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

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

por exemplo, os banhos de zinco alealino livres de cianetos

Protolux’

A = C

Estes tubinhos (A) de caneta fo-
ram zincados num banho de zin-
co sem cianeto Protolux 518, e
num banho de zinco cianidrico,
sempre trabalhando com os
mesmos parametros. O tubinho
(B tratado no Protolux, mostra a
excelente distribuicdo de cama-
da, sendo totalmente coberto
internamente. O interior do tubi-
nho (C) tratado num banho de
zinco cianidrico ndo estd com-
pletamente coberto (didmetro:
1 cm, comprimento: 5 em).
Resultado: Apenas Protolux
cumpre extremas exigéncias de
distribuicdo de camada.

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

Protolux & livre de cianeto e ndo
tem outros complexantes. gque
possam atrapalhar o tratamento
dos efluentes. Protolux econo-
miza custos de tratamento e eli-
mina o cianato,

Protolux, o brilho espléndido,
néo & apenas uma protecao per-
feita para suas pecas, mas tam-
bém uma protecfio para o meio
ambiente.

Berlimed

Galvanotécnica

Concessionéria da Schering AG
Republica Federal da Alemanha

Féabrica e Escritorio;

Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124

Parque Laguna

Tabodo da Serra - SP - CEP 06750

Brasil

Fone: (011) 491-8777

Telex: (011) 30462 BPQF BR
Telefax: (011) 530-3380

e BERLIME

Galvanotécnica
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ABTS

Empossada a nova
Diretoria Executiva da ABTS

A nova Diretoria Executiva da  Fermmando Bopp, Paulo Antonio Nunes  plentes: Jesualdo Mendes f‘L':I'I]i.II-' Ir.,
ABTS foi empossada no Gltimo din8de  Spinosa, Roberto Constantino, Maria  Antdnio De Grandi, Amo Gleisner ¢
fevereiro, em sua sede na Fiesp, € co-  Luiza Carollo e Jodo Perez, além dos su- Gaetano Vacariello.
mandari a entidade nos proximos dois
anos. O novo presidente. eleito no dia 20
de janeiro, ¢ Millon G. Miranda, que
ocupard o cargo pela segunda ve, sendo
qué a primeira se dew no bienio
19768/ 79

A nova Direlorin passaa ter, jun
tamente com seu presidente, s seguintes
diretores:

Vice- Presidente: Moses Manfredo
Kostmann;

19 Secretirio: Alfredo Levy:

2% Secretirio: Airfon Moreira Sanches;
Tesoureiro: Wady Millen Jr.

Diiretor Cultural: Airi Zanini;
Consefheiro Honoririo: Hans Rieper.

Alem deles, temos 05 seguinies con-
selheiros escolhidos no mis de dezem:
bro: Roberto Motta de Sillos, Stephan
Wolvnee, Wilson Lobo da Veiga, Raul

Prcsi{if:me
Milton G. Miranda
(Metal Finishing)

Vice- Presidente
Mozes Manfredo Kostmann

{Orwec Quimica)
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Tesoureiro
Wady Millen Jr.
(Tecpro)

1? Secretario
Alfredo Levy
(Consultor Independente)

— traotamento de supardicie

2P Secretario
Airton Moreira Sanches
(S. Eletro Acustica)

_ A M. Sanches |

Diretor Cultural
Airi Zanini
fRohco)
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EDITORIAL

A nova Diretoria Executiva da nossa ABTS — Associacdo
Brasileira de Tratamentos de Superficie, eleita dia 20 de janeiro,
vem de encontro a posigao predominante em nosso guadro de
associados, verificado na apurag¢do dos votos para o Conselho
Diretor que orientard a entidade no proximo biénio 19588-89, que
deseja ver renovacdo e ampliagido da Associagdo, mas que quer
também manter um micleo central firme, do gual jd conhece a
o;-nmmpdo para conservar a tradicdo do grupo.

rado que a nova Diretoria Executiva consolide as vdrias

aes iniciadas em biénios anteriores, tais como: constituir

um ﬁ:co para o intercaimbio e ampliacdo de conhecimentos
técnicos e profissionais; fomentar o conhecimento técnico, tedrico e
pritico de todos os aspectos do vasto campo do setor de
tratamentos de superficie; divulgar a evolugdo e promover maior
mtrgmq:ﬁﬂ das empresas do setor; aumentar a eficiéncia e o
prestigio da md:m‘m nﬂcmnaf em especial as de tratamentos de
superficie; e propiciar o ensejo para o encontro de colegas e
amigos.
Que a ABTS possa ser ainda melhor, ampliando sua abrangéncia
geogrdfica. chamando ao nosso convivio aqueles gue, direta ou
imdiretamente, se dedicam a drea ¢ que ainda ndo sdo mmocmdus
para que consiga as bases materiais e faca germinar a semente, Ji

langada, de uma futura sede propria.

Que a nova Diretoria Executiva e o novo Conselho Diretor,
constituldo de quinze membros e cinco suplentes. dos quais trés
conselheiros desempenham seu primeiro mandato e dois o
segundo, com quatro suplentes eleitos pela primeira vez, tenham
pleno éxito em sua tarefa de renovar a Associagdo e manier sua

solida tradigdo!

EXPEDIENTE

Oficial de gﬁulgaﬂu di
Al?T.gh Associacdo Brasileira de
Tratamentos de Superficie
Av. Paulista, 1313 — 9 andar — oj
913 — Fone: (011) 251-2744

Presidente: Milion G. Miranda
Vice-Presidente: Mozes Manfredo

Tesoureiro: Wady Millen Jr.

Diretor Cultural: Airi Zanini
Conselheiros: Roberto Molla de Sillos,
Stephan Wolynec, Rolfl H. Eui, Wilson
Loboda "u'ni: Raul Fernando Bopp,
Paulo Antonio Munes Spinosa, Roberto
Constantino, Maria Luiza Carollo
Blanco, Jodo Perez

Conselheiro Honorario: Hans Rieper
Presidente do SINDISUPER: Roberio
Della Mana

Secretaria: Marilena Kallagian

Redagiio: Deborah Mamone, Anama-
ria Bella e Sandra Marilyn Hanftwurzel
Diregiio de Arte: Gill Cavalcanti
Assistente de Arte: Kitia Di Clemenie
Publicidade: Mariana Olaszek
Secretirin: Rose Teodoro
Composiciio: ATG — Artes, Tecnicas
Grificas e Editora Lida.

lnh.l‘mme&whulﬂ.
Rua Venidncio 177

CEP 05024 - Perdizes - SP

Fone: (011) 864-9262
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Galvanoplastia

O emprego da tecnologia
de sais fundidos na
eletrodeposi¢cao de metais

Os estudos em mweios igneos praticamen-
le iniciaram-s¢ no comeco do séeulo XIX,
em 1807, com os trabalhos de Sir Humphrey
Davy sobre a isolaglio de metais alcalinos
(Ma, K) a partir de seus hidréxidos fundidos
¢ com 08 estudos de eletrilise de haletos de
chumbo fundidos, que levaram Michael Fa-
raday, em 1834, ao estabelecimento das leis
que tEm 0 seu nome.

Noentanto, foi mﬂnﬁfmmmh
passado, em 1886, gue ult, in -
dentemente de I-[;H.?iu:muhuu o
eletroliticn do aluminio, que conduriu as
plantas de sua extracho em larga escala em
meio igneo. A partir dal, desenvolveram-se
também os processos industriais atuais de
extracio em sais fundidos de metais aleali-
nos(Na, K) e alcalinos ferrosos (Ca, Sr, Ba).

Apesar do desenvolvimento das indis-
trias metaliirgicas a partir do século X1X e
do fato da extragho e purificagio de metais
em meios fundidos ser apreciada, essa técni-
ca teve um progresso lento até praticamente
a metade deste séeulo,

Com o advenio da Segunda Guerra
Mundial, as muhm obtengio de
grandes quantidades de io para o proje-
to Manhattan deram upm-lunﬁi.:dr a um
grande avango no desenvolvimento e empre-
go da tecnologia dos sais fundidos.

Os objetivos dessa tecnologia amplia-
ram-se¢ & partir de entdo, en e
iniimeros campos cientificos importantes,
como o5 de energia (estocagem. transferén-
cia, Fuel Ceils, baterias), plisticos (decapa-
gem, vulcanizacio), materials (fluxo de sal-
dagem), galvanoplastia, além daqueles de
extragho e purificagio de metais, galvanos-
tegia e formagio de ligas superficiais por di-
fusio etc.

pectos gerais relacionados i eletrodeposicio
de metais em melos igneos, bem como os re-
sultados ji obtidos e em desenvolvimento no
IQUSP — Instituto de Quimica da USP, e
CEMAR — Centro de Materiais Refratirios,

& — tratamenio de superficie

da FIl — Fundagio de Tecnologia In-
dustrial, de Lorena, relacionados ao eletro-
refino e eletrorecobrimento do nidbio em
mduos ess0s de eletroprodusiio em meio
sm
&mmm“hmdqm
metais que ndo podem ser produridos por
reduclo com carbono por consideragtes
enengéticas ou econdmicas, ou ainda que
niio podem ser obtidos por eletrlise de solu-
¢Oes aquosas, por serem muito ativos.

Eletrilise em Melo (gneo

mm&ﬂﬁmm*mﬁﬁm

I , em a
extragdio metilica por mewo de eletrolise dire-
ta desses sais no estado fundido. lsso nor-
malmente ndo & feito por virias razdes: bai-
za condutividade, devido & formacio de
compostos moleculares; sublimagio antes
daocomréncia da fusio; elevado ponio de fu-
580,
Assim sendo. é conveniente a dissolugdo
de um sal do metal a ser depositado num ou-
tro sal de metal mais ativo ou misturas dos
mesmos. Esse imento melhora virias
propriedades fisico-quimicas do fundente
COIMD VETEMOS & Seguir.

Os sais Mdﬂ apresentam uma série
de van e antagens operacionais.
As vantagens so: elevada condutividade i
nica; o A0 em altas densidades de cor-
mte;gfﬁi:dummdu ida; baixa vis-
cosidade: ¢ clevada difusivi . Enguanto
que as desvantagens sio: elevada pressio de
vapor; elevada temperatura de i
cormosio da oflula e materiais dos -
e a hidrilise de muitos sais h icos em-
pregados podem causar lemas devido a
manutenclo de equipamentos periféricos.

Solvente

Qualquer solvente fundido, para ser
usado numa operaglo eletrolitica. deve

M HELID C. CHAGAS

preencher as seguintes € quali-
dades: a) baixa pressio de vapor; b) baixo
ponto de fusdo; ¢) elevada condutividade i
mica; d) elevada tensiio de decomposicio;
baixa viscosidade; f) ficil ; 2) bai-
XI5 reacdes com os pu'ncl:ums catbdicos; h)
baixo custo,

Solutos (alimentio de celula)

A extracio de metals a ir de seus
priprios minérios seria a con ideal, po-
rém algumas tentativas bem sucedidas nesse
sentido foram feitas como o caso da extracio
do Mg a partir da camalita.

Em geral, o alimento da célula no pro-
cesso de extragdo ¢ um haleto do metal a ser
depositado. Este & o caso das extragies do
Mg ¢ Al a partir do MgC12 e do AIC13 em
musturas de cloretos fundidos e, também, do
T-nguﬁrdu K2TaF7 em uma mistura de
LiF-NaF-KF (flinak). A utilizacio de bxidos
como alimento de oélula é limitada, devido 4
baixa solubilidade dos mesmos. No entanto,

| T




Galvanoplastia

uma excecdo notivel € a extracio do Al a
partir da aluminia.

As principais propriedades fisico-quimi-
casdumlumnl:mﬂuignmmnm

intes:

a) Solubilidade — os alimentos de oélula
devemn estar numa forma que facilite sua dis-
solucio no solvente; nestas condighes, & con-
veniente que o soluto e o solvente tenham
#nfon comum, rns assim obtém-se elevada
miscibilidade. A alta solubilidade de alumi-
nia na criolita é o principal fator de sucesso
na extragio do Al no processo Heroult- Hall.

b} Perdu por volatizagde do soluto — os
solutos fluoretados sio menos propensos a
perda por volatizagio em solventes fluoreta-
dos do que solutos cloretados em solventes
cloretados. No caso de solutos de metais re-
fratirios, isso se deve possivelmente ao fato
dos ions F— complexarem mais fortemente
os ions dagueles metais de mais alto estado
de oxidacio do que os fons C1—,

¢) Compartamento eletroguimico do so-
futo na elerrilise — reagies de desproporcia-
mento sofridas pelo soluto podem produzir
depdsitos pulverulentos ou baixo rendimen-
to de corrente; € 0 que ocorme com vinos me-
tais, como na extragio do zinconio a partir
de ZrC 14 (Zr + ZrCl4 — 27r C12) e do titd-
mo a ir de TiC14 (Ti + TiC14 — 2
TiC12).

A eficiéncia de correnie ¢ a forma do de-

1 ndem muito do estado de oxida-
¢do do eletrdlito. Na deposichio do Nbe Taos
estados de oxidagio adequados sio, respec-
tivamente, 4 e 5.

Processos Catodicos ¢ Anddicos

Como sabemos, os processos eletrogui-

micos que envolvem a eletrodeposiclo de
metais podem ser classificados em quatro ti-

pos fundamentais: eletrodeposicio; eletro-

refino; galvanotéenicos; e producio de pd.

Desses, a producio de pd nio tem apresen-

tado interesse pritico m, pois 0s proces-

sos de em geral envolvern
sais que se fundem em altas temperaturas, o
que torma obviamente dificil a recuperagio
do produto: todos o8 outros processos, an
contrinio, sio de interesse tecnologico.

Bmﬂ'lmda

§

- e Banhos

-mdp ouro,
I!-Em.llpnmm

MNos processos de eletroextragio ¢ eletro-
reflno as formas de depdsito so muito mais
criticas em eletrilise de sais fundidos que em
aquosa, por virrias razdes. Assim, por exem-
plo, se os depositos forem dendritioos, eles
mlu;ﬂmg;r fundido m&ﬁu&! € Uma opera-
clo xiviaghio & ria o
metal. Por outro lado, um mﬁmi
co significa que o catodo ¢ dimensionalmen-
te instivel, o que podeelevar a redimentos de
correntes mais baixas e mesmo em casos ex-
tremaos D;é;mr?i:]ﬂﬁﬂ:mﬁﬂ “:l cElula.

tos g Elis oS proces-
¢ detrorefing, des-
dequ: uma clara separagio do metal e fun-
dido possa ser alcangada. Nestas condigdes,
a extraglio do metal do interior da oflula € fa-
cilitada, como & o caso das eletrilises igneas
do Al, Mg.

A producdo de ligas de metais refratérios
em catodos de metais liguidos pode ser con-
siderada como uma alternativa para depdsi-
tos coerentes e dendriticos. Os mr.'iaisd.lspu-
niveis, como catodos I‘1qun:’ms,
mmsiﬂllmltndmﬂ.nfwn C BI E
= 1560°C, SbpE =1 C). Anttmﬂﬁme

Galio foram usados na mecu de Th,
U (4) e lantanidios (5). Esse processo foi
também usado na recuperagio do zincdnio e

nidhio (6) a partir de banhos mistos de fluo-
et emmm. empregando catodos de zin-

co

hg técnica nio s possibilita a pronta
separagio e recuperagio do produto do cato-
do, mas também tem a vantagem de despo-
larizar o processo catbdico atravis da forma-
clo de ligas.

Por volta de 1966 Mellors e Senderoff ve-
rificaram & necessidade de se empregar ba-
nhos de fluoretos para obter depdsitos soli-
dos e coerentes de metais refratanios de mo-
do geral. O funcionou bemn Ta
(7), Nb(2), Zr (8), HI, V. Cr, MoW (3), mas
nfo funcionou para o Ti (3).

() banho era susceptivel a impurezas
anionicas de C1~ e 027 e atmosferas oxi-
dantes, necessitando p:tr““imr md-lqu:i:m
tratamento p inagio s

impurezas, alrms'}l’nI inertes e células fe-
chadas.

 ou ferro aautrﬁn {H’gmdn ouro de 14 a 22 Kt).
prata fosca, semi-brilhante e brilhante.
¢ Banhos de rédio, paladio e lw-. de paladio/n
desengraxantes, de cao superficial e
polimento de ouro e suas Ilﬂﬂ. ‘deplacantes de ocouroe prnta.

prata, .;ﬁ;ﬂn, &diﬂ. platina etc.

MMMH-

mu
e i

uxiliares.

A natureza do metilico esth in-
timamente relacionada i cinética do proces-
sode eletrodo. Seo de reducio nio
for controlado motpmmﬂmun

obter-seum dep&simmﬂmtﬂll No entan-
to, s= o pmeesso de reducio for muito lento,
a sobretensio relacionada a sigdio pode-
ra ser suficientemente alta, de que ha-
verd possibilidade de redugio dos citions do
solvente. Neste caso, o cition do soluto serd
reduzide quimicamente pela reagio com o
chition reduzido do solvente, assim:

nA'+ne — nA

A* = cation do solvente (Li, K, nA)
nA+ Bt — npnA+

B"* = giition do soluto

:'*Imt caso também o depbsito serfi pulveru-
ento.
rcﬁ_ﬁml.lmte na deposicio dos metais
em meio de fluoretos, embora os
fluorocomplexos no interior do banho pos-
sam ter mm::ht:dm i rtam';a secundi-
nnnﬂpm.m e deposicio, o mequea
cinética de formacio e/ou dumcucia
complexo parece ser um fator importante
NESSE PROCESs0, COMO MEendionamos ante-
riormente.

Ma reduciio desses metais, além da rea-
¢do de transferéncia de cargas se efetuar
multietapas, também podem ccorrer etapas
quimicas no processo global. Como pode-se
perceber, o conhecimento do mecanismo do
processo reducio catddica, bem como aque-
le referente ao processo de cristalizacio, sho
aqui de vital importincia.

A influéncia de pequenas quantidades
de lons estranhos, como o C1— e Oz~ naele-
trodeposicio de metais refratinios parece in-
dicar que os mesmos atuam especificamente
na superficie do eletrodo. Dessa forma, o
C1~ poderia substituir o F~, interferindo
assim com a formacdo de algum intermedii-
rio necessinio ao processo de redugho. O
Oz~ pode comportar-se de um modo seme
Ihante para produzir nnﬂuummmph:m; i
g ie do eletrodo.

(s processos galvanobenicos envolvem

Divisdo Metal

uel.
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Galvanoplastia

& deposicao de um metal na superficie de um
outro metal menos nobre que o pru:nﬂm

mento é feito e da sua finalidade, os proces-
sos galvanotécnicos classificam-se em: gal
vanostégicos e galvanoplisticos.

Os recobrimentos palvanastégicos efe-
tuados em meio tém, fun tal-
mente, a finali de melhorar as condi-
cies superficiais do metal base quanto a uma
protegiio contra a corrosiio ¢ aumento da du-
reza. Eles ser feitos de duas formas
distintas: a) através da iglo de um me-
tal capaz de formar uma liga de difusio com
o metal base (9, 10) (metalliding); e b) atra-
vés de deposiclo de um metal nio difundido
e que ; mesmo empo continua e coe-
rente ﬁnﬂ.lihﬂt{plmglham

hgumpuﬁumﬁ:
difusio (metalliding) siio realizados em sais
fundidos desde que seja possivel formar-se
uma onde o &nodo serd constituido do
ser depositado na peca, que por sua
mmﬁucﬂudu da pilha. Como eletrilitos
sa0 empregados, por exemplo, ﬂuon:tmde

e nnn"]tupmendldu Sl]}
ras entre e

. & mantidos em atmosferas inerte.
Conectando-se externamente o fnodo e
o catodo na pilha, uma corrente elétrica cir-
culard pela célula. Quando isso ocorre, sig-
nifica gque o metal do inodo esti se dissolven-
do no banho e simultaneamente os ions estio
sendo na superficie do cato-
do, onde os ad- se difundem, reagin-
do com metal base dando um composto in-
termedidrio ou uma liga de difusao.

Como a velocidade de dm:uns

Semtr:ulnoﬁuecﬂudvdlpiﬂmumlm
lar uma fonte variiivel de tenslo, serd possi-
vel obter-se uma maior velocidade de depo-
sigio dos lons no processo de formacio de li-
gas do que anteriormente.

A velocidade de formagiio da liga, ou
melhor, a espessura da liga, pode ser gontro-

lada quer por meio de velocidade de i-
ﬂud%nmiwrmclmdnhfnm H;ﬂm{hﬁ-
dade de corrente), quer por meio da veloci-
dade de difusiio no substrato (variando-se
a sua lemperatura).

As ligas de difusfo tém caracte-
risticas interessantes: slo 3 ndo po-
rosas; nilo sofrem efeito de borda; e indepen-
dem da forma do substrato,

No processo propriamen-
uﬁm.umﬂmusmm-
dido, mas continuo e coerente sobre o metal
Em'mmmi mqm+$
purmue.pu'tm
to a Ennmciug: E!-:‘]‘uc“h um
espessamento 0.
w,mmmmmmm
dos sem, no entanto, tar porosidade.
Além disso, esses itos galvanostégicos
apresentam uma séne de outras vantagens
em relacdho dqueles obtidos em melo aguoso,
como por exemplo: um elevado poder de
netragio; esforgos internos residuais null;;
elevada velocidade de recobrimento.
palvanoplistico, g
recobrimento & feito sobre uma peca de con-
formagio simples ou complexa. Apés o re-
vestimento, o substrado metilico & removido
por dissolugho com um dado dcido. Em

meios igneos, alguns poucos trabalhos expe-
rimentais de , especialmente
de metais refratirios, r.mcut.ldm po-

rémnxdnmndelu'mmzumﬂﬁ
so% onde, por exemplo, a corrosfio & um
considerado.

importante a ser

Processos Anid icos

isto &, se essa alimentagio se df na forma
umnﬁn:nmumﬂ:-[p ex.: camali-
volframita, molibdenita) ou se na forma
um concenirado j& refinado (p. ex.:
Al11203, KZ‘]‘-FTJ'

Séo trés tipos is de rea-
poes and ot uFﬁwulmI @)
hllﬁ&mcs X — COMmo na uGio
de Mg e Ta; b) oxigénio e dxidos de carbono
— como na produgio de Al, em criolita; ¢}

Ia,
de
ta,
de

enxofre — como na eletrilise do PbS em do-

retos.

Desses processos anddicos, a descarga
de halogénios & a mais indesejivel, devido a
elevada sobretensio, sua natureza corrosiva
;ﬂmmmumm-mm-

anddica resentar uma parcela

tﬂﬂ_i:l de cilula, de modo

que, em mpmmﬁlmdnni-
nuighes de alguns milivolts no su valor
causar uma economia de centenas de

A formacio de bolhas de gis
mdnm“hﬁnm:mmm

mn’tﬂdulhmdcumﬁlm

te de gds, ﬂ“ bloqueia a su edo

corrente
wﬂtuhmduteecin . Na detrilise
convencional do aluminio, n:[eit:mﬁdim
OOOTTE a concentraghio de aluminia

cai do valor normal de 6% a mais ou menos

Estudos de Eletrodeposicio
de Metals em Mdo Igneo

Os estudos sobre a deposicio de metais
om meio foram iniciados no IQUSP
volta de 1982, através de um projeto fi-
mdldn FAPESP — Fundacéo de
Amparo i isu do Estado de 580 Paulo
{ 1651 /0). Esses trabalhos em meio
flinak envolveram o eletrorefino e eletro-
recobrimento de nidbio.
No metal usado como finodo, as impure-

Analise de
Laboratorio

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

Projetos
Industriais

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

HUGENNEYER

TORIA

RCIOD LTDA

Centro Comercial Alphaville
Calgadas das Azaléias 46/50
Fone: 421.3744 Barueri — SP
Cep: 06400
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A techiplogia Degussada ur banho

Degussa &
DIVISAO METAL

Dept” Galvanotecnico
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SER FORTE
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Néa da Ideal 5.A. Tintas ¢ Vernizes faremos da
protegio ac ago o nosso desafio e das tintas o nosso mundo

Nossa forpa esth em participar de um grupo econdmico
que cobre o territrio nadomal com sete unidades de
produgio de tintas. As melhares teenologrias da Europa ¢
EUA, assorindas so nossos proprios desenvalvisnentos,
realizadas par um quadro de téenbcos allamente
qualificados, atestam a qualidade dos produtos Ideal e
garantem o bom atendimento dos clientes que necessitam

Ideal S/A.

0 ACO.

de servigos especializados no ramo,

Nossos produtos, tintas i base de dgus e de solventes,
alendem aos segmentos: automobilistico,
eletrodoméstico, maritime & mamtengio, revestimentos
de embalagens metilicas, repinturs automotiva,
construgdo civil, madeira, méguinas ¢ indistria geral,

O sistemas de aplicagie acompanham o avango
Leenoldgico de nossos produlos, entre os quaks destacamos o

sistema de eletrodeposicilo catibnica ém alla e baixs camsdas.

Produlos de alta tecnologia e qualificads assisténcia
tecnica tém sido o bindmio sobre o qual o8 nossos clientes
depositam sun confisnga. A Ideal 5 A. Tinlas ¢ Vernizes
transformou-se an grande exportadora contri buimdo
decisivamente com o esforpo necional na conguista do
mercado externo,

Sempre gue o seu problema for conseguir alta
resisiéncia anticorrosiva, procure s Ideal. Vood wai
receber o malor forga

Tintas e Vernizes

larina

Rua Bartolomeu Gusmdo, 280 07020 - Guarulhos - SP Tel.: (011) 209-7011 Telex 1133417




Galvanoplastia

zas mais voliteis que o tintalo, foram pre-
viamenie eliminadas no forno de fexo de
elétrons do CEMAR. A purificagio do nid-
bio, quanto ao tintalo e ouiras impurczas
menos volateis sio de interesse nas investiga-
pies das riedades fisicas desse metal. A
eliminagio do tintalo € de especial interesse
quando do emprego do nidbio em -
dutores ¢ em reatores nucleares asua
elevada secio de choque aos néutrons térmi-
Cus.

mas amostras dos ositos de Nb executa-
dos a uma temperatura de 7509 C e densida-
de de correnie de 40 mA/em?.
Embora os resultados sejam satisfatorios
uanto ao teor residual de Ta, é de se men-
gue o5 valores da temperatura critica
e microdureza obtidos, quando co
com os valores da literatura (Te = 950K e
Hv = %)), indicam que as amostras devem
apresentar impurezas (gasosas).
slo a rmtachans::puh:—

. MNa tabela
Nos experimentos de eletrorefino, o nid-  dos obtidos em ex cias de recobrimen-
bio usado nos dnodos apreseniava um teor tns, executadas com corrente reserva.
TABELA 1

de tantalo da ordem de 2060 ppm e as andli-
ses do eletrofinado spresentaram um teor in-
ferior a 10 :

A foto | mosira um d:pﬁsim de nidbio
sobre catodo de cobre, realizado nesses ex-

perimentos & uma lem ura de T500C ¢
com uma densidade de corrente de 40 m
A/Cm’.

Ma tabela | sio apresentados os resulia-
dos das andlises fisicas realizadas em algu-
Fintie |

Corpo-de- prova de Nb depositado sobre catido de cobre

i = densduily de corente;
© = patidivo.
a = anbdics;

= r'u!#ﬁul'ru vantehelion
ta = imtervalo anddico;
fe + ta = T = perivido.

E de se mencionar que todos os depdsitos

efetuados apresentaram condigies su g
ciais muito no que s:Fr:kI; a cia,
AR

brilho e uniformidade de rugosidade, muiio
embora tivessem sido feimir:‘rgi diftxm!ﬁ
condigies e apresentassem mentos
corrente abaixo dos obtidos com corrente
continua,

Na foto 2 sd0 mostrados os corpos de
prova referentes aos dados da tabela 2.

Todos os dados agui apresentados refe-
rem-se, ainda, a experimentos explorat-
rios, que permitiram uma melhoria de m:t
dighes operacionals e conseqilentemente
estudos mais complexos, os quais atualmen-
te estio sendo desenvolvidos no CEMAR.

BIBLIOGRAFIA

01 - F. Basile, E. Chassaing ¢ G. Lorthioir,

1. Appl. Elec. trochene 11 (1981), 645;

02 - G. Mellors e 5. Sendercff, J. Electro-

chem. Soc. 112 (1965), 266;

03 - 5. Sendemff, Metal. Rev. 11(1966), 97;

04 - V. A. Lebedey, V. I.F‘lly'll.lr.uvc\?. G..

Prokopev, Zhur, Fiz. Khim, 49 (1975),

1859;

05 - Idem, ibid, 49 (1975), 809;

06 - D, Inman ¢ 5. H. White, 1. Appl. Elec-

trochem., 8 (1978), 375

07 - 5. Senderoff, G. W. Mellors ¢ W. J.

Reinhart, J. Electrochem. Soc., 112(1965),

B840,

08 - G. W. Mellors ¢ 5. Senderoff, J. Elec-

trochem. Soc., 113 (1966), 60,

9 - D. G. Lovering, in **Wlten Salt Techno-
. Plenum Press, 1982, N.Y.;

10 - R. 5. Sethi, J. Appl. Electrochem., 9

(1979). 411;

11 - G. W, Mellors e 5. Senderoff, Plating,

51 (1964), 972;

12 - 5. Senderoff e G. 'W. Mellors, Science,

153 (1966), 1475;

13 - V. Cohen, J. Electrochem. Soc., 128

(1981), 731.

1% Arsige de Hélio C. Chagas, do Deparmmento
de Desernvwlvimento Tecnoldgice de Rokoo In-
distria Quirmica Lida., Pesquisador do CE-
MAR — Centro de Materiais Refranirios, da

FTI—FMMJrW mi‘
f’é‘.’ﬂu"ﬁ'ﬂ’?ﬁﬁ'm a USP. E Doutor em

Cifncias — IQUSP (1972}, Trabatho apresenm-
do ¢ publicado nos Amax do V ERRATS-S7,
prenovido pala ABTS ¢ SINDISUPER.

Corpos-de-prova de revestimento de Nb sobre folhas-de-cobre

tratamento de superficie — 11




e e

Eletrodeposi¢do

Controle estatistico do
Processo

% MARIANA HELENA PEREIRA

Atualmente é crescente o indice de in-
dilsirias que, em virtude de uma concorrén-
cia maior, procura aumentar sua faixa de
qualidade, visando atender a ativa de
mercado, ampliar a aceitagio do consumi-
dor, criar uma imagem de confiabilidade do
produto associada a “qualidade”, desenvol-
ver um controle maior sobe o5 custos, evitar
a reduciio da produgiio com retrabalhos e pe-
fugos, enfim, produzir e produzir, com alta
qualidade ¢ baixo custo. Para solucionar o
problema ¢ alcangar tais objetivos tem se
destacado o em de novas técnicas de
mukdcq . para a obtenclo da
denominada " Qualidade Assegurada”,

disso, os produtos
japonezes apresentavam uma imagem nega-
ﬁﬂmnm.phmmmmud:g
sima qualidade, e tinham ainda de contar t do :
com a da matéria-prima bisica e Cessn; . o aperfeicoamento da comunicagho, pois
de exportagies. O emprego — Exibe, claramente, 0 momenio de ajusie, as cartas de controle levam a uma lingua-
dessas técnicas, a consclentizagho de seus pois procura o defeito na fonte, via esta- gem comum na discussio do processo,
beneficios, transformou a produtividade do Figura |
pais, levando aos niveis de desenvolvimento ;
e qualidade com que nos deparamos atual-
mente.

Tecnicas de (Jualidade
Entre as técnicas para 0 aumenio e con-
i i ;

trode da Clirculos
ﬁmpnimm {CCQ) e Controle
Estatistico do Processo (CEP).

O Circulo de Controle de Qualidades
EE(?Q}hmmilncmlmd:mnpus:
. EXETCEm O mesmo tipo
trabaiho, e em conjimto dacuiice
desenvolver .mm
el et
oom a
parte de manutenglio da
O Controle Essttistico do Processo (CEP)
i determinados,
da ferramenta Estatistica, pa-
ra aniilise dos resultados e controle do pro- . . ’
cesso, Méodo de Controle do Produto (DETECCAQ) A inspegdo é feita apds o processamenio

12 — rolamento de superficle
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Eletrodeposi¢cGo

Conclusio: Com o CEP, conseqileniemenie,
obtém-se menor custo, com aumento da
gualidade ¢ produtividade, aumentando a
competitividade no mercado, devido a maior
confiabilidade e aceitacio do produto.

Principlos Bislcos
Os pontos bisicos dessa técnica slio: fa-

zer do controle de qualidade um preventor
de problemas e nfio um detector; a qualida-
de do produto & obtida durante o processo;
confiabilidade nos dados para anilise; apli-
car a “estatistica’; tornar cada funciondirio
envolvido no processo como um inspetor de

ualidade, através de treinamento adequa-
. para a preparacio e convivéncia com as

Figura 2 — Método de controle do processo {PREVENCAQ)

Prowenss

].__.

A inspecdo ¢ feita durante todo o processo com cuntrole ¢ reafuste

cartas de controle, que constam de faixas |-
mites de trabalho, levando o funcionfirio a
apontar 0 momento em gue comeca existir
uma tendéncia ap avango dessas faixas,
criando assim maior qualidade do produto
(veja figuras comparativas 1 e 2).

Aplicagiio em Galvanoplastia

Conhecendo um pouco dessa téenica,
notamos que em indiistrias de tratamentos
de superficie aumenta a dificuldade quanto
i implantaglo de um sistema de qualidade
assegurada com uso dessas técnicas, devido
a complexidade do processo produtivo ser
diferente de indisina de processo seriado,
ou de manufatura discreta.

Portanto, como a producio de camadas
de eletrodeposicho de alta qust---
dependente dos processos gu —
shria a conscientizacio do papel de destagque
e responsabilidade que terd o laboratirio na
aplicacio de técnicas que possam contri-
buir, consideravelmente, para o controle
quimico de banhos de eletrodeposicio, para
conseguir resultados mais uniformes e previ-
siveis no produto final.

Qual dos profissionais que atuam em
galvanoplastia, geréncia, supervisio, produ-
¢iio, laboratdrio, nio escutaram, a0 MENOS
uma vez, frases como: "0 zinco esth sem bri-
Iho™; “Comunigque ao quimico que o banho
ndo estd bom™; *0 cobre Acido esti dando
queima’; *Verifique se o laboratirio tem o
laudo de andlise™; “O banho esth contami-
nado”,

PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

GALVANOPLASTIA

AURIZZHID

Comercial e Industrial de Metais Auricchio Lida.

15 anos de tradigéo!

Av. do Estado, 6.654 (sede prépria) Cambuci - S. Paulo - Tronco chave: 273-6499 - Telex (011) 38664 - CEP 0151
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Esses fatos sempre terminam com uma
anilise de acerio de dltima hora, ou inter-

ﬁnw+m1mm
uma técnica o labora-
mmuptpddeg:fww{c
ndo wm fusivel de reserva) do -
nico, eliminando esses 3 im,
mhgqmommdnﬂnlr faixas li-
mites de manutengiio ao processo para todas
as varidveis envolvidas.

Processo Controlado 3 Processo
nio-Controlada

Destacamios a seguir mas diferencas
bisicas entre um e outro nio controle
em galvanoplastia:

O processe controlade trabalha com
uma concentracho de sais determinada, com
variagio minima; nio trabalha fora da con-
centragio, menor concenlragio, araste ¢
custo; andlise de prevenclio e verificacio da

to do laboratério ¢ niimero de anlises; pla-
nejamento de tratamentos preventivos para
ndo afetar a produgdo; conhecimenio da ca-
pacidade total do s determinacio
constante das do banhi.

m.hﬂ *-mﬂn trabalha com faixa
ampla, para evitar que & concentragio
desga abaixo da faixa de trabalho;: néo existe
uma média de trabalho; maior concentragiio
de trabalho, arrasie e custo; analise de refor-
G0 e cormegio; niio exisie um conirole, o pro-
cesso oscila com a produgo ndo prevista

o laboratbrio: maior nimero de mﬂg:
custo do laboratdnio; néo se obtém um mixi-
mo de capgoidade do processo (qualidade).

Etapas de Controle de Processo
Galvinico

geralmente
lughes para brilho, nivelagho, anti
etc. ). O controle sobre esses itens é
importincia, pois sio os componenies que
a0 , & em caso de

Exemplo de Formuldrio




aditivos, de controle
m.m-nndlhh "
em laborattrio, antes de colocar em uso na

. d) Para completar o trabatho, de-
g m:mnm
da qualidade fornecida (através de cartas de

controle), assim, mediante dados obtidos,
haverd uma selecho natural de fornecedores.

Tabela de Concentragdo do

Figura 7
TABELA-




Como
m&wﬂmwmun
dias ou mais, com reforgos difirios, manten-
do o nivel do banho e certificando-se da ho-

As cartas de controle serfio exemplifica-
das apenas com uma varidivel, as demais se-
guirdo o mesmo método,

Elaboracho da tabela de concentraciio
do sulfato, baseada em resultados de anfilise
&nnﬂuﬁum&um&n &m ques-
tho, adotava (

simples d.timinh, nhbunz
um histograma, apenas um grifico
buru.mdtulﬂ:mﬁﬂndmhim

Fmamtqundnhmp:mllﬂpm
TA) sio necessirios os

— Tamanho da amostragem
n = 16 {nimero de andlises realizadas)
— Amplitude

HISTOGRAMA da conceniragio do sulfato de
wigpuel peferente ao métode antigo de controde.

O gréfico wirios picos de

Carta de Controle para Varidveis




nivel de controle da produclo. Por ser o re-
gtﬂrnd:mdnn acontece com o eletrili-
, apontando um ajuste necessirio
qumdnp:ﬁmmurdlhhlﬂnm
As cartas de controle sfio construidas e

interpretadas com o auxilio de alguns calcu-
- los estatisticos € tormam-se um instrumento
muito importante ao laboratirio,

Mliwd:md:umum
precisa: 1) Coletar amosiras e registrar
ras da esquerda para a direita (exemplo 01);
2) Como geralmente existe ADERAS UM me-
dida em cada sub-grupo, esta seri a propria
miédia; 3) Para calcular o R (amplitude mo-
o mmkhmmmmnﬂwm;ld?
dig-se por u-
de: 4) Calcular a média X e X: 5) Calcular li-
mites de tolerincia (figura B).
Cakculo dos Limites
Para calcular o limite, superior & infe-
hﬂlngmruﬁrmuhs-hnm

Limite da Carta
R=LSCR=Dy R

Limite Inferior da Carta
R=LICR =Dy

X R

Limite Inferior da Carta_
X=LCx=X-B)R

Onde:

R = amplitude média
X = média do processo
Figura I']

Figura 9

S e St
uiilizavmoer m = 2
Cifeulos dos Limites de Dy, D3 e E3

Dy, Dy, E; = séo fatores dependentes do
t da amostra no cilculo das amplitu-
des; seguir a figura 9.

Calcubos Efetundos

LSCg=D4.R
LSCp=327.21,53 = 70,04 -

LICg =D3.R
LICR=0.R=10

LSCX=X+E;.R
LS CX = 295 + 2,66. 21,53 = 352

=X-E;.R
LICX = 295- 2,66 . 21,53 = 237
10

Cartas ¢ Histograma | Resultados)

ratamento de superficie — 17




Para adequar o processo, deveremos ele-
var de 295 300 a 305 g/1 a média de tra-
balho, o8 virios de concen-
tragio; diminuir a faixa de uma
variacio minima de sais para a
jomada de trabalho dikria.

¢ho adotada para verificar o
consumo em cada de trabalho. Re-
petiremos, com esses novos dados, todo o
procedimento de tabelas, cic. Nio
efetuaremos a tabela de da concentra-
¢ho, pois estes sio na carta de
controle (figuras 10 e 11).
Caleulo dos Limites

LSCR=Dj3. R327.1,24 = 4,05
LICR=0

a2 valor a con-
chegou pﬂ.& 2
siio: 310, 306, 302, 295 os clilculos

R=15=088
LSCR=27

LSCX = 304,7
LICX = 3003

Estes novos valores sfio demarcados na
mesma carta de controle anterior.

Cideulo para Reforgos Diarkos

A determinacio de um reforgo & feita
mantendo o banho o mais perto de
sua concentrachio. Esse reforco &obti-
do através do clleulo médio de reforgo entre
uma adiciio & outra.

Conchusdio
Quando bem aplicado e administrado, o
CEP & apontado como importante téonica de

{ Processo Regfustado)

Carias de Conirole

lembar .plntm&m-
cessfiria a EI;qnl:lnd:m-
dos os a0
problema. E na o tem




CromatizagGo

Camadas de conversao
de cromatos

I CARMEN 3ALOMONI DOS RELS

Recobrimentos de conversido de croma-
tos sio produzidos em virios metais por tra-
tamentos quimico, com misturas de cromo
hexavalentes e outros componentes. Esses
tratamentos convertem a superficie metalica
em uma camada superficial, contendo uma
mistura complexa de produtos de cromo e,
geralmente, sho aplicados por imersio. En-
tretanto, aplicaghes por spray ou pelos méto-
dios eletroliticos também sio usados. Assim,
uma grande variedade de metais pode ser
tratada.

A aparéncia do filme de cromato pode
variar, desde finos, azulados ou claros e bri-
lhamtes, até mais 5, como amarelo iri-
descente, verde oltva e filmes pretos, depen-
dendo da formulacio do banho, base do me-
tal ¢ parimetros do processo,

Este trabalho nfo se destina & discussio
especifica sobre as formulagtes dos croma-
tos, devido & grande vanedade de soluges ¢
por estarem essas informagtes disponiveis
no mercado. O proposito & apresentar infor-
magies gerais, suficientes para permitir sele-
cdo prﬁﬁria ¢ facilitar a operagio dos diver-
=05 banhos cromatizados.

Cromato Incolor de Simples Imersio

A camada de cromato incolor de imersdo
iinica € aplicada principalmente para propd-
sitos decorativos, O britho de zinoo € aumen-
tado pela conversio da camada de cromato.
A soluglio abrilhanta e nivela a superficie,
que interfere com a reflexdo especular.
Em outras palavras, o brilho e a uniformida-
de da cor sio grandemente realcados.

A resisténcia a0 manuseio ¢ a perma-
néncia do brlho por longos periodos, sob
condighes brandas de exposicio, € significa-
tiva com esse tratamento. E, além da pro-
tegio do ferro com zinco e com filme de cro-
mato melhorar & aparéncia e aumentar a re-
sisténcia i corrosiio, &0 processo mais econd-
mico ¢ durivel encontrado na indisiria de
acabamentos de metais.

Cromato Incolor do Tipo Lixiviade

A diferenca do método anterior & peque-
na, normalmente esse é mais branco e tem

fare: Arguive Jaring

melhor resisiéncia & corrosio. A lixiviagho
deve ser feita com cuidado, pois em excesso
pade destruir completamente a qualidade
protetiva do filme. O produto final € muito
atrativo ¢ mais resistente gque a de camadas
imoolores.

Cromato Negro

Usado em larga escala, o cromato negro
possui propriedades de protecio superiores
contra a corrosio, quando comparado a tra-
tamentos de oxidacio negra.

O mecanismo de formagio da pelicula
cromatizante negra & guase idéntica a de ou-
tros cromatos, gue forma apenas uma peli-
cula de cromato de zinco, com a diferenca
que o cromato negro & composto de particu-
las de prata finamente dispersas na camada.
A reagiio que explica esse fendmeno € con-
junin de precipitacio. dispersio.

it 4 HCeO ) + 1H30-=ZaCe0 2ol OHy + 3H

fn+2H* = In?* +2H
TAgt+2H = g+ IH*
Zn+21Ag™ Int ™+ 1Ag

Cromato como Base para Pintura

O filme de cromato sela a superficie do
metal ¢ proporciona pontos de ancoragem,
nos guais o filme de tinta pode aderir firme-
mente. Camadas de conversiio de cromato
podem prevenir corrosio, mesmo quando o
filme de tinta é riscado. Esta & uma proprie-
dade extremamente importante dos filmes
de conversdo de cromaito.

A unifio com tintas, lacas e acabamentos
orginicos, como por exemplo vernizes, au-
mentam ainda mais a resisténcia das cama-
das cromatizadas.

Mecanismo de Formagio da Camada
de Cromaio

O filmes sio formados por reagtes qui-
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micas de CrP* lmhmulm:t}maa

ﬁ"‘é by :&1‘{;@-

, formando

qull ] tplhdm. A equagio quimica ¢ a se-
In+ Y+ HCR0T —= 2ot + 2HC0S +H;

m - x:ror +amt
1H1+}]Erﬂ? -t H%.‘,m.

O +CrOY 241+ ~ CHOH)WCHOHICFO,

Quando a reagiio ocorre, upHmmtﬂ-
hu:rmtllf

mﬂ:nhxhqm:.

Lo e B.68%
0 R R 28.22%
S{comsulfato) ......... 3. 27%
. S e S e e 2.12%
e e e R | ]

B0y s e 19,30%
Dheiieniesinississsss balanoeamento
Bases Metalicas para Camadas
de Conversiio

1nnud|d:mwﬂnd:cmnpnd=
cid E mlm: latdo. Tuubﬁnpudt

lplﬂdlmlhmhn mlpﬁhlﬁu
d:ﬂmh:_hudu pecas galvanizadas a fogo
em

Na maioria dos casos, o cromato ndo so-
miente protege esses metais, mas melhora a

zrmpﬂupnﬁmtuqﬁ:ﬁmmm

mq:mﬂ.vd:pmhlxunum&ﬂh
um acabamento de

Para assegurar
E‘::qum trate uma superficie o mais
obter o mais alto indice de qualida-

dcnuudldemuvuﬂndemdu
eletrolitico

QUADRO
ELIMINACAO DE DEFEITOS




desse grii-

prético, utilizou-se 0 método

grifico da linear” para determi-
nar a equacio da reta desses pontos. No gixo
X observa-se a espessura de camada em mi-
m noeixo Y a resisténcia a corrosio em

Desta forma, numa equagio do tipo:
Y=AX+B

Q
ELIMINACAD DE DEFEITOS

Cromatizagdo '

onde: ¥ = camada requerida;
X = n? de rondas desejadas;
A e B = constantes determinadas.

Teremos:
Camada = 1.23. R + 1,64

Exemplo:
- para pegas que necessitem de 3 rondas de
resisténeia A corrosio;

entdo:
Camada = 1,23.3 + 3,64.". = T minimo

- para pegas que necessitemn de b rodas de re-
sisténcia & corrosio;

entdo:
Camada=1,23.6+ 3,64.",= 11 u minimo

Eleitos de alguns Contaminantes
nos Eletrolitos de Zinco e Cadmio

chumbo ou cobre, s tormark escura quando
imersa num cromato de simpiles imersio, O
causarii embolinhamento da camada

abrilhantard a superficie que terd a qualida-
' Os passos ou ciclos de operagiio

ou para

ir camadas cromatizadas sobre metal

serdio mostrados a seguir.
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Ciclos Tipicos para Camadas

Elstrodenositadas ¢ C o UADROD
o ELIMINACAO DE DEFEITOS

Passo | - Eletrodeposicio de zinco, cid-
mio, prata ou cobre;

Passo 2-3 - Agunumh lavagem, que
deve ser nﬂm destruir
cianeto ou oulros complexantes:

Passo 4 - Qualquer filme residual alcalino
& neutralizado com 0,5%
lume de dcido nitrico Be ou
H; S0 a 1%;

Passo 5 - Uma fgua fria de lavagem, op-
ciomal;

Passo 9 - Aguaquente até S0°C para lavar
¢ auxihar a secagem;

Passo 10 - Secagem, completando o ciclo,

Fatores Adetam o Acabamento
dos Cromatos

O controle dos banhos de converséio de
camadas de cromato ndo & tio simples e con-
siste de diversos fatores bésicos que devem
ser observados, como temperatura, tempo,
pH e concentragio de cromo hexavalente, ¢
4 eles somam-se concentracio do dcido de
ativagho, da solugdo eromatizante,
vida otil do . limpeza ou ativagio ade-
quada da peca a ser cromatizada, brilho da
peca zincada e pureza da camada deposita-
da, mpﬂu:ﬁ;ﬁumm&mﬁ’:‘m
posterior £ secagem
volume de pega em cestas ou fambores e ve-
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Processos e Produtos
Especiais para

o Tratamento Quimico ou
Eletrolitico

de Superficies

W

‘aletron

* Oleos de Corte, Repuxo, Protetores
@ Vernizes.

* Tintas Anticorrosivas e Industriais.

= Maquinas para Solventes Cloradas
TRI-PER.

* InstalacGes Automaticas.

= Tambores Rotativos.

= Maquinas de limpeza de Metais.

* Pré-tratamentos.

* Processos de Eletrodeposicdo de
Metais.

* Pos-tratamentos, Cromatizantes,
Tratamento de Aluminio.

* Fosfatizantes, Neutralizadores,
Pass#vadores, Removedores de
Tintas.

* Processos Especiais, Processos
Quimicos e Desplacantes.

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Rua Séo Nicolau, 210 - Diadema, SP
Caixa Postal, 165 - CEP 09901

Telefones (011) 445-6296 | 445-6294
Telex (011) 45022 NUAG BR




SOLUCOES
EM PRODUTOS E

Memoderm e Bela-Backscatier




AVANCADAS
PROCESSOS

Laboratorio de Ensalos de Corrosio Acelerada

"

A Divisdo Quimica da GALTEC e capaz de
adaptar os produtos e processos mais
sofisticados as necessidades do Brasil, em
deposicao para transformagao tecnica e
decorativa de superficies, alraves da tecnologia
transferida por sua representada Dico m.b.h., da
Alemanha.

A GALTEC, tambem voltada a otimizagao de
novos produtos, langa sistema de anodos
especiais, cujos ganchos encontram-se no
proprio prolongamento. Caracterizados por
proporcionarem maior contato elétrico. Os
anodos sao fornecidos em medidas adequadas a
necessidade do cliente com a vantagem de
minimizar custos de mao-de-cbra e materiais.

DICOR=
m.b.H. und Co. K.G.

Gallec Galvanolécnica Lida
Divisio Quimica

Rua Embaixador Jodo Neves da
Fonloura, 235/253 - Santana

CEP; 02013 - Fone: PABX 290-0311
Telex: (011) 53854 GALV BR




EQUIPAMENTOS

FHRADAY

PARATRATAMENTO

DE SUPERFICIE

FDS-1500 TIPO: FDRO-M 5000
(1500 ACA - ~ | (5000A - 12VCC)
24VCA) :

Transformador

para coloragéo
ou anodizacéo
de aluminio.
Refrigeracéo &
seco ou dleo
mineral até
10.000 ACA.

TIPO: FDRS »
(2000A - BOVCO)

Retificador automatico. Refrigeragéo ar
forgado, ar forgado-6leo, ar forgado-agua
ou Gleo mineral. Tenséo e corrente
constante — ajuste de tenséo e corrente
através de tiristores ou amplificadores
magnéticos. Capacidade até 10.000ACC.

1

-4

TIPO:
FDRM-3000
(3000A - 12V)
Retificador com
refrigeragao por
ar forgado.
Ajuste de tensao
através de
chaves

| comutadoras

| rotativas.
Capacidade

1 até 5000ACC. L

Retificador refrigerado por circulagao
natural a 6leo mineral isolante. Ajuste de
tensdo através de chaves comutadoras

rotativas.

FARADARY

TECNOLOGIA

+.EM RETIFI

Equipamentos
Rua MMDC, 1.302 - 5. Barnardo do -SP

CADORES

Ebétricos Lida.

Fone: (011) 418-2800 - Telex: (011)

:-.!.H.ll.-l.




Cromatizagdo

i . . locidade dis tambores ou cestas (quando ro-
CAMADAS DE CONVERSAD DE CROMATOS tativo). Anegligincia de qualquer i d
QUADRO fatores pode resultar em um produto final de
ELIMINACAQ DE DEFEITOS DEtGRR:

Efeitos do pH

Variando a concentracio do cromo he-
wavalente e do ﬂH. banhos de cromatos pre-
parados sio ceados para produzic uma
variedade de filmes de cromato que aten-
dam s exigéneias da inddstria. O pH da so-
lugdn de cromatizacho para zinco e cidmio
vana de sero aé cerca de 3.5,

Com filmes claros brithantes. o pH do
banho estari na faixa inferior da escala onde
a solugio tem a melhor acio de polimento
quimice. Isso resulta num filme brithante
atrathvo, gue ndo & Lo resistente & vormosho
como as camadas coloridas. As camadas
bronze-iridescentes sho obtidas em pH mais
alto ¢ UFm Wma malor resistencia i
corrossio. Verde oliva, também obtido em
pH alto, geralmente tem a mais alta prote-
o a corrosdio de todas as camadas de cro-

CAMADAS DE CONVERSAO DE CROMATOS ' matos.
QUADRO Efeitos de Alia e Baixa
ELIMINACAO DE DEFEITOS Temperatura de Operagio

Em temperaturas acima de 32°C, avelo-
cidade de remocio de camada aumenta
substancialmenie. Com isso, uma quantida-
de excessiva de metal da camada é removida
e caso a camada depositada seja muito fina,
i resisténcia @ comosdo serd certamentc
comprometida. Aparéncia e outras caracte-
risticas do filme sio também afetadas por
operagio em temperaturas muito altas,

Da mesma maneira, temperaturas mui-
1oy baixas também ndo sdo recomendadas.
Isso pode provocar a queda na resisiéncia &
corrosdo, porque o filme serd fino. E impor-
tante lembrar que a maioria das solucdes
formuladas operam em lemperaturas an-
biente.

Efeitos da lmersio Prolongada
¢ de Secagem em Alia Temperatura

Os resuiltados de uma imerso prolonga-
da na solugdo cromatizante € evidente.
mwii excessiva pode provocar baixa resis-
téncia i corrosio, principalmente em cama-
das muito finas, nos testes de metal base.
Por serem os filmes de cromatos gels amor-
fos, clhes sdo vulneriveis ao calor, além do
aquecimento excessivo desidratar o gel. A
resisténcia i corrosdo dos metais cromatiza-
dos & grandemente afetada pelo aguecimen-
to acima de 60°C, que causa insolubizacio
dos compostos de cromo hexavalentes ¢ in-
duz a camada dissurada. Secagem em tem-
peraturas elevadas causa perda de coloragdo
das camadas bronze.

Tesies de Corrosio para Cromaios

O Salt Spray e Acetato de Chumbo sio,
entre os lestes acelerados, o8 mais aceitos,
usachos para determinar a resisténcia d cor-
rosido ¢ durabilidade de camidas de conver-
sdn de cromatos. Ambos sdo lestes acelera-
dis destrutivos ¢ medem a resisténcia do fil-

me. Salt y realizado conforme a norma
Mecanismo de formagdo de camadas de cromatos ASTM B-117 é o mais empregado,
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Cromatizagdo

A escaolha do teste acelerado é determi-
nado pelo equipamento disponivel, ¢ pelas
exigencias do comprador das pecas proces-
sadas. A resisténcia a abrasfio da camada é
normalmente medida por atrito, com uma
borracha de apagar, usando pressio cons-
tante sobre a camada. O filme & macio en-
quanto molthado & apds a secagem esta par-
cialmente desidratado, deixando um gel fle-
xivel resistente que & parte integrante do me-
tal

Performance de Alguns Cromatos

A resisténcia a cormosiio da camada de
cromato sobre zineo e ciadmio ¢ normalmen-
e considerada como o minimo de horas ge
a camada resiste em salt spray neutro 5%,
antes do aparecimento de corrosio branca

RESISTENCIA A CORROSAD
EM TESTE DE SALT SPRAY

CROMATOS HORAS
Incolor simples imersio 824
Lixiviado 48
Amarelo indescenie Gty
Bronze Ot 144
Yerde oliva 1447172
Cromato negro 24748

Teste de Acetato de Chumbao

Determine a presenca da camada de cro-
mato transparente por gotejamento da solu-
¢do de acetato de chumbo na superficie.
Deixe a gota na superficie por 5 segundos.
Enxague cundadosamente a solugdio de teste,
tomando cuidado para nio remover algum
deposito que possa ter se formado. Um de-
posito escuro ou negro indicard a auséncia
de camada. Para fins comparativos, leste
uma superficie tratada e uma ndo tratada:
um ponto negro se formard quase imediata-
mente na superfice tratada. Os pontos ne
gros indicam que o filme de cromato fol pe-
netrado devido a formacio de chumbo me

Foto: Arguivo farina

tilico na superficie do zinco. A durabilidade
da camada ¢ determinada pelo tempo re-
querido para a penetracio no filme.

Equipamentos Necessarios
para Cromatizacio

Tangues devem ser de 80 INOX ouU em
aco revestido com borracha especial, PVC,
polietileno ou polipropileno. As cestas de-
vem ser em ago inoxidavel, niguel/cromao,
ago revestido de plastisol ou polipropileno.
Gancheiras sdo do tipo convencional, nor-
malmente revestidas de plastisol. Aquecedo-
res em aco inoxidivel, gquartzo ou resina
fluocarbono do tipo “teflon™ sio necessinios
para manter a temperatura.

Equipamentos Aulomaticos

Ma foio mostramos 0 desenho de am

= -

equipamento automdtion tipico com tambo-
res rotativos, ideal para cromatizacio, larga-
menie usados na indisira.

O acabamento em tambor rotativo pode
apresentar alguns problemas, porque os fil-
mes de cromato sio macios enguanto mi-
dis e podem ser riscados pelo atrito durante
a rotacho do tambor. Normalmente, s rola-
¢lo utilizada para o tambor & menor e alguns
ajustes no ciclo siio necessiarios, a fim de mi-
nimizar gsses problemas.

i® Arcigo de Carmen Salomond dos Reis, Super

visord o Loborardrios Quimicos da Brazago-
Mapri Industrias Metalurgicas /A, Formada
emt Engenharia Quimica pela Faculdade Oawal

e Cruz ¢ {951 ) & Bachared em Qitmica pela Fa-
cwldade de Filosoffa, Cidncias ¢ Letras oy Sdo
Bernardo do Campo {1993, Trenserigdo o pa

fezira apresenitada o Auditiria de FIESF em 29
e sistermbro de T9ST,

R

Egpripamen 008 il oenaifioos

(011) 418.2800.

REPRESENTANTES
E VENDEDORES

A Faraday Equipamentos Elétricos esta admitindo repre-
sentantes e vendedores para Sao Paulo e outras capitais.
I0s interessados devem entrar em contato pelo telefone
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Afinacao e polimento

Ruberto Moma de Siflos. diretor culturad do

Quando nos fod solicitado um trabatho
sobre afinagiio ¢ polimenio, observamos
quanto abandonadas 5o essas dreas dentro
de uma fibrica. Normalmente, o pessoal dos
processos anteriores (ém formagho mechni
ca ol metaliirgici, e as desprezam por pare-
cerem menos iecnicas; os dos processos pos-
teriores, de formacdo quimica, as ignoram
pelos mesmos motivos.

Abandonados, ou colocados em posicio
inferiorizada, em relagio aos demais proces-
sos da fibrica, eles foram responsiveis por
arrancar 0 Homem da ldade da Pedra Las-
cada, levando-o & um segundodegrau na es-
cala da evolugio e que, no decorrer dos tem-
pos, tém lixado sua nudeza e polido sua cria-
tividade.

Premissas Basicas

Para a escolha do processo mais adequa-
do, € necessirio analisar algumas variiveis,
parametrando-as de acordo com as caracte-
risticas apresentadas. Dificilmente toda
uma linha de produtos tem a mesma se-
giencia de processamento, assim como ha
poucas probabilidades de que dois concor-
rentes, processando um mesmo tipo de pe-
¢a, o facam de ig'uul forma.

Para determmagdio da seqgiéncia do tra-
tamento mecinico de su ie, devemos
levar em conla as seguintes varidveis:

Meial Base — Ferro fundido, inox, alu-
minioou latio. O processo a ser definido estd
intimamente ligado is propriedades meca-

M GERSON JERONYMO

ABTS. ¢ Gierson .ﬁ‘l"rur_rnju

nicas do metal base.

Processo Antedor — Bruto de fundicio,
usinado, estampado, forjado ete. 580 acaba-
mentos decorrentes de processos que apre-
sentam caracteristicas diferentes, exigindo
makor ou menor etapa de processamento.

Reprodutibilidade do Frocesse Anterdor
— Podena ser considerado como uma sub-
variavel doitem antenor. Em condigfes nor-
mais, ou seja, com O processo desordenado
nas Areas de Afinagio e Polimento, cabe a
elas corrigir os desmandos das operagGes an-
teriomes. Assim & comum aparecerem pecis
com entranhamento de arela ou outros de-
feitos de fundicio, gue aumentam a Necessi-
dade de repasse nd area, geram fugas de pro-
CESS0 € aumeniam o8 cusios.

Da psnagem chegam pecas com riscos
mfundos — devido a falta de afinacio de
erramentas —, pecas trepidadas — decor-

rentes de velocidade ou ingulu de corte In-
compativel com o metal base — ¢ pegas de
revologio — usinadas fora do eixo, que per-
deram o formato inicial,

Da estamparia temos pecas marcadas
pela ferramenta, com casca de laranja ou li-
nhas de Liiders, devido 4 especificacho in-
correta do tamanho de griio das chapas.

Da forjaria recebemos pecas com carepa
excessiva ¢ aderida, rebarba provocando a
deformacdio das pecas etc.

Atraves deste item, podemos perceber
que o desejp de uma melhor organizagio
destas fireas deve ser compactuado com as

demais sepdes da Bibrca, que deveriio corm-
gir seus defeitos ¢ perder o senso de que a
Afinagdo e-Polimento é uma regido da com-
panhia onde “qualquer coisa™ acaba viran-
do uma a.

Eq o Disponivel — Um levan-
tamento deve ser executado, no sentido de se
verificar a exeqiiibilidade do processo, com
uso do equipamento disponivel. Todo o es-
forco podera ser em viio, se este for inade-
quado, imadaptivel, ou se estiver fora de
condi¢hes aceitiveis de uso.

Acabamento Esperndo— O estado final
da pega & de vital importincia, para se deter-
minar o processo mais econdmico, desta for-
ma ndo se levari uma pega @té o lustro,
quando ela for destinada i pintura.

Classe de Acabamenio Galvanico Espe-
mdo — Encontramos aqui mais um caso
que poderia ser enquadrado como subitem
do anterior. Este tipo de classificagio obede-
ce a seguinte ordem:

— Acabamento de 1° classe (hardware
finish ) eletrodomésticos, metais sanitdrios e
outros, submetidos ao eritério do consumi-
dor do sexo feminino.

— Acabamento de 2 classe: autopecas,
material de escritério e outros submetidos ao
critério do con sumidor do sexo masculing.

— Acabamento de ordem exclusiva-
mente funcional ou para protegio contma a
Cormosin,

— Tamanho e conformacio das pegas,
estado geral de limpeza das pecas ao serem
recehidas na Afinacio.
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Afinacio ou Pollmento

, 08 processos no Brasi|
s8o mais baratos do que nos EUA ou na Eu-
ropa, ondeo de afinaglo & mais caro do queo
de . Ji no Brasil, a situagiio sein-
verte, pois a roda de brasileira &
trés vezes mais cara que a americana. Ess
mw-mﬁ?m“ga
mos quatro anos, ¢ nlo acreditamos -
dllnmﬂw.fmnmdldupun
tem peso bastan te acentuado neste processo,
vemo-nos na situacio de forgar o miximo
possivel as opermodes de afinagio.

;hpuﬂhn::.m{'mumﬁm

em conta gue a recepeio das pecas deveri
ser mais rigorosa, que o volume de

deverd ser alto, evitando o uso iente do
equipamento € havera necessidade de se
constrair di & acessonios auxiliares
i operagho.

Aflnacio

O processo de afinacio & executado
apli de uma lixa sobre uma '
v remover as marcas de um
anterior. A lixa ¢ constitulda de uma base,
onde sio os abrasivos. A base po-
deserde ou de pano, sendo que no pri-
mein caso, o produto se destina ds opera-
¢ies manuais ¢ no segundo, a0 uso através
de equipamenios.

As bases de pano tam tratamen-

je em dia., os abrasivos mais utilizados
shot o de aluminio e o carbeto de sili-
cio. O primeiro & mais mole e mais tenaz,
sendo indicado para a afinagio de aco e fer-

frifivel, sendo por esta caracteristica indica-
do para Hgas de cobre ¢ aluminio, encon-
trando uso em materiais pouco tenazes, co-
mo agos ferramenta e ferro fundido branco,
também.

30 - trotamento de supericie

o americano ¢ ndo hi correlacho entre as

SeU uso & is lixadeiras com bragos
tensores ¢ o processo é executado com o au-
xilio de rodas de contato. As rodas de flaps
sio fomecidas prontas usoe gio monta-
dasem lixadeirms sem que se precise
utilizar acessorios. Este fato tira um grau de
e e
de das modas de con-
tato,

Uma roda de flaps tem maior tempo de
vida, por manter o mesmo nivel de corte no
decorrer de seu uso. Uma cinta provoca dife-
rentes de acabamenitos durante sua vi-
da, que nova

cas de excesso de corte, e

Um processo que use cinta abrasiva
hwmﬁtmhpﬂ F:
w:ﬂ:m&h.l.lmm:hd:qi;
conformada, a

SeT convenientemente
Eﬂaunﬂnmmmﬁb

o processo escolhido,
usados para reduzir suas €
meios de suas vantagens. De-
i em um grupo reduszi-

|
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mente no caso de metais moles, como o alu-  vilos tBm como secundéria, refrigerar V = velocidade periférica;
minio, e aumentam a vida das lixas, impe- -uuuhanq:ﬂ&hnhhnﬂ-ll
dindo mnhd:mﬂ@uuuﬂ- da roda com o aumento da dis- w = velocidade angular, medida pela
dem i lixa com grilo mais grossei- dos vios dos dentes (grifico 3 — plgi- rotagfio do eixo;
lubrificante, oferecer melhor - R = raio da roda de contato, ou seja, a
do que uma lixa com grilo mais Paraoperagbes metade de seu diimetro.
N tratamento.

éﬁ tipo mluh:ﬂﬂl-dn
e an
Mlﬁﬂ.uﬁﬂm:
tabela 2 na plgina 32.
Ressaite-se queo de corte aumen-
Ilﬂﬂll_;m- periféricaeo
apecto acabamenic melhora com o aumento da
deatiund tors mesma.
MNas fases mdu: Lo -
mais as ] 2 o NOSSAS
ninmhn processo gue pe
tar a dureza das rodas, aumentamos tam-

bém a sua agressividade (grifico 2).

A moda estdada caracteriza-se por ser
destinada is operagbes mais agressivas. Os

Grdfico 1 -
Grdfico 2
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Grifico 3
Grifico 4

05 riscos da operagio anterior até elimini-
los. Como certas vezes esie cruzamentio se
em

m o sucesso da afinagio e do
da afinacio, m&u’ﬁmm
mmﬁm:unﬂmw:wm
Tha prévia da lixa, aquelas
que porventura ainda mostrem tragos de

Meste ponio, a esti a sofrer
o tratamento MMM

de polimento sdo classificados da mesma
forma que a operaciio, ou seja, de corte e de
lustro. . 08 dois tipos s8o en-




Um bom meio para se determinar o tipo
de massa que devemos utilizar, £ se partir de
uma massa com abrasivos 50/50 e daqui se
verificar qual a tendéncia gue devemos to-
E;r.mdnpndu-rhmmdnbﬁ-

Os de abrasivos mais utilizados em
massas de polimento sio:
— Tripoli: sifica amorfa com menos de
0,5% de silica livre na forma de quartzo.
Quando a pressio da roda é reduzida, ele
executa corte, 0 se subir a pressio, atingi-
muos o limite de resisténcia & compressio e o
grinulo se espatifa. Serve para corte e lustro,
sendo muito utilizado para metais niio ferro-
508,
— Carbonatos: de Ca ¢ Mg sbo usados em

operagdes secundirias de lustro,
— Silica: na forma de e quartzo sio
mais resistentes que o ¢ usados na
operacio de corte do :

— Mistura de Bauxita e Aluminia: a aclo
do tamanho das particulas e da
de veiculo, para a classificaciio
lustro. Tém

clusive
;mﬂwm:mﬁinﬁlpunhmmum

— Massas Vermelhas: & base de dxido de
ferro, sfio usadas para lustro de metais no-

I:‘E:idu de Cromo Verde: utilizado nas
de lustro de metais duros.
lt?:llk d.;enﬂﬂn&ﬂml.m&
m
mmmf‘hﬁﬂ‘wmumh
dos fabricantes conira compradores
nhadores, reduzindo-se a qualidade
mesmos e criando uma séria dor de cabega
para o pessoal da + que nio

consegue remove-los com a linha de desen-
graxe convencional.
Os veiculos das massas sio responsiveis

Tabela 3

OCOrTa, O acontece & wma rea-
¢io onde o veiculo , formando es-
tearatos e oleatos, que o desem-

penho do corte e acentuam o britho.
A quantidade de velculo em uma massa
:ﬂmmﬁmﬂ'dmmﬂm
ou menor agressividade na operagio.
Ummmmom?dn
abrasivo, se tiver menor quantidade de vei-
culo, terf acfio mais suave e exigird maior
nr&muuduplhqﬂu.ﬁnﬂmnuhvdmh.
terd aglo mais agressiva e menor nii-
mero de na roda g

& qual calor sufi-
f0 para o se presia e
dmhmnﬂmuwlgﬁmhm-
e ks s roda de polimento in-
uma

correta niio determina que o polimento serd
ta o consumo de massa, o tempo -
to ¢ a possibilidade de rejeicio. B
mvﬁumﬁuhmﬂw
to, sendo quea preferéncia hoje recai
sobre a g de fitas com tra-
ma i 45° da superficie de corte e com niicleo
ido. A quantidade de pano & determinada
nimemn ¢ formato das plissas, sendo
que a uma maior guantidade de pano, cor-
responde um maior poder de retenglio de
Massa.

A velocidade periférica é tho importante
como no caso da afinacio, devendo ser obe-
decidas as constantes da tabela 3 abaixo.
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mw acrescentando-se imer-
OU guentes, nada resalvem,
massa s serd removida |:|t':rilu;=in~|::aml‘L
lldﬂvlode“ " também ¢ ine-
solucdo mais logica ¢ manter uma fase
liquida, fria ou quente, mas que submeta as
peeas d aciio de ultra-som.

Como o processo de solvente clorado é
totalmente incompativel 8o processo
m.ﬂhﬁwummh#ﬂ:
menial entre os dois, tem - se preferido intro-
duzir o ultra-som na propria linha
ca, associado a um desengraxante de baixa
concentragho, imediatamente apis o de
imersio e antecedendo ao catddico e ao and-
dicn. Com esta atitude reduz-se o refugo por

como um todo, com suas implica-
0es em outras fireas, afinal, obolsoquepa-
ﬁznmﬁmtum pagaa

polimento e a da
[ ) de Gerson Asmessor Teeni-
en el oda GJ. Asses-
soria Tecmica ¢ b Llﬁ.dlf.g-
i g
Escole e U e Sho Pl

Pl pont et ete ABTS « SINDIST:
Polimento pela ABTS ¢ (i3
PER. realizada dia 24 de novembro dltimo, mo
Saldo Nobre da FIESP — Federagio das Indiis-
trias do Estado de S0 Paulo.
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PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuimMmiCO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metilicas e nbo metdlicas
gbrange uma ampla variedade de produtos
guimicos o produtos especiais, envolvendo
tecnologla avangada para atingir os mais
altos indices de proteglo anticorrosiva e/
ou efeitos decorativos nas formas fosca,
semi-brilhante e brilhante,

Também & preparacho dos metais antes
de gualguer beneficiamento envolve tecno-
logia e know-how para @ determinacdo dos
desengraxantes quimicos ou aletroliticos.
decapantes. ativadores. etc. a serém em-
pregados & fim de possibilitar um resultado
satisfatirio. quando das operacies poste

riores de eletrodeposicio, fostatizagho ou
outros tratamentos quimicos.

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

Os phs- fratamentos com cromatizantes.
neutralizantes, passivadores, ou a aplice-
¢io de Oleos protetores também requer o
conhecimento das linhas existentes para a
obtenglio de um acabamento perfeito.

Mo sentido de facilitar 8 escolha dos pro-
cessos mals indicados, para 05 quals pedi-
maos solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos egrupados por funcio

= S
= TRON

R
ENOU[08 qymcos L Tos
Caixa Postal 165 = CEP 09901

Tékefones: (011) 4456296 — 4456204
Telex: (011) 45022 NUAG BR




Marketing

Novo pigmento
anticorrosivo

A corrosio metilica por agentes atmos-
féricos (igua, oxigénio, gases dissolvidos
ete.) deteriora ¢ inutiliza estruturas metali-
cas através da transformacio de metais de
fundamental importincia para a indistria
— pomo o ferro-aco, alnminio, cobre ete, —
em Oxidos (ferrugem).

Para s evilar, ou retardar, esse proces-
50, sdo utilizados um ou mais métodos de
controde de corrosdo, como: eliminacio de
umidade ambiental: obtengio de atmosfera
inerte, livre de oxigénio: proteciio por pintu-
ras (tintas); revestimentos i ions; re-
vestimentos & base de borracha e outros. O
mais comun ¢ menos dispendioso & a pintu-
ri, que consiste na aplicaclo de revestimen-
tos, orgiinicos ou inorginicos, com dispersio
de pgmentos em sistemas adequados
(tinta), variando de resinas alguidicas glice-
ro-FTélicas tradicionais até as epoxy.

A protecio anticorrosiva tem emprega-
do, hi mais de 50 anos, pigmentos parcial-
mente soliveis em dgua, que liberam ions
passivadores da reagdio de oxidaciio do me-
tal. Os pigmentos, nomalmente apresenta-
dos em forma de pd, podem ou ndo conferir
eoloragio A tinta em que sio in dos, e
tém como funcio fundamental evitar a cor-
rosdo do substrato metdlico em que foi apli-
cada a tinta.

As principais desvantagens cdestes pro-
dutos sio, em geral, a toxidade, a coloragio
gue varia do amarelo ao vermelho, o relati-
vamente curto periodo de atuacho destes
pigmentos e suas caracterisrticas de ma dis-
persibilidade. Nomes como zarcio, cromato
de zinco, fosfatos de zineo anidm e hidrata-
do, cromato de estiindo, slido, cromatos
de chumbwo ete. foram, durante décadas, os
muais conhecidos da indistria de tintas anti-
COMTOSivas.

No entanto, recentes pesquisas modifi-
caram esse panorama, € hi cerca de seis
anos, o Gnﬁm dmﬂvs; mmu

igmento ani vO capaz var
Eumﬂ de corrosio através de um mecanis-
mo inédito, com diversas téeni-
cas. Trata-se de um compostod base de cil-
cio-silica, capaz de realizar uma troca idnica

45— tratamento de supericie

com os lons formadores da cormosio, confor-
me indica a ilustracio 1. Com isso havera a
deposiciio continua de camadas de célcio
metilico que se combinardo ao metal do
substrto, ou seja, uma camada de aproxi-
madamente 25 A de espessura de chlcio, que
protegerd o ferro da oxidaciio.

Principais Vantagens

As principais vantagens da utilizacio de
pigmentos do tipo cilcic-silica no combate &
cormosio sio:

— Adoxkdade: pi nio intalmente atdxico,
o libera pnmtuu subprodutos que pre-
judiguem a saide e o meio ambiente;
— Insolubilidade: nio existe solubilidade
deste pigmento em dgua ou solventes ongiini-
ons. Portanto, as peliculas de tintas anticor-
rosivas contendo o pigmento clleio-silica
niio tendem a dissolver-se parcialmente, di-
minuindo assim sua resisténcia mechnica,
tal como ocorre com os cromatos de zinco,
por exemplo;
— Al eficéncia: a troca iGnica € um meca-
nismo de acho controlada e acontece somen-
te quando se fizer necessiria, ou s&ja, quan-
do os lons promotores da corrosio se aproxi-
mam do metal, estes se excitam ¢ induzem o
ion de ciilcio da superficie da silica a migrar &
superficie do fermo ou ago. enguanto gue o
ion promotor da corrosio ficard preso a su-
perficie da silica, no lugar onde antes estava
o cllcio (veja figura 1),

Os pigmentos tradicionais, como eroma-
tos, fosfatos e Oxidos, sio soliveis ¢ estio
sempre sendo dissolvidos umidade,
mesmo quando ainda nfio ha problemas de
corrosio efetivamente. Em resumo, o dllcio
silica sb entra em funcionamento guando a
sua agio for necessiria, nio hnm“ﬁ ﬁ
perdicio e, portanto, uma protegéo mais du-
radoura (em alguns casos, o cilco-silica
WIa&mrmmpwum tempo

= maior que outros pigmentos tradicio-
nas).
— Menor influéncia na formulagdo: a densi-
dade miédia dos pi tos tradicionais varia
de3 2kg/1ate8 9kg/ 1, oquesignifica que

) MANUEL JULIMAR LOPES

para se obter 100 litros de tintas anticorrosi-
vas com 7 litros de pigmentos anticormosivos

seriio precisos 22 kg (no caso dos cromatos) e
até 62 kg (no caso do zarcio). Como a densi-
dade do pi de cilcio-silica estd em
tomo de 1,8 kg, serfo necessirios apenas 12
deste pigmento se obter o8 mesmios
10 litros de tintas com 7 litros de PAC.
Na pritica, esses 12 kg podem ser redu-
ridos até mesmo para 8 kg, pois ainda assim
serd obtida uma boa proteciio. Co ti-
vamente, em peso, de cilco-silica IIAJJU
VEZES MENOS MASSa que 05 CTOMALos € cerca
de 5,0 vezes menos que o zarcio. Tudo isto
sem perder qualquer propriedade de prote-
¢,
— Cor neutmm: o indice de refracio desta
classe de pigmentos é aproximadamente de
1.4650, que ser comparado sos indices
?ﬂm{:ﬂm veiculos existentes (1.4600).
. & presenca deste pigmento nio ten-
dﬂiltﬂ.ﬂfhﬂu&ldﬂ!lﬂ.mﬁlﬂudﬂsf&
vestimentos em gque for usado. Isto reflete di-
retamente mhmw? importamte aspecto
genético: o estético. E possivel desenvolver-
s¢ formulagdes anticormosivas em qualguer




mm mmm&ma

Como sabemos, a corrosio metélica & explicada através da equagio 4 Fe + 4 H20 + 202 ——— 2 Fe203 » H20 + 2 H20
0 que esquematicamente seria:

O pigmento de cilcio-silica permite a interceptacio do lon OH antes da oxidacio metilica. como na figura abaixo.

dndﬁmnﬂdn como ji fiol
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Jantar de confraternizacao

A ABTS — Associacio Brasileira
de Tratamentos de Superficie, e o SIN-
DISUPER — Sindicato da Indistria de
Protecio, Tratamentos ¢ Transforma-
¢do de Superficies, realizaram no dia 10
de dezembro de 87 o seu ji tradicional
jantar de confraternizacio de encerra-
mento de ano que contou com bom pi-
blico, proveniente de empresas e fami-
liares do setor.

O jantar foi realizado no Restau-
rante Bambu, com animagio de dois
conjuntos musicais, que tocaram alter-
nadamente, descontraindo os convida-
dos e antecipando as comemoragoes de
fim-de-ano.

foate: Antdnio J. de Abrew

Palestfa sobr

-

e efluentes

sera realizada em marco

Tratumenio de eflluentes com reciclagem
de agua sem [ormadio de residuos solidos ¢ o
tema da palestra que serd ministrada por Jo-
si Maria Vespucci Gomes, no dia 11 de mar-
¢o, as 9 horas da manhi, no auditorio da
FIESP — Federaciio das Indistrias do Esta-
do de 580 Paulo, ¢ promovida pelo SINDI-
SUPER — Sindicato da Indistria de Prote-
cio, Tratamentos ¢ Transformacho de Su-
perficies do Estado de Sio Paulo.

José Maria Vespucei Gomes € Gerenle
Greral da Divissio Quimica da Galtec, gra-

Jasé Maria Vespucei Gomes

3B — rrotamento de superficie

fouin: Arguive Joring

duado em Quimica pelo Instituto Macken-
zie, POs-Graduado no Curso de Corrosio
pela Universidade Federal do Rio de Janeiro
¢ Membro de Comissbes de Normalizacho
para Revestimento por Deposicio Eletrolfiti-
ca da ABNT — Associacho Brasileira de
Mormas Técnicas, sendo muito requisitado
pars ministrar cursos ¢ palestras promovidos
pela ABTS e SINDISUPER. principalmen-
fe por sua vasta experiénein na irea e pela
realizacio de diversos irabalhos de pesquisas
destinados ao setor de Tratamentos de Su-
perficie,

A promocio da palesira estd a cargo do
Departamento de Meio Ambiente e Uso do
Solo (DMA) da FIESP, dirigida por Danie
Ludovico Manutt. Segundo Reinaldo Awvis
de Carvaltho, Chefe do Departamento. todas
as reunites (Ecnicas, AssiM COMO 05 CUTSOs,
realizados na Federaciio sio divulgados por
Orgios de imprensa do proprio Centro das
Indistrias e ctreula em todos os Sindicatos e
Associacies patronais. juntamente com for-
mittlarios especificos, que sio repassados s
empresas  associadas, tendo assim uma
grande abrangéncia de publico.

Galtec lanca novos
produtos

A Galtec estd langando uma série
de dnodos, onde o gancho & um prolon-
gamento do proprio dnodo, evitando
problemas de contaminagdes, mao-de-
obra e garantindo total passagem de
corrente elétrica, e cestas especiais fei-
tas com ago inoxidivel 315 L, que irdo
facilitar, em muito, agqueles do ramo de
eletrodeposiciio.

s finodos foram desenvolvidos pe-
lo Gerente Geral, Guilherme Ribeiro,
fruto de seus 25 anos de Galtec. sendo
responsiivel pela implantagio de novas
técnicas para o setor de tratamentos de
superficie e poderfio ser fornecidos nas
medidas requeridas de acordo com as
necessidades de cada cliente.

Cruilherme Ribetro




O Homem do Futuro Participa

larina

O que significa este simbolo e qual a empresa representada por ele no mercado nacional?
Respondajd e concorra a uma viagem aos EUA, com todas as despesas pagas, onde poderd parficipar da
Feira da SUR/FIN 88 que acontecerd enfre 27 a 30 de junho de 1988 em Los Angeles.

Aquarde nas préximas edicdes a divulgacdo do local para o sorteio que serd em 07 de maio de 1988.

NOME:
EMPRESA:
ENDERECO:
CIDADE:
CARGO:

O QUE SIGNIFICA ESTE SIMBOLO?

QUAL A EMPRESA QUE ELE REPRESENTA?

ENVIE PARA CAIXA POSTAL 741

FONE: .
CEP

(NOME DO APAREL HO)

(NOME COMPLETOY
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MANUFATURA
GALVANICA TETRA LTDA.

Ay, Amancio Gaolll, 235 [oftura km 213 da Via Dulra
Borsucesso — Guorulhos — 560 Paulo - CEP 07000
Fone PARX 9412-0555 Telax [011) 22237

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

TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

® Limpeza

® Decapagem

® Fosfatizacdao

® Deposicao Quimica de Metais

® Deposicao Eletrolitica de Metais

® Oxidacao

® Anodizacéao

® Eletro-polimento

® Metalizacao de Circuitos Impressos

® Componentes de Linhas
aquecedores alélricos de imersao, trocadores de calor,
filiros de imersao, fontes de comente continua, sistemas
de exaustao e lavagem de gases.

Colocamos a sua disposicdo equipe altamente especializada, A
com tecnologia e know-how internacional. -I-ETHA'DEWEKA




Associe-se a ABTS
Associacao Brasileira de
Tratamentos de Superficie

APRESENTACAO

A ABTG - Associagéo Brasileira de
Tecnologia Galvanica, foi fundada
em 2 de agosto de 1968. Em razédo
de seu desenvolvimento, a
Associagdo passou a abranger
diferentes segmentos dentro do
setor de acabamentos de superficie
e alterou sua denominagao, em
margo de 1985, para ABTS -
Associagao 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 &
decisivo apoio do SINDISUPER -
Sindicato da Inddstria de Protecao,
Tratamento e Transformacgao de
Superficies do Estado de Séo
Paulo.

A ABTS divulga conhecimentos e técnicas,
promovendo semindrios, reunitoes de
estudo e pesquisa, congressos,

cursos e publicagdes,

colocando os associados ao corrente

do que de mais avangado se revela

em seu campo de atuagéo.

A ABTS mantém intercdmbio com
institutos e entidades similares no Brasil

e no exterior, como demonsira sua
afiliagao &4 AESF - American

Electroplaters and Surface Finishing'’,

e & INTERFINISH - International
Union for Surface
Finishing.

A ABTS
desenvolvendo

o espirito

de amizade e
assisténcia

mitua entre

seus sécios,
promove
periodicamente
reunides de caradter social.

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

técnicas brasileiras.

Soclos Atlvos e Soclos Patrocinadores

Artigo T — Sécios ativos 530 os profissionais, pesscas fisicas do
ramo & de ramos afing que, inferessados no desenvolvimento das

engicbadas nos objetivos da associac@o @ ingressam
na measma.

,1 — Para os efeitos deste estatuto s8o considerados
‘assemeihados’’ aos sicios alives, 0f sbcios tundadores @ oS
reprasentanies dos sécios patrocinadores, :

Artigo B — Sdcios patrocinadores 580 as pessoas juridicas @
mmmm;nwmmmammma
desenvolvimento

o associacao.
1 — Os s6cios patrocinadores sio divididos em trés categorias:
B, C, conforme o montante de suas contribuigies que serdo
lixadas a cada ano.
§ 2 — Conforme sua categoria, os s6cios palrocinadores podem
indicar o seguinte numero de participanies: A — trés
representantes; B — dois representanies; C — um
reprasentanta,

{Extraido dos Estatutos da ABTS),

Destaque & envie & ABTS
Av, Paulista, 1313 - 82 andar - ¢f. 813
01311 - S0 Paulo - Brasil

Para o pagameanto da anuidade de T anexgmos
ocheguen?® . it el R ...contra o banco
novalordeCzl ... B SR— ] e

AssociacAo Bragileira de Tralamanio de Superficie.

!————--.-l------------—--——-‘--H'——'————-———1



A ABTS publica
bimestralmente
a revista
"TRATAMENTO DE
SUPERFICIE",
que é o veiculo
oficial da
Associagao,
onde sao
apresentados
os trabalhos de
técnicos e

isad Yo
pesquisadores, reg:hal'l'll
ravista Tralamenio

de Superlicie

ipariodicidade - bimesinal)

. Fona:.
Fabricag8o Propria SmO Nao O
Sarvigos para Terceiros: Sim O Nao O
NUmero de Empregados junic ao Departamenio de Tratamenio de

Representante Junto & ABTS:

Depariamento:.

Lugarde nascimento
Endereco Residencial:
Fome: ...

Data:

... Graude Instrugdo; ...

Grayde Instrug8o:

Grau de Instrucao:

EnderacoResidenclal ... s 5 =
Empresaem queirabalha: ... ... Depariamento: ...

- S S S S S S S e S S S S —

difundindo noticias
do setor e
promovendo intercdmbio.
Participe vocé
também da ABTS,
tal como centenas
de técnicos do
setor, e

aproveite os
beneficios de um
drgéo que possibilita
atualizagdo e
contatos com
profissionais do
ramo.

Mais do que isso,
a forca e a capacidade

de penetragdo de uma associagao
refletem o interesse

de seus §dcios atuantes.
Ingressando na ABTS, vocé
pertencera a um grupo sempre
crescente, representante de
uma vanguarda técnica
e cientifica, voltado
para 0 progresso
no campo da
tecnologia
dos processos de
acabamentos de
superficie,
visando sempre
melhorias na
gualidade dos
produtos e servigos
brasileiros, o que
assegura maior

competitividade de Superfickes
(Evamo Mmoo oo Setor

no mercado periodcidade - hienal)

interno e

externo.

Jarina

Associagdo Brasileira
de Tratamentos de Superficie
Av. Paulista, 1313 - 92 - ¢j. 913
CEP 01311 - Séo Paulo (SP)
Tel.: (011) 251-2744
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A arte de tratamentos

de superficie em

Cluerra:

Jost Guerra, escullor espanhol, vive no
Brasil desde 1956. Tendo estudado na Esco-
la de Artes e Oficios e na Real Academia de
San Fernando, em Madd, possui, alem de
viirios prémios internacionais, obras em di-
versos locais piliblicos de Sio Paulo, além de
figurar em colegdes nos Estados Unidos,
Suécla, Alemanha e, também, em impor-
Lantes colegdes particulares como a de Jorge
Guinle, Vitor Civita, Adolfo Bloch, enire
outros.

Criador de iniimeros prémios como o Je-
ca Tatu, em 1979, Imprensa Oficial do Esta-
do, em 1982, Unicef, no mesmo ano, Guerra
vemn se destacando como um dos mais valo-
rosos artistas de sua drea. Dominando a téc-
nica de tratamento de superficie em metais,
criando rupturas e quebrando-as constante-
mente, ele cria efeitos de sombra e luz dos
mais fantasticos, dando ds suas pecas mais
forca e movimento.

Deentro da escaltura, o tratamento de su-
perficie, segundo o artista, éo espelho de sua
idéin, & exatamente mostrar o gue guer gue
seja visto. ' E um método que se usa para dar
muilo mais expressiio ao trabatho. Vamos
SUpor gue se queira uma peca que tenha um
aspecto riquissimo, lumincso. A primeira
preocupaciio ¢ que se tenha uma superficie
bem acabada, pofida. Por outro lado, estas
ndo viio existir, como um todo, sendo houver

“0 artista hefe ¢ mais téonico do que boemio,

fore: Arguive Josd Guerm

o contrasie, o brilho valorizando as partes
mais fundas.”

Fibra de Vidro: Um Passo Adinnie
Com um ateli€ em [tapecerica da Serra,

capaz, segundo Guerra, de fundir a estéiua
da liberdade, o trabalho deste esculior con-

"0 tratamento é o espetho de sua idéia... "

escultura

siste hoge, basicamente, na fundicio de me-
tais, geralmente trabalhados com uma pati-
na de oxidos dcidos. " Antes se fundia bem
menos que hoje. Hi alguns anos atris, em
Brasilin, através de pesquisas. cheguei o um
materal gue permitia acabar com os siste-
mas antigos de fundigio.”

No desenvolvimento desta pesguisa,
Guerra chegou a adicdo de fibras de vidro ao
pessn e argila, conseguindo, entdio, uma ca-
mada muito mais resistente 4 pressio do me-
tal ¢ a uma nocdo muite mais clara do molde
desejado. Depois de 1é-lo pronto., 2 peca é in-
trodurida em um fomo & uma temperatura
de 600°C. Sem a fibra de vidro, a cera, apli-
cada nas formas em argila, praticamente e-
VEPOTArE-SC ¢ 0 eSS0, COMm cerezd. esiaria
trncado.

Com este processo, chega-se a um mate-
rial que permite maior respiracio e saida dos
gases no momento da fundiglo, facilitando
muito maiso trabatho do escultor. Eleé apli-
cado em seu atelié, aberto, de acordo com
Cierra, a fodos os antistas sérios gue guei-
ram realizar um trabalho sério.

Hase do Acabamenio

Para se ter um atelié capacitado, € neces-
siirio uma grande industria em tamanho re-
duzido. E preciso possuir formos para quiei-
mar ceras, fornos para fundir o metal, ma-
quinas para cortar, lixar, aparelhos de sol-
da, de tratamento superficial. Acaba sendo
uma microssideriirgica. "0 escultor tem que
ter conhecimentos bisicos de metalurgia, de
ponios de fusio de material, suas deficién-
cias, caracteristicas de ligas. O escultor aca-
ba entendendo muito mais de fundico do
que muiios engenheiros formados, e de aca-
bamento de material do que as indisirias, O
artista hoje € muito mais éenico do que bog-
i,

E na téenica de esculpir, portanto, que
se emprega os mefhores processos da indis-
tria. Pode se conseguir o efeito desejado, seja
ele qual for. Mas, devido ao grande niimero
de esculiores para uma pequena procura por
parte de compradores, o acabamento acaba
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sendo fundamental no mercado de arte. E
para se obter o melhor resultado, ¢ necessi-
rio uma boa fundiciio, uma boa superficie.
Compara-se este trabalho i pintura de uma
parede, por exemplo. Quanto melhor estiver
o estado da superficie, quanto melhor lixada
e tratada, mais satisfatbrio serd o resultado
alcan¢ado pelo pintor.

Tecnicas de Tratamentos

Partindo do principio de que na escultu-
ra cada caso & um caso, a superficie pode ser
tratada de virias formas: laqueada, endure
cida, lixada, brunida, atacada por Gxidos.
Para se ter um exemplo, uma grande pega,
colocada em um jurdim, deve ser patinada.
pois “‘sua estrutura €, entio, protegida, para
que ninguém precise ficar removendo Oxidos
o dia inteiro”™, afirma.

Concomitantemente, a técnica de trata-
mento parte sempre do material fundido,
que possui normalmente superficies rugo-
sas, acompanhadas de oxidos. Para retird-
los, trabalha-se primeiro com lixas grossas,
diminuindo gradualmente sua densidade.
Depois usa-se pitinas, até chegar i superfi-
cie brunida.

Um outro tipo de acabamento, ji muito
pouco usado nos dias de hoje, € 0 método de
brunir os metais. Mas, quanto mais estes sio
lixados, mais suas porosidades ficam expos-
tas @ oxidacdo. Antigamente, por falia de
outros materiais, eram brunidos com dgata
gue, em casos, dava a impressio de serem
materiais dourados, enguanto na verdade
néo o eram. E um processo muito dificultoso
¢ demorado.

Por ouiro lado, a envernizacho de mate-
riais também foma-se dificil, pols os metais
possuem mudancas de tamanho e variacies
muito grandes. Com o tempo, a oxidacio
passa a ser, portanio, muito maior. A aplica-
¢lo das pétinas acaba encurtando o tempo
para se chegar a uma oxidacio ou cor deseja-
da. Ela é fixada com o intermédio de cera,
paralisando este processo dxido. ' Em fun-
¢iio do produto quimico que vocE faga ou
ataque, vai haver uma superficie de dxidos
preta, MErnom ou verde ou abé mesmo amis-
tura de patinas, chegando a acabamenios
mistos.™

A vantagem deste método € de s ter um
dominio completo sobre o gque se quer.
Quando se chega ao resultado pretendido,
fixa-se com cera, nfo com verniz, pois a pri-
meira penetra na microporosidade do dxido,
paralisando o processo e maniendo a super-
ficie “da mesma forma por 200, 300 anos".
Muitas das pétinas ¢ suas irmulas sio man-
tidas em segredo, passando apenas de pai
para filho.

Outro acabamento, mais sofisticado, o
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fora: Arguive Jost Guerra

nivelamenio com o intuito de se cormigir de-
feitos da fundiciio. Nela & possivel que se per-
MANECAm marcas que, depois das pecas po-
lidas, vio aparecer como manchas. Em fun-
¢dio disso, “vock di banhos de cobre eletroli-
tico ¢ 50 depois parte-se para o lixamento de
nivelamento eletroliticos. A porosidade da

“Infelizmente ndo hé escolas de fundipdo, nio hd espago para a pesquisa do artista”

pesa desaparece ¢ pode-se conseguir boas
pitinas com outras oxidagdes, alcancando
tons muito bonitos™.

Tecnicas ¢ Segredos

Mo exisie um sisterna que s podenia co-
locar como perfeito, na arte da escultura. O
mais moderno, entretanto, € o da microfu-
slio, mas pouco difundido. Somenteo IPT ¢
mais duas ou (rés empresas o empregam.
Para o escultor, montar um atelié como esse
envolveria milhoes de cruzados por ser muito
complexo.

Ao invés de se trabathar com moldes ris-
ticos, esie método parte de materiais muito
bem acabados. Vamos supor o plistico. Sua
superficie j& vira brilhante, o que implica
maior linearidade do matenal. Depois ele é
levado 4 banhos a base de silicatos. Em con-
digies de unidades eficientes demoraria de
oito a onze horas para se chegar ao segundo,
terceiro, quarto banho a fim de se ter a es-
pessura especifica. Depois, por pressio e ca-
lor, chegaria-se a um molde livre de impure-
zas, sendo apds, queimado em um fomo
com temperaturas de 950°C, obtendo um
retrato perfeiio.

Para Guerra, a escultura € idéia, emogio
e tecnica. Pode haver as duas primeiras, mas
sem a Gltima o trabalho & impossivel. “Infe-
lizmente nio hi escolas de fundigio, nio hi
espago para a pesquisa do artista. E interes-
sante notar que primeiro s fundiu uma es-
cultura, depois um canhdo. A indistria ab-
sorven a téenica do artista. Por isso, muito
do que fago e do que venho fazendo ¢ manti-
do em segredo.”

Franz Keppler
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MASSA P/ POLIR E
LUSTRAR METAIS,
PLASTICO, ETC.

DISCO P/ POLIMENTO EM
TECIDO DE ALGODAO,
SISAL, ETC.
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Cep 021111 - Fones: (011)
201.3078/ 202 .6504
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Elétricos Lida.

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

Av. Angelo Demarchi, 123
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GALVANOPLASTIA RAGESI LTDA

Rua da Balsa, 95 - Cep 02910
580 Paulo - Tel.: (O11) 266-1444
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GANCHEIRAS

GANCHETRAS PARA
GALVANOPLASTIA EM

GERAL
CIRCUITO IMPRESSO
Pinturas
Reformas

Plastificacao para
Terceiros

92-5036

- 3408
A, Wubido Sinlor, IFTHIL - Mieca
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rodutos
imicos
YPIRANGA

Rua Correa 160

Ind. de

Fone: 274-1911 - S. Paulo - SP.

idealsa o) 4
Tintas e Vemizes N
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Rua Bartolomeu de Gusmiéo, 280

07000 - Guarulhos - 5P
PABX: (011) 209.7011
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| As m3os
- / dateonologla
- decria

Fundo de
| Efeito Pericolor.

y A tecnologia Glasurit mais uma vez sai na
: frente.

i | A partir de hoje uma preciosidade sobre rodas
esta cruzando o seu caminho: a linha FORD 88
pintada com o Fundo de Efeito Perlcolor®
Vermelho Magenta.

E a Glasurit & a pioneira em fornecimento deste
tipo de acabamento para pintura em série, na
Industria Automobilistica.

. As particulas de aluminio, responsaveis pelo

r

metalico, sao substituidas por mica, que, por
\ .\ adquiriremn a cor da tinta, proporcionam o efeito
™ perolizado.

Um privilegio de quem investe em pesquisa e
qualidade para que a sua emogao de dirigir
fique ainda mais rara e bonita.

J S
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Alg® / Ponio & Virgula

HBRA U
SEBREDD

TECPROLOGIA® /7

COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA m%i#
0S SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE S CIES.
A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SEALCA;&:;R
MELHOR QUALIDADE, COM OS MENORES CUSTOS,
TODA A SUA LINHA DE PRODUCAO.

PORTANTO, Vi JA SABE QUE NA HORA DA OPCAO DE
COMPRA DE SOLUCOES MAIS ADEQUADAS PARA oS
PROBLEMAS DE TRATAMENTOS DE swmﬁfcw}:gz RODUTOS
PARA FABRICACAO DE CIRCUITOS IMP. 0S ACIONAR

mao DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

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

EALLD RID GRANDE DO SUL AID DE JANERD
Aus | Calza Postai 397  Aua Carlos Blanchini, 318 Rua Arguias Cordeins « cj, B0E
Tel . 4558744 - Telex (011) 847861 Tel, [054) 222-2650 Tal. I'IIE 241-2345
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