


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 alcalino livres de cianetos

A = C

Estes tubinhos (A) de caneta fo-
ram zincados num banhao 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 nao esta com-
pletamente coberto (diametro:
1 cm, comprimento: 5 cm)
Resultado: Apenas Protolux
cumpre extremas exigéncias de
distribuicdo de camada.

Protolu

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

Protolux & livre de cianeto & ndo
tem outros complexantes que
possam atrapalhar o tratamento
dos efluentes. Protolux econo
miza custos de tratamento e aeli
mina o cianeato.

Protolux, o brilho espléndido,
nao & apenas uma protecio per
feita para suas pecas, mas tam
bém uma protecdo para o meio
ambiente

Berlimed

Galvanotécnica
Concessionaria da Shering AG
Replblica Federal da Alemanha

Fabrica e Escritorio:

Rua Maria Patricia da Silva, 205
Jardim lsabela

Taboao da Serra - SP - CEP 06750
Brasil

Fone: (011)491-8777

Telex: (011) 30462 BPQF BR
Telefax: (011)530-3380
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A ABTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvinica, foi
fundada em 2 de agosto de 1968, Em razdo de seu
desenvolvimento, a Associacio passou a abranger diferentes
segmentos dentro do setor de acabamentos de superficie e alterou
sua denominacdo, 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 ¢ a utilizacdo de tratamentos de.
superficie, tratamentos térmicos de metais, galvanoplastia, pintura,
circuitos impressos e atividades afins. A partir de sua fundagio, a
ABTS sempre contou com o apoio do SINDISUPER - Sindicato da
Indistria de Proteciio, Tratamento € Transformaglo de Superficies
do Estado de Sao Paulo.
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Editorial

Airi Zanini

Diretor Cultural
da ABTS

Vamos Participar do EBRATS/89

A ABTS, com o EBRATS/R9 que se realizard no (;cntm de Convengdes
Rebougas - Sdo Paulo (SP), de 02 a 05 outubro préximo, incluird
indmeros trabalhos, a cargo de técnicos nacionais € internacionais, como:

Deposigdo Eletrolitica e Quimica

Revestimentos por [mersdo em Metais Fundidos

Tratamentos e Deposicgo a Vicuo, PVD e CVD

Pintura: Materiais, Processos e Equipamentos

Tratamentos Termoguimicos ¢ Térmicos

Processos de Tratamentos de Superficies em Geral

Desempenho Anticorrosivo de Superficie Tratadas

Garantia de Qualidade: Um Selo de Desempenho para a Indistria de

Eletrodeposicdo

e Medigdes e Ensaios de Controle de Qualidade: Instrumentagdo e
Métodos

* Toxicologia, Higiene e Seguranga do Trabalho

e Controle e Méiodos Ambientais

s dutomagdo e Robdiica

& & % 8 @ & 8 O

Este evento abrangera tanto a teoria como a pratica do meio tecnoldgico
de acabamento de superficies, oferecendo, temos certeza, oportunidades de
enriquecimento aos membros de nossas inddstrias, universidades, técnicos e
pesquisadores,

Em nosso encontro bienal, os participantes, estimados em 700, ndo so
terdo a oportunidade de ouvir interessantes palestras, como também
poderdo e deverdo trocar informagdes e idéias. Paralelamente, haverd um
programa opcional de visitas a empresas ligadas ao ramo.

Assim, quando vocé vier para 0 EBRATS/89, como apresentador ou
participante, terd a certeza de que ndo ha outro encontro semelhante no
seror.

A ABTS terd prazer em receber, a todos, de bragos abertos.
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Homenagens

HOMENAGEADOS
20 ANOS ABTS

= A
SR,

Srs. Wilson Lobo da Veiga e
Pedro Penteado Sr. Larius 5. Mattos

Sr. Volkmar Ett e
Eng.® Paulo Sérgio B. Brandio

Srs. Hugo B. de Aquino e Srs. Eduardo Nafif Quede

Paule Henrique Ramos Jodo Lotto e Paulo A. N. Spinosa




Programa Cultural
Local Més Data Temdrio Empresa Resp. Impressao
p P (Folheto/Convite)
Sio Paulo Mar¢o 6-29 32,7 Curso Basico de Galvanoplastia ABTS 3001
30 Palestra de Galvanoplastia sobre Miguel
Quimico Roheo 27702
Caxias do Sul  Abril 0305 7.° Semindrio sobre Custos em Galvano-
plastia ABTS 7/02
5. Paulo 10-14  3.” Semindrio sobre Tratamento Mecini-
co Grupo empresas do
ramd 6/03
5. Paulo 25 Palestra sobre Circuitos Impressos Tecpro 10,01
R. Janeira n Palesira sobre Anodizagio Pagani Pinheiro /03
Joinville Maio 08-24  33.° Curso Bdsico de Galvanoplastia ABTS 03/04
R. Janeiro 18 Palestra sobre Circuitos Impressos Tecpro 10/04
5. Paulo 15-19  7.” Semimdrio sobre Pintura Técnica Grupo empresas do
ramo 03504
8. Paulo 1 Palestra sobre Fosfatizagio Em aberio 10/04
Porto Alegre Junho 05-21  34.% Curso Bidsico de Galvanoplastia ABTS 01/05
R.Janeiro 19-21 8.° Semindrio sobre Custos em Galvano-
plastia ARBTS 08/05
5.Paulo 19-26 8, Semindrio sobre Tralamento de
Efluentes Grupo empresas do
ramo 08705
S. Paulo 27 Palesira sobre Equipamentos Em aberio 22/06
5. Paulo Julho 03-15  35.° Curso Bdsico de Galvanoplastia ABTS 20/05
5. Paulo 7 Palestra sobre Metais Preciosos Em aberio 1906
B.Horizonte Agosto 07-25 36." Curso Basico de Galvanoplastis ABTS 3006
i S.Paulo 21-23  9.° Semindrio sobre Custios em Galvano-
plastia ABTS 10497
R.Janeiro 4 Palestra sobre Metais Preciosos Em aberto 17407
1 5. Paulo 9 Palestra sobre Tratamento Térmico Em aberio 407
S.Paulo Setembro 19 Palestra sobre Galvanoplastia p/fins téc-
micos Em aberto 14708
5. Paulo Outubro 0205 EBRATS &9 V1 Enconiro Brasileiro.
Tratamenio de Superficies - Local: Cen-
ire de Convengdes Rebougas. ABTS
| Manaus MNovembro M6-29  37.° Curso Bdsico de Galvanoplastia ABTS 25/09
S.Paule 21 Palestra de Galvanoplastia para fins De-
corativos Em aberto 09/10
R.Janeiro k] Palestra de Galvanoplasiia para fins De-
coralivos Em aberto 2310
Quaisquer oufras informapdes complementares sobre o nosso programa pederdo ser obiidas através dos telefones; 432-4044 ou
251-2744 com Sr. Airi Zanini - Direror Cultural da ABTS
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A caminho do VI EBRATS

Sio Paulo, um dos maiores cen-
tros empresariais do mundo, oferece
opgdes das mais variadas a seus resi-
dentes e visitantes, ndo s6 em ter-
mos de trabalho e lazer, mas, princi-
palmente, de cultura em um devenir
constante e frenético de infor-
magdes que nos obrigam a reciclar
sempre. Da necessidade de criar no-
vos espagos e abrigar eventos de in-
teresses gerais surgiu o CCR. A
quinze minutos do Aeroporto de
Congonhas, quarenta minutos do
Aeroporto Internacional de Cumbi-
ca e cinquenta minutos do Aeropor-
to Internacional de Viracopos
(Campinas), com facil acesso 4s vias
expressas que interligam a cidade e
as rodovias municipais e estaduais.
Sua localizacdo na Av. Reboucas, a
100 metros da Paulista ¢ Consola-
¢do, significa proximidade dos me-
lhores hotéis da Capital. Ha algum
tempo, o CCR vem realizando ativi-
dades nos mais diversos setores co-
mo: “*Palestras sobre a Crise lmobi-
lidria; Feira Chinesa de Produtos
Quimicos e Farmacéuticos; Simpo-
sio Brasileiro sobre Litio; Entrega
do Prémio Top de Marketing'83" ¢,
serda mais uma vez, palco de relevan-
te evento no setor de Tratamento de
Superficie, o VI EBRATS (VI En-
contro ¢ Exposicio de Tratamento
de Superficies).

Tamanha & a importincia deste
encontro que tomara todas as de-
pendéncias do Centro que, construi-
do em trés niveis, reserva a infra-
estrutura necessdria para a realiza-
¢do de eventos de porte. De moder-
nas instalagdes o Gde. Auditbrio
acomoda confortavelmente 534 pes-
soas com mesa de plendrio compor-
tando dezesseis poltronas; microfo-
nes de mesa, pedestal e lapela, trés
cabines para tradugdo simultidnea e
receptores individuais para todo o
auditério; projetores de slides com
dissolver e programador para multi-
visdo; sistemas Super 8 e 16 mm so-
noros, retroprojetor; gravadores de
rolo e cassete; sistema de video-tape
e circuito fechado; quadro magnéti-
co e teldo instalado no palco com to-
tal visualizacdo de qualquer ponto
do auditério. Dois auditérios com-
plementares: 0 Amarelo e o Verme-

Saldo Mobre

lho de 200 e 150 poltronas fixas res-
pectivamente, com circuito fechado
de TV e todos os recursos de proje-
¢do, Um Saldo de Exposigdes que
ocupa drea de 270m2 livres para
stands, mostras ou shows. Duas sa-
las auxiliares, Verde e Havana, abri-
gam gquarenta pessoas cada, que,
destinadas a peguenas reunides ou
cursos, sdo também providas de
completo equipamento audio-
visual. Um Saldo Nobre, com isola-
mento acldstico, piso de granito,
som ambiente, ar condicionado cen-
tral e drea livre de seiscentos metros
quadrados, com capacidade para
mil pessoas. Complementando, Sala
de Imprensa equipada com mesas,
maquinas de escrever e telefones.

Para tornar ainda mais pratica e
comoda a permanéncia dos partici-
pantes do VI EBRATS, o CCR pres-
ta servigos como: balcio de infor-
magdes, telefones pablicos para
chamadas locais, DDD e DDI, siste-
ma de duplicagdes (xerox), servigos
de turismo e locagdo de automdveis,
além de correio, telégrafo, banco e
estacionamento proprio. Tudo isso
espera por voce,

“A cada EBRATS, aumenta o
numero de participantes, relevando
o fato de que, o evento ja esta enrai-
zado na concepgio dos técnicos e
engenheiros que sentem a necessida-
de de atualizagdio e acompanhamen-
to das constantes inovagdes de uma
drea tdo dindmica"', enfatiza Rober-
to Motta de Sillos, vice-presidente
da ABTS, acrescentando ainda, que
¢ de fundamental importincia que

se repitam as visitas técnicas. A
exemplo do EBRATS/87, empresas
como Bosch (Campinas), Volkswa-
gen, IPT (Instituto de Pesquisas
Tecnoldgicas), Cia. Siderirgica Na-
cional, entre outras, abriram suas
portas aos participantes do evento




Programa Cultural

que tiveram oportunidade de conhe-
cer ma pratica os assuntos tratados
durante as palestras.

Com toda disponibilidade de re-
cursos, orientagdo técnica e trazen-
do o que ha de mais recente em equi-
pamentos, processos e produtos,
apostamos nos proveitosos resulta-
dos do evento, que esperamos supe-
rem as expectativas dos visitantes.
Paralelamente, enriquecendo ainda
mais 0 encontro, haverd uma grande
exposicio ocupando dois andares
do Centro. Acompanhe a planta a
seguir.
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Noticias

ABTS elege novo
vice-presidente

Mo dia 2 de fevereiro, o Conse-
lho Diretor elegeu a nova diretoria
da ABTS para o ano de 1989,
Eleitos:

Presidente: Mozes Manfred Kosi-
man

Vice-Presidente: Roberto Motta de
Sillos

Reeleitos:

1.° Secretério:

Alfredo Levy

2.9 Secretario:

Airfon Moreira Sanchez
Tesoureiro: Diretor Cultural;
Wady Millen Jr. Airi Zanini

Roberto Motia de Sillos

SURFACE
FINISHING

sera na
Inglaterra

O Institute of Metal Finishing vai
realizar a sua Conferéncia Interna-
cional Surface Finishing, no perio-
do de 11 a 14 de abril préximo, em
Brighton, Inglaterra.

O Brasil, associado ao Instituto
por longos anos, paralelamente se
reunira com o Conselho da *“Inter-
national Union for Surface Finis-
nhing” e serd representado por
Wolkmar D. Ett, da Cascadura In-
dustrial S/A,
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Empresas Renner
“Primeiro Centro
Tecnolégico de
Pintura da América
Latina”

As Empresas de Tintas Renner
inauguraram no ultimo dia 7 de de-
zembro o CETEP - Centro Tecno-
l6gico de Pintura Industrial, desti-
nado & realizagio de pesquisas e
desenvolvimento de produios e sis-
temas com aplicagdo de pintura e
revestimentos com tecnologia de
ponia. Com uma area de mais de
3600 metros guadrados construi-
dos, junto 4 Ideal Tintas e Verni-
zes, no municipio de Guarulhos -
Sdo Paulo, o CETEP conta com
investimentos acima de US$ 10
mihdes, dotado de laboratério e
equipamentos comparaveis aos
mais modernos existentes, atua co-
mo elemento de apoio as indastrias
brasileiras na busca de novas so-
lugdes técnicas de pintura e revesti-
mentos.

Modelo totalmente criado pelos
técnicos das Empresas de Tintas
Renner, pioneiro na América Lati-
na, 0 CETEP surgiu da necessida-
de de incrementar os projetos de
aplicagdo e testes de novas tintas e
sistemas de pintura, de modo a
acompanhar as exigéncias de sofis-
ticagdo desse segmento, tanto no
mercado interno como  externo.
Dessa forma, permite treinamento
e aplicacdo de pintura industrial
utilizando inclusive processos em
uso, internacionalmente.

Composto, entre outros equipa-
mentos, de 14 tanques para pré-
tratamento ¢ eletrodeposicdo, se-
cador de fosfato, estufa de seca-
gem de 150 a 230.°C, cabines de
pintura, casa de maquinas e sofisti-
cado laboratério de controle de
qualidade e processo, o CETEP re-
presenta uma completa unidade
utilizada numa linha de pintura de
pe¢as industriais. Sua grande dife-
renga, no entanto, & que pode ser
utilizado para testes e desenvolvi-
mento de novos sistemas sem pre-
judicar a produgfo da linha de pin-
tura dentro da fabrica.

Praticamente, todos os segmen-
tos industriais brasileiros e até do
exterior serdo beneficiados com a
criagio do CETEP, abrangendo
desde o setor automobilistico e ele-
trodoméstico, até eletro-eletrénico,

Tangues de fratamenio

madeireiro, pldstico e manutengio
maritima. Para o desenvolvimento
€ testes de novos produtos, méto-
dos, sistemas, equipamentos e apli-
cacdes de tintas e revestimentos;
além de treinamento de profissio-
nais, o CETEP conta, inicialmen-
te, com uma equipe altamente es-
pecializada entre engenheiros, qui-
micos e técnicos em pintura,
Paralelamente, possui um anfitea-
tro, dotado de recursos audiovi-
suais, e suas portas estardo abertas
a cursos, palestras, semindrios e
apresentagdo a clientes, fornecedo-
res ¢ estudantes.

BERLIMED

lnaugura
nova fabrica

Em meio a muita descontragio, a
Berlimed Galvanotécnica Conces-
sionéria da Shering AG (RFA) inau-
gurou sua nova fabrica, em Tabodo
da Serra, dia 1 de fevereiro alimo.
Com infra-estrutura arrojada, dis-
tribuida em uma drea de 2.400 me-
tros quadrados encontram-se insta-
lados escritérios, laboratorios de de-
senvolvimento de produtos e pesqui-
sas e um galpdo onde sfio feitas pro-
dugdo e estocagem. O acontecimen-
to foi prestigiado por Peter Wek-
werth Dieter, gerente geral da Divi-
sdo Galvanotécnica da Shering In-
ternacional, e selado com um jantar

Horst Leo Alfes e convidados

oferecido por Horst Leo Alfes, dire-
tor da Divis3o Galvanotécnica do
Brasil,




Galvanizacao

Aplicagoes Clinicas
das Ligas de
Ouro Eletroformadas

G.A. Somers e |. Biau

) ouro de alia pureza, de banho ¢fio, gue ¢ minuciosa ¢ exige tempo, tos custos da mio-de-obra. A eletro-
de sulfito, possui as propriedades Depois da fundigdo, um esmerilha- formagdo possui um potencial con-
necessdrias para coroas e ponies mento e polimento intensivo contri- sideravel como uma alternativa.
dentdrias, e mesmo para cdpsulas de buem significativamente para os al- Por meio da eletroformacio

aparelhos auditivos.

As ligas de ouro tém sido utiliza-
das, ha muitos anos, para eletrofor-
magdo. Capsulas de ouro de 14 e de
18 quilates sdo, por exemplo, eletro-
formadas com auxilio de controle
computadorizado na fabricagdo de
joalheria.! Coroas e pontes denti-
rias também podem ser produzidas
por meio desta tecnologia,
modificando-se as pecas eletrofor-
madas para receber um revestimen-
to com resina compdsita. As capsu-
las para aparelhos auditivos tam-
bém podem ser eletroformadas em
ouro, utilizando-se equipamento si-
milar.

O desenvolvimento da eletrofor-
magdo para tais aplicagdes clinicas
constitui 0 assunto deste relatério.

Restauracdes dentdrias

Existe um grande interesse em
melhorar a produtividade na pratica
dentdria. O custo das ligas para a
fundigio das partes metilicas de co-
roas ¢ de pontes ultimamente tem
despertado muita aten¢3o.2 Nos l-
timos 15 anos foram introduzidas
diversas ligas, contendo um metal
nio-nobre ¢ uma percentagem pe-
quena de ouro. A escolha da liga
afeta o custo do tratamento denta-
rio, mas, de modo algum, ¢é o fator
preponderante. A responsabilidade
de ambos ¢ do dentista e do protéti-
co dentario. A figura | apresenta o
custo relativo para o paciente de
uma determinada coroa metalo-
cerimica feita com diversas ligas

fundidas.?4 ; P i il e

Parece haver poucas perspectivas SR G el i e R Y SRRl S Y |
de reduzir os custos de laboratério Dentro da cdpsula eletroformada de ouro estdo microfone, amplificador, recepior e
com a técnica tradicional de fundi- outros dispositivos eletrénicos, cobertos pela placa de fechamento.
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pode-se obter uma reprodugio exata
da superficie, 0 que nem sempre
acontece na fundigio. Podem, p.
ex., aparecer problemas se o liquido
ndo preencher totalmente as reen-
trincias do molde. Uma segunda
vantagem ¢ que a eletroformagio
fornece uma espessura mais unifor-
me. A técnica de fundicio muitas
vezes resulta em variagdes da espes-
sura de até 10 vezes (p.ex.de 0,1 a1l
mm). Na eletroformagfio ¢ possivel
controlar mais exatamente a €spes-
sura média, do gue pode resultar
uma economia aprecidvel de mate-
rial. Uma ponte de liga fundida para
quatro unidades, pesando 8 g, pode
ser reduzida por eletroformacgio pa-
ra 3 g. Uma outra vantagem da ele-
troforma¢do é uma redugdo de 50%
do custo da mAo-de-obra em virtude
da diminui¢cdo consideravel de esme-
rilhamento e de polimento.
Diferenciando-se da fundigdo, a cle-
troformac3o pode ser utilizada para
produzir simultaneamente diversas
pegas.

A tabela | relaciona as etapas uti-
lizadas no processo de eletroforma-
¢do. O primeiro passo, efetuado pe-
lo dentista, é o de tirar uma impres-
530 exata dos dentes a serem restau-
rados, A partic desta impressdo
funde-se um molde com liga de bai-
x0 ponto de fusdo. O molde é o ne-
gativo da impressdo, sendo uma ré-
plica exata dos dentes a serem res-
taurados. Uma liga tipica de baixo
ponto de fusdio para o molde é a
bismuto-estanho 60/40.

Prego por coroa
(unidades arbitririas)

b GQS‘- o
@ ﬂ‘yﬁ

ﬁ,?b'“ 1
L L o
[ Custo da liga
E58 Custo do dentista

B Cusio do protéico
(excl, liga)

Fig. 1 - Custo relativo da liga, do
protético e do dentista, como
componentes do prego de coroas
metalo-cerdmicas feitas de diversas
ligas comerciais,

Liga de ouro eletroformada

Maolde composto de lign com baixo ponto de fusio

Ligas de niquel

Yerniz limitador

Fig. 2 - Desenho esguemdtico das camadas eleiroformadas sobre o molde composto

de liga com baixo ponio de fusdo

Apds cobrir 0 molde com um ver-
niz limitador (**stopoff*’) até o limi-
te previsto (fig. 2), deposita-se apro-
ximadamente 10um de um mniguel
brilhante, de baixo nivelamento, s0-
bre a superficie exposta. O nigquel
fornece o vio necessdrio ao cimento
adesivo para fazer aderir a coroa ou
ponte ao dente ou aos dentes resi-
duais. Além disto o niquel evita que
a liga de baixo ponto de fusio con-
tamine o banho de eletroformacio
de ouro e evita a formagio de fases
de liga prejudiciais entre a liga do
molde e o ouro eletroformado.

A seguir a liga de ouro ¢ eletrode-
positada sobre o niguel até uma es-
pessura de cerca de 200 um para co-
roas ¢ de 300 um para pontes.
Aplica-se uma segunda camada de
niquel para proteger o ouro durante
a remogdo da liga, que é fundida a
180°C. O niguel ¢ removido por dis-

Fig. 3 - Comparagdo da estrutura
metdlica de pontes preparadas por
eletraformagdo fem cima) e por fusdo.

Fig. 4 - Vista lateral de ponte
eletroformada

*F TolERE

Fig. § - Vista frontal de coroa eletroformada instalada na boca do paciente
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solucdo quimica em uma solugio de
acido nitrico. Produz-se uma super-
ficie texturizada sobre a peca de ou-
ro eletroformada nas regides onde
s¢ aplica um revestimento com resi-
na composita. Recobrem-se com o
revestimento de resina as superficies
externas e, no caso de pontes, as su-
perficies internas ocas. A figura 3
compara pontes fundidas e eletro-
formadas. A figura 4 é uma vista la-
teral de uma ponte eletroformada.

Consideragies sobre o processo

A meta deste estudo era obter
uma estrutura eletroformada atdxi-
ca que ndo provocasse reagdes bio-
l6gicas e que tivesse boa distribuigio
de espessura, baixa tensdo interna,
excelente resisténcia contra a corro-
sdo, boas propriedades mecénicas
(tais como dureza e elasticidade), e
cor e brilho aceitaveis.

Escolheu-se 0 ouro como o cons-
tituinte principal. Escolheu-se¢ uma
solugdo de ouro de alta pureza com
sulfito em vez de um banho com cia-
neto por motivos ambientais ¢ por
poder esperar-se uma melhor distri-
buigdo da espessura. De maior im-
portincia era que a base da expe-
riéncia anterior em aplicagdes ele-
tronicas e decorativas, sabia-se que
o banho de sulfito resultava em uma
1ensdo menor.

Coroas e pontes eletroformadas,
preparadas de ouro de alta pureza
com um revestimento compdsito,
foram instaladas nas bocas de diver-
so§ pacientes (fig. 5 ¢ 6). Os resulta-
dos, descritos anteriormente,’ fo-
ram marcantes. As cOroas e as pon-
tes ajustaram-se bem. Nao houve
reagdes bioldgicas, sensibilidade a
pressdo ou chogues galvdnicos ou
térmicos, nem apareceram sabores
desagradaveis. Os pacientes rece-
bendo as proteses ficaram inicial-
mente satisfeitos. Apareceram, en-
tretanto, em alguns casos problemas
com pontes apds cerca de trés me-
ses. O revestimento comegou a fra-
turar e chegou mesmo a separar-se
do substrato metélico (fig. 7). Estes
problemas foram observados em
pontes, onde as forgas de mastiga-
¢io eram mais elevadas, e foram
atribuidos a uma adesdo mecéanica
deficiente da resina ao metal e a rigi-
dez limitada da estrutura metdlica.

A separacdo do revestimento foi
posteriormente eliminada completa-
mente aumentando-se a rugosidade

Fig. 7 - Ponte eletroformada na boca do paciente, apds separagdo do revestimento

compasito.

Tabela 1
Seqiiéncia para confecgdo de
restauracies dentirias
eletroformadas com
revestimento de resina
compdsita.

. Tire a impressdo dos dentes .

. Funda o modelo (negativo da im-

pressdo).

Apligue o verniz limitador.

Deposite niquel de Wans.

. Eletroforme a liga de ouro.

. Deposite niquel de Watis,

. Remova por fusldo o modelo fun-
dido.

. Remova quimicamente o niquel.

&haplique uma superfiicie texturiza-

:lﬁﬂ-

10. Apligue o revestimento de resina
compdsita.

da superficie do outro (inicialmente
de | a 2 um) por jateamento com
particulas finas de alumina. As figu-
ras 8 e 9 ilustram, respectivamente,
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Fig. 8 - A foiografia SEM mosira a
rugaosidade da subestrutura metdlica
wlilizada na primeira experiéncia
clinica. A barra branco correspondente
a 10 pm.

a rugosidade superficial inicial e a
aumentada. A superficie mostrada
na figura 9 tem uma rugosidade de 8
al2um.
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Melhorias gerais

Desenvolveu-se um banho de ele-
troformaclo para aumentar a rigi-
dez e outras propriedades mecinicas
resumidas na tabela 2. O banho®
contém 10 g/L de ouro, tem um EH
de 7,2 ¢ é operado a 0,5 A/dm* ¢
65°C. O ouro é depositado A razio
de 118 mg/A°min. Um agente com-
plexante especial® assegura uma es-
tabilidade excelente. A influéncia
das condigdes de operagdo sobre a
eficiéncia é mostrada na figura 10.

A liga depositada contém 99% de
ouro, sendo o resto principalmente
cobre. Seu médulo de elasticidade
fica acima do minime disponivel nas ] g : :
ligas de fusio comerciais, sendo R g T ey £ i
conseqiientemente  suficientemente Fig. 9 - Fotografia SEM mostrando a rugosidade aumentada da subestruiura

rigida para proteses. Como o depo- metdlica. A barra preta corresponde a 10um.
sito é duro, é possivel utilizar metal

em vez de um revestimento compd-
sito na drea de mastigacdo (i.e. nas
superficies oclusivas). O alonga-
mento do depdsito fica dentro dos
limites das ligas ndo-nobres utiliza-
das pelos dentistas.

A figura 11 mostra a estrutura
lamelar do depdsito, que é tensiona- 3 I R R T
do compressivamente a 5 kg/mm?, AugsL Diensidude de corrente, A/dm2
de acordo com um método™" desen- !
volvido por Dvorak e Vrobel’. Em
pontes de formato complicado, as
variagdes de espessura podem che-
gar a 100%. Sobre niguel microfis-
surizado, a espessura do ouro a
meia-altura & 95% daquela no topo,
o que demonstra um bom poder de 68 70 T2 T4 TE 78 [ (] 5 o
micropenetracio. pH Tempersiun, °C

E possivel aplicar porcelana sobre
o ouro, em vez do revestimento de Fig. 10 - Influéncia das condicdes de operagdo sobre a eficiéncia catddica.
resina compdsita, mas neste caso a e e
pl::-l;celana deve ser Iigallda ?Dr fu:iin Tabela 2 :
:Dﬂrr:ne?u I:ls;r::;:ll::i;:;:: grg}ﬁ;ﬁf Propriedades mecinicas do depdsito eletroformado ]
sob pressdo reduzida. A aderéncia é Propriedade ETace ST Ir
excelente e o arcabouco eletrofor- inicial melhorado

1)

119

100 f——

Eficiéncia, mg/A.min
i

Eficiéncia, mg/A.min

120 — 1M

110 1o

100 1 100 |-

[
Eficiéncia, mg/ A min
1

Eficiéncia, mg/A.min

: Médulo de elasticidade, GMN/m2 0] 77
mado mantém o seu r_ﬂrmam; A li- Limite de escoamento, MN/m?2 310 460 :
ga, todavia, ¢ recristalizada (fig. 12) Limite de resisténcia & tragdo, MN/m?2 420 460 - |
e suas propriedades sdo alteradas, gtf'“lim?"m- kL] 13,4 ! |
Esta sendo continuado o desenvolvi- . reza Vickers 143 250 i
mento neste campo. & O MRS A s
|_._ Siias e T o s e e
| Tabela 3 i
| Resisténcia 4 corrosio ¢ a0 embagamenio i
| Ensaio Um dia Daois dias Triés dins Seis dias Diez dias t
| MHI Excelente Excelente Excelente — - !
| HMNEOY! Excelente Excelente Exceleme — - l
i CH'COOH Excelente Excelente Excelenie Excelente Excelenie |
I' Tioacetamida Excelente Excelente Excelente Muilo boa ©*, Muito boa i

Suvor a 40°C Excelente Excelente Excelente Excelente Excelenie

*) Uliraclad ¥ 840, Sel-Rex/OMI International
Mutley, NJ
**) Lhiliza wm medidor 15, Sel-Rex.
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Aparelhos auditivos

A eletroformagio também é utili-
zada com sucesso na fabricagdo de
capsulas para aparelhos auditivos.
O processo reproduz exatamente a
superficie, controlando a espessura
para fins de economia de material.
Todos os dispositivos eletrGnicos
podem ser montados dentro da cap-
sula, reduzindo assim o tamanho to-
tal dos aparelhos.

O ciclo de processamento para a
fabricagio das capsulas de apare-
lhos auditivos ¢ muito semelhante
ao da eletroformacio de proteses
dentdrias. A partir de um molde do
canal auditivo do paciente, produz-
se uma reprodugio fundida com liga
de baixo ponto de fusdo, que ¢ reco-

berta com verniz isolante para limi-
tar o comprimento necessario. Apos
deposigdo de niguel, deposicdo de
ouro, e da etapa do depdsito final de
niquel, a liga é removida por aqueci-
mento ¢ o niguel por dissolugio qui-
mica. O microfone, amplificador,
receptor € os outros dispositivos ele-
tronicos, sdo montados na capsula
de ouro, que & finalmente coberta
com uma placa de fechamento. A fi-
gura 13 mostra uma secdo transver-
sal de um aparelho auditivo dentro
do canal auditivo.

Em ensaios clinicos, as proprieda-
des acisticas do aparelho auditivo
tém sido excelentes, possibilitando
um som estereofdnico. Nio tem si-
do relatado ruido de fundo de alta
freqliéncia, em virtude da proximi-
dade do microfone e do receptor.
Em. virtude das boas propriedades
mecinicas da liga (tabela 2), a espes-
sura das capsulas dos aparelhos au-
ditivos tem normalmente sido de so-
mente 100 um. As resisténcias a cor-
rosdo e ao embagamento foram de-
terminadas nos ambientes relaciona-
dos na tabela 3. Um ensaio de 10
dias a 40°C em suor deu resultados
excelentes. O aparelho auditivo ele-
troformado despertou um interesse
consideravel.®

Fig. 11 - Microsegdo, com atague, mosirando a estrutura lamelar do deposito,

e "“"%#—%I."ﬂ""':ﬁ

o !-1.-

,::*.r_m-...,, Jﬂmﬁi@“‘ﬁf" m;ﬁ- T

mm.ﬁ_ o

Fig. 12 - Microsecdo, com atague, da liga mostrando a recrmahmra’ﬂ apas
tratamento térmico de 2min g 980 °C (60 °C/min).
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Fig. 13 - Segdo transversal do aparetho auﬂ’mva afa_mﬂ'a no canal auditivo,
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Conclusio

O controle preciso das proprieda-
des da liga de ouro demonstrou que
a eletroformacdo pode ser utilizada
para restauragdes dentarias e para
aparclhos auditivos. Quando com-
parada com os métodos classicos, a
eletroformaciio oferece vantagens
significativas ao produtor e ao pa-
ciente.
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Atualidades

das técnicas

de Galvanizacao

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

José Carlos Piesco

O presente trabaho, consiste na
tradugiio e adaptacio de artigo téc-
nico, publicado na revista alema
Galvanotechnik, relatando, em sin-
tese, 0 que 5d0 e as respectivas apli-
cagoes dos trocadores de calor a pla-
cas, conforme palestra ministrada
na Sociedade Alemd para Tecnolo-
gia de Galvanizacio.

Mos diversos processos industriais
de tratamento de superficies é co-
mum a necessidade de se submeter
os banhos galvinicos a um aqueci-
mento ou resfriamento. Esta trans-
feréncia de energia em forma de ca-
lor pode se processar diretamente no
banho, ou indiretamente, utilizan-
do-se, para tanto, trocadores de ca-
lor, que oferecem como vantagens:
maior possibilidade de controle na
temperatura do banho; a ndo-conta-
minagio; a ndc-ocupagio de espago
interno nos tangues; e o facil acesso
aos trocadores para manutengio,
sem ser necessaria a desmontagem
do sistema ou © esvaziamento do
tanque.

Mo que diz respeito ao uso de tro-
cadores, salientamos o do tipo 4 ba-
se de placas, que aprescnta em rela-
¢do ao convencional, fabricado de
um casco e tubos, iniimeras vanta-
gens e melhorias.

Inicialmente os trocadores a pla-
cas foram usados na indistria ali-
menticia, devido a sua boa acessibi-
lidade para manutengio e limpeza.
Sua forma construtiva, que requer
pouco espaco, bem como sua versa-
tilidade, logo encontraram acesso
na industria quimica, de agucar e
outros segmentos industriais entre
05 quais 0s de tratamento de super-
ficies. De aspecto fisico semelhante
a um filtro prensa, consiste basica-
mente dos componentes mostrados
na figura 1.

Pedestal composto de um cabeco-
te fixo (1), cabegote mavel (2), su-
porte final (3), interligados por bar-
ramentos guias, superior (4) ¢ infe-

fig. 1

~rior (5). Esta estrutura ird suportar e

comprimir, através de parafusos de
aperto (6), as placas (7).

S3o chamados trocadores a pla-
cas, pois serdo essas gque proporcio-
nario a transferéncia de calor. As
placas, quando comprimidas pelos
parafusos de aperto, formario entre
si canais por onde circulardo alter-

nadamente os fluidos envolvidos,
produto e meio (figura 2). A veda-
¢io entre elas sera por meio de gaxe-
tas, as quais possuem um dispositi-
vo que forma bolsas de seguranca
que mantém permanente contato
com a atmosfera, impedindo a mis-
tura dos fluidos (figura 3).
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fig. 2

As placas sdo confeccionadas,
partindo-se de chapas planas com
pequena espessura, em geral
0,6mm, que sofrerdo um processo
de prensagem da ordem de 500
kg/em?, resultando 8000 toneladas
de pressdo mecfinica, o ferramental
utilizado € um estampo corrugado,
conferindo 4 placa este perfil em
uma unica operacio.

O custo de investimento deste fer-
ramental e de pesquisas do perfil
térmico ¢ da ordem de 0,5 milhio de
marcos alemdes.

As placas sdo prensadas em ago
inoxidavel, titdnio, tantalo, niguel,
Hastelloy, INCOLOY e ainda ou-
tras ligas especiais.

As gaxetas de vedagdo sdo estam-
padas em borracha nitrilica, butili-
ca, EPDM, VITON, silicone e
amianto prensado. Portanto, me-
diante o grau de agressividade de ca-
da banho galvinico, teremos dispo-
niveis materiais adequadamente re-
sistentes.

O perfil corrugado das placas,
conferem ao trocador de calor duas
importantes caracteristicas: excelen-
te resisténcia 4 compressfo mecini-
ca operacional; e elevada turbulén-
cia que os fluidos adquirem nos ca-
nais de circulagiio, acarretando ele-
vados coeficientes de troca térmica,
além de diminuir consideravelmente
os riscos de sedimentagdes, pois ndo
existem zonas mortas, visto que os
fluidos atingem toda a extensdo da
placa propiciando um mesmo gra-
diente térmico em todo perfil.

As placas tém, basicamente, dois
tipos de corrugacdo: o chamado
perfil H, que permite elevado perfil
térmico porém também considera-
veis perdas de carga; e o perfil V,
com baixa perda de carga e menores
coeficientes (figura 4). Para cada ca-
50 € escolhido o tipo de placa mais
adequado, sendo bastante comum a

mixagem entre ambas para a melhor
otimizacdo.

A indistria dispde hoje de
uma variada gama de placas, cujas
dreas de troca variam de 0,04 a
2,5m2, o que permite obter pratica-
mente qualquer tamanho de troca-
dor, confirmando sua versatilidade.

Discussio:

Apbds a palestra explicativa, os
participantes foram convidados a
um debate, onde foram levantadas
virias questdes, a seguir expomos o
resumo do mesmo.

Dimensionamento:

Devido ao grande interesse, foi
questionada a possibilidade de o
proprio usudrio efetwar o pré-
calculo para estimativas, entretanto
foi esclarecido que, em razdo da
complexidade do cdlculo térmico,
utiliza-se um programa de computa-
dor que leva em consideragdo todas
as possivels varidveis para a melhor
otimizagdo, além do constante auxi-
lio dos engenheiros da GEA, que
possuem vasta experiéncia em equi-
pamentos térmicos.

Custo:

A importante questdo sobre o
custo, ndo pode ser respondida,
considerando-se tdo somente o pa-
rAmetro preco. Pois ha necessidade
de se analisar o custo direto ou indi-
reto, pois um trocador de calor ade-
quado permitira a economia nos de-
mais equipamentos como: torres de
resfriamento; bombas centrifugas;
tubulagdes, e o menor consumo de
utilidades como: energia elétrica;
dgua; vapor; e solucdes eutéticas.
Portanto, deve ser encarado o custo
global e operacional da instalagio e
ndo o trocador isolado e o custo ini-
cial.

%
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fig. 4

Aplicacoes:

Os trocadores de calor a placas
sdo plenamente aplicaveis nos pro-
cess0s com base em banhos eletroli-
ticos, no aguecimentio Ou nNo res-
friamento dos mesmos. Como as
solugdes eletroliticas possuem ca-
racteristicas diversas, a inddstria
dispde de placas e juntas fabricadas
em diferentes materiais. Dentre as
aplicacdes, destacamos: pré-
tratamento, lavagem, desengraxe,
dexapagem, fosfatizacdo e passiva-
¢ldo. E na fase final praticamente
todos os processos acidos ou alcali-
nos além da anodizacio.

Aplicagdes especiais:

Foi questionada a possivel utiliza-
¢do de trocadores a placas com ar e
gases, tendo sido explicada a impos-
sibilidade, em razdo das pequenas
secdes transversais nos canais de cir-
culacdo, que limitam o volume e
proporcionam alia perda de carga.
Todavia, foi salientado o grande de-
senvolvimento de pesquisas no sen-
tido, podendo-se esperar para a pro-
xima década esta aplicagio. Tam-
bém, ouiras inovacdes estdo previs-
tas para breve, envolvendo mate-
riais de placas, sistemas de fixacdo
de juntas e no perfil térmico.

Vantagens:

Em resumo ao exposto, salienta-
mos as seguintes vantagens em rela-
cdo a outros sistemas e trocadores
tubulares:

* menor custo  (principalmente,
considerando-se o mesmo mate-
rial);

* menor espago fisico ocupado para
a instalagiio;

& facil acesso para limpeza e manu-
tencéo;

¢ flexibilidade para ampliagio ou
modificagdo devido a seu sistema
maodular;

* menor incidéncia de incrustagio;

* alto coeficiente térmico, acarre-
tando menor area de troca.

O autor

Este artigo foi elaborado pelo
corpo técnico da GEA-
AHLBORN (Alemanha), fabri-
cante desses equipamentos ha mais
de 60 anos, acumulando experién-
cia e desenvolvimentos técnicos,
conferindo aos equipamentos as
necessirias qualidades construtivas
e desempenho térmico. Adaptada
por José Carlos Piesco, eng.® me-
cinico, especialista em tratores de
calor e placas, integrante da equipe
técnica da empresa,
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espumante) Banho de cobre “Grio fino Gu 63 Barie g bl .
Radikal 2360 (removedor de pastas e {para rotograwvura] il Futor L {:m ennlyilter G wen
graxas & frio) 2. NIQUEL banhas de Ni)
Lavadex Il (universal para todos os Processo Elpelyt E 10 X (semi bri- 1 Patior K (hais intlbins. & Sonaim.
metais) ., Ihante com alte poder anticorrosive) S b.anfl:n de NI P
Lavadex P.3 (para ferro, cobre ¢ latio) Processo de niquel brilhante E:“Fatm CH Triaes complions ol
Elfox NS (para lerro & ago extra-forte) Berligal [3 aditives) minacho de np‘“ om banho de Zn)
Emulganth 75 [solvente deungra:untu Processo Elpelyt BAT 376 (niguel Fl.ll"-’:l?:l‘l Zn 2 Itnpumrifi::adnr it
emulsionivel) parado com aditiva dnico) forte para banhos de zinco)
2. DESENGRAXANTES ELETHDLITI‘CGS Processo Elpelyt ROT 277 (niquel ro-
Elfox G (universal sem cianeto) tative com aditive Gnico) ’
Desengraxante E (para ferro anod/cat) Autofix (niguel frio fasca)
Desengraxante ES [para ferrugem leve) Pretolux Ni [niguel preto)
Radikal 1012 N (para todos os me- 3. CROMO
tais anod/cat) Ankor 1120 (autoregulédvel - alta pene-
Desoxid El 200 (decapante eletrolitico) tracio)
Desengraxante cobreativo Ankor 1130 [cromo preto)
Elfox OC (para farro em processos Ankor 1150 [eromo rotativa)
continuos) Ankor 1111 (eromo duro B50-800 kp/mm?)
Radikal 1018 (para zamac) Ankor “MI [eramo micro-fissudrio FGS-THATAMENTGE'
Radikal B extra (para Fe, Cu & latio) 200-800,/cm
Radikal KF MC [para Cu & latio) 4. ZINCO CRD MAT.ZANTES,
Dextron 5 [para ligas de cobre) Preflex 61 (10 g/| Zn, 21 g/l NaCN, THATAM ENTO DE ALU-
Lakodex 4 [desengraxante/decapante 76 g/1 NaDH) M [Nuo
lt'.“'ﬂt HEBE ;j: :ob"!} . Preflex 63 (46g/1 Zn, 135 g/l NaCN,
axtron para ferro com ciane 135 g/| NaOH) - £S E PASSIVA
3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES Preflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/| NaCH, ! E:ﬁi::??ﬂz?:;giudw almmllﬁrDHES
Elpewelin 76 (acido com inibidor) 77 g/l NaQH) tico para Ag, Cu o latia)
Dekatox [desengraxante-decapante] Preflex 65 (33g/1 Zn, 30 g/l NaCN, Chromoxy Al Amarelo S (para aluminio)
Ferroailin (écido desengraxante) 789/l NaOH) Chromoxy Zn Transparente (para zinco)
' Terminox Fe (decapante-desengraxan- Preflex 66 (40 g/1 Zn, 108 o/l NaCN. Chromoxy Zn blau F (cromatizante
[ te sem hidrogenizacao) 80 g/l NaOH) azul para Zn) o
Terminox Zn (decapante-cromatizants Preflex 92 (zinco dcido brilhante) Chromoxy Coloride (cromatizante
para ramac) Preflex 95 (zinco écido brilhante amarelé para Zn)
Terminox Al (decapante-desengraxan- sem amdnia) Chromoxy Zn 476 (cromatizante
te para aluminio) Preflex Z-88 (zinco Acido em processo brilhante para Zn liquido)
Terminox MC 2220 (decapante para cobre continuo] Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
e latao) Zincacld [zinco dcido fosco) relo concentrado para Zn)
Desoxid Fe 250 (para remover dxidos) 5 CADMIO Chromoxy Zn oliva (cromatizante
Desengraxante-Decapante K (para Cadix (brilhante parado/ rotativa) oliva para Zn)
misturar com écidos) . 6. LATAD Chromexy Cd 500 (eromatizante ama-
Desengraxante-Decapante KA (para re- 4 Triumph P (latdo parado !:.'rlrhama] relo para cadmio)
maver pé de decapagem] Triumph R (latéo rotativo brilhante) Chromoxy Cd brilhante [eromatizan. =
Ativador Universal T (decapante Salyt Latdo Berligal (latdo rot./parado) T te para Cd) :
écldo em pd) 7. ESTANHO Chromoxy Cd oliva (eromatizante .
Dekinax 100 (decapante para inox) Estanho écido brilhante Sn 70 (para- para Cd)
Detapex [superativador: para, girantlr do/rot.) Chromoxy MS (cromatizante para
aderéncia) Estanho acido brilhante Sn 70-U (adi- latio}
.ﬂ_‘l\'ﬂ-ﬂl?? Al [pré-tratamento para alumi- tive Gnico) Chrnmnur Cu [Eromatizante para Cul
nio) " . 8. ESTANHO/CHUMBO Cromatizante Zn brilhante
Ativador Inox (pré-tratamento para inox) Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para Cromatizante Zn - amarelo
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac) soldar circuitos impressos) Cromatizante Zn - oliva
Desencap 5 (aditivo para acido muridtico) 4. FERRO Cromatizante Zn - preto .
Desencap 6 [decapante pronto para uso) Banho de Ferro Elpewe Cromatizante Cd - amarelo
10. PRATA E 2. LINHA DE ALUMINIO
Banho de Pré-Prateagio Alubrite 159 [polimento quimico para Al)
i i Michelux (banho de prata brilhante) Decapante Alox (para Al)
l = Silberstar) banho de prata duro bri- Banho de polimento G 6 (polimento
Ihante) eletrolitico para Al)
l . 11. OURO Anodizagio GS (para Al)
| - Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats) Elangold 111 (coloraglio amarela para Al)

——




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

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metélicas e ndo metdlicas
abrange uma ampla variedade de produtos
quimicos e produtos especiais, envolvendo
tecnologia avancada para atingir os mais
altos indices de protecdo anticorrosiva af
ou efeitos decoratives nas formas fosea,
semi-brilhante e brilhante.

Também a preparagio dos metais antes
de qualquer beneficiamento envolve tecno-
logia e know-how para & determinacio dos
desengraxantes quimicos ou eletroliticos.
decapantes, ativadores, atc. a serem em:-
pregados a fim de possibilitar um resultade
satisfatorio, quando das operagdes poste-

riores de eletrodeposicio, fosfatizagio ou
outros tratamantos quimicos.

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

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

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

10.

FOSFATIZANTES,
NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,
REMOVEDORES DETINTAS

FOSFATIZANTES

Berlifos Universal (fostato de zinco

com cristalizagio pesada)

Berlifos A-73 (fosfato de zinco para

autolubrificaclo na deformagio & frio)

Berlifos PT (cristais médios para pin-

tura e trefilagdo)

Berlifes Mn (fosfato de manganés para

camadassantifriccionantes)

Berlifos L-56 (fosfato de zinco para

laminagio, trefilagio étc.)

Berlifos Micro (fosfato de zinco micro

cristaling para boa aderéncia de tintas)
Berlifos Micro 250 (micro-cristali-

na isenta de cristalizagio a olho nal

. DECAPANTES A BASE DE ACIDD FOSFO-

RICO

Terminox B [para remover Iam cama-
das de ferrugem antes da pintura)
Terminox FL [desengraxa, decapa & fos-
fatiza antes da pintura)

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

. REFINADORES PARA CAMADAS DE FOS-

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

. ACELERADORES E ADITIVOS PARA

PRECIPITAR FERRO *
Barligal A-20 (para eliminar excesso
de ferro no fosfatizante)

Berligal A-200 ([coma Berligal A-20,
mas em forma ligulda)

Berligal A-24 (Reativador & Acelera-
dor para fosfatizantes)

. PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES

Berlineu CR (Passivador de cromatos
apos a fosfatizagdo)

Berlineu 274 (Passivador neutro apds
decapagem ou desengraxamento)
Berlineu 173 [(Neutralizador alcaling
apis decapagem &cida)

Berlineu 257 [Passivador alcaling
apés decapagem Geida)

Berlineu B (Meutralizante antes da
trefilacio)

. SABAO PARA DEFORMAGAO A FRID

Berlilub A (Sabio & quente apds a
fosfatizagio para trefilacho, extrusdo,
estampagem etc.)

Berlilub DC 100 {emulsiondvel em dgua)

. REMOVEDORES DE TINTAS

Redil L (liglido para todos os metais)
Redil A (para ferra)
Redil [pastoso para todos os metais)

. ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA

Emulganth P {coagulador de tintas
para cortina de dgua nas cabines de
pintura)

. NEUTRALIZANTES PARA TRI- E

PERCLORETILEMO

Berlineu Tri Liguido (neutraliza e
estabiliza)

LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO
Sal de Ativagho Pb 2971

PROCESSOS ESPECIAIS,
PROCESSOS QUIMICOS E
DESPLACANTES

i. LINHA DE CIRCUITOS IMPRESSOS
Berliflux C.I. (Huxo de solda)
Elrasant Cu 150 (removedor de cobre)
Elrasant Cu Starter (Starter para re-
movedor de cobre)

Terminox C.1. 578 (Limpador de circui-
tos impressos)

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

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

Noviplat Berligal (cobre quimico)
Ultraplast Ni-5 76 [niguel guim. ale.)

«  Ultraplast Ni-S 8 (niquel quim. &cid.)

3. NIQUEL QuiMICO .
Ultraplast Ni-8 9 (para ferro. cobre, etc.)

4. BRONZE QUIMICO
Albronze

5. ESTANHO QUIMICO
Zinnsud W5

6. PRATA OUIMICA
Sudsilber

7. QURQ QUIMICD
Diadema Au 500 (banho bésico s,/Au)
Goldsud Ni (pronto para uso)

8. OXIDAGOES DE METAIS
Pretolux Fe (oxidagio negra para ferro)
Pretolux Zn [oxidagdo negra para zamac
e zinco)
Pretolux Latdo (oxidagio negra para
latda}
Berlinox Latdo [oxidacio inglesa para
latdo)

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

10. INIBIDORES
Inibidor Berligal Fe 300 (para acido
muridtico)
Inibidor Berligal Fe 200 (para acido
sulfdrico)

11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE 1
Maolhador Ankor (para cromo)
CR-571 (contra arraste de croma)
Berlidet (detergente universal)
Molhador para banho alcalino
Molhador para banho acido

12. SAIS DE POLIMENTO
Saponex Fe [para ferro)
Saponex A [para niguel e ferra)
Saponex C (para ferro, aco & niguel)
Saponex K 61 (abrilhantamento para Fe,
Mi, Cu & suas ligas, ouro e prata)
Saponex Zn (para zinco e zamac)
Saponex Al (para aluminio)
Saponex E (para ferro)

13. DESPLACANTES QUIMICOS
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo | :
(com MaCM, para Ni @ Cu sobre Fe)
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo Il
[sem NaCM, para Ni @ Cu sobre Fa)
Desplamet Berligal MC OQuimico (para
Ni sobre Cu e Latio)
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu)
Mi-Plex (para Ni sobre Cu, Fe e Latdo)

a

14. DESPLACANTES ELETROLITICOS
Desplamet Elpewe Eletrolitico HG
(para Cr, Ni & Cu sobre Ferro incl. Ni
semi-brilhante} L}
Desplamet Elpewe Eletrolitico Il
(para Cr, Ni ¢ Cu sobra Fe)

« Desplamet Berligal Zamac Elntmhunn
(para Ni sobre zamac)
Desplamet AulAg (para ouro ¢ prata)
Desplamet Eletrolitico P (para Ni ¢
Cu sobre Fe ale))

OLEOS DE CORTE,
REPUXO,
PROTETORES E VERNIZES

1. OLEQS DE CORTE
Gloriol (para automatos - claro)
Banalub (altamente aditivado - escuro)
Grabalub (altamente aditivado para
F o alta rotacio)
Banalub AZ 576 (dleo de corte clara)
Extrémol (altamente aditivado com
molibdénio)
Klarolub H-15 [dleo de corte sintético)
Emulganth OS5 (éleo de corte solavel)
Cortesol K (leo solivel & base de
dleo de mamonal
"  Berlimol (aditive de muflbd'énlnl
2, GLEOS DE REPUXO
DDC (dlec de repuxo com protecio anti-
corrosiva prolongada) a
3. GRAXAS
Graxa de contato (com 20% de Cu)
Graxa de grafite G
Hasulub (para a deformacio a quente)
4. SPRAY DE GRAFITE
Spray G 731 (usado junto com dgua)
5. OLEOS PROTETORES
Protec Oil B 574 (baixa viscosida-
de/protecio temporariamente)
Protec Qil DW (dleo protetor/desloca
dgua sem emulsionar)
Antonox 206 [para protecio duradoural
Resistol 1023 (dleo protetor alts-
mente aditivado)
&. REMOVEDORES DE AGUA
Repelan DF (sistema modemn para secar
pegas)
Repelan DF Protect ldaln um filme
protetiva)
7. PROTECFILMES
Protecfilm Berligal Fe 20 (& frio)
Protecfilm Berligal Fe 160 (& quente)
8. ADITIVO CONTRA FOLIGEM 5
Pertaxol 276 (para 6leo combustivael)
9. VERNIZES
Berlilack N.* 1 (para cobre, latio,
prata, atc.)
Aqualack N.° 1 (com solvente de agua)
Berlifilm (com secagem lenta para cobre, =
latio e prata)

ALETRON

FFIDDUTDS QUIMICOS LTDA.
Rua 5ao Nicolau, 210 - DIADEMA, SP

Caixa Postal 1685 - CEP 09301 -
Telelones: (011) 4456296 = 4456294

Desplacante Extrarapid {para gancheiras)

Telex: (011) 45022 NUAG BR




Tratamento Residuario

Tratamento de
Aguas Residuais e Reciclagem
de Matérias-Primas pelo
Processo Modular RMA

José Maria Vespucci Gomes

Sistemas concorrentes
ao 'RMA” na
industria de
eletrodeposicio

Desempenho do sistema “‘“RMA"’

s MNasaida da coluna,os limites de
metais pesados e cianetos exigidos
por lei podem ser observados em
seu conjunto, bem como todas as
exigéncias para efluentes da in-
dustria de eletrodeposigio.

e A dgua de lavagem pode ser usada
em circuito fechado.

* A dgua de lavagem e demais
efluentes podem ser tratadas se-
paradamente,

* A estacdo de tratamento de
efluentes ja existente pode ter sua
carga de trabalho aliviada.

As principais caracteristicas
para os projetos

® () fluxo de uma coluna é;
0-1,2m3/h

* Concentragdo na saida (equilibrio
em todos os efluentes pesadamen-
te contaminados): 0,1 ppm para
metais pesados e cianeto (os limi-
tes legais correspondentes sdo 0,2
e 1 ppm).

* Capacidade dos cartuchos (valo-
res médios)

Citions 19 val = 10%
Seletivamente, estes sdo os valores
aproximadamente:

19 wal. oo 600 g Cu resp. (dcido)
8 wval. ow 250 g Cu resp. (cianidrico)
19 wal. on 560 g Ni resp,
19 wal. ou 620 g Zn resp. (dcido)
&  wal. ou 260 g Zn resp. (cianidrica)
12,5 val. ou 700 g Cd resp. (dcido)
5,5 val. ou 30 g Cd resp. (cianidrico)
13,5 val. ou BOO g sn resp. (dcido)
19 wal. ou 2000 g Pb de Sn/Pb resp. (dcido)

Anions 14 val = 10%
Seletivamente, estes sdo os valores
aproximados:

16 wal. ou 44 g cromatos resp.
5.5 val. on 600 g Ag resp.

11,5 val. ou MM g cianetos resp.
4  wval. ou 240 g Sn de Sn/Pb resp.

Para um dado fluxo de efluentes
de 10 mg/L de cations (0,3 val/m3) e
20 meg/L(0,5 val/m3) dnions,durante
o periodo de trabalho, a carga catid-
nica ¢ de 62 m¥/cartucho ou 28
m?/cartucho com respeito aos
Anions, em média 45 m?}/cartucho
para a completa dessalinizacdo da
dgua. A um fluxo de 1 m3/h, o pe-
riodo de trabalho de uma semana 45
h (para o célculo da quantidade
anual de cartuchos vide diagrama
anexo).

Valsn,

Custo dos servigos

Uma instalacdo convencional de
circulacio por resinas trocadoras de
ions requer uma area consideravel,
para o pessoal de supervisio e para
O sistema de regeneragio, com um
custo apreciavel.

Com o sistema “RMA", entre-
tanto, serd apenas o custo de:

* aquisicdo ou arrendamento da co-
luna (despesa fixa);

® regeneragdo e transporte dos car-
tuchos (custo proporcional).

O nimero de cartuchos pode ser
estimado pelo volume de dgua con-
sumida e concentraciio de sais nes-
5as dguas.

Comparado a outros métodos de
tratamento de efluentes hd uma fai-
x¥a, na qual o “RMA" representa
uma alternativa econdmica. O custo

eian - /
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PN 4 #
i o) : 1.';
Y 5 &
£ Y
o — o S
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|

Tink 1548 100 =0
Cartuchns's

fig. 12-céleulo do nimero anual de cartuchos
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Processos e Produtos
Especiais para

o Tratamento Quimico ou
Eletrolitico

de Superficies

W

_életmn

* Pra-tratamentos.

* Processos de Eletrodeposicio de
Metais.

* Pds-tratamentos, Cromatizantes,
Tratamento de Aluminio.

* Fosfatizantes, Neutralizadores,
Passivadores, Removedores de
Tintas.

* Processos Especiais, Processos
Quimicos e Desplacantes.

* Oleos de Corte, Repuxo, Protetores
a Vernizes.

* Tintas Anticorrosivas e Industriais.

» Méquinas para Solventes Cloradas
TRI-PER.

* [nstalacdes Automaticas.

* Tambores Rotativos.

* Maquinas de limpeza de Metais.

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Rua S#o Nicolau, 210 - Diadema. SP
Caixa Postal, 1656 - CEP 083901

Talefones (011) 445-6296 | 445-6294
Telex (017] 456022 NUAG BR




i juaEyY

" -

© SOLUCOES
EM PRODUTOS E.

Sistema RMA A Galtec esta langando l
(Recuperacdode Metais este Sistema no Brasil, |

Linha de Produco e Agua) proporciona pioneira na América do
grande economia. Sul.

Polarograto




AVANCADAS
PROCESSOS

Labaratorio de Ensaios de Corrgsio Aceleraca

A Divisao Quimica da GALTEC é capaz de
adaptar os produtos e processos mais
sofisticados as necessidades do Brasil, em
deposicao para transformacéao técnica e
decorativa de superficies, através da tecnologia
transferida por sua representada Dico m.b.h., da
Alemanha

A GALTEC, também voltada a otimizagéo 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-obra e materiais.

DICO Iﬁ%
m.b.H. und Co. K.G.

Galtec Galvanotecnica Lida
Divisao Quimica

Rua Embaixador Jofio Neves da
Fontoura, 235/253 - Santana

CEP: 02013 - Fone: PABX 2900311
Telex: (011) 53854 GALY BR
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EQUIPAMENTOS AUTOMATICOS
PARA TRATAMENTO DE CIRCUITOS IMPRESS0S

O sistema Servotron Aéreo controlado atraves do nosso
Microcomputador tipo MICRO-ELMAC-1
possibilita a automatizacéo de todos os tipos de tratamento
superficial, inclusive o controle de varios perifericos,

tais como: retificadores sprays, contadores, entre outros.

Alem da obtengao de maior produtividade,
qualidade constante e redu¢ao de mao-de-obra, a ELMACTRON
projeta e fabrica equipamentos

conforme a necessidade de cada empresa.

ELMACTRON

Elétrica e Eletronica Ind. e Com. Lida.
<) frés Lodo, 300 - CEP 03101 - M !

Fabrica: Ru
Escritodio: Hua
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

depende da situacdo especifica da
empresa de eletrodeposigio, da qua-
lidade da técnica de lavagem do tra-
tamento j& existente, quando o ha, e
dos banhos usados.

Por estes motivos ndo & possivel
fornecer previamente dados segu-
ros. Entretanto, a experiéncia tem
demonstrado que é interessante em
certas regides com fluxos de lava-
gem entre 100 L/h até acima de 3-4
m3/h.

Custos do
sistema "RMA”
na empresa de
eletrodeposigao

Preliminares

Para comprar uma unidade
“RMA", incluindo; & cartuchos, re-
sina, instalacao e servigos, até inicio
de operagdo, a empresa tera um in-
vestimento aproximado de (DM
15000).*

Custo

Somente o custo fixo serd depre-
ciado e a relagio proposta é de 20%,.
Resultando em um valor aproxima-
do de 3000 marcos alemies. (Custos
de movimentagio, area, ndo consti-
tuem um valor substincial).

Como o custo proporcional a
uma empresa de eletrodeposigio é
de DM 90 por cartucho trocado,
consequentemente, ¢ custo total é o
seguinte:

® uma unidade RMA pequena, para
recircular 0,6 md/h, consistida
por uma coluna com 8 cartuchos
C = 3000 + N x 90 (DM/a.);

® sistema padrdo do “RMA'" para
recirculagdo da 4gua de lavagem
com capacidade para 1,2 mi/h
constituido por duas colunas e 16
cartuchos.

ande:

C = 6000 + N x 90 (DM/a):
M = niumero de carjuchos recircula-
res por ano.

O custo total estd demonstrado
no grafico seguinte,

Aqui entretanto, os custos fixos,
sdo ligeiramente mais altos devido
ao arrendamento das colunas
“RMA". Os grificos dos custos re-
sultantes, para a recirculagio dos
efluentes estdo nas figurasde 12a 19,

*DM - marco alemdo

DM miés DM Sano
il
1500 1
150K
1L
T / 1
Custe ifvel
/ / artucho irocadn
000 | -~
Custo fMixo por coluns
o {p. ex. sreendamenio)
| ||
o 3 40 75 100 (L] 150 Cartuches's
! + . ;
1 ] 1 Cartuchos/semuna

Custos

7-"'_— Faina econdmica do RMA ———————ipe

T

Quantidade de tl'lnrll;l-

fig. 14-vantagens econdmicas na indistria de eletrodeposigdo

Exemplos de custo

Os custos demonstrados a seguir
sd0 resultantes de dados concretos
obtidos dos tratamentos convencio-
nais ¢ comparados com a economia
oferecida pelo sistema *“*RMA™,
Consequentemente, foi considerado
que, a referida empresa de eletrode-
posiciio tem um sistema de trata-
:jnr—;nm e sedimentagio j4 deprecia-

0s.

O cilculo de rentabilidade ¢ mais
favordvel ao sistema “RMA’" quan-
do a empresa ndo tem um sistema de
tratamento de efluentes ou quando
O sistema existente opera em cons-

tante sobrecarga. Entdo, como al-
ternativa para o “RMA"’, o investi-
mento  deve ser discutido entre
40000 e 80000 marcos alemies, mais
uma érea de 40-80 m2. Assim, nos
exemplos dados a seguir, o uso do
sistema *‘RMA" economizaria em
média de partida de 1500 4 2000
marcos.

Os exemplos foram calculados
para um fluxo de dgua de lavagem
de 1,0 m3/h. Para fluxos de 0,5
m¥/h ou 2,0 m3/h os custos e as eco-
nomias indicados devem ser reduzi-
dos a metade ou duplicados, respec-
tivamente.
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Exemplo A - Sistema de circulagdo para niguel, seguido de lavagem em dgua corrente.

Dados Operacionais:

Banho:

Técnica de lavagem:
Fluxo de drea
tratada:

Arrasie:

Lavagem em dgua
corrente:

Watt com 70 g/1 de Ni
agua de recuperacio seguida de dgua corrente.

40mi/h (aproximadamente)
50 mL/m2 ou 2,0 I/h

Agua de recupera¢do: 1 m3/2 semanas de trabalho

(5 dias cada)

Fluxe 1 m*/h ou 2.000 m3/ano, isto resulta na
introduclo de 10 mg/L de Ni (eguivalente a 0,34
Val/m? de Ni bem como 0,5 Val/m? de &nions
sulfato ou cloreto)

Rentabilidade
Mo exemplo dado, a empresa de
eletrodeposigio, reduziu o custo to-
tal incluindo a conta de dgua e o tra-
tamento de efluentes em DM
5270/ano ou seja cerca de 25% de
[ economia na despesa anual com
dgua ¢ o tratamento dos efluentes,

Qualidade do efluente

O uso do sistema “"RMA"" reduz
a concentragiio nos efluentes de la-
vagem de um banho de niquel de 5 a
10 mg/L para menos de 0,1 mg/L.

Exemplo B - Sistema de circulagdo para cddmio seguido de lavagem

Dados Operacionais:

Dados do sistema “RMA"™

Sistema de circulagio com 2 colunas
conectadas em série para a seguinte

lavagem.

Qualidade da dgua recirculante:

Banho:
Técnica de lavagem:

Fluxo de drea tratada:
Arraste:

0,1 mg/L Ni L &
Sus/em condutividade E:;:ﬁ::m e
Nio hd fons precipitiveis nas
dguas de lavagem seguintes ao ni-
quel, exemplo: ;E:;‘n‘:::lﬁ:‘

A concentragdo de niguel no siste-

ma by-pass é inferior a 0,1 mg/L.

Fregiiéncia de cartuchos:

cadmio cianidrico com 25 g/L de Cd

dgua de recuperaclo e lavagem em dgua
corrente

40 m2/h

50 mL/m2 ou 2,0 L/h para lavagem parada
1 m3/2 semanas de 5 dias. Concentracio me-
dia de Cd 2,0 /L. .

Fluxo 1,0 m¥*/h ou 2000 m3/a

com um arraste de 2,0 x 2,0 = 4 g/L de Cd
resultando uma concentragdo de 4,0 mg/L
{equivalente a 0,07 Val/m? Cd) ¢ 0,28
Val/m? de cianetos.

Instalagdo para precipitacdo (j4 depreciada
com 3-4 mg/L de Cd e mais de 2 mg/L de
cianeto nos despejos.

Carga idnica; 2000 m'ano x 0,34 Val/m® = 680 Val/a Ni : " "
2000 m'ano x 0,5 Val/m’ = 1000 Val/a anions Dados do sistema RMA
480 Val/ Sistema de recirculacdo com 2
d iy
— ool vasa hos/ colunas Eonct_:tadas em SErie para a
Cartuchos catidnicos MNe 0 Val/car. 36 cartuchos/ano lavagem seguinte,
Cartuchos anidnicos: MNa = —I-M = 71 cartuchos/ano
14 val/cart. Qualidade da dgua circulante:
Total: N = MN¢ + MNa = 107 cartuchos/ano
F cadmio 0,1 mg/L
Custo agmmmaﬂu do sistema Despesas com o tratamento con- clanetn 0,1 mg/L
T3 s
RMA vencional condutividade Smg/L
Despesa fixa: DM Agua fresca 2000 md/a x
Aquisicdo e instalagdo de 2 ; ?ﬂ.ﬂ:{:ﬁ:{f o 5000
colunas do sistema “RMA™  30.000 (pessont, produtos quinicos; naﬂ”{:;sﬂi%:?; de |3t'~"agegltd%§§dpl':irg
z Energia para movimentar e MEWL SR k- .
Custo Operacional: DM zgmgngnm a DM 6/m3) 12000 ser precipitado em um leito de sedi-
Depreciagiio € taxas Taxas 2000 m¥/a x DM mentagio, :.stu ¢, tanto as concen-
financeiras (20%:) 6000 1,50/m? 3000 tragdes de cadmio quanto de cianeto
Regeneragdo de 107 Remocio do residuo sdlido nio ultrapassam a 0,1 mg/L respec-
cartuchos a DM 90 9630 Imi/a x DM 300 Q00 tivamente.
Total 15630 Custo 1otal 20900
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Fregiéncia de cartuchos:

Carga idnica: 2000 m’a x 0,07 Val/m® = 140 Val/a Cd.
2000 ma x 0,28 Val/m® = 560 Val/a CN
Cartuchos catibnicos: N =0 Valla__ _ o tuchos/ano
5,3 Val/cart.
: _ 560 Val/a .
Cartuchos anidnicos: Ma = N2 Valiean = 50 cartuchos/ano

Total:

Custo apmximnda do sistema
“RMA?

Custo fixo DM
Aquisigio instalagio de
2 colunas “‘RMA’""
Custo operacional
Depreciacio e taxas
financeiras (20%) G000
Regeneragdo de
T6 cart. x DM 90

Total

30000

6840
12840

Custo do sistema convencional

Agua fresca 2000 m3/a

M = N + Ma = 76 cartuchos/ano

Economia proporcionada pelo
sisitema “&f” b

No exemplo dado, a empresa de
eletrodeposi¢io obteve uma redugo
nos custos de dgua dos efluentes na
ordem de 8060 marcos alemaes.

Qualidade dos efluentes

A instalagdo de um sistema
“RMA" reduz as concentracdes de
Cd e CN-nos efluentes, se descarta-
dos para a rede de espotos, de 2-4
mg/L para 0,1 mg/L.

Exemplo C - Sistema de cromeagdo seguido por lavagem em dgua corrente

Técnica operacional:

Banho:

Técnica de lavagem:
Fluxo de pecas tratadas:
Banho arrastado:

Lavagem em dgua corrente:

Banho de dcido crémico a 200 g/L
Agua de recuperacio e dgua corrente
40m/h

60 mL/m? ou 2,5 L/h
Lavagem parada: 1 m3/2 semanas de 5 dias
concentragdo de 15 g/L de dcido crémico

Fluxe 1 m*/h ou 2000 mi/ano

arraste é de 2,5 x 15,0 = 37,5 g/h de écido
erémico ou 37,5 g/m? (equivalente a 0,65
Val/m? Cr0O4) ¢ 0,1 Val/m? citions de cromo3

?:::I_':Emﬂ diie oflawetie 5000 Efluentes tratados: Leito de scdi_mmtaqﬂq com a descarga de 5-10
(pessoal, produtos quimi- mg/L de acido crdmico no esgoto.
cos, energia etc.)
2000 mi/a x DM 6,00 12000
Taxas 2000 mi/a x DM
1,50 3000 Dados do sistema “RMA’ Qualidade da dgua circulante:
Remogio do residuo solido Sistema de circulagio com 2 colu-
3mi/ax DM 300 = /m? 200 nas conectadas em série no fluxo de concentragio 0,1 mg/L Cr03
Total 20900 agua de lavagem. condutividade ' 5 us/cm
" Nas dguas de descarga ndo havera
| ; /“ ions suficientes para a precipitagio,
pois o teor de cromo € inferior a 0,1
(DM/m3) | L mg/L.
o 5 Os custos de circulagio das dguas
| | &2 ¢ byl dependem da carga i6nica na igua
T lavagem - de lavagem (fig.15).

<L I
[

Custo tipico
da dgua
—  fresca

w0

'l
o 0.

fig. I5-cusios de recirculagdo da dgua

1. MaCl

2. Cu acido

3. Cu cianidrico

4. Ni dcido

5. Zn 4cido

6. Zn cianidrico

7. Cd 4cido

8. Cd cianidrico

9. Sn dcido

10. Pb icido (HBF4)
11. Sn acido (HBF4)
12. Cri3
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Traramento convencional de efluentes em empresa kg CdJ'lla
de eletrodeposicdo (2000 m’ c/19 kg Cd/m?
el 'y dguas residuais)
o
Tanque de Estagio para Residuo solido a
!&Eﬁ:}‘a 20 kg Cd/a tratamento de transportar para
com 10 g Cdfm? efluentes 18 kg Cdfa aterros 1OXIcos
U.Elﬂ*:-kgﬂdia P
. ve {4 m'/a com lg Cd/m
Tratamento de efluentes pelo sistema “'RMA g“:::a’:ifs iguas
o= residuais)
Tangue de zé]d:ig — ﬁ J:Ij>l
lavagem " Colunas 20 kg Cd/a Central RMA
2000 m*/a RMA de Regeneragao
com 10g Cd/m* ‘ ﬁ: — 19,996 kg Cdla
Canuchos -
regenerados
fig. 16-recuperagdo de cddmio pelo sistema “"RMA "™
- um exemplop para as vaniagens do sistema “RMA"™
no tratamento de efluentes e reciclagem de metais. Cadmio recuperado
Freguéncia de cartuchos:
Rentabilidade
_ i No exemplo mencionado, a em-
e i 2000 m? " + : presa de eletrodeposigio reduziu seu
i 2000 m!: : g'ég ﬁﬂ}'ﬁ - ﬂgﬂvﬂfﬂf 354_ o : custo de tratamento de efluentes em
200 “;] Ja 6710 marcos alemaes.
Cartuchos catibnicos: MNg = B Vallcart, 10 cartuchos/ano !
o v:ﬂf'“' Qualidade dos efluentes
; LEL L ! Com relagfio aos processos con-
Cartuchos anibnicos: MNa = = Bl cartuchos/ano | e o, ; i1
" 16 val/cart. vencionais, o sistema ‘“RMA" re-
Soma: N = N¢ + Na = 91 cartuchos/ano duz o teor de 4cido crémico de 5-10
mg/L dos processos tradicionais pa-
ra menos que 0,1 mg/L.
Custo aproximado do sistema Exemplo D: Operagdo com by-pass para dgua de lavagem de banho de ouro com in-
“REMAY cineragdo da resing.
A aguisigdo de duas colunas ¢ ins- Fécmica operacional:
talagdes representa um investimento ! ’ ' - ‘l
de DM 30000. Banho: Ouro acido com 3 g/L de Au
Técnica de lavagem: Apua de recuperagdo e dgua corrente
Casto fixo: DM Fluxo de produgio: £ m¥/h
Depreciagdo e taxas (20%) 6000 Arraste: 50 mL/2 ou 0,4 L/h
Custo operacional: fluxo de lavagem 0,25 m3/h, para lavagem 4
91 cartuchos x DM 90/cartu- semanas de 5 dias
cho 8150 Concentragiio média 0,65 g/L Au
Total 14190 Lavagem em dgua corrente:  Fluxo 1,0 m*/h ou 2000 m¥/a
Com um arraste de: 0,81 L/h x 0,65 g/L =
Custo aproximado no sistema 0,52 g/h Au = 0,52 g/m? ou 0,52 mg/L
convencional S __:r
Conta de agua 2000 m3/ano x Dados do sistema “RMA"
‘?::::rﬁfmo A efientes R Sistema by-pas contendo uma coluna para a agua corrente de lavagem
(pessoal, produtos guimicos, Fregiencia de cartuchos:
energia erc.) . acerey
2000 m}sa x DM 6/m? 1 2000 !
Taxas 2000 m¥/a x DM Carga ibnica: 20000 /a x 0,52 g/m? = 1,040 g/a :
1,50/m? 3000 1040 g/a ‘I
Remocdo do residuo solido Namero de cartuchos: N = w = 8,7 cartuchos/ano '
Im¥/ano 3 mi/ano x DM 300 GO0 E
Total
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Cusio ameimado do sistema
“RMA’

Investimento para a aquisiciio de
uma coluna “RMA" - DM 15000

Custos fixos DM
Depreciaglo e taxas financei-

ras (20%s) 3000
Custos operacionais 8,7 cartu-

chos x DM 300/ cartucho 2871
Custo total aproximado 5871

Processado pelo sistema
“RMA‘ ]

1,04 kg de Au x DM 32000/kg 33280
Economia obtida pela empresa
de eletrodeposicio 27409

Rendimento estimado
da recuperagio de
banho pela torre de
nebulizacao "RIMA”

Finalidade

A torre ""RMA™ de nebulizagio
destina-se a reciclagem de banhos de
cromo ¢ niquel contidos nas dguas
de recuperacio.

Rendimento da torre de nebulizacio

A razdo de evaporacio da torre
de nebulizacdo para um insuflamen-
to da solugdo a 60°C sob as con-
digdes atmosféricas normais (25°C e
70% de umidade relativa do ar) é de
20 L/h.

O consumo especifico de energia é
de:

0,86 kwh/kg H,0

Assim sendo o consumo de ener-
gia é de 17,2 kwh.

Aplicacao no banho de cromo
Devido ao resultado de infimeros
testes, nos assumimos como valor
médio, que a capacidade de um car-
tucho ¢ suficiente para a purificacio
de 72 kg de 4cido crémico, o qual ¢
equivalente ao arraste de 1200 litros
de banho a uma concentracio de:

60 g/L de CrO,

Aplicagio no banho de niquel
Em um banho de niquel com ma-
nutengdo adequada, normalmente
dispensa uma purificagio das aguas
de recuperagio antes de sua concen-
tragdo. Quando houver a necessida-
de da remogio dos abrilhantadores
orginicos isso devera ser efetuado
em uma unidade “REMA' com

Custo anual dos efluentes com um consumo de 2400m3/ano

0 J 24
DM Custo 1000 USS$
30 18
Desl;uiqﬁn
- l}ulmlvl:a "
’ RMA 4 6
{Recirculagio dos Efluentes)
= = = = (-] = m P = =
Sem tratamento dos Efluentes

0

fig. I7-cusios dos effuenres

agentes adsorventes, A experiéncia
tem demonstrado que nestes casos
podem ser purificados 6,7 kg de ni-
quel por cartucho,

Investimento em qualquer dos
casns

A instalacio de regeneraciio re-
quer para cada caso a aquisigio dos
seguintes equipamentos:

Item DM estimado
1 coluna “RMA’ IT 400

com 8 cartuchos 14200
| torre de nebulizacio

RT 500 com aquecimento

glétrico 32000
Total 46200

Estrutura do Cusio

- e meg e ——

torre nebulizadora
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Custos operacionais bdsicos

Tabela I - Custo de tratamento por kg de material reciclado ¢ DM

Mio-de-obra
Regeneragdo
Energia

Produtos guimicos

Aguisigio de reforgo
TOTAL

Economia

* Desprezivel

MNa tabela 1 temos a comparagio
dos custos de tratamento por quilo
de 4cido erdmico ou niquel contido
na dgua de lavagem de recuperagio.

Rentabilidade da
recuperagao do acido
cromico

Cilculo de custo:

Com base nesses dados, o custo
operacional de recuperagio esta na
tabela 2. sendo que a concentragdo

Sistema ““RMA"'
Cr0y Ni

L ] -
1,26 7,40
0,155 0,155
R — —
1,413 1,355

Sistema convencional

' Czl:%

e
S -
12,90

5,50

20,40
1,415

16,985

Ni
2,00
—0—
s e
19,60
35,30

R S e i

11,99) 49,02)

36,90
7,555

61,065

Tabela 2 - Custo operacional de Recuperagdo

Reciclagem
Anual de
CI'“J, klfa

1000
2000
4000

i iaien el o S e

N e T R e

Custo de energia em DM/a ;
Concentracio de Cr0; em g/l na dgua de recuperagio |

40 60 80 100 !
3100 1810 1160 780 |
6200 3620 2320 1560 !

12400 7240 4640 3120 |

do banho bem como a concentragio
final **C;"" da torre de nebulizagio é

de 200 g/L de Cr(;

Para outras concentragdes de sai-

Flan,
NWI!II_W
Eliminador
de névoa
_ Sistema de
nehulizagio
o000
[+
2 o OUG%G
. b 0000
: o!.‘.l ODDQ
ro Quf} . Coluna a
- 1 I S— g '© 60 compacizds
s 0 0 00
o a
r o 0 0
I 000
Conirole de Duc: DGI::IQ
temperalura =) o0
Soprador ¢ fonte de 0,820
GDGOQGD
o0 00
o
CcPoCa o
Bomba
T T
R - 1 —]

da da torre de nebulizagdo, o custo
pode ser calculado pela formula
seguinte:

C=126-R + n,lss-n-”'““mw:}

1,26 = DM/kg CrOy reciclado
0,155 = DM/kg H20 evaporado (energia)
C = Custo anual (DM/a)

R = Reciclagem anuval do CrCh em g/L a0 ano
—"ﬁ—"-"— = kg 4gua a ser evaporada por kg de Crly '{-‘1 — é!

€1 = Concentra¢do da dgua de recuperaclio kg CrOv'kg H2O
C: = Concentraco do banho

fig. 18 - torre
nebulizadora
{secpdo

fongitudinal)

Economia

De um lado, a recuperago eco-
nomiza na compra de acido crémico
¢ de outro economiza no tratamento
dos efluentes.

DM
Compra 5,50/kg CrOy,
Tratamento de efluentes
e remogdo de residuos

solidos
Total

12,90/ kg CrO?
18,40/ kg Cr»?
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Retorno do investimento (RDI)
Com esses dados, o retorno do in-
vestimento é definido por:

Investimenio
RIM = (por ano)h
Economin / Cusio (ypseracional

Isto esta demonstrado na tabela 3
abaixo:

Anexo
Custo do tratamento da dgua de
recuperagdo do banho de cromo,
Foi conduzida uma experiéncia,
na qual o arraste de banho era de |
m?, contendo 12,65 g/L de CrO;.

Produtos quimicos

Os produtos quimicos (quantida-
de e custos) para a referida desinto-
xicacdo foram:

Tabela 3 - Rendimento do investimento (RDI])

Acido Crémico RDI

Reciclado kg/a Concentragio do CrO;em g/L na dgua de recuperacio
40 60 B0 1040

1000 4a,5m 3a,Bm 3a,4m 3a,Im

2000 la,%m la,7m la,6m la,6m

4000 10m S9m 9m Sm

000 Tm &m 6m 6m

Discussiio dos resultados
As tabelas mostram:

®* 0 retorno do investimento estara
entre 4 anos ¢ 6 meses;

®* a rentabilidade aumenta com a
concentragcdo do acido na dgua de
recuperacdo e a quantidade de
acido reciclado;

® a rentabilidade pode ser melhora-
da pelo pré-aquecimento das
aguas de lavagem de recuperacio,
quer por gerador de vapor quer
por resisténcias elétricas;

@ a regenera¢lo anual do dcido cré-
mico pode ser estimada através de
experiéncias praticas.

Processo de cromo decorativo

Regeneragdo = 0,85 x quantidade
consumida + 0,5 x quantidade de
acido crémico no banho

Processo de cromo duro

Regeneragdo = 0,33 x quantidade
consumida + 0,5 x quantidade de
dcido crémico no banho

Exemplo:

Uma empresa de cromeacio deco-
rativa tinha um consumo anual de
4000 kg de 4cido crémico. O volume
do tanque era 2000 L. na concentra-
cido de 200 g/L.

Meste caso a re.g‘cnr.ra:;ao através
do sistema “BMA™ é:

R = D85 x 4000 + 0.5 x 2000 x 0,2
= 3400 + 200 = 3600 kg de Croy/ano

Este procedimento proporciona o
retorno do investimento em um ano.,

Recuperagiio de dcido créomico

DM

80 L de soluglio de soda 50% 39,80

11 kg tiossulfato de sédio 47,30
| kg de agentes floculandes

(Fe Cls + outros) 10,00

Total 96,50

Isto resulta em DM 7,60 de pro-
dutos quimicos por quilo de 4icido
crémico.

Residuos sdlidos
Para o transporte ¢ despejo dos
residuos sdlidos devem ser acrescen-

‘tados os seguintes custos:

® transporte DM - 1/ton/kg a uma
distdncia média 100 km

e despejos - DM 100/ton.,

® 1 Cr0y gera 3,4 kg de residuos
stlidos (com 30% de substincia
seca).
Com relacdo ao transporte e des-

pejos, o custo aumentara DM

0,68/kg de Cr0;.

Economia em uma reposigdo de 2000kg (4410 Ib) por ano

i
40 24
TDM Custo 1000 USS
Tratamento por
bl destruigiio guimica 18
12
6
]

Estrutura de Custo

fig. 19 - economia na recuperagdo do dcido crémico
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Custo de instalacio

O investimento para a instalagio
da sedimentagio para tratar 4000 kg
de 4cido crémico ao ano é aproxi-
madamente: DM 40000,

Custo fixo DM/ kg de Criy
Instalagio

e Depreciaglio (25%a) 2,50
Mao-de-obra

(02 operirios) 2,00
Energia

(2,5 kw x 1000 h/a x 0,2 kwh 0,12
Operacional

Produtos quimicos 7.60

Remogdo dos residuos solidos 0,68
Energia 0,12
Maio-de-obra 2,00
Subtotal 10,40
Custo de depreciagio 2,50
Total 12,%0

Rentabilidade na recuperagio do
banho de niguel

Custo: O calculo de custo ¢ feito
pela seguinte férmula:

Ci = 12,1 xR + 0,155 x5 (DM/2)

Para o banho na concentragio de:

C; = 70 g/L Ni

A gual é igual a concentragdo fi-
nal na torre de nebulizacio. A tabe-

Retorno do investimento

RDI

Investimento

= Economia / Custo Operacional

(por ano)

Este retorno pode ser observado na tabela 5.

Tabela 5 - RDI fanao)

. Niquel : L
. Reciclado kg/a Concentragio em g/L do tanque de lavagem
15 . 20 25
500 3a,lm 2a,llm 2a.9m
1000 la,Tm la,5m la,4m
| 2000 9m fm 8m
I . —— ——
O RDI varia de 3 anos a 8 meses em DM 2,90/kg de Ni.
para a recuperagio do banho de
niquel contido na Aagua de Sendo portanto o DM
recuperacio, Custo Operacional
Custo do tratamento de efluentes Produtos quimicos ) 1233
do tanque de dgua de recuperagio. Ecr:ragg.o dos residuos sdlidos ont
Para neutralizar 1 m? de 4gua de M de il 3°00
recuperagio com a concentragdo de Subtotal 15:90
5 g/L de Ni serd necessario o consu- Custo de depreciagio 2,50
mo dos seguintes produtos quimi- Total 18,40

COs:

la 4 fornece o custo operacional pa- DM
ra virias concentracdes do tangue 12 L soluglio de soda a 50% 5,88
de recuperagio e varios volumes de 0,5 kg de floculantes 5,00
regeneragdo. Total 10,88
Tabela 4 - Custo operacional em DM §/a
MNiguel
Reciclado kg/a Concentragiio em g/L de Ni na dgua de recuperagiio :
15 W - 15
500 10100 8815 8040 1
1000 20220 17630 16080 |
2000 40440 35260 32160 b

Estes custos incluem a purificacdo
dos contaminantes e estio baseados
em aguecimento elétrico.

Economia

Esta recuperagdo leva a economia
na aquisicdo de sais para o banho de
niquel, bem como no tratamento
das aguas.

DM/kg Ni
35,02

19,60
54,62

Aguisicio de sais
Tratamento dos efluentes e re-
mogio dos residuos salidos

Total

O que equivale, no que se refere a
produtos quimicos DM 11,00/m3 ou
DM 1,84/kg Ni.

Com o transporte e despejos dos
residuos solidos o custo acresce:

# transporte DM 1,00/ton/km &
distincia média de 100 km sendo
que 1 kg de Ni gera 5,3 kg de resi-
duos solidos corresponde a DM
0,53/kg Ni

e despejos DM 100/ton sendo 5,3
kg de residuos solidos por
kg Ni DM 0,53 kg Ni
O que resulta em um custo adicio-

nal para o tratamento de efluentes

Remocio do cianeto

A toxidez das solugbes cianidricas
& bern conhecida. Muitas inddstrias,
incluindo coqueira, aciaria, eletro-
deposicfio, tratamento térmico € pe-
troquimica produzem efluentes, os
quais contém concentragdes varia-
das de cianeto. Além de cianetos es-
ses efluentes contém substincias or-
ginicas e sais inorginicos tornando
a remogio seletiva do cianeto extre-
mamente dificil. As exigéncias sani-
tarias tornam-se cada vez mais apu-
radas.

Métodos comuns
superados

Os métodos mais comuns para a
remogio do cianeto nos efluentes
sdo:

* Cloragiio alcalina (com
hipoclorito e soda)

* (Oxidacio (com perdxido de
hidrogénio e formol)

Estas técnicas sdo alvos de inlime-
ras limitagdes. Uma vez que a oxida-
cdo dos efluentes nio & seletiva,
muitas outras substincias sdo oxida-
das simultcneamente com o cianeto,
consumindo enormes quantidades
de reagentes. Tanto a cloragdo co-
mo a oxidagio podem destruir os
complexos metilicos de ferrociane-
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to. Além disso, a cloragio dos
efluentes pode algumas vezes provo-
car a formagdo de produtos quimi-
cos ainda mais toxicos. O exemplo
tipico deste caso é a transformagio
de compostos fendlicos a clorofe-
nodis, pela cloragio.

Agora esses problemas podem ser
evitados com uma resina trocadora
de ion recém-desenvolvida a qual re-
move seletivamente o cianeto, evi-
tando os problemas causados pela
oxidagdo ou cloragio,

Remogio seletiva

Na remogio seletiva, todo o cia-
neto deve ser convertido em ferro-
cianeto ou ferricianeto, passando,
posteriormente, o efluente de ciane-
to complexado através de uma colu-
na trocadora de ions. Pela remogio
seletiva desses ions complexos de
cianeto, a resina trocadora de ions
permite a passagem dos outros
dnions pelo leito resinoso. Este siste-
ma utiliza leitos exclusivamente com:
resina para remogio de cianeto, au-
mentando a quantidade de 4gua que
pode ser tratada com uma determi-
nada quantidade de resina. E uma
resina anidnica acrilica, fortemente
bésica, destinada a remover esses
complexos cianidricos. Por ser esta
resina acrilica e macro-reticular,
nio esta tdo sujeita a retengdo de lo-
do quanto uma resina do tipo gel.
Muitos efluentes contendo cianeto
contém também tiocianetos e subs-
tincias orgénicas, os quais forma-
rdo um lodo sobre as resinas de po-
liestireno. A  andlise tipica dos
efluentes de uma inddstria de eletro-
deposicdo estd demonstrada na ta-
bela ao lado. Efluentes com estes ni-
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veis de contaminagdes apresentam
muitos problemas para as resinas
trocadoras de ions convencionais,

Anilise tipica de uma dgua e
lavagem

Contaminante Concentracio
ppm
CHN (total) 100 - 700
Fe (total) 30 - 320
Al 115
Cu+2 2
Ni+2 i
Zn+2 4
CO=,4 100000
Sdlidos 26000
F- 3000
Na+ 10000
PO, 2
SCN- 50 - 100
pH 210

Descricio do processo

Efluentes contendo cianeto livre,
cianetos complexos, ferrocianetos,
ferricianetos, tiocianetos e substin-
cias orginicas sdo tratadas com sal
ferroso (Sulfato) suficiente para
complexar todo o cianeto livre na
forma de ferrocianeto, como ilustra
a reacio:

Fe'?6 CN™ —Fe (CN);~4 + Fe (OH)

Devido & precipitagdo do excesso
de ferro, na forma de hidroxido fer-
roso, o efluente deve ser filtrado e,
posteriormente, circulado através
da coluna com a resina especifica.

Foram realizados inimeros con-
troles variando as concentragdes de
cianetos livres sem qualquer reflexo
na eficiéncia do processo.

Referéncias

Dornier System GmbH - Tratamien-
to de Aguas Residuales y Reciclaje
Mediante el Sistema Modular RMA
(aplicacidn en la galvanizacién).

0O Autor

JOSE MARIA VESPUCCI GO-
MES ¢é Gerente Geral da Divisdo
Quimica da GALTEC, graduado
em Quimica Industrial pelo Institu-
to Mackenzie, Pos-Graduado no
curso de Corrosdo pela Universida-
de Federal do Rio de Janeiro e
Membro de Comissdes de Normali-
zagido para Revestimento por Depo-
siclo Eletrolitica da ABNT - Asso-
ciagdo Brasileira de Mormas Técni-
cas, sendo muito requisitado para
ministrar cursos e palestras promo-
vidos pela ABTS e SINDISUPER,
por sua vasta experiéncia e pesqui-
545 no setor de Tratamentos de Su-
perficie.

NIKMETAL. UMA OPCAO DE ENGENHARIA.

| Voltada para o mercado de revestimentos metalicos de engenharia,
NIKEM COM. IND. DE PRODUTOS QUIMICOS, vem aplicar a gama
de servigos prestados aos variados segmentos indusgtriais.

Mo processo de "ELECTROLESS PLATING”, a NIKEM opera com
processos de niquel guimico de baixo, médio e alto fosforo, atendendo
as mais rigidas especificagdes internacionais,

Em galvanoplastia simples, a NIKEM trabalha com processos de zinco
passivado, preto e bicromatizado; este, com resultados de
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e de alta liga.
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"SALT SPRAY" superiores a 300 horas.

Em tratamentos especiais, a cromatizagéo (incolor e amarelo) de
aluminio e suas ligas sdo servigos usualmente prestados pela NIKEM,
bem como os servicos de passivacio porvia dcida em agos inoxiddveis

Recentemente, a NIKEM desenvolveu tecnologia propria para
tratamento "ANT| GALLING" em roscas de agos inoxidaveis e altas
ligas, proporcionando total seguranca contra a micro soldagem por
torque, e sem afetar o dimensional de qualguer tipo de rosca.
Informagdes - Tels.: (011) 8649262 ou 872.2810, correspondéncia
p/NIKEM/Cod. 2727/r. Crasso, 160 - CEP. 05043 - Séo Paulo (SP).




Limpeza

Desengraxe com
solventes clorados,
separador de agua
(como funciona)

Flavio Ribas/Osmar Simon

A presenga excessiva de dgua no
processo de limpeza a vapor pode Termostato de
causar oxidacdo no material ferroso Serpentina de seguranga
submetido & limpeza e promover de- consideragio
gradagdo no solvente utilizado.

A 4gua proveniente da umidade
do ar ou da propria contaminagdo ;
do material a ser desengraxado cos- e Bordn lvre
tuma condensar-se junto aos vapo-
res do solvente clorado no processo
de limpeza, separa-se¢ do solvente
quando ambos atingem uma tempe-
ratura ambiente, na gqual ndo ha
miscibilidade dos produtos. Uma
vez separada, a agua costuma ficar
na superficie do solvente, Sua densi-
dade é cerca de 40 a 607 menor do

Calha de
condensagio

Separador
de dgua

que a do solvente.

O local no equipamento onde
ocorre a retirada de agua é chamado
separador de dgua,

Termostaio de

seguranga |

Boca de
insp-eciuﬂ--

i Elementos de
150r mec
bz T b de nivel Grade protetora s nimma oo
Dpgoododoa f
Dooooao X
900 0000|———t- fig. 2
0000 0 08
pococoed
hss TE4 - 7-_-.1
i = SIS A presséo no ponto P € igual a P5. fig. 2 - Equipamento de desengraxe
¢ B
dh =dh +dh (1}
58 h W8S Camada de Agua
h, +h =h_+X (2 A camada de dgua deve ser man-
- tida no separador para forgar o sol-
E‘ﬂ"“‘“;- - vente a permanecer por algum tem-
P P Ty s s w po, a fim de esfriar, e finalmente
; . d Substituindo em (1) retornéd-lo ao desengraxador.
dh =dh +dh +dX—dh Esta camada é calculada em fun-
; o clo da diferen¢a da altura de saida
hss hs dh —dh +dh =dh +dX do solvente e da dgua no separador
# ah —dyh, =X (Xj; do solvente empregado na lim-
h, (d —d )=dX O solvente condensado deve per-
i & manecer pelo menos 5 minutos no
fig. 1 - Separador de dgua-principio de d X . separador para que possa haver um
Suncionamenio. Considere o separador ™ - {equagiol) bom rendimento na troca de calor e
de dgua como um tubo em U. s 9 retirada da agua.
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De acordo com a equagio 1 temos:

DOWPER®*LM Y 162

Solvente d
" (gr/em?
Chlorothene* VG 1.32

Camada X Coluna
de dgua  (exemplo) de dgua
41 X Fcm 24 cm
26X Fcm 7.8 cm

Dimensionamento Pradtico
de um Separador de Agua

Um separador de dgua deve ser
dimensionado em funcio de:
- poténcia de aquecimento do equi-
pamento;
- volume da dgua necessario para
resfriamento;
- temperatura de &gua de resfria-
mento;
- material empregado na serpentina.

Vazio de Agua
(Resfriamento) (L/h)

Para calcular a quantidade de
dgua necessaria para resfriamento,
verifique a poténcia real do equipa-
mento ¢ multiplique por 58.
V(L/h) = P (kwh) x 58
Obs.: Vazio de dgua necesséria para

resfriar o solvente no separador e
alimentar as serpentinas de conden-
sagdo no equipamento. A diferenga
de temperatura entre a entrada e a
saida da dgua no sistema deve estar
em torno de 15°C. Para um bom
funcionamento, a agua de refrigera-
¢d0 deve entrar pelo separador e na
saida alimentar as serpentinas de
condensagdo do equipamento.

Volume do Separador

E dimensionado em funcio de:
- camada de 4gua resultante da loca-
lizacio das saidas solvente/dgua;
- camada do solvente residente.
(Varia em fungio do volume de con-
densado);
- espago ocupado pela serpentina de
condensacio.

Entrada de
dgua de
resfriamento

Tampa

removivel :

Solvente

Solvente
condensado

Serpenting de —
resfriamento

Saida de
dgua de
resfriamento
Dreno 1
de
dgua
T Retorno de
Camada solventie para o
de dgua desengraxador
4

Vilvula do dreno

fig. 3 - Separador (secpdo longitudinal)

Comprimento da Serpentina
de Resfriamento
dimensionado em fungio de:

- vazdo da dgua;

- diimetro do tubo;

- coeficiente de troca térmica da

dgua;

&fﬂrmato da serpentina no separa-

or.
Q=UxDIxAtm
ande:
= calor trocado no separador

U = coeficiente global de troca
térmica

Mim=dif. de temperatura entre sol-
vente e dgua. (Entrada e sai-
da)

DI = érea de troca térmica da ser-
pentina

D = perimetro de tubo

Il = comprimento do tubo

fig. 4 - Detalhe do separador

A - Entrada de solvente

B - Saida de solvente

C - Entrada de dgua

D - Saida de dgua

E - Serpentina

F - Dreno

h - Altura da espira

x - Lorgura da caixa

¥ - Comprimento da caiva
z - Altura da caixa

Separador de dgua-
Dimensionamento

Através de pardmetros obtidos
em testes praticos, sdo dados, na ta-
bela acima, os valores para dimen-
sionar um separador de Agua de
acordo com a poiéncia dissipada pe-
los equipamentos, normalmente en-
contrados em operagio.

A temperatura da entrada da
dgua no separador foi estimada en-
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POTENCIA YOLUME YAZAOQ SERPENTINA  COMPRIMENTO MAMETRO ALTURA NUMERO DIMENSIONAMENTO
real condensado digua do tuba do fuba da espira da espira de espiras X Y F
(KWH) {e/h) (e/h) (POL.} (m) fcm) {em) — {em)
31,00 28 174 144 4,5 10,0 250 7.0 14 12 30
4,00 37 32 1/4 6,0 10,0 25,0 10,0 14 20 30
5,00 47 290 /8 5.0 12,0 22,0 6,0 16 15 25
6,00 56 348 /8 6,0 12,0 22,0 7.0 16 15 25
§,00 74 464 378 8,0 i5,0 35,0 10,0 20 25 40
9,00 B4 522 1/2 7.0 15,0 35,0 8,0 20 25 40
10, 0 93 SBO 1/2 8.0 15,0 35.0 9.0 20 25 40
12,00 112 695 1/2 9.0 20,0 40,0 9.0 24 25 45
15,00 140 870 5/8 9.2 20,0 40,0 10,0 24 30 45
18,00 167 1044 5/8 11.0 20,0 40,0 10,0 24 30 45
20,00 186 1160 5/8 12,0 20,0 40,0 11,0 24 30 45
25,00 232 1450 1/0 9,5 20,0 40,0 9.0 24 kL 45
30,00 79 1740 140 1.0 20,0 40,0 1.0 24 40 45

Obs. : Os dados acima foram calculados, tomande como base a temperatura de entrada da dgua de refrigeragiio a 28°C, em tubo de cobre. Para se obler
uma boa separagdo de dgua, & necessdrio gue a poténcia do equipamento gere vapor suficiente para limpar as pecas e reciclar o solvente. Excesso de car-
ga de pegas na limpeza proveca apenas o reforna do solvente para dentro do equipamento, promovido pela total condensagdo do solvente nas pegas.
Meste caso, ndo hd retorno do solvente para o separador.

tre 26 a 2B°C e sua saida entre 31 a
33°C.

A altura do separador foi calcu-

lada mantendo um Ah de 3 cm entre

as

saidas do solvente e da dgua no

separador.

Material de consirugio

Recomenda-se wutilizar ago 304

na construgdo do separador, bem
como nas tubulacdes de alimentacio
do solvente clorado. Serpentina de
resfriamento em cobre.

Ref. Bibliogrifica

Manual de Solventes Dow

Kern Processos de Transmissdo de
Calor

Os Autores

Flavio T. Ribas ¢ Supervisor de
Projetos do Departamento de Sol-
ventes Clorados, no Centro de Pes-
quisa ¢ Desenvolvimento, da Dow
Produtos Quimicos Ltda., formado
em Engenharia Quimica pela Facul-
dade Osvaldo Cruz - 5P.

Osmar Simon & Superintendente

‘de Processos do Departamento de

Engenharia, no Complexo Indus-
trial do Guaruja, da Dow Produtos
Quimicos Ltda., formado em Enge-
nharia Quimica pela Universidade
Federal do Parana - PR.

““Limpeza com solventes clorados
e correta utilizagio do equipamento
de desengraxe' foi o tema da pales-
tra sobre solventes clorados (Limpe-
za de Metais) no dia 17 de novembro
de 1988, no auditorio da FIESP.

[NSTALACC)ES DE PINTURA E SECAGEM
VARIAS ALTERNATIVAS A SUA ESCOLHA

Construgdes multiplas com tamanhos
padronizados economizam espago e
reduzem custos.

CABINE DE PINTURA A PO

- Sistemas de recuperagdo de pd:
altomatco, seme-aulomanco & manual

- Facilidade de impeza e troca de cores

- Sisterna de transporle pneumatico para
reciclagem aulomalica de po

CABINE COM CORTINA DAGUA

- Unidade completa de trabalho com:
Instalacdo eletnca, bombas e luminanas,
ventilador axial Gema e chapa frontal
basculante lacilitando o acesso a rede
hidrauhca.

ESTUFA
Construgdes po cadmara e continua

- Isolamento ermico com alto indice de
refencao de enargia
Aquecimento alélrico, a vapor, gas ou
flurdo Ermica

- Controle aulomdlico de temperatura

L “ a .
KEPLER WEBER CONTROLE AMBIENTAL 5.4,
AV ANTORID PIRANG A, 582 - DIADEMA - 5P . CEP 09920
TEL.  (O11) 2452477 - TLX: 11 44081 - FAX (D11} 45549473 - X POSTAL 344
I £ e ] B

AEPLERINEBER

Uma missao de hoje e de futuro
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Informe

A representacao

do mundo

em miniatura

Dalton Sala Jr,

Como em uma pequena festa,
todos os objetos estdo postos em
seus lugares. Um universo organi-
zado, e por isso absolutamente ra-
cional, se delineia em projeto, ma-
quete e construgdo: a filosofia pla-
tonica diria que sdo trés aspectios
distintos de uma mesma forma,
“eidos’’, arquétipo de toda e qual-
quer realidade. Primeiro, segundo
ou terceiro nivel, o jogo sedutor do
simulacro inicia-se com a pergun-
ta: irreal, real ou hiper-real?

A alegria pontualmente compa-
rece. Todo jogo implica em con-
tentamento, prazer, gratificacdo
extrema no final. Se nflo, pra que
jogar? Melhor estar antes de seu
tempo do que estar depois: esses
jogos miniaturizados como que
aceleram o espago, marcando pon-
tuais encontros com o futuro. Jo-
gar com as formas: eis o lance.
Brincadeira, jogo, arte, a maquete
se torna um campo onde se colo-
cam as possibilidades. E o jogo es-
pelha, a cada lance, ponto a ponto,
o desabrochar da forma.

Adhemir Fogassa chegou a Sao
Paulo em 1973, vindo do norte do
Parana. Nascido em Campo Mou-
rdo, filho de um empreiteiro que
riscava em sacos de cimento a futu-
ra construgdo, teve no canteiro de
obras sua introduciio ao pensa-
mento plastico,

J4 em S3o Paulo, freguentou
cursos técnicos de desenho e argui-
tetura, desenvolvendo experiéncia
de espago projetado. Seu grande
interesse sdo as volumetrias que
1ém na concretura da obra a maior
expressdo. De qualquer forma,
Adhemir acredita que projeto nio
se aprende na escola: ou se pensa
plasticamente, ou ndo. E simples,
a multivaléncia dos diferentes
meios leva i criacdo, espontinea e
original. A maquete concretiza em
um real pluridimensional aquilo
que no projeto é apenas corte, pro-

jecdo, planimetria. A busca de so-
lugdes pldsticas, a utilizacdo empi-
rica de novos materiais, a reprodu-
¢do de detalhes milimétricos reali-
zados sem o prazer que acompa-
nha a criagdo ndo tém qualidade e,
portanto, carecem de beleza, ‘elimi-
nada em favor de uma técnica seca
e sem vida,

Os detalhes 4s vezes contém su-
gestdes aos projetistas, € consti-
tuem a maior fonte de prazer. Esse
contentamento final, sobre o qual
Adhemir insiste, implica em uma
renovagdo constante, que primeiro
s¢ dava por safra, ano a ano; de-
pois o ritmo acelerou ¢ as mudan-
¢as vinham més a més; hoje se da
de trabalho a trabalho.

Aquilo que de segunda a sexta é
profissdo, sadbado e domingo vira
hobby. Brincando surgem respos-
tas sutis para problemas que ainda
nao estdo sequer formalmente pos-
tos; sacaches ou, se quiserem, in-
sights. As intuicdes fornecem ca-
minhos, possibilidades, mas tam-
bém sugerem obstaculos. Esse
aprendizado progressivo e cons-
tante poderia ser diferente? Adhe-
mir Fogassa se fez sozinho, num
metier dominado por estrangeiros
ciosos de seus segredos técnicos.
Hoje tem seus préprios segredos e
descobriu resposta para as
questdes técnicas as mais diversas,
Suas maquetes dindmicas sdo ver-
dadeiras proezas de engenhosidade
e encantam indiferentemente técni-
cos exigentes e criangas inocentes.

Naturalmente, toda essa baga-
gem plastica deve convergir para
experiéncia artistica. Como escul-
tor, Adhemir ensaia h4 oito anos.
Mas estdo presentes dezesseis anos
de arquitetura e projeto: o resulta-
do slo combinagdes de materiais
diversos (cobre, latdo, madeira), e
de formas orglnicas com geome-
trias. Conhecidas apenas dos ami-
gos e clientes mais chegados, essas

esculturas esperam uma chance de
vir a publico, pois Adhemir nunca
expds; sdo pecas de pequenas di-
mensdes, mas as pretensdes sdo de
trabalhar materiais resistentes em
pecas de grande porte para exterio-

res.
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O atelier do magquetista Adhemir
Fogassa fica em Sdo Paulo, no
bairro de Vila Madalena: rua Fi-
dalga n.® 775, fone 814-9633. Rea-
liza maquetes industriais, adareas,
navais, petroguimicas e arquitetd-
nicas. No momento, o projeto
mais importante em andamento é
uma torre de resfriamento para a
Alpina Equipamentos Industriais
Lida., a maior do género na Amé-
rica do Sul. Seus trabalhos mais
sofisticados s3o maquetes dinimi-
cas de equipamentos industriais
(como a do virador de vagdes para
Carajés, que ninguém aceitou fa-
zer), efeitos especiais para cinema
e televisdo, que podem ser tanto
uma espagonave ou um cenario mi-
niaturizado guanto um enorme
sorvete de mais de dois metros de
altura.
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Pioneiro em escultura
metal, ago, solda..

Begina Botero

David Smith, pintor, escultor e
desenhista norte-americano, nas-
cew em 1906 em Decatur, Indiana.
Em 1921 mudou-se para Ohio, on-
de frequentou a universidade por
apenas um ano, 1924, Nesse mo-
menio comega um periodo inguie-
to para Smith: reinicia estudos em
outra universidade, mas logo de-
pois, em 1926, transfere-se para
Washington. Faz cursos de arte ¢
de poesia na Universidade George
Washington, interrompendo-o0s
quando parte para New York, on-
de frequenta a **Art Students Lea-
gue"’, estudando com Jan Matulka
e Johan Sloap até 1932,

Mo ano de 1933 Smith inicia ati-
vidades independentes, alugando
um estidio no Brooklin, onde tra-
balha até 1937. Com a mobilizagdo
e a crise provocada pela Guerra
Mundial, Smith foi trabalhar co-
mo soldador na American Loco-
motive Company. Essa atividade
vai se mostrar vital no desenvolvi-
mento de seu trabalho posterior.

A anterior experiéncia pictorica
na década de 30, Smith somara
uma outra, juntando materiais
descobertos ao acaso, agregando
objetos ao plano da tela e assim
criando estruturas dindmicas as
quais pintava. Em 1933 faz suas
primeiras construcdes em madeira
e comega a soldar; também inicia
trabalhos em metal e solda: a essa
fase pertence ‘*Heads", provavel-
mente a primeira escultura feita na
América a utilizar ago ¢ técnicas
industriais como a solda. Peca soli-
da, onde o jogo livre das formas
agregadas de metal sugere asso-
ciagdes que o titulo confirma, mas
nio impde.

A guerra ndo impediu Smith de
continuar seu trabalho: durante a
década de 30 e na primeira metade
da de 40 ele se vale de uma série de

Passaro Real

metais e de virios processos técni-
cos, estabelecendo assim uma liga-
¢do original, americana e indus-
trial, entre a fabrica ¢ o atelier, en-
tre a arte e a produgio, Isso se rea-
liza, contudoe, sem a perda da cons-
ciéncia social e do papel do artista
e do trabalhador na sociedade in-
dusirial, consumista e massificada,
dos Estados Unidos da América.

Entre 1938 ¢ 1940 Smith realiza
a série ““The Medals for Disho-
nor'’, gravada em bronze, na gual
condena os abusos e distorgdes so-
ciais: esse discurso politico inseri-
do na obra de arte traz maior reco-
nhecimento ao seu trabalho.

A guerra trouxe aos Estados
Unidos muitos artistas europeus
refugiados, os guais se concentra-
ram principalmente em New York
¢ com 0§ quais Smith teve contato.
Nesse momento, meados da déca-
da de 40, a influéncia do surrealis-

Leda
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Briga de Galo

mo figurativo na sua obra é parti-
cularmente cvidente. No final da
década surgem composiches sem
eixo que provocam a tradicional

logica do espago escultdrico mono-
litico: sdo pecas originais como

Mo inicio da década de 50, dan-
do continuidade i introducdo do
universo mégico e onirico em sua
tematica, Smith inspira-se¢ na cul-
tura do indio norte-americano e o
totémico passa a figurar em seus
trabalhos. Na segunda metade da
década, a inspiragio & de conteudo
geométrico, sem que isso implique
em uma reversdo de tendéncia:
Smith se utiliza da geometria ndo
apenas em seus aspectos construti-
vos, mas explora também suas
conseqiiéncias magicas e mitoldgi-
cas, ritualisticas; esse geometrismo
se faz presente na série '*Cubi'",
iniciada em 1963.

David Smith realiza sua primeira
exposicdp individual em 1938, na
Galeria East River, em New York,
Em 1957 expde no Museu de Arte
Moderna de New York, onde volta
a expor em 1963 e em 1966. O Mu-
seu Guggenheim apresenta uma re-
trospectiva de sua obra em 1969,
Bastante difundida no exterior, a
obra de David Smith & certamente
uma das mais vigorosas expressoes
da arte americana em nosso século,

“IN MEMORIAN"

Marcelo H. Cuccia, nosso
assistente de arte. Um améf;u
Dedicado, jovem, cheio de
vida, 19 anos, muitos planos.
De repente, em um acidente,
desaparece e nos deixa
saudade.

Sentimos sua falta.
Homenagem da AGENTEC,
ao mais jovem elemento
da equipe.

““Black-burn'’, “*Song of an Irish
Blacksmith" e ‘“*“Hudson River
Landscape''. Essas composigdes
sdo caracterizadas pela construgiio
aberta, dispersdo de formas e uma
forte tensdo horizontal.
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GALVANOPLASTIA

METAIS:

MIGUEL B PRODUTOS QUIMICOS:
Catodos 1x1 - 2x2 - 4x4 Fostoraso, Elatrolitico SULFATO DE NIQUEL

Anodos 15x%60 - 15x90 em tarugos e placas. SULFATO DE COBRE

Granulado e outros Catodos, Vergalhdes e CLORETO DE NIQUEL

CADMIO i CIANETO DE COBRE

Em bastdes. CHUMBO CIANETO DE SODIO

ESTANHO FTIGENE B Pl SODA CAUSTICA EM ESCAMAS

Anodos : antimonioso 8

Anodas 10x60 - 20x60 aibahoso

i i SACARINA - OXIDO DE ZINCO

ACIDO BORICO - BORAX

ZINCO CROMO TRIOXIDO DE MOLIBDEMIO
Anodos 10x60 - 20x60 E OUTROS E OUTROS

Bolas, Lingotes & oulros.

AURM@[H]H&

Comercial e Industrial de Metais Auricchio Ltda.
16 anos de tradigaon!

herag 2007

Av. do Estado, 6.654 (sede propria) Cambuci - S. Paulo. Fones: 273-6499 (tronco chave) e 273-9302 - 273-9011 -
273-9179 e 273-9262 - Telex (011) 38664 - CEP 01516,

N : MI.IELLER IHMADS 13 A
) h h | |\ e ;
Funull;ln Unlnagem
CDNSULTDHIA E COMERCIO LTDA. 1 ok R o
CONSULTORIA INDUSTRIAL @ Cromagem M
“ o Zincagern Eletrolitica Acida
AREAS DE A.TUAC&DZ o Zincagem a Fogo )
: o Cobreacdo  © Niguelagdo
Tratamento de: - Aguas para fins potaveis e o Metalizacio © Bicromatizagéo

industriais;
- Esgotos Sanitarios;
- Efluentes liquidos industriais.

Tratamentos superficiais de metais

Servigos de: - Estudos preliminares, ante- adhemir fogassa
projetos, projetos basicos e p—
detalhamentos; w

- Estudos de viabilidade

técnico-econdmicos; HULE
) - Assisténcia técnica e 2
1 controles analiticos.

Centro Comercial de Alphaville - Calgada das Azaléas, 46 maquﬂ'tﬂﬁ
06400 - Barueri (SP) - Brasil - Fone: (011) 421-3744 prototipos
mock-ups

efeitos especiais
pinhelros, sGo poulo, tel, 814-9433
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Controles programaéveis

Oferecidos com irés diferentes ti-
pos de refrigeracio:

ar forgado: para equipamentos ins-
talados em locais com baixo nivel de
poluicio

ar forcado/dgua: para equipamentos
instalados em locais altamente polui-
dos. Completamente selado e semi-
pressurizado ndo permitindo contato
direto do equipamento com o ambiente.
A dgua ou o liquido utilizado ndo tem
contato cpm qualquer parte submetida
a tensao, diminuindo o risco de falha
05 gastos com manutencao preventiva,

Retificadores automaticos de corrente continua
Série FDR para galvanoplastia

Estabilizacao automaética de tensdo = 1%
Estabilizacao automatica de corrente = 1%

Faraday Equipamentos Elétricos Ltda.
Rua MMDC, 1.302 - S. Bernardo do Campo — SP
Fone: (011) ﬂlﬂ-ﬂﬂl — Telex: (011) 46023

dleo forgado/ar: para cquipamentos
instalados em locais altamente polui-
dos e que pelas caracteristicas de ins-
talacio ndo seja adequado emprego de
méaquinas secas. Permite obter equipa-
mentos compactos, insensiveis ao am-
biente e & indicado para poténcias su-
periores a 100 kw.

Protegdes: sobrecarga ¢ curto-circuito
através de disjuntor termomagnético;
fusiveis ultra-rapidos para diodos e
tiristores: fusivels para os transforma-
dores auxiliares; relé de falta de fase: se-
qgiiéncia de fase; termostatos instalados
nos dissipadores e nos enrolamentos do
transformador principal; relé de sobre
corrente (DC) eletrénico e de operacao
ultra-rapida; relé de falta de refri-
deracao,

PERES
|Galvanoplastia Indl.

Zincagem - Fosfatizagéo
Cadmiagao - Niquelagao
Banhos parados e rotativos

RAua Diandpolis, 1.707 - Sko Paulo
Fone: 2T4-08600

EKASIT QUIMICA LTDA.

___Massas e discos para
___Polir, fosquear e lapidar
___Produtos quimicos

Rua Joao Alfredo, 480
Tel.: (011) 0022 e 246-T144
04747 — S&o0 Paulo

-
) 7~
ot
A
RAGESI
* Niuel Quimico WG LE
* Nicuel DL-'JL\;L_
* Cromogto Preto e Decoratva
* Cromagto Fcetinoda
* Jinco Preto Brilhante e
Bicromotzodo
* Cromabzagto de alumine
{Rlodine)
* Qualidade Assequrada nas
incastrias cutomaobilisticas

28 Anos Fornecendo Qualldade

GALVANOPLASTIA RAGESI LTDA

Rua da Balsa, 95 - Cep 02910
580 Paulo - Tel.: (011) 266-1444

Discos de Pano e
Sisal p/ Polimento
Metalurgica Polystamp Ltda.

Rua Santa 13,100

| Galvano técnica
MANAUS

Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

Aus Manaus, 324 - Séo Paulo
Fones: 273-7805 & 63-2037




NIQUEL
QuiMICO

CASCADURA
A protecao
da

superficie,

com uma

profunda
experiéncia!

A corrosfio sé ataca a
rficie, nela atua
scadura.
Consulte-nos sobre aplicagéo
de NIQUEL QUIMICO.
Com ele o nucleo pode ser
am ferro ou aluminio,
que a superficie
estara protegida.

Cascadura. Tecnologia
de Superficies.

cascapura <D

Fibricas: SAD o 3PD - Av. Molarms|, 808 & 825
CEP 05311 - 580 Paulo « 5P - {011}

Telas 11835431 153455

Fibrica SAM - 51 Andrd - 5P - [D11) 445-6700
Fibrica BET - Batim - MG - m 1) 5811002

ﬂlil"ti 5047155
Filbirica RIO - Rib de Jansire - - [021) 3721725
Fiabrica DOA - Dindema - 5P -ﬂﬂ | 456-5028
Fabrica POA - Sapucaia do Sul - PA - [D-H:!I‘Z T84
Fabrica RFA - Alemanha - mlﬂ]
EncritGrio Tecnbco Vitdrla mv}muu
Escritbrio Thcnbco Recite - PE - 081) 130-5368

Novos Produtos

Novos
Cromatizantes

GOLDNIL - Novo cromatizante
Amarelo-Ouro para Zinco e Cad-
mio.

Por simples imersdo, obtém-se
espessa camada de cromato doura-
do. E indicado para acabamentos
decorativos devido a sua coloragio
uniforme ¢ para acabamentos téc-
nicos devido a sua alia resisténcia a
corrosdo quimica. Fornecido na
forma liquida, facilita o preparo
do banho, permitindo corregdes ou
reforgos.

DEEP GREEN C-120 - Croma-
tizante Verde-Oliva Escuro para
Zinco e Cadmio,

Este novo processo quimico per-
mite obter uma aderente pelicula
de cromato verde-oliva escuro,
uniforme e com excepcional resis-
téncia & corrosio e estabilidade de
cor no meio ambiente. Ndo requer
acerto de pH e a solugiio de traba-
lho ¢ muito estavel.

SOELBRA - Sociedade Eletro-
quimica Brasileira Lida.

Estanho
Acido
Brilhante e
Clarificador

ENTHOBRITE 2303 - Estanho
dcido brilhante com Otima soldera-
bilidade, composto por dois aditi-
VOs.

Recomendado para uso na in-
distria técnica e para fins decorati-
VOs.

ENTHOBRITE TIN CLARIFI-
CADOR 891 - E um concentrado
liquido indicado para reciclar e re-
juvenescer os banhos de estanho
acido velhos.

Elimina os sub-produtos ¢ impu-
rezas formadas que prejudicam o
acabamento final.

ORWEC QUIMICA S/A

Um Novo
Revestimento
de Carbeto de
Tungsténio

CARBODUR - um revestimento
ultra-compacto, de adesfo muito
superior a qualquer revestimento
aplicado por aspersio térmica tradi-
cional; com extraordindria resistén-
cia e coesdio comparével is conheei-
das pastilhas de corte, podendo-se
depositar até cerca de 0,5mm de es-
pessura.

Ideal para pecas onde exista o
perigo de arrancar particulas, coma
no processo tradicional de aspersio,
para palhetas de ventiladores, bom-
bas, valvulas, etc... Ou ainda, para
selos mecfinicos, pistdes de alta
pressiio e contato com produtos ma-
cromoleculares, pois permiie que
ndo sejam observados poros passan-
tes, mesmo em camadas mais finas.
Além do que, permite retificagio
lapidaglo posterior para rugosida-
des muito baixas.

Entretanto, a 54.°C o CARBE-
TO DE TUNGSTENIO sofre uma
transformagio de fase (metalirgica)
que pode, eventualmente, levar a
destruicdo da camada,

Portanto, aconselha-se, cuidar
para que, normalmente, néio se atin-
ja essa temperatura. Pode-se utili-
zar, para lemperaturas muito altas,
revestimentos de carbeto de cromo,
de dureza um pouce inferior, ou ca-
madas de oxiceramicas.

CASCADURA INDUSTRIAL S/A

Destrip RTX-S

O removedor de tintas DES-
TRIP RTX-S, especialmente indi-
cado para a dissolugio de tinta
epdxy muito espessas, tais como:
gancheiras, bandejas de pintura e
também pecas de ferro, latdio ou
zamak.

O processo ¢ acido, isento de fe-
ndis e solventes clorados, sendo
sua atuagio muito rdpida.

ROSHAW-QUIMICA, INDUS-
TRIA E COMERCIO LTDA.




Ritmo, agilidade, precisio, criatividade

Agsim & o samba na avenida, onde cada elementio da tudo de
sl para que a escola saia campea

Assim também & a Tecnowolt

Proporcionande um brilho maior aos tamboring, pandairos,
repiques, a Tecnovolt esta presente em todos os produtos que
exigem um tratamento de superficie e que fazem parte do seu
dia a dia

Produzindo retificadores de corrente com capacidade de até
20.000 ampéres com aplicacdo em anodizagdo o coloracao de
aluminio, aletropolimento, cromatizacao eletrolitica,
eletrodeposigao de metais, pintura eletroforética e outros

a Tecnovoll da a sua contribuicdo para a qualidade final do
acabamento

Agil no desenvolvimento @ no atendimento, precisa na
qualidade Gnica dos seus produtos e criativa na aplicacdo de
tecnologia de ponta no aprimoramento de seus retificadores,
a Tecnovolt ndo deixa seu produto perder o ritmo na avenida

Para maiores informacées consulte a Tecnovolt

INDUSTALA E COMERCIO LTDA, - RUA ALENCAR ARARIFE, 108132 - CEP 04355 - SAD PAULD - 5P - BRASIL

o

A QUALIDADE
EM CORRENTE
CONTINUA.

TEL: (091} 27T4-2366 - TLX.: (17) 2«848 TIEE BR
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COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA TODOS 1
0S SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE S CIES. |

A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SE ALCAN |
MELHOR LHLME, COM OS MENORES cmm !

ﬁ SUA LINHA DE PR&DU
PORB{NTU SABE QUE NA d
COMPRA DE SOLU MAIS ADE: PAM B |

PROBLEMAS DE mMENms DE
PARA FABRICACAO DE CIRCUITOS IMP. 0S
0 cémco DE NOSSO SEGREDQO. QUE E (011) mfm

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

SAD PAULD A0 GRANDE DO SUL RIO OE JANEIRD

Aun Bifac, 434 - Calxs Posizi 387 Rus Cartos Blanchind, 310 Bu Arguias Coidairn, 104 - 2| 800

Tel, 4558744 - Twince: (011) 4811 Tl : {054) 3222650 Tel.: (021 R |

CEP 09900  Diadens CEP 05100 - Camian go-Sul  CEP + D O ansin | J
B e i S e T =



