teles (011} 34448 ICCG-BR

# Elgtrinica microprocessads,

ROSHAW

mal executadas.

seus clientes.
Consulte-nos sobre:
* Desengraxantes

* Decapantes

* Sais

Processos de:
- Miquel

= Cobre

= Zinco Alcalino
— Cromo

Excelentes idéias sao desperdicadas quqlnda

Na ROSHAW néo existe esse perigo. A alta
tecnologia desenvolvida garante produtos e
processos para galvanoplastia de qualidade.
Além disso, o servigo de pronta-entrega e
uma assisténcia técnica permanente
demonstram a dedicacdo da ROSHAW com

pelo telefone: (011) 869-7802

— Passivadores e
Cromatizantes
(Vérias concentragoes)

* Flioboratos de
Estanho, Chumbo etc.
* Acido Fluobdrico
* Zinco acido de
alta penetracao
* Estanho Acido

~LD-

ASEARUIRYA

INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA.

Av, Mofarrej, 908 - V. Leopoldina
Tel.: 260-0566 :
Caixa Postal, 6.369

01000 - SAQ PAULO — 5P
05311 — CAPITAL

ROSHAW QUIMICA IND. COM. LTDA.

R. Prof* Gustavo de Gouveia, 123 - CEP 05546 - Butania — S.Paulo, SP

u i ;@c industria e
comaérclo lda.

Rua Bilac, 424 - Caixa Postal 337

Tel. 456-6744 - Telex (011) 4761

CEP 09900 - Diadema

aletromn

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

ot bt e 110
[ i
DR SN ik RF

Tuibnma 100 1) sad P
L IE e =T

ZINCAGEM A FOGO

Aua Suzana, 697 - J. Independéncia
Telefone (011) 910-5244

Telex (011) 21371 MEIP - BR

S0 Paulo - 5P - CEP 03223

ROHCO IND. QUIMICA LTDA. <
A. Pedro Zolcsak, 121 - Jd. Silvinia

Tel.:. 452-4044 - PABX

08700 - 5. BERANARDO DO CAMPO - 5P
Ind, comi, prods. quim. pftrat, térmicos

entriluga com aciona-
mento magnético.
gue podem irabaihar “A seco”
Em Paoli leno, Rylon (PPS5) e
e Halar (ECTFE).

p [ e

ar, nitrogéneg,
L .| oxipknio, etc. .
aModeins de 14" até 27 o=
o(orpo em acribcoou |2
pouEonatD

= | eFiytuador em inox 316 |
= | ou has e
L

ou
oAl 115C e 17 Bar

LINHA
ALLD

58 - iratamenio de superflicie
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HA 20 ANOS A TECNOVOLT
FORNECE RETIFICADORES DE CORRENTE
PARA QUE SEU TRATAMENTO DE SUPERFICIE
SEJA VISTO ASSIM:

A protecio e o acabamento de superficie realizadas
com retificadores Tecnovolt dio o melhor testemunho
de sua filosofia empresarial, baseada na confianca
investida na capacidade de realizacdo da indastria
nacional. Com dedicagio e perseveranca, tem-se
mantido na vanguarda na fabricacio de retificadores
automaticos para eletro-deposicdo, anodizacio e
coloragdo do aluminio, pintura eletroforética

TECNOVOLT - industria e Comércio Lida.

R. Alencar Araripe, 108/132 — Tel.: 274-2266 — CEP 04253 — 580 Paulo — SP i
™ 3 e - o el =g

e T e e o .

TECNOVOLT

g e Sl oy o

€ outros processos industriais do mais alto nivel,
totalmente concebidos por técnicos brasileiros.

A tecnovolt, com a mais completa linha de

fontes de corrente continua, tem presenca marcante
no pargue industrial brasileiro, com fornecimento
da ordem de 6 milhGes de ampéres, adquiridos

por empresas conscientes de astar escolhendo

a melhor opedo em retificadores.



AlS® 7 Ponto B Virgulo

1ohH U
SEGREC

0 1,
TECPAOLOGIA'

COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA EMPRESA TODOS
0S SEGREDOS LIGADOS A mmmmsvr%m
A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SE ALCAN:
MELHOR QUALIDADE, COM OS MENORES CUSTOS,
TODA A SUA LINHA DE PRODU
PORTANTO, VOCE JA SABE QUE NA HORA DA ODE
COMPRA DE SOLU MAIS ADEQUADAS PARA ' oS
PROBLEMAS DE DES E UTOS
PARA Fgma CAO DE CIRCUITOS ACIONAR
GO DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

NOS, DA TECPRO, TRABALHAMOS COM O FUTURO!
VENHA COMPROVAR!

GRANDE DO SUL RIO DE JANEIRD

umlh\ﬂ-hl:ll RAua Cordeiro, 324 - c|. 808
prrial Tal: 241-2345

95100 - Caxlas do St CEP « Rig d& Jansiro

PAULD
mm

§EE
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