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Mais pesquisa. Mais ex

Maior seguranca.

Vantagens que fizoram da Schering Galvanotéenica uma das

primeiras amprasas
Vantagens que lhe oferece agora a Berlimed DivisSio Galvanotécnica, filial da Schering AG da Alemanha

Maior rentabilidade.

do ramo no mundo

por exemplo, os banhos de zinco alcalino livres de clanetos

A B C

4 Estas tutwnhos (A) de canata 10
ravm pincados num banho de zin
ca sem cianeto Protolux 51 8 LH
num banho de rinco cianidrico
sempia trabalhando com o8
meamos parbdmetros. O wbinbho
(B} tratado no Protolux, mostraa
excolente distribuicHo 08 Coma
da. sando totalmenta coberto
internamenta. D interor do tubd
nho (C) tratado num banho de
rineco cipgnidrico nlo estd com
plataméntad coberto |dismairo
1 em, comprimenio: 5 cm)
Resultado: Apenas Protolux
cumpra extremas exigéncias de
distribuicio deé camada

Berlimed

Galvanotécnica

Concessionaria da Schering AG
Repablica Federal da Alemanha

%

Protolux, um banho robusto e
aficiente guando a camada de
zinco tem gue cumprir altas exi
ghncins

Fibrica e Escritdrio:

Rua lda Romussi Gasparinerttl, 124

Parque

Laguna
Tabo#io da Serra - SP - CEP 06750

Brasil

Fone: (011) 491-8777
Telex: (011) 30462 BPOF BR
Telafax: (011) 630-3380

Protolux & livre da claneto a ndo
tem outros complexantes gue
possam atrapalhar o tratamento
dos efluentes. Protolux econo
miza custos de tratamanto a all

mina o cianato,

Protolux, o britho esplindido
nflo & apenas uma protecio por
{eita para suas pecas, mas tam
bém uma protecho para © meso
ambianto

e BERLIMED

Galvanolécmca

Karusd




EBRATS/87

V Encontro e Exposicio
L de Tratamento de
Superficie g

—rr——

O EBRATS/87 comega no dia 19 de outubro, no Centro de Con vengoes
Rebougas. Consta da programacdo oficial, além da tradicional Exposi-
¢do dos produtos e equipamentos das empresas participantes, con ferén- : A
cias sobre diversos temas e processos usados na drea de Tratamentos de

Superficie.
i
PROGRAMA Ly
: i
i 19DEOUTUBRO G2 20 Out.  ELETROLISE COM CORRENTE
09:40hs. PULSADA E SUAS APLICACOES NA
" 14:00/17:00 hs, Credenciamento e Movas Inscrigdes CALVANOPLASTIA
" 19:00 hs. Solenidade de Abertura e Coquetel . C: T.Hayashi - Univ. Osaka - Japio
3 M: 5.Wolynec - EPUSP
= G3 22 0ut.  AVALIACAO DA FUNCAQ DE
Lr C — CONFERENCISTA S 0h: ADITGENE ELETRODEPOSICAO
M — MODERADOR . DE LIGAS Ni-Fe. -
C: V.C Kieling e outros -
L : ¢ LACOR/UFRGS
- Auditério Grande CONFERENCIAS PLENARIAS N R e i
BT gel 200ut.  ESTRUTURA E PROPRIEDADES DOS C4 220ut.  DESENVOLVIMENTOS NA
- 10:40 hs. ELETRODEPOSITOS. 09:40hs, ELETRODEPOSICAO DE METAIS E
i : C: Ch.].Raub - Inst. Pesquisas de LIGAS A ALTA VELOCIDADE
| S Metais Mobres e de Quimica de C: Ch.].Raub - Inst. Pesq. Metais
| Metais - R.F. Alemanha _Nobres e de Quimica de Metais -
| T M: 5.Waolynec - EPUSP E.F. Alemanha
{.. CP2 210ut. ESTADO DA ARTE - PRE- M: R.H Ett - Cascadura
fis 10:40 hs. TRATAMENTOS PARA G5 22 Out.  AVANGOS TECNOLOGICOS NA
ACABAMENTOS ORGANICOS! 14:00 hs. FABRICACAO DE FOLHAS
b C: M.A Kuehner - Key Chemicals Inc. - METALICAS REVESTIDAS NA
il EUA COMPANHIA SIDERURCICA
+, M: A Zanini - Rohco NACIONAL _.
f. CP3 220ut  AELETRODEPOSICAO DO + C: A.M Menezes ¢ outros - CSN
v 10:40hs.  ALUMINIO M: 5. Wolynec - EPUSP
C: L:D.Brown - Consultor G6  220ut.  OBTENCAO E ESTUDO DE :
e Independente - Inglaterra 14:40hs CAMADAS FINAS DE NiQUEL &
. M: ¥.D.Ett - Cascadura POROSO PARA ELETROLISE DA :
. CP4  220ur.  TENDENCIAS DA ' AGUA -
b at 15:40 hs.  ELETRODEPOSICAO NO JAPAD C: M.B.Santos e outros - UNICAMP
A C: T.Hayashi - Univ. Osaka - Japio M: 5. Wolynec - EPUSP
; M: H Rieper - Volkswagen - \
s Auditério Grande DEPOSICAO QUIMICA
¢ Auditério Grande GALVANOPLASTIA DQ7  200ut. - DESEMPENHO DE .
¥ = 14:00 hs. REVESTIMENTOS DE NIQUEL- -
y. .G 20 Out. EMPREGO DA TECNOLOGIA DE FOSFORO EM COLUNA DE
09:00 hs. SAIS FUNDIDOS NA PRODUCAOQ DE POCOS DE
Ex ELETRODEPOSICAO DE METAIS _ PETROLEO
2 C: H.Chagas - CMAR - FT1 __ C: F.Mainier e outros : Perrobrds -
r M: 5.Wolynec - EPUSP , _ ; M: V.D.Ett - Cascadura

1 - fratomanto d-asm:arﬁc:'a-a
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DO 8

Do 9

EBRATS/87 -

20 Out.

14:40 hs,

20 Cut.

15:40 hs.

FATORES QUE INFLUENCIAM A

RESISTENCIA A CORROSAO DE

CAMADAS DE NIQUEL

DEPOSITADOS SEM CORRENTE

C: L.D.Brown - Consultor
Independente - Inglaterra

M: V.D:Ett - Cascadura

MNOVOS D_ESENVOL\-‘TMENTQS MNA
DEPOSICAC DE NIQUEL QUIMICO
[ELECTROLESS NICKEL) SOBRE
LIGAS DE ALUMINIO

C: C.Margi - Enthone Inc. - EUA

M: M. .M. Kostman - Orwec

Aud.Amarelo REVESTIMENTOS DE CONVERSAO

RC 11

RC 12

RC 13

RC 14

RC 15

RC 16

20 Qut.

14:00 hs.

20 Out.

14:40 hs.

20 Out.

15:40 hs.

21 Out.

09:40 hs.

22 Our.

14:00 hs.

22 Out,

14:40 hs.

APERFEICOAMENTO DE CAMADAS
DE EOSFATOS PARA A PINTURA DE
ACOS GALVANIZADOS

C: R.D.Wyvill - PPG-Chemfil - EUA
M: R.M._Sillos - Cascadura

A FORMACAO DE IMPERFEICOES
NA SUPERFICIE DO ZINCO:
MANCHAS, PONTOS BRANCOS E
“PITS" DURANTE O PRE-
TRATAMENTO COM FOSFATO DE
FERRO E ZINCO

C: K.Booney - Henkel Corp. - EUA
M: R.M.Sillos - Cascadura

SOLUCAO PARA OS PROBL Emm
DE FORMACAO DE MANCHAS

BRANCAS [NUBBING| DURANTE 8]
PRE-TRATAMENTO EM METAIS
ELETROGALVANIZADOS

C: B.D.Wyvill - PPG-Chemfil - EUA
M: Z Kajimoto - [PT

CRESCIMENTO DE FILMES

ANODICOS ESPESSOS SOBRE

NIOBIO

C: §.L.Dulcini e outros - UFSCar

M: P.N.Spinosa - Tupi
Eletrodeposigio

PASSIVACAO AZUL - TEORIA E

PRATICA

C: K.P Klos - Elektro Brite
-R.F.Alemanha

M; L.Spier - Rohco

SELAGEM A FRIO DE ALUMINIO

ANODIZADO

C: W.Bibikoti e A Walendzus -
Diversey

M: L.Spier - Rohco

PINTURA

P22

P23

4-frafamento de superficie

!i Auditério Amarelo

20 Out.

16:20 hs.

21 Out,

09:00 hs.

ACOS PATINAVEIS PINTADOS -
AVALIACAO DE RESISTENCIA A
CORROSAO ATMOSFERICA

C: |.A.Q.Pinto € outros - USIMINAS
M: Z Kajimoto - IPT

PROTECAQ ANTICORROSIVA
DURADQURA COM
REVESTIMENTOS A BASE DE
POLIURETANG

P 24 21 Qur.
(09:40 hs,
P25 21 Out,
14:00 hs.
P26 21 Qut.
14:40 hs.
P27 21 Out.
15:40 hs.
P23 21 Our.
16:20 hs.
P5l 20 Out.
17:00 hs.

Auditorio Vermelho/Amarelo

C: T.H.Engbert - Bayer
M: S.Batista - Volkswagen

EFEITO DA PIGMENTACAD NA
RESISTENCIA A MIGRACAO
IONICA EM *'PRIMERS"
EPOXIDICOS

C: D.R.Silva e ].G. Romanelli - UFEN
M: 5.Batista -Volkswagen

FORMULACAO IDEAL DE
REVESTIMENTO FENOLICO,
VISANDO A FROTECAO
ANTICORROSIVA DE ACO
CARBONO

C: G.R.5. Weyne e L.V.de 54 - USP
M: H.Rieper - Volkswagen

FINTURA COM TINTA DE DOIS
COMPOMENTES, EQUIPAMENTOS
E APLICACOES
C: W.Mueller - Kopperschmidt-
Mueller
- R.F. Alemanha
M: HRieper - Volkswagen

TINTAS CONVERTEDORAS DE |
FERRUGEM - UMA ALTERNATIVA

EFICAZ?

C: F.L.Fragata - CEPEL

M: M. Martire Meto - [deal Tintas

NOVOS METODOS DE CONTROLE

DA PINTURA "'FISICOS, FISICOS-

QUIMICOS, REOLOGICOS E DE

APARENCIA"

C: C.A.T.V.Fazano e K Enchsen -
Erichsen Ind. Com.

M: M.Martire Neto - Ideal Tintas

A UT]L]Z.FLI'.:FLD DE FIGMENTOS
PEROLIZADOS NA MNDUSTRIA
AUTOMOBILISTICA

C: §5.Panush - Basf Co. - EUA

M: Z.Kajimoto - [FT

ENSAIOS

EMNS 18 20 Out.
Verm.

ENS 19
Verm.

20 Out.

ENS 20
Verm.

20 Out.

14:40 hs.

15:40 hs.

16:20 hs.

TESTES ATMOSFERICOS.
EQUIVALENCIAS E DIFERENCAS
ENTRE NORMAS. TESTES
COMBINADOS

C: C.A.Maciel - Bass |
M: C.Geneco - IPT

APLICACAO DA TECNICA DE
IMPEDANCIA ELETROQUIMICA
NO ESTUDO E CONTROLE DO
PROCESSO DE DETERIORACAO
DAS FOLHAS METALICAS

C: O.R.Mattos e outros -COPPE/UFR]
M: C.C.Silva - Instrutécnica
DESENVOLVIMENTO DE UM

METODO PARA DETERMINACAQ
DO ESTADO DE OXIDACAO DO

" CROMO EM FILMES DE

PASSIVACAD EM FOLHAS DE
FLANDRES

C: T.M Nogueira ¢ outros - CSN
M: C.C.Silva - Instratécnica
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EBRATS/87

ENS 21
Am.

22 Qut.
09:00 hs.

Auditério Grande

CORRELACAO ENTRE 05

METODOS DE TESTES DE

QUALIDADE DE SELAGEM

C: G.Tscheulin - Sandoz - Suica

M: P.M.Spinosa - Tupd
Eletrodeposigio

ELETRONICA

EL 29

EL 30

EL 31

EL 31

EL 33

21'Cut,
09:00 hs.

21 Our.
09:40 hs.

21 Our.
14:00 hs.

21 Our,
14:40 hs.

21 Out,
15:40 hs.

Auditério Vermelho

ELETRODEPOSICAD DE OURD

SOBRE OS PENTES LATERAIS DE

CONEXOES DE CIRCUITOS

IMFRESS0S, VISANDO ASPECTOS

ECONOMICOS

C: F.5imon ¢ A. Weis - Degussa
-R.F.Alemanha

M: 5.Cestari - Degussa

ELETRODEPOSICAO DE ESTANHO

E LIGA ESTANHO/CHUMBO A

ALTA VELOCIDADE

C: F.1.Nobel e outros - Lealonal Inc. -
EUA

M: 5. Pereira - Tecnorevest

RECENTES MELHORIAS
NA INTEGRIDADE DO
REVESTIMENTO DOS FUROS DOS
CIRCUITOS IMPRESSOS
C: R.STANIUNAS -

Shipley Co.
M: M.Miranda - Metal Finishing

ESTUDOS S0BRE _

ELETRODEPOSICAC DE LIGAS DE

ESTANHO-CHUMBO

C: L.H.Mascaro ¢ L.Q.5. Bulhdes -
UFSCar

M: M_Miranda - Metal Finishing

NOVOS PROCESSOS DE ETCH-
BACK/DESMEAR A BASE DE
FERMANGANATO

C: G.Foco - Alfachimici - Itdlia
M: W.Millen Ir. - Tecpro

PVD

PVD 34

= PVD 35

PVD 36

PVD 37

Fe——

PVD 38

21 Our.
09:00 hs.

21 Out.
09:40 hs.

21 Out.
14:00 hs.

21 Quu.
14:40 hs.

21 O,
15:40 hs.

REVESTIMENTOS DE
FERRAMENTAS COM NITRETO DE
TITANIO

C: A Fauscher - Brasimet

M: A M.Sanches - S Eletro Acistica

COMPORTAMENTO
TRIBOLOGICO DE CAMADAS
PROTETORAS DEPOSITADAS POR
PVDE CVD

* C: D.M Favery Jr. e K.H.Habig -

Servus
M: A.M.Sanches - § Eletro Aciistica

NITRETACAQ IONICA
C: ].Muzart e A.R.Souza - [PT
M. B.H.Ett - Cascadura

REVESTIMENTO DE NITRETOQO DE
TITANIO

C: F.Di Giorgi e outros - IPT

M: BL.H.Ett - Cascadura

FILMES FINOS DE CROMO,
NIQUEL E ALUMINIO

DEPOSITADOS A VACUO |
C: M.A B.de Moraes - UNICAMP
M: B.M.5illos - Cascadura

Sala Havana HIGIENEESEGURANCA
H39 21 Out.  HIGIENE DO TRABALHO.

14:00 hs. PROTECAO EPIDERMICA NA
INDUSTRIA DE
ELETRODEPOSICAD
C: L. M.V.Comes - Galtec
M: ].R.Gomes - FSP - USP

H 40 21 Out. UM EPI EFICIENTE NO )
14:40 hs. TRATAMENTO DE SUPERFICIES
C: A F Cassignarto ¢ M.Torloni - Real
Equipamentos
M: |.R.Gomes - FSP - USP
H4l 21 Ouwr.  TOXICOLOGIA, HIGIENE E
15:40 hs. SEGURANCA DO TRABALHO

C: J.O.B.5Silva e B.5.MNatali - Lider
Taxi Aéreo
M: ].R.Gomes - FSP - USP

Auditério Grande/Amar./Verm. ASSUNTOS GERAIS

AG45 20 Qwut.
Am. 09:00 hs.
" AG46 220u
Verm.  14:00 hs.
AG 4T 20 Out.
Verm. 09:00 hs.
AG 48 20Ot
Verm.  09:40 hs.
AG49 21 Qut.
Grande 16:20 hs.
AGS50 22 Out.
Verm. 14:40 hs.

ASFECTOS PRINCIPAIS DA

GALVANIZACAO ROTATIVA DE

ALTO RENDIMENTO

C: W.Meyer - Schering -
R.F.Alemanha

M: A.Levy - Consultor Independente

TRATAMENTOS TERMICOS E
TERMOQUIMICOS EM LEITO
FLUIDIZADO

C: A.Griese - Combustol

M: O.Cairolli - Villares
PROCESSOS "BATCH" DE
DECAPAGEM QUIMICA COM
ACIDO CLORIDRICO E SULFURICO
- UMA AVALIACAO ENERGETICA
COMPARATIVA POR SOFTWARE
PARA MICROCOMPUTADOR

C: N.Y .56 - Carbocloro

M: A.M Sanches - S Eletro Aciistica
PROTETIVOS TEMPORARIOS
CONTRA A CORROSAO POR
ADSORCAO DA PELICULA
ORGANICA

C: G.Sabbia - Henkel

M: A M Sanches - § Eletro Acdstica
NUCLEO DE INFORMAGCAO EM
CORROSAD

C: G.Massari - INT/MIC ,

M: W.Millen Jr. - Tecpro

TRATAMENTOS TERMOQUIMICOS
COMO SOLUCAQ PARA
PROBLEMAS DE DESGASTE,
FADIGA E CORROSAQ EM
COMPONENTES DE ACO

C: C.G.C.5.Melare - Park Quimica
M: O.Cairolli - Villares

Auditorio Verm./Amar. DESEMP. EAPLICACOES

DES44 200ut. CASOS DE FALHAS POR '

Am.  09:40hs. CORROSAO EM REVESTIMENTOS
METALICOS .

C: R.Chaves ¢ outros - [PT

fralomento da suparicia -5
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EBRATS/87

| M: A.Levy - Consultor Independente
i DES 42 22 Out. FRDTEC%_ES CONTRA CORROSAO
| Verm. 09:00hs. COMRE TIMENTOS DE ZINCO
E ALUMINIO DEPOSITADOS POR EX P05l¢50
ASPERSAO TERMICA 3
. H H s o .
L Paralelamente as conferéncias ¢ debates
M: V.D.Ett - Cascadura do EBRATS/87, acontece a V Exposiclo
e " de Tratamento e Acabamento de Superfi-
DES 43 22 Qut. AVALIACAO DO DESEMPENHO DE cie, onde estardo o que ha de melhor em
Verm. 09:40hs. CHAPAS DE ACO GALVANIZADAS equipamentos, processos, produtos e ser-
NACIONAIS EM AMBIENTES ’ vigos. A visitaglo poderi ser feita sempre
EXTERNOS das 10:00 &s 20:00 horas nos dias 20, 21 ¢ 22
C: Z.Kajimoto - IPT de outrubro. Nos stands estardo represen-
M: V.D.Ett - Cascadura tadas as seguintes empresas: Aletron Pro-
VISITAS TECNICAS dutos Quimicos Ltda., Alquimica — Pro-
dutos Quimicos e Farmacéuticos S/A,
Os interessados em participar das Visitas Técnicas na sexta- Armco Equipetrol /A, Assessoramentos
o feira, 23 de outubro, poderio inscrever-se na Secretaria do Técnicos S/C Lida., Atias Mihael Lida.,
Encontro, nos dias 20 ¢ 21, para qualquer dos roteiros Berlimed Ltda., Brasimet — Comércio ¢
abaixo: Indistria S/A, Cascadura Industrial e
* Robert Bosch Limitada - Campinas Mercantil Lida., Cia. Eletroguimica do
Brasil — Elquimbra, Cia. Niguel Tocan-
* VOLKSWAGEN DO BRASIL E SHERWIN-WILLIAMS - tins, Conamsa Z_ Sistemas de Controle
Sao Bernardo do Campo — SP Ambiental S/A, Degussa S/A, Dileta In-
. s i i i - : diistria e Comércio de Produtos Quimicos
ﬁ meluﬂst:._tustg de Pesquisas Tecnoldgicas e Brasimet Lida. Dow Ouimica S/A, Dr do
: Brasil, 5/ A, Galtec Galvanotécnica Lida.,
s CLA. SIDERURCGICA NACIOMAL — CSM - Violta Ideal 5/A Tintas e Vernizes, Importécnica
Redonda 5/A — Indistria, Comércio e Importa-

¢do, Indistria de Produtos Quimicos Ypi-
ranga Lida., Instrumentos Cientificos
©G, ltamarati Metal Quimica Lida., Kop-
perschimidt-Mueller Industrial Leda., Ma-

A participagio nas Visitas Técnicas, exceto 4 CSN, nio tem
custo adicional para os inscritos.
O custo de participacdo na visita 3 CSN serd divulgado

SeRnte, F cerail; - nufatura Galvinica Tetra Lida., Metal Fi-
JANTAR DE CDNFR&TERN]IACF.D nishing Quimica Ltda., Orwec Quimica
Lida., Ransburg Eguipamentos Indus-
Mogso jantar de confraternizagio serd dia 21 de outubro, as triais Ltda., Rohco Indistria Quimica
21 horas, no Clube Athlético Paulistano. Ltda., Roshaw Quimica Induastria e Co-
A animacio artistica ficara por conta de ED COSTA, com mércio Lida., Sherwin-Williams do Brasil
um conjunto musical e um organista. O Conjunto-Cuinteto Indistria ¢ Comércio Ltda., Soelbra —
Musical ED COSTA ¢é instrumental e vocal, possue um Sociedade Eletroquimica Brasileira Lida.,
repertdrio variadissimo e de muito bom gosto, executa Tecnorevest Produtos Quimicos Ltda.,
# muisicas das grandes orquestras americanas e popular Tecnovolt Comércio e Indistria Lida.,
brasileira, incluindo sucessos nacionais e internacionais do Tecpro Industria e Coméreio Ltda., Test
mMOmento. . Indistria e Comércio Lida., ¢ Vidy Fabri-
As adesties poderdo ser feitas na Secretaria até o dia 20 de caglo de Laboratério Lida.

outubro. O custo por pessoa € de 3 OTNs.
Vocd ndo pode deixar de ir.

Na Edicdo nimero 30
cobertura completa do V EBRATS-87

Estaremos realizando cobertura completa do
V Encontro de Tratamento de Superficies,
na edicdo n® 30 da revista
TRATAMENTO DE SUPERFICIE.

Jarina Promogdes e Servigos Lida.
Autorizacoes: 05M1/1987 Rua Vendncio Aires, 177 - Perdizes
Material (fotolito): 10/11/1987 Cep 05024 - SGo Paulo - SP

Fone: (011) 864-9262

& fratamento de supericle
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Editorial

A edigdo da revista TRATAMENTO DE SUPERFICIE que che-
ga hoje ds mdos do leitor traz algumas novidades, quer editorial ou
estrutural. Nota-se, principalmente, a alteragdo da ordem dos assun-
tos, a criagdo de um espago definido para divulgacdo das atividades
da ABTS ea introdugdo do tema MARKETING. A filosofia, no en-
lfanio, permanece a mesma que lem norteado a entidade, ou seja,
trabalhar sempre mais para o nosso setor que é crescente.

Entretanto, as modificacdes hoje apresentadas ndo se esgotam
com a publicacdo desta edicdo, reconhecemos que a tentativa avanca
no sentido de uma maior abrangéncia e clareza. Portanto, se faz ne-
cessdrio a participagcdo dos associados através de sugestdes e criticas
que visem a continuidade dos objetivos de propagar as diversas dreas
que compoém a ABTS — Associagdo Brasileira de Tratamentos de
Superficie. Prova disso serd a cobertura do EBRATS-87, que sabe-
mos serd um Sucesso.

Antecipamos, também, a criagdo do Departamento de Qualidade
Assegurada, em conjunto com o SINDISUPER, que em breve en-
trard em funcionamento para apoiar ds empresas, processos, servi-
gos, produtos, quer sejam seus produtores e/ou consumidores.

Agora, chegou o momento de pensar em 1988, sem no entanto es-
quecer as inumeras realizacdes, tais como: semindrios, encontros,
simpasios, reunides técnicas e sociais. O calenddrio de eventos para
88 consta deste niimero dentro do espago reservado para a ABTS.

Enfim, parafraseando o poeta FERNANDO PESSOA, «todo es-
forgo e sacrificio valem a pena quando a obra a realizar ndo é peque-
nas,

HANS RIEPER

Expediente

atame ||mﬁ
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Lida.

Grgdo oficial de divulgagdo da Associacio
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Galvanoplastia

A arte e a técnica
da lavagem

Meste irabalho trataremos sobre os fato-
res primarios da lavagem, nivel de conta-
minagio, controle do fMuxo d'agua, con-
trole automatico do fluxo, relagdo da con-
taminagio por arraste, lavagem em con-
tra-corrente e equacdo da lavagem. Para
tanto, utilizaremos tabelas, grificos, es-
quemas e equagdes. Estes, por sua vez, €s-
tdo ligados a quatro fatores primdrios e
uma equagdo bdsica.

Os fatores primarios, utilizados na lava-
gem convencional (figura 1), s3o: (C') con-
centragio da solugdo arrastada do tangque
que precede a lavagem, (Ch concentracio
destes produtos em equilibrio na dgua de
lavagem, sob condigdes controladas; (D)
volume de banho arrastado para o tanque
de lavagem; e (F) fluxo de dgua atraveés do
tangue de lavagem,

A equaglo, que define a eficiéncia da la-
vagem quando aplicada aos problemas ¢
economia de dgua, ¢ 130 simples quanto

AxB=CxD

suficiente para definir o nivel de contami-
nagdo aceitdvel em um tangue de lavagem
quando aplicado sob condigdes controla-
das de equilibrio, operando automatica-
mente, em resposta 4 ativacdo de um con-
trolador especifico para as substincias
contaminantes,

Formas modificadas ua equagdo basica
definem as caracteristicas das lavagens em
contra-corrente, a fim de se obter substan-
cial economia de agua.

8- tratamento de superficie
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e D

taﬁqua precedente

Concentracda “'C"'

% ]

Drenagem r[ ~a ArTaste

Tangue sequinte

Figura | — Seguéncia convencional de lavagem

Concentragiio no langque precedente

A concentragdo no fanque precedente
{C") & conhecida pela concentragdo imicial
do banho. Esta composiciio nominal & su-
ficientemente precisa para calculos do nivel de
contaminagdo na lavagem. Uma maior
precisdo, valida para conferir a equagdo,
serd determinada por uma andlise quimica
completa ou pela determinacio da condu-
tividade da dgua, comparando-a com ou-
tras similares de concentragdes conhecidas.

Concentragio na dgua de lavagem

A concentragdo na agua de lavagem (C1)
& avaliada quantitativamenie por meios
condutimétricos. Faz-se uma série de adi-
goes conhecidas da solugfo do tangue pre-
cedente 4 dgua de lavagem, medindo a

Condutividade

[ T
Concentragdo

Figura 2 — Concentragdo = condutividade

condutividade a cada adi¢lio, apds perfeita
homogenizagio.

Esse procedimento nos leva a um grafi-
co, semelhante ao da figura 2, entre con-
centragdo e condutividade,




Os valores para C'e C' podem referir-se
a um unico componente, desde que o mes-
mio seja estdvel, tanto no banho quanto na
dgua, visio gue 0s constituintes da lavagem
sdo arrastados dos tanques que as prece-
dem e definirdo a razdo (R°) que represente
a concentracdo total.

Arraste para o tanque de lavagem

Comumente é usado um tangue de lava-
gem de fluxo simples para diluir os produ-
1os arrastados pelas pecas e na seqiénciaa
dgua vai para o esgolo (figura 3). Neste ca-
50, & lavagem s sera eficiente quando a
dgua entrar proxima ao fundo do tanque,
fuir diagonalmente através das pecas e

transbordar no lado oposto,

A quantidade de dgua necesséria & pro-
porcional 4 de contaminantes arrastados
para o tanque, sendo que o consumo pode-
ré ser reduzido enormemente s¢ controla-
do o fluxo a um nivel econdmico. Este ni-
vel pode ser estimado pela concentragio
do banho precedente, obtido por analise
quimica completa, ou medido pela condu-
tividade da agua de lavagem.

0 volume de banho arrastado (D) do
lanque precedente para o de lavagem tem
grande influéncia na operagdo. A confor-
magdo das pecas & determinante nos volu-
mes de banhos arrastados para o tangue.
Matabela | temos um estudo efetuado por

Contaminante
intraduzido

Contaminante
1 arrastado

Agua elluente -I—_J

O Agua

A i)

L/

. %

Figura 3 — Tangue bdsice de lavagem

Galvanoplastia

Sodeberg no sentido de estimar o arraste
de solugdo do banho precedente,

Determinagio do volume arrastado

No intuito de reduzir o arraste ao mini-
mo possivel & conveniente observar alguns
cuidados: pendurar as pecas o mais proxi-
mo possivel da vertical, enganchando-as
de tal forma que a extremidade inferior fi-
que em um plano inclinado em relagio 4
horizontal, facilitando a drenagem da alti-
ma gota; retirar do banho lentamente; dre-
nara gancheira sobre o banho por 1 a2 mi-
nutos ou até que ndo haja mais gotejamen-
10; usar dentro do possivel, banhos de bai-
xa viscosidade e tenso superficial.

Processe uma guantidade sucessiva de
gancheiras através da dgua nova.e leia a
condutividade apbs a lavagem de cada
uma. Trace uma linha média através dos
PONLOS QUE EXPressam 05 AUMENLOs Versus
o numero de gancheiras, de acordo com a
figura 4. Com os dados combinados é Facil
avaliar a leitura do volume arrastado pelas
gancheiras.

Sodeberg demonstrou ser o arraste me-
nor quando as gancheiras s3o removidas
lentamente e transferidas rapidamente, do
gque removidas rapidamente e deixadas
drenar por um tempo pré-fixado antes da
transferéncia.

O fator de importdncia seguinte é a con-
centragdo da contaminagdo permitida na
lavagem. Normalmente esta é reduzida pe-
lo Muxe de dgua limpa através do tangue.
O método mais eficiente para se obter essa
reducdo & a lavagem miltipla. A contami-
nacdo arrastada para o segundo tanque &
uma fragdo da contaminagio do primeiro,

Volume de --: L calibragao (mi) a qual é muilo inferior 4 concentracio do
mi/gancheira e b= Introduzido = precedente, Sob condigdes extremas de
] I g concentragio, a contaminagio do primei-
| | b ro ndo serd maior gque 1710 do tangue pre-
_ I I E-E cedente.
8 : E ’g Curvas tipicas de arrastes em chapas
- : “l Aqui estudaremos as curvas tipicas de
g \ arraste em chapas, as quais foram estabe-
/ lecidas por medigdes da condutividade (fi-
| v 5). P trapol
1 4 gura 5). Por extrapolagio, o arraste no
. ¥ tempo ¢ de 1,0a 1,5 ml/dm?®. O maior ar-
4
| E TS
N* de gancheiras 2 = Arrasie
_ ! E - Drenagem
Figura 4 — Volume “'D" introduzide na lavapem 1.0 e Introduzida N
Painéis Drenagem Arraste
Planos ) ml/1.000 dm?
Verticais boa 0,151 i
Verticais mé 0,757
Verticais péssima 1,514 0 l |
Horizontais boa 0,302 - 40 60
Horizontais péssima 3,785 Posico i
Chncavos PRI, 3,0304 18,17 oumais A — Horizontal B = Inchnada © — Vertical

Tabela | — Arraste por unidade de Area

Figura § — Curvas fipicas de arraste
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raste de banho ocorre nas chapas em plano
horizontal e 0 menor em plano vertical. O
arraste para o lanque de lavagem & sensi-
velmente diminuido, deixando a solugdo
do banho escorrer no proprio langue pre-
cedente. Um tempo de escorrimento de 1§
segundos reduz o arraste em 30a T0ml por
metro quadrado de pega tratada, Este tipo
de estudo & facilmente levado a cabo pelo
controle de condutividade, que rapida-
mente revelard a economia obtida por esse
curto periodo de drenagem.

Controle do fluxo de dgua

O fluxo de agua (F) pode ser controlado
por: estrangulamento, restrigio, monito-
ragdo, medicio ou automagdo,

Em muitas instalagdes o consumo de
dgua é muito grande por deixd-la escorrer
livremente pelo tangue de lavagem sem
controle. Quando isso ocorre, 0 fluxo po-
de ser controlado por um significativo es-
trangulamento no registro. Havendo gran-
de tendéncia em deixar o fluxo de agua li-
vre, deve-se fazer estrangulamento perma-
nente na rede,

O fluxo de dgua pode ser confendo pe-
riodicamente, permitindo seu transborda-
mento para um balde ou, entfio, contro-
lando o tempo necessério para encher o
tangque vazio. O conhecimento do fMuxo
deve ser relacionado com as caracteristicas
da lavagem e, para isso, pode ser melhor
controlado pelo uso de um hidrémetroins-
talado na rede de gua. Com isso pode ser
feita uma comparagio inleressante e reve-
ladora entre o fluxo dos tanques de lava-
gem e a conta de dgua. Em grandes inds-
trias, com miltiplos usos, o fluxo de dgua
atraves dos tanques de lavagens consti-
tuem-se no maior responsavel pelo consu-
mo. Quando o custo assume valores signi-
ficativos, deve ser considerado a conve-
niéncia de um controle automatico.

Controle sutomitico

O controlador do tangue de lavagem (fi-
gura 6) consiste de uma unidade monitora
{condutivimetro), uma célula de conduti-
vidade (eletrodo) e uma vilvula solendide.
A unidade monitora de controle do tan-
que, em resposta 4 alteragdo na resistivida-
de da dgua de lavagem, acionada pelo me-
didor da célula de condutividade, abre a en-
trada de dgua e as respostas sdo visualiza-
das por luzes coloridas no painel.

Uma vez que a lavagem ¢ um processo .

de diluigdo, ¢ vantajoso que essa diluigdo
seja feita em todo o volume de dgua exis-
tente no tangue. Todos os cdlculos, queno
final refletirdo a eficiéncia da lavagem, es-
1do baseados nesse fator. Se a mistura for
inadequada, o controlador automatico

ndo receberd a informagldo correta, € a
4gua nova que for introduzida no tanque
s2rd maior ou menor que a real necessida-
de, e a concentragdo do soluto, na massa
da digua, serd descontrolada. A boa técnica
recomenda uma agitagdio a ar (3o vigorosa
guanto possivel, sem que provoque a for-
magdo de respingos ou névoa.

Ma auséncia de agitagdo, o volume de
banho arrastado é eliminado por difusdo,
que & um processo muito lento. Em um ba-
nho estitico pode ser necessario uma
imersdo de lavagem de | a 5 minutos para
reduzir a concentragdo proxima das pecas,

Se mergulharmos um painel de ferro em
solugdio intensamente colorida, por exem-
plo: uma soluglio de permanganato de po-
thssio a 30 g/1, e em seguida transferirmos

Condulivimetro

Eleirodo

Solendige =

Entrada -3_—:%_=f—f

Figure 6 — Esquema de wm tangue com conirole aulomdtico de fluxo (F)

Analise de
Laboratorio

fisico, quimicas e bacteriologi-
€as em aguas potaveis, de pro-
cessos industriais e efluentes.

PR

Projetos
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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esse painel para um copo de dgua limpa,
mergulhando-o sem agitagdo, veremos
que hi uma demora para que toda a dgua
se tinja de vermelho, porém, se houver agi-
tagdo, o tingimento serd imediato. Quan-
do é utilizado um tanque de controle auto-
matico, a lavagem funciona dentro de pa-
ridmetros tetricos € aplica-se a equagio

DxC' = Fx(C!

Esse procedimento nos leva a um grafi-
co, semelhante ao da figura 2, entre con-
centragdio ¢ condutividade na dgua delava-
gem. Esse grafico, geralmente ¢ uma linha
reta, podendo ser usado como referéncia
para andlise das dguas,

Tipos de figua

Deve ser dada preferfncia ao uso de
agua de superficie que € relativamente mo-
le, engquanto que as de profundidade de la-
gos e regides aridas normalmente s3o dura.
Os sais que causam a dureza da agua, de
mado geral, ndo sdo prejudiciais. Os pro-
cessos toleram, inicialmente, dguas com
dureza de 250 ppm mais os niveis de conta-
minagdo que veremos mais adiante, Uma
excecdo, no entanto, & a dgua dura, que
por ocasido da secagem causa mancha so-
bre a peca e pode acelerar o processo de
Ccorrosdo.

As dguas locais podem ser incompati-
veis com as necessidades de uma galvinica

ME_TMS':

e, em tais casos, podem ser ultrapassados
o5 niveis de contaminacio permitidos.
Messes casos, a dagua deve ser tratada ou
deionizada, a fim de atingir um nivel acei-
tavel. Em muitos casos, os efluentes po-
dem ser tratados e reusados. A tabela 2 nos
d4 uma idéia da inter-relacio entre a reci-
proca da condutividade em microhms/
cm a 25°C e a dureza da dgua. Fssa ta-
bela & relativa e s6 se aplica 4 dguas natu-
rais.

Condutividade

As medidas de condutividade podem ser
usadas para determinar a concentracdo de
uma dada substincia em uma soluglo. A
condutividade de uma solugdo de um Gni-
o componente pode ser encontrada em
manuais de quimica, Quando se trata de
mistura de sais ¢ acidos ou bases em solu-
¢hes, essa determinagiio fica mais comple-
xa, mas, em qualquer de suas concentra-
¢hes, pode ser medida a condutividade

Galvanoplastia

desde que todos os diversos componentes
mantenham fixas as inter-relacoes, varian-
do apenas o volume de dgua.

Mormalmente a inter-relacio da con-
centraclo de uma mistura e sua condutivi-
dade ¢ medida em condutivimetro de labo-
ratério, semelhante ao da figura 7. So
preparadas varias amostras diferenciadas
que 530 medidas a uma determinada tem-
peratura. Pode ser usado um grafico para
determinar a condutividade de uma solu-
¢do, a uma temperatura especifica.

Uma vez estabelecida a inter-relagdo da
concentragiio, pode ser determinada facil-
mente a condutividade de uma vanada ga-
ma de substdncias. A adicdo de pequenas
quantidades de dcido 4 dgua natural pode
revelar a quebra da linha entre condutivi-
dade e concentragdo. [sto porgue o dcido
neutraliza o carbonato normalmente exis-
tente na dgua, Quando ocorre a rotura da
linha reta do grafico significa que a lava-
gem & notadamente dcida. Além deste

Dureza Resistividade
ppm pomhs
40 0 _
100 180
250 . a0
360 600

PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

GALVANOPLASTIA

Tabela 2 — Dureza em ppm x reciproca da condulividade
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Figura 7 — Condutivimeiro de laboratdrio

Teor am gramas por litro

0.01 0,02 0,05 0.1 0.2 0.5 1.0 2.0 5.0 10 20
| I | | | | | | | ]
EILT: Sais . Agua interme-
valan. Metalic. Final didrio Paradas

Figura 8 — Esquerna dos niveis de contaminagdo acelidvel em cada tipo de lavagem

Tangue precedente Operagdo seguinte ) Nivel mﬂmﬂl
Desengraxe alcalino Estanho alcalino 7.500

Idem Decapagem 750
Decapagem 4cida Deposiglio em banhos dcidos 750
Desengraxe alcalino Secagem 175
Decapagem écida em HCI Cromo duro 375
Cromeagio Secagem I8
Decapagem em acido sulfiirico Cromeagio 15

Banhos contendo Cianeto ou

cromo hexavalente Secagem 1

Tabela 3 — Nivels de comtgminagdo nas segtiéncias dos banhos

14- fratamento de superfiche

ponto, o grafico revelauma linha crescente
que serve como meio de andlise das carac-
teristicas cidas ou alcalinas da lavagem e
determina o nivel de contaminacgio da
dgua de lavagem.

Alternativamente, as concentragdes nas
aguas de lavagens podem ser determinadas
por andlises via 0mida. Entretanto, a and-
lise instrumental & mais adequada.

Niveis de contaminagiio

Os contaminantes, na lavagem final,
também devem ser mantidos baixos para
obtengio de uma boa aparéncia das pecas
e evitar corrosdo que pode ser causada por
sais residuais. Mas dguas contendo sais me-
tilicos, os niveis de contaminantes devem
ser mantidos em valores baixos, a fim de
evitar arraste de metais nocivos para os ba-

nhos seguintes. Baxos teores de metais ar-
rastados para outros banhos se deposita-
rio continuamente sem maiores proble-
mas. Entretanto, altas concentragdes cau-
sardo depdsitos pretos ou quebradigos.
Assim, a relaglo é estabelecida entre acon-
taminagdo existente na Agua de lavagemea
qualidade da peca acabada.

As manchas de cromo hexavalentes sdo
eliminadas mantendo os contaminantes a
niveis baixos. Em uma lavagem simples é
necessdrio um grande volume de dgua, o
que ndo ocorre com uma lavagem dupla ou
em contra-corrente. Podem ser tolerados
altos niveis de contaminantes desde que o
cromo hexavalente seja reduzido para a
forma trivalente, pelo uso de substincias
redutoras.

Algumas lavagens intermedidrias po-
dem ser operadas a altos indices de conta-
minagio como 2-4 g/1 (2.000-4.000 ppm).
As lavagens em dguas paradas de recupe-
ragdo podem ser operadas com niveis de
contaminagdo de até 15 g/1.

Podemos observar que o espectro do ni-
vel de contaminaglo cobre uma faixa de
2,000 vezes e, sem divida, a demanda de
4gua em uma lavagem simples controlada
deve atender a essa mesma faixa.

Um estudo cuidadoso resultou na reco-
mendagio dos niveis extremos e interme-
dianos em uma faixa de 1 a 7.500 ppm
{tabela 3). A recomendacio pratica para o
nivel de contaminagio em lavagem no dci-
do de condicionamento da superficie, se-
guida por um processo de conversio qui-
mica ou eletrodeposicio, & da ordem de
750 ppm. Niveis menores de contamina-
¢llo, tais como 375; 38 ¢ 15 ppm, sd0 reco-
mendados para operacdes de lavagem que
sejam seguidas por processos mais sensi-
veis a contaminantes provenientes dos tan-
ques precedentes.

Contaminantes indesejaveis, como Ga-
neto e cromo hexavalente, por exemplo,
devem ser mantidos em 1 ppm ou menos, ¢
sujeitos a legislagio local em vigor (figura
g).




Lavagem em conira-comente

O tamanho do tanque de lavagem ndo
tem influéncia na relagio da lavagem, nem
muda a influéncia da concentraglo do tan-
que precedente (a relagdo definida como
“R®"', baseada na concentraciio), nem do
volume arrastado e do fluxo de 4gua. En-
tretanto, a um dado fluxo, um tanque pe-
queno levard os contaminantes mais rapi-
damente ¢ responderd mais freqientéemen-
te para o arraste dentro de uma faixa con-
trolada.

A lavagem em contra-corrente reduz
substancialmente o volume de dgua neces-

sdrio para uma determinada concentra-
¢do. A dgua entra pelo fundo do ditimo
tangue ¢ flue para o primeiro, enquanto as
pecas s3o lavadas em sentido contrario.

A figura 9 mostra um tangue de lavagemn
dupla por transbordamento de 4gua.
Quando uma pega volumosa é introduzida
rapidamente no primeiro tangue, a dgua
sobe, enchendo-o e espirrando para o ilti-
mo tangue. Isto sem divida contaminard
este ltimo tangue e a lavagem perderd sua
eficiéncia. Também a dgua fluird paraden-
tro do primeiro tanque, saindo por desliza-
menio na superficie, ndo lavando tdo efi-
cientemente como o fluxo diagonal do se-

Figura 10 — Tangue de lavagem em conira-corrente com parede dupla

R = "4 N? de tangues
a I T"‘dt 3
10 . 0 68 80
100 0 9 95
1.000 [
10.000 0 9 wWE

Tabela 4 — Redugdo percentual do fluxo

Galvanoplastia

gundo tanque. Estas deficiéncias podem
ser evitadas pelo uso de dois tanque sepa-
rados. Embora esses langues usem menos
fgua que um simples, eles consumirdo o
dobro daquela usada em lavagem dupla
em contra-Ccorrente.

Uma lavagem em contra-corrente em
tanques de parede dupla resolve este pro-
blema, com a cascata ¢ fluxo diagonal em
contra-corrente comoilustraa figura 10, A
parede dupla entre os dois tanques evita
respingos para fora do tangue. Também
evita o refluxo da dgua ao tangue poste-
rior, por ocasifo da introduglio das pecase
direciona o fluxo de 4gua de forma diago-
nal através do primeiro tangue.

Um tangue adicional na seclio de lava-
gem proporciona vantagens de processo.
Uma pega processada através de dois tan-
ques assegura uma lavagem mais consis-
tente porque, no minimo, ela serd comple-
tamente imersa e removida da lavagem por
duas vezes, Por outro lado, dois tanque
ocupardo um espago dobrado na seclio e
aumentardo o tempo de processamento,

A tabela 4 mostra a redugdo do NMuxo de
dgua que pode ser obtido pela adigio de
um segundo e terceiro tanque de lavagem
em varias relagbes de fluxos, As relaghes
de concentragdo estdo normalmente entre
100 1.000. Assim, um segundo tangue re-
duzird a demanda entre 90 e 97%, e o ter-
ceiro entre 95 e 9%, Com isso podemos
notar que em matéria de economia, mais
vale dois do que trés tanque de lavagem.

A equagdo que define a eficiéncia da la-
vagem € aplicada quando a quantidade de
produtos (C*) quimicos contaminantes, in-
troduzido na lavagem, for igual a gquanti-
dade eliminada pelo fluxo de dgua, Quan-
do se deixa o Muxo de dgua correr livre-
mente, sem que haja processamento de pe-
¢as, a eficiéneia diminui rapidamente.

A figura 11 mostra o aumento flutuan-
te, em conseqiléncia da quantidade de gan-
cheiras introduzidas no tangue de lavagem
em intervalos iguais de tempo. A primeira
gancheira introduz uma pequena quanti-
dade de contaminantes. Entretanto, ape-
nas uma parte deste é eliminada antes da
introdugldio da gancheira seguinte. Cada
gancheira aumenta o teor de contaminan-
tes, até que seja alcancado o equilibrio. Is-

BS5E8E

Concentragao

I

T ITERI ST ATINA T
5 10 15 20

Numero de gancheiras

25

Figura || — Variagdo da concenirapdo x lava-
pens
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to &, quando a quantidade de contaminan-
tes & igual a quantidade do fluxo (F) drena-
do do tangue. A este nivel, a lavagem ope-
ra essencialmente a 100% de eficiéncia.

Equagio de equilibrio
D.C'=FC' ()
Exemplo: sendo

D = 0,04 L por gancheira

C' = a0 g /L € a concentragiio
do banho precedente

F = 2 L fluxo de dgua por gancheira

C' = 0,8 g/L contaminante
removido na lavagem

Aplicando esses valores na equagdo (1) te-
remos:

0,04.40 = 2.0,8
1,6 =16

Contaminantes arrastado = contaminan-
tes removidos

A equagdo de equilibrio foi estabelecida
como sendo:

D.C'=F.C' (2)

ou

O arraste (D) vezes a concentragio do
tangue precedente (CY) & igual ao fluxo de
dgua (F) vezes a concentragdo na lavagem
(ch.

O calculo aplicado para uma gancheira,
como ilustragdo para o exemplo, demons-
tra que o sal arrastado & equivalente a 0,041
(D) por gancheira multiplicado por 40 g/1
igual a 1,6 g de sal por gancheira, também
a 2,0 | (F) de dgua por gancheira multipli-
cado por 0,8 g/1{C" o que também & igual
a 1,6 gramas de sal removido da gancheira.
Este calculo satisfaz o equilibrio onde a
quantidade de sal arrastado ¢ 1gual & quan-
tidade de sal removido.

Relagdo de lavagem
F [0
et e R (3)
V- g S
RY = = R ol {4)(5)
Exemplo:
R e B _
- ﬂ.ﬂd_m R_D,S_m

1&-tratamento de suparficia

A equacdo (1) pode ser comveniente-
mente escrita como sendo:

F _C
s (6)
Descrevem duas relagdes que sdo conhe-
cidas como “*R", e sfdo relagdes de lava-
gem. Como veremos mais adiante, & con-
veniente definir essas duas relagdes que sdo
teoricamente iguais. Estas relagdes, quan-
do baseadas no volume, & igual a:

R =— M

e R, gue se baseia nas concentragdes, é
igual a:

iy
R = _'El'_ {E]

Aplicando cada uma dessas relagdes ao
exemplo teremos o valor 50. Quando trés
dos quatro fatores sdo conhecidos, o fal-
tante pode ser calculado. C' é conhecido e
C! ¢ estabelecido experimentalmente. lsso
nos fornece um valor para "R, do qual
pode ser relacionado o fluxo para o arras-
te. Também, como ji observamos, esse va-
lor pode ser usado em outra equagdo para
estimar a economia em lavagens multiplas.

Mo grafico da figura 12 pode ser lido
tanto a concentragiio como a cficiéncia da
lavagemn. Se 100 for a concentraciio méxi-
ma desejada, ela se reduzira a 50% em sete
minutos. Mecessitara duas vezes mais de

dgua para remover a mesma quantidade de
sal quando do momento de partida. Aos
dez minutos, o fluxo de dgua e a concen-
tragdo de sais serd de somenie 37%.

A figura 13 mostra o volume do Muxo de
Agua, expresso como o volume do tangue,
NECESSATio Para remover os sais arrastados
em diferentes niveis de concentragdo. Fara
uma faixa de 90 a 100 partes por milhdo,
ou90a 100 de concentragio maxima, re-
quer um décimo do volume do tangue para
reduzir o nivel de contaminantes maximo
para o minimo, ou seja aproximadamente
10%0 do Auxo para reduzir em 10% a con-
centragio dos contaminantes. Caso a faixa
for 10 a 20 ppm, entdo quando for solici-
tada uma reducio de 50% na concentra-
¢do dos contaminantes, serdo necessarios
sete décimos do volume do tanque para es-
sa reducdo.

Estas consideracdes sobre as condigdes
de equilibrio revelam que o mesmo sb &
mantido gquando as gancheiras sfio intro-
duzidas a intervalos regulares e com arras-
tes iguais por gancheiras, Tais condigdes,
na pratica, sio muitissimo raras. Mesmo
em magquina automaética ocorre ocasional-
mente falta de uma gancheira ou, ainda, a
mesma temn carga incompleta. Um contro-
le automatico da lavagem superara a efi-
ciéncia irregular do processo por ndo haver
fluxo de 4gua quando ndo ocorrer introdu-
¢io de contaminante. Assim, a construgdo
de um tanque de lavagem, controlado au-
tomaticamente, se aproximara do esque-
ma ideal da figura 14,

Tangue: 5001
Fhuoo: 501/min "

Figura 12 — Redupdo da concentrapdo devido 0o fluxo (F) de dgua




Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sermnpre esteve atenta & qualidade dos
saus produtos e d sua aplicagdo. Por isso, pode
oferecer o melhor @ mais completo sistema de
pintura industial, desde cbanho eletroforético com
Glascphor @ Cathoedip® | até a pintura de
acabamento mais sofisticada

Cathodip™ é a tinta de eletrodeposicdo catédica
da Glasurit, que, aplicada @ pega limpa e
fosfatizada, através da migraocdo das particulasno
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticomrosivas de
Cathedip” . devem-se & sua concepcdo de
polimernos Nnao saponificaveis, gue, juntamente com
pigmentas especiais, tornam a tinta muito mais
aderente, proporcionando:

No Produto:

- maior cobertura e resisténcia da tinta,
principaimente em arestas e cantos vivos:
alta protegaocontra umidade e agentes quirmnicos:

- grande resisténcia em "Salt-Spray” e & conrrosao
filiforme;

MNa Aplicacdo

- encelente revestimento de areas ocas e de dificil
acesso;

- 6tima establlidade no tanque de imesao;

- redugao de custos, pela racionalizagdo do
trabalho, economia de tinta e menor consumo de
energia eletrica. na aplicagdo e polimerizagao

O Primer Suffacer Glasurit &€ uma garantia adicional
contra a comosdo, pois sua maior consisténcia
protege o substrato contra impactose danificacdes.
Formulado com resinas epoxi-modificadas, a
qualidade do Primer Surfacer Glasurit & atestada
pelas maiores industrias nacionais e rigidamente
controlada pelos nossos laboratdrios de controle
de materias primas e de produgdo. O Primer Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparacdo
perfeitos paraaaplicagdode tintasde acabamento.

i i L.\\m -

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

O sofisticado sistema "Two Coats” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metalica, fol langado no
Brasil com o pioneirismo da Glasurit. Para evitaras
deficiéncias da pintura metalica convencional, o
sisterna "Two Coats” da Glasurit compoe-se de um
fundo de efeito metdlico de baixo camada e de um
varniz incolor, que propicia alta protecao contra
radiagdo solar e intempéries. O verniz, @ base de
resinas culdadosamente elaboradas, confere ao
produto um acabamento excepcional.

Se voce gueraumentarainda maisa durabilidade e
beleza dos seus produtos, escolha o Sistema de
Pintura Glasurit. Protegdo a altura da sua qualidade

Glasurit. Alta Tecnologia em Tintas

[;rasu.#?t
\

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

Aw. Angeto Demarchi, 123 - PABX: (011) 419-7744

\ Cx. Postal, 340 - Telex (011) 44252 GLAS BR
CEP 08700 - Sio Bernardo do Campo - 5P

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.
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MANUFATURA
GALVANICA TETRA LTDA.

Av. Amdncio Salolll, 235 [altura km 213 da Via Duira)
Bonsucesso — Guanilhos - 560 Poulo - CEP 07000
Fone PABX 912-0555 — Telex [011) 22237

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

TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

@ Limpeza

® Decapagem

® Fosfatizacao

® Deposicdo Quimica de Metais

@ Deposicao Eletrolitica de Metais

® Oxidacao

® Anodizacao

@ Eletro-polimento

® Metalizacao de Circuitos Impressos

® Componentes de Linhas
aquecedores elélricos de imersao, frocadores de calor,
filtros de imersao, fontes de comrente continua, sistemas
de exaustao e lavagem de gases.

Colocamos a sua disposicao equipe iCIH‘ﬂIiI'IEﬂIE especializada, A
com tecnologia e know-how internacilonal. TETHA'DEWEKA
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80— Fluxo 1/10 do valume do tanque u

| Fluxo 7/ 10 do volume o Tangue
/ Figura 14 — Dimensionamento do fangue de

favagem

|

[ 20}— A equagdo para determinar o fluxo de |
| \I\I\J‘\ agua ideal ¢ um tanto complexa, sendo
i usada 56 para calculos de engenharia. A

| | | | analise dessa equagdo leva a algumas con-

: : : clusdes: os tanques de lavagens devem ser
Volume do tanque

o menor possivel, do tamanho suficiente
para manusear as pecas; o volume de dgua
corrente deve ser o maior possivel: o ni-

mera de tangues de uma lavagem miltipla
Figura 13 — Inier-relagdo entre fluxo, volume do tangue de lavagem e comceniragdo deve ser tdo grande quanto a pritica per-

RETIFICADORES

o BANHOS NOBRES E LABORATORIO

» FUROS METALIZADOS PARA CIRCUITOS IMPRESSOS
— Tensdo - de 0 4 6-9-12.18.24.30VCC
— Corente: de 0 4 10-25-50-100-150 Amp.

. ELETHDDEF:ﬂmiAn ANODIZACAO,
ELETROQUIMICA, ETC.
= Tensdo de 0 4 69.12.18-24-30 48.60-80 vCC
— Corrente: de 0 & 500-1000-2000 A 25.000 Amp.

o COLORAGAO DE ALUMINIO
= Transformador de Regulagdio Automatica e Programave!
— Corrente: 100-500-1.000-2.000-3.000 ¢ 5.000 Amp

o INSTRUMENTAGCAO DIGITAL OPCIONAL

= Voltimetro — Amperimetro — Temporizador Programavel e
Medidor de Amper-hora

e RETIFICADOR DE CORRENTE PULSANTE

— Para banhos Mabres-Ouro, Prata e outros.
= Correntes: 15-30-50 AMP. Totalmente em estado solido.

DIELETRO - ELETRO ELETRONICA LTDA.

RUA MARQUES DE PRAIA GRANDE M.®" 27 - CEP 01129
VILA PRUDENMTE SAC PauLo Fones: (011) 914.4865 . 274.5135
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Galvanoplastia

mitir; 0 uso de uma lavagem maltipla au-
menia a eficiéncia da lavagem com melhor
aproveitamento do Muxo pela passagem da
mesma agua do terceiro para o segundo; ¢,
finalmente, para o primeiro tanque de la-
vagem (no caso de lavagem maltipla com
trés tanques, o gue seria o ideal).
Pinkerton, aplicando a complexa egua-
¢do para determinar o fluxo de lavagem,

concluiu pelos volumes de dgua necessa-
rios para manter em equilibrio a concen-
tracdo na lavagem final em 171000 da con-
centraglo do tangue precedente, confor-
me a tabela 5.

A lavagem & essencialmente uma opera-
cdo de diluigdo. Seu objetivo & diluir os
produtos existentes na super ficie das pe-
¢as, a ponto de sua presenga ser desprezivel
ndo apenas no efeito sobre as pecas, mas
na continuidade das operagdes,

Cuando se alcanca esse objetivo, acom-
panhado de uwm consumo minimo de dgua,
teremos uma lavagem eficienie. Para que
seja obtida uma lavagem eficiente devem
ser atendidas, rigorosamente, trés condi-
¢des operacionais basicas: vigorosa agita-
¢do da dgua de lavagem; introducio de
agua nova no fundo do tangue; e o trans-
bordamento da agua deve estar no lado
oposto ao da entrada da dgua.

Lavagem a quente

Em muilos casos € Necessario o uso de
lavagem em dgua quente, especialmente a
lavagem final. Num sistema de dois tan-
ques, pode ser conveniente que um seja
aquecido e outro ndo, Mas qual?

Se 0 primeiro for aguecido apresentara
a vantagem de uma dissolucdo dos sais do
precedente. Esta técnica ¢ de grande im-
portancia, especialmente se 0 banho prece-
dente tender a secar parcial ou totalmente
sobre as pecas durante a transferéncia do
banho para a primeira lavagem. Algumas
VEZES LOrna-se até necessario o wso de dgua
muito quenie, devido a hidrolise de alguns
sais.

Edignu de nota que apds a fosfatizaclo,
a primeira lavagem deve ser feita a frio, pa-
ra facilitar a remogfo da borra que cobre
as pecas, por chogque térmico.

Equagdo da lavagem

O numeros mostrados no quadro da fi-
gura 15 derivam de uma variacdo simples
da equagio basica de lavagem. A equagdo
(1) introduzida anteriormente pode ser es-
crita como: o fluxo (F) € igual a concentra-
¢lo do tangue precedente (C") multiplica-
do pelo arraste (D) dividido pela concen-

20-hrotomento ge suparficie

Tipos de lavagem Tangques Tanques Tangues em
simples em série contra-corrente

n? de lavagens g 1 2 3 3__ i

Volume de dgua 40 28 11 12 4

NEecessario em

litros/minutos

Tabela § — Volume de Mluxo de dgua em fungdo do numero de tangues

tragdo na lavagem (C"), ou escrita como na
equagdo (11), o fluxo (F) é igual a relagio
de concentragdo (R*) multiplicado pelo ar-
raste (D).

A concentragido na lavagem (C') € igual
ao arraste (D), vezes a concentragio no
tanque precedente (C') dividido pelo fluxo
(F). Ou, escrito como na equagdo (12), a
concentragdo na lavagem (C') & igual a
concentragdo no tangue (C') dividido pela
relaglio do volume (RY).

As equagdes 13 e 14 sdo variagDes das
equagdes 11 e 12 aplicadas ds lavagens
miltiplas: onde “*N" éigual a0 nimero de
tanques de lavagem em série ma contra-
corrente.

A equaglo |13 difere da 11 pelo decrésci-
mo de “"R™" pela potdncia enézima. A
equacdo 14 difere da 12 pelo aumento de
“R*" em fungdo do aumento da poténcia
e .

O fuxo da lavagem (contra-corrente)

ou seja

v RE= 10

— para um langue simples de lavagem
F=100.D

— para um tangue de lavagem duplo em
conira-corrente
F=10.D

A eguacdo 15 aplicada a lavagem dupla
em conlra-corrente mostra que o fuxo de
dgua decresce com a raiz quadrada da rela-
¢do de lavagem.

Sendo a relagdo de lavagem igual a 100 ¢
o namero de tanques igual a 2, entdo a raiz
quadrada da relacdo de lavagem serd 10.

O fluxo de dgua para um tangue simples

s = RE de lavagem & 100 vezes o arraste do tanque
o= RED precedente e o fluxo de um tangue duplo
de lavagem em contra-corrente é de apenas
sendo
10 vezes o arraste do tangue precedente,
RE = 100 ou seja, uma economia de 209,
N =20
Concentragiio na lavagem maltipla
Entao
Lo
VR =10 ¢=® e
Lavagem em langues simples
[ 8] D
F=— D C=—. (1
o F {9}" e
ou ainda i
F=R.D o L (1 (2
R¥
Lavagem em tanques miltiplos (contra-corrente)
F =y R.D C = ;3‘ (13 (14)

Figura 15 — Equapdo de lavagem
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10(de F = 10.I)

— para o primeiro langue em série
C'=0,1.C

— para o segundo tangque na série
C'=0,01.C

A equagdo 16 aplicada a uma lavagem
dupla em contra<corrente mosira que a
concentragdo na dgua de lavagem decresce
na reciproca do quadrado da relacio da la-
vagem.

Sendo a relagio de volume de lavagem
(R¥)igual a 10¢eonomera de tangues de la-
vagem em série igual a 2. Entdo, a recipro-
ca de R serd um décimo ¢ a reciproca
do quadrado de “*R**" sera um centésimo.
A concentragdo no primeiro tangue de la-
vagem na série atinge o equilibrio da con-
centragdo a um décimo da concentragio
do tanque precedente. O mesmo equilibrio
no segundo tangue de lavagem da mesma
série de um décimo da primeira lavagem,
Ou s¢ja, um centésimo da concentragio do
tangue precedente ds lavagens.

Raizes de “'R™

Fluxos estimados para F = :,-"'E .D

A resposta d lavagem em (angues mali-
plos pode ser antecipada pelo exame da ta-
bela 6 de raizes de “'R".

As raizes de “*R"" comparam a redugio
do fluxo guando os tangues sdo acoplados
em série na contra-corrente. Quando "R’
{Relacdo de concentragdo) for igual a 100,
a relagdo de reduclio do Muxo serd de 100

R¢ VRe VE

0 3,2 2,15

100 10 4,64
1.000 e 10

10.000 100 21,52

Tabela 6 — Raizes de B

para 10 para 4,6, para 17, 2% e 37 tanques
na série. Quando **R*"" for 1.000, arelagdo
de redugdo serd 100 para 3,2 para 1. Quan-
do "R’ for grande, a redugio do fluxo se-
ra substancial conforme os tangues sdo
acrescidos na série. Assim, para um grande
valor de "' R*, hi menor necessidade de tan-
ques adicionais.

Poiéncia reciproca de “R**

Concentragdo estimada em:
c' = yR.C

As reciprocas das poténcias de R’ da
tabela 7 mostram a reduciio em cada tan-
QUE SUCESSIVO em uma série ¢m contra-cor-
rente, Quando **R*"" &igual a 10, as redu-
¢0es no primeiro, segundo e terceiro tan-
ques em séries s30 um décimo, um centési-
mo e um milésimo da concentragido do tan-
que precedente & primeira lavagem. E no-
torio que quando “*R*" for igual a 1.000
em uma série de dois tangues em contra-
corrente no segundo tangue serd de um mi-
Ihonésimo da concentragio do tangue pre-
cedenie & primeira lavagem, e quando
“R'" forigual a 100 a concentragdo, agora
noterceiro tangue, sera também de um mi-
lionésimo.

Teoricamente, “‘R*" dividido por **R*"
eigual a 1. Na pratica, essarelagio ¢igual a
1,00 + 0,10, isto & definido como o valor
pratico de *'E", a eficiéncia. Assim, a efi-
ciéncia “E"" & igual ao fluxo (F) multiplica-
do pela concentragdo na lavagem (C") divi-
dido pelo arraste (D) multiplicado pela
concentra¢do no langque procedente (CY),
O valor de C' € fixo e se 0 processamento
for estavel, o arraste (D) serd razoavelmente
constante com um valor meédio (tabela 8).
Quando a concentragdo da lavagem (C)
for controlada, um alto valor de "'E'" indi-
ca um fluxo e lavagem ineficientes. Isto
pode ser devido ao transhordamento no
sistema de contra-corrente. Em qualquer
caso deve ser conferido o calculo de *'E" e
examinados os guatro fatores primarios da
lavagem.

A um valor baixo de 'R, e baixo Muxo
na lavagem maltipla, “E" pode desviar de
1,00+0,10, indicando a necessidade de
uma revisdo na teoria de lavagem. O valor

R R VR Vi

10 0,1 0,01 0,001
100 0,01 0,001 1= 10r%
1.000 0,001 13 1Oré 12 10r?
10,000 0,0001 1% 10r* | » 1022

Tabela 7 — Poténcia reciproca de R

NIQUEL
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CASCADURA
A protecao
da
superficie,
com uma

profunda
experiéncia!

A cr:nrrqséu s0 ataca na
superficie e somente nela atua
a Cascadura.

Consulte-nos sobre a
aplifa:;éca do NIQUEL
QUIMICO em pecas de
pequenas ou grandes
dimensoes. Com ele, o nucleo
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FRODESHG
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Figura 16 — Efeitos dos sais rexiduais da lavagem final na acelerapdo da corrosdo, o painel F 23
mastra corrasdo em forma de ponia de agulhe devido a dureza da dgua final, da ardem de 300 ppm.
Nio surge qualquer ponto de corrosdo em painéis lavados em dgug destilada (F 24) ouw vapor con-

densado (F 25)

R

Tedrico = 1,00
2 -'R';
' Pritica —R” = 1,00£0,10 = E
Re
onde:
E = eficincia
"E =R FxC
) RE DxC
Tabela 8 — Eficiéncia
‘Composigdo da agua de lavagem ~ Tipo de corrosdo
Agua destilada % " Sem corrosdo
Durezade 150 ppm Corrosio estriada pesada

Dureza de 150 ppm + 250 ppm de sais alcalinos

Corroso em pites

Dureza de 150 ppm + 550 ppm de sais alealinos

Corrosflo em pites

Dureza de 300 ppm + 550 ppm de sais alcalinos

Corrosdo em pites |

Dureza de 300 ppm + 1000 ppm de sais alcalinos

Corrosio em pites

‘Dureza de 75 ppm + 250 ppm de sais alcalinos

Corrosdo em pites

Tabela 9 — Efeito da contaminagdo da dgua de lavagem na corrosdo

22 -tratameniode superficia

de “E" pode fornecer uma constante em-
pirica para descrever em termos praticos a
correta equagdo de lavagem quando existe
desvios dos valores tedricos.

Residuos da lavagem apds a secagem

Mormalmente, as pegas sdo secasapbsa
lavagem final e qualquer material ndo vo-
latil presente na Agua ficard sobre as pegas.
Essas substiincias podem estar na propria
Sgua ou serem contaminantes provindos
do processo de lavagem. Os residuos gque
podem ser tolerados dependem da indis-
tria ¢ do fim a que se destinam as pegas.

Quando ndo pode ser tolerado um residuo
minimo, Lorna-s¢ necessario o uso de dgua
detonizada na lavagem final,

Um exemplo do efeito dos contaminan-
tes na agua de lavagem final foi detectado,
certa ocasido, em uma inddstria metalGrgi-
ca.

Por muitos anos o surgimento de corro-
580 em forma de pites, em pecas de ago oxXi-
dadas em preto, perturbava a indistria (Ni-
gura 16). Finalmente descobriu-se que essa
corrosd3o era causada pela estocagem das
pegas com confaminantes remanescentes
da 4gua final da lavagem. Uma quantida-
de residual de alcalis, da ordem de 250 ppm
na dgua de lavagem, combinada com uma
dureza da ordem de 300 ppm redunda nes-
se lipo de corrosdo, quando as pecas sao
expostas a um ambiente de umidade relati-
va média. O interessante & que qualquer
dessas contaminagdes isoladamente nao
tem esse efeito. Nestes casos, alavagem [i-
nal deve ser feita a jato,

A tabela 9 mosira os efeitos dos conta-
minantes da dgua no tipo de corrosdo em
painéis de ago, submetidas por 24 horas 4
atmosfera com 92% de umidade relativa,

Bibliografia:

1) 1. B. Mohler — Publicacdo da American
Electroplaters Society (1973).

2} A. Kenneth Graham — Electroplating En-
gineering Hand Book — 29 edition (1962) —
Reinhobd Publishing.

3) Samuel Spring — Metal Clearing {1963} —
Reinold Publishing.

{*) Artiga de José Maria Vespucci Gomes, Ge-
rente Geral da Divisdo Quimica da Galtec ¢
membro de Comusdes de Normalizegdo para
Revestimento por Deposigdo Eletrolitica da
ABNT. Groduade em Quimica pelo Institulo
Mackenzie e Pos-Graguado no Curso de Corro-
sdo pela Universidade Federal do Rio de Janei-
ro.




Tingimento com corantes aluminio
Tingimento com corantes sanodal

Impressdes com Aluprint

DESENGRAXANTE TA-75 PO
FOSCS S0 acips - - oU10
Quimicos sANDOSTONE VZ.1 LiQUIDO
LYOGEN WL CONC. LiQui
SANDOZ SAL PARA SELAGEM ASB P

/A\
/AN
MM

Rua Henri Dunant, 500
Santo Amaro

CEP 04709

Fone: 246-5055

JARINA




eue|

Linha de Produgao

Potardgralo

SOLUCOES AVANCADAS
EM PRODUTOS
E PROCESSOS

A Divisdo Quimica da GALTEC € capaz de
adaptar os produtos e processos mais
sofisticados as necessidades do Brasil, em
deposigao para transformagao técnica e
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Anodizacdo

aluminio anodizado
@ colorido para a
comnstrucio civil

Em arquitetura contemporinea & in-
discutivel o valor do aluminio, quanto
mais 0 anodizado. Isto sem falar na bele-
za dos contrastes obtidos entre os varios
materiais de alvenaria e o aluminio colo-
rido, que proporciona excelentes varia-
¢hes ao projeto. A seguir faremos uma
apresentagio dos meétodos existentes,
suas adequacdes ¢ proveitos, bem
como uma demonstragdo do que mais
recente se encontra no tocante a alumi-
nio anodizado e colorido para a constru-
¢do civil, que pode também ser usado
para outros fins, desde o decorativo até
o tecnico.

Oz varios métodos 18m em comum re-
sisténcia ao intemperismo e A luz. Esta re-
sisténcia estd aliada a dois pontos cru-
ciais, que sd0: camada anddica e selagem
das pecas a serem fabricadas. Caso esses
dois itens ndo estejam em perfeita quali-
dade, nada adiantara ter um método de
coloraglo resistente.

Tipos de tingimento

Vamaos partir do aluminio ja anodizado
por um processo de eletrolito com acdo
dissolvenie, com camada de aproximaca-
mente 25 ym, como mostra a figura | . Pa-
ra facilitar a comparagiio dos diversos mé-
todos, tomaremos como modelo o esque-
ma de um aluminio anodizado (figura 2).

Basicamente, existem quatro métodos
de tingimento ou coloraglo para arquite-
tura: integral, eletrolito, adsor¢do e com-
binado (o mais recente),

Método Integral

Pouco empregado, € utilizado em ligas
especiais, Mormalmente para anodizar, os
processos mais usados sdo o CS (corrente
continua acido sulfirico) ou CSX (corren-
te continua acido sulfirico acido oxalico).
A coloragdo se da na anodizagio, encon-
trando-s¢ cores bem resisienies,

Mo entanto, esse processo apresenta de-
ficiéncias, como a gama de cores gue é

x=

REGINALDO DE ABREU FIGUEIRA*

muito pequena, 56 s¢ conseguindo bronze
Ou preto antracite, sendo que para alcan-
¢id-las necessita-se, na maioria das vezes,
trabalhar com ligas especiais, nas quais o
silicio esta sempre presente. Assim, o alu-
minio terd os aspectos da figura 3.

Metodo Eletrolitico

Mo momento, o método mais enconira-
do na arguitetura, pois sua resisténcia e
muite boa, e se alcancam os tons metali-
cos. Consiste em fazer deposiciio de sais de
estanho, cobalto, niguel ou cobre nos po-
ros do aluminio anodizado, sendo os mais
usados: sais de estanho, por darem cores
mais aceitas e serem de ficil manipulagio;
€ 05 sais de cobre, quando se deseja cores
avermelhadas, como o bronze, Este méto-
do consiste em tirar a cor preta, partindo
de cores intermedidrias.

Messe método, a principal deficiéncia éa
restrigio de tons dados pelos sais, sen-
do que para cada um deles tem-se que
montar o respectivo banho de tingimenio,

Tamanho
da célula
Espessura da f, .
pareds da Diamedro do poro
cilula
Espessura de
> tixido de 2luminio
Gxida
Camada oe
bloqueio
Matzl

Nivel de barreira

— Metal base

Figura | — Micro estrutura do dxido afuminio

Figura 2 — Camada de dxido de aluminio Anodizagde C5
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Anodizacdo

além de usar corrente alternada, cujo con-
trole deve ser muito bem feito para poder
ter uma continuidade no padrio de cor (fi-
gura 4).

Método de Adsorgio

O tingimento se processa por imersdo
em solugdes aquosas de coranies. A adsor-
¢do do corante pelos poros, deixados na
camada anddica, tinge a superficie prepa-
rada, gracas a propriedade que os corantes
possuem de migrar da solugdo para os po-
ros. Em geral, podem ser divididos em dois
grandes grupos: os orginicos € os inorgl-
nicos.

Os inorgdnicos, em sua maioria, tém al-
Eumas vantagens de resisténcia, porém re-
guerem maiores cuidados e experiéncia
COm O tingimento para s¢ obter cores cons-
tantes. A selecio deve ser feita com base na
solidez & luz, necessaria no produto final.

Ja os corantes orginicos 1ém uma gran-
de variedade de cores, onde encontramos
coranies com alia resistBncia, comparada
aos inorganicos, e uma boa gama de media
resisténcia, que s3o usadas para fins deco-
rativos.

Por isso, 0s corantes s3o graduados, em
escala internacional, variando de 1 (maior)
a B (menor), notas referentes ao desbota-
mento pela agio dos raios ultravioletas, E
eles, por sua vez, apresentam faixas de pH
ideais para o trabalho, sendo que sua va-
riagdo implica em diferencas de tonalida-
des e rendimento.

Determinada a espessura conveniente
da camada anddica para a padronizagio
de uma cor, devemnos levar em conta trés
varidveis (todas diretamente proporcio-
nais a intensidade da cor): temperatura,
tempo e concentragdo do banho de tingi-
mento.

Em sua maioria, 05 coranies apreseniam
uma boa estabilidade no tingimento a tem-

peraturas em tomo de 40°C. No entanto,
deve-se evitar tempos inferiores a 5 minu-
tos, com risco de um sangramenio do co-
rante durante a selagem, que acarreta uma
maior dificuldade na obtengao de um pa-

drido final de cor. Com base nisso, deve-se
determinar uma concentrago ideal para o
tingimento.

A padronizagdo determinada para um
processo, devido ao consumo, pode ser
feita com testes praticos, partindo-se das
diluigdes conhecidas de um banho recém-
preparado para avaliar os reforgos de co-
rante necessarios para se voltar ao equili-
brio descrito anteriormente.

Misturas de corantes devem ser evila-

Espessura de S—
duido de aluminio Camada de dxido tingida
Mivel de barreira
w Matal base
Figura 3 — Anodizagdo com tingimenio integral
‘ |
Espessura de i Sais metalicos
duicho de aluminio |
com— Nived de barreira
t— Metal base

Flgurg 4 — Tingimenito com sais meidlicos. Processo eletrolitico
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das, mesmo que operem em idénticas con-
digdes, considerando a variaglio de rendi-
mento de um para o outro, que cm peque-
nos espagos de tempo produzem conside-
raveis desequilibrios na proporcdo das
misturas, ocasionando variagio de tonali-
dade,

O processo por adsorcdo fornece uma
gama mais variavel de cores. Porém, so
conseguimos as denominadas quentes ou
brilhantes: amarelo, ouro, vermelho in-
tenso, azul turquesa, azul ruyal e preto.

Alé pouco tempo, Muilos arquitetos
desconheciam, ou o5 que conheciam o

processo chamado muitas vezes de **anili-
na'', alegavam que este ndo tinha resistén-
¢ia para ser aplicado na construcdo civil.
Hoje existe uma série enorme de prédios,
com mais de vinte anos, nos quais toda a
caxilharia foi tingida por este processo e
ndo apresentam qualquer problema (figu-
ra 5).

Método Combinado

O processo de anodizaglo era anterior-
mente considerado pela indistria de ano-
dizaglo em desvaniagem competitiva com
aindistria de tintas, cuja gama de cores &,

Espessura de
fxido de aluminio

= Nheed e barreira

// - Metal base

Figura 5

Anodizagdo

na maioria dos casos, ilimitada.

Mos tltimos anos foram feitos varios es-
tudos para se obter uma variedade maior
de cores para o aluminio anodizado, que
possuisse boa resisténcia ¢ facil reproduti-
bilidade.

Muitos estudos foram feitos através do
método eletrolitico-guimico, o qual teori-
camente pode produzir cores como bran-
¢co, amarelo, parpura, azul e verde. Po-
rém, ndo tdo duras como as obtidas pelo
método de adsorgiio e nem t3o faceis de se-
rem produzidas de maneira uniforme e
com boa reprodutibilidade.

Por iss0, a combinagio dos dois méto-
dos de coloragio, produzidas a partir das
quatro cores do eletrolitico com as sete
classicas para a arquitetura pelo método de
adsorgdo, se obtém vinte ¢ 0ito cores mis-
tas em (onalidades turvas ou semi-lurvas,
Podendo, ainda, ser mais extensa para
graduaghes adicionais, de maneira a se
CTiar uma gama maior € mais atrativa.

Embora se trate de um sistema relativa-
mente novo para a indastria, elaborado em
1979, muitas estruturas de aluminios tingi-
dos s3o encontradas em consirugdes. O
grande sucesso 530 as cores atralivas e soli-
das, que geralmente agradam muito mais
aos arquiletos do que as vivas e brilhantes
obtidas pelo método de adsorgdo, além de
sua infinita variedade, o que ndo ocorre
com o eletrolitico.

Medinte:
Raios Beta

Efeite Hall

Ind updo Magndtica
Microresisténcia
Coulometria

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

MEDIGCAO DE ESPESSURA

Fluorescéncia de raios X

Correntes de Foucault

Assisténcia Técnica, Treinamento de Pessoal,
Consultoria em Circuitos fmpressos

Fluoroderm
Micraderm
Dermitron
Nickalderm
Accuderm
Caviderm
Cowloderm
Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 280-9325
Telex: (011) 36234 ATSC
CEP 05404 — S&o Paulo
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Anodizagdo

Coloragiio por interferéncia

O sistema de coloragdo por interferéncia
(Interference Colove System), desenvolvi-
do recentemente no Japdo ¢ promovido na

Europa, se baseia no principio do controle
da precipitacdo de sais metilicos pesados
como, por exemplo, sais de niquel, cobre,
estanho, de maneira que o tamanho das
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particulas, depositadas na base dos poros
na camada anddica, produza a cor deseja-
da.

Anteriormente 4 precipitagdo, 05 poros
na camada anddica precisam ser alargados
de 0,015 para 0,05 a 0,25 mm de didmetro,
a fim de que as particulas sejam capazes de
assumir uma forma semelhante a bastone-
tes. Para se conseguir isso, precisa-se de
uma segunda anodizacio de camada em
acido fosforico, em campo de corrente al-
ternada.

Esse método, ainda pouco usado, pare-
ce ter cerias dificuldades técnicas (repro-
dutibilidade e uniformidade de cor) ine-
réntés da operacdo pratica.

*} Artigo de Reginaldo de Abreu Figueira, réc-
nico da Sandog 5.A. (Divisdo Quimica).
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Fora 1: Método de Adsorgdo com coranles inorganicos.




Eletrodeposicao

Teéecnicas de medicao de

espessura de camadas
eletrodepositadas

A importincia de um bom controle de
espessura de camada € evidente para os fa-
miliarizados com a indastria galvinica. As
implicaches t&cnicas, que vao desde uma
eficiente protecio contra corrosdo a um
correto aspecto decorativo, se sobrepdem
as imphcagdes econdmicas de se dosar ao
maximo os custos de producio.

Agsim, @ muito importante saber depo-
sitar a camada *“*certa” para cada caso, do
mesmo jeito que & importante saber verili-
car, medir e certificar esta camada. Neste
trabalho, nos propomos a fazer uma dis-
cussdo dos métodos existentes para a reali-
zagdo da medigio de espessura de uma ca-
mada de revestimento, se¢ja ela qual for; ou
scja, 0 que nds propomos & comparar as
principais técnicas de mediclio de espessu-
ra e tentar verificar sua adequagio a cada
caso.

Do mesmo modo que existe uma gama
muito grande de revestimentos com varios
lipos € fungdes, encontramos também va-
rias ¢ diferentes técnicas para medicio de
E5PESEUra & Novas 1écnicas sao criadas a lo-
do momento. Assim, lenlaremos apresen-
1ar as principais técnicas (de maior aplica-
¢do atual) de modo a poder fornecer algu-
mias diretrizes sobre o problema da escolha

do método a ser utilizado.

A tabela | lista o5 nomes dos métodos
que sdo normalizados pela ASTM e por is-
50 mesmo sdio os mais uiilizados emtodaa
indistria.

De todos estes métodos, 08 mais gerais e
mais utilizados sfo: Coulométrico, Bela
Backscaiier, Corrente Parasita e Raios-X,
nas quais centraremos nossa discussdo a
seguir. £ bom que se frise, que destes, ape-
nas o método de Corrente Parasita (Eddy
Current) pode ser considerado um método
dire1o. Todos os demais se baseiam na me-
dida da massa da amostra por unidade de
irea, que com os dados de densidade, per-
milem o calculo da espessura,

Método Coulométrico

O método se baseia na determinacio da
quantidade de eletricidade necessaria
{Coulombs) para dissolver anodicamente
um revestimento, conhecendo-se precisa-
mente a area de decapagem, o equivalente
eletroguimico do material do depdsito e a
densidade deste material,

Os equipamentos utilizam uma pequena
célula de decapagem, que deve ser cheia
com o eletrdlito apropriado. A peca em
teste serve como tampa da célula e uma ga-

CLAUDIO CARDOSO (%)

xeta isolante definird a area de trabalho
que variade 0,1 mm?a 0,lem?,

A decapagem se di atraves da passagem
de uma corrente constante pelo sistema,
funcionando a amosira como dnodo ¢ a
célula como catodo.

Em geral, os equipamentos comerciais
trabalham com o sistema de calibragio
contra um padrio de caracteristica e espes-
sura conhecidos.

O método & rapido e versatil, embora
destrutivo, sendo que a faixa de espessura
ideal para medir se situa de 0,.5um a
100um. Aceitando, ainda, limites inferio-
res bem menores para os revestimentos de
Cromao.

Fatores que Afetam a Precisio do Método

1) Compasicdo dos Eletrdlitos: devem
permitir alta eficiéncia de dissolucio do re-
vestimento (preferivelmente 100%); ter
efeitos quimicos espontineos sobre depo-
sito, quase ou tolalmente despreziveis; e
fornecer a maior diferenga possivel de po-
tencial entre o revestimento € o substrato.
Para se aferirem estas qualidades, deverdo
se usar sempre padroes, “nunca’ amos-
tras (ver tabela 2).
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Eletrodeposicdo

2) Variagdes de Corrente: a constdncia
da corrente &€ um ponto critico da técnica.
Qualquer flutuaglo tem que ser evitada,
sob pena de causar grandes erros no resul-
tado final.

3) Variagdes da Area: a precisio de uma
medida pelo método coulomeétrico sera
tanto maior quanto melhor for a determ-
nagdo da Area de trabalho, As gaxetas iso-
lantes podem se deformar duranie o uso,
causando assim erros nos resuliados fi-
nais. A principal causa de deformagao da
gaxeta ¢ o uso de pressdo excessiva da célu-
la de decapagem na amostra.

4) Agitagdo: em muitas (ndo todas) me-
didas, usando este mérodo, sdo usadas
densidades de corrente anddica relativa-
mente altas, tornando-se necessario agitar

a solugdo para impedir a polanzagio do
eletrolito e manter sua homogeneidade. A
polarizagio pode causar um prematuro
ponto final da medida, ocasionando um
resultado errado.

5) Limpeza da Superficie de Teste: asu-
perficie da amostra deve estar livre de
oleos, graxas, produtos orginicos, oxidos,
produtos de corrosiio ¢ qualguer coisa gue
possa atrapalhar o contato, solu-
cdolamostra. Os mélodos para se retirar
estas contaminagdes sdo lavagem com
agua, ou solvente apropriado, ou limpeza
mecinica (borrachas, flanelas eic.).

Alem disso, deve ser levado em conside-
ragdo a grande influéncia da pureza do re-
vestimento nos resultados, uma vez que
impurezas ou metais codepositados, for-

Cédigo Morma MNome do Método =
B 567 — B84 *  Beta backscatter I .
B 504 — 82 Coulométrico
B 588 — 75 Microscopio de inler!‘crﬁn:iau{FEixe duplo)
| BM4—T9 Corrente parasita (Eddy Current)
B 681 — &1 Microscopio otico .
B 530 — 85 Meétodo magnético para revestimentos de ni-que'l
B 499 — 85 Método magnético, para revestimento nio E
. . magnético sobre subs!:l;ams magnélicos
B 748 — 85 - Microscpio eletrdnico de varredura
B 556 — 84 Spot test para revestimentos finos de cromo
B 568 —85 Espectrometria de raios-X
Tabefa |
Substratos :
Revestimento Miguel Aluminio
Cadmio T ™ o Rl
Cobre ST 26 . 2
Zinco 3 3 i

Tabela 2 — Exemplos de eletrdlitos tipicos mais convenignies para o método couloméirico

de medigdo da espessura de camadas.

Omnde;
10D e/ KD

100 g/1 NaCl ou KCl

WegAKC + 30g/ANHL

. 800 g/1 NH,NOy + 10mlA NH,OH

. 100K S0, + 20 mlA H,PO, Conc.

LA B L b=

30-tratamenio de supaiicia

. 80 g/l NaKC,H, O (Tartarato) + 100g/1 NH,NO,

mando ligas, podem atrapalhar ou até
mesmo impedir o uso deste método de de-
terminagdo da espessura de camada.

Meétodo Beta Backscatter

Este método ndo-destrutivo de medida
se baseia na determinagdo da massa por
unidade de drea, usando-se o espalhamen-
to deraios Beta refletidos pela amostra que
devem ter densidade conhecida, servindo
tanto para revestimentos metalicos quanto
para ndo-metalicos sobre substralos meta-
licos ou ndo. Sendo que a principal restri-
¢do & gue deve haver uma certa diferenca
entre 0§ nimeros aldmicos do substrato e
do revestimenio, pois o espalhamento de
raios Beta & fun¢lo essencialmente do ni-
mero atémico de uma substincia.

Assim, numeros atdmicos suficiente-
mente diferentes gerardo intensidades su-
ficientemente diferentes para serem medi-
das e esta diferenga permite o calculo da
massa por unidade de area, que & direta-
menie proporcional a espessura, mantida
a densidade constante.

Uma curva de calibrago deste método
se divide em trds regifes distintas: uma
aproximadamente logaritmica, uma apro-
ximadamente lincar ¢ uma aproximada-
mente hiperbilica. A regido otima na gual
se deve trabalhar & a regidlo logaritmica, se-
guida de perto pela regido linear (figura 1),

O principal problema do método € a ne-
cessidade de cautela para o trabalho, pois a
radioatividade Beta e outras radiagdes sdo
muito danosas a sadde.

Os problemas mais praticos relaciona-
dos a0 método sdo listados a seguir.

1) Contagens Estatisticas: desintegra-
¢oes radioativas ocorremn aleatoriamente.
Assim, para um dado intervalo de tempo,
a contagem de Beta Backscatter nem sem-
pre serd a mesma, Para diminuir estes er-
ros estatisticos inerentes ao método, usa-se
intervalos de tempo de medigio um pouco
majores (aproximadamente 10 segundos)
de modo a acumular uma quantidade sufi-
ciente de eventos, e minimizar o efeito so-
bre o resuliado final, através da *‘satura-
cao”" da leitura.

2} Faixa de Espessura de Revestimento:
o erro na medida depende intrinsicamente
da faixa de calibragdo em que seenconiraa
espessura do revestimento da amostra.

2.1 — Ma faixa logaritmica o erro rela-
tivo da medida é pequeno € constante.

2.2 — Ma faixa linear o erro absoluto
{em unidades de espessura) & aproxamada-
menie constante € inversamente propor-
cional, pois tende a aumentar com a dimi-
nuicdo da espessura,

2.3 — Na faixa hiperbolica o erro pode
ser grande, porgue pequenas variagdes no
sinal medido podem causar grandes varia-
¢des no resultado final da espessura.

1) Amostras com Curvafyra; ém casos
de amostra curvas & preciso selecionar com
cuidado o didmetro de abertura do colima-
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A solucdo em soldabilidade
para a inddstria
eletro-eletrdnica

A alta tecnologia utilizada
no processo de revestimento continuo
do ago com SOLDERON trouxe os seguintes
beneficios para a indlstria eletro-eletrénica:;
Acabamento com excelente aspecto;
Otima soldabilidade; Excelente efeito anti-estitico.

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

ARMCO EQUIPETROL 5.A. t '
Ay, Or. Francisco Mesquita, 1575 - V. Prudente nn“co
Tl (011 272 9622 - Telex (011) 23.277 ARMCO BR
C. Postal 16.610 - CEP 03153 - S8o Paulo - SP

Seguranca em
Tratamentos de Superficie

* Mordentes » Desengraxantes Biodegradaveis, Emulsificantes e Cobreativos

* Cobre Acido * Passivadores (Azul, Amarelo, Verde Oliva, Negro e Branco)

« Estanho Acido « Cromo Auto-Regulével e Micro-Fissurado

* Niquel Euimico

* Niquel Brilhante

* Niquel Electroless pMAD4
* Niguel Eletroquimico \‘ E\al ﬂl.ll}n’- )}
» Decapantes Acidos * Inibidores & )
* Decapantes Alcalinos * Cromo Duro

* Desplacantes Quimicos » Complexantes

» Desplacantes Eletroliticos « Abrilhantadores

* Desengraxantes Quimicos  + Cromagao de A.B.S.
* Desengraxantes Eletroliticos + Oxidacao sobre Metais l

Rua Cavour, 612 — Vila Prudente — Cep 03135
Sao Paulo — SP — Fone: (011) 274-0799




PARA GALVAN

s Abcilhantadornes do alto rendenento
= Anti-gases pars banhos de cromo
* Chdmiso brdhante

* Cobre alcabngG brithonta

* Cobwes bodos bridhantes

* Cromacio oo plashcos

* Cromado de alurmino

o Cromatizante Negro para nnco

o Cromatizante pars aluming

* Cromatzantes lverde oliva - amarelo

arull
 Cromo auto-reguidvel - Decoratvo
* Cromo duro
¢ Decapantes da bodo
o Desongraxontes aetrolitoos
» Desengraxantes quimcos
» Estanho Hoido brdhante
* Limpador emulsificivel
» Niguel brilhante de alta penetracao
» Miguel eletrobix- duro
» Nigusl grafite
» Niguel negro
* MNiguis saimi- brilhante
* Passsvadores (vidnas concentracOes)
* Punficador para banho de zinco
# Iinco 000 de alta penotracdo
s Zincos alcalings modermos
o Jinco Senio de caneto
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DMPLETA

ey

* [nibedores

* Desplacanio do gancheras

* Desplacante de niguel sobre fermo

* Desplacante de niguel sobre cobre ou
latao

* Desplacante de bga niquel-ferro

» Desplacante de kga niqued-tostoro

* Oxiclacao negra sobre ferro

* Onadacho negra sobre cobve e tdo

* Renewer Nipur (elimena cobire,
caddimio, rnco, ferro @ todos 0s matas

Nosso depariamento 1écnico esta A
disposigao de V. Sas. para onentia-los na
aplicacao destes produtos como lambém
para qualguer consulla referente ao ramao
POIS a Ypiranga dispde de uma grande
equipe allamente aspecializada, com
10oNgOos anos de expenéncia dentro da

GALVANOTECNICA

Tradicdo e qualidade desde 1951

PEsados 0o0s banhos de nigquel)

Ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda.

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

Fébrica: Rua Gama Lobo, 1453 - Sho Paulo - Telex: (011) 38757




RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Eletrolise
Eletrodialise
Anodizacao*
Cromacao
Protecao Catodica

i i

Especiais p/ banhos eletroliticos
¢/ metais nobres

FAIXAS DE OPERACAO

* Baixa Tensao: ate 600 VCC/10.000 A
* Alta Tensao: até 300 KV/3.000 mA

MODOS DE AJUSTE

* \Valores Discretos, de 10 a 100%
com chaves comutadoras

* Valores Continuos, de 0 a 100%
com variadores eletromecanicos
ou tiristores [SCR's)

REFRIGERACAO ONDULACAO RESIDUAL [RIPPLE)
* Ar forcado *0,25%;0,5%; 1% ou 4.2%

* Ar/Agua mediante N seccoes

* Oleo de filtro LC.

* Coloracdo Eletrolitica. Equipamentos Automaticos em CA com ate 5 programas

metalurgica adelco Itda.

R. Glancarlo Veestri, 350, Cidade Industrial Satélite, Cumbica, Guarulhos, CEP 07270 - Fone: 912-1844 - Telex [011) 24586




dor de saida do feixe, pois afastamentos
maiores que 30um podem ocasionar perda
de radiagdo Beta e grande erro no resulta-
do,

4) Espessura do Substrato: nestes equi-
pamentos existem a chamada *‘espessura
critica’ de substrato (ou *'espessura de sa-
turacdo’'), abaixo da qual os raios Beta
ndo sio “espalhados’ totalmente, ocasio-
nando erros nos resultados obtidos. Geral-
mente os fabricantes fornecem dados para
cada fonte de radiacio e material a ser me-
dido.

5) Energia das Particufas Bera: devido
ao fato, de que & sempre melhor trabalhar
na regido logaritmica da curva padrio nor-
malizada, deve-se selecionar o isGlopo
fonte de forma a se obier a energia necessa-
ria para ficar nesta faixa (Tabela 3).

6) Rugosidedes: a precisao das medidas
¢ significativamente influenciada pela ru-
gosidade das superficies, podendo esie
problema ser amenizado pelo aumento de
energia das particulas Beta.

Devem também ser tomados cuidados
especiais com a impeza da amostra, ma-
nutengdo do sistema de deteccdo, tempo
de vida da fonte de radiacio, intervalos de
tempo de medicdo e constituigoes fisicas e
quimnicas do revestimento e do subsirato,

Subsirate

Logariihm ol coahieg Ihiciness

Figura | — Curva de calibragdo de contagem
normalizade « |0g de espessurg no métoda
Bera Backscaiter mosirando as 3 faivas de
correlagdo. A feixa dtima de trabatho é o fai-
xa de correspondéncia aproximadamente (o-
garitmica.

Eletrodeposicdo

lsdtopo Simbolo Emax (MeV) t+ (anos)
Carbono C;d 0,16 5750
Promécio Pm 147 D22 2,6
Tilio T1 204 0,77 1,8
Chumbo 210/Bismuto 210 Pb-Bi-210 0,86 -
Radio RaD+E 1,17 " 19,4
Estréncio-trio Y-Sr-90 2,27 v
Ruténio-Rhodio Ru-Rh-106 3,54 1

Tabela 3 — [sdropos usados como fonre de raios beta para medicdo de espessura de camada

pele métado befa Backscaiter

devendo-se seguir a risca as especificages
fornecidas pelos fabricantes.

Metodo de Correnie Parasita
{Eddy Current)

Os equipamentos que usam este méto-
do, ndo destrutivo, se baseiam na possivel
atracdo/repulsdo magnética entre um ele-
troima e um substralo e/ou revestimento e
580 desenhados principalmente para deter-
minar espessuras de revestimenios ndo
magnéticos, sendo que existem alguns es-
pecialmente desenhados para revestimen-
tos de niquel. Os equipamentos estdo ap-
0% a detectar variagdes de impedincia de
uma ‘‘corrente parasita’’ induzida pelo
campo magnético, variagdes eslas propor-
cionais a espessura do revestimento.

Os principais problemas ¢ cuidados do
método sdo listados a seguir:

1} Espessura do Revestimenio e do
Substrato: como no mélodo de Bela
Backscatter, existemn faixas de espessuras
que 530 mais adequadas para a obtencio

de um bom resuliado com este método, Is-
to & valido tanto para o revestimento quan-
to substrato, sendo que estes valores de-
vem ser fornecidos pelo fabricante,

2) Efeiro Angular: este método & parti-
cularmente sensivel a mudancas abruptas
no plano superficial da amostra. Assim,
devem ser evitados pontos, buracos, cur-
vas elc.

3) Composicdo e Estrutura de Revesti-
mentas e Subsiratos: o método é sensivel a
guaisquer alteracbes quimicas e fsicas,
que afetern a condutividade elétricae/ou a
permeabilidade magnética do espago
amostral. Assim, o instrumento ndo se
aplica a casos como: ligas de aluminio, co-
bre etc.; depositos de cromo a diferentes
[emperaluras; e revestimentos organicos
com pigmentagio metdlica varidavel.

4) Temperaturg: para ndo afetar o re-
sultado, ndo devern haver alteragfes supe-
riores a 2°C durante a medida.

5) Rugosidade e Limpeza da Superficie;
a superficie da amostra deve ser livre de

Arakog-in-Dhgital Eddy-Curneni 1
} Chane K| (S0
¢E M it ] ES e :Il:—. Tranalation
pule Conlroler ‘T
i r onlr — : -—""jr Stage
i
7] i

Cealing —
el

Sanspl

Figura 2 — Diggrama de bloces de equipamento desenvalvide pela NASA, que usa um sensor de
Carrente Parasita combinado com sensor laser para fazer umn mapeamenio de possiveis folhas

em revesiimento poliméricos sobre melais,
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materiais estranhos e ndo apresentar rugo-
sidades,

Além disso, devem ser tomados cuida-
dos especiais com relagdes ao posiciona-
mento da célula sensora e sua pressio ex-
cessiva sobre a superficie da amostra, se-
guindo-se especificacdes do labricante,

Ultimamente estd sendo introduzida
uma técnica que mistura os instrumentos
de corrente parasita e fontes e sensores la-
ser com o objetivo de se medir espessura de
revesiimentos orgamicos ndo condutivos,
sobre metal com bons resultados para a
faixa de 0,0025 a 15 cm. O equipamento
combina os dados de corrente eletromag-
nética induzida com o &ngulo de reflexo do
laser. Estes dados sdo analisados por um
computador com software especialmente
desenvolvido (Fig, 2).

Método de Raios-X

O método de espectrometria de Raios-
X, ou mais precisamente de Muorescéncia
de Raios-X, tem seu principio basico no
fato de que qualquer material bombardea-
do com Raios-X ird emitir uma radiagio
secundaria com intensidade e comprimen-
to de onda caracteristicos e que sio depen-
dentes da massa por unidade de &rea deste
material. Assim, com o valor da intensida-
de desta radiagdo secundaria e a densidade
de um material de revestimento, pode-se
determinar sua espessura.

O método ndo € destrutivo e tem aplica-
¢hes tanto em revestimentos ndo conduti-
vos quanio condutivos, e esta dividido em
duas grandes categorias;

1) Mérodo por Emissdo de Raios-X:
nesta técnica, o sistemna de detecclio & posi-
cionado de modo a registrar radiagdes
emitidas a partir do revestimento no com-
primento de onda caracteristico do mate-
rial deste revestimento. A intensidade des-
1as radiagdes (Raios-X) serd proporcional
& massa por unidade de area e conseqilen-
temente proporcional & espessura. Em ge-
ril, usa-se na pratica uma série de padries
semelhantes 4 amostra para se chegar a
uma curva de calibracio. (Figura 1)

g & 8

Intensily, GRS

THCKNAES. wm

Figura 3 — Curva de caltbrogdo de inrensida-
de normalizoda % espessura no mélodo de
Emizsdo de Raios-X. Note-se que a foixa dii-
ma de trabatho neste exemplo ¢ aproximada-
miente de 3 a Fum

34 - rotomenta de supedicie

2) Método por Absorpdo de Raios-X:
neste caso o gue se faz & uma comparacio
da radiagdo emitida pelo substrato com e
sem revestimento. Obviamente, a diferen-
¢a de intensidade com revestimenio (sem-
pre para menos) foi “absorvida'® por este
revestimento e a intensidade de radiacdo
abszorvida e tambeém proporcional 2 massa
por unidade de area do material de revesti-
mento e conseqlentemente a SUa espessi-
ra. Também aqui, na pratica, trabalha-se
com curvas de calibracho levaniadas 4 par-
tir de padrdes (Figura 4).

Intensity. CF5
:

100

Thickrass, pm

Figurg 4 — Curva de calibragdo de intensida-
de normalizada X espessura no mélodo por
absorpdo de Raios-X. Note-se gue aqui o fai-
xa drima de trabatho nesfe exemplo & um
pouce menos esireita, de 2 a 10um.

Fatores Que Afetam a Eficiéncia
do Método

1) Contagem Estatistica: assim como
ocorre com os raios Beta, os fendmenos de
Raios- X sdo também radioalivos e portan-
to intrinsicamente aleatdrios (randomi-
cos). Assim, & necessario um intervalo de
tempo de medicdo um pouco maior, de
modo a se alcancar a *“saturacio’ daleiiu-
ra. Geralmente estes tempos siio forneci-
dos pelo fabricante, pois dependem da po-
téncia e precisdo do sistema de geracido e
detecgdo do equipamento.

2) Espessura do Revestimento: a preci-
530 de uma medida por este método € lor-
temente afetada pela faixa de espessura do
revestimento; como se pode observar pelas
proprias curvas de calibragdo, apenas a
faixa ceniral da curva & que oferecera bons
resultados. Valores de espessura muito
baixos ou muito altos terdo grande possibi-
lidade de erro. )

3) Tamanho de Area de Medigdo: para
obter bons resultados em intervalos de
tempo de medicio razodveis, & necessirio
expor a maior area possivel de amostra ou
alternativamente aumentar ao maximo a
poténcia de emissdo do equipamento (com
evidentes riscos de seguranga).

4) Espessura do Substrato: embora ndo
seja grande a influéncia deste pardmetro,
para a obtengio de um bom resultado & ne-
cessario que ele ultrapasse em certo valor
minimo critico para que possa fazer as lei-

turas de emissdo/absorcio da camada
posterior. Este valor & estabelecido experi-
mentalmente e normalmente fornecido pe-
lo fabricante. Este & o principal motivo do
método nfo ser aplichvel & medicio de
multicamadas ou camadas intermedidrias.

5) Cyrvatura de Amostras: como super-
ficies curvas podem causar grandes erros
nas medidas, para minimiza-la as curvas
de calibragcdo devem ser feitas a partir de
padrdes com as mesmas curvaturas das
amostras, caso contrario pode-se esperar
erros da ordem de 0% nos resultados 1i-
nais.

Além disso, devem ser tomados os cui-
dados normais com a limpeza das amos-
tras, os sistemas de detecgdo e geracio de
Raios-X ¢ a composigdo de revestimentos e
subsiratos (os padrdes sdo puros) para evi-
tar maiores erros. Mas, o principal cuida-
do a s¢ lomar neste caso & com as normas
de seguranca que devem ser seguidas a ris-
ca, pois os Raios- X s830 bastante nocivos a
salde.

Aplicabilidade ¢ Adequacio

Agora passaremos a discutir um possi-
vel critério para a escolha de um método de
medigio de espessura de camada. A tabela
mostrada a seguir lista varios tipos de subs-
{ratos ¢ revéstimentos ¢ a aplicabilidade de
cada técnica a cada caso. Mote-se gque o
método de Raios-X ndo consta da 1abela,
isto porque ele é simplesmente aplicavel a
todos os casos, sem nenhuma excecdo.

Porém, além da possibilidade técnica de
uso de um determinado método, hi outros
fatores a serem considerados na escolha de
um equipamento: custo deste equipamen-
ta, velocidade de medida, treinamento de
operador, transporte das amostras etc.

O item custo do equipamento € sem di-
vida o falor marcanie para a opglio pelo
método de Raios-X. A seguir listam-se os
custos aproximados de cada equipamento
(Tabela 5).

TECNICA CUSTO (LUS5)
— Microscopio 4.500
— Eddy Current 1.000
Coulométrico 2.000
— Beta Backscatter 4,000
— Raios-X 30.000
Tabela 5

Além disso, deve-se levar em considera-
¢do o fator técnico de restricdo as faixas de
espessura de alguns revestimentos, o gue
pode vir a ser um fator determinante.

Quanto & natureza condutiva ou ndo do
revestimento, a implicaglo & direta, Ficam
duas opgdes: Eddy Current ou métodos
magneéticos que nlo discutimos aqui. Am-
bas 580 1écnicas simples e baratas. Apenas
grandes fabricantes poderio ter como op-
¢fo a dos Raios-X.

A escolha entre Beta Backscatter e Cou-




Elefrodeposicdo

lométrico ¢ um pouco mais complexa, A
velocidade dos métodos ¢ praticamente a
mesma ¢ o custo dos equipamentos niio
chega a ser um fator determinante.

Assim, 05 ponlos criticos seriam: custo e
precisdo da medida. Como um método &
destrutivo e o outro ndo, o custo da medi-
da passa a ser parimetro imporiante,
quando se trata de revestimentos de metais
nobres, 1ornando o método Beta Backs-
catter como Unica aliernativa. A precisio
da medida passa a ser um fator importan-
te, conforme a faixa de espessura que tiver
que ser medida. Deve-se lembrar que o
método de raios Beta apresenta problemas
de ndo linearidade para valores muilo altos
ou muito baixos de espessura, o que torna
o método coulométrico uma opclo mais
racional para varios materiais em determi-
nadas faixas de espessura,

Um outro fator a se considerar  a auto-
magdo dos equipamentos, que & inirinseca
ao método de Raios-X, ¢ que tem benefi-
ciado em diferentes graus, 0s outros méto-
dos.

Para encerrar esta discussiio, faremos a
SEEUIr uma peguena andlise dos possiveis
beneficios que o computador pode trazer a
este tipo de equipamento.

A importdncia do computador e sua tec:
nologia pode ser avaliada em varios stens,
em varias areas de instrumentacao, inclusi-

ve a de medi¢do de camadas, como pode-
mos detalhar a seguir:

— Facilidade Operacional: com o aper-
feicoamento dos computadores & cada vez
MENos necessario o conhecimento de in-
formatica do operador, pois o proprio
equipamenio pode impedir, prevenir e re-
latar qualquer manipulagio incorreta,
além de que a aquisiclio e tratamento dos
dados (matematica, confecgdo de tabelas,
gr?.fjcm} podem ser feitos de forma auto-
maiica.

— Calibragde: o trabalho de calibracio
deve ser o mais meticuloso possivel em
qualquer equipamento, pois serd pringi-
palmente dele que dependerd armazenar
indefinidamente procedimentos e resulta-
dos de calibragdes, compard-los, calcular
erros ¢ coloca-los & disposicio do usudrio
sempre que for necessano.

— Tabelas e Relaidrios: equipamentos
automatizados ¢ acoplados com impresso-
ra podem fornecer tabelas ¢ relatdrios
prontos de toda e gualguer medida, que
podem vir a funcionar como documento
de certificado de controle de qualidade pa-
rd uso interno e externo.

No fuluro espera-se que qualquer ba-
nho possa ser automaticamente controla-
do, acoplando-se¢ os instrumentos auto-
matizados de analise dos varios parfime-
tros envolvidos e enviando os dados a um

computador central, que assim poderia
sincronizar os controles de qualidade e
manutengio,

Evidentemente, este exercicio de futu-
rismo inclui como pardmetro importante
o5 instrumentos de medigdo de camada,
que por propria necessidade ou evolugio
natural iendem a ter, cada vez mator, 0 seu
indice de automagio, gue no momento &
apenas incipiente.
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Aplicabilidade dos méiodos de mediclo de espessura
[
Substrato Cobre Niqugl Cromo | Zinco | Cadmio | Ouro Palidio | Prata Estanho | Chumbo | Mio-Meiais | Viireos
Agos magnéticos | CM CM CM M CBM BM BM CBM CBM CBM BM M
Acos ndo
magnélicos y
{Inox) CE CM C C CB B B CB CcB ] BE E
B
Cobre e
suas ligas L cM C C CB B B CRB CB CB BE E
i
Zingo e
suas ligas C M — —_ B i] B B B B BE —
Aluminio e
suas ligas CB CBM CB CB CB B B CB E « | E
Miguel C - C C CB B B CB CB CB BE —_
Prata B BM B B —_ B — — —_ CB BE E
Mio-metais CBHE CBM CB CB CB B B CB Ch CH — -
I Com restripbes L]
Onde: C = Coulométrico
B = Beta Backscatter
M = Magneticas
E = Eddy Current
Tabela 4

tratamanto da suparicie- 37




PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAD,

Berlex A Especial [para ferro)

Berlex B [para cobre e latio)

Berlex C [a jato para todos os metais)

Berlex E (para graxas pesadas)

Berlex T (neutro)

Berlex FS (baixa alcalinidade)

Radikal 1018 (para zamac)

Desoxid O 200 (desengraxante-decapante

alealing)

Radikal 2370 (para aluminio)

Radikal 2370 NS (para aluminio, ndo

espumante)

Aadikal 2360 (removedor de pastas e

graxas & frio)

Lavadex 11} [universal para todos os

metais)

Lavadex P-3 (para ferro, cobre & latdo)

Elfox NS (para ferro e ago extra-forte)

Emulganth 75 (solvente desengraxante

emulsionivel)

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

Desoxid El 200 (decapante eletrolitico)
Desengraxante cobreative

Eltax OC [para ferro em processos
continuos)

Radikal 1018 [(para zamac)

Radikal B extra (para Fe, Cu e latdo)
Radikal KF MC [para Cu e latdo)
Dextron 5 (para ligas de cobre)
Lakodex 4 (desengraxante/decapante
para ligas de cobre)

Dextron CN-4 [para ferro com cianeto)

. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES
Elpewelin 76 [acido com inibidor)
Dekafox [desengraxante-decapante)
Ferroxilin (acido desengraxante)
Terminox Fe (decapante-desengraxan-
te sem hidrogenizagao)

Terminox In [decapante-cromatizante
para zamac)

Terminox Al [decapante-desengraxan-

te para aluminio)

Terminox MC 2220 [decapante para cobre
e latdo]

Desoxid Fe 250 [para remover dxidos)
Desengraxante-Decapante K [para
misturar com écidos)
Desengraxante-Decapante KA (para re-
mover pé de decapagem)

Ativador Universal T (decapante

acido em pa)

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

Ativador Al (pré-tratamento para alumi-
nio)

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

2.

10.

1.

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE
'METAIS

COBRE =

Cobre Togue Elpewe (cobre togue ou
flash)

Banho de cobre brilhante Elpewe Cu
60 (alcalino)

Banho de cobre alcelino brilhante
Berligal

Cuprorapid Brilhante [cobre dcido
brilhanta)

Banho de cobre “Gréo fino Cu 63"
[para rotogravura)

NIOUEL
" Processo Elpelyt E 10 X (semi bri-
Ihante com alto poder anticorrosivo]
Processo de niquel brilhante
Berligal (3 aditives)

Processo Elpelyt BAT 376 [niquel
parado com aditive dnico)

Processo Elpelyt ROT 277 (niguel ro-
tativo com aditive dnica)

Autofix (niguel frio fosco)

Pretolux Ni (niquel preto)

. CROMO

Ankor 1120 (autoreguldvel - alta pene-
tracio)

Ankor 1130 (cromo preto)

Ankor 1150 (cremo rotative)

Ankor 1111 [cromo duro G650-800 kp/mm?)
Ankor 1124 [cromo micro-fissudrio
200-800,cm]

. ZINCO

Preflex 61 (10 g/l Zn, 21 g/l MaCN,
76 g/l NaOH)
Preflex 63 (46 g/l Zn,
135 g/1 NaOH)
Preflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/l NaCN,

135g/1 NaCH,

77 g/l NaDH]
Preflex 65 (33 g/l Zn, 30 g/l NaCN,
T8 g/1 NaOH]
Preflex G6 (40 g/l Zn, 108 g/l NaCHN.
80 g/l NaOH)

Pretlex 92 (zinco dcido brilhante)
Preflex 95 (zinco écido brilhante

sem amdnia) !
Prefiex Z-88 (zinco dcido em processo
continua)

Zincacid (zinco acido fosco)

. CADMIO

Cadix (brilhante parado,/rotative)

. LATAD

Triumph P (latdo parado I:rlll'n;ntu]
Triumph R (latéo rotativo brilhante)
Salyt Latdo Berligal (latio rot./parado)

. ESTANHO

Estanho écide brilkante Sn 70 (para-
do/rot.)

Estanho écido brilhante Sn T0-U (adi-
tive dnico)

. ESTANHO,/CHUMBO

Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para
soldar circuitos impressos)

. FERRD

Banho de Ferro Elpewe

PRATA

Banho de Pré-Prateagdo

Michelux [(banho de prata brilhante)
Silberstar] banho de prata duro bri-
Ihante])

OURD
Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats)

13.

Diadema Au 120 (banho bésico para
oura]

BRONZE

Banho de bronze brilhante 1575
PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS

Zn Fator P (para eliminar contamina.
ghbes de Pb em Zn)

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

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

Ni Fator TR [purificador de contaml-
naghes organicas)

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

Ni Fator L (para precipitar Cu em
banhos de Ni)

Ni Fator K (para melhorar & penetra-
¢do em banho de Ni)

Zn Fator CR [para complexar conta-
minagio de eromo em banho de Zn)
Puritron Zn 2 (purificador extra

forte para banhos de zinco)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
mMinNIO

CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-

tico para Ag, Cu e latio)

Chromoxy Al Amarelo 5 (para aluminio)
Chromoxy Zn Transparente (para zinco)
Chromoxy Zn blau F (cromatizante
azul para Zn) =

Chromoxy Colorido (cromatizante
amarelt para Zn)

Chromoxy Zn 476 [cromatizante
brilhante para Zn liquido)

Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)

Chromoxy Zn oliva (cromatizante
oliva para Zn)

Chromoxy Cd 500 (cromatizanta ama-
relo para cadmio)

Chromoxy Cd brilhante (cromatizan-
te para Cd)

Chromoxy Cd oliva (cromatizante

para Cd)

Chromoxy MS [cromatizante para
latéo)

Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
Cromatizante Zn brilhante
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva

Cromatizante Zn - preto
Cromatizante Cd - amarelo

. LINHA DE ALUMINIO

Alubrite 159 [polimento quimico para Al)
Decapante Alox (para Al)

Banho de polimento G 6 (polimento
eletrolitico para Al)

Anpdizacio GS (para Al)

Elangold 111 [coloragio amarela para Al)




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

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

Também a preparacdo dos metais antes
de gualguer beneficiamento envolve tecno
logia e know-how para a determinagio dos
desengraxanteés quimicos ou eletroliticos.
decapantes, ativadores, etc. a serem em-
pregados a fim de possibilitar um resultade
satisfatorio. quando das operagbes poste-

riores de eletrodeposicio. fosfatizacio ou
outros tratamentos quimicos.

A escolha do processo mais adequado
depende do conhecimento dos banhos exis-
tentes @& das especificagbes de trabalho

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

Mo sentido de facilitar a escolha dos pro-
cess08 mais indicados, para os quals pedi.
mos solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por funglo.

FOSFATIZANTES,
NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,

1. FOSFATIZANTES
Berlifes Universal (fosfato de zinco
com cristalizagio pesada)
Berlifos A-73 [fosfato de zinco para
autolubrificacio na deformagio & frio)
Berlifos PT (cristais médios para pin-
tura @ trefilagio)
Berlifos Mn (fosfato de manganés para
camadassantifriccionantes)
Berlifos L-56 [fosfato de zinco para
laminagio, trefilagio etc.)
Berlifos Micro (fosfato de zinco micro
cristalino para boa aderéncia de tintas)
Berlifos Micro 250 [micro-cristali-
na isenta de cristalizagio a olho nd)

2. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-
RICO & !
Terminox B (para remover leves cama-
das de ferrugem antes da pintura)
Terminox FL [desengraxa, decapa e fos-
fatiza antes da pintura)

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

FATD
Refinador Berlifos (para fostato de zinco)
Refinador Mn (para fosfato de manganés)

4. ACELERADORES E ADITIVOS PARA
PRECIPITAR FERRO
Berligal A-20 (para eliminar axcesso
de ferro no fosfatizants)

Berligal A-200 (como Berligal A-20,
mas em forma liguida)

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

5, PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES
Berlinew CR (Passivador de cromatos
apos a fosfatizagio)

Barlineu 274 (Passivador neutro apbs
decapagem ou desengraxamentol)
Berlineu 173 (Neutralizador alcalino
apds decapagem dcida)

Berlineu 257 (Passivador alcaling
apis decapagem dcida)

Berlineu B (Neutralizante antes da
trefilagio)

6. SABAO PARA DEFORMAGAO A FRIO
Berlilub A [Sabdio & quente apds a
fosfatizagio para trefilagio, extrusdo,

estampagem etc.)
Berlilub DC 100 (emulsionavel em dgua)
7. REMOVEDORES DE TINTAS
Redil L (liquido para todos os metais)
Redil A (para ferro)
Redil (pastoso para tedos o3 metais)
8. ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA
Emulganth P (coagulader de tintas
para cortina de dgua nas cabines de
pintura)
9. NEUTRALIZANTES PARA TRI- E
PERCLORETILEND
Berlineu Tri Liguido (neutraliza
estabiliza)
10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO
Sal de Ativagio Pb 2971

REMOVEDORES DETINTAS

i. REFINADDRES PARA CAMADAS DE FOS-

'PROCESSOS ESPECIAIS,

PROCESSOS QUIMICOS E
DESPLACANTES

1. LINHA DE CIRCUITOS IMPRESS0S
Berliflux C.L. (fluxo de solda)
Elrasant Cu 150 (removedor de cobra)
Elrasant Cu Starter (Starter para re-
movedor de cobre)

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

2. GALVANIZAGAD DE PLASTICO
Mordente Berligal ABS (pré-tratamen-
to para ABS)

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

Moviplat Berligal [cobre guimico)
Ultraplast Ni-5 76 (niguel quim. ale.)
Ultraplast Ni-S 8 (niquel quim. &cid.)

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

4. BRONZE QUIMICO
Albronze

5. ESTANHO QUIMICO
Zinnsud WS

6. PRATA QUIMICA
Sudsilber

7. OURO QUIMICO
Diadema Au 500 (banho basico s/Au)
Goldsud Mi (pronto para uso)

8. OXIDACOES DE METAIS
Pretolux Fe (oxidaglo negra para ferro)
Pretolux Zn [oxidaglo negra para zamac
e zinca)

Pretolux Latio (oxidacio negra para
latdo)

Berlinox Latio (oxidagio inglesa pard
latdo)

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

10. INIBIDORES -
Inibidor Berligal Fe 300 (para acido
muridtico)

Inibidor Berligal Fe 200 (para dcido
sulfirico)

11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE 5

Molhador Ankor (para eromao)
CA-5T1 (contra arraste de cromo)
Berlidet (detergente universal)
Molhador para banho alcalino
Molhador para banho dcido

12, SAIS DE POLIMENTO
Saponex Fe (para ferro)
Saponex A [para niguel e ferra)
Saponexn C (para ferro, aco e niguel)
Saponex K 61 (abrilhantaménto para Fe,
Ni, Cu e suas ligas, ouro e prata)
Saponex Zn (para zinco e zamae)
Saponex Al (para aluminio)
Saponex E [para ferro)

13. DESPLACANTES QUIMICOS
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |
(com MaCN, para Ni e Cu sobre Fe)
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo I
(sem MNaCN, para Ni e Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal MC Quimico (para
Ni sobre Cu e Latio)
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu)
Ni-Plex (para Ni sobre Cu, Fe & Latdo)
Desplacante Extrarapid (para gancheiras)

14. DESPLACANTES ELETROLITICOS
Desplamet Elpewe Eletrolitico HG
(para Cr, Ni @ Cu sobre Ferro inel. Ni
semi-brilhante) °
Desplamet Eipewe Eletrolitico I
(para Cr, Ni & Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal Zamac Eletrolitico
[para Ni sobre zamac)

Desplamet AuAg (para ouro e prata)
Desplamet Eletrolitico P (para Ni e
Cu sobre Fe ale.)

OLEOS DE CORTE,
REPUXO,
PROTETORES E VERNIZES

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

Banalub AZ 576 (dleo de corte claro)
Extremol (altamente aditivado com
muolibdénia)

Klarolub H-15 [éleo de corte sintético)
Emulganth OS5 (6leo de corte solivel)
Cortesol K (4leo solivel & base de
dleo de mamona)

®  Berlimol (aditivo de mollbdénia)

2. OLEOS DE REPUXO
DDC (dleo de repuxo com protegio anti-
corrosiva prolongada) .

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

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

5. OLEOS PROTETORES
Protec Oil B 574 (baixa viscosida-
de/protecao temporariamente)

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

Antonox 206 (para protecio duradoura)
Resistol 1023 (dleo protetor alta-
mente aditivada)

6. REMOVEDORES DE AGUA
Repelan DF (sistema moderno para secar
pecas)

Repelan DF Protect (deixa um filme
protetivo)

7. PROTECFILMES
Protectilm Berligal Fe 20 (a fria)
Protecfilm Berligal Fe 160 (& quente)

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

9. VERMNIZES
Berlilack M.* 1 (para cobre, latdo,
prata, etc.)

Aqualack N* 1 [eom solvente de dgua)
Berlifilm (com secagem lenta para cobre,
latdo & prata)

ALETRON

PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Rua 540 Nicolau, 210 - DIADEMA _SP

Caixa Posial 165 - CEP 09901 -
Télelones: (011) 4456296 — 4456294
Teldex: (011) 45022 NUAG BR
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Fotoresist liquido
para mascara de soida

Sucessivas inovaghes vém ocorrendo na
eletrdnica 4 medida que avanca a miniatu-
rizagdo, tais como: aumento nas densida-
des das Placas de Circuitos Impressos
(PCI), inovagdio na tecnologia de moata-
gem de superficie SMT (usando os mini-
componentes SMD), tecnologias de pistas
finas, uso de substratos especiais, processo
“Hot Air Leveling'' (HAL) & novios pro-
cessos de mascara de solda, entre outras.

A mascara de solda, ou solder resist, é
um revestimento aplicado sobre a placa de
circuito impresso para evitar formagdo de
curto-circuilo entre pistas durante a solda-
gemn ou operacdo de **Hot Air Leveling™
{banho de solda seletivo nas ilhas do PCI).
Além de proteger contra corrosdo ambien-
tal e impurezas, isola eletricamente os con-
dutores eletrbnicos proximos, reduz subs-

40 - iratarmeenio de suparficia

tancialmente o consumo de Sn/Pb da ma-
quina de solda e evita um excessivo aumen-
to de peso.

A propria designacio, resist, significa
que a solda ndo adere 4 mascara, mas so-
mente aos leads dos componentes, nas
ilhas e furos metalizados ndo-revestidos. O
processo usual, na senigraha, utiliza dois
tipos: as termo-curdveis e as de cura UV,

Serigrafia

As mascaras termo-curdveis sdo depen-
dentes de uma boa mistura (bi-componen-
tes em sua maoria), com longos ciclos de
aplicagdo e alto consumo de energia, ade-
guando-se a pequenos lotes de produgdo.
Ja as de cura UV aceleram o ciclo e simpli-

ficam o processo, eliminando solventes,
permitindo um processo continuo com al-
ta produtividade, um “*pot life" (estabili-
dade do produto na tela) praticamente in-
finito e limpeza mais facil, sem entupimen-
105,

Mo entanto, com a utilizagdo de pistas e
de espacamentos entre pistas inferiores a
200 & (8 mil), a serigrafia tem apresentado
dificuldades em atender as especificagdes
necessarias. A (nica resposta a este desafio
encontrava-se no fotoresist seco (dry film),
conhecido no mercado principalmente no
campo da pnimeira imagem (desenho do
tracado condutor).

Ja sua utilizagio sobre placas em relevo
apresenta, em alguns casos, problemas na
laminagdo (mesmo com o emprego de va-
cuo) e, dependendo da altura e proximada-
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EQUIPAMENTOS AUTOMATICOS
PARA TRATAMENTO DE CIRCUITOS IMPRESSOS

O sistema Servotron Aéreo controlado atraves do nosso
Microcomputador tipo MICRO-ELMAC-1
possibilita a automatizacao de todos os tipos de tratamento
superficial, inclusive o controle de varios periféricos,
tais como: retificadores sprays, contadores, entre outros.
Além da obtencao de maior produtividade,
qualidade constante e reducdo de mao-de-obra, a ELMACTRON
projeta e fabrica equipamentos
conforme a necessidade de cada empresa.
ELMACTRON
Elétrica e.EIEIrﬁnica“In Fom._ L!l.::l_a.

Fabrica
Escritoria: H
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de das pistas, algumas bolhas de ar podem
ser encapsuladas, especialmente no angulo
formado entre base ¢ substrato. O proble-
ma se agrava no caso de pisias de cobre,
como para o ¢aso de HAL e de Mascara de
Solda Sobre Cobre (SMOBC), onde a re-
sisténcia 4 corrosio & o fator mais impor-
tanie.

Uma outra op¢lo, no entanto, tem-se
apresentado no campo de primeira ima-
gem (desenho de circuito) e também em
mascara de solda: 530 os fotoresist ligui-
dos, substituidos ha 20 anos pelo foloresist
seco, com uma superioridade obvia a seri-
grafia,

Em comparagio ao foloresist seco, que
& um semi-solido, uma das maiores vanta-
gens do liquido é o de escorrer e garantir o
preenchimento enire as pistas proximas
alé em casos limites, onde a distancia entre
elas se aproxima de sua altura, bem como
de aderir perfeitamente nos angulos for-
mados entre base e subsirato, gque muitas
vezes apresenta vazios ou bolhas de ar.

Quando a altura das pistas € superior a
espessura do foloresist seco, podem ocor-
rer problemas de fissuras ou até mesmo
deslocamentos em alguns testes, a que 530
submetidos os circuitos, fatos ndo encon-
trados quando da aplicagio do liguido.

Em relagio ao custo, uma das maiores
vantagens do liquido € a sua grande redu-
¢ado, variando de 20 a 60% (em valor por
metros quadrados), devido principalmen-
L& a auséncia de substratos, Suportes neces-
sérios no dry film (normalmente um lami-
nado de poliester, de um lado, e poliolefi-
na, do outro).

Além do custo, as perdas no fotoresist
liquido sio nulas, podendo cair de cercade
20 do fororesist seco a menos de 5%s (vi-
de tabela 1). Ha ainda a considerar a redu-
¢d0 nos cuslos com mao-de-obra, produ-
105 quimicos, acessorios € equipamentos,
que variam de um tipo para outro de foto-
resist liguido.

O processo de operaglo com o liquido
permite maior ou menor automagdo con-
forme o tipo usado, que apresenta vanta-
gens, 1ais como: maior velocidade no aten-
dimento ao cliente, menor manipulagio
das pegas, menor custo de mao-de-obra,
tanto de produgdo como de inspecio (vide
tabela 11).

Tipos de foloresist liquido
para mascara de solda

Existe uma variedade de marcas de foto-
resist liguidos para mascara de solda que,
ao contrario do fotoresist seco ou dos pro-
dutos serigraficos, ndo sfio ‘“variagdes ao
redor de um mesmo tempo™, mas diferen-
clam-s¢ por caracteristicas de processo Lo-
talmente independentes entre si. Os varios
tipos se diferenciam por: base quimica do
produto, processo de aplicagio, pré-cura,
processo de exposicdo, revelagdo, altura
de depdsito (espessura de camada), custo

de produto, investimenio em equipamen-
tos, produtividade, entre outros.

Base quirnica do produto — sdo dois 0s
lipos: 05 & base de epoxi e o5 acrilatos. As
resinas epoxi sao conhecidas por sua resis-
téncia a solventes e umidade, mas por ou-
tro lado requerem ciclos de cura térmica
prolongados ¢ temperaturas elevadas, Os
acrifaios s30 menos resisienies a ataques
quimicos, porém com cura UV siio de pro-
cessamento rapido (os fotoresist secos sdo
a base de acrilatos).

s hibridos epoxi-acrilatos foram de-
senvolvidos mais recentémente ¢ procu-
ram associar as bases guimicas a comple-
mentaridade da resisténcia do epoxi com a
velocidade de processamento dos acrila-
tos. Os varios tipos de fotoresist disponi-
veis no mercado se distribuem entre estas
bases quimicas (vide tabela 11).

Processos de aplicagdo — dividem-se
em quatro:; cortina, serigrafia com cura
1érmica, com cura LUV erolo — " Roll Coa-
ting'* {(tabela 1),

Corting — empregado em produtos i
base de epoxi, os quals para ajuste de vis-
cosidade requerem uma diluigdo em ate
T0% com solventes volateis, que necessi-
tam ser evaporados em estufa, Esta aplica-
¢d0 & muito delicada e sensivel as variagies
de viscosidade do produto, necessitando
continuas adicdes de solventes para recu-
perar a perda por evaporacio.

Mesmo assim & dificil evitar variagdes na
uniformidade de camada, resultantes da
evaporacdo do solvente e da viscosidade
do produto no momento da aplicagio. Um
tanque grande de aplicacio utilizado para
conseguir uma maior uniformidade na ali-
mentagio, por exemplo, além do custo e
ESpagoe que ocupa, apresenta o risco de
grandes perdas do produto por contami-
nacdo efou endurécimento; o produto
sendo termo-curavel tem vida atil (pot life)
reduzida.

Otempo e o custo da operagio de limpe-
za deste tipo de equipamenio apresentam
inconvenientes a serem considerados: ne-
cessitam de pré-cura térmica antes da ex-
posicdo, o que depois dificulla a revelagio
(resist solido), além de acrescentar uma fa-
s¢ demorada ao processo.

Serigrafia com cura rérmica (Aplicacio
por tela wotalmente aberta) — usada para
produtos a base de epoxi ¢ acrilatos com
adicionamento de solventes, semelhante
ao de cortina, para COMPENSar a evapora-
¢do. Também como o processo anterior, a
vida il do produto ndo ¢ muito longa e a
polimeragio, ou engrossamento, pode
ocorrer em poucas horas, requer pré-cura
térmica, o que dificulla a revelacdo a base
de solvenie e aumenta o tempo do proces-
50,
Ha redugio da camada depositada so-
bre as pistas de circuito, podendo acontecer
problemas no preenchimento dos espaga-
mentos entre pistas, bem como outros tipi-

Circuito Impresso

cos da serigrafia; folhas (skipping), inva-
sao (bleeding) e escorrimento (smearing).
Os ciclos de produglo sdo baixos, usual-
mente ao redor de 20 placas/hora por im-
pressora, € mio-de-obra ¢ manipulagio
das pecas também sfio problemas a serem
levados em conta.

Telas com emulsio e desenho permitem
alguma economia de produtos (camadas
mienores ¢ ndo-impressio nos pontos oclu-
s0s pela imagem), porém limitam a espes-
sura e oneram o custo (uma tela para cada
lipo de placa e mais o custo de emulsdo, ex-
posicio ¢ revelaglio). Apds a aplicagio, é
Necessario uma pré-cura e a definigio sera
obtida pela exposiciio fotografca,

Serigrafia com cura UV — aplicagdo do
fotoresist por uma tela totalmente aberta
sobre a placa e um fololito revestido de um
release {desmoldante) especial. As duas
partes recebem uma pré-cura UV para dar
uma polimerizacdo superficial, sendo a se-
guir laminadas cuidadosamente uma sobre
a outra, numa operacio delicada devido
ao registro. Nao ha pré-cura térmica, o que
acelera as velocidades do processo, Mo en-
tanto, & necessario uma impressora espe-
cial.

As placas requerem um tralamento pré-
vio (secagem) para propiciar aderéncia
adequada. Ha dificuldades na revelagdo,
devido a possiveis entupimentos de furos
com um produto semi-sélido ou sdlido.
Existe a possibilidade de bolhas de ar ou
vazios em condigdes diferentes das encon-
tradas no fotoresist seco. O fotolito tem vi-
da atil reduzida, devido a manipulagio ex-
cessiva (laminagio, descolamento), o que
além do custo adicional apresenta riscos de
perda de placas dewido a distor¢do.

Aplicagdo por role (Roll Coating) —
compensa muitas das dificuldades existen-
tes nos demais processos de aplicacfio.
Mo usa solventes, tornando a operagio
facil, mais econdmica e menos poluenie, ¢
como permile exposicao fora contalo, ndo
necessita de pré-cura antes da exposicio
(figura 1),

Revelapdo — € aquosa e ndo a base de
solvente, como nos demais casos, o que &
vaniagem em lodos os sentidos: simplici-
dade, economia, equipamentos mais sim-
ples e econdmicos, facilidade de obtencio
e preparo da soluclo reveladora etc.

Tempo de preparo e operapdo — sdo mi-
nimos, com a oblengdo da primeira peca
em tempo inferior a sete minulos. Este mé-
todo € também o mais eficiente para o
preenchimento completo das entre-pisias
do cireuito, sem o aparecimento de bolhas
ou vazios gue podem principalmente exis-
tir na serigrafia e dry film.

A varigedo da carmada depositada é fa-
cilmente obiida com uma simples regula-
gem do vdo alimentador do rolo e a limpe-
za & facil, com baixissimo indice de perda.
Enfim, esse processo & o mais versatil, sim-
ples e econdmico para este tipo de sistema,

ralamenio de suparficie - 43
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Pré-Cura

Ha 1rés processos — Pré-Cura 1érmica,
UV e nenhuma (vide tabela 11).

Pré-Cura térmicg — usada para os pro-
cessos de aplicagiio por cortina ou serigra-
fia, & demorada e requer consumo elevado
de encrgia, com potenciais prejuizos no
produto (empenamento, lensdes internas,
trincas etc.). A produtividade & baixa.

Pré-Cura UV — & rapida e permite a au-
tomacio. Requer uma laminagio delicada
entre fotolito e placa (que reduz a velocida-
de do processo). Vida il reduzida do fo-
tolite (alta manipulagio). Envolve muita
mio-de-obra, o que além de onerar o custo
prejudica a qualidade.

Menhuwma Pré-Cura — 50 € possivel no
processo de exposigdo por *‘lora
conlato™, e suas vanlagens sio dhvias,

Exposicio

Ha basicamenie dois sistemas: **on con-
tact’ (contato direto) e “off contac™
(contato com um distanciamento minimao
— fora contato).

Contate direfo (on contact ) — processo
usado tambem nos loloresist secos, permi-
e 0 uso de expositores mais simples com
luz ndgo totalmenie colimada; requer uma
exposilora 4 vacuo e lem lempos de exposi-
¢do prolongados, o gue muitas vezes ¢ o
“gargalo’’ do processo.

Fora comate (off contact) — requer
uma expositora com luz colimada que da
uma superior defini¢io nos casos criticos.
Meste processo a pré-cura € ehimimada ¢ a
revelagdo & grandemente simplificada,
pois trata-se de remover um liguido ndo
curado, E, com exceclo do “dry film", o
nico que permile, até o0 momento, revela-
dor 4 base de agua,

Revelagiao

Pode ser com liquido, a base aquosa ou
solvenies.

Revelador & hase de dgua — 45 vanla-
gens de custo acrescentam-se a auséncia de
polui¢do e investimenios menores em equi-
pamentos (em geral, PVC € satisfatorio) e
produto faciimente formulivel pelo pro-
prio usudrio. Entre os fotoresist liguidos,
até 0 momento, sO ¢ possivel usar proces-
sos de exposicio *“fora contato.

Revelador ¢ hase de solvenres — apre-
senia as scguinles desvaniagens: perdas
Maores por evaporagto, custo muito mais
elevado que o do anterior, instalacio de re-
cuperacho de solventes, poluigdo ambien-
tal, investimentos em equipamento mais
elevado (ago inoxidavel pode ser especifi-
cado), produtos fornecidos pelos fabri-
cantes muitas vezes a base de componenies
importados (dificuldade de disponibilida-
de e custo); alé o momento, so com solven-
tes se consegue revelar resist solidificados
pOr pré-cura.

Espessura da camada

Naos fotoresist liquidos, dependendo do
processo de aplicagdo, ha limitagbes na es-
pessura de camada minima e maxima. S3o
as seguinies as faixas conforme os proces-
sps: Cortina permite espessuras entre 15 a
30 e, Serigrafia por tela aberta, de 50 a 150
i; Serigrafia por tela emulsionada, 20a 30
41; ¢ Rolo (Roll Coating), entre 25 a 150 u
{vide tabela 11).

Custos comparativos

O custos dependem de uma série de fa-
tores, asaber: base quimica (em geral, epo-
K mans caro que acrlatos); com ou sem
solventes (0s produtos com solventes apre-
sentam perdas destes cCoOmponentes caros,
alem da necessidade de sua reposicio du-
ranie o Processamento); iNvestimenios nas
instalagdes para o processo (variam consi-
deravelmente conforme o tipo de produto
— tabela I1}; processos que permitem au-
tomagdo ou ndo; produtividade (1abela
11}; consumo de energia (UV € muito mais

econdmico do que cura tErmica); nimero
de fases do processo; mio-de-obra neces-
saria e nivel de treinamento (tabela I); per-
das de produto (por manipulagio, por ca-
racteristicas do processo ctc. — tabela [);
ouLros,

Investimenio — depende dotipo de pro-
duto e processo, podendo variar desde
quase nada aié milhdes de dolares, confor-
me o volume de producdo desejado, auto-
macio, qualidade etc. Sem divida, mes-
mo investimentos elevados podem ser con-
venientes em funglo dos resultados a que
se almeja chegar.

Produtividade — ha dois fatores a con-
siderar: tempo de processamento da pri-
meira peca (durante o qual o equipamento
fica ocioso até o OK do Controle de Quali-
dade); e velocidade de producéio (as tabe-
las | e 1l ddo detalhes desies falores).

Qualidade

A maioria dos fotoresist liquidos tem
passado pelos testes de classe 3 da norma
I1PC SM-B40A, referente a méscara de sol-
da (1abela 11). O sistema de exposigao * fo-
ra contato'” (off contact) permite uma de-
finigdo levemente superior, devido a ala
colimagdo da luz, 0 que € particularmente
imponante nas altas espessuras de cama-
das. Uma avaliagio mais complexa das
processos mais recentes ainda e dificil, pre-
vendo-se algumas dificuldades de adapia-
gio.

0= fororesist liguidos para mascara de
solda 530 uma nova e fascinanie realidade
tecnologica. A variedade de processos
existentes tendera a se definir na diregiio
dios mais eficientes, econdmicos e de quali-
dade.

Os produtos ja estdo sendo homologa-
dos por pare dos usuarios que, em ultima
instdncia, dardo a palavra Ninal sobre o ti-
po dessjado, definindo as normas para
qualificagdo junto as Associagdes de Mor-
mas Técnicas, O processo de fotoresist li-

B — Aplicagdo do
Sfororesist por rofo
{roll coating!
A — Alimemagdo
das placas e
limpeza eletrosidiica

C — Registro ¢ exposicdo
“fore contato™

das pegas

Figura | — Eguipamento de aplicapdo pelo processo “roll coating® e exposicdo **fora comaio ™ do fotoresist liguido.
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Sua empresa precisa viajar

Um plano todo especial para empresas e seus homens de negocios:
a Turismo Bharat leva empresarios e executivos a qualquer parte do
Brasil ¢ do mundo com financiamento direto as empresas,

No mundo dos negdcios, estar presente € sempre fundamental,

A Bharat leva sua empresa em direcdo aos negocios e resolve toda
burocracia com documentagio, hotéis e cimbio.

AR
TURISMO
BHARAT

Rua Sete de Abril, 235

17 andar - Conjunto 112

Cep 01043 - Sdo Paulo - Brasil
Fones: (011) 258-0372 e 258-D195
Embratur; 05281-00-41-6



Circuito Impresso

quido vem ao encontro das necessidades

geradas pela tecnologia SMT (Surface

Mount Tecnology).

A seguir duas tabelas ilustram o assun-
1o: a | faz uma comparagdo enlre 0s pro-
£ess0s e as lecnologias existentes para mas-
cara de solda; a Il apresenta os tipos de fo-

Bibliografia

Fab, — Oui/86);

| — Photoressst updale — Donna Esposata (PC

2 — Bolder Mask Review — James Ellon (SITE —
Mlaio/Ba);
3 — Comparison of Curremt Solder Masking Tech-
nodogies — . Fraula — Eletronics Out/86);
4 — Liguids Make a Splash — John Tuck (Circuits

Artigo de Roherto T. Sebok , Gerente de Novas

Desenvolvimentos da Darex Produtos Qhlmi-
cos e Pldsticos Lida.. Engenhéiro Quimico, for-
madeo pela Escola Politécnica da USP

(EPUSP), em 1969, Este irahalho foi apresenta-

do na I Enconiro Nocional de Circivitos Impres-

so5, everlo promovide pele Associagdo Brasi-

leira de Circuitas Impressas fA BRACI), em Cur-

toresist principais. Mig. — Jans87), ritita.
TABELA 1"
“COMPARACAD ENTRE OS5 PROCESSDS E AS TECNOLOGIAS EXISTEMTES PARA MASCARA DE SOLDA™
Técnica de Serigrafia de Serigrafia de Fotovesist Aplicagio por Folnresisl com Fouoresis) com AplicagSo
plicagdo Cura Témica Cura UV ] Cortina Cura Serigrafia e Serigrafia ¢ ne'z‘unp?n"
Fatones Térmica Cura Térmica Cura UV
Analisados -
Foloresiat NAD MAD SiM 5IM SiM SIM S1M
Automagia NAD (6) SIM SEMI{4) SEMI NAD NAD SIM
Tipo de Resist Liguido & base Liguide de Cura Filme seco. Liquido clalto teor Liquido cam Liquido de Cura Liquido de Cara
de solveriie. UV [ 100% stlidos) de solventes (T0%) solvenies. UV (100% silidos) | UV {1 00% sélidosh
Tipa de Revelador Menhum Menhum Aguoso ou 100% Solventes. 100M% Solventes. 10r% Salventes. Agueso
Salvente
Pré-Cura antes MAD NAD MAD (4) SiM SiM SIM (1) NAD
da exposigio
Siztema de Tela serigrifica Tela serigrifica Contato direto, Contato direta. Comtato direto. Contato direlo, Fora Contalo.
Exposicio. (On Contact) (5) {On Contact) ‘{On Contact) {On Contact) {OfT Convact).
Tempo de Alia (1) Alio (2) Médis Alto Ao Midio Baixo
Exposicio
Poar Cura antes SiM 50 para HAL. 5IM SiM SiM 5& para HAL. « 56 para HAL.
da solda.
Definiglo Ruimi Razodvel Excelente Boa Fraca Boa Excelente
Registro Rutm Ruim Excelente Muito boa Muito boa Rarodvel Excelents
Produtividade 100 500 0 50 (a0 {40 120
Jeiclos/hora)
Ternpo pl 13 pega Lento (3) Lenta (3) Muito lento Mulio lento Multa lento Lents Ripido '
Processo simples NAD NAD NAD MAD HAD NAD SiM
Perdas (%) 5=-10 4=8 0 5-10 {5 15 {5
Cusio por drea Baixo, Médio — Baino © Muitw dio Allo’ Médio Muito alto Al
Especializagfo Alto Ay Regular Regular Médio Midio Regular
do operado: . . :
TABELA "1I”
TIFOS DE FOTORESISTS PRINCIFAIS.
Fomecedar Pikiost Costes CibaGeigy Les Ronal MAT Mac Dermaid GRACE
Cadign Vaerel Laminar Ifmage cure, Probimer. Raonascreen Phoiome. Ma Cu Mask. Accumask,
Base guimica Acrilao, Hibrido Epoxif Ep&xi. Epdai. Acrilato MAerilato. Hibrido Epéuif
Acrilato. . Acrilatg,
Métpdo de Laminagdo a vicuo Tela serigrifica Cortina Tela serigrafica Tela serigrfica Tela serigrifica Ralo
Aplicagio, 3 ou Cortina. Rolo ou Cortina, aberta {chapada) {Roll Coating)
PréCura . Nenhuma. 10min. a 12°C. 10min. a0 ar I0min. a 80°C. uv i Smin_a 1219C, Menhuma.
1%lado 10-15min. a 1 20°C. +2min. a 130°C 30min. a BOOC. I0mdn. 2 1219C.
2% lado ; i {ambos os lados) &
Exposigio On Contact (1) On Contact, On Contact, On Contact. On Coniact. On Contact. Off Contaci.
Revelagio Aquosa ou 100% Solvente | 100% Solvente. Solvente. 100r% Salvene 100/ Solvente. Agquosa.
“Solvente.
Post-LCura i 20 a 30wmin_ a Glmin. a 809C. 40-60min . & UV para HAL scres- | 15-30min. 2 1219C | UV para HAL
1209C. mads UV + 90min. a 1359C, 130- 1500C, centar 1h. & 1499¢C, mais Cura UV. | 45min. a | 759C,
. {solvente)
Espeasara de 508 100 15 =35 15 =30 1% =30 50al50 16 = 30 25 = 150
Camada "
(micrans) -
Estimativa de 053 042 0.50 - 0.28 0.5% 0.20
Custo (3 /péd)
Equipamento Laminadora/Vieuo Expositora Linha completa Expositora Aplicador e Expo- 5. Serigraf. Aplicador
g tora Impres. Sengril. US3 500,000 & Equip. aplicag o sitora (leasing) itors Expatitora
Reveladora Fomao témico US$ 1,200,000 " Reveladora Reveladon Reveladora USE 100,000 &
Curadora UV Formo témico Curadora LIV Curadora UV US3375,000
Reveladora Ienpres. Serigral. Fomo Témico
Welocidade Limitado pela Limitado pela 30 - 180 Limitado pela 20 — 40 painéis/ Limitado pela Ba 120
de Produglo exposiion , expositora painéis/hoia expasiionn hora, Exposilona. paindis/hora,
IPC-5M-Ba0A Aprovado . Falta estabili- Aprovado " Aprovado Aprovado Falta estabili- Aprovado,
Classe 3 - dade hidrolitica dade hidrolitica e
e envelhecimento envelhecimento
Fariz (Rel. 4}

(1) E possivel & cxpoisido olf-contac com
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IMPORTADO

CLORETO e \l()ULL

NiCl2 .6 aq

EM SOLUCAO
Contentroglo 800 £/1
Tear Metdlice Minimo 196 §/|

L I FEY 1R .
50 Litros

NAO.

Estamos produzindo Sais de Niquel totalmente
nacionalizado (Matéria-Prima e know-how), com
qualidade denfro dos pardmetros infernacionais.
Somos consclentes da responsabilidade que as-
sumimos: fornecer Cloreto, Sulfato, Sulfamato e
Carbonatlo de Niquel que atendam safisfatoria-

mente 0 mercado de tratamento de superficies

Sabemos afravés de nossa longa experiéndia, os
prablemas que surgirdo se sua empresa nao utili-

zar Sais de Niquel com qualidade.

Deposite sua tranquilidade em quem sempre fa-
bricou produtos para ufilizacio na inddstria de tra-
tamento de superficies.

USE SAIS DE NIQUEL ROHCO. NOSSO DEPARTAMENTO TECNICO GARANTE

ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.
Rua Pedro Zolcsak, 121 — Jardim Silvinia - PABX (011) 452-4044 - Telex (011) 4308 ~ S.B. do Campo - SP

[



Cupracid® 210

BANHO DE COBRE ACIDO BRILHANTE

CUPRACID 210, é um banho de alto rendimento, boa ductilidade, altamente

brilhante e excelente nivelamento, mesmo nas zonas de baixa

LoOVTog densidade de corrente.
2 &

mﬁ; Ind. de Produtos Quimicos
F ;;:r

-

Ypirm:gn

YPIRANGA

Rua Corréa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - Sdo Paulo - SP - Brasil



Discos de Pano e
Sisal pf Polimento

Metalirgica Polystamp Lida,

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

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado. 160
Fone: 274-1911 . Paulo - 5P,

TECHOVOLT
IND. E COM. LTDA.
R. Alencor Aroripa, 130

Telaione: 274-2244
04253 - SAD PAULD

Protegdo e acabamento
de superficies se faz com

RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concepgdo técnica
em retificodores industriais

Superior em Qualquer
ategoria de Peso.

Ao pensar em uma Balanga de Precisdo
Elerrdmica, a GEHAKA determinou para sua
primegira série BG, padries, caracteristicas e
vantagens de operagio que associados se
transformaram em produtos de pondeardwvel
superiondade técrica com wma multiplicidade
de uso mais abrangente possivel:
A naProdugio. Pesquisa e Controle de Qualidade.

A na Pesagem de Oura g Padras Preciosas

Empresas

NIPRA

INDUSTRIA
GALVANOPLASTICA

ZINCAGEM - NIQUELAGAQ
ESTANHAGEM - PRATEACAO
ZINCO PRETO - DACROMET®

RUA DA, LICIO DE MIRANDA, 51759
FONE: 83-5715 - CEP 04225
SAD PAULO - SP

Indd, Com. Eltro-Elatrdnica Gehaka Lida
Av. Duguesa de Goids, 235
056886 - 530 Paulo - 5P
Tel: {0111 542-T488
Telex: (11) 30867 RKAL BR

Maodalo Capacidads Sensibilidade [———
BG-200 2004 0,001 g e e
BG.440 a30g 40/0,001 g Barhos oo B L e
400/0,01 g Aado -l POIMETSS e
BG-400Q 400 quilates | 0,001 guilate res ROUL =" [
L Ta.mm; |

Rua Cardeal Arcoverde, 736 - Cep 05408 . 5P

CASCADURA

INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA.

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

Caixa Postal, 6.369

01000 - SAD PAULD — 5P

05311 = CAPITAL

Telefcne: PABX (011) B81-0400 - S4o Paulo
—
® '
PRO-BRIL
Inddsiria @ Comeércio Lida,
GLASURIT DO BRASIL LTDA. Produtos para
Tratamento de Metais
Av. Angelo Dermarchi, 123
) - PABX: (D11} 419-7744 Rua Marte, 103 Fone: 456-2296
Sdo Bernardo do Campo - SP, Jd, Maria Helena — Diadema  S8o Paulo
|
b= Resinas pesadas = Cimento ES
P Tintas em pd - Orido de fermo
= Dudixico de titdmio e Tema de dialomice
ALEM DOS POS LEVES COMD:
P Mica expandida [ Pids separados
= Talco am ciclonas
= Carbon black P Silica sintética .
|
FORE- [01 1] 2554947 L
TELEX: 101 1] 30135

ratamento da supadficie - 4y




Empresas

e

Saiba como evitar os
problsmay @ riocoe no
locamento ou

bombeamento
de liguidos corrosivos:
O CERTIFIOUE SE & M SUPCRTA COM SEGLIRAN
A ADSE TRABALHOS ARDUOS E CONTINUOS.
O STALE LA BOMJRA SER SELAGER DU QUNETE,

E 0o SISTEWA DF VEDACAD HIDAOCENTRFUGE

O WERIRCOUE A5 GARANTIS TECHICAS DE Fasfl
CACKD E POTENCIAL DE FROOUTAVIDADE

[ & BORSSA DEVE SER COMPADMDUMVENTE
FCONORICA F ALITD-PAGAVEL

0 E FINALMENTE VOCE DEVE COM
SULTAA O DEFTD TECRICO EMEBE -
ELES GRACIDEAMENTE LHE INFOR-
MARAD TUDO SOBAE O OUE ELES g

MELHOR FABRICAM

O BOMBAS QUIMICAS |0, N
[ BOMBAS SUBMERSAS
[ BOMBAS PAH.P-TA.MED‘H

o 'r:r:-
1B|

B

=

LI

I
1 * Polimento @ Zinco Brilhante Parado
l e Rotativo ® Envernizamento
e Cromatizagao @ Zinco Preto
o Cadmiagdo @ Foskato Jinco e
Manganez ® Decapagem @ Pintura
Liguida @ Pintura Eletrostatica (Pa)
o Neutralizagao @ Alodizagao
e Plastificacao com PVC @ Jato de
Areia ® Micro Esfera de Vidro.

GALVANOPLASTIA MAUA LTDA.

Avenida Santa Locia, 254 - Wila Sana Cecilia
Cepr 09300 - PEX 450-4855 - Caixa Postal 164
Maud -Eslads de 530 Paula

il

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

Galtec Galvenotécnica Lide.
Flua Embaiusdor Jodo Meves da
Fontoura, 2357253 - Santana
CEP- 02011 - Fone: PABX 250-0311
Takax: (011) 53854 - GALV BR

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

ROSHAW

mal executadas.

seus clientes.

Consulte-nos sobre:
* Desengraxantes

— Zinco Alcalino
— Cromo

Excelentes idéias sao desperdicadas quando

Na ROSHAW nao 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

* Acido Fluobdrico

pelo telefone: (011) 869-7802

- Passivadores e
Cromatizantes
(Varias concentragfes)

* Flucboratos de
Estanho, Chumbo etc.

* Zinco acido de
alta penetracao
* Estanho Acido

T R OSHAW QUIMICA IND. COM. LTDA,

R. Prof® Gustavo de Gouveia, 123 = CEP 05546 — Butanta - 5. Paulo, SP

PERES
iGalvanoplastia indl

Zincagem - Fosfatizacao
Cadmiagao - Niguelagao
Banhos parados e rotativos

Aua Disndpolis, 1.707 - S&o Paulo

aletron

ALETRON PRODUTOS QuUIMICOS LTDA
oy gl ! o s
e o W1 AT RO B

Fone: 274-0859
ATAG -
A
NN

MECALPE
Equipamentos
@ Processos Ltda.
Cadinhos para fornos
a banho de Sal
Camisas para fornos
Campana
Equipamentos Industriais
Caldeiraria em geral.

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

EKASIT QuUIMICA LTDA

Massas e emulsdes
para polimento
Massas para fosquear
CONSULTEM-NOS!

Rua Jofo Alfredo, 456

Tal: (011) 523-0022
04747 - S0 Paulo

50- ratamanto de superficie




L)

Empresas

Eddytronic Indusiria & Comérclo de
E Instrumentos de Medicho Lids,
Consulte-nos para:
= Medidores de espessura de camadas,
[ Analghos & Digitaks |
= Medidores de Brilho.
{20- 45- B0 - 75 & 85 graus )

= Colorimetros,
@ = Acessdrios para indlstrias de tintas,
= Madidores de aspessura por ultrasom.,

Aun Voluntiros da Pitria, 3981/23988
CEP 02401 - Sho Paulo - 5P - Brasi)

Telstone: (011) 280-0411
Tabae: (011) 30251 - EDOY BR

maﬁon

INDUFOA EQUIPAMENTOS & INDUCAD LTOW

ZINCAGEM A FOGO

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

Tedex (011) 21371 MEIP - BR

Sao Paulo - SP - CEP 03223

MANUFATURA
GALVANICA

TETRA LTDA
Av. Amancio Gaiolli, 235

CEP 07000 — GUARULHOS — SP
FONE (PABX): 812-0555

ROHCO IND. QUIMICA LTDA.

R. Pedro Zolcsak, 121 - Jd. Silvinia

Tel.: 4524044 - PABX

09700 - 5. BERNARDO DO CAMPO - 5P
Ind. coml., prods, quim. pftrat. térmicos

FARADAY

Equipamentos

Elétricos Ltda.

Rua MMDC, 1302
S.Bernardo do Campo - SP
Fone: (011) 418-2800
Telex: (011) 46023

\DE DIAFRAGMA
Agors MENTO PNEUM. Tmﬂ

1 .
- _“_“___”’ OLIPROPILEND

\ Plr:Lm-nus lﬂfcﬁlﬂls
000 55U

ﬂL.INA M & NEOPAENE & VITOMN |
! PF!'UF"ILEHG » TEFLOMN)

SA0 PaULD

IND. E COM. LTDA
.YALLI NOX* AU
.-.l.l.max ; 5

que podem irabalhar “A lﬂ:n‘

Em Polipropilenc, Ryton (PPS) ¢
3 Halar (ECTFE]}.

Galvano técnica
MANAUS

Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

Rua Manaus, 324 - Siio Paulo
Fornes: 273-TB0S & 63-0037

Ercritario: K. Cosaslegea, ¥ sals Bl Tel.
CIF 81301 - 8. Fewle = §F

Bombas e valvulas

RHEINHUTTE

Bonbas sspeciais para tintas em ago imoxm, plastico,
teflon, FPF e FE.
Produtes da Ffundicho pars & Inddscria quimica,
potroquisics & setalirgios.

@) RHEINHUTTE DO BRASIL

BOMBEAR E VEDAR SEM R1500

Fhbrige) kv, Momoel Indclo Pelaoto, oie - Tel.: (612 i [ eed
TI-1517 - FER-EIN0 = Telex JENI&IN lll\ « MR

“.ﬁ.l’. —~ ASSESSORAMENTOS

‘ 'TEENICCIG LTDA,

R. Arthur de Azevedo, 411 -
Tel.: (01)) 2B0-9325 -

Telex (011) 35 234 ATSC
SA0 PAULD - 5P

Cep 05404

Bomby contrliuga quisice

nores BN WIS & 150 TESE.

Wanis svd 400 a'fn ¢ altura de

recalget dfd L300 &, Eais boabe

EREGALFE YERLG Canpd de aplloegss.
24

robuste, desgavelvide sepec lafmants

para apliciges s Leddstris gulsics
- akla meckaice simples oo deplo,
B toabs AN @ Lotalmsnis resleieatd a
torfeasd & SOfdsad.

i ATi-1568 - CEF WIM - Cana 1 .=
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o

[usnnuim:cn DO BRASIL L'!'BA.J

———

(| Av. Marginal do Tieté, 01 - Parque Novo Mundo - CEP: 02178
NEFAA Fone: (011) 2956333 - Telex: (011) 38424 = SGo Poulo, SP
GANCHEIRAS FARA ha _

CALVANOFLASTTA EM Acetalo de Sodio Cristalizado) Soda Céustica Liquida 50%
CERAL Acido Acitico Glacial Sulfato de Cobre

CIRCUITO IMPRESSO Acido Azttico 42 Bé Sulfato de Sodio Anidro

. Acido Gloridrico Uréia Agricola 45%

Pinturas Acido Fluoridrico 70% e Uraia Pecudria 46%

Reformas Acido Muridtico i Uréia Técnica 46%
Flastificacao para Acida Nitrico 36 Ba
Terceiros Acido Mitrico 40 Bé
92-5036 Acido Nitrico 42: Bé
= 8 Acido Nr'lncl:lldﬂ“ Bé

. Buplis ?E-Z.Lu?:‘.:;!:h J - Hioca Acido Sulfurico
Sia Paule Amdnia Liquida 24/25° Ba

. Barritha Densa
I Hipociorito de Sédio

. QUALQUER QUANTIDADE ENVASADOS OU A GRANEL

HALUX

Beneficiamento
o it L FRANSVOLTE
Cromacao Decorativa MEGAIND.ECOM.LTDA
Cromo Duro ~ RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA
Zincagem Foslatizagio TRANSFORMADORES P/ COLORACAO DE ALUMINIO
Tratamento Térmico RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE
METAIS PRECIOSOS.
Rua Carvalhinho, 15
(esquina da avenida AVENIDA PE. ARLINDO VIEIRA, 2168 - SAO PAULO
Fébio Eduardo Ramos Esquivel) % GURRY g :
Fone: 456-2433

Diadema - Sao Paulo

Degussasa. _____________ Dwsao Vel

PRODUTOS

Ampla e avancada linha de banhos 1
galvanicos de metais preciosos:

e Banhos de pré e pds-tratamento.

o Banhos de douracao dura, strike ou electroless.

o Banhos de folheacao a ouro duro, coligado com cobalto,
niguel ou ferro e outros (ligas de ouro de 14 a 22 Kt). 1

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

e Banhos de rédio, paladio e ligas de paladio/niquel.

e Banhos desengraxantes, de protecgao superficial‘e
polimento de ouro e suas ligas, deplacantes de ouro e prata.

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

o Equipamentos galvano téecnicos auxiliares.

Rua Armoip Chui, 95 - CEP 07040 &
Guarulhos - SP - TELEX: {011} 33993
Degu-Br - Tel.: (D11) 208-3277
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APRESENTAGAO

A ABTG - Associagao Brasileira de
Tecnologia Galvanica, foi fundada
em 2 de agosto de 1968. Em razdo
de seu desenvolvimento, a
Associagao passou a abranger
diferentes segmentos dentro do
setor de acabamentos de superficie
e alterou sua denominagao, em
margo de 1985, para ABTS -
Associagdo Brasileira de
Tratamentos de Superficie.

A ABTS tem como principal
objetivo congregar todos aqueles
que, no Brasil, se dedicam a
pesquisa e a utilizagao de:
tratamentos de superficie,
tratamentos de metais,
galvanoplastia, pintura, circuitos
impressos e atividades afins.

A partir de sua fundacio, a ABTS
sempre contou com o permanente e
decisivo apoio do SINDISUPER -
Sindicato da Industria de Protegéo,
Tratamento e Transformacao de
Superficies do Estado de Sao
Paulo.

A ABTS divulga conhecimentos e técnicas,
promovendo semindrios, reunides de

estudo e pesquisa, congressos,
cursos e publicagoes,

colocando os associados ao corrente
do gque de mais avangado se revela
em seu campo de atuacao.

A ABTS mantém intercdmbio com

institutos e entidades similares no Brasil

& no exterior, como demonstra sua
afiliagdo & AESF - American

Electroplaters and Surface Finishing”,

e 38 INTERFINISH - International
Union for Surface
Finishing.

A ABTS
desenvolvendo

o espirito

de amizade e
assisténcia

mutua entre

seus socios,
promove
pericdicamente
reunioes de carater social.

~ Associe-se a ABTS
- Associacao Brasileira de
Tratamentos de Superficie

A ABTS participa na
elaboragao e no incentivo ao
uso das normas

técnicas brasileiras.

Soclos Ativos e Soclos Patrocinadores

Artigo 7 — Socios alivos s8o os profissionais, pessoas lisicas do
ramo e de ramos alins que, interessados no desenvolvimento das
tecnologias englobadas nos objetives da associagio e ingressam
na mesma.

§ 1 — Para os efeilos deste estatuto s&o considerados
"assemelhados’’ aos s0Cios atives, os socios tundadores & os
represanianies dos sOCios palrocinadores. )

Artigo 8 — Socios patrocinadores séo as pessocas juridicas e
fisicas interessadas em apoiar economicamenia a manulencao e
o desenvolvimenio da associagio.

§ 1 — Os scios patrocinadores sao divididos em trés categorias:
A, B, C. conforme o montanie de suas conlribuicOes que serdo
fixadas a cada ano

§ 2 — Conforme sua categoria, 0s s0cios patrocinadores podem
indicar o seguinte numero de participantes: A — trés
representantes. B — dois representantes, C — um
representante.

(Extraido dos Estatutos da ABTS).

Destague & envie 4 ABTS
Av. Paulista, 1313 - 8% andar - ¢}, 913
01311 - S&o0 Paulo - Brasil

Paraopagamento da anuidade da ... G"NeXamos
OChBQUBNT . CONTA O DANCO
novalor de Cz§ afavorda

Associacao Brasileira de Tratamento de Suparficie,

Séele Patrocinador Séclo Ative: 4 0TNs
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Categoria B: 23 OTNs Assinatura Opcional
Categoria C: 20 OTNs Revista Plating: USS 30,00
Data ... i S
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difundindo noticias
do setor e

A ABTS publica
bimestralmente

a revista promovendo intercémbio.
“TRATAMENTO DE Participe vocé
SUPERFICIE™, também da ABTS,
que € o veiculo tal como centenas
oficial da de técnicos do
Associagao, setor, e
onde sao aproveite os
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os trabalhos de drgéo que possibilita
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O acabamento de
superficies no Brasil

O Brasil, 130 extenso quanto os EUA
(com seus 48 estados contiguos) uma po-
pulacio de 130 milhdes de habitantes, foi
transformado a partir da 2 Guerra Mun-
dial de sociedade agriria para industrial.
Mesmo que em boa parte tenha sido eclip-
sado pelo crescimento fenomenal do Ja-
pdo durante este mesmo periodo, o pro-
gresso brasileiro tornou-se digno de nota
por sua constinecia e amplitude. O Brasil &
hoje um produtor significativo de ago, pa-
pel, produtos téxtels, automaveis, avides,
armamentos, sapatos, magquinarias, € uma
série de outros produtos manufaturados,
A0 Mesmo lempo que permanece seu tradi-
ciomal vigor quanto 4 agricultura ¢ & mine-
ragio,

Progresso esse que resulta de um clima
politico positivo, de uma atitude relativa-
mente aberia frente d teecnologia e ao inves-
timento estrangeiro, e de uma forga de
trabalho capaz, que, como também nos
EUA, &em grande parte de origem imigra-
toria, O desenvolvimento da nagiio mante-
ve-s¢ continuo apesar da crise econdmica
dos anos 70 induzida pelo petraleo, e das
dificuldades freqientes com a divida e in-
flacfio.

Sua base tecnologica deriva primordial-
mente de empresas muliinacionais norie-
ameTicanas ¢ curopéias. A Oltima década,
entretanto, viu algumas empresas brasilei-
ras atingirem projegfio internacional, con-
tribuindo para a evolugiio da tecnologia
mundial. Exemplos constituem:; a Romi,
em maquinas-ferramentas; e a Embraer,
em avides,

Acabamentos de superficie

A indistria brasileira de acabamentos
de superficie cresceu em correlagio direta
com suas indistrias priméarias. Ha hoje
cerca de 250instalaghes independentes tra-
balhando para terceiros e 550 operagtes
internas, abrangendo o campo total de de-
posigio eletrolitica ¢ quimica, ¢ anodiza-
¢lo. As aplicagdes incluem: campo auto-
mobilistico, eletrdnica, eletrodomésticos,
maguinas, ferragens, indistrias aeroespa-
cial, recuperagio ¢ joalheria.

A industria eletrdnica no Pais estd mui-
1o bem desenvolvida ¢ apoia-se em, pelo
menos, 50 empresas que fazem a eletrode-
posicio de circulfos impressos. Aos pro-
dutos se incluem televisores, videocasse-
tes, equipamentos de andio, computado-
res, antenas parabdlicas, telefone e instru-
mentos.

Existern aproximadamente 45 empresas

de acabamentos ocupadas com anodiza-
¢do, especialmente para extrudados e de-
corativos, ornamentaclio de autombveis,
componentes de aeronaves, armamentos e
componentes de maquina (anodizacdo du-
ra).

A pintura acompanha o nivel do desen-
volvimento mundial, e nas grandes instala-
¢ies industriais encontram-se as téenicas
mais avangadas, incluindo revestimento a
jato por robds e a pod. A garantia da quali-
dade, ¢ nio o custo, constitui a razdo prin-
cipal para a introducdo dos sistemas avan-
gados.

Cada um dos 23 estados brasileiros re-
gulamenta a poluicdo. De um modo geral,
a regulamentagdo para novas instalaghes
€, no minimo, tio rigida como ados EUA
¢ da Europa. Foram instituidos, e estdo
sendo exeécutados, programas para que as
instalagdes mais antigas cumpram o mais
rapidamente possivel as exigéncias perti-
nenles.

Assim, por exemplo, na drea de Sao
Paulo, o Sindicato de Tratamentos de Su-
perficie e a Reparticdo Estadual de Con-
trole da Poluiglo estdio considerando, em
conjunto, as caracteristicas de uma insta-
lagie central para eliminar os despejos
concentrados vindos das instalagdes de re-
vestimentos. A recuperagio e reciclagem
das solugdes de reveslimentos ainda n#o se
mostraram comercialmente vidveis para o
acabador de superficie tipico brasileiro,

Grupos de apoio

Mo Brasil executam-se trabalhos relati-
vos aos fendmenos superficiais em institu-
tos de pesquisas federais, estaduais e mis-
tas ¢ também em algumas grandes univer-
sidades. Entre esses se incluem: Instituto
Macional de Tecnologia, Instituto de Pes-
quisas Tecnoldgicas da Universidade de
Sdo Paulo, Centro de Pesquisas da Petro-
bris, Centro de Pesquisas da Eletrobris, e
as Universidades Federais do Rio Grande
do Sul, Santa Catarina, 530 Carlos e Rio
de Janeiro,

A principal organizagio de acabamen-
1o de superficie & a Associacio Brasileira
de Tratamentos de Superficie (ABTS), que
com cerca de 500 sdcios promove reunides
mensais, realiza anualmente dois cursos
hisicos de eletrodeposigiio, e efetua semi-
nirics em diversos locais do Pals sobre
controle de poluicdo, pintura, tratamento
térmico, e custos de eletrodeposiclo. A ca-
da dois anos a ABTS promove o
EBRATS, uma conferéncia com quatro

dias de duragfio cujas apresentagdes téeni-
cas, visitas & fabricas e exposicio atraem
muitos acabadores de superficie do exte-
rior. A ABTS tem desfrutado um inter-re-
lacionamento antigo com a AESF — So-
ciedade Americana de Eletrodeposicio e
dos Tratadores de Superficie (cerca de 150
de seus sOcios constituem a Regional
ABTS da AESF),

Cutras organizacdes brasileiras, cujas
atividades vdo em paralelo ou de outro
modo apoiam ada ABTS, sfio: Associacio
Brasileira de Corrosdio (ABRACO); Asso-
ciacio Brasilerra de Aluminio; Instituto de
Informagdes do Zinco, MNiguel ¢ Chumbao;
Associagio Brasileira de Normas Técnicas
(ABNT) ¢ Associagdo Brasileira de Me-
Lans.

Além das revistas publicadas pela ABTS
¢ pela ABRACO, freqlentemente apare-
cem artigos de interesse para os acabado-
res de superficie em publicagdes comer-
ciais de muitas inddastrias. Todavia, os tra-
balhos mais importantes de pesquisa ¢ de-
senvolvimento so geralmente relatados
no EBRATS. Em 1985 foram apresenta-
dos trabalhos sobre camadas finas de ni-
quel para protecdo contra a corrosdo de
ago-carbono, niquel preto para coletores
solares, medidas eletroguimicas de impe-
diincia para detengiio da deterioragiio de
revestimentos, e muitos outros assuntos.

0 EBRATS/87, a V Conferéncia ¢ Ex-
posigdo de Acabamentos de Superficie, se-
ra realizado no Centro de Convengdes Re-
bougas, em Sao Paulo, entre 192 22 de ou-
tubro. Detalhes podem ser obtidos de
Guazzelli Associados Feiras e Promogdes
Lida., Rua Manoe!l da Nobrega, 866 —
CEP 04001, Sao Paulo (SP), Brasil.

A ABTS etodos os acabadores de super-
ficie do Brasil apreciam muito a oportuni-
dade que lhes & fornecida através da AESF
para participar de conferéncias nos EUA e
compartilhar informagdes e idéias. O
apoio continuo da AESF e, em especial, da
Comiss3o para Relagdes Internacionais,
sfio muito valorizados.

Por Roberto Molta de Sillos

Gerente, Departamento PVD Cascadura
Lida., e Diretor Cultural da ABTS.

& John Grace

Presidente Cascadura, Inc., e Delegado da
ABTS para a AESF.

ARTIGO PUBLICADO NA REVISTA
PLATING AND SURFACE FINIS-
HING — Julho/87 (pags. 20 e 72).
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Departamento de
Qualidade Assegurada

A preocupaciio com a qualidade ndo ¢
exclusividade de quem estd comprando o
produto. Ela tem se manifestado indistin-
tamenie [ANIO NAs SMPresas Guanto nos
consumidores, ¢ hoje atinge proporgdes
significantes. Porisso, a ABTS e 0 SINDI-
SUPER criaram recentemente o Departa-
mento de Qualidade Assegurada, gue visa
credenciar as empresas associadas que me-
lhores condigdes t8m de oferecer o melhor
produto final.

O Departamento de Qualidade Assegu-
rada conta com uma Comissdo constituida
pelos seguintes diretores: Roberto Della
Manna (ABTS/SINDISUPER), Paulo A.
N. Spinosa (SINDISUPER) e Airton Mo-
reira Sanches (ABTS). Como suplentes
tem: Luiz Geraldini Neto (Volkswagen do
Brasil), Hans Rieper (ABTS) ¢ Alfredo
Levy (Técnico Responsdvel).

O recém-criado Departamento, através
de seu Técnico Responsavel, Alfredo
Levy, atualmente esta elaborando o Regu-
lamento ¢ Mormas para credenciamento
dos associados interessados e tdo logo (e-
nha concluido seus trabalhos iniciara as
insCriches,

Assim, a ABTS e o SINDISUPER
antecipam-s¢ a0 que de concreto existe em
controle de quahdade, buscando oferecer
garantias nfio somente i qualidade do pro-
duto final, mas das empresas que tém egui-
PAmMENLOs € Processos que podem, sem du-
vida alguma, fornecer melhorias em ter-
mos de produto.

Vale lembrar que todas as sugestdes se-
rio bem recebidas e 130 logo se conclua a
elaboragiio do Regulamento ¢ Normas se-
ré divulgado a todos.

56 -tratomento de superficie

Seminario Sobre Tratamento de
Efluentes da Indistria de Tratamento
de Superficie

Entre 21 a 25 de setembro, no Auditdrio
da Fiesp, realizou-se 0 6° Semindrio Sobre
Tratamento de Efluentes da Indastria de
Tratamento de Superficies, tendo como
expaositores Jacob Zugman ¢ Jodo Rober-
to Munes, sob a coordenacio de Roberto
Motta de Sillos, Diretor Cultural da
ABTS.

Organizado pela ABTS/SINDISU-
PER, com o patrocinio da Federaclio e
Centro das Indistrias do Estado de S3o
Paulo, o Semindrio teve os seguintes te-
mas! Origens dos despejos: Reduglo da
contaminacdo; Economia de fgua; Re-uso
da dgua; Recuperagio de produtos; Trata-
mento dos efluentes; Projeto de piso; e
Exaustio e lavagens de gases,

Os participantes foram: Josui Okasaki
Peloso — Engenharia Quimica — e Mar-
cos Antdnio Damasceno Souza — Coor-
denador de Manutengdo (ALTANCA Me-
talirgica 5/A); Vantuil das Gragas Carva-
Iho — Galvanoplastia (AMP do Brasil Co-
nectores Elétricos ¢ Eletrdnicos Lida.):
Aurélio José dos Santos — Analista de La-

boratorio (AVIBRAS Indistria Aeroespa-
cial 5/A); Celso Roberto Appezzato —
Técnico (CASCADURA Industrial Mer-
cantil Lida.); Roberto Yukio Harada —
Operador de Utilidades (Cerfimica e Velas
de Ignigiio MGK do Brasil S/A); Elisio
Barbosa Rodrigues e Santo Cesério da Sil-
va — Técnicos de Laboratorio (Cia. Ener-
gética de 530 Paulo S/A — CESP); lair
Henrique da Silva — Chefe de Seglio (DU-
RATEX 5/A); Manuel Soares — Contra-
Mestre (Mercedez Benz do Brasil S/A);
Paulo Sérgio Mazoni Alves — Chefe de
Controle de Qualidade (MORLAN Meta-
irgica Orlfindia S/A); Céssia Maria Ro-
drigues dos Santos — Engenheira Quimica
{(ROHCO Indistria Quimica Ltda.); Cas-
siano de Souza Abreu — Engenheiro de
Processos (SAGA Tratamento de Superfi-
cies Metdlicas Lida.); Orlando Fernandes
de Souza — Supervisor de Galvanoplastia
(STUMPP & SCHULLE do Brasil Indis-
tria ¢ Comércio Ltda.); e Claudio Roberto
Sulla — Técnico de Controle de Processos
(Volkswagen do Brasil 5/A.).
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26, Curso de Galvanoplastia

Com a finalidade de reciclar conheci-
mentos através de transmissdo de know-
how de profissionais da drea, a ABTS —
Associagdo Brasileira de Tratamento de
Superficie, e 0 SINDISUPER — Sindicato
da Indisiria de Protegdo, Tratamento e
Transformacio de Superficie, realizaram,
entre 03 ¢ 25 de agosto deste ano, no audi-
tbrio da FIESP — Federacdo das Indis-
trias do Estado de S2o Paulo, 0 26° Curso
Bisico de Galvanoplastia.

O curso de Galvanoplastia tem sido um
dos eventos mais concorridos dentre os
promovidos pela ABTS/SINDISUPER,
atraindo interessados de todo o Pais, o que
justifica, por si 50, ser realizado duas vezes
a0 ano em 530 Paulo e uma no Rio de Ja-
neiro. Também encontra-se em estudos a
possibilidade de leva-lo a Fortaleza e ou-
tras cidades brasileiras.

Este ano contou com virias novidades,
entre elas a introducio de aulas especificas
sobre *Tratamentos de Efluentes”™, **Cro-
meacdo em Plasticos™ e “Preparacio de
Circuitos Impressos'’, sendo que as duas
iltimas eram ministradas conjuntamente.

Coguerel de encerramenio

Muodificagdes, alids, que fazem parte do
objetivo de ambas as entidades de aperfei-
¢oar ainda mais o curso, que € sucesso ha
muitos anos.

Segundo Roberto Motta de Sillos, Dire-
tor Cultural da ABTS, "‘recursos como sli-
des e retroprojetores sdo utilizados para
auxiliar os expositores de formaa tornar as
exposicdes ainda mais interessantes, e efi-
ciente material de apoio, incluindo aposti-
las especialmente preparadas, & distribui-
do aos participantes, o que facilita a absor-
¢do de conhecimentos, ¢ serve como obje-
to de consultas didrias, tanto a profissio-
nais de empresas como a estudantes e pes-
quisadores””,

Mo encerramento, antes da Gltima pa-
lestra, a ABTS, a ROHCO Indistria Qui-
mica Ltda. e 0 SINDISUPER ofereceram
aos participantes, palestristas e convida-
dos um coguetel no 16 andar do edificio
da FIESP. A entrega dos certificados
aconteceu dia 29 de agosto com uma fei-

joada no restaurante 530 Judas Tadeu De-
marchi, em S&o Bernardo do Campo. Ma
ocasido foram sorteados brindes ofereci-
dos pela Galtec (bolsas e chaveiros), Orwec
(canetas), Brasimet (maquina de calcular e
cancla linteiro), Tecnovolt (retificador),
Metal Fimishing (relogio). Presentes, além
dos participantes e conferencisias, os re-
presentantes das indhstrias citadas, direto-
res da ABTS, SINDISUPER e seus fami-
liares.

Mo 267 Curso de Galvanoplastia houve
a explanagdo de 17 temas pelos seguintes
conferencistas: Paulo A. Vencovsky
(*"MNogdes de Eletroquimica"), Wady Mil-
len Sfinior (**Célculo para Eletrodeposi-
¢do", ""Banhos de Niguel' ¢ “'Banhos de
Cromo"), Airi Zanini (*Equipamentos
para Galvanoplastia''), Relf En (" Trata-
mente Mecdnico™, “Banhos para Fins
Técnicos* e *‘Camadas de Conversao®),
Milton G. Miranda (“'Pré-Tratamento
Quimico ¢ Eletrolitico™, “*Banhos de Zin-
coe Cadmio', "' Cromeagdo de Plasticos'"
e " Preparaglo de Circuilos Impressos™),
Roberto Motita de Siflos (**Banhos de Co-
bre'’), Sérpio Pereira (**Banhos de Metais
Preciosos'"), Amtdnio A. Magalhdes
(“Eletrodeposigdo ¢ Anodizagio'), Jo-
cob Zugman e J. Roberio Nunes (**Trata-
mentos de Efluentes'), Carlos Alberio
Amaral (**Controle de Processos'") e, na
palestra de encerramento, Cldudio Cardo-
s0 ("*Técnicas em Medigdes de Camadas
Eletrodepositadas’").

Os alunos que participaram foram: José
Pereira da Silva — Lider de Niquel (ACO-
PLAST Ind. ¢ Com. Lida.); José Carlos
Garcia — Encarregado de Galvanoplastia,
e Mario Monteiro — Auxiliar de Encarre-
gado (ALIANCA Metalirgica S.A.);
Jodo Armando Rocco e Alfonso Gravalos
— Engenheiros de Processos (BONGOT-
TI5.A. Ind. e Com. de Radiadores); Jodo
Lyra — Lider de Galvanoplastia, ¢ Sebas-
tido Severo da Silveira — [nspetor de Pin-
tura (BROWN-BOVERI 5.A.); Jose Gui-
mardes Banm — Encarregado de Produ-
gdo (CASCADURA Ind. ¢ Mercantil
Lida.); Omar MNaufal Janior — Encarre-
gado de Secdo (CENTROPLAST Ind. e
Com, Lida.); Elisio Barbosa Rodrigues e
Santo Cesério da Silva — Técnicos de La-
boratdrio (Usina da CESP); Maria de Faui-
ma e Gouveia — Engenheira (Centro Tec-
noldgico para Informatica); Salvador Ca-
sado — Supervisor de PTH (Componentes
Eletrdnicos ELETROCOMP Ltda.); Cé-
sar Augusto Maioral de Alencar — Geren-
te de Produgdo (CRIS METAL Moveis
para Banheiro Lida.); Edvalde José de
Souza — Gerente Industrial (FATIMA
Ind. Com, de Presentes em Antimonio
Ltda.); Gilson Lima — Auxiliar de Galva-

noplastia (FERGRA Ind. Metalirgica
Lida.); Ana Paula Romanetti dos Santos
— Técnica (Fundagdo Tropical de Pesqui-
sa ¢ Tecnologia André Tozello); Marcos
Antdnio Lopes — Laboratorista (General
Motors do Brasil); Fibio Rosa — Assis-
tente Técnico (ITAMARATI Metal Qui-
mica Lida.); Rosemary jAp. da Silva —
Teécnica Proc. Acabamentos, e Alan Ro-
mero — Engenheiro de Processos (Kodak
Brasileira Com. ¢ Ind. Lida.); Ailton Ya-
keshi Ykko — Socio (Metalizagdo Diade-
ma Lida.); Valter Roberio Aggio — En-
carregado de Galvanoplastia, e Nuno Fer-
nandes Ramos — Quimico (Metalirgica
Rio 5.A. Ind. Com.); Jalio Yasuo Shima-
bukuro — Diretor Industrial (OLGA S.A.
Ind. ¢ Com.); Antonio Mazza Neto —
Analista de Laboratério (ORWEC Quimi-
ca 5.A.); Dorival Ometto Jr. — Engenhei-
ro Mecinico, e Marcos Sérgio Roberto —
Teécnico Pleno de C.Q. (PERCOMP Peri-
féricos e Sistemas Lida.); Mitsue Mary
Avila Watanabe Shibata — Auxiliar Téc-
nico (PRO-BRIL Ind. e Com. Lida.); Da-
niel Roberto Soret — Supervisor de Custos

No enirega dos certificados, uma feijoada pa-
ra comemorar

(PROGAL — Protegdo Galvinica Lida.);
Fernando Franceschi Monteiro — Sécio-
Gerente (PRO METAL Beneficiamento e
Consultoria Ltda.); Roberto Joaguim de
Aquino — Sub-Chefe, e José de Andrade
Silva — Auxiliar de Galvanoplastia (Rel6-
gios Brasil 5.A.); Manoel Pinto Correa Fi-
lho — Vendedor (ROTO-FINISH Acaba-
mento de Artefatos de Metais Ltda.); San-
dro Percario — Auxiliar Administrativo
(SAETA Grafica Editora Lida.); José
Luiz Ugar — Médico (Secretaria do Esta-
do de Relagdes do Trabalho); Eugénio
Puskds - Proprietirio (SILVERPLAST
Ind. de Contatos Ebétricos Lida.); Sandra
Bolsoni — Analista Quimica (TECPRO
Ind. e Com.); Carlos Aurélio Thomaz —
Quimico (VAN LEER Embalagens Indus-
triais Brasil Ltda.); Gilberto Zoldan —
Técnico Proc. Industriais (Volkswagen do
Brasil 5.A.); e José Francisco da Silva —
Lider de Zincagem (WEBER do Brasil
S.A).
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PROGRAMACAQ
CULTURAL/S8
SAO PAULO

MES DATA TEMARIO ULTIMO PRAZO
PARA FOLHETO/
CONVITE CORREIO
MARCO 07a29 287 Curso Basico de Galvano-

plastia 15.01 25.01
29  Palestrade Galvanoplastia sobre '

o Tema: “Oxidacio de Metais™”,

a cargo da TECNOREVEST

Prod. Quimicos Ltda. 2902 07.03
ABRIL 04a08 37 Seminério Sobre Seguranca e

Higiene na Area de Tratamento

de Superficie 19.02 29.02

26 Palestra de Galvanoplastia sobre

Eletrinica a cargo da DEGUS-
SA. 28.03 D404
MAID 16a20 6 Seminario sobre Pintura Téc-
nica 28.03 11.04
24 Palestra de Pintura sobre Fosfa-
nzagio 25.04 02.05
JUNHO 20a22 57 Seminario sobre Custos em
| Galvanoplastia 05.05 16.05
28 Palestra de Galvanoplastia para
fins Técnicos 30.05 06,06
i JULHO 26 Palestra sobre Pintura ou Trata-
mento Térmicp — em aberto 27.06 .07
i AGOSTO 15a19 3? Seminério sobre Tratamento
i Mecdnico 27.06 11.07
: 23 Palestra sobre Tratamento Me-
cinico 25.07 01.08
SETEMBRO 12a16 8° Semindrio sobre Tratamento
de Efluentes 25.07 08.08
20 Palestra de Galvanoplastia sobre
Controle de Processos 08,08 15.08
OUTUBRO 03a25 30° Curso Basico de Galvano-
plastia 15.08 29.08
25 Palestra de Galvanoplastia sobre
Eletrdnica 26.09 03.10
NOVEMBRO 21a23 37 Semindrio sobre Tratamento
Térmico 03,10 17.10
! 29 Palestra sobre Tratamento Tér-
mico 31.10 07.11
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PROGRAMACAO
CULTURAL/88
RIO DE JANEIRO

CONVITE CORREIO .

MES DATA TEMARIO ULTIMO PRAZO
’ PARA FOLHETO/
MARCO 3l Palestra de Galvanoplastia sobre
o Tema: “Oxidacao de Metais",
a cargo da TECNOREVEST
Produtos Quimicos Lida. 22.02 29.02
ABRIL 28 Palestra de Galvanoplastia sobre
Eletrdnica, a cargo da DEGUS-
SA 21.03 28.03
MAIO 02a26 29.° Curso Basico de Galvano-
plastia 07.03 21.03
26 Palestra de Pintura sobre Fosfa-
tizacdo 18.04 2504
JUNHO 20a23 7? Seminario sobre Tratamenio
de Efluentes 25.04 09.05
a0 Palestra de Galvanoplastia para
fins Técnicos 23.05 = 30.05
AGOSTO 25 Palestra sobre Tratamento Me-
cénico 18.07 25.07
SETEMBRO 22 Palestra de Galvanoplastia sobre
Controle de Processos 15.08 2208
OUTUBRO 27 Palesira de Galvanoplastia sobre
Eletrdnica 19.09 26.09
DEZEMBRO 01 Palestra sobre Tratamento Tér-
mico 24.10 310

Trm::mmlndansuparﬁcla-ﬂ
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Comn inteligéncia,
Elasurit busca ampliar
mercado de repimura

Elevar a qualidade dos servigos prestados em oficinas e aumentar as
vendas para o setor de repintura sdo os objetivos da empresa. Além
disso, como nos conta nesta reportagem Mdrcio Virtor Santos, Gerente
da Divisdo de Marketing da Repintura Automotiva, e Nelson Sabatini,
Gerente da Subdivisdo da Area de Desenvolvimento de Produtos, a
meta também é investir na pesquisa para substituic@o de matérias-primas

A exposicao A Arte do Automdvel™,
no Museu de Arte de S30 Paulo Assis Cha-
teaubriand (MASP), realizada entre 29 de
julho a 16 de agosto, como homenagem
aos ““artistas habilidosos'' que sdo os pro-
fssionais-pintores de oficinas de repintu-
ra, foi a maneira mais original encontrada
pela Glasurit do Brasil, do grupo alemdo
BASF (da qual fazem parte também a
Combilaca e Suvinil), para inaugurar, em
suas dependéncias em 530 Bernardo do
Campo (5P), o Centro Glasurit do Auto-
movel.

A inauguragio oficial no dia 4 de agosto
contou com a presenga de autoridades go-
vernamentais ¢ mais de 200 profissionais
que trabalham nas indastrias automobilis-
ticas ¢ oficinas de repintura.

Com o Centro Glasurit do Auombvel,
a empresa pretende dar sequéncia aos pla-
nos de desenvolvimento de novas pesqui-
535 ¢ testes praticos com produtos para a
indistria automobilistica, bem como ofe-
recer treinamento especializado aos pro-
fissionais pintores das oficinas, auxiliando
na melhoria da qualidade dos servigos
prestados, além de tentar obter uma maior
parte de um setor nada desprezivel como é
o de repintura de automoveis.

Mercado que representa 73% no consu-
mo brasileiro de tintas do setor automobi-
listico, onde sdo uiilizados 40 milhoes de li-

&0 -frafomento de suparficie

importadas.

tros anualmente pela repintura, dos quais
a Glasurit detém participacdo de 25%.
Mos 15 milhdes de litros usados pelas mon-
tadoras, a Glasurit participa em 40%.

Projeto modelo

Apostando na ascensdo do mercado au-
tomobilistico, a empresa continua inves-
tindo no desenvolvimento de pesquisas, o
que lhe permite hoje competir, a nivel
mundial, em matéria de tecnologia. Coma
inauguragdo do Centro Glasurit do Auto-
mével, a empresa estd intensificando es-
forcos para o aprimoramento de técnicas e
tecnicos a nivel interno, assim como na
formagio dos pintores de repintura, para
que reproduzam em suas oficinas o mesmo
gue realizam as montadoras. O Centro
permite também conseguir melhor resulta-
do na utilizagdo das tintas. O Projeto sub-
divide-se em Centro de Desenvolvimento
Profissional (CDP) e Centro de Aplica-
¢des Técnicas (CAT).

O CDP destina-se ao treinamento e
aperfeicoamento técnico do profissional
pintor da repintura automotiva, dispondo
de uma drea para preparagio de carroce-
rias, cabine de pintura com insulflagdo e
exaustdo, estufa de secagem, laboratério
de cores, cabine de pintura de pegas e uma
sala especial, confortavel e toda automati-

zada, para 40 pessoas, onde serdo minis-
trados cursos com o3 mais modernos au-
diovisuais, dirigidos a pintores, proprieta-
rios de oficinas, gerentes de lojas autoriza-
das, vendedores e demonstradores.

Ja o CAT reserva-se d realizacio de tes-
tes praticos com novos produtos antes de
sua aplicaclo nas indistrias, adaptando
possiveis necessidades na linha de produ-
¢do, sendo dotado de laboratdrio de apli-
cagdo de tintas cataforéticas, laboratdrio
de controle de banhos de tintas por eletro-
deposicdo de catddicos e anddicos, instala-
¢do de aplicagbes eletrostaticas e automati-
cas, cabine de aplicagdo manual e sala de
estufa. Tudo isso para produzir as mesmas
condigdes de aplicagdes de seus produtos
nas oficinas, montadoras e inddstrias em
geral.

O Centro, instalado em um prédio de
1.200 metros quadrados, ainda ndo se en-
contra totalmente construido. O projeto
global compreende uma area de 3. 740 me-
tros quadrados, e somente deverd estar
concluido em 1990, a partir de investimen-
tos de USS 7 milhdes. Aié agora foram
aplicados LSS 2 milhdes no Projeto Mo-
delo. Ali serio ministrados inicialmente
trés cursos ao més &, no primeiro ano de
funcionamento, formard &0 profissio-
nais, de um universo estimado de 150 mil
pintores que atuam em mais de 50 mil ofi-
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cinas em todo o Pais, concessiondrius ou
nao.

A participagdo nos cursos se dard me-
diante indicago dos 33 técnicos formados
pela empresa que trabalham como de-
monstradores e dio assisténcia as oficinas
¢ disinbuidores, ou através dos vendedo-
res autorizados. Alem disso, a Glasurit
tem catalogado aproximadamente 40 mil

pintores que recebem, via mala direta, in-
formagdes constantemente. Caso o inte-
ressado queira se comunicar diretamenie
com a empresa, basta escrever 4 Avenida
Angelo Demarchi, 123 — CEP 09700, S3o
Bernardo do Campo (SP).

Manter o desempenho
A realizacdo do Projeto Modelo, na ver-
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O prajeto global do Centro do Automdvel compreende uma drea de 3. 740 metros quadredos

dade, pretende melhorar o nivel dos servi-
¢os e o bom aproveitamento de seus pro-
dutos, ampliando as vendas para o seg-
mento. A empresa, com uma linha de pro-
dugdo composta de mais de 3 mil itens,
atende principalmente a cinco setores bési-
cos: imobilidrio, repintura de veiculos, in-
distrias automobilisticas, geral, graficas e
de embalagens fMexiveis.

As estimativas para este ano no setor,
indicam um consumo de 560 milhdes de li-
tros de tintas e complémentos, dos quais a
Glasurit ira produzir 25%, uma produgio
de 140 milhdes de litros de tintas, com um
faturamento liquido estimado em USS 200
milhdes. Assim, pretende manter o mesmo
nivel de desempenho do ano passado, e
avalia suas exporiagdes para a América
Latina em torno de USS 10 milhdes, ou se-
Jja, 50%y de todas as vendas do setor de tin-
tas brasileiras.

O resultado disso & que o grupo BASF
preiende investir mos proximos trés anos
cerca de LISE 120 milhdes, dos quais a Gla-
surit reterd 30%, elevando a producio des-
tinada & inddstria automobilistica e repin-
tura para 6,5 milhdes de litros anuvais.

ltamar Ferreira
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Brastemp
instala tunel
de fosfatizacao

Visando melhorar ainda mais a qualida-
de ¢ proteger os seus produtos da oxida-
¢do, 2 Brastemp acaba de implantarum -
nel de fosfatizagdo em sua fibrica 11, em
540 Bernardo do Campo (SP). 530 72 me-
tros de comprimenio e de avangada tecno-
logia que permitird 4 empresa agilizar o
processo de producdo,

O tiinel de fosfatizagdo, ou “tunel do
rempo'’ como estd sendo chamado, faz
parte dos esforgos da empresa que prevé
um crescimento de 7% . Este ano, investira
LSS 50 milhdes, tendo como meta a co-
mercializacdo de 1,3 milhdo de unidades,
contra os 1,2 milhio de produtos vendidos

no ano passado.

Atenta a evolugdo técnica e a alta com-
petitividade, a Brastemp mantém em seus
produtos um alto grau de qualidade, pre-
servando-se entre a lideranca no mercado,
Para tanto, seus profissionais estdo em
constante intercdmbio com técnicos inter-
nacionais.

Apesar das oscilagdes por que passou a
economia brasileira, fundamentada na
qualidade crescente, solidez econdmica ¢
obrigagdes sociais, a Brastemp continuari-
gorosamente equilibrada, superando sua
propria capacidade de produzir mais, com
qualidade e competitividade, dentrodeum
avancado estagio tecnoldgico.

Orwec
participa
de encontro
internacional

Em julho, houve um encontro mundial
de técnicos promovido pela Enthone Inc.,
em Milford, Connecticut (EUA), com seus
associados e licenciados de 16 paises do
mundo industrial.

Mo encontro, com duracdo de trés dias,
forarm abordados temas =obre novos pro-
cessos de tratamentos de superficie. E a
empresa Orwec Quimica se fez representar
por seus gerentes José Carlos D' Amaro
(Depto de PCB-Circuito Impresso) ¢
Amaden dos Santos Filho (Técnico Regio-
nal).

| ~ Indistria alema _
interessada em unir-se .
- as empresas nacionais

Lo

A Kiesow GmbH & Co. KG, da Repu-
blica Federal da Alemanha, que produz
neste pais uma vasta linha de processos pa-
ra galviinica, desengraxantes e fosfatizan-
Les, estd interessada em unir-se a indiistrias
brasileiras, em forma de associacdo ou
transferéncia de know-how, para introdu-
zir no mercado nacional a qualidade de
seus produtos,

O interesse desta empresa alemd, no en-

tanto, volta-se exclusivamente para os
produtos da linha de galvanoplastia, pois
0s materiais para polimento, como pastas,
emulsdes, rodas, discos e escovas, ja sio
aqui produzidos por suas subsididrias,
Ekasit ¢ Polystamp. #

Contatos preliminares poderio ser fei-
tos por telefone (011) 523-0022, com Sr,
Ernesto H. Delbrieck, ou pessoalmente &
Rua Jodo Alfredo, 456 — Bairro Santo
Amaro, 530 Paulo.

[ ]
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Av. Paulista
Quase 100.000§
toneladas de &=
aluminio anodiza

E oque a
Tecnovolt
tem a ver
com isso?

-
-
-
-
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RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Tem muito a ver.

Embora vocé ndo veja, a Tecnovolt estd presente
ndo 50 na maior parte dos edificios da

Av. Paulista como também em todos os produtos
gue exijam um tratamento de superficie.
Produzindo retificadores de corrente em diversos
modelos e com capacidade de até 20.000
amperes, a Tecnovolt contribue decisivamente
para a qualidade final do acabamento, seja ele
anodizagdo e coloragdo do aluminio,
eletropolimento, desplacamento eletrolitico,

cromatizagdo eletrolitica, eletrodeposicio :ie A QUALIDADE

metais, pintura eletroforética e oulros.

A tecnologia avancada e a evoluglo constante EM COHHENTE
na busca de novas solugdes que atendam a um 1

mercado cada vez mais exigente, fizeram da CONTINUA-
Tecnovolt uma empresa compromissada com a

alta qualidade de seus equipamentos.

Para maiores informagdes consulte a Tecnovolt,

TECHNOWOLT - INDUSTRIA E COMERCIO LTDA, AUA ALENCAR ARARIPE 10B/132 - CEP p4253 - SAD PALLD - 5P - BRASIL - TEL.: (011) 274-2266 - TLX.: {011) 24848 TIEE BR




TECNOLOGIA ROHGO
PARA TRATAMENTOS DE EFLUENTES

pelalogislacao braslleira.aatendesistm
+ para o reaproveitamento das aguas,

lavagens de gases, recuperagao de metais em linhas

N de beneficiamento de superficies e, eliminagao de vapores.
A Com uma equipe altamente especializada a

| ROHCO otimiza processos para o funcionamento continuo,

cujas perspectivas de
investimentos iniciais e custos operacionais sao reduzidos.

ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.
08 Bpamenics
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