S

TRATAMENTO DE

ANO 11 N2 48 Dezembro 90 / Janeiro 91

Eventos
Programa Cultural

Noticias _

Matérias Técnicas:
Eletrodeposicio |

Pintura

Limpeza

Marketing

Novos Produtos




SCHERING

} 0O simbolo de seu sucesso no tratamento

galvanico de superficies

A qualidade de nossos proces-
sos @ uma das bases para o seu suces-
so no tratamento galvanico de super-
ficies. Este sucesso é comprovado por
todos os clientes no mundo inteiro
que utilizam processos e equipamen-
tos Schering refletindo em crescimen-
tos anuais de nossas vendas. A cada
ano a Schering aplica 10% das vendas
em pesquisa e desenvolvimento para
continuar assegurando o sucesso de

seus clientes também no futuro.

Com 10 filiais e mais de 30 re-
presentantes, a Schering esta presen-
te em todos os mercados importantes
do mundo e sempre perto de vocé.

A nossa experiéncia de muitos
anos em todas as areas da galvanotéc-
nica tornaram a Schering o seu parcei-
ro confiavel. Estamos preparados para
cumprir as suas exigéncias, hoje e no
futuro.

Nos sabemos o que vocé espera de

nos!

SCHERING LTDA., Diwvisdo Gahvamolécreca, Rua Mana Paincea da Silva, 205, Jardem Isabela, 06750 - Tabodo da Serra - SP, Fors (071) 497

Representantas: Rio Grande do Sul: VAN LU REPRES. E COMA LTDA | Fon

& Santa Catlaning: GALMECHIE REPRES. E COM. LTDA., Fone: (341 267 7932
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EDITORIAL

Acabando de atravessar um ano repleto de reviravoltas politicas e
economicas, fica a pergunta: ‘‘o que nos aguarda 1991?"'

A resposta ¢ simples: maturidade no desenvolvimento de
atividades, independente de qualquer medida imposta pelo governo,
certo de acreditarmos no potencial administrativo do nosso
presidente que, recentemente, anunciou o término da primeira fase
de seu programa de reconstrugao, e que os preparativos para fazer o
Brasil prosperar ji estao em andamento. E preciso acreditar que
existird um futuro promissor para o nosso pais.

Ao escolher este caminho, a ABTS elaborou uma programacao
cultural consistente, certa de poder concretiza-la a contento
dagqueles que necessitam de subsidios técnicos para melhorar a sua
produtividade.

Esperamos que todos os envolvidos com o setor participem e
unam-se a nos, introduzindo novas idéias e metas, para que a
Associacao seja este instrumento sempre forte e representantivo.

Airi Zanini
presidente da ABTS
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PROGRAMA
CULTURAL

EVENTOS REALIZADOS PELA

ABTS EM 1990

LOCAL MES DATA TEMARIO EMPRESA RES.
S. Paulo Marco 05a26 37 Curso Basico de ABTS
Galvanoplastia.
27 Palestra sobre Cabines ENCO ZOLCSAK
de Pintura.
5. Paulo Abril 24 Palestra sobre Controle ROHCO
de Residuos Sdlidos. -
5. Paulo Maio 29 Palestra sobre Circuitos SIGMATEL
Impressos,
S. Paulo Junho 26 Palestra sobre CASCADURA
Galvanoplastia,
5. Paulo Julho 09 a2 38! Curso Bisico de ARBTS
Galvanoplastia.
3 Palestra sobre Pintura CORAL
— em Po.
5. Paulo Agosto 06 a 13 87 Semindrio sobre GRUPO EMPRESAS
Pintura Técnica. DO RAMO/ABRTS
20a 24 8 Semindrio sobre EFLUENTES
Tratamento de CONSULT.
EfMuentes.
30 Palesira de DEGUSSA
Galvanoplastia sobre
Deposicao de Metais
Preciosos.
Curitiba 06 a 24 39 Curso Basico de ABTS/SENAL
Galvanoplastia.
28 Palestra sobre ROHCO
Tratamenio de Efluentes.
5. Paulo Setembro 17a 2l 17 Semindrio de Pintura GRUPO EMPRESAS
sobre Plasticos. DO RAMO/ABTS
Joinville 103 14 9¢ Semindrio sobre EFLUENTES
Tratamenitos de Efluentes. CONSULT.
S. Paulo Outubro 04 Palestra sobre Pintura. DURR
5. Paulo Novembro 05a 27  40: Curso Basico de ABTS

Galvanoplastia.
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PROGRAMA

CULTURAL

EVENTOS ABTS/91

LOCAL DATA TEMARIO EMPRESA RES.
5. Paulo E-everelru 25/02 a 417 Curso Bisico de ABTS
25/03 Galvanoplastia.
Rio de Janeiro Margo 11/03a 42! Curso Bésico de ABTS
03/04 Galvanoplastia.
S. Paulo Marco 26 Palestra sobre Tratam. ROHCO/C. HUGEN-
de Efluentes. NEYER/EFLUENTES
S. Paulo Abril 22a 29 2! Semindrio de Pintura sobre ABTS
Plisticos.
15a 17 87 Semindrio sobre Custos em ABTS
Galvanoplastia.
30 Palestra sobre Pintura. RENNER.
5. Paulo Maio 20 a 24 1! Seminsgrio sobre Controle ABTS/VTB
Estatistico do Processo.
28 Palestra sobre Galvanoplastia. TECNOREVEST
Caxias do Sul 13a 15 97 Semindrio sobre Custos em ABTS
Galvanoplastia.
8. Paulo Junho 17 a 21 117 Semindrio sobre Tratamento EFLUENTES
de Effuentes. CONSULT.
25 Palesira sobre Pintura. CORAL
Belo Horizonte 03 a 27 437 Curso Basico de ABTS
Galvanoplastia.
5. Paulo Julho 01 a25 447 Curso Bisico de ABTS
Galvanoplastia para Estudantes.
30 Palestra sobre Galvanoplastia. EM ABERTO
S. Paulo Agosto 27 Palestra sobre Aplicacoes ORWEC
Técnicas em Galvanoplastia.
Curitiba 19 a 23 127 Semindrio sobre Tratamentos EFLUENTES
de Efluentes. CONSULT.
5. Paulo Setembro 16 a 23  Seminario sobre Pintura Técnica. ABTS
24 Palestra sobre Equipamentos de ENCO
Pintura.
Rio Grande 02a26 45! Curso Basico de ABTS
_do Sul Galvanoplastia.
5. Paulo Outubro 21 a 25 3! Semindrio sobre Seguranga e ABTS
Toxicologia na drea de
Tratamento de Superficie.
29 Palestra sobre Galvanoplastia. ROSHAW
5. Paulo Novembro 04 a 26 46 Curso Basico de ABTS
Galvanoplastia.
Joinville 18a 22 137 Semindrio sobre Tratamento EFLUENTES
de Efluentes CONSULT.
5. Paulo 28 Palestra sobre Processos de ANION
Galvanoplastia.

Solicitamos que as empresas interessadas em proferir as habituais palestras na ABTS, entrem em contato

com a nossa secretaria pelo telefone 251-2744, para que sejam abertas novas datas.

é
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PROGRAMA

CULTURAL

40° CURSO BASICO DE GALVANOPLASTIA

Sob a coordenagdo de Roberto Motia
de Sillos ¢ Carlos Alberto Amaral, foi
realizado, entre os dias 5 ¢ 27 de
novembro, o 40: Curso Bdsico de
(ralvanoplastia, em Sdo Paulo.

() temdrio desenvolvido no Curso
abordou: nogoes de quimica; cdlculo
para eletrodeposican; eqmpamntos
para galvanoplastia; pré-iratamento
mecinico e banhos para fins técnicos;
banhos de zinco; banhos de cobre;
banhos de niguel; banhos de cromo;
tratamento de efluentes; fosfatizagdo;

eletropolimento ¢ anodizagdo; circuitos

impressos; banhos de metais preciosos;
¢ controle de processos.

s Certificados de Participagdo
foram entregues dia 29 de novembro,
na Pizzaria Livorno (Ibirapuera - SP).

Participantes

Sérgio Hideo Oshire - Anodizagio
(ishire Lida.; Marcefo Morgado e
Mareio Flavio Nery Martins - Blindex
IV Vidros de Seguranga Lida.; Valter
Nascimento de Oliveira - Hmsmm!
Waelzholz S/A Indiistria ¢ Comércio;
Hideo Yio - Cibié do Brasil Lida.;
Austragésilo do Amaral Souza -
Cireitron Inddisiria Eletronica Lida.;
Nivawdo Custodio da Silva e José Mana
Rodrigues da Silva - Cia. Industrial e
Mercantil de Artefatos de Ferro -
CIMAF ; Moisés Caetano da Silva -
{(ia. Mercaniil e Industrial

Carlox Alberto Amaral

Participantes

Engelbrechi; Alberto Quadros e
Raimundo Gonzaga de Souza -
Continental Parafusos 5/A; Domingos
José Fernandes - Degussa S/A; Jodo
Roberto Nunes Janior - Efluentes
Consultoria Industrial; Antonio de
Padua Rodrigues e Carlos Alberto
Gongalves - Elebra Telecon Lida.;
Rose Mary de Oliveira Souza ¢
Elizabete Aparecida Generoso -
Fundagao Tropical de Pesquisas
Tecnologicas André Tosello; Paulo
Anselmo Duarte - G do Brasil
Mdguinas de Embalar Ltda.; Edson
Maldonade Gongalves Fonseca -
General Motors do Brasil Lida.; Luis

Alberto Galvao - IBM do Brasil Lida.;
Valério Zelent - KMP Cabos Especiais

¢ Sistemas Lida.: José Marcos Pereira
Paredes - Mangels Tratamento de
Superficie S/A; Pedro Augusto Fanton
¢ José Luis Rodrigues - Metalac 5/A
Indiistria e C‘umén;&mmﬂa
Borges Santiago - iirgica Detroit
S/A; Bruno Pirchio - Metalirgica
Madia Ltda.; Jair Gomes ¢ Pedro
Martins da Silva - Modelacaoe Atlintida
Litda.; Fabio Restive ¢ Milton Almeida
Borges - Motores Rolls Royce Ltda.;
Carlos Borges da Silva - Soprano
Eletrometaliirgica Lida.; Antonio
Bernardes de Oliveira Neto - Unido
Mecdnica Lida.; Marcio Aparecido de
Aradjo - Indistria Metaliirgica
Sanymar Lida.; Paulo Sérgio Massi
Madureira Stege - Robert Bosch Lida.

41° CURSO
BASICO DE
GALVANOPLASTIA

) 41: Curso Bdsico de
Galvanoplastia, seria realizado
entre o5 dias ﬂiﬁ:‘mmﬁn e 12 de
dezembro, na CBV Indistria Mecdnica
S.A., localizada na cidade do Rie de
Janeiro, foi adiado, em virtude do
incéndio ocorrido nas instalagées da
empresa.

(s inscritos este Curso serdo
informados da nova data e local, assim
que estes forem definidos, e os
intere s ainda poderdo se
inscrever.
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Mozes Manfredo Kostmann e Volkmar En

s membros do Conselho Diretor da
ABTS, Volkmar Ett ¢ Mozes Manfredo
Kostmann, guando estiveram em
Cingapura no més dé novembro,
participando da reunigo do Conselho
da IUSF - Unido Internacional de
Tratamenio de Superficie, entidade
que, atualmente, congrega membros de
28 paises, foram respectivamente,
empossados como presidente e

vice-presidente, pelo periodo de 4 anos.

Simon Wernick, ex-secrelirio
honordrio da IUSF e atual
vice-presidente honordrio, compareceu
a reunidgo do Conselho, cujo temdrio
incluia:

- aprovagao dos relatérios da reunido
anterior, realizada em 28.03.90;

- relatirio do secretdario geral;

- relatdrio do tesoureiro;

- posse dos nevos presidente e
vice-presidente;

- relatirios dos delegados da Austrilia e
de Cingapura;

- locais ¢ datas ¢ futuros encontros:

s Israel - 1991 - (22-25 de abril)

* Brasil - 1992 - Interfinish'92 (5-8 de
outubro)

= EUA - 1993 - Sur'Fin

* Berlim - 1993 - Surtec

NOTICIAS

INTERFINISH'92

* Asia Pacific - 1994
* Reino Unido - 1996 - Interfinish'96
- relaidrios e discussoes em torno de
virias iniciativas, incluindo:
a) educagdo, cursos de freinamenio,
Certificade [USF;
b) padroes para processos e produtos,
saiide ¢ sepuranga;
¢) perfil profissional, publicidade,
“‘press release’’, atividades piblicas.
- data ¢ local para prixima reunido do
Conselho:
abril 91, provavelmente na Holanda,

(s dirigentes recém-empossados
aproveitaram o ensejo para divalpgar o
Interfinish’92 que serd realizado no
Brasil em outubro de 1992, sob os
auspicios da IUSF, pela primeira vez
no hemisfério Sul,

Volkmar Ett ¢ Mozes Manfredo
Kostmann participaram também do
Congresso “‘Asia Pacific
Interfinish"™0"", evenlo conjunio
organizado pelo “‘Australasian
Insiitute of Metal Finishing™" e pelo
“The Singapure Metal Finishing
Society", e patrocinado pela IUSF.

() evento, realizado no World Trade
Center de Cingapura, imponente ¢
moderno centro de convengies,

durante dias 20, 21 ¢ 22 de novembra,
confou com cerca de duzentos
participanies inscritos ¢ a apreseniagdo
de 47 trabalhos ¢ 4 conferéncias
plendrias de autores locais e asidticos,
além de australionos, europeus ¢
norte-americanos. A capacidade de
realiza¢do dos organizadores foi
comprovada pelo nivel dos trabalhos
apresentados,

Aos participantes também foi
distribuide uma revisia promocional
com o programa do evenlo e inimeras
informagoes sobre as sociedades,

s e patrocinadores.

Além do programa oficial, contou-se

com programa social para os

8.

Paralelamente, foi realizada, no
pavilhdo de exposicoes adjacente, uma
expaosicao de 24 grupos que expuseram
processos € produtos, acessérios e
equipamentos, represendativos da drea
de Tratamento de Superficie.

@} Congresso “‘Asia Pacific
Interfinish'90"" foi inaugurado com
belfssimo coquetel de confraternizagio
no dia 19 de novembro e encerrado com
um jantar dancante, complementado
por um show, do qual participaram
mais de 300 pessoas.

Durante o jantar, o presidente da
TUSF, Volkmar Ett, ¢ 0

vice-presidente, Mozes Manfredo
Kostmann, reforcaram o convife para
que participem de nosso Interfinish'92,
e a todos os presentes foi distribuido um
Jolheto promocional, preparado pela
ABTS, com informagdes sobre nosso
Cungrtnu. em inglés,

8
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NOTICIAS

1990 COMEMORADQO EM GRANDE ESTILO PELA ABTS

Confirmando o interesse crescente dos profissionais do setor de Tratamento de
Superficie em participar dos eventos realizados durante o ano de 1990, o Jantar
Dancante de Confraternizacao, promovido pela ABTS no dia 13 de dezembro no
Alphaville Ténis Clube, representou mais um grande éxito.
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NOTICIAS

-

Em clima muito agraddvel, cerca de 130 pessoas compareceram ao evento, que
feve inicio com um coquetel oferecido na Boate Muleka.

Durante o coquetel, Airi Zanini,
presidente da ABTS, expressou em
nome da associa¢ao o
contentamento pelo sucesso do
encontro, ressaltando o empenho
na organizacao de José Carlos
Cury.

10 RTS 48 Dez P0/jan 94




NOTICIAS

Ainda na Boate, foi realizado um
sorteio de brindes cedidos
gentilmente pelas empresas;
Roshaw Quimica Industria e
Comércio Ltda., Orwec Quimica
S.A., Anion Quimica Industrial
Ltda. e Agentec Agéncia Técnica de
Comunicacao.

Por volta das 23 horas, os convidados foram encaminhados para o restaurante que
ficou completamente lotado. Durante o jantar, houve nova distribuicao de brindes,
entre eles, um Compact Disc Laser oferecido pela Anion e uma oleogravura de
Velasquez, procedente do Museu do Prado (Madri-Espanha) pela Agentec.

Foi com grande satisfacdo que a ABTS reuniu esforgos a fim de proporcionar uma
noite agradavel aqueles que durante todo o ano prestigiaram a sua programagao e
acompanharam todo o trabalho desenvolvido por seus membros no intuito de
corresponder as expectativas dos atuais associados e despertar o interesse daqueles
que ainda nao participaram de suas atividades.
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COMUNICADO

A partir de janeiro de 1991, a razdo social da Berlimed Produtos Quimicos Farmacéuticos ¢ Biologi-
cos Lida, fica alterada para:

“Schering do Brasil Quimica ¢ Farmacéutica Lida."'
Rua Maria Pairicia da Silva, 205 - Jardim Isabela
Tabodo da Serra - SP

CEP 06750

Telefone: (011) 491-8777

Fax: (011) 4914649

Telex: (011) 30462

A Schering AG fundada no ano de 1871 em Berlim - Alemanha ¢ ativa no Brasil desde os anos 20 -
principalmente na drea farmacéutica — perdeu seus bens, nome ¢ marcags no Brasil devido a 22 Guerra
Mundial.

0 recomego, apos a guerra, foi dificil, pois a Schering também sofrera a perda de uma série de
Sabricas no territério ocupado pela Unido Soviética e a destruigdo da maior parie de suas instalagdes em
Rerlim Ocidental,

Noano de 1955, a Schering AG fundou, no Brasil, a sua filial Berlimed (nome derivado de **Berlim"’
¢ “Medicamentos’') que se dedicou inicialmente a drea farmacéutica. A Divisdo Galvanotécnica, fun-
dada na Alemanha no ano de 1901, teve suas atividades no Brasil iniciadas em 1983,

Apds muitos anos de negociagoes, a Schering AG conseguiu, um acordo com a Schering Plough, dos
Estados Unidos, reaver o direito de uso do nome **Schering’' no Bragil, a partir de 1991,

Desta forma, temos a grande satisfagdo de confinuarmos o nosso trabalho no Brasil com o nosso
nome auténtico, incentivo para elevar cada vez mais o conceifo do nome “*Schering'’ no Brasil.

EURO SURFAS'90

Euro Surfas, Expoguimia ¢ Equiplast compéem o encontro técnico e
cientifico mais amplo ¢ de maior importincia que acontece na EWM"EMB
a cada trés anos, e um dos mais importantes da Europa, com miicleos | ngas AEREAS DE ESPANA
de oferta distribuidos de forma racional para os visitantes.

Entre os dias 4 ¢ 9 de novembro foi realizado o Euro Surfas’90, em Barcelona.

A exposigao ocupou 105.000 n' brutos do Recinto de Exposigoes da Feira de Barcelona que
totaliza uma drea coberta de 15.000 m.

O setor de tratamentos de superficie vem adguirindo nos dltimos anos personalidade propria, A
incorporagdo de novas m:nalogm melhora constantemente o tratamento de superficie otimizando
! cusios ¢ rendimentos a servigo de um mercado cada vez mais amplo e exigente. I

Corrosdo ¢ desgaste por atrito foram os temas industriais basicos tratados no Euro Surfas, as
solugies mais rentdveis e avancadas.

Jornadas de estudos, mesas redondas, “‘posters’’ e continuos intercimbios entre profissionais se
sucederam ao longo de todo encontro, que por sua importdncia define metodologias e tendéncias
neste importante setor industrial,

A Llado e Martinez - Viagens e Turismo Litda., informou que a presenca brasileira no Euro
Surfas'90 foi muito significativa. Cerca de 500 participantes do Brasil vigjaram para o evento, que
teve 243 stands, onde se sobressaiu a drea de Tratamento de Efluentes.

Duas empresas com filiais no Brasil estiveram expondo seus produtos: nikgunwea&ch:m[g Lida.
LLADO E MARTINEZ - VIAGENS E TURISMO LTDA. '
Rua da Consolagio, 359 - 1° andar - Cj. 14 - Sdo Paulo - SP
Fones: (011) 33I 0790 7 259.0593 / 259.9216

IEMG

12 RTS 48 Dez 90V Jan 1

T S —




A Direforia da
ABTS atuara por
mais um ano em
funcao do
Interfinish

Por ocasido do Interfinish, que serd
realizado no Brasil em outubro de
1992, os associados & ABTS foram
consultados sobre a permanéncia dos
membros do Conselho Diretor na
SJuncio por mais um ano, quee
possam concluir a tarefa dTm
mgmwermﬂmgmdtm

Naﬁnidzd:umbm Sforam obtidos
mscgmnk:muhdnsdammm 190

Asmﬁmudzﬁuuiaaakemdndr
estatuto com a disposigdo transitéria de
gue o mandato do Conselho Direior
eleito para o biénio 90/91, empossado
m.i‘.idefevmwdz!??ﬂ estd fixado
excepcionalmenie em 3 anos,

Send admitida a reeleigao do
diretor-presidente para o mdximo de 3
mandatos sucessivas,

(} presidente da diretoria executiva
anterior, cujo mandato se encerrou em
90, mmdﬂﬂmﬁﬂﬂm
como ““conselheiro ex-officcio™
duranie o toial de 3 anos.

CONGRESSO DE
POLIMERQOS, PELA
PRIMEIRA VEZ NO
BRASIL

Com o patrocinio da ABPol -
Associagdo Brasileira de Polimeros,
serd realizado, de 24 a 26 de setembro
de 91, no Hotel Transamérica, em Sio
Paulo, o 1: Congresso Brasileiro de
Polimeros, prevendo-se o

comparecimento de mil congressistas
de todo o Brasil, além de participantes
de outros

Serd dado eujaqu.r especial ds dreas
cientifica, tecnoldgica e
mercadoldgica, distribuidas nas
seguinies secoes: I. Sintese, Processos
de Obtencao; 2. Matérias-Primas:

NOTICIAS

Polimeros, Aditivos; 3.
Em‘!ﬂm;ﬂﬂ g 4.
Processos de Transformagdo; 5.
Desenvolvimenio de Produtos,
Mercado; 6. Projeios; 7. Formagio de
Recursos Humanos.,

Paralelamente ao Congresso, serd
realizada a Exposicao de Produtos,

Equipamentos ¢ , oM a
presenga de imporiantes empresas do
setor.

obtidas na ABPol, telefone ((62)
72-2892, Fax: (0162) 72-7404 ou
Telex: 162369 SCUF BR,

4° EMIET

Enire os dias 12 ¢ 15 de agosio, serd
realizado no Centro de Pesquisa ¢
Desenvolvimento da Telebras, na
cidade de Campinas (SP), o 4'
EMIET - Encontro de Materiais na
Indiistria Eletrénica e de
Telecomunicagdo.

() objetive deste Enconiro é
promaover a difusdo de conhecimenios
na drea de materiais, com énfase aos
aspecios lecnoldgicos que conduzam a
melhoria da qualidade e produtividade
geral do setor, num ambiente de
competitividade.

Durante o 4: EMIET, serdo
desenvolvidas sessoes especiais com
perilos internacionais, sessoes
ardindrias, painéis, debates e
minicursos. €) programa abordard a
tecnologia de materiais relacionados
com as seguintes aplicagdes:
qualidade em componentes;
degradagdo de materiais; cerdmica e
polimeros; dptica; circuito impresso e
SMT; interconexaes e empacotamento
elefromecdnico; e novos
desenvolvimentos para dispositivos
eletrdnicos.

O 4: EMIET serd um forum para
em‘mu.lar a inferagdo entre

uisadores, engenheiros e técnicos
do PqD com empresas operadoras e

Mmms informacdes podem ser
obtidas no seguinte endereco:

Centro de Pesquisa &
Desenvolvimento da Telebrds
An.: Maria Rosa Velardes
Rodovia SP 340, km 118.5
Caixa Postal 1579

13085 - Campinas (SP)

UDYLITE
TURBO
401

NIQUEL BRILHANTE
+ Melthor nivelamenio
« Maior versatilidade
» Menor custo operacional

UDYSTRIP
4000

REMOVEDOR
ELETROLITICO PARA
PONTAS DE GANCHEIRAS

Remove:

« Cromo/ Niguel/ Cobre/ Latdo/
Zinco/ Estanho/ Cadmio

« Ndo ataca os confatos e o
revestimerto de Plastisol

« Maior velocidade

« Longa vida il

« Baixo custo

ENTHONE
UD\“'LITE SEL-HEX

Ak ORWEC
QUIMICA S/A

o em Acobomentos
e Superficies

Tecnal

SAO PAULO: Fone (011) 291-1077

Fax: (011) 264-0878 | Telex 1162058

RHD DE JANEIRO: Fone (021) 580-4773
Telex: 2132715

REPRESENTANTES

RIO GRANDE D SUL:

- GALVA - Fone: (0512) 31-2626

Fax: (0512) 31-4598 - Telex: 512345
SANTA CATARINA

= INTRASUL - Fone: (0474) 25-3103

Jeles: 475280
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Desenvolvimento de Folhas de Flandres
Pré-Niqueladas

RODNEI BERTAZZOLI

Introducao

0 processo de fabricagfio de folhas de flandres,
utilizadas na confecgao de embalagens alimentares, pode
ser dividido em trés etapas principais, conforme
observado no diagrama da Figura 1. O condicionamento
da superficie abrange os processos de recozimento ¢
laminagio da chapa de ago até a dureza desejada, ao
mesmo tempo em gque, através de operagées continuas,
desengraxa e decapa eletroliticamente a superficie,

o-a para receber o depdsito de estanho. Esta
segunda etapa ¢ feita em eletrélito composto de sulfato
estanoso ¢ dcido fenolsulfénico. No processo continuo, a
tira de ago recebe o eletrodepdsito, passando por tanques,
do tipo apresentado na Figura 2", a velocidades que
variam de 150 a 600 m/min. A combinagio adequada da
velocidade da linha com a densidade de corrente catddica
define a espessura da camada. As massas mais
comumente depositadas sio especificadas na Tabela 1.

Apds a deposigio do revestimento segue-se¢ a etapa
final, designada no diagrama da Figura | como
pos-tratamentos. O abnlhantamento ¢ feito através do
aquecimento a temperatura pouco superior i temperatura
de fusdo do estanho (232 *C), seguido de resfriamento
ripido em dgua. Cgmo resultado, obtém-se um
revestimento isento de poros, brilhante e bastante
aderente devido & formagfo de uma camada de liga Fe-5n
entre © estanho e o substrato de ago. Para evitar o
descoramento e problemas de aderéncia de vernizes e
tintas litograficas, a superficie recebe um tratamento de
passivagio em solugdes cromicas, Este tratamento visa
depositar uma camada de 4 a 7 mg/m’ de cromo para
chapas de uso geral e 15 mg/m’ para embalagens de
alimentos que podem produzir sulfetos durante a
estocagem. Como tratamento final, o oleamento
eletrostdtico de 5 a 10 mg/m® permite manuseio ¢
empilhamento sem danos & camada. |

Durante o abrilhantamento por fusio do revestimento,
a liga Fe-Sn formada € constituida pelo composto
intermetdlico FeSns, que tem sido identificado através de
técnicas metalograficas”, dissolugio anddica™,
difragio de raios X e espectroscopia Auger™. A formagio
desta camada intermedidria provoca uma redugio da
guantidade de estanho livre disponivel para a resisténcia i
corrosio ¢ para as operagoes de soldagem da embalagem.
Por exemplo, medidas feitas através de dissolugio
anddica mostram que uma folha 25 (vide tabela 1), com
massa nominal de 2,8 g/'m’, sofre uma reducio de

COMMCIOMAMENTO
- T ]

Figura 1 - dingrama das etapas de fabricacio das folhas de
Mandres,

massa nominal (g/'m’) MEAssE minima em
Tolha tipo ambas as faces

por face | ambas as faces (g/m’)
3 0.55 1,10 110
10 1,12 .24 1,80
pi] 1.80 5,60 4,90
50 3,60 1,20 10.50
75 840 16,50 15,70
100 11,20 40 0.0

Tabela 1 - tipos de revestimentos das folhas de Nandres™.
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Tabela 2 - massa de estanho livre ¢ da liga formada apds o
abrilhantamento.

aproximadamente 30%, restando 2,0 gfm’ de estanho
livre apds o abrilhantamento. A tabela 2 mostra estes
valores. considerando as folhas do tipo 50, 25 ¢ 10.
Podemos observar nesta tabela que, em valores médios
aproximados, a quantidade de estanho ligado cresce
percentualmente & medida que diminui a massa
nominal da camada. Podemos também calcular a
massa da liga formada, se considerarmos a
estequiometria do composto FeSns. Estes valores sio
mostrados na Gltima coluna da Tabela 2.

Ao longo dos anos, o mercado vem mostrando, por
duas razdes bisicas, uma tendéncia de redugio da
massa do estanho depositado na fabricagdo de folhas
de flandres™: a) tomar o produto mais competitivo
frente a outros materiais para embalagens e, bl o

aparecimento de méaquinas de soldagem que exigem
quantidades cada vez menores de estanho livre, e que
produzem até 600 latas por minuto. Hoje encontramos
no mercado internacional os **Low Tin Steels'' com
massa nominal de até 0,3 g/m’ de estanho total.

Mas, se a redugio da quantidade de estanho livre apés o
abrilhantamento pode nao ser critica para as folhas 50 ou
25, 0 mesmo nio ocorre para uma chapa com 0,5 ou 0,3
g/m’ de estanho, Considerando os dados apresentados na
Tabela 2, chapas com revestimentos mais leves podem
nio apresentar estanho livre. E necessdrio entdo
imtroduzir uma modificagio no processo de fabricagio
que permita reduzir a massa do revestimento, sem
prejuizo das propriedades das chapas estanhadas e sem a
necessidade de modificagdes e investimentos nas atuais
linhas de produgio instaladas no pais. Neste caso, inibir o
erescimento da camada de liga Fe-5n pode ser uma das
maneiras mais adequadas de garantir uma quantidade
maior de estanho livre para revestimentos mais leves, sem
prejuizo de aderéncia, brilho, resisténcia & corrosdo e
soldabilidade.

Este trabalho foi feito com o objetivo de inibir o
crescimento da camada de liga Fe-Sn através da

interposiciio de uma camada de niquel entre o estanho e o
ago.
Procedimento Experimental

Para este trabalho foram utilizadas chapas de ago com
0,2 mm de espessura média fornecidas pela Companhia
Sidenirgica Nacional - CSN. As amostras foram cortadas
nas dimensdes de 1,5 por 10 cm, sobre as quais foi
depositado hi%l.lt! (10, 20, 40, 60, 80, 100 mg/m’) ¢
estanho (0,3 0,5 0,8 g/m’). Foram produzidos lotes de
18 amostras, combinando todas as possibilidades de
espessura de niquel e de estanho. Para a deposigiio de
niquel, foi utilizado o eletrdlito de Waits e para o estanho,
o eletrolito citado na introdugio deste trabalho. Durante a
deposigiio dos dois metais foi levada em consideragio a
correcio devida & eficiéncia catédica a baixas correntes,
conforme descrito em trabalho anterior™,

Apds a deposicio do niguel sobre o ago, e do estanho
sobre ambos, o conjunto foi submetido a um processo de
abrilhantamento por fusao, no qual o gradiente médio de
temperatura durante 0 aquecimento foi de 40 "Cis. Na
temperatura de 250 “C, as amostras foram resfriadas em
dgua & temperatura ambiente. A Figura 3 mostra o perfil
de temperatura utilizado neste procedimenio.

A seguir foram utilizadas técnicas eletrogquimicas de
dissolugao anddica galvanostitica ¢ potenciodinamica
para a caracteriza¢io das amostras. Esta técnica foi
utilizada Ipara medir a quantidade de estanho livre, estudar
as ligas formadas, além de comparar os resultados de
polanzagao catodica realizadas sobre as camadas de liga.
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folha de Nandres convencional e B) folha de

aplicada a A)
Nandres

Formacao de ligas em chapas estanhadas
pré-niqueladas

Quando uma amostra de folha de flandres convencional
¢ submetida & dissolugdo anédica com varredura de
potencial, o voltamograma (grifico corrente X potencial)
obtido apresenta dois picos, conforme ntado na
Figura 4(A). O primeiro pico refere-se Edissuiuqiu do
estanho livre e o segundo, i dissolugio do intermetilico
FeSny, que ndo apresenta dissolugdo preferencial de
elementos, dissolvendo-se como uma fase™. A Figura
4(A) mostra os picos obtidos para uma camada de 0,5
g/m* de estanho, abrilhantado e dissolvido a uma
velocidade de varredura de potencial de 50 mV/s. Ao

com o voltamograma de dissolugio de uma
chapa pré-niquelada, mostrado na Figura 4(B),
amos a auséncia do segundo pico relativo a
dissolugio da camada de liga. Na regidio de potencial onde
deveria dissolver-se a liga, a corrente vai a zero. Isto pode
indicar a presenga de uma camada de liga mais nobre ou
que se passive nesta regido de potencial.

Para identificar a camada de liga das folhas de
flandres pré-niqueladas, algumas amostras foram
dissolvidas até o potencial referente i primeira linha
tracejada da Figura 4, de modo a retirar apenas o
estanho livre. Estas amostras foram submetidas i
difragio de raios X, que mostrou a existéncia de
NiySny, NiSn e FeSn,. Este dltimo provavelmente é
um terndrio Fe(Ni)-Sn, que possui com mento
similar ao FeSn; na difragio de raios X'™. A
inexisténcia de picos de liga Ni-Fe mostra que o niquel
difunde para a superficie durante o abrilhantamento,
ligando-se preferencialmente com o estanho.

Medida do estanho livre em folhas de
flandres pré-niqueladas

A massa de estanho livre por unidade de drea presente
nas amostras foi determinada através da medigio da carga
elétrica utilizada na dissolucio galvanostdtica, em
solugdo IN de HCI. Os resultados apresentados na Figura
3, da massa de estanho livre em fungdo da espessura da

~camada de niguel, representam uma média de cinco
otes de 18 asrmmF 5. Para melhor \ri,sualjm;ina;urum
tragadas, na Figura 5, retas médias antes e depois
de miximo de estanho livre. Observa-se nﬁtﬁgm];o;l:
maior quantidade de estanho ndo ligado ocorre quando a
camada intermedidria de niquel tem espessura em torno de
20 mg/m’. Apds este valor, observa-se um consumo cada
vez maior de estanho para a formagdo da camada de liga.
Este valor 6timo provavelmente estd relacionado com a
estequiometria dos com intermetdlicos formados,
ou seja, o NiySn, e o NiSn. E interessante observar na
Figura 5, que para a camada de 0,8 g/m® de estanho
teriamos (0,25 g/m’ de estanho livre na auséncia de niguel.
No entanto, quando este estd presente, 4 base de 20
mg/m’, o estanho livre sobe para 0,55 g/m?,
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Figura 5 - massa de estanho livre em fungio da espessura
da pré-camada de niquel apds o abrilhantamento por Tusdo.

representando um aumento de 120%. Para camadas de
estanho de 0,5 g/nv’, teremos uma guantidade 75% maior
de estanho livre. Com 0,3 g/m’ nominal de estanho, nio
teriamos estanho livre apos o abrilhantamento na auséncia
de niquel e, no entanto, os resultados mostram (0,04 g/me
quando este estd presente

Polarizacoes catodicas das camadas
de liga

As propriedades e caracteristicas de resisténcia &
cormosio de folhas de flandres convencionais 1ém sido
exaustivamente estudadas''", ¢ a camada de liga
desempenha, neste caso, um papel importante. Para aferir
a qualidade da camada de liga da chapa pré-niguelada,
toram feitos ensaios comparativos de polarizagoes
catddicas (20 mV/20 min) em solugio citrica, pH 3.
deaerada por meio de borbulhamento de nitrogénio. Para
este ensalo foram produzidas amostras com 1,0 g/m® de
estanho sobre 100 mg/m’ de niguel, para formar a liga
sn-Ni, e amostras com 1,0 g/m’ de estanho apenas, para
formar a liga Fe-Sn presente na chapa convencional. ApGs
o abrilhantamento, o estanho livee foi retirado por
dissolugho anddica, permitindo as polarizacies sobre as
camadas de liga. A Figura 6 apresenta os resultados das
polarizagoes catddicas em estado estaciondrio. A
diferenga entre os valores de corrente aponta para uma
resisténcia b corrosdo superior da liga Sn-Ni. Além disso,

1
[
v

S Fir

Sebrepotencial (V)

F
a

2.0 ouon
Carrants (masem”)

- 4D e I L] ey Py iy

Figura 6 - valores de corrente obtidos atravis de

polarizacio catddica das camadas de liga, em meio citrico,

pH 3, obtidos ponto a ponto (20 mV/20 min).

Figura 7 - estrutura caracteristica da liga So-Fe com
cristais cruzados ¢ eixos paralelos ao substrato.
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Figura 8 - estrutura nodular da liga So-Ni formada apds o
abrilhantamento da chapa pré-niquelada.

a inclinagio da porglo linear da curva de polarizacio da
liga 8n-Ni € maior, o que significa uma menor corrente de
corrosdo em meio citrico,

Este fato pode estar relacionado também com a
estrutura das ligas formadas apés o abrilhantamento. A
Figura 7 apresenta a estrutura da liga Fe-Sn (FeSn,), onde
podemos observar a forma caracteristica dos cristais que
cTescem com seus eixos paralelos ao substrato. Na Figura
8, a liga de Sn-Ni apresenta-se de forma nodular, mais
compacta. Esta €, provavelmente, uma das razbes pelas
quais esta liga apresenta um comportamento mais nobre
g.umFl'l:c a polarizagiio, quando comparada com a liga

n-re.

Conclusoes

A redugiio da espessura da camada de estanho nas
folhas de flandres pode ser feita sem prejuizo de suas
propriedades. Isto é possivel desde que o crescimento da
camada de liga Fe-Sn seja inibido, o que pode ser
conseguido por meio da interposigio de uma camada de
niquel entre o estanho e o ago. O niquel liga-se
ﬁ'pftmncia]nmmc com o estanho, formando ligas de

i-8n que substituem o composto FeSn, na camada
intermedidria. A deposigio de camadas de 20 mg/m’ de
niguel maximizou a gquantidade de estanho livre,
apresentando valores superiores aos obtidos na auséncia
de niquel.

A liga formada nas chapas pré-niqueladas mostrou ser
mais nobre, em meio citrico, que a liga da chapa
convencional.

A interdeposigao de uma camada de niquel na
fabricagio das folhas de Mlandres ndo exige modificagdes
significativas na linha de produgdo, uma vez que a etapa
de niquelagio pode ser introduzida imediatamente antes
do estanhamento na linha de produgdo.
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PINTURA

TINTAS EM PO NO REVESTIMENTO DE VERGALHOES

Valentim Aldrigue/Gilmar de Oliveira Pinheiro

RESUMO

A tinta em pd constitui um dos mais modemos e
avangados sistemas de revestimentos para protegao
¢ acabamento de superficies, metdlicas ou nio, em
sistemas decorativos e funcionais.

ABSTRACT

The powder coatings process consists in one of the
most advanced and modemn systems for protection
and finishing of metallic and non-metallic
substracts. One of the most modern uses for powder
coating is the recovery of reforced bars for the
building construction,

INTRODUCAO

A tinta em p6, tal qual a usamos hoje, € o resultado
de viras décadas de pesquisas em amplos setores da
atividade humana e que se nos apresenta hoje como
um produto confidvel, facil de manipular, de altissi-
mo rendimento, com um custo bastante atraente
dentro da realidade de mercado, com uma baixa taxa
de risco, podendo ser usada em supeficies metali-
cas, tratadas ou nio, em vidros, porcelanas e cerd-
micas.

Requer para seu uso instalagoes proprias e ade-
quadas, porém seus efeitos poluidores sao desprezi-
veis e sua armazenagem ¢ bastante simples.

O sucesso mundial deste revestimento ¢ atribuido
aos conhecidos cinco “Es” do idioma inglés:

= exceléncia de acabamento;
~ facilidade (ease) de aplicagdo;
- poupanca de energia;

Embora os principais componentes dos revesti-
mentos em pd e das tintas dmidas sejam similares,
08 revestimentos em pd baseiam-se numa concepcao
bastante diferente:

Um sistema sem solvente, transportado por ar se-
co até o substrato, carga elétrica para promover a
Hdﬁsr 530 do pé ao substrato, e a formagio do filme por

usio.

No caso dos revestimentos em po, as propriedades
sdo determinadas pelos parametros mais significa-
tivos do aglutinante, tais como: massa molecular,
funcionalidade, temperatura de transigiao vitrea e
viscosidade na fusdo.

Os principais componentes de um revestimento com
sdo:

— Aglutinante (resina + endurecedor)... 60 — 70%

— Cargas € Pigmentos ........cuoereenenans 38 - 26%
— Agentes niveladores e agentes
BUX. de PrOCESSO. ......o0uemsnaiiioiernais 02 - (4%

As caracteristicas finais de um revestimento em
pé dependem primordialmente do tipo da resina es-
colhida para o aglutinante.

No Brasil usam-se guatro sistemas principais de
aglutinantes. Sao eles:

I. EPOXIS (resinas epoxidicas + endurecedor es-
pecificos)

EPOXI-POLIESTERES OU HIBRIDOS (re-
sinas epoxidicas + resinas de poliésteres)

b

3. POLIESTER (resina poliéster + endurecedor)

~ ecologia; 4. POLIURETANO (resina + endurecedor ci-
— economia, cloalifitico ou aromdtico)
RTS 48 Dez 0 jan ™ 19




PINTURA

COMPOSICAO TiPICA DE UMA TINTA EM PO

5,5%

M Pigmenios afives e inofivos

- Promotor de flow
- p—

H
= Agente de curg

(] mesinon-boss

ALGUMAS CARACTERISTICAS
IMPORTANTES DAS
PARTICULAS DE PO

— Distribuigdo granulométrica:
*30 - 110 pm

~ Resistividade elétrica: da ordem de
* 10" (dm

— Relaciio carga massa ideal para adesiio: da ordem de
* 4 x 10* Clkg

~ Massa especifica: da ordem de
* 1,30 - 1,70 g/em’®

— Sistemas de aplicagdo por:
* pistolas manuais ou
* pistolas automdticas dos tipos: Corona,
Tribo ou
Mista e
Leito fluido.

— Formas geométricas das particulas:
* a forma ideal € esférica, porém na pritica as
pan;lli-.:ulas apresentam formas geométricas va-
nadas.

— 580 facilmente retidas em filtros de:
* papel
* pano
* felro

REVESTIMENTO A PO FUNCIONAL

FUSION BONDED EPOXY

- O gque s30 estes revestimentos?

— Como sao feitos?

- Como sio usados?

- Por que merecem ser levados em consideragao?

O termo “aglutinado por fusdo™ pode ser melhor
definido como sendo “unido através do derretimen-
to", onde um substrato e um material de revestimen-
to séo postos intimamente em contato através da
agao do calor; se isto for feito de forma correta, o po-
limero do revestimento entrard em contato molecu-
lar com a superficie do ago, e um dos pré-requisitos
mais bdsicos e importantes para um bom desempe-
nho estard entao satisfeito.

A técnica de revestimento através da aglutinagio
por fusao ndo se limita aos epoxis, porém para o re-
vestimento de uma tubulagio, utiliza-se na atualida-
de preferencialmente o epéxi. A razdo desta prefe-
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" A UNIBETHA QUIMICA

GARANTE A ENTREGA E INOVA
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sulfato de zinco solucao purificada
Contando com caminhdes-tanques, capacidade de 10.000 ou 20.000 Lts
e equipado com Bomba de Acoplamento a Ar comprimido,
coloca em seu Tanque ou Container, sem trabalho e maxima seguranga.
Dentro dos minimos limites de contaminaga@o e acima dos teores de ZINCO
recomendados; o produto segue a risca as restrigdes seguintes:

SULFATO DE ZINCO PURIFICADO — Solugéo a 800 g/L
TEOR DE ZINCO METALICO - 185 g/L (MINIMO)
TEOR DE FERRO —10 ppm (MAXIMO)
TEOR DE CLORETOS - 80 ppm
COBRE - CHUMBO e ANTIMONIO - ISENTOS

Quem ja produz com excelente qualidade:
SULFATO DE NIiQUEL SOL. 600 g/L
CLORETO DE NIQUEL SOL. 800 g/L
CLORETO DE ZINCO SOL. 600 g/L
CLORETO DE POTASSIO SOL. 500 g/L

S6 poderia fazer o melhor SULFATO DE ZINCO para servir o mercado mais exigente.

UNIBETHA Quimica Lroa.

[6 Rua Alba, 1741 - VI. Santa Catarina - SP- CEP 04369
Tel.: 543-4935 - Telex 11 53893 HAQU







PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuimMICO oU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metilicas o nBo metélicas
abrange uma ampla variedade de produtos
guimicos & produtos especials, envolvendo
tecnologia avangada para atingir os mais
altos indices de protecho anticorrosiva e/
ou efeltos decorativos nas formas fosca,
sami-brilhante e brilhante.

Também & preparacBo dos metais antes
de qualguer beneficiamento envolve tecno-
logla ¢ know-how parda a determinagio dos
desengraxantes guimicaes ou aletroliticos.
decapantes, ativadores, etc. a seram em-
pregados a fim de possibiliter um resultado
satisfatdrio, quando das operacies poste-

riores de eletrodeposicho, fosfatizagho ou
outros tratamentos quimicos.

A escolha do processo mais adequado
depende do conhecimanto dos banhos exis-
tentes ¢ das especificacGes de trabalho.

Oa pds- tratamentos com cromatizantes,
neutralizantes, passivadores, ou a aplica-
g0 de dleos protetores também requer o
conhecimento das linhas existentes para a
obtencio de um acabamento perfeito.

Mo sentido de facilitar a escolha dos pro-
cessos mals indicedos, pars 08 quais pedi-
mos solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por fungio

a
Produtos Quimicos Lida.

Pius Sl Mepsidan 210 09910 Dusderms - 57
Faona Direto: (011] 4456298

Tabes: [17] 45022 - HUAG-RA

Tetetas (001) 456 1366




Processos e Produtos
Especiais para

o Tratamento Quimico ou
Eletrolitico

de Superficies

W

aletron

* Pré-tratamentos.

= Processos de Eletrodeposicdo de
Metais.

= Pgs-tratamentos, Cromatizantes,
Tratamento de Aluminio.

* Fosfatizantes, Neutralizadores,
Passivadores, Removedores de
Tintas.

* Processos Especiais, Processos
Quimicos e Desplacantes.

« Oleos de Corte, Repuxo, Protetores
@ Vernizes.

* Tintas Anticorrosivas e Industriais.

* Miaquinas para Solventes Cloradas
TRI-PER.

* Instalacbes Automaticas.

= Tambores Rotativos.

* Maquinas de limpeza de Metais.

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Rua S#o Nicolau, 210 - Diadema, 5P
Caixa Postal, 165 - CEP 09901

Telafonas (011) 445-6296 | 445-6294
Telax [(017) 45022 NUAG BR
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réncia decorre das excepcionais propriedades mate-
riais que o epdxi tem, particularmente em relagio
aos aspectos:

— quimicos;
— meciinicos;
— IErmicos;
- elétricos.

Os revestimentos de FBE
de modo a proporcionar um mpenho equivalen-
te e, em muitos casos, superior, devido ao fato de
que ¢ possivel utilizar polimeros de massa molecular
mais alta e, como ndo hd a presenga de solventes,
muitos problemas relacionados com estes dGltimos
sdo evitados.

A fabricagdo de ep6xis FBE exige grande cuidado
e um rigido controle de qualidade. A maioria desses
epoxis é produzida comercialmente através do pro-
cesso de extrusio por fusio/mistura, no qual hi condi-
¢oes cuidadosamente pré-determinadas de tensoes de
cisalhamento, temperatura e pressao, a fim de disper-
sar 0§ pigmentos e produzir um composto homogenea-
mente fundido, que € entiio resfriado, fragmentado e a
seguir moido até atingir a composigao granulométrica
desejada. Esta composigio estd entre 10 e 110 pm,
com granulometria média entre 50 e 60 pm. O dltimo
passo € fazer o p passar por um processo de peneira-
mento, seguindo-se a pesagem e embalagem. O mate-
rial em pé serd entio armazenado ou expedido em con-
digoes de temperatura controlada.

O aplicador tem uma enorme importincia na aplica-
gao do FBE, guanto ao desempenho dos revestimen-
tos. Os trés fatores que decidem um bom servigo de
revestimento S3o:

m ser formulados

01. Preparagio da superficie:

E de extrema importincia que todos esiejam cientes
da necessidade de uma boa preparagio da superfi-
cie, a fim de se conseguir um bom desempenho dos
revestimentos. Na maioria dos casos as especifica-
goOes relativas 2 preparagio de superficies se limitam
a ressaltar detalhes do tipo “visual”, negligenciando
a importiincia da limpeza quimica e do perfil super-
ficial (rugosidade).

(2. Formagio da pelicula:

E da méxima importincia conseguir-se uma pelicula
homogénea com poucos espagos vazios: durante o
processo de aplicagao do FBE, sio disponiveis ape-
nas poucos segundos para transformar o pé seco
num revestimento continuo, 1sso exige tanto um ma-
terial em pé bem formulado e bem fabricado, como
um equipamento adequado e com suficiente tecno-

logia por parte do aplicador. A espessura do filme
seco deve estar entre 100 ¢ 400 pm.

03. Cura:

O desempenho 6timo do revestimento sé serd al-
cangado se for conseguida uma cura satisfatéria: ca-
da formulagao tem seus requisitos especificos no to-
cante a lemperatura € tempo dé cura.

O produto Fusion Bonded Epoxi tem sua cura tedri-
ca alcangada num tempo de 50-70 segundos a tem-
peratura entre 232 e 246°C.

Na escolha do tipo de revestimento a ser utilizado,
um tnico requisito especifico de desempenho serd o
critério seletivo dominante, por exemplo: altas tem-
peraturas operacionais, resisténcia quimica, cons-
trugdo sujeita a clima frio, construgiio marinha, etc..
As principais vantagens de um sisiema de revesti-
mento FBE sao:

a) excelente compatibilidade com a protegio catodica;

b) pouca deterioragao comparada com o envelheci-
mento,

¢) facilidade e alta qualidade dos servigos de revesti-
mentos de juncoes e dos consertos no local da
instalagao;

d) facilidade na inspegio.

PROPRIEDADES DO REVESTIMENTO
DE FBE

Para conseguir: Propriedades desejadas:

A — protecio contra a corrosho  — baixa permeabilidade a oxi-
génio, umidade e jons;
- altn resisténeia elétrica;
~ baixa absorgio de dgua;
— boa aderéncia;
— resisténcin ao desprendi-
mento catddico.

mds;
— resisténcia quimica;
— resisténcia is tensbes do solo;
- fexibilidade;
— resisléncia 40 impacto;
— resisténcia i abrasio.

C — desempenho no manuseio  — aderéncia;
¢ na instalagiio — resisténcia 80 impacto;
= fexibilidade;
— possibilidade de encugva-
mento;

- resisténcia ao deslizamento.
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“FUSION BONDED EPOXY” PARA
RECOBRIMENTO DE “REBARS”

GENERALIDADES

O sistema de revestimento de vergalhdes (rebars)
fazendo uso do FBE (Fusion Bonded Epoxy) teve
origem nos EUA, nos anos 70. As pesquisas nessa
drea foram iniciadas pelo FHWA (Federal High-
ways Authority), com o objetivo de prevenir os sé-
rios problemas de deterioragio que estavam ocor-
rendo nos deques de sustentagio das pontes ferro-
vidrias.

Ja em 1974 um programa intensivo de pesgquisas
foi levado a efeito pelo National Bureau of § ;
a pedido do FHWA | a fim de pesquisarem uma série
de opgdes de revestimentos anticorrosivos aplicd-
veis a vergalhdes. O relatério final emitido por essa
cntidade sob nimero RD-74-18 discorria sobre 47
tipos de protetivos orgénicos utilizados, dentre eles:
epoxis liquidos e em pd, PVC e outros termoplis-
ticos. Dentre todos os materiais pesquisados, o que
mais atendeu ds necessidades técnicas e econdmicas
foi 0 FBE, surgindo entao uma pré-qualificacao para
uso desse produto em nivel nacional, inclusive com
: E;:mi:ssi-:: de um projeto de norma nimero N 5080-

Apos a emissio do projeto de norma acima citado,
tivemos, ainda nos anos 70, uma seqiiéncia de en-
saios realizados em virios estados americanos, dan-
do uma aprovagao técita ao produto. Nio tardou e,
jdem 1981, foi adotada a norma ASTM A775-81 es-
pecificamente esse caso, norma essa atualizada
em 86 para ASTM A775/A775M-86, que hoje ¢ uti-
lizada pela indistria em geral.

Atalmente o FBE ¢ largamente utilizado em todo
0 temtorno norte-americano, principalmente nas
construgbes pdblicas de grande responsabilidade,
como pontes ¢ viadutos, mas também na construgao
de rampas de estacionamento ¢ em outras estruturas
de concreto em geral, onde se deseja maior longevi-
dade, seguranga e economia nos custos futuros de
manutengao.

Também no Canadid observamos um largo uso do
FBE, principalmente nas construgbes de estradas,
pontes e paredées de sustentagio. Em 1978, regula-
mentaram oficialmente o uso desse produto na cons-
trugio ferrovidria, e até hoje seu uso é compulsério.

Os vergalhdes revestidos com FBE também sao uti-
lizados em vdrios paises da Europa e no resto do mun-
do, com destaque para Inglaterra e Oriente Médio. As
normas seguidas por esses paises, via de regra, sao as

ditadas pela ASTM A775/AT75M-86, com excecao
da Europa, que utiliza as British Standards, e do Ja-
pdo, que utiliza a JSCE EP30.

Apesar dos estudos iniciais que foram feitos para a
utilizacao do FBE terem se concentrado nos usos vol-
tados para a construgho ferrovidria, esse produto se
aplica a quaisquer estruturas de concreto armado para
construgéo civil, como: edificios, estacionamentos,
metrds, estruturas maritimas (inclusive submersas),
estagdes de tratamento de rejeitos quimicos, torres de
resfriamento, usinas termo-nucleares e estruiuras in-
dustriais em geral. Também pode ser aplicado a com-
ponentes estruturais auxiliares, como amarragoes por
exemplo.

CAUSAS DA CORROSAO EM
ESTRUTURAS DE CONCRETO

As principais fontes de corrosio em vergalhoes
para concreto sao:

- carbonatacio: a partir do CO; e dos agentes po-
luentes presentes na atmosfera;

— cloretos internos: cloretos provenientes do ci-
mento, agregados salinos em geral;

—cloretos externos: ambiente maritimo, sais de degelo.

A presenca de cloretos nas estruturas de concreto
armado pode alterar o ambiente eletrogquimico local,
fazendo com que a estrutura se torne nio-passiva.
Esse processo pode ser acelerado pela redugao do
pH do sistema, devido ao ingresso de diéxido de car-
bono e de agentes atmosféricos poluentes.

Os vergalhoes de reforgo sao compativeis com o
concrelo nio somente por apresentarem coeficientes
de dilatagio térmica similares, mas também porque
o cimento portland, altamente alcalino, permite a
formagio de uma pelicula estivel e protetora de 6xi-
do em volta do ago embutido no concreto. Se essa
pelicula ndo se formar, ou se ela nao proteger o ago,
poderd haver corrosdo. A corrosio poderd enfrague-
cer ou até mesmo destruir uma estrutura.

A pelicula protetora de éxido serd destruida se:

— 0 concreto ndo envolver lotalmente o ago;

— a alcalinidade do concreto se perder devido a
reagies COm gases COITOSIvos;

— se houver presenga de uma quantidade excessiva
de ions cloreto ou de outros ions corrosivos.
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Se essas condigoes ocorrerem, a umidade e o ar
entrardo em contato com parte do ago e ocorrerd en-
ld0 a cormosao.

A corrosdo normalmente se desenvolve através da
formagao de uma célula eletroquimica, com as dreas
antdica e catddica no metal, que sdo ligadas eletri-
camente por um eletrélito. Se qualquer um desses ele-
mentos da célula eletroguimica for eliminado, pode-se
evilar a cormosio.

Dwutras formas de corrosio, tais como as causadas
por acoplamentos de diferentes metais e correntes de
fuga, podem dar inicio ou acelerar grandemente o
processo de corrosdo dos vergalhoes,

A corrosio do concreto armado € um problema sé-
rio em certos ambientes, sua principal causa € atri-
buida a presenga de quantidades significativas de
ions cloreto ou de outros fons corrosivos na superfi-
cie do metal. Estacionamentos, pontes, viadutos,
estradas, edificios, instalagbes de dgua e esgotos,
estruturas marinhas, tubos de concreto, armazéns e
outras estruturas de concreto armado em geral t€m
sido vitimas do processo de corrosdo dos verga-
lhdes, acarretando altos custos a seus usudrios.

Os resultados do processo de corrosiao podem da-
nificar o concreto de varias formas. Os produtos da
corrosdo do ago ocupam um volume vérias vezes su-
perior ao do metal inicial. A pressdo de expansio re-
sultante aplica uma forga considerivel sobre o con-
creto em volta, surgindo entio fissuras gue se propa-
gam, seja em diregao i superficie do concreto, seja
em diregio a outros vergalhoes da armagio nas pro-
ximidades, provocando a chamada descamagio,
que nada mais é do que uma separagio do concreto
de seus vergalhdes, em camadas. Uma pequena per-
da de ago pode causar descamacio, mas a integrida-
de da estrutura muitas vezes continua inalterada, até
que a corrosdo tenha eliminado uma boa parte do ago.

A integridade da estrutura pode ser perdida rapi-
damente, quando a corrosao acontecer numa Zona
de fixagdo. As tensdes na unido e as conseqiientes a
corrosdo somam-se no concreto. Mesmo um nivel
insignificante de perda do metal na superficie do
vergalhao poderd ser suficiente para rachar a cober-
tura de concreto e provocar a perda de fixagao. Ou-
tros problemas causados pela perda da cobertura in-
cluem a queda de porgdes do concreto, aumento da
corrosio e perda da resisténcia ao fogo.

Os fatos acima expostos, que acarretam a cormosao
dos vergalhdes das estruturas de concreto, com con-
seqiiente rachamento ¢ posterior descamagio, estao
custando bilhdes de dblares todos os anos, perdas
essas que podem ser reduzidas se forem utilizados
processos adequados de protecao a vergalhoes.

METODOS DE PREVENCAO DE
CORROSAO EM VERGALHOES

Os meios mais conhecidos de proteao de verga-
lhoes contra a corrosio sao:

~ methoria na qualidade do concreto, com o con-
trole rigoroso de suas matérias-primas ¢ do uso no
local de trabalho. Tal solugdo, segundo os especia-
listas da drea, nio tem dado provas de eficicia devi-
do & heterogeneidade dos produtos e méo-de-obra
envolvidas;

— protegao por barreira: através do uso de tintas
liguidas aplicadas diretamente sobre o concreto, ou
através de membranas a prova de dgua. No caso das
membranas a prova de dgua os resultados ndo tém
sido satisfatdrios, principalmente nas dreas onde ocor-
rem jungoes no concreto em deques de sustentaciio

- protregiio catodica: através dos sistemas de cor-
rente impressa ou anodos de sacrificio. Possui custo
elevado de instalagio e de manutengio. Também in-
cluimos neste caso a possibilidade de uso de verga-
Ihdes galvanizados, opgao altamente dispendiosa;

— FBE: de todos os sistemas citados trata-se do
mais econdmico e tecnicamente mais vidvel.

CARACTERISTICAS DO FBE

Os revestimentos a base de FBE s@o muito conhe-
cidos e bem conceituados no mercado mundial ha
bastante tempo, por sua capacidade anticorrosiva e
excelentes propriedades quimicas, que hd anos vém
sendo utilizadas na protecio de tubulagbes destina-
das ao transporte de petroleo e seus derivados, in-
clusive em instalagbes submarinas, Caracterizam-se
pela exceléncia na escolha de matérias-primas rigo-
rosamente compativeis com as exigéncias finais de
Seu uso, tais como resinas, endurecedores, pigmen-
tos, elementos inorginicos, etc.

PROPRIEDADES DO FILME
APLICADO DE FBE:

— desempenho anticorrosivo: a camada especificada
de FBE para aplicagao industrial € de 200 pwm, com
toleriincia de *+50. Nesta faixa de camada, apresenta
excelente protegio anticorrosiva. Para nos centificar-
mos deste desempenho, aplicamos um ensaio rigoroso
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a pelicula, que consiste no ensaio especificado pela
norma ASTM AT75/ATT75M-86, somado ao ensaio de
resisténcia a tensao aplicada, especificado pela norma
ASTM GB8-72. - =

Este ensaio consiste em se colocar duas segdes de
uma barra pintada em uma solugio a 7% de cloreto
de sddio e aplicar uma tensio de 2 V entre elas: apds
30 dias nessa condigao, nao se deve observar evolu-
¢Ao de hidrogénio no catodo nem corrosio no ano-
do. Em adicional, nao pode haver qualquer despla-
camento ou fissuras na pelicula, o que devera ser ve-
rificado através de um detector de fissuras;

— resisténcia quimica: a pelicula de FBE deve ser
submetida ao ensaio de resisténcia ao meio alcalino
conforme a norma ASTM G20-77 para que esteja
apta a suportar 0 ambiente alcalino do concreto. O
ensaio consiste em imergir as barras pintadas e in-
tencionalmente fissuradas em uma solugio em dgua
destilada, 3M em cloreto de célcio e 3M em hidroxi-
do de sédio, saturada em hidréxido de cdlcio, por
um periodo de 45 dias a 24°C. Apds o ensaio, nio se
deve observar desplacamento, blisters ou novas fis-
suras. Em adicional, a pelicula nio deve desplacar
préximo as fissuras intencionais quando submetida
a ensaio de aderéncia com fita adesiva grau 300;

— flexibilidade/aderéncia: os vergalhdes devem
ser cortados e dobrados nas medidas especificadas
pelo usudrio, depois de revestidos com o FBE. Nos
EUA os vergalhdes estiao especificados para supor-
tar dobra na faixa de 4D [D=r (raio do mandril)/d
(didmetro do vergalhao)], na Europa, 3D e, especi-
ficamente na Alemanha, chegam ao nigor de 2D.
Nessas condigbes, o revestimento deve conservar
intactas suas condigbes protetivas, mantendo, por-
tanto a aderéncia e flexibilidade. Dentre todos o5 re-
vestimentos orginicos conhecidos, apenas o FBE
corretamente formulado tem condi¢bes de suportar
£Nnsaios (30 rigorosos;

— propriedades mecénicas: a pelicula de FBE é ro-
busta e durivel. Suportard condigdes severas de uso
no campo sem ser danificada. No entanto, para que
se obtenha o maximo do desempenho desse produto,
recomenda-se cuidados no manuseio dos vergalhdes
revestidos, como tiras de amarragao dos feixes em
nylon e cuidados no enchimento com o concreto.

Mostramos a seguir, um quadro comparativo en-
tre 0 FBE e o processo CTE (Coal Tar Epoxy), que
nos mostra claramente a superioridade do FBE:

FBE CTE
Resisténcia ao impacto
ASTM G14-72 =181 . |
Abrasio Taber mix. 25 mg mdx, 120 mg
ASTM D-1044, disco CS10,
1 kg, 1000 ciclos
Dureza Knoop >16 12-14

PROCESSO DE APLICACAO
DO FBE

Uma das grandes vantagens do uso do FBE con-
siste na sua produtividade. As linhas de pintura para
vergalhbes operam em velocidades na faixa de 5 mv/
min, aplicando o FBE sobre vergalhdes retos nor-
malmente com 6 m ou 12 m de comprimento.

O equipamento utilizado divide-se em:

— jateador;

— bobinas de indugao;

— cabine de aplicagio do FBE;

— resfriador a dgua (chuveiros);

— equipamentos para detecgio de fissuras.

Primeiramente, o vergalhdo € jateado até o grau Sa
2 1/2. A seguir passa pelas bobinas de indugéo, que
elevam sua temperatura quase que instantaneamente
até 250°C. [mccfi':tamcme depois, entra na cabine de
pintura em pé onde recebe o FBE através de pistolas
eletrostiticas. Continua na linha e, num periodo de
25-30 segundos, a pelicula ji estd curada e resfriada
com figua fria. Na seqgiiéncia, passa por uma bateria
de detetores de fissuras, Neste estdgio, o produto ja
estd pronto para ser utilizado no canteiro de obras,
podendo ser dobrado e/ou cortado.

VIABILIDADE ECONOMICA

Os vergalhdes revestidos com FBE ao longo dos
tiltimos 15 anos tém demonstrado sua eficdcia técni-
ca e viabilidade econdmica nas inlimeras obras civis
em que participaram. Cabe aos engenheiros ou ar-
quitetos construtores um estudo cuidadoso a respei-
to das condigbes de seguranca ao longo da vida dtil
da edificagio projetada versus o custo inicial da obra
e seu custo de manutengio.

Uma exemplificagio dessa verdade é a pesquisa
feita pelo Departamento de Transportes da Gra-
Bretanha, publicada no inicio de 1989, segundo a
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qual cerca de 4500 pontes e viadutos nesse pais tém
problemas de corrosdo em suas estruturas. Muitas
delas haviam sido construidas hd pouco mais de 5
anos, sem os devidos cuidados na a0 dos verga-
Ihies. A recuperacio dessas edi 0es nesse pais
tem custado 100 milhdes de libras esterlinas/ano.

Apesar de ndo termos estatisticas em nosso pais,
temos fortes motivos para crer que também aqui o
efeito da corrosao em vergalhdes é devastador e, em
alguns casos que soubemos, até comprometedores
da seguranga dos usudrios, como o recente exemplo
ocornido com o elevado do Jod na cidade do Rio de
Janeiro.

Em uma andlise dos custos das obras mais recen-
tes, onde se utilizaram vergalhdes revestidos com o
FBE, o incremento médio nos custos da estrutura de
concreto € da ordem de 3%, incremento esse perfei-
tamente aceitdvel se levarmos em consideracio o
ganho em termos de vida Gtil da estrutura e em eco-
nomia com custos de manutencdo. Pelo histérico
que temos, virias obras com mais de 15 anos, reves-
tidas com o FBE, estio intactas até a presente data,
quando, se nao tivesse sido tomada qualquer provi-
déncia protetiva, ja aos 5 anos de construidas se ini-
ciariam os custos com reposi¢iio ¢ manutengio das
estruturas.

Esses dados, por si 56, nos permitem uma reflexio
do volume de recursos, principalmente oriundos dos
cofres piblicos, que podem ser economizados, caso
0§ construtores passem a tomar medidas protetivas
para os vergalhoes de uso em concreto armado.

ALGUMAS OBRAS QUE
UTILIZAM FBE

Para ilustrar. listamos a seguir algumas obras on-
de foi utilizado o FBE:

TIPOD LOCAL

Estacionamento (rampas, pitios)  Milwaukee/Wisconsin-EUA
Edificios comerciats Dubai’Emirados Arabes
Porto (cais, muros) Rotterdam/Holanda
Esplanade Sea Wall Penanth/GB

Silo de SallCl Cheshire/GH

CONCLUSAO

Baseados nas informagoes bastante sucintas que
apresentamos em nossa exposigio, temos a plena
convicgdo de gue estamos adentrando em uma nova

era, onde os responsidveis pelas edificagbes em nos-
50 pais cada vez mais se conscientizam das necessi-
dades de seguranga e de redugiio nos custos de suas
obras, e para isso, contam com a ajuda de novas tec-
nologias, ji com eficdcia comprovada em paises
mais desenvolvidos.

Os resultados que obtivemos até hoje, nao nos dei-
xam qualquer divida: a demanda de tintas em pé pa-
ra construgao civil, como o FBE e outras, tem cres-
cido em taxas superiores is demais e, se comparadas
com outras tecnologias convencionais, ai estdo ta-
xas extremamente altas.
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2) The Instiute of Metal Finishing - AAC4/E9
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4) ALDRIGUE, Valentim - Tecnologias de Tintas em P, Tintas ¢
Revestimentos, Vol. 5. Ano 2, 1990, pag. 25

5) Nicleo de Legislagio Industrial — Simpdsio Nacional Sobre Tec-
nobogia de Tintas
Inc. ALDRIGUE. Valentim: Tecnologia de Tintas em P -
S0 Paulo - Escola Politéenica: Univ, Séo Pasbo, 13 - 14/1289 -
pég. 173 - 84

6) ALDRIGUE, Valenim/PINHEIRO, Gilmar de Oliveirny
MASSER, José Eduardo
Tratamento Superficie - Ano 11, n* 46 - Set/1990 - pdg. 6

71 SHELL CHEMICALS
Epikote Resin for Powder Coatings - Formulation Manufacture
and Testing - Technical Manual EP 210

E) HULS AKTIENGELLSCHAFT
Cross-Linking Agents for Powder Coatings
Outubro 1987 - Boletim Técnico
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lizader, atuow em diversas dreax de labo-
ratdrio ¢ pesguisa, hambdm professor -
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LIMPEZA

“SISTEMAS ELETROLITICOS DE LIMPEZA EM BANHOS
DE SAL FUNDIDO PARA FERRO FUNDIDO E ACO”

ARMIN WIEDERIN

REQUISITOS PARA BANHOS
ELETROLITICOS DE SAL FUNDIDO

Banhos de sais fundidos ativados por corrente
{elétrica) continua tém sido usados com sucesso na
refinagiao de metais-base, na obtengdo de superficies
de liga enriquecida por difusio, em processos de tra-
tamento térmico, envolvendo reagbes quimicas de
superficie, e na limpeza quimica de ferro e ago.

Destes quatro processos, 0 que com menor proba-
bilidade parece necessitar de um processo de reagao
guimica é o da limpeza de metais.

Todavia, um exame mais acurado da finalidade de
uma limpeza eletrolitica em banho de sal e dos mate-
riais que sdo removidos mostra razoes bdsicas 16gi-
cas para esta escolha.

A limpeza eletrolitica em banho de sal é executada
em uma pega ou conjunto de pegas por uma de duas
razies:

12} o material a ser removido é altamente resistente
a0 ataque quimico e prejudicial ao processa-
mento subseqiiente ou as propriedades funcio-
nais da pega. Vide Tabela I.

TABELA 1

Composicio quimica dos materiais
removidos da superficie dos metais

A, OXIDOS MO, MOy, M0,

Carcpas do forpamento ¢ do Irtiments WEimico
B, ORGANICDS C

Grafita lovre, lubrificantes, higantes, adesivos
C. CERAMICA Siy

Lubnficantes vitreos (sibcososh, matenal de
mobilagem & machos de fundigho

0. RECOBRIMENTOS
COMBINADOS

MO+ C

Recobrimentos fubrificantes ¢ protetoses em geral ¢
peliculas protetoras de machos de fundicao

(core wash)

2?) os produtos guimicos necessdrios para a lim-
peza sao poluentes da atmosfera ou da dgua e re-
presentam complicados problemas de efluentes

CONTAMINANTES QUIMICAMENTE
INERTES

A composigao quimica dos materiais que normal-
mente sao removidos em banhos eletroliticos de sal
fundido €, por natureza ou configuragio, tdo resis-
tente ao ataque por solugdes reativas, que este pro-
cedimento se torna i ticdvel.

Particulas de silica alojadas no ferro fundido, co-
mo mostra a Figura |, parecem niao oferecer maior
problema, ¢ assim €, desde que se suponha que estas
particulas estejam alojadas na superficie externa e
que possam ser removidas por tamboreamento ou
abrasdo mecinica.

Fig. |

Particulas de silica alojadas em fermo fundwlo
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LIMPEZA

Quando lhes é permitido remanescer numa cavi-
dade, numa drea protegida ou numa superficie inter-
na, elas podem, mais tarde, ser desalojadas em ser-
vigo, provocando desgaste prematuro ou mesmo fa-
lhas catastroficas de pegas estruturais de equipa-
mentos automotivos, implementos agricolas ou ae-
ronaves. O vazio mostrado na Figura 2 resulta da re-
mogio da areia por um breve tratamento em banho
eletrolitico de sal fundido, que é preferivel a uma
dissolugdo em dcido fluoridrico.

B~ o1

M T
P ¢
)
[

ey

it Eall L HEFS

Fig. 2 - Viazio cnido apds remogdo das particulas de silica

O processamento em banho eletrolitico de sal tam-
bém remove completamente os 6xidos e carepas de
partes e pecas de equipamentos hidraulicos. Este
processamento, geralmente, € feito em conjunto
com a remogdo da areia, sendo que a remocio de
dxidos pode ser considerada um requisito necessirio
para pegas fundidas complexas. Decapagem icida,
apesar de menos dispendiosa, tem a grande desvan-
tagem de provocar a excessiva perda de metal, se o
ciclo de tratamento for mantido suficientemente lon-
g0 para assegurar uma limpeza completa de todos os
canals e passagens mlernas.

Pode-se supor também que, & medida que o custo
do tratamento dos efluentes cresce, a economia que
se faz com o uso da decapagem dcida se torna menos
atrativa.

O acaso demonstrou que a limpeza em sal fundido
aumenta a usinabilidade das superficies do ferro
fundido. A Figura 3 mostra que a vida da ferramenta
usada para a usinagem de superficies limpas quimi-
camente ¢ equivalente a da usada na usinagem do
metal-base, enquanto a vida da ferramenta é sensi-
velmente mais baixa, quando usada em superficies
de pecas somente tamboreadas.

g | a0 1
[ Hi #__ I J‘____|__.
T TOOL FAILLRE |
| 1

qif ——f—— e — b — e =

oD WAl
PR hal Bl AR

| 3 4 X
pagmail B OF QigTh S ERE CLT R i)

GRAY CALT IO WACHIr AMLITY
AFFICTED Y SALT BATH TREATaEPT

Fig. 3~ Efeito do tratamento em banho de sal, sobre a usinabilidade
do ferro fundido,

Embora estas figuras, por si s6, ainda ndo justifi-
quem a limpeza em banho de sal fundido, contri-
buem substancialmente para a redugao de custo nos
casos onde a limpeza se torma necessdria.

A grafita presente no ferro fundido € exposta na
superficie usinada e apresenta-se como uma pelicula
fina e continua. Esta pelicula impede a umectagio
da superficie, dificultando o ligamento ou soldagem
do ferro fundido por brazagem. Uma vez que o car-
bono ¢ guimicamente inerte, resiste ao atague da
maioria dos produtos quimicos. O processo eletroli-
tico em banho de sal remove completamente o car-
bono da superficie, como ¢ mostrado na microfoto-
grafia, Figura 4, permitindo a perfeita aderéncia de
metais patentes a carcaca do mancal de ferro fundi-
do, assim como a brazagem de conexoes de ferro
fundido as wbulagdes de aco e, sobretudo, simplifi-
cacdo das pecas fundidas.

Fig. 4 - Microfotografia da remogao de carbono por processo
eletrolitico em banho de sal fundido.
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CLASSIFICACAO E REACOES DE SAL
FUNDIDO

O termo “sais fundidos” engloba muitos compos-
tos quimicos com propriedades fisicas altamente di-
versificadas. Se o termo descritivo incluir a palavra
“hmpeza”, ele definird uma categoria algo menor de
produtos bdsicos alcalinos, formulados com virios
aditivos quimicos, a fim de torné-los oxidantes, re-
dutores, quimicamente estiveis, auto-sedimentan-
tes e eletroliticos. A classificagiao geral dos banhos
de sais fundidos para limpeza ¢ mostrada na Tabela 1.

Il Lapcla 1.

TABELA I

Banhos de Sal para Limpeza e Condicionamento

Temperatura de Operagio

= Owigdante a alta temperatura 482°C (MNFF)
* Eletrolitico reversivel {(oxidznle/redutor) 468T (E75°F)
= Dwidante 8 média temperatura 454 C (B5(rF)
* Redutor 3N (T50rF)
* Dixidante & baina temperatura (guimco) 204 (400D
= Onidante o baivs temperautra (eletrolitico)  204°C (4FF}

Os sais eletroliticos para ambas as faixas, quais
sejam: 482°C (900'F) e 204°C (400rF), sao aplicé-
veis para reagoes eletrogquimicas.

Todos os processos de limpeza em sais eletroliti-
cos fundidos desenrolam-se por etapas, com reagio
quimica particular, dependendo da polaridade da
carga.

A Figura 5 ilustra uma redugio eletroquimica,
mostrando, na faixa superior, incrustagoes de parti-
culas de areia alojadas em ferro fundido com cama-
da de dxidos ou carepa na superficie.

A faixa inferior mostra a mesma superficie apés
remogao dos Gxidos e da carepa por redugio até o
metal-base, e da areia incrustada por dissolugio.

No ciclo completo, que envolve uma chave rever-
sora a fim de permitir a inversido da polaridade da
peca ou da carga, as virias etapas se desenvolvem
conforme mostra a Figura 6 nas diferentes faixas, de
cima para baixo, passando da fase de redugio para
uma fase de oxidagio, a fim de remover o carbono
(grafita) e, finalmente, para uma nova e breve fase
de redugio, para uma limpeza quimica completa.

NOTA
As legendas e inglés constanies mas fgouras nao foram iraduzidas pars
guee prde fossern alrerados o sentdo ¢ a dimensdo dos grificos

onginal metal

alter reduction

surface cleaning of cast iron

Fig. 5 - Remogho de areia ¢ dxido por redugdio em banhos de
sal fundido.

[ LIS FTr TR

WITER Wigwch

APREE Bmimang

ST Rt

gray cast iran
surface preparation for bonding

Fig. 6 Ciclo completo da preparagio de superficies de ferro fundi-
do cinzento. para ligamento por brazagem.

O método de introdugdo da corrente elétrica na
carga num banho de sal fundido depende do tipo de
carga que esti sendo processado e da espécie de lim-
peza envolvida. Cargas intermitentes sao acondicio-
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nadas em cestos de tela de arame de ago, como mos-
tra a Figura 7, que servem também como condutores
de corrente.

Fig. T - Carga de pegas alojadas em cesto de fermo, entrando num
forno & banho de sal fundido eletrolitico.

Fig. & - Barras conctoras efn “V™, para limpeza eletrolitica em

banho de sal fundido,

A corrente € introduzida no cesto através de barras
conetoras em “V", conforme Figura 8, penetrando
na carga pelos pontos de contato e fluindo,através do
eletrdlito fundido, para as paredes da cuba do fomo
ou para as placas de desgaste.

A densidade de corrente nao € um fator determi-
nante e a polaridade da carga ¢ a responsdvel pela
agdo de limpeza eletrolitica.

As reagdes quimicas envolvidas com a oxidagio,
Ou seja, com a carga positiva, sdo mostradas na Fi-
gura 9.

MOLTEN SALT BATH v

40H" - 2H,0+0,+4e
c"oz - l:l];
2[30"'“.5“3 £ Fﬂ:ﬁ:

Fig. 9 - Reagdes quimicas no ciclo de oxidagiio em banho de sal fundido

A polandade da carga pode ser mudada inverten-
do-se a posigao da chave reversora e, neste caso, as
reaghes passam a ser tipicamente de redugio ou seja,
de carga negativa. Vide Figura 10,

MOLTEN SALT BATH o
ELECTROLYTIC CLEANING

Eduathn |

2Na0H + Si0, .. Na,Si0,+H,0
22"+ 2H,0+2¢ = 2Na0H+ K,
ENa"+ Fe,0,+3H,0+2¢ = GNaOH + 2Fe

Fig, 10 - Reaglies quimicas no ciclo de redugio em banho de sal
fundido

RTS 48 Dez 20/ Jan ™
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SISTEMAS ELETROLITICOS
DE SAL FUNDIDO

Sistemas de limpeza eletrogquimicos em sal fundi-
do s5d0 normalmente constituidos de chapas de aco-
carbono, que mostraram ser bastante satisfatorias
nas mais variadas condigoes de operagio, apresen-
tando um desgaste minimo, salvo em dreas sujeitas a
grande densidade de corrente ¢ freqgiientes mudangas
de polaridade. O desenho esquematico da Figura 11
mostra o arranjo geral de um forno a banho de sal

rona de sedimentagbo,

fundido, sendo que isto pode ser uma parte de um
sistema automatizado para produgdo em larga escala
ou ainda, um forno individual para trabalho intermi-
tenie.

Coifa e exaustio sio partes importantes dos fornos
a banho de sal eletroguimico, tendo-se em vista a se-
guranga e o conforto do operador. Isto, principal-
mente, porque os produtos gasosos, que se formam
pelas reagoes quimicas, podem, ao serem expelidos
pela superficie do banho de sal, arrastar pequenas
quantidades deste, em forma de respingos.

O sistema de aguecimento pode ser representado
por tubos radiantes imersos e aquecidos a gds ou en-
tio, por eletrodos também imersos, dependendo da
fonte de energia disponivel. A recirculagio do sal
dentro do forno ajuda na transferéncia do calor, ao
mesmo tempo em que mantém a borra em suspensio
na drea de trabalho e de aquecimento, permitindo,
desta maneira, o funcionamento de um sistema con-
trofado e continuo de remogio de borra.

A recirculagdo parcial ¢ continua do sal, através
de uma zona de sedimentagao seletiva, permite acu-
mular a borra num lugar pré-determinado, de onde
pode ser facilmente retirada, sem interferir no ritmo
de produgio. Vide Figura 12.

A incorporagio de um forno a banho de sal para
limpeza numa linha automdtica de alta produgio é
mostrada no diagrama de fluxo da Figura 13.

Aalemater hmst (4)

FOR IMESEL LOCOMOTIVE CYLINDER LINERS

Fig 13~ Limpeza cletrolitics automatizada, de camisas de cilindmos,
em bunho de sal fundido

A carga ¢ transferida, através do sistema, por dis-
positivos especialmente desenhados. O percurso da
peca passa pelo pré-aquecimento em ar, seguindo
dai para o banho de sal fundido e, a seguir, para os
tanques de resfriamento e lavagem, chegando final-
mente i estagio comum de carga e descarga.

Esta linha foi especialmente projetada para a lim-
peza de camisas de cilindros de ferro fundido.
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APLICACAO DOS SAIS FUNDIDOS
ELETROLITICOS

A utilizacdo dos sistemas altamente ativos de lim-
peza em banho de sal fundido eletroguimico, abran-
ge desde a preparacio de corpos de prova em labora-
tério até pegas muito grandes para fins hidriulicos
ou para solda por brazagem. Pegas de conexio, ocas
e complexas, ou estruturais, contendo canais para
fluidos hidraulicos e lubrificantes, sio processadas
a fim de remover tragos de areia e carepa de lugares
nao acessiveis para a limpeza mecanica, como lam-
bém ndo visiveis na inspegio. Vide Figura 14.

Fig. 14 - Fundidos tipicos para hidrdulica, submetidos a Bimpeza
para remogio de arcia.

E ~
=3 o} 2, ;u-f_.!jj
";. 2 <+ | %

¥

Fig. 15 - Conjunto de camisa de cllindro de 3 panes.

A simplificacdo de pegas fundidas se torna possi-
vel, através da obtengao de superficies quimicamen-
te limpas pelo processamento nos banhos de sal fun-
dido. O conjunto de camisa de cilindro de trés par-
tes, mostrado na Figura 15, compde-se de uma ca-
misa de ferro fundido soldada por brazagem de prata
s duas camisas de aco que também aparecem na fi-
gura,

A complicadissima pe¢a fundida que, anterior-
mente, era necesséria para receber esta camisa e sua
ciamara de resfriamento, representava dificilimos

blemas de limpeza. A construgio indicada nao

o0i possivel até qucpca superficie do ferro fundido pb-

de ser completamente hmpa dos residuos de carbo-

no, permitindo a brazagem com prata, para formar
uma junta & prova d'dgua.

4 - }E‘l. s
; * v ) DAST IRON-4h
Fig. 17 - Microfiogrfia de solda-prata entre fermo fundido e ago.

Para obiengao deste excelente ligamento, & neoessiria o
limpeza em banho de sal fundido eletrolitico.,
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Os custos de fabricagao de pegas soldadas por bra-
zagem com prata, Figura 16, 1ém sido reduzidos
consideravelmente pela hmpem eletroquimica, eli-
minando a necessidade do uso de conexdes rosca-
das, de material nio ferroso.

A excelente solda obtida por brazagem, apés lm-
peza eletroquimica, pode ser observada na microfo-
tografia da Figura 17.

O revestimento de mancais com metal patente tem
sido consideravelmente simplificado, pela introdu-
gao da limpeza quimica. Os furos de ancoragem que
aparecem na Figura 18, puderam ser eliminados da
construgao, em fungdo da boa liga atingivel pela
limpeza em banho de sal fundido.

Fig. 18 - Semi-buchas de mancal de fermo fundido, Nole os furos de
ancoragem, necessdrios na semi-bucha do mancal da

esquerda.

LIMPEZA ELETROQUIMICA E
CONTROLE DE POLUICAO

A contribuigao dos processos de limpeza eletroqui-
mica a0 controle do meio ambiental ¢ substancial.

A limpeza eletroquimica de ferro fundido pode
eliminar muitas das operagoes meciinicas de limpe-
za, tais como jato de areia ou granalha, tamborea-
mento etc.. A redugiio de qualquer um destes pro-
cessos resulta no abaixamento dos niveis de polui-
¢ao sonora e da contaminagio do ar, que rcfEr:scn[mn
sérios problemas na operacao de todas as fundigoes

Tém-se concentrado grandes esforgos na introdu-
¢ao da limpeza quimica do ferro fundido para a re-
mogao da silica, eliminando-se, desta forma, os pro-
blemas da silicose surgidos em fungiao das opera-
¢oes de rebarbagio e esmerilhamento que, normal-
mente, sao executadas nas pegas fundidas brutas.

A reducio do uso de dcidos € motivo suficiente-
mente forte para pensar-se numa limpeza eletroqui-
mica dos fundidos de aco inoxiddvel. Esta redugio
pode ser considerivel. tanto do ponto de vista da
concentracio do dcido empregado. como da tempe-

ratura necessdria para se efetuar uma limpeza com-
pleta. Concentragao dcida, assim como lemperatu-
ras mais baixas, resultam numa menor transferéncia
de ions metdlicos para a solugio e em menor polui-
¢iio do ar com fumaca e vapores,

E bastante possivel, a julgar pelo progresso atual,

gu: no futuro, este dificil pmb?ema da remogio dos

idos de metal do ago inoxiddvel possa vir a ser re-
solvido sem o uso de dcidos. As cabecas de tacos de
golfe, mostradas na Figura 19, ém na superficie
uma carepa de ago inoxiddvel 410 microfundido,
muito lenaz.

A cabeca do taco de golfe limpa foi processada
eletroliticamente no banho de sal fundido a 204°C
(400rF), durante 15 minutos, seguido de um trata-
mento de 5 minutos numa solugao de quelatos alca-
linos, que elimina completamente a necessidade do
uso de dcidos. Instalaghes similares a esta estio sen-
do usadas presentemente para a limpeza de fitas de
ago inoxidivel em sistemas continuos, E de se espe-
rar que futuras limitagdes no uso de dcidos venham a
exigir a instalagio adicional de sistemas de sal fun-
dido desse tipo, para a limpeza continua de pegas.

Fig, 19 - Cabegas de taco de goife de ago microfundido da séne
400, Timpas sem Seido.
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NEWTECH lanca
bombas em
fiberglass com
selo mecanico
refrigerado a
oleo

Sediada na Praia Grande (SP), a
Newtech - Indiistria ¢ Comércio de
Maguinas e Equipamentos Plisticos ¢
Metais Lida. - ¢é detentora de uma
nova fecnologia no processo de
fabricagdo em série de bombas
centrifugas em fiberglass, com selo
mecdnico, refrigerado & dleo.

Luiz Eduardo Almanga - diretor
comercial, Carlos Valentin Meiller -
diretor financeiro ¢ Luiz Gonzaga
Baptista - diretor técnico e responsdvel
pelo prajeto, acreditam no sucesso
deste equipamento, resultado de
longas pesguisas e que tem como
principais caracteristicas a alta
resisténcia mecdnica da fibra de vidro
aliada a dtima resisténcia guimica das
resinas ester-vinilicas ¢ o baixo cusio,
além de suporiar uma grande
quantidade de acidos e bases.

Fabricagio da Bomba

Nos sistemas convencionais de
moldagem de fibras, ndo é possivel
moldar uma peca tdo complexa como
o corpo € o rofor de bomba em linha de
produgao. Para tanio, foi
desenvelvida uma técnica de
resinjecdo, que consisie em fazer o
maolde e injetar a resina com auxilio de
alto vacue, de pegas com saidas
negativas que permitem fabricar um
rotor fechado com semi-eixe & um
carpo com todos os fures e roscas que
dispensem qualguer usinagem,
maniendo a proporgdo de 70% de fibra
de vidro e 30% de resina.

Preocupagido com a seguranga

Bombear produtos quimicos
altamente agressivos exige um sistema
de vedagdo seguro. A Newiech criou
um sistema de vedagao cujo selo
mecdnico trabalha em wuma caixa de
dleo, onde fica instalada a valvala de
seguranga que permite o desligamento

MARKETING

automdtice da bomba ao vencer o
periodo de vida iitil do selo. Um rotor
bombeia o dleo através de um trocador
de calor gque o injeta, ja frio, sobre o
selo.

De construgdo simples, robusito ¢ de
baixe custo, este selo mecdnico deixa
em contato com o liguido bombeado
apenas a cerdmica, o carvdo mecdnico
e um elastomere, gue pode ser viton,
neoprene, € oufros,

Principais vantagens

As principais vantagens oferecidas
por este equipamenio sio:
- inércia quimica relativamenie alta a
quase todos os deidos e bases
minerais, maieriais esfes sempre
solicitados nos processos industriais
mais comuns;
- sistema de vedagao exclusive com
selo meednico refrigerado a dleo;
- protecao total a paradas bruscas de
movimentacdo do liquide bombeado,
podende operar a seco;
- parada automdtica no caso de
eveniuais vazamenios;
- facil manwiengdo a baixo custo, com
namero reduzide de pecas;
- parantia de seis meses.

Mercado

A Newtech ja demonstrou seu
equipamenio em duas feiras e,
segundo Luiz Gonzaga Baptista, “'a
reagdo do mercado foi melhor gue a
esperada. () processo de refrigeragio
do selo ¢ o que chama mais a atengao,
fodos encontram problemas no selo
mecdnico das outras bombas’',

A principal aplicagdo da bomba se
destina as indastrias guimicas. E,
para atender as necessidades deste
ramao com tantas diversificagdes, a
Newtech desenvolve, mensalmente;
um a dois novos modelos de bombas de
alta pressdo e vazdo.

Expectativas

A Diretoria da Newtech prevé gque as
vendas no ano de 91 serio crescentes,
mesmo com o Pais atravessando uma
dificil fase econémica.

“0 produto é inédite, com nova
tecnologia, preco sem concorréncia,
parantia € assisiéncia técnica total ao
cliente. No primeiro semesire
estaremos com uma linha completa de
bombas centrifugas, outra de bombas
preumdticas, além de uma linha de
vdlvulas industriais’’, concluiu Luiz
Gronzaga Baptisia.

A ALETRON E
LICENCIADA PELA
WEILBURGER
LACKFABRIK -
ALEMANHA

A Aletron Produtos Quimicos Lida,
acaba de ser licenciada, através de sua
divisdo de Tintas Anticorrosivas e
Industriais, pela Weilburger
Lackfabrik - empresa alemd
pertencente ao Grupo Grebe, a
JSabricar com exclusividade, no Brasil,
sua linha de anti-aderentes
“Greblon' e “*Senotherm'’,

Esta licen¢a dd 4 Aletron a
exclusividade de distribuigdo, para o
Brasil e principais paises da América
Latina, de todos os produtos
comercializados com sucesso na
Europa, Estados Unidos, Japdo,
Ausirdlia, Rissia e varios ouiroes
paises. A Aletron também produzird o
“Senocoil”’, uma linha de
“coilcoatings™’ - tintas para o
acabamento de bobinas metalicas,
utilizadas na confecgio de
eletrodomésiicos - ¢ 0 “Extrapox®’,
verniz de alta qualidade para
embalagens flexiveis.

Com esta unido, estard presente no
Brasil a tecnologia de uma empresa
Sundada em 1900, lider no mercado de
revestimentos para alta temperatura ¢
anfi-aderentes em diversos paises e
gue, junio a Aletron, buscard
desenvolver ainda mais este segmento
no Brasil,
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PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

GALVANOPLASTIA

AURIZZHID

Comercial e Industrial de Metais Auricchio Ltda.

17 anos de tradiclo!

Av, do Estado, 6.654 (sede prépria) Cambuci - S. Paulo - Tronco chave: 273-6499 - Telex (011) 38664 - CEP 01516.

ROSHAW

wom ou Sem villvuia aguiha

=CORPO EM ACRILICO Quimica Industria e
:‘,—ﬁﬁr‘ N g de 18 Comércio Ltda.
Comprimento da escaia 38mm | H Rua Prof. Gustave de
PRAELIEAD. +/— 3% do L8, Gouveia, 123 - CEP 05546 -
T | = Sao Paulo - Brasil; Fone: (011)
869.7033

Fax: (011) 819.1619
Telex: 11.82187

Concessiondria em Campinas:

Interfinishing Quimica Ind. ¢
Com. Lida.

Mod. ALLINOX 40 e 50 Av, Anton Von Zubem, 2985 -
EM HOSTAFDRM C/ 25% DE VIDRO CEP 13100 - Campinas -

ePISCINAS &L : Brasil; Fone: (0192) 47.2062
ggfmﬂ: Telex: 19.3817

-smiufﬂ:s Fax: (0192) 47.1454
- Linha de Produtos:

Desengraxantes - Decapantes -

DESCONTO PARA REVENDEDOR Sais - Processos de Niguel -

ey i g Cobre - Cromo - Zinco Alcalino
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Greblon

Revestimento anti-aderente de alta
qualidade para panelas, grills,
churrasqueiras, formas para bolo e
outros. Apresenta-se em acabamentos
brilhantes, foscos ou metdlicos, em
variada linha de cores. Tem
excepcional gualidade deslizante
(lubrificagdo seca permanente), que o
qualifica, também, para revestimenip
de serras e serrotes, facas elétricas e
outras ferramentas de corfe, bem como
prisioneiros ¢ poreas, borboletas de
carburadores, dobradicas, armas, eic.
ALETRON

Produtos Quimicos Lida.

Coraldur Epoxi
Rebar

protecd@o para
“Vergalhoes”

O produto epoxi especial, em po, foi
desenvolvido para evitar as graves
consequéncias da corrosdo do ferro na
construcido civil, tais como rachaduras,
fissuras, descamagio em estruturas de
concreto, pontes, viadutos,
upermimeme na orla maritima.
eletrostaticamente, em uma
dmm de 150 a 200 micra, aferece
excelente ancoragem ao concrelo.
Tintas CORAL S/A
Divisdo de Tintas Industriais

REFRIZINCO

Sistema para manter o banho de zinco
alcalino filtrado e constante na
temperatura ambiente, economizando
sais ¢ adifivos. Refrizinco permite
produzir o mdximo com o minimo
tempo no banho. Este sistema inédito
utiliza evaporagdo atmosférica, sem
dgua ou geladeiras ¢ com pequena
demanda de energia (2 CV).

SEREX

Industria ¢ Comércio Lida,

PRODUTOS

Aquamanager

Software de simples ap&m;noqw
SErve COMO SUpOTle gere
, avaliagdo, mnﬂ'ate

0 Aguamanager foi estruturado em
sete modulps diferenies: dguas,
microbiologia, corrosdo, operagao do
sistema, performance de equipamenios
criticas, consumaolestoque de produtos
¢ agenda de ocorréncias/providéncias,
Com a sua uiilizagde é possivel o
arguive de resultados numéricos de
testes ¢ outras informagdes que podem
ser processadas a qualquer instante e
permite a emissdo de relatdérios
histéricos de ocorréncias ¢
providéncias, posigio de consumo €
estoque de produtos de tratamenio,
planithas de resultados da operagdo do
sisterna, da performance de
equipamentos criticos, de recursos de
testes analiticos diversos, grificos de
tendéncias de varidveis diversas,
grificos para controle estatistico de
processo ¢ laudos com interpretagdo
dos grdficos estatisticos.

) software foi elaborado em
eletrinica do tipe Lotus 1-2-3 ¢, para
sua wiilizagde, as indidsinas deverdo
dispor de microcomputador compativel
com IBM-PC.

AQUATEC

Quimica 5.A.

Udyilite - Clearlyte
™

Verniz eletrolitico em meio aguoso
deposita camada controldvel ¢
uniforme sobre todas as superficies
mﬂhmoumm E uma resina

dureza entre 2 e 4 H, 0 Clw'ljuﬂf
ndo deixa ‘ gnu"ukmupmﬂrm
de escorrimenio.

ORWEC

Quimica S.A.

ENPLATE
Ni 426

NIQUEL CO PARA
APLICACOES TECNICAS

« Depdsito com alta dureza 650-700
HV 1000

« Maior resisténcia ao desgaste

= ‘Baixo teor de fdsforo

« Depdsito com tensdo compressiva

. mnpia:ln&ndeumpcmmm

ima estabilidade
» Facilmente solddvel

ENTHOBRITE
Q 561

ABRILHANTADOR DE ZINCO
PARA BANHOS COM BAIXO
AMEDIO TEOR DE CIANETO

Para gancheiras e tambores

rotativos

« Melhor distribuigao do depdsito

« Otima ductilidade do depdsito

« Controle simplificado do banho

= Ndo contém complexantes nem
quelantes

ENTHONE
UDYLITE SEL-REX

A% ORWEC
QUIMICA S/A

i em Acobomentos
e Superficies

SAD PAULO: Fone: (011) 291-1077
Faoc (011) 264-0878 | Telea- 1162058
RIO DE JANEIRO: Fone (021) 580-4773
Telax: 2132715
REPRESENTANTES:

RIO GRANDE DO SUL:

= GALVA - Fone: (0512) 31-2626

Fan: (0512) 31-4598 - Tebe: 512345
SANTA CATARINA

= INTRASUL - Fone: (0474) 25-3103
Telex: 475280

Tecnal
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Know-how em
Processos Galvanicos

« Desengraxantes = Metalizacio de ABS

= Cabre » Laido, znco‘cromatizantes
* Gromao € oxidantes

« Miguel

Crobec Metsl Quimica indusiria & Com. Lida.
Flun José Wari, 123 - Tabobo da Sefra - CEP D670
Tisls. . 491 2966451 4855

O NiguEL quimico NQR
O NiQuEL DURONQR

O CROMACAD PRETA
E DECORATIVA

O CROMACAO ACETINADA
[ ZINCO PRETO BRILHANTE
E BICROMATIZADO
O CROMATIZACAD
DE ALUMINIO (ALODINE)

QUALIDADE ASSEGURADA NAS
INDUSTRIAS AUTOMOBILISTICAS

Galvanoplastia RAGESI Lida.

Aua da Balsa, 95
CEP. 02910

Sio Paulo

Fone: (011)
BT6-1444

METODIKA MARKETING |

Coml. Ltda.

PROJETOS, FORNECIMENTO,
. INSTALACAO DE:

Equipamentos para limpeza, fosfa
tizacho, spray ou imersdo, Cabines
de pintura secagem, ventlilagao,
maquinas de lavar com solvente

clorado, alcalino, dest. de solvente ||

clorado. Tangues de PP, PVC, Fi-
| ber, Fe PVC, inox, agitacao
equipamento satelite. Manutencao
Mec, Elétrica |

Rua Magueratyl, 122 — Mirandopolis

CEP: (MD53 ~ S&0 Paulo - 5P
Tels : 581 4193577 1156

EKASIT QUIMICA LTDA.

45 ORWEC
QUIMICA S/A

Tg-u_-u_)l:_;r__lpu_l em Acabamentos
oe l-:llll.}lll‘ln 1S

SA0 PAULO: Fone (D11) 291-1077
Fax: (011) 264-0878 / Tedex: 1162058
RICY DE JANEIRCO: Fone (021) 580-4773
Tebex: 2132715
REPRESENTANTES

RIO GRANDE DO SUL:

= GALVA - Fone: (0512) 31-2626

Fax: (0512) 31-4598 - Tedew: 512345
SANTACATARINA

- INTRASUL - Fone: (D474) 25-3103
Telex: 475280

Discos de Pano e
Sisal p/ Polimento

Metalurgica Polystamp Ltda.

Hua LA

VG T

Galvano Técnica Manaus Lida.

DIVISAQ COMERCIAL
& Produtos Quimicos, Metais e
Anodos para Galvanoplastia

DIVISAO INDUSTRIAL

s Zincagem / Niquelacdo /
Cobreagio

« Banhos parados & rotativos

Rua Manaus, 324 - Vila Bartioga
Fones: 273. 78905 a 83.8037
CEP: 03185 - 540 Paulo- SP

Peres Galvanoplastee industrial Lida

+ Zincagem - cromatizada
= brilhante
= preta

« Fosfatizacéo

= Nigquelagao

+ Banhos Eletroliticos

parados e rotativos
« Cadmiacio
Rua Diandpolis, 1707

Fones: 2740899 ¢ 63.1505
CEF. 03126 - 540 Paulo- SP

ERRATA

Publicamos na RTS 47 o ar-
tigo técnico intitulado **SMO-
BC: Preparacao do Substrato
a Aplicaciao da Mascara de
Solda’" dos autores Stephen J.
La Croce e Gary A. Weidner.
Informamos que atualmente
Gary A. Weidner € diretor da
Ardrox Inc. com sede em Los
Angeles, EUA. Este dado foi
fornecido por José Luiz Al-
ves, gerente geral da Ardrox
Agena Quimica Ltda no Brasil.




BASTA DE TRATAMENTOS
SUPERFICIAIS

1-'.
]
¥ |
i

A AGENTEC - Agéncia
Técnica de Comunicacio, fala
a linguagem do mercado
técnico especializado.
Mos sabemos esculpir e lapidar
as melhores idéias para vender

O seu produto,

AGENTEC

Agéncia Tecnico de ComunicOgan - Rua Cromo, 160 - 05041 - 5P - Fonos: [09) B&4 #2432




Associe-se a ABTS - Associacao Brasileira de
Tratamentos de Superficie e receba gratis a
Revista Tratamento de Superficie

A ABTS tem como principal objetivo congregar todos
aqueles que, no Brasil, se dedicam 4 pesquisa e a utilizacio de:
tratamentos de superficie, tratamentos de metais, gal-
wanoplastia, pintura, circuitos impressos e atividades afins,

A ABTS divulga conhecimentos ¢ técnicas, promovendo
seminarios, reunides de estudo ¢ pesquisa, CONEressos, cursos
e publicagdes, colocando os associados ao corrente do que de
mais avangado s¢ revela em seu campo de atuacio.

A ARTS mantem intercambio com institutos e entidades si-
milares no Brasil e no exterior, como demonsira sua afiliagio &
AESF — American Electroplaters and Surface Finishing™, e &
INTERFINISH - International Union for Surface Finishing.

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

A ABTS publica bimestralmente a revista “Tratamento de
Superficie®, que ¢ o veiculo oficial da Associagao, onde sio
apresentados os trabalhos de técnicos e pesquisadores, difun-
dindo noticias do setor e promovendo intercambio,

Ingressando na ABTS, vocé pertencera a um grupo sempre
crescente, representante de uma vanguarda técnica e cienti-
fica, voltado para o progresso no campo da tecnologia dos pro-
cessos de acabamentos de superficie, visando sempre melho-
nas na qualidade dos produtos e servigos brasileiros, o que
assegura maior competitividade no mercado interno e externao.

Proposta para socio patrocinador:

MNome

Enderec

CEF:
Carxa Postal Fome: Atividade:
Fabricagio Propria Sim Mo [
Servigos para Terceirms: Sim D ]

Mipmerode Empregados jumto 30 Departameniode Tatamentode Superficic:

Representante junto a ABTS:

Socios atives e socios patrocinadores

Artigo 7- Socios ativos s&o os profissionais, pessoas fisicas do
ramo ¢ de ramos afins que, interessados no desenvolvimento
das tecnologias englobadas nos objetivos da associagio e in-
Eressam na mesma.

& | — Para os efeitos deste estatuto sio considerados “as
semelhados” aos socios patrocinadores.

Artigo 8- Socios patrocinadores s&o as pessoas juridicas e fisi
cas interessadas em apoiar economicamente a manutengioe o
desenvolvimento da associacéo.

§ 1 — Os socios patrocinadores sio divididos em trés cate-
gorias A, B, C, conforme o montante de suas contribuigoes que
serfio fixadas a cada ano.

§ 2 - Conforme sua categoria, os socios patrocinadores po-
dem indicar o seguinte numero de participantes: A — trés repre-
sentantes: B — dois representantes; C — um representante.

(E xtraido dos Estatutos da ABTS),

T T . e e A S S e s e s

Destaque e envie a ABTS )
Av. Paulista, 1313 - 92 andar - ¢j. 913
01311 - Sdo Paulo - SP

Para o pagamenio da anuidade de

ANEX WS
I} Nome o chegque ne contra o banco
Departamento: Ramal Idade
Local de nascimento Datac
Endefeco Residencial no valor de Cr$ a favor da
CEP. Associacio Brasileira de Tratamentos de Superficie,
Fone: {erau de Instracdoe:
My Mome:
Depariamento: — Ramal: Idade: Socio Patrocinador Sacio Ativo: 45 BTN
Liscal dé pascimenio: Data L-':'ME'“"”' AT 1'3” BTHNs Sicio Fsindante: Eﬁj BTNE
Endereco Residencial Categorin “B” 180 BTNy Assinatura Opcicnal
CEP Cateporia “C" 140 BTN Resista Plating:  sob consulia 4 ABTS
Fome Cormu die Instrugdn: ==
1 MNome:
Departamento Ramal: Idade:
Local de nascimenti Drata: Data / /!
Enderceo Residencial Assinatura
CEP;
Fose__ Cerau de Insirucdo:
Proposta para socio ativo Para uso da ABTS
Nome : Patriminin
Endereco Residencial s Adive 02 - -
Fone: _ Grau de Instrucior __ Profisio _ o \presentacin de
Local nascimento: Dain: Seecio regional
Empresa em gue trabalha Depro, aa: Diretor Secretario
Fone e Ramal Cargm
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Saller

A TECNOVOLT FABRICA
RETIFICADORES DE CORRENTE PARA
TRATAMENTOS DE SUPERFICIE COM

UMA TECNOLOGIA NADA SUPERFICIAL.

O tratamento de superficie, hoje altamente desenvolvido, é aplicado na quase
totalidade dos produtos produzidos pela industria nacional.
A Tecnovolt vem participando desse desenvolvimento desde a sua fundacéao, em 1965.
Pioneira na fabricagao de retificadores automaticos, com capacidade de 20 a 20.000
ampéres e totalmente projetados por técnicos brasileiros, a Tecnovolt ja colocou no
mercado mais de 6.000.000 de ampéres em corrente continua.

Sua linha de produtos encontra aplicagdo nos processos de eletro-deposigao, pintura
eletroforética, anodizagao e coloragao de aluminio entre outros, produz também
equipamentos auxiliares como painéis de comando, de controle multiplo e
medidores digitais de ampere/hora.

E mais uma vez a Tecnovolt se coloca a frente do mercado.

Atraves de acordo operacional com a ELCA S.r.l., conceituada empresa italiana,

a Tecnovolt passa a produzir também retificadores de ondas pulsantes para oxidacao
anodica do aluminio e
deposi¢cao de cromo duro com
inversao periodica da
polaridade. Por tudo isso, e nao
€ para menos, e que a Tecnovolt
tem este slogan:

QUALIDADE EM
CORRENTE CONTINUA.

@) TECNOVOLT

RETIFICADORES INDUSTRIAIS

TECNOLVOLT INDUSTRIA E COMERCIO LTDA. - 04253 - Rua Alencar Araripe, 132 - Sacoma - S4o Paulo - SP - Brasi
Tel: (011 274-2266 - Fax: (011) 274-2429 - Telax: 1124648




ANION E 100%,
PORQUE
O MERCADO
EXIGE QUALIDADE.

YUALIDADE ASSEGURADA EM TODOS OS PRODUTOS E
PROCESSOS PARA ELETRODEPOSICAO. |

Anion Quimica Industrial Ltda.
Rua Etiopia 245, Vila Morelato, Barueri — SP
CEP 06400 — TELEFAX 422-2778




