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SCHERING

O 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!
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-—
Galvanotécnica
SCHERING LTDA., Dhvisho Galvanolécnica, Rua Mara Palricla da Sikva, 205, Jardim Isabela. 08750 - Tabodo da Serra - 5P Fone (01} 450 BFTT - Fax: (011) 491 4549
Aapresenianios: Ao Grande do Sul VAN LU REPRES. E COM. LTDA , Fona: (0512) 48 2320029, 7630,

Parana o Santa Calarina: GALCHEMIE REPRES. E COM. LTDA., Fone: (041) 267 T2z
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A ABTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia
Galvanica, foi lundada em 2 de agosio de 1958.
Em razao de seu desenvolvimento, a Associacho
passou a abranger diferentes segmentos dentro
do setor de acabaomentos de superficie e allerou
sua denominagdo, em margo de 1985, para ABTS
- Associagdo Brasilelra de Tratamentos de
Superficie.

A ABTS tem como principal objetivo congregar
lodos aqueles que, no Brasll, se dedicam &
pesquisa e a utilizagdo de fratamentos de
superficie, fratamentos i&rmicos de metais,
galvanoplastia, pintura, circuitos impressos e
atividades afins. A partir de sua lundagdao, a ABTS
sempre contou com o apolo do SINDISUPER -
Sindicato dao Indastria da Protegdo, Tratamento
e Translormagdo de Superficies do Estado de 580
Paulo.
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- EDMORAL

Tempo de Reflexao

E tempo de reflexio para todos os que desenvolvem atividades em nosso setor.

Realidades tais como, “‘ISO 9000"", *“‘Qualidade Assegurada', ‘‘Contengdo
dos Precos'’, ““Fluxo de Caixa'’, ‘“‘Despejos Industriais’’ e outros; constituem
desafio constante para o empresério e seus funciondrios, introduzindo novos
conceitos na vida profissional de cada um.

A ABTS, através de seu programa de atividades voltado para promover o
progresso e divulgar os conhecimentos de galvanotécnica, deposigdo e
acabamentos de metais e outros materiais, tratamento térmico de metais e
outras ciéncias afins, é um aliado precioso e (til sempre a disposigéo.

Mozes Manfredo Kostmann
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EVENTOS ABTS/91

LOCAL MES DATA  TEMARIO EMPRESA RES.
Sido Paulo Fevereiro 25/02a
19/03 417 Curso Bésico de Galvanoplastia. ABTS
Rio de Janeiro Margo 11/03 a
03/04 42° Curso Basico de Galvanoplastia. ABTS
Sdo Paulo Margo 26 Palestra sobre Tratamento de Efluentes ROHCO/C.HUGEN-
NEYER/EFLUENTES
Sdo Paulo Abril 30 Palestra sobre Pintura sobre Pldsticos GLASURIT
Sdo Paulo Maio 28 Palestra sobre Pintura a Po NORDSON
S@o Paulo Junho 24/06 a
01/07 2° Sem. Pintura sobre Pldsticos ABTS
Sip Paulo Julho 02 Palestra sobre Pintura CORAL
08/07 a
29/07 437 Curso Bdsico de Galvanoplastia ABTS
30 Palestra sobre Zinco/Cobalio ORWEC
Sio Paulo Agosto 12a23 17 Sem. sobre Controle Estatistico do
Processo ABTS/VTB
217 Palestra sobre Niguel Quimico ROSHAW
Sdo Paulo Setembro 16 a23  Semindrio s/ Pintura Técnica ABTS
Rio Grande do Sul 16/09 ¢
04,10 447 Curso Basico de Galvanoplastia ABTS
Curitiba 23a27  11? Sem. Tratamento de Efluentes EFLUENTES/ECOLIFE
Sio Paulo Outubro 07 a 11 122 Sem. Tratamento de Efluentes EFLUENTES/ECOLIFE
21 a25 3° Sem. Seguranca e Toxicologia na
drea de Trat. de Superficie ABTS
24 Palestra sobre Galvanoplastia TECNOREVEST
B. Horizonte 07 a 28 Curso Bésico de Galvanoplastia ARBTS
Sdo Paulo Novembro 04 a 26 46 Curso Bdsico de Galvanoplastia ABTS
28 Palestra s/ Processos de Galvanoplastia ANION
Joinville 18222 132 Semindrio Tratamento de Efluentes EFLUENTES/ECOLIFE
Programa sujeito a alteragdes.

Solicitamos que as empresas interessadas em proferir as habituais palestras na ABTS, entrem em contalo com
a nossa secretdria pelo telefone 251-2744, para que sejam abertas novas datas.
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2° Semindrio de Pintura sobre Plasticos

Sob a coordenagiio de Roberto
Motia de Sillos, Orlando Corraini
Filho, Jesualdo Mendes Baildo Jr.
¢ Gilmar de Oliveira Pinheiro, en-
tre os dias 24 de junho e 19 de julho,
foi realizado o 2? Semindrio de
Pintura sobre Plasticos, patrocina-
do pela ABTS, Fiesp/Ciesp ¢ Sin-
disuper.

Elaborado a partir das necessida-
des de um mercado carente de in-
formagdes sobre esse tipo de pintu-
ra, o 22 Semindrio de Pintura so-
bre Pldsticos ofereceu aos partici-
panies um temdrio que abrangeu
desde o processo, a matéria-prima,
0% tipos de tintas até os equipamen-
tos de aplicacio.

As empresas que colaboraram
com a realizagiio deste Semindrio
como os profissionais responsdveis
pelo desenvolvimento do temadrio
sdo mencionados a seguir: Coplen

S.A. Ind. ¢ Com. Eng® Willian
F.W. Juliano e Ulisses E. Donegd
Jr.; Inbra S.A. Inddstrias Quimi-
cas - Antonio Ribeiro Rangel; Hen-
kel S.A. Indistrias Quimicas - Ro-
dolfo Minikovsky; Oxford Tirtas
¢ Vernizes - Selma Mendonga; Sa-
mes Ind. e Com. Lida. - Luiz Ber-
solit Nalco Produtos Quimicos
Litda. - Mauro Pinto dos Reis; En-
co Zolesdk Equiptos. Inds. Lida.
- Orlando Corraini Filho; Akso
Lida. Divisio de Tintas - Edsei
Tanaka.

Os Certificados de Participagiio
foram entregues no dia 2 de julho
durante o coquetel que antecedeu
a palestra: ‘““Revestimentos em Pd
para VergalhdBes na Construgio
Civil'", proferida por Valentim Al-
drigue & Gilmar de Oliveira Pinhei-
ro da Tintas Coral 5.A.

Ovrlando Caorraini Fitho e os participantes do Semindrio

| Participanies:

Luiz Humberto C. Melo, Antonio Walde-
mar Garcig e Sonic Maria Gomes de Sou-
o - Awurolating Braxil 5/A; Hideo Yro -
Cibié do Brasil Lida.; Ricarde Francisco
Chabbuh Filho ¢ Nivaldo Falcare - Enco
Zolesdk Equipamentos Industrims Lida.;
lgndeio Rubens Paolifio - Fris Moldu Car
Frisas ¢ Molduras para carros Lida.; Edson
Fdvero, Teodoro fema, Marcus Vicenzi da
Costa Pairdo ¢ Gergldp Copapava Filho -
General Motors do Brasil Leda.; Aldo Reil-
nayf - Inchistrias Filizola 5/A; Nelson Alves
Pereira - Itap Divisdo Rigidos 5/A; Valério
Zelent - KMP Cabox Especials e Sistemas

Lida.; Melvon de Nicolal Junior - Mercedez
Benz do Brasil 5/A; Jos¢ Carlos da Silve
Baitazar - Novamax Tecnologies Anti-Cor-
rosives Lrda,; Cldudio Tukaohara - Philips
da Amazdnia §/A Inchisiria Eletrénica; Pe-
dro Almir Liza & Alberto Winmulher - Su-
maré Indisiria Quimica 5/A; Douglas Sa-
ko ¢ Washington Yufi Uemura - Tokiplas
Industrias Quimicas Leda.; Bernhard Mil-
ler - Th Goldschit Indstria Quimica Lida.
; Nilion Nukumo ¢ Midrcio Colella Belan-
dring - Tintas Coral 5/A; Armen Balian,
Antonio Roberto Muro ¢ Eduardo (Hiver-
ra Lopes - Tintas Renner Sdo Paulo § "rt._l

Expasitores ¢ participantes do Semindrio
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43?9 Curso Bdsico de Galvanoplastia

Entre os dias 8 e 22 de julho, a
ABTS, Fiesp/Ciesp ¢ Sindisuper
patrocinaram o 43° Curso Bisico
de Galvanoplastia. Ministrado por
técnicos com larga experiéncia no
ramo, coordenados por Roberto
Motta de Sillos ¢ Carlos Alberto
Amaral, este curso apresentou algu-
mas surpresas em relagdo aos alti-
mos realizados,

A grande freqliéncia durante o
curso ¢ o alto grau de interesse
no temario desenvolvido resultaram
em uma avalia¢io final muito posi-
tiva em relagiio ao aproveitamen-
to dos participantes, inclusive uma
nota 10 obtida por Carlos Eduar-
do Simdes, fato que ndo ocorria
hd muito tempo.

Carlos Afberto Amaral, Roberto M. Sillos
¢ participantes do curso

A entrega dos Certificados de
Participacdo aconteceu no dia 30
de julho na Pizzaria Livorno (Ihira-
puera), onde eufdricos participan-
tes ¢ expositores evidenciaram a
amizade, a admiragio e o respeito
miltuo que floresceram, De um la-
do, pelo interesse em aprender, e
do outro, pela dedicacio e o dese-
jo de transmitir as experiéncias e
o5 conhecimentos adquiridos atra-
vés dos anos.
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Participantes

Sinval Jesus dov Santos - Adamas 5.4, Pa-
piis ¢ Papeldo Especiais; Céflo Augusto
Valenga - Agule Sistema de Armazenagem
Lida,; Eriberto Gongalves de Recende ¢
Pedro Borelli - Armce do Brasil §.4.; Os-
waldo Pronto e Maria de Souza - Arno 5.A.
; Douglas Zenker - Auwibnomo; Aguinaldo
Polessi - CBC - Cig. Brasileira de Cartu-
chos; Carlos Lélio - Divagro - Administro-
pdo & Representopdes Lide,; Gildeon! Prio-
fi ¢ Argemiro Dalgrie - Elebra Telecon
Lida.; Ivamiida Penhg Campos - Ericsson
Telecomunicagdes S.A.; Josd Aparecido
Marioll ¢ Jorge Luiz Miefon - Ermeto 5.A.
; Mayla De Cdssig Pereira Salmeron - Fos-
Jazin Tratamento de Metais Lida.; Sérgio
Augusio Nara ¢ Marco Anionio Tavares -
Galvanotee [ndustria ¢ Comércio Lido.;
Darile Anronio dos Searos ¢ Marcos Auré-
fio Valois - Giroflex 5.A.; Vapner Pereira
Justing - Hobby Indisiric ¢ Coméreio de
Joiay Lida.; Luiz Gonzagae Vieira - Huzicro-
mo Gaivenoplastio Lida.; Milton Carlos
dox Santos ¢ Francisco Edinarde Teiveira
de Queiroz - [ffer Extamparia e Ferramenta-
ria Lida,; Francisco Aparecido de Toledo

- Indhistrig de Arames Super Lida.; Rena-
to Josd Panza ¢ Maria Aparecida Grulli
Deboni - Indistria @ Comércio Dako do
Brasil 5.A.; Milvon Bruno Silvestre - Induis-
trias Filizole 5.A.; José Cloudio Pacci - In-
dusirigs Villares 5.A.; Fdbio Edugrdo da
Siiva - Itamarali Metal Quimica Leda.; Gai-
dino Ferreira de Souza - K.G. Sorensen In-
diistria ¢ Comércio Lida.; Jodo Juvéncio
de Almeida - Leurenti Equipamenios para
Processamentos de Dados; Valdir Estevan
- Manufotura de Brinquedos Estrela S.A.;
Araldo Felicio Damasi - Mercedes Benz
do Brasil 5.A.; Gilberte Torrezani Souza -
Meralirgica Guaiaiing Lida.; Carios Eduar-
do Duarte Simdes - Morores Rolls-Rovee
Lida.; Alessandro Rogério de Grandi - Mi-
quelapdo Kowutras Lida.; Yuri Fidel Orian-
do Solis Ruiz - Roll-Tec Sociedade Braxile-
ra de Cilindros para Rotogravura Lida.;
Carla Antonia Colicchio Ribelro - Roshaw
Cuimica [ndhistria ¢ Comércio Lida.; Ful-
vio Berti ¢ Reinalda Lizana - Tecnovalt In-
duistria & Coméroio Lida, ; Alexandre Massa-
toci Makano - Velex Comércio de Bijoute-
rias Lrda.

Participanies e expositores na Livorno
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Palestra: ‘‘Revestimentos em po para
vergalhoes na Construcdao Civil”’

Valentim Aldrigue e Gilmar de Oli-
veira Pinheiro, respectivamente, chefe
de Laboratdrio Tinta em PO ¢ gerente
de vendas, ambos da Tintas Coral S/A,,
proferiram a palestra *‘Revestimentos
em Po para Vergalhdes na Construgdo
Civil"", em 2 de julho passado, no Sallio
Mobre da Fiesp.

O tema foi desmembrado da seguin-
te forma: fatores da corrosdo nos ver-
galhdes; sistemas de protegiio; Coral-
tur Epoxy para protegdo; processos ¢
equipamentos; viabilidade econdmica;
consideracGes sobre mercado.

Segundo Gilmar . Pinheira, *‘a di-
ferenca basica entre este (rabalho e
aquele apresentado no ano passado,
fundamenta-se no conteddo técnico ¢
em seus objetivos. Nesie trabalho fala-
mos especificamente sobré um novo
produto; ja consagrado mundialmen-

Vanderlel Lotureo

Folos:

Volentim Aldrigue ¢ Gilmaer de Odiveira Pinheiro

te, que estamos introduzindo no merca-  ras em concréto armado, trata-se por-
do brasileiro e que tem seu uso especi-  tanto de um produto funcional e ndo
fico nas ferragens internas das estrutu- decorativo.""

Palestra: ‘“‘Zinco/Cobalto”’

Mo primeiro dia do mis de agosto,
0 Salio Nobre da Fiesp acolheu os pro-
fissionais que foram prestigiar Ama-
deu dos Santos C. Filho, gerente técni-
oo ¢ Malvino Bassoto, gerente de Mar-
keting, ambos da Orwec Quimica S/A
que apresentaram a palestra **Zinco/
Cobalto™ - um depdsito com dtima
performance a custo accessivel com re-
quisitos de resisténcia & corrosio,

O assunio atraiu um grande nidme-
ro de espectadores que, ap final da
apresentagiio, levantaram dividas que
foram sanadas pelos autores.

Como de costume, antes da palestra
foi oferecido um coquetel aos convida-
dos, nesta ocasiio patrocinado pela
ABTS, Orwee Quimica S/A e Sindisu-
per.

Amadeu dos Santox C. Fitho, Roberto M. Sillos & Malvino Bassoto

10
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CORALDUR - EPOXI REBAR
PROTECAO PARA “VERGALHOES"

O produto epdxi FBE, em pé, foi desenvolvido
para evitar as graves consequéncias da
corrosdo no ferro da construgdo civil, tais
como rachaduras, fissuras, descamacao em
estruturas de concreto, pontes, viadutos,
em especial na orla maritima. Aplicado
eletrostaticamente, em uma demédo de 150
a 200 micra, oferece excelente ancoragem
-a0 Concreto.

TINTAS

DIVISAO DE
TINTAS INDUSTRIAIS

Tintas Coral SA

Av, dos Estados, 4.826

09220 Utinga — Santo André (SP)

Tels.: (011) 446.6000

9(011) 446.6009 — Discagem Gratuita —
Centro de Atendimento ao Consumidor Industrial
Fax: (011) 447.1197

Telex: 1144106/1170682 TCOR BR




100.000

BETHA 87 - DESENGRAXANTE DE IMERSAO

Alcancou a marca de cem mil quilos de vendas
ao més atestando a mdxima qualidade do produto

0 j4 famoso... MARRONZINHO

-
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Ficha Técnica:
Produto: Desengraxante Betha 87
Aplicacao: a quente por imersao
Concentracao: 30 a 60 g/L
Temperatura: 60-70°C

Propriedades Fisico-Quimicas:
Aspecto - sélido

Cor - Marrom Escura

pH (a 20°C) - solugao 6% = 10,5

UNIBETHA Quimica vron.

% Rua Alba, 1741 - VI. Santa Catarina - SP - CEP 04369
Tel.: (011) 563-4935 - Fax: (011) 563-4236 - Telex: 11 53893 HAQU




Os nossos consdcios Volkmar En e
Manfredo Kostmann participaram,
na qualidade de, respectivamente, pre-
sidente ¢ vice-presidente da **Internatio-
nal Unpion For Surface Finishing'
(IUSF), de 24 a 27 de junho p.p. do
Congresso SUR/FIN'91, organizado
pela AESF - American Electroplaters
and Surface Fimshers Society, no **Me-
tro Convention Centre'* de Toronto,
Ontario, Canadd, onde, junmtamente
com o presidente da ABTS, Airi Zani-
ni, divulgaram o Interfinish 1992,

O encontro contou com & participa-
glo de 620 técnicos de setor, inscritos
para assistir a 109 conferéncias. Parale-
lamente ao Congresso foi realizada,
no mesma local, a Exposiclio Industrial,
com 316 expositores, que movimentou
para assisti-la cerca de 4.800 pessoas.
Estes nimeros foram considerados
uim sucesso extraordindrio, tendo em
vista niio so recessfio atualmente exis-
tente nos EUA ¢, principalmente, no
Canadd, mas também que o Congres-
s0 de 1990 da AESF foi realizado em
Baston, relativamente proximo de To-
ronto.

0 Sr. Ett foi convidado a participar
da mesa de abertura do Congresso, sen-
do-lhe dada a palavra logo apds a do

Volkmar Eft

NOTICIA

Dr. Klgus Peter Klos e esposa, Prof. Dr. Tadao Hayashi ¢ esposa, Vollomar Eft e esposa
& Airi Zanini ¢ ssposa.

presidente da Regional local da AESF,
promotora do evento. Coube-lhe, as-
sim, na qualidade de presidente da
IUSF, abrir oficialmente o Congresso,
Mesta oportunidade ele também convi-
dou todos o0s presentes a participar
do INTERFINISH 92 no Brasil.

Durante o Congresso, nossos repre-
sentanies mantiveram um nimero ele-
vado de contatos pessoais com confe-
rencistas ¢ participantes, aos quais for-
malizaram conviles, ¢ COm expositores,
junto aos gquais divulgaram a exposicio.

Foi obtido o apoio formal da AESF,
que ird divulgar o INTERFINISH 92
entre seus mais de 8.000 associados
nas 79 Regionais nos Estados Unidos
¢ no Canadd. Um “‘poster’’ de nosso
evento loi exposto em lugar de desta-
que no estande da AESF na Exposicio,

Os dirigentes da AESF estdo interes-
sados em organizar uma caravana de
visitanies para comparecer A0 NOSsoO
Congresso, conjugando-a com pacote
turistico. O mesmo interesse foi demons-
trado por outros participantes entrevis-
tados durante a visita.

Estandes para o
Interfinish

Em vista do sucesso alcancado na
primeira fase de vendas dos esiandes
para a exposicio que serd realizada
simultineamente ao Interfinish'92,
decidiu-se partir para a segunda fa-
se de vendas, com o aumento do ni-
mero de estandes em 50 por cento.

Errata

Na RTS n® 50, publicamos que os
empresdrios interessados em participar
da exposicio Qque acontecera
paralelamente ao Interfinish puderam
escolher os seus estandes no dia 18 de
julho. A informagdo correta € que
somente expositores dos Ebrats
anteriores ¢ socios patrocinadores da
ABTS foram convidados para a escolha
dos estandes na primeira fase de vendas.
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NOTICIAS

Tratamento de Efluentes -
um problema que estd sendo resolvido
Existe uma situagio causada devido ao progresso industrial, os efuentes ¢ sens residuos sélidos.

A Companhia de Tecnologia de Saneamento Ambiental - Cetesh, no seu trubalho de monitoramento de despoluigio de
efuenies ma Bacia do Alio Rio Tieté, provindos das indisirias, vem ainando nas galvanoplasiias no sentido

Visando desenvolver estudos ¢ defi-
nir solugbes vidveis nas dreas técnica
e econdmica, Acessivels para gue em-
presas de galvanoplastia de todos os
portes possam participar do processo
de despoluigiio da Bacia do Alto Tie-
té, uma comissio oficializada pela
Fiesp, de cardter efetivo, formada por
empresdrios ligados ao Sindisuper -
Sindicato da Inddstiria de Protegiio,
Tratamento e Transformagio de Super-
ficies do Estado de Sdo Paulo - assesso-
rada pelo DMA - Departamento de
Meio Ambiente da Fiesp e pela ABTS
j& estd trabalhando intensamente pa-
ra o cumprimento das exiglncias da
Cetesb.,

Esta comissdo & constituida por
Marco Antonio Barbieri { Wadyclor )
- presidente; Jodio Peres (Peres Galva-
noplastia) - coordenador; Marco Anto-
nio Vital (Termotron) - secretdrio; ¢
o8 seguintes membros: Antonio M.
de Almeida (Prodec) ; José Carlos Do-
mingues (Met. Milart) ; Maria Luiza
C. Blanco (Braslongo) ; José Adolfo

de fazé-las adequadas fis normas vigentes.

Simdes (Galreid) ; Willian Simocelli (Ol-
ga Color) ; Sérgio Andretta (Halux) ;
Carlos Alberio Simbes (Fosfazin) ;
Hildrio Vassoler (Fosfer) ; Reinaldo
Manfredi (Arbor) ; Bardia Ett (Casca-
dura) : e Sérgio Evangelista (Superzin).
E conta ainda com a assessoria de Ma-
ria Helena Orth, Luis Octavio Correa
¢ Nelson Nefussi do Departamento de
Meio Ambiente - DMA - Fiesp e Man-
fredo Kostmann da ABTS/Sindisuper.

Desde o dltimo dia 15 de julho, a
comissdo se reline sistematicamente,
todas as segundas-feiras, &s 15 horas,
na sede do Sindisuper (Av. Paulista,
1.313 - 9° andar, Cj. 913) , receben-
do propostas das emipresas especializa-
das em projetos ¢ construgdes de equi-
pamentos para o tratamento de efluen-
tes e seus residuos solidos.

Numa primeira fase, com duragio
de gquatro meses, a comisdo desenvol-
ve estudos e verifica projetos; a fase
seguinte, de dois meses, serd para a
identificagiio da solucfio ideal; a tercei-
ra e iltima fase tem sua duracdo esti-

mada em torno de 18 meses para im-
plantacio do projeto; totalizando um
perindo de dois anos.

Os empresdrios receberdo formuld-
rios solicitando informagdes tnica ¢
exclusivamente da parie técnica. Pelo
confronto dos dados obtidos espera-
se¢ poder elaborar uma planta de siste-
ma de trabalho de efluentes que pode-
ri ser adaptado ao porte de cada em-
presa e ao volume de efluentes gerado.

Importante também, & que a comis-
sdo seja notificada sobre gqualquer ati-
vidade da Cetesb com relaglio ds em-
presas © que estas estejam aientas is
comunicagdes expedidas pelo Sindicato.

Para o sucesso da iniciativa, se faz
necessdria a participacio ativa ¢ coe-
sa de todos os empresdrios ligados ou
niio ao Sindisuper. Sob o aspecto eco-
niémico, esta unifo implica em reducio
de custos, jé@ que, individualmente, as
empresas teriam que arcar com altos
custos para desenvolver e implantar
este tipo de projeto para o tratamen-
to de seus efluentes.

Congresso reuniu paises

produtores de tintas

A comunidade de industriais, técni-
cos ¢ fornecedores nacionais ¢ estran-
geiros, ligados ao setor de tintas, co-
nheceram novas técnicas ¢ produtos e
desenvolveram um intercimbio de ex-
periéncias tecnoldgicas durante o 217
Congresso Internacional de Tintas",
realizado de 1 a § de setembro, no Pa-
licio das Convencdes do Anhembi,
em Sd&0 Paulo, promovido pela Asso-
ciacio Brasileira dos Fabricantes de
Tintas - Abrafati.

Durante o Congresso, houve a 2%
Exposigio Internacional de Insumos
para Tintas, com a participacio de cer-
ca de 60 empresas fornecedoras de ma-
térias-primas, embalagens e equipamen-
tos para a inddstria de tintas, gue ocu-
pou uma drea de 2.500 m*, Além dis-
%0, 4% empresas expositoras colocaram
técnicos especializados & disposigio
dos cofgressistas, de forma que em ca-
da estande fol possivel obter todas as
informagdes sobre os produtos.

XVI Simpdosio
Nacional de
Pesquisa de

Administracao em
Ciéncia e Tecnologia

Entre os dias 28 e 30 de outubro pré-
ximo serd realizado, no Rio de Janei-
ro, o XVI Simpdsio Nacional de Pes-
quisa de Adminisiragio em Ciéncia e
T id.

“Tecnologia, Meio Ambiente e Com-
petitividade’' ¢ o tema eleito pelo Con-
selho de Orientagiio, como tema cen-
tral do Simpdsio

Para obter maiores informaghes li-
gue para (011) 211-4633, 210-4640,
211-0411 ramais 2249 ¢ 2250.
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Novos Membros do Conselho Diretor

A formacio do Conselho Dire-

tor da ABTS eleito em 9 de janei-

ro de 1990, sofreu duas alteracdes.
Os novos membros sio Amadeuy

dos Santos C. Filho e Paulo Anto-

nio Nunes Spinosa em substituigio
a Rodnei Bertazolli e Jesualdo
Mendes Bailio Junior.

A seguir apresentamos um perfil |
dos novos membros.

Amadeu dos
Santos C. Filho
- formado em
Quimica Indus-
trial pela Facul-
dade Oswaldo
Cruz. Atua no
Departamento
Técnico da Or-
wee Quimica
S/A hd 10 anos
onde, atualmen-
te, ocupa o cargo de gerente técni-
co. Efetuou estdgios na Enthone-
Omi Inc., dos Estados Unidos e
da Holanda ¢ na Pantogquimica
S/A Ind. Y Com., da Argentina.

Paulo Antonio
MNunes Spinosa -
Formado em En-
genharia Meta-
lurgica pela FEI,
em Administra-
¢io de Empresas
pela FCU, e gra-
duado em Me-
taltirgia na drea
de Tratamento
de Metais pela
USP. Possui titulo de CEF - Certi-
fied Electroplater Finisher pela
American Electroplaters and Surfa-
ce Finishers Society Inc., além de
diversos cursos de extensdo univer-
sitdria. Trabalha hda 25 anos na
drea industrial, exercendo fungdes
desde chefia de Departamento &
geréncia Geral Industrial. E autor
dos seguintes livros: ““Controle de
Qualidade Assegurada'’; ““Estudo
sobre o Comportamento do Ho-
mem na Empresa'’; e “'Ciéncia e
Tecnologia®.

Atualmente ocupa o cargo de
assessor da Diretoria na Copperste-
el Bimetdlicos Lida.

Congresso de polimeros
tem nova data

Com o intuito de possibilitar
uma maior participagiio de confe-
rencistas internacionais, bem co-
mo prevendo um comparecimento
de maior nimero de congressistas,
a ABPOL — Associagio Brasilei-
ra de Polimeros, resolveu transfe-
rir para nova data e local o | con-
gresso Brasileiro de Polimeros se-
réd no periodo de 05 a 07 de novem-
bro préximo, no Paldcio das con-
vencdes Anhembi em Sfio Paulo.

Paralelamente ao congresso, se-

rd realizada uma exposigio de pro-

dutos, equipamentos e servigos,

com a participagio das mais impor-

tantes empresas do setor.
Informagdes - | Congresso Brasi-

leiro de Polimeros

ABPOL — Associacio Brasileira

de Polimeros — Caixa Postal 490

Rodovia Washington Luiz, Km 235

CEP 13560 — Sdo Carlos - SP

Fone.: (0162) 72-2892

Fax.: 10162) 72-7404

Telex 162369 SCUF BR

UDYLITE
TURBO
401

NIQUEL BRILHANTE

= Melhor nivelamenio
* Maior versatilidade
* Menor cusio operacional

UDYSTRIP
4000

REMOVEDOR
ELETROLITICO PARA
PONTAS DE GANCHEIRAS

Remove:

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

* Ndo ataca 05 comlalos € o
revestimento de Plastisol

* Maior velocidode

s Longa vida wril

* Baivo cusio

ENTHONE
UDYLITE » SEL-REX
DWK

A% ORWEC
QUIMICA S/A

Tecnologia am Acabamentos
de Suparficies

RO PALLO: Fone: (11) 2819077

Fa: (011) 264-0878 | Telex: 1162055
RIODE JANETRO: Fone: (021) 5804773
Telax: 21325

REPRESENTANTE

RID GRANDE D SUIL:

- GALVA - Fone: (D512) 31-2626

Fan: (0512) 31-4598 - Tolew; 512345
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PINTURA

TROCA DE CORES EM
PINTURA A PO

Virgilio A. Bucher

Palesira apreseniada na ABTS no dia 26 de maio de 1991

Introducio

E bastante significativo que um dos tdpicos deste
semindrio, aborde a mudanga de cores em sistemas
de pintura a pd. Ao contririo dos sistemas de pintu-
ra liquida, este ¢ um dos pontos criticos a considerar
na pintura em pd.

Todos sabemos que o pd, de maneira geral, ofere-
ce inimeras vantagens em relaclio & pintura liquida,
entre outras;

Durabilidade, adeso, resisténcia ao ultravioleta,
meio ambiente e a possibilidade de recuperacgiio. Ao
mesmo tempo que a possibilidade de recuperacio é
uma das vantagens mais atrativas (devido & economia
no custo), tem sido, historicamente, também um dos
maiores obstdculos.

As cabines de po sfo projetadas de modo a permi-
tir a passagem da pega através de uma drea de recupe-
ragdo fechada que retém o po e pela qual o pd € recu-
perado. Depois de ser recuperado, o pd serd usado
novamente. Para reciclar o pd, a cabine e o equipa-

mento de aplicagdo (pistolas, bombas, etc.) tém que

estar cuidadosamente limpos, para ndo contaminar
0 pd com outra cor.

A limpeza, ou tempo para mudanga de cor, ¢ 0 pro-
blema histérico.

Eu enfatizo histdrico porque hoje, em sisitemas ade-
quadamente projetados e mantidos, o tempo de tro-
cas de cor ea limpeza ndo sio mais o “‘drama’’ de antes.

Historia

De modo geral, quase todos os principais fabrican-
tes de equipamentos, em uma determinada época, se-
guiram os caminhos mais intrincados na busca de

um menor tempo na troca de cor. Esses caminhos le-
varam a complicadissimos pisos mdveis ¢ até a cabi-
nes inteiras, laterais, teto e piso que sfio completamen-
te trocados, tudo com vistas & redugdo no tempo de
troca de cor. Esqueceram, entretanto, do fato que o
projeto do sistema como um todo deve ser considera-
do para resultados efetivos na redugiio do tempo pa-
ra troca de cor. Ndo é um simples apertar de botio
e pronto... todos os seus problemas desaparecem.

Critérios de Projeto

Vejamos alguns critérios criticos no projeto do sis-
tema que afetam a mudanca de cor.

Estou certo gue, & medida que avancamos nesta
matéria, vocés verificario que muitos dos problemas
abordados tém mais a ver com a eficiéncia do siste-
ma do que com a troca de cor propriamente. Empre-
sas do setor, da mais avangada tecnologia, estdo cien-
tes que a eficincia global do sistema ¢ a chave para
uma mudanca de cor efetivamente rapida.

Vamos falar de algumas das coisas que afetam a
eficiéncia global do sistema.

Pistolas

Pistolas de pé devem ser projetadas de maneira a
prover maxima voltagem no bico da pistola durante
o spray. O objetivo ¢ ter-se a maior porcentagem de
po aderido & peca na primeira aplicagdo, ou seja, a
maior “*eficiéncia da primeira passagem’”.

Existemn, basicamente, dois modos de aplicar-se
voltagem na ponta de pistolas corona:

# pistolas com fonte externa e cabos de alimenta-
¢io de alta voltagem, e

16
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* pistolas que sfio carregadas por um multiplicador
interno através de um cabo de baixa tensdo.

Cada tipo de pistola tem seu lugar no mercado, de-
pendendo do tipo de aplicagdo. A razdo de ser dos
dois tipos tem a ver com as *‘linhas de carga™ e as
caracteristicas eletrostdticas de cada uma, mas isso
seria bastante para uma palestra exclusiva. Cabe ao
fornecedor de equipamentos explicar as diferencas
de cada tipo e ser capaz de especificar o melhor siste-
ma para suas necessidades.

Outras caracteristicas da pistola que podem afetar
a eficiéncia total e, porianio a mudanca de cor, sio
0 tipo de bico, o desenho do corpo, o trajeto do po
na pistola, onde e como o pd recebe a carga, bombas,
elc.

Cabines

Jd que o pd é aplicado através de uma carga eletros-
tatica, e 0 nosso objetivo ¢ a maior eficiéncia de pas-
sagem, ¢ obvio que desejemos que o pd seja atraido
para a pega e nio para a cabine.

Para conseguir-se isso, a cabine deve ser construi-
da de material ndo condutivo. Dessa maneira, o cam-
po eletrostdtico (corona) emitido pela pistola, e por
conseqiiéncia o pd, serd atraido para a pega e nio pa-
ra as paredes da cabine. Acrescente-se que o corpo
da pistola deve ser posicionado completamente den-
tro da cabine.

Isso significa que a paredes aterradas (sejam elas
construidas de material condutivo ou ndio) estardio
longe o suficiente da ponta da pistola carregada ele-
trostaticamente, de modo que ndo ocorram distirbios.

Também ¢ importante que as paredes e o piso sejam
lisos e isentos de cantos vivos. Quando houver neces-
sidade de troca de cor, toda a parte interna da cabi-
ne deverd ser limpa do excesso de pé. E muito impor-
tante que as partes a serem limpas no interior da ca-
bine, sejam visiveis.

Cantos escondidos, ngulos agudos e recortes, difi-
cultam a troca de cor, tornando a limpeza mais demo-
rada.

Caso reste pé em cantos da cabine, entiio proble-
mas de contaminagio com a nova cor poderdo ocorrer.

Outro detalhe importante a considerar no projeto
de uma cabine, & que a drea de aplicagdo do pé deve
estar livre de turbuléncias, de modo que a carga ele-
trostitica tenha efeito antes de o po ser aspirado pe-
lo coletor. Assim, a eficiéncia serd maior e teremos
menos pd na cabine a ser removido na préxima mu-
danca de cor.

Outros Fatores

Assim como o tempo de troca é o ponto critico na
mudanga de cor, operacio e manutencio ficeis sdo
também critérios criticos no projeto.

Os componentes submetidos ao contato com o
po, como bombas, pistolas, bicos, ventiris, reservatd-
rios e outros, devem ser de ficil desmontagem.

Conexdes rosqueadas que acabam “*colando’’ com
a agdo do pd, e necessitam de ferramentas para mon-
tagem ¢ desmontagem, devem ser evitadas.

Os **O-rings"’ sdo hoje 0 método preferido nas co-
nexdes de ar e pé. Isto reduz o tempo na troca de
cor, ao mesmo tempo que facilita a manutengiio, au-
mentando a satisfagdio do operador.

A tubulacio de pd para a pistola deve ser de tal
modo que nio seja possivel a ocorréncia de dobras
ou curvas acentuadas, pois neste caso o impacto e atri-
to gerados pelo pd, acabam ndo sé aumentando o
desgaste da tubulagiio, mas também aumentando o
tempo de troca de cor pela necessidade de “*esfregar"
tais dreas para limpeza, ao invés de simplesmente fa-
zer passar ar comprimido.

Em resumo, o sistema inteiro deve primar pela sim-
plicidade e facilidade operacional. Lembrem-se que
depois do projeto, o elemento humano ¢ o fato de
maior imporiincia na iroca de cor. Se o trabalho do
operador for simples e ficil de executar, a troca de
cor serd mais rdpida e melhor.

Spray to Waste (Aplicar sem Recuperar)

Como até agora tratamos principalmente de aspec-
tos que visam aumentar a eficiéncia total de modo a
diminuir-se o tempo de troca de cor, ¢ importante
notar que a eficiéncia de primeira passagem situa-se
normalmente entre 40 ¢ 80% isso depende : wveloci-
dade da linha, configuragio da peca, densidade de
carregamento, etc. A medida que caminhamos em
busca de uma cada vez mais alta eficiéncia de primei-
ra passagem ¢ alcangamos um nivel de 90% ou mais,
passa a ser cada vez menos e menos importante a tro-
ca de cor. Nestes niveis de eficiéncia total, podemos
nos perguntar s¢ o investimento de tempo na mudan-
¢a de cor seria justificdvel, e se nfio seria mais econd-
mico simplesmente *‘sucatear-se’’ o pd aplicado em
excesso (neste caso, entfio, em gquantidades desprezi-
veis). Este é um novo conceito que tem sido aplica-
do em bases limitadas e é conhecido como “‘spray-
to-waste'".

e
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Cartucho x Ciclones

CABINE COM FILTRO CARTUCHOD

ALIMENTADOR DE PO

PAINEL DE
CONTROLE

Bem,de volta para o presente, os dois método mais
comuns de captagdo do pd usados atualmenie sdo o
de *‘coletores de cartuchos™ e os tradicionais ciclo-
nes. Vamos examinar rapidamente os diversos passos
na troca de cor em cada um deles:

Cartuchos

O pb aplicado em excesso (oversprayed) é recupera-
do por meio de filtros-cartuchos providos de um siste-
ma autolimpante e contidos em um “mddulo de cor’'
movel na cabine. Quando a troca de cor é necessdria,
as bombas, mangueiras, pistolas e a cabine sio lim-
pas do pd que vai para 0 modulo de cor. Uma vez
feito isso, o mdédulo de cor ¢ trocado pelo médulo
correspondente da nova cor a ser utilizada, e a pintu-
ra recomega. Como em qualquer outra cabine, a lim-
peza das bombas, pistolas, etc € feita com o siste-
ma de aspiragdo ligado, de modo a permitir que to-
do o pé seja coletado no mddulo de cor.

CABINE DE CARTUCHO COM ASPIRACAD LATERAL

18
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Em termos gerais, a troca de cor com o sistema
de cartuchos ¢ muito mais rdpida e fécil que com o
sistema convencional de ciclones.

Ciclones

Para a troca de cor com os sistemas de recuperacio
que usam ciclones, teremos 0s mesmos procedimen-
tos que descrevemos para o sistema de cartuchos e,
ainda, a limpeza da tubulagiio de captagiio do pd e
da parte inferior do ciclone (aproximadamente 1/3).
Para limpeza dessas dreas adicionais, geralmente o
operador se utiliza de portas de acesso especiais, se-
ja na tubula¢do ou no ciclone propriamente dito. O
processo pode ser bastante complicado ¢ demorado
e, freqiientemente, certas dreas do ciclone sd podem
ser alcangadas com o uso de escadas. Regra geral, tem-
se os sistemas de ciclone como sendo potencialmen-
te mais sujeitos & contaminagfio do p6 e com deman-
da de um tempo maior na troca de cor.

Cartucho Ciclone
Bombas x® *
Mangueiras ® x
Pistolas » %
Tl_hﬂ £ =
Cabina " *
Tubulagdo — x
Ciclone - »

A pergunta mais freqliente com respeito a troca de
cor & ““‘quanto tempo demora?"” — A resposta? Bem,
isso depende.

Quantas pistolas?
Quais os afustes das pistolas?

Qual o rtamanho da cabine?

Qual o tipo de cabine?

Cuanto fempo vocé ficou pintando antes da iltima
troca de cor?

Quantas pessoas fardo a troca de cor?

Para que cor vocé estd mudando?

Qual o nivel de qualidade que vocé necessita?

Oual o nivel de ireinamento do seu pessoal?

Quanto tempo voceé tem?

Qual a experiéneia dos operadores?

Ciente de tantas varidveis que influenciam o tempo
na troca de cor, ¢u sou sempre muito cauteloso ao
escutar alguém que determina tempos exatos para a
mudang¢a de cor, com este ou aguele sistema. A raziio
é que sistemas idénticos instalados em fibricas dife-
rentes podem apresentar diferengas grandes no tem-
po da troca de cor. Uma vez comprado o melhor sis-
tema, tudo passa a depender do usudrio final.

Sistemas Especiais

Até agora, discutimos a troca de cor em sistemas com
cabine dnica.

Passemos a discutir como a troca de cor pode ser fei-
ta quase gue instantaneamente com a utilizagio de
sistemas especiais,

Roll/on - Roll/off

* Aqui temos a ilustragdo de um sistema com duas

cabines gue trabalham em-linha e fora-de-linha.

* Enguanto opera a cabine em-linha, a cabine fora-
de-linhg estd sendo preparada para entrar na linha.
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CABINE

DIAGRAMA DO FLUXO DE PO NO SISTEMA DE RECUPERAGAOD
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* Uma vez terminada a operagdo com a primeira cor,
os operadores interrompem temporariamente a li-
nha, de modo a mover-se a cabine que estava ope-
rando para fora da linha, e a que foi preparada pa-
ra @ nova cor, move-se para a linha.

* Volta a linha a operar com a cabine da nova cor,
iniciando seu turno de pintura.

* Enguanto opera a *“‘segunda’’ cabine, a primeira é
preparada para sua praxima cor, € o ciclo se fecha.

A troca de cor completa, em termos de produgio,
gasta apenas alguns momentos. Esta é uma maneira
muito pritica e eficiente de trocar de cor. Este siste-
ma é extremamente rdpido, e pode ser usado guan-
do os parimetros de produgio forem adequados.

Outra maneira, seria a instalagfio de um transporta-

dor que se divide para 2 cabines distintas. As pecas
sfio encaminhadas para a cabine apropriada, de acor-
do com a cor a ser pintada. Esta concepgio permite
que duas cores diferentes possam ser aplicadas simul-
tancamente.

E verdade que ambas as alternativas de que falamos
sdio mais caras do que uma cabine dnica, mas, quan-
do os programas de produgio ndo permitem perda
de tempo na troca de cor, muitas empresas comprova-
ram beneficios econdmicos significativos ao adotarem
estas solugdes. Dentro de certos parimetros de produ-
¢do o investimento adicional neste sistema é facilmen-
te justificdvel.

Ambas as solugbes sdio hoje utilizadas no mundo to-
do e a melhor maneira de saber se esta & a solugio
ideal para o seu caso, € conversar com o seu fabrican-

te de equipamentos,
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Recuperar ou nio recuperar,
esta é a questdo...
E, uma vez decidido, como chegar 14?

Embora a pintura em pd tenha de hd muito tempo
sido aclamada como a herdeira evidente da pintura
industrial, sempre existiram alguns pontos de divi-
da para complicar a decisio de uma companhia em
mudar para a tecnologia de pintura em pé. Estes pon-
ios geralmente incluem:

siemperatura de cura do pd contira a tolerfincia a tem-
peratura do substrato, por ex., madeira;

scura da pega em se considerando tamanho e massa
contra a alternativa de secagem ao ar de tintas liqui-
das convencionais;

srequisitos de camadas finas contra spray umido;

sinvestimentos no equipamento de recuperagio de pd;

siempo para mudanga de cor e/ou recuperagdio do
overspray. Overspray significa o excesso da tinta

que ndo foi aplicado na pega.

A problemdtica de baixas temperaturas de cura tem
sido conduzida com grande sucesso. Mais de uma
companhia j& produziu tintas em pd experimentais
para produtos de madeira que nio requerem gue se
transforme a madeira em carviio para curar o pd!

Casos como o5 de componentes pldsticos estdo se tor-
nando vidveis, como ndo se imaginaria hd alguns
anos atrds. A tecnologia dos polimeros, atualmente,
estd trazendo plasticos da era espacial que podem
suportar temperaturas de 160/210 °C e, portanto,
a cura deixa de ser um problema. Mais ainda, as
pecas podem ser feitas condutivas e entdo, a aplica-

Nem todos os problemas sdo tio fdceis de contornar.
Por ex., se o produto a ser pintado ¢ uma locomoti-
va ¢ niio se imagina a possibilidade de construgiio de
uma estufa com capacidade para curar uma locomo-
tiva pronta e completamente montada, a qual também
incluird pecas sensiveis ao calor, entiio provavelmen-
te a pintura em pd nunca serd uma alternativa vidvel
para esse fabricante.

Muitos fabricantes de produtos inicialmente niio ade-
quados para aplicacio eletrostdtica de pé reprojeta-
ram seus produtos para permitir aplicacio do pé.
Por ex., cofres de seguranc¢a estio sendo atualmente
pintados a pd desmontados, e entdio montadas as di-
versas partes pré-pintadas. A maior durabilidade pro-

piciada pela pintura a pd, quando comparada com a
convencional, resulta num produto mais durdvel
de melhor qualidade.

Camadas finas sio também objeto de consideragio
de muitos produtores de pé , mas, utilizando-se dife-
rentes combinagdes de resinas e novas técnicas, obtém-
se filmes na faixa de 25 um ¢ até menos, em alguns
casos, dependendo dos pigmentos da cor. Novamen-
te, trata-se muito mais de uma questio de composi-
¢do do po e da quimica, do que do equipamento pro-
priamente dito. Embora questdes tais como fluidiza-
¢io, recuperagio de pd ou camadas homogéneas no
produto venham & tona com os menores tamanhos
de particula necessdrios na obten¢lio de baixas cama-
das, sfo questdes que o equipamento de aplicacdo e
recuperacio ji estdo respondendo.

O investimento no equipamento € um obstdculo bas-
tante comum para muitas empresas, considerando-
se que uma nova linha de pintura liquida pode repre-
sentar algo como USS$ 110.000, comparado com algu-
ma coisa ao redor de US$ 300.000 para uma linha
de pintura a pd. Esquecendo-se as mitologicas difi-
culdades em operar em ambientes como o Brasil, on-
de temos gue conviver com ICM, IPI, Il e outros i,
0 pd quase sempre vai significar um investimento ini-
cial maior. Todavia, tdpicos como o meio ambiente,
qualidade a nivel internacional na exportagio, menos
dependéncia em mecanismos governamentais de pro-
tegdo na competicdo internacional e linhas de produ-
¢do mais eficientes se tornam mais e mais importan-
tes na América Latina. Por exemplo, um dos maio-
res fabricantes de metais sanitdrios dos Estados Uni-
dos **pegou o touro a unha’’ e investiu em uma linha
propria de pintura a pd reduzindo o custo médio de
pintura de US$ 4,25 por peca para menos de US§
0,12! Um “*pay -back’, ou retorno de investimento
em menos de 9 meses tornou o investimento inicial
de USS$ 125,000, E, nesse caso, podemos realmente
usar a palavra investimento, uma pilula ficil de engolir.
Mas, o grande dilema tem sido tradicionalmente a
questdo de converter para pd e a perda de tempo asso-
ciada com a ““necessidade” de recuperar cada gra-
ma de pd “‘oversprayed’’. Isto é verdade, nio &7 Se
ndo se recupera o pd, estamos jogando dinheiro fo-
ra, correto? Bem, a verdade estd em algum ponto
no meio ¢ varia de caso a caso. Em 90% dos casos,
em parte da produgio adotou-se o conceito de ““spray-
to-waste'". A utilizacio de outras varidveis, tais co-
mo cabines multiplas, sistemas em linha e sistemas
fora de linha e combinacBes de pd e liguido, especial-
mente na indistria de perfis de aluminio, onde cabi-
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nes de po e aplicagbes liquidas especiais encontraram
seu nicho de mercado.

Quando se usam os tradicionais ciclones, o tipo de
solugéio que cada vez mais pessoas concordam como
sendo algo que *'jd teve seu tempo’’, o investimento
inicial tem sido historicamente baixo, guando compa-
rado aos modernos sistemas disponiveis no mercado
mundial. Entretanto, o tempo perdido para uma mu-
danca de cor completa e livre de contaminacio é
muito lento para quem necessita de médias ¢ altas
produgdes.

A grande faldcia, ou conto do vigdrio da piniura em
po, perpetuada nos dltimos 30 anos é: **Se eu com-
prar um ciclone para coletar e recuperar o pd, eu po-
derei trabalhar com 100 diferentes tipos e cores de
po, recuperar cada grama de pé do ‘‘overspray’’ e
ainda trocar de cores rapidamente (30 minutos 7 45
minutos ? | hora?) Tudo isso com o menor investi-
mento!!! Que beleza!l!

Fechando-se os olhos para pontos criticos como efici-
éncia de recuperagio, tamanho do sistema e a drea
ocupada, seguranga e outros, muitos acabam optan-
do por um sistema aparentemente mais barato ao in-
vés de fazerem a si mesmos algumas perguntas simples:

Quando recuperar?
Quando ndo recuperar?
Ouais os requisitos de produgdo?

*numero total de cores requeridas na produgiio. Ape-
sar que este numero possa mudar com certa fregiién-
cia, é um ponto de partida;

sperfil da produgio em fungio do numero de cores
utilizadas. Este parimetro se faz importante 4 medi-
da que se pode determinar com que fregiiéneia se
troca de cor e que tipo de equipamento se utilizard
para tal operagio; -

squantidade de pé aplicada (kg por hora) **eficiéncia
da primeira passagem''. Este nimero serd utilizado

para determina¢do da quantidade de pé que serd

aplicado no substrato e quanto restard para o siste-
ma de recuperaciio e para 0 de recirculagiio;

*tempo de produgiio perdido na mudanga de cor/re-
cuperagio. O conhecimento do tempo utilizado nes-
ta operagdio é necessdrio, uma vez que através dele
se poderd programar a produglo e compensar o tem-
po gasto para a trocd de cor;

scusto da méo de obra. Durante a troca de cor have-
rd funciondrios ociosos enquanto outros estariio
operagio;

sreceita decorrente (Cr§ por hora). Durante a troca
de cor a linha obviamente ndo estard produzindo;

sconsumo anual do pé (kg). ...E...

*preco de mercado da tinta em pd. Isto ird determi-
nar o custo final do processo de pintura a pd.

Peguemos, por exemplo, a situagio hipotética de
um fabricante de bicicletas, Companhia x, que dese-
ja pintar a pd o seu produto para obter melhor apa-
réncia e durabilidade e acha que **precisa’’ recuperar
mais de 10 cores diferentes. Isto hoje, mas fica imagi-
nando gual serd a situagfo futura, se vai existir ou
nido uma Collor nova, ou mesmo um novo *“‘plano®’,

no proximo més!
A distribuicfio de cores atual é;
DISTRIBUICAQ DE CORES NA PRODUGAD

branco f506| azul 6% | rosa 54

prato 158 laranja 6% | amarelo 2%

varmaiho 1059 marrom 3%

verde 1044 dourado %
outras 5%

4 cores maior 2 cores mébdia cores

incidéncia | 0| incidéncia  |'> | remanescentes " |

Parimetros de Produgiio

*48 semanas por ano (240 dias por ano);

*8 horas por dia (1920 horas por ano);

ssistema de recuperaciio de po de ciclone, 90% de efi-
ciéncia;

2 pistolas manuais aplicando pd com 50% de eficién-
cla na primeira passagem;

*fluxo de 10 kg/h por pistola;

scusto do pd de USS 6,00/kg;

scusto da mio de obra envolvida de USS 8,00/h;

*tempo de troca de cor - rdpides 30 min;

*se uma Companhia > n#o recupera nada do pé, o
consumo em um ano serd de 38,4 toneladas de pd.
Considerando-se o custo de USS 6,00/kg de pd, o
gasto anual serd de US$ 230.400,00 somente com tin-
ta em pd.

Note-se que, neste exemplo, as 4 cores mais comu-
mente aplicadas correspondem a 70% da produgio
total. Duas outras cores representam 12% e as 4
ou mais cores restantes 18% da produgio. Neste
gquadro, a Companhia x . pode pintar branco duran-
te um dia inteiro e pintar 8 cores no dia seguinte pa-
ra adequar-se ao “‘just-in-time’ ou “‘kan-bam’'.
Na situaciio de 8 cores, terdio 4 horas de pintura efe-
tiva e 4 horas gastas nos procedimentos de troca de
cor. Frente a uma situagdo em que se perde 50%
de tempo de produgfio para justificar o uso de pd,
muitas empresas desistem do pd antes de investigar
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R. Padre Adelino, 43a 75
Belenzinho

PABX: (011): 281-8611

Telex: 11-63202

Fax:.(011) 282-7228

Cx. Postal 8800

Cep 03303 - Sdo Paulo - SP - Brasil

A Nicrobras - Niquelaggo e Cromagao
Brasi, importante galvanoplastia
brasileira, preocupada em modernizar
ainda mais suas instalagbes, fez
como a Nakayone, Black & Decker,
ZF, Facit, TRW Gemmer,

Krupp, Clark, GE, Zivi e outras:
escolheu o futuro ao adquirir uma
Instalacéo Automaética Programada
Elguimbra. Ou seja, maior
produtividade e melhor qualidade
para seus produtos, Desde 1948 a
Elguimbra vem produzindo tecnologia
de ponta. Ha quase meio seculo, ano
apos ano, atraves de pesquisas
avancadas e intercambio com os mais
desenvolvidos centros mundiais vem
fabricando a galvanotécnica do
futuro. Estas empresas optaram pela
automatizagéo programada. Mas,
dependendo de sua necessidade, a
Elquimbra pode oferecer a mesma
instalacdo na verso convencional,
compativel a automacgéo a qualquer
tempo. Se a sua empresa precisa de
acessorios, produtos quimicos ou
equipamentos auxiliares para
galvanotecnica e outros tratamentos
de superficies metalicas, fale hoje
com o futuro. Fale com a Elguimbra.

Maquina
automatica
programada

CIA.
ELETROQUIMICA
DO BRASIL




PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGRAXANTES OUIMICOS DE IMERSAD
Berlex A Especial [para ferro)
Berlex B (parn cobre & Intho)
Berlex C (&4 juto para todos os matais)
Berlex E [para graxas 1]
Berlex T (nautro)
Berlex FS (baixa alcalinidade]
Radikal 1018 (para zamac)
Desoxid 0 200 (desengraxante-decapanto
alcalino)
Radikal 2370 (para aluminio)
Radiknl 2370 NS (poara aluminio, nio

espumante)

Radiksl 2360 [removedor de pastas @
oraxas & frio)

Lavadex (11 (universal para todos os
matais)

Lavadex P-3 (para ferro, cobre & latéo)
Elfox NS (para ferro & ago extra-forta}
Emulganth 75 [solvente desengraxante
emulslondval)

2. DESENGRANANTES ELETROLITICOS
Eltox G [universal sem cianeto)
Desengraxante E (para ferro anod/ cat)
Desengraxante ES (para ferrugem love)
Radikal 1012 N [para todos os me-
tais anod/cat)

Desoxid El 200 (decapante eletrolitico)

Desengraxante cobreativo

Elfox OC [para ferro em processos

continuos)

Radikal 1018 (para zamac)

Radikal B axtra (para Fe, Cu o latio)

Radiksl KF MC (para Cu & latiio)

Lakode: y duangﬂ:tl dlu]#ulh
L | /!

parn figns de cobre)

Dextron CN-4 [para ferro com cianato)

3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES
Elpewelin 76 [&cido com Inibidor]
thfmln: I:Iluwum-d-up-;ﬂn]
Ferroxilin (acido dosengraxante
Terminox Fe (decapante-desengraxan

te sem hidrogenizaciio)
Terminox Zn [decapante-cromatizante

para Zamac)

Terminox Al [decapante-desengraxan-

te para aluminio)

Tarminox MC 2220 (decapante para cobre
o |atho)

Desoxid Fe 250 (para remover dxidos)
Duummmhmmntq K [para
misturar com acidos!

pd :
Ativador Univarsal T [decapante
M:ﬂm imox)
para inox
Dﬂqm: tnmﬁnhrm garantic

lﬁvdwﬂ!mmmﬂml-

nia]

Ativador Inox [pré-tratamento para inox)
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac)
Desencap 5 (aditivo para #cido muridtico)
Dessencap 6 (decapante pronto para uso)

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE
METAIS

1. COBRE
Cobre Toque Elpewe (cobre toque ou
flash)
Banho de cobre brilhante Elpewe Cu
&0 [alcalino)
Banho de cobre alcalino brilhants
Barligal
Cuprorapid Brilhante (cobre écido
brilhante]
Banho de cobre “Grio fino Cu 63°
{para rotogravura)
2. NIOUEL
Processo Elpelyt E 10 X (semi brl-
Ihante com alto poder anticorrosive)
Processo de niquel brilhante
lbﬂlﬁll (3 aditivos)
Processo Elpelyl BAT 376 [niquel
parada com -:Hﬂw inlca)
Processo Elpelyt ROT 277 tu-lmﬂ ro-
tativo com aditive unlco)
Autofix (niquel frio fésco)
Pretolux Ni (nigual preto)

CROMO
Ankor 1120 (sutoregulivel - alts pens-
tragin)

Ankor 1130 {(cromo preto)
Ankor 1150 (cromo rotetiva)

Ankor 1111 [cromo duro 650-800 kp/mm?*]
Ankor 1124 [cromo micro-fissudrio
200-800/cm)

i, ZINCO
Preflex 81 (10g/1 Zn, 21 g/| NaCN,
ﬂnl;l NaOH)
Preflex 63 [46¢g/l Zn, 135 g,/1 NaCHN,
135 g/| NaDH)
Preflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/l NaCN,
77 g/l NaOH)
Preflex B5 (33g/] Zn, 90 g/l NaCN,
TE g/l NaOH)
Proflex 66 (40 g/l Zn. 108 g/1 NaCN.
80 g/l MaQH)

Praflax 82 (zinco écido brilhante)
Preflox 95 (zinco écido brilhante
sam ambnial
Preflex Z-88 [zinco ficido em processo
cantinuo) .
Zincacid (rineo dcido foscol
5. CADMIO
Cadix [(brithante parado/rotiative)
6. LATAD
Triumph P (latéo parado brilhante)
Triumph R (latio rotative brilhante)
Salyt Latho Berligal (latéo rot./parada)
7. ESTANHO
Estanho acido brilhante Sn 70 (para-
do/roL.)
Estanho écido brilhante Sn 70-U (adi-
tivo @nico)
8. ESTANHO,/CHUMBO
Estanho Chumbeo 6040 (liga ideal para
soldar circuitos impressos)
FEARD

Banha d& Ferro Elpewse

10. PRATA
Banho de Pré-Prateacio
Michelux [banho da prata brithanta)
Silberstar) banho de prata disro brie
thante)

1. OURD
Banho de ouro 1/4 Duksten (24 kilats)

¥ aletron

Diadema Au 120 (banho bisico para
ouro)

12. BHONZE
Banha de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS
Zn Fator P [para eliminar contaming-
ghes de Pb em Zn)
Papel Zn Fator P (Indicador da pre-
senga de Zn Fator P)
Mi Fator P (purificador para Mi - para
melhorar penetracBo)
Ml Fator TR (purificador de contami-
nacies orginicas)
Mi Fator F {purilicador de berro em
banho de niguel]
Ni Fator L [para precipitar Cu em
banhos de Ni)
Mi Fator K (para melhorar a penetra-
¢io em banho de Ni)
Zn Fator CR (para complexar conta-
minagio de cromo am banho de Zn)
Puritran Zn 2 [purificador axtra
forta para banhos de rinco)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
minio

1. cnnunmum":‘;uﬂ:mmm
Barligal 73 [passi
tico para Ag, Cu v latio)
Chromoxy Al Amarelo 5§ (para aluminio)
Chromoxy Zn Transparente (para zinco)
Chromoxy Zn blau F (cromatizante
azul para Zn)
Chromoxy Colorlde [cromatizants
amarels para Zn)
Chromoxy Zn 476 [cromatizante
brithante para Zn liquido)
t:hmmxr K 300 {r.runuﬂ;ﬂrh -

o concentrado
ﬂrrmur Zn oliva [eromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Gd 500 (cromatizante ama-
relo para cadmio)
Chromoxy Cd brilhante [(cromatizan-
te para Cd) A
Chromaxy Cd oliva [cromatizante

para Cd)
chrm;w:y MS (cromatizante para

Intio
Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
Cromatizante Zn brilhante

Al
Elangold 111 (coloragko amarela para Al)




PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuimMmiCcO OouU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES
FOSFATIZANTES,

NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,

REMOVEDORES DETINTAS

1. FOSFATIZANTES
Berlifos: Universal (fosfato de zinco

com cristallzacio
l-rllhl.l-ﬂthrm,ﬂmm]
hﬂﬁuﬂ[ﬂhﬂhtﬂﬁhmpﬁb

e trefilngio)
ln-ﬂh-hh!hﬂmdlm;un
camadas antifriccionantes)
m%hdﬂndlmm
laminacho, etc.)

Berlifos Micro (fosfato de zinco micro
whﬂhnumhlmhllnml

250 (micro-cristali-
na isenta da cristalizacio a olha nd)
2. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-

Terminox B (para remover loves cama-

“-.'.‘H“uii"m"“m“‘““”“
& apés a
M'ﬂ:

Berlilub DC 100 (emulsiondvel em figua)
1. HEHII.'I'I‘EDDHES DE TINTAS

Redil L (liguldo para todos os matals)

Redil A (para ferra)

Redil (pastoss para todos os melais)
8, ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA

Emulganth P (coagulador do tintas
para cortina de dgua nas cabines de

8. NEUTRALIZANTES PARA TRI- E
PERCLORETILENO
Berlinau Trl Liquido (neutraliza o
estabiliza)

10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO
Sal de Ativagho Pb 2971

O tratamento guimico ou eletrolitico de
supaerficies metdlicas e nlo metilicas
abrange uma ampla variedade de produtos
quimicos @ produtos especiais, envolvendo
tecnologia avangada para atingir os mals
altos indices de protecho anticorrosiva e/
ou efeltos decorativos nas formas fosca
semi-brilhante e brilhante

Também a preparacio dos metais antes
de gualguer beneficiamento envolve tecno
logia @ know-how para a determinagho dos
dessngraxantes quimicos ou aletroliticos
decapantas. ativadores, elc. a sérem em-
pregados a tim de possibilitar um resultado
satisfatorio, quando das operagies poste

PROCESSOS ESPECIAIS,

PROCESSOS QUIMICOS E

DESPLACANTES
1, LINHA DE

Noviplat Berligal (cobre quimico)
Ultraplast Ni-S 76 (niquel quim. ale.)
© Ultraplast Ni-§ 8 (niguel gquim. &cid.)
3. NIQUEL QUIMICO
Ultraplast Ni-§ 9 (para ferro, cobre, etc.)
4, BRONZE QUIMICOD
Albronze

5. ESTANHO QUIMICO
Zinnsud WS

6. PRATA QUIMICA
Sudsilber
7. OURD QUIMICO

Diadema Au 500 (banho basico s/Au)
Goldsud Ni (pronto para usao)

11. MOLHADDRES ESPECIAIS E DETERGENTE

riores de eletrodeposicio, ftostatizagio ow
outros tratamentos quimicos.

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

Os pds- tratamentos com cromatizantes
peutralizentes, passivadores, ou a aplica
¢io de dleos protetoras também requer o
conhecimento das linhas existentes para a
obtencio de um scabamento ||l:r1&|:-;|

No sentido de facilitar a escolha dos pro-
cessos mais indicados. para o3 quais pedi
mos solicitar os folhetos 1écnicos apra-
sentamos naste folheto nossa linha de pro
dutos agrupados por funcéo

"‘nmupmmmnn
{para Cr, Ni @ Cu sobre Ferro incl. NI
sami-brilhamnte)

OLEOS DE CORTE,
REPUXO,
PROTETORES E VERNIZES

1. OLEOS DE CORTE

ml.l:llllhnlrm para
Banalub AZ 576 (6leo de corte claro)
coHm

Emulganth 05 (6leo de corte solivel)
Cortesol K (6leo soluvel a base de
Gleo de mamona)

Hupdrﬂfllhmmmnw
pegas

Aepelan DF Protect (deixa um Hime

protetiva)
7. PROTECFILMES

Protecfilm Berligal FF:T: E:“m! |
B. ADITIVO CONTRA FOLIGEM

Pertaxol 276 (para dleo combustivel)
9. VERNIZES

l-ﬂlllntﬂ.'ttp-!wbu latiio,

mn-i{mmhm:
Burlifilm [com secagem lentn para cobre,
Iatho o prata)

aletron

Produtos Quimicos Lida.
Flus S Mookse 710 0960 Duscerng - 5P
Fone Direto: (011) 44665296
Telex: (17) 45022 . NUAG-BR

011] 48 1




A TETRA-DEWEKA

Para as Superficies

Perfeitas

@ Linhas sutomaticas de galvanoplastia
para todos 08 processos @ tratamentos
em ganchairas, tambores rotativos,
cesins;

@ Linhas automdticas para o tratamento
de circultos impressos;

@ Comandos eletronicos para linhas
automdticas por micro controlador
légico programavel (CLP) inclusive
controle de processo @ administraclo
da produclo através de
microprocessador;

@ Sistemas de exaustdo e lavadores de
pases,

@ Linhas para tratamento de efluentes
provenigntes da galvanoplastia;

@ Componenites de linhas;
Tangues em pldstico, a¢o carbono e
aco inoxidavel, Tambores, Tambores
rotativos, Bombas, Filtros, Aquecedores
slétricos de imersdo, Trocadores de
calor;

@ Fabrnicacdo, montagam e inicio am
funcionamento de nosso formecimento

@ Assisténcia técrica ¢ pecas apds
vendas

MAMNUFATURA GALVANICA

TETRA LTDA

Ay, Amincio Gaiolli , Z35 {altura do Km
213 da Via Dutra) - Bonsucesso
Guarulhos - SP - CEP 07210 - Fone
{011) 912-0555 - Telex: (011) 66147
Telefax: (011} 912-6090

TECNOLODGIA
Alerml

Dualidade

3

\\ Seguranca

e —— ‘\"""‘-l-_-l-

GALVANOPFLASTIA
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alternativas, e as razdes sdo 6bvias. Ninguém pode
se dar ao luxo de produzir em 50% do tempo e ficar
mudando cores os outros 50%s.

Se a Companhia x pinta bicicletas com 2 pistolas
manuais, com um fluxo de pd de 20 kg/h, podemos
assumir que, em 2 horas:

*20 kg vdo para a pega e gancheira;

»20 kg vio para o sistema de recuperaciio;

#*assumindo que dos 20 kg que vio ao sistema de recu-
peragio, 90% ¢ *‘recuperado’ no ciclone (18 kg) e
10% & perdido (2 kg).

Para recuperar os 18 kg no sistema de recuperagio,
voce necessitaria de:

#parar a linha de produgdo ou, pelo menos, interrom-
per a passagem de pegas através da cabine;

*pir a descansar o pessoal envolvido na colocagiio
de pecas (gancheiras) e deslocar os 2 pintores para
a troca de cor;

*ndo produzir nenhum produto por 30 minutos, du-
rante a troca de cor.

Tudo isso para recuperar USS 108,00 em tinta em
pé. Dos USS 108,00 devemos subtrair o tempo perdi-
do na produgiio. Subtrair a mio de obra ociosa. Sub-
trair o custo de uma estufa aquecida, mas que nio
estd curando pecas. Subtrair o custo de um transpor-
tador operante sem pe¢as na drea de pintura, mas
que nio pode ser parado por causa do fluxo de produ-
¢io. Claramente, o valor do pd economizado nas 2
horas de “‘recuperacio’’ ndo compensa os gastos asso-
ciados.

Embora todos os parimetros de produgdo ndo pos-
sam ser reduzidos a meros cdlculos, pela experiéncia,
usualmentie, podemos recomendar que quando nio
se aplica uma tnica cor por pelo menos de 3 a 4 ho-
ras, ndo importa se com uma pistola manual ou 10
automdticas, geralmente niio *‘vale a pena’ recupe-
rar-se *‘cada grama*’.

Se voltarmos & tabela de distribuicio de cores usa-
das pela Companhia de bicicletas x , poderemos esti-
mar a porcentagem de cada cor com base em uma se-
mana de producdo de 40 horas:

*35% de branco ou 14 horas;
*15% de preto ou 6 horas;
*10% de vermelho ou 4 horas;
*10% de verde ou 4 horas;
*§%% de azul ou 2,4 horas;
*6% de laranja ou 2,4 horas;
*5%% de rosa ou 2 horas;

#2% de amarelo ou 0,8 horas;
*3% de marrom ou 1,2 horas;
#3%% de dourado ou 1,2 horas;
*5% de outras ou 2 horas.

Neste caso especifico, branco e preto sfo nitida-
mente cores “‘recuperdveis’’. Vermelho e verde sio
marginais e somente vidveis se a producido de 4 horas
for toda feita de uma vez e ndo quebrada em duas
corridas de 2 horas cada. Azul, laranja, rosa, amare-
lo, marrom, dourado e as demais, com certeza nfio
sdo candidatas vidveis 4 recuperagio dentro dos pard-
metros de producio estabelecidos.

A questdo ¢, “*se a impossibilidade de recuperar é
aceitdvel na pintura liguida, com rendimentos na fai-
xa de 20% (ou mesmo menos quando se pintam pe-
¢as com grandes vazios como bicicletas) até 85%, e
virtualmente ninguém recupera tinta liguida, porque
serd que todos acham que t&ém que recuperar 100%
da tinta em pd?"" Quando justificdvel, recuperar o
po é excelente e muito lucrativo. Agora, seria mais
realista adequar requisitos especificos 4 tecnologia
disponivel, aplicacfio por corona ou tribo, cabine bem
dimensionada e sistema de recuperacdo, em uma con-
figuraciio adequada &s necessidades de produgio e
ao produto,

O Autor

Virgilio Antonio Bucher - Brasilei-
ro, casado, formado pela Faculdade
Brds Cubas como técnico de nivel su-
perior fantiga Engenharia Operacio-
nal), com large experiéncia profissio-
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PRINCIPIOS PARA CONTROLE DE EMISSAO DE
SOLVENTES EM ESTUFAS DE CURA DE TINTA

Jesualdo Mendes Baildo Jr.

Tecnologia de estufas

As estufas de cura de pintura e/ou massas, uti-
lizadas em linhas continuas de produgiio na indus-
tria automobilistica, estdo basicamente divididas
em 3 grupos:

A.l. Estufas por convecgiio, onde o ar quente em
movimento no interior do tinel promove o
aguecimento das carrocerias por meio de con-
vecgdo. Para melhor entendimento, veja a
Figura n? 1;

A.2. Estufa por irradiacio, onde um painel metéli-
co aquecido a alta temperatura envolve as car-
rocerias como fonte de irradiacio. Para me-
lhor entendimento, veja a Figura n? 2;

CORTE TIPICO ESTUFA POR CONVECCAD

A SNNANNNNNNNNNNN

ADLECIMENTD DA PARTE INFERIDR

DA CARROCERLA COM UTILIZACAD

DE DUTOS E BICOS DE INSLIFLAMENTO
FaG. 1 MNAS LATERAIS INFERIDRES TO TUNEL

CORTE TIPICO DA ESTUFA POR IRRADIACAD

ISOLAMENTO TERMCD
:ff’ffff/lf/}i/ff,’.'/’f/f’/
2 ::i
7 /
7 7
¢ //
2 :
4 ¢
% ‘

[/
f,’ %
RN W S

PAINEL IRFADAMTE
FIG. 2

A.3. Estufa por irradiagiio/convecgdo ou mista,
onde o tinel possui duas zonas distintas, sen-
do a primeira por irradiaciio e a segunda por
convecciio. Para melhor entendimento, veja
a Figuran? 3.

Para definirmos o tipo de aquecimento a ser
adotado, sempre devem ser tomados como bédsicos
05 seguintes parimetros:

— Processo de cura (ou curva da estufa)
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CURVA CARACTERISTICA DA ESTUFA DE POLIMERIZACAO
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— Dimensdes da pega e sua uniformizagio;
— Areas planas da peca;
— Regularidade de produgdio.

Atualmente na Europa e Estados Unidos da
América, as estufas do tipo irradiag¢io/convecgio
vem sendo largamente aplicadas devido a sua gran-
de flexibilidade, atendendo sempre os processos
produtivos da inddstria aumobilistica, com rendi-
mento superior as estufas do tipo convecgdo ou
do tipo irradiagio.

B. Processo de cura (curva da esiufa)

As estufas de processo, utilizadas na cura de
pintura ¢/ou massa na inddstria automobilistica
normalmente obedecem a uma curva caracteristi-
ca gue atende ao processo de polimerizagfio do
filme de tinta sobre a superficie das carrocerias
e/ou substrato.

POLIMERISACAO DOFILME DE TINTA

Q 0000 FILME CE TINTA (MDA-LICUDA
000 :
o0 O GD = { MONOMERICO)

F

FILME DE TINTA SECA-SCLDO
-0 (POUMERICO)
= e SUBSTRATD
FiG.4

Na Figura n? 4, ingicamos o gque acontece com
o filme de tinta antes e depois do processo de cu-
ra, que ¢ uma reaciio quimica gue necessita de
calor para ocorrer.
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Na Figura n? §, apresentamos a curva caracte-
ristica de uma Estufa de Cura de Pintura eletroforé-

tica catddica.

EQUIPAMENTOS
PARA PINTURA

te de Acabamento.

Na Figura n? 6, apresentamos a curva caracte-
ristica de uma Estufa de Cura de Pintura de Esmal-
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C. Emissiio de gases saturados em estufas

Em fungfio do tipo de tinta e/ou massa a ser
polimerizada no processo, podem surgir diferentes
tipos de vapores e/ou gases, que sio normalmente
lancados para a atmosfera através das chaminés
de saturados. Na Figura n? 7 apresentamos de for-
ma ilustrativa os diversos tipos de gases e/ou vapo-
res que normalmente resultam do processo de cu-
ra dos diversos tipos e tinta,

Em fungdo dessa formacio de vapores e/ou ga-
ses no processo de cura, torna-se necessdria a ad-
missdo de ar fresco para o processo a fim de diluir
o5 mesmos. Esse ar externo sempre represenia a
maior carga térmica no processo.

[WRPORE S

[arcres |pewc |wpores m}&@m
ESTUFA  DE

SECAGEM DA AGUA

|
‘&“T?mmuﬁ B /\

L)
ESTUFA sEsEs |000- ae
DE MASSA 2538 (2000 E VAN
ESTUFA =EE 000-

= .
ESMALTE mms (3000 B A
ESTUFA 11}

A .

ESMALTE D a8 % I A
FIG. 7

Na Figura n? 8 apresentamos a distribuigio de
cargas térmicas nas diversas estufas.

COMPARACAD DAS CARGAS TERMICAS EM ESTUFAS

ESTUFA [ELETROFOFETICA MALEA ESMALTE

CARGAS DE MATERIAL Fb 2% 34N
PERDAS DE CALOR

1'% 0% 21%
PELD EQLIPAMENTO
CARGA DD AR EXTERND A% A% 45%
10 100% 100%

FiG. 8

D. Controle de poluigio de calor

A partir de 1960, em fungdo de necessidades
de controle de poluicio ambiental nos Estados
Unidos da América, surgiram as primeiras normas
de controle de emissdo de vapores ¢/ou gases origi-
ndrios em processos industriais, porém em 1966
foi introduzida a Los Angeles Rule 66, que estabe-
lece os padrdes de controle de niveis de solventes
emanados em unidades industriais.

Na Europa essa normalizacio é estabelecida
pelo cédigo da Repiiblica Federal Alemi, que esta-
belece uma regra geral sobre vapores e/ou gases
de exaustiio em estufas da indstria automobilisti-
ca, sendo esse valor de 50 mg CL/m?,

Para melhor entendimento, apresentamos na
Figura n? 9 um levantamento elaborado pela Ha-
den Drysys International, sobre a emissfo de hidro-
carbonetos e de mondxido de carbono em uma es-
tufa eletroforética catddica. A curva apresentada,
demonstra como a concentracio diminui quando

TEMPERATURA ENTRE 800 E 70O *C

CONTROLE DE POLUICAD — CURVA PARA ESTUFA ELETROFORETICA

COMNTROLE DOS VAPORES E ODDRES

IRAITANTES.
TEMPERATURAS ENTRE 660 E BDD "C

COMPLETA ELIMINAGCAD DE
HIDROCARBONETOS E MONOXIDO
DE CARBONG

HIDROCARBONETOS (CL)
MONOXIDO DE CARBOND
NIVEL EM PP
HIDROCARBONETOS RESIDUAIS

MONOXIDO DE CARBONO RESIDUAL
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o5 gases 530 submetidos a um processo de incinera-
¢do (pds-queima).

Como pode ser verificado no grifico apresenta-
do e nas informagdes e dados descritos, a tempera-
tura de incineragiio dos vapores ¢/ou gases satura-
dos de estufas é bastante alta, por volta de B00°C,
¢ 05 volumes de gases também sdo bastante gran-
des. O calor e/ou energia térmica gerada nesse pro-
cesso pode ser economicamente interessante,

Incinerador térmico

Entre os diversos sistemas de controle de polui-
¢dio dos gases e/ou vapores saturados provenientes
de estufas no processo de cura de tinta, os incinera-
dores térmicos sfio bastante versdteis ¢ apresentam
0 mais alto rendimento, reduzindo em até 99% os
hidrocarbonetos contidos nos gases e/ou vapores
saturados, inclusive com eliminagdo total dos pro-
blemas de odores e condensado que sfiio sempre in-
desejdveis nas plantas de processo de pintura.

0s incineradores térmicos tém seu principio de
funcionamento bastante simples, sendo compostos
basicamente de uma fornalha de alta eficiéncia,
com um macarico (queimador) com chama a tem-
peratura de 700 a 800°C, onde os gases e/ou vapo-
res saturados sdio colocados em contato com a cha-
ma por um periodo entre 0,5 ¢ 0,8 segundos. Com
isso todos os hidrocarbonetos sio oxidados e trans-
formados em didxido de carbono e vapor d'dgua.

Na Figura n? 10 apresentamos de forma esque-
mética o principio de funcionamento dos incinera-
dores térmicos, desenvolvidos pela Haden Drysys
International.

INCINERADOR TERMICO

TOO-800=C
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VEM DA
ESTUFA 0

FLUXOGRAMA FUNCIONAL DO
INCINERADOR TERMICO TIPO *'COMPACTO"’

VAl PARA
ESTUFA

FIG. 12

F. Selegiio de equipamentos

Conforme estudo elaborado por técnicos, dentro
dos equipamentos projetados e construidos na li-
nha de incineradores térmicos para atender as con-
dighes de processo e produgdo da indidstria nacio-
nal, as unidades compostas, totalmente autdnomas,
de fabrica¢iio padronizada siio os mais indicados,
podendo ser insialados em pequena drea, possibilis
tando uma construgio de custo inicial reduzido e
de alta eficiéncia.

Mo sistema de incinerador térmico com pro-
cesso de recuperagiio de calor (energia térmica)
indireto, com o ar quente gerado pelo incinera-
dor aguecemos o ar fresco de reposicio das estu-
fas, através de um trocador de calor do tipo ar
Jar, construido em tubos de ago indx AISI-316-L,
e o calor residual serd aproveitado nos geradores
de ar quente de recirculagiio das estufas.

Na Figura n® 11, apresentamos um sistema tipi-
co de aquecimento de uma estufa com utilizagio
de incineradores térmicos do tipo **Compacto."”

0 esquema funcional do incinerador térmico tipo
“Compacto’’ estd esquematizado na Figuran? 12.
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TENDENCIAS FUTURAS NA
ELETRODEPOSICAO DE OURO DECORATIVO

Stewart Hemsley, Linda Mayer e Timothy Wildman

Reproduzida com autorizagdo da Plating & Surf Finish, 77, n? 11, 38-41 fnav, 1990}
Tradugdo ¢ adaptagdo de Alfredo Levy

MNos ultimos 150 anos, o ouro tem sido utilizado co-
mo acabamento decorativo para muitas aplicacdes.
Hoje existem sistemas novos que atendem 205 requisi-
tos de desempenho quanio a uma produtividade au-
mentada ¢ 3 uma melhor distribuicio do meial. Estes
sistemas (ém sido modificados continnamente para sa-
tisfazer as necessidades da inddstria. O texto abaixo
apresenta um sumdrio quanto i histéria, ds aplicacdes
¢ @is caracteristicas quimicas da eletrodeposiciio de ou-
ro, apresenia um sistema novo e passa em revista as
tendéncias no mercado decorativo,

Histoéria da eletrodeposigio de ouro

O ouro decorativo chega a alcangar as civilizagbes
egipcias mais antigas, nas quais se praticava a arte da
ourivesaria. Em consoniincia com as definiges atuais,
a eletrodeposicdo de ouro comegou hd cerca de 50 anos,

Os primeiros sistemas de eletrodeposi¢io baseavam-
s¢ em cloreto de ouro. De Rualez ¢ de la Rive introdu-
ziram melhorias, formulando um sistema de douracio
com cianeto de potdssio. Volk melhorou os sistemas
de cianeto, eliminando o cianeto livre, operando em
um pH de 6,5 a 7,5.

O primeiro banho de ouro brilhante, relatado por
Rinker em 1952, representou um marco significativo
na histéria da eletrodeposiciio de ouro. Este desenvol-

vimento centralizava-se na utilizagio de um sistema

de cianeto de ouro e de potdssio a valores de pH mais
baixos, chegando a até 3,1. O processo foi definido
como sendo um sistema de ouro duro dcido, sendo
hoje o processo predominante para a eletrodeposicio
de ouro.

Uma outra descoberta de grande importéncia foi o
trabalho de Smith relativo a ouro isento de cianeto.
s sistemas baseavam-s¢e em formulagdes contendo
sulfitos, e apresentavam vantagens quanto ao poder
de penetracdo (distribuicio do metal), 4 dutilidade
do depdsito e 4 eletroformagdo (a capacidade de che-
gar a espessuras elevadas).

Em conseqiiéncia destes avangos significativos, o
ouro tem sido utilizado em escala crescente em muitas
aplicacdes decorativas, incluindo armacbes de Gculos,
caixas de reldgios, isqueiros, bijuteria, metais sanita-
rios, canetas e lapiseiras, baixelas de prata, etc.

Armacoes de oculos

Os fabricantes de armagdes de Gculos tém usado
predominaniemente a eletrodeposicio de ouro ha
mais de 10 anos. Originalmente utilizava-se ouro lami-
nado, mas a eletrodeposicio possuia muitas vanta-
gens, tais como custos menores do produto e maior
variedade de cores. Assim, p. ex., o processo de eletro-
deposigiio de ouro em banho de sulfito, isento de cia-
neto, foi usado para igualar a cor rosada do ouro la-
minado. Com a recém-achada independéncia das co-
res, muitos fornecedores introduziram acabamentos
de ouro amarelo e de ouro branco para suas armagdes,
mesmo de deulos para sol. As tendéncias mais recen-
tes incluem melhorias nos depdsitos de metais ndo-no-
bres, tais como palddio-niquel, que também é aceito
como camada de acabamento. Este segmento da in-
distria de acabamento decorativo também tem-se
mostrado interessado em acabamentos mais escuros,
tais como ouro preto e ruténio preto. O mercado con-
tinua a utilizar os depésitos durdveis de metais precio-
sos, preferidos pelo consumidor.

Caixas e pulseiras de relégios

O segmento de caixas e pulseiras de relégios da
indistria de acabamento, em geral deposita ouro
em espessuras de 2 ym a 5 pm, para assegurar uma
qualidade elevada, permitindo um bom uso e uma
vida prolongada. Neste segmento tém sido utiliza-
dos hd mais de 10 anos titulos mais baixos do me-
tal, para alcancar qualidade com custos otimizados.
Os depositos mais espessos tém, tipicamente, 12 ou
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16 quilates. Em cima destes, deposita-se uma cama-
da-toque para alcanc¢a a cor final. Alteragbes recen-
tes neste campo incluem a utilizagdo de palddio-ni-
quel como camada de acabamento, bem como o in-
teresse em acabamentos mais escuros, tais como ou-
ro preto. JA4 que continua o interesse do consumi-
dor quanto a acabamentos amarelos, a eletrodeposi-
¢do de ouro continuard a ser utilizada para caixas
e pulseiras de relogios.

ro decorativo. Este segmento deposita camadas de ou-
ro desde o tipo de camadas finas, do tipo toque, até
as espessas (2 ou 3 ym). Existem muitos programas
avangados, e estiio sendo elaboradas normas euro-
péias para classificar produtos com camadas eletro-
depositadas.

A eletrodeposigiio é uma escolha ideal para a biju-
teria, tendo em vista a facilidade com que pode ser
produzida a ““cor do dia"'. A cor preferencial é de-

A sletrodeposicio de ouro desfrutars urn uso continuada Nos ssgmantos de armagbes de dculos & molduras de reldgios da industria

Isqueiros

0 segmento de isqueiros tem constatado somente
um crescimento limitado, como resultado da diminui-
¢do da quantidade de pessoas que fumam. Efetivamen-
te, 05 isqueiros estdo sendo produzidos predominante-
mente com camadas mais finas de ligas de ouro de titu-
lo mais baixo. A tendéncia € gue os isqueiros figuem
menos dispendiosos, projetando-se por isto o desvane-
cimento do uso de ouro neste segmento.

Bijuteria

A bijuteria continua a constituir um dos segmentos
preponderantes da indistria de eletrodeposigio de ou-

terminada pela preferéncia atual do consumidor.
Espera-se que nesie segmento da indistria ocorra
um crescimento, como conseqii®ncia dos padrdes
europeus para espessuras ¢ das dreas novas, tais co-
mo a eletroformaciio, que estd substituindo as pegas
macicas pesadas na tendéncia da moda em diregio
a objetos grandes e volumosos. A indistria de biju-
teria utiliza muitos tipos de formulagbes de banhos,
porém prevé-se um aumento na utilizagio dos no-
vos sistemas de ouro duro dcido, como conseqiién-
cia das melhorias da distribui¢dio de metal ¢ da pro-
dutividades.

Metais sanitdrios.

Houve uma época na qual se aplicavam camadas
eletrodepositadas de até 10 um de ouro sobre os metais
de banheiros. No final dos anos setenta, o prego do
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ouro forgou este segmento da indistria de eletrodepo-
sicio decorativa a reduzir esta espessura a cerca de 2
a 3 uym. Os aplicadores experimentaram a aplicaclio
de camadas de ouro do tipo togue, mas enfrentaram
problemas que produziram uma “‘imagem embaga-
da" na apreciagiio pelo mercado dos metais sanitdrios
dourados por eletrodeposigio.

Hoje em dia, este segmento utiliza espessuras de ou-
ro de 2 um, as vezes aplicados em camadas duplex, e
firmou a utilizacio de vernizes para melhorar a vida
do produto. Tem também havido conversas guanto a
mudangas da cor do ouro amarelo tradicional para
matizes alternativos. Jd que 0s metais sanitdrios prate-
ados e dourados estiio novamente ganhando populari-
dade, espera-se que a eletrodeposigdo de ouro para es-
ta aplicacio tenha um aumento moderado.

Canetas e lapiseiras

Uma caneta-tinteiro dourada ¢ artigo de presente
muito divulgado, Deste modo, a utilizagio de ouro
para acabamentos decorativos de canetas e de lapisei-
ras continua em nivel estdvel. Este segmento da indds-
tria mantém seus requisitos padrdes de espessura de
2a5 ym, e a tradicional cor amarela viva. Foram ten-
tadas cores alternativas, tais como ouro preto e bran-
co, mas foram poucas as modificagdes efetuadas. Es-
pera-se que este segmenio se mantenha no seu nivel,

podendo talvez mesmo apresentar um crescimento
moderado, dependendo da eterna procura por aguele
presente perfeito.

Baixelas de prata

Quando a prata chegou ao pico de USS 40/onga
“troy' (31,103 g), muitas pessoas decidiram vender
suas baixelas e talheres, antes (o apreciadas. Como
resultado deste “‘cendrio da prata’, e das tendéncias
da moda para outras pegas em metais ndo-nobres ¢
em materiais coloridos, a eletrodeposico de ouro de-
cresceu neste segmento. Hoje, com o prego da prata
situado em uma média de US$ 6/onca troy, a induis-
tria estd novamente anunciando pecas de prata como
estando na moda, desejdveis, e acessiveis. Com este
interesse reavivado, pode aumeniar a utilizagiio de de-
talhes dourados e de baixelas de prata douradas (*‘ver-
meil""). Com algum otimismo cauteloso, pode-se espe-
rar que a utilizagio de ouro eletrodepositado figue
em um nivel constante neste segmento sujeito a alte-

racdes.

Formulagdes quimicas

As formulagdes quimicas para a eletrodeposicio
de ouro podem ser divididas em quatro tipos: cianeto
alcalino, cianeto neutro, ouro dcido e ouro isento de

cianeto, Segue-se uma descrigiio geral de cada um destes.

Taltheres._ isqueirns, canatas, lapissiras e bijuterias utilizarlo acabamanios de ouro decorativos,
mas a popularidade destas pecas continua a depender da preferéncia do publico

36

RTS 51 JUUAGO ™




SERVOTRON IV

Sistema de Transporte Aéreo de dupla coluna
com bandeja recolhedora de respingos

. QUALIDADE . CONFIABILIDADE . INOVACAO . TECNOLOGIA

Equipamentos completos para qualquer tipo de tratamento superficial
de acordo com as necessidades especificas de cada empresa.

Fabrica: Rua André de Ledo, 308 - Escritdrio: Rua André de Ledo, 310-S80 Paulo - SP - CEP 03101 - Modca
Tel.: (ON) 2704700 - Fax (O1) 2704142 -  Telex: 11 34270

AGENTEC



Processos e Produtos
Especiais para

o Tratamento Quimico ou
Eletrolitico

de Superficies

aletron

* Pré-tratamentos.

* Processos de Eletrodeposicio 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.

#* Maquinas para Solventes Cloradas -
TRI-PER.

s InstalacGes Automaticas.

* Tambores Rotativos.

* Maquinas de limpeza de Metais.

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

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

Telefones (011) 445-6296 | 445-6294
Telax (011) 45022 NUAG BR
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Ouro de cianeto alcalino

O sistema de cianeto alcalino para ouro teve origem
em 1840 e foi descrito como tendo a maior faixa de
cores. O processo de revestimento foi usado para ca-
madas toque, depdsitos finos e camadas espessas pa-
ra metais sanitdrios, caixas de relogios ¢ isqueiros.
Os sistemas tanto de camadas finas como espessas ba-
seiam-se em cianeto de ouro e de potdssio e em ciane-
to de potdssio livre. Na Tabela 1 relacionam-se a for-
muiagio tipica, bem como os agentes metdlicos de co-
loragio. O uso futuro deste tipo de sistema serd limitado.

Tabala 1
Formulagbes tipicas para
Sistemas de claneto alcalino para ouro
Camada Camada
togque pesada
Claneto vie B 0
[ Prala” 0 2
" Sal 20 (1]
H 10 i
m& 0 18,5 18,5
Densidade de corrente, Aldm= — 1.1

Aditivos para coloracio
Cor Metal(is)
Verde a branco Prala, estanho,
zinco, cadmio
Amaralo a branco
' 2 _%n
a obre

*Como cianeto de metal e de polassio

Tabela 2
Formulagho tipica para
Sistemas de claneio neutro para ouro
Componente gL
Ouro 2
[ Sal -]
[ Complexante ]
7
13
Densidade de corrente, AJdm? T
Aditivos para coloragiio
Cor Metal (is)
Varde Prala
Vermalho Cobre
|_Hosado Praia cobre |
QOuro isento de cianeto

O processo de ouro isento de cianeto é impar quan-
to a sua formagdo quimica e a suas aplicagdes finais.
Os eletrélitos baseiam-se em uma matriz de sulfito,
sendo que o banho contém, tipicamente, sulfito de ou-
ro e sodio, sulfito livre, agentes estabilizantes, sais pro-
motores de condutividade, ¢ aditivos de coloragio.
Este sistema de eletrodeposicio pode produzir muitas
cores, inclusive a cor de ouro laminado rosado das ar-
magdes de dculos antigas e de alguns isqueiros. Uma
formulagio rosada profunda foi indicada por Blair,
e os agentes de coloragio foram descritos por Foster
(veja Tabela 3). Este sistema de ouro isento de ciane-
to produz depbsitos diteis e espessos, (teis na eletro-
formagio. Tendo em vista sua formulagio quimica es-
pecial, bem como as aplicaciio finais de utiliza¢do, po-
de-se esperar um crescimento moderado destes siste-
mas de eletrodeposiciio de ouro isentos de cianeto.

Ouro de cianeto neutro

Conforme Blair, os sistemas alcalinos podiam ser
modificados para controlar mais exatamente os siste-
mas de ligas complexadas pela utilizagio de agentes
quelantes em substitui¢do ao cianeto livre, Estes siste-
mas foram definidos como sendo processos de ciane-
to neutro para ouro. Os banhos de deposiciio foram
formulados pra serem utilizados somente para uma
deposiciio ficil de camadas toque. Em uma formula-
¢do neutra tipica, pode ser utilizado um agente com-
plexante tal como o EDTA em substitui¢io ao ciane-
to. Na Tabela 2 apresenta-se um resumo do-sistema
de ouro de cianeto neutro.

Tabela 3
Sistema de sulfito para ouro
Formulagéo rosada profunda

~Gomponente A
ﬁﬁ.m 3

" Estabilizador 15

[ Sulfito Tvre 50

Complexante 15
pH 7
Temperatura, "C 49
Densidade de corrente, Aldm? 1,1

Adiftivos para coloracio

—Cor

Voids Cadmo-
Amarelo, rosado Cobalto, india

Fosado, vermelho Cobrea
Amarelo palido a branco Niguel
Verde Prata, zinco
Amarelo palido a cinza Paladio
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Ouro duro dcido

O ouro duro dcido ¢ definido como sendo o proces-
so primordial de eletrodeposiciio de ouro. Com esie
marco dos anos cinglienta houve a possibilidade de
criar até 15 cores basicas. O sistema produziu depdsi-
tos com resisténcia ao desgaste proeminente, estabili-
dade de cor excelente, ¢ durabilidade espléndida. Eles
foram amplamente aceitos para aplicagbes de conta-
tos elétricos, bem como na indistria decorativa. A vi-
da itil do produto final foi a razfio primordial para
0 sucesso destes banhos.

Um avango significativo nos sistemas de ouro du-
ro dcide veio no final dos anos 80, baseando-se na in-
corporagdo de aditivos orglinicos. Os aditivos amplia-
ram a faixa permissivel de densidade de corrente, au-
mentaram as faixas de brilho, ¢ melhoraram a produ-
tividade. O novo acabamento de ouro duro dcido mos-
trou que compostos orglnicos podiam ser utilizados
para ressaltar a vida e o calor das cores. Uma vanta-
gem colateral foi, em alguns casos, uma melhoria na
distribuigdo do metal. Os aditivos comuns de colora-
¢fio para o ouro duro dcido sdo niquel, cobalto e indio,
Para conseguir modificagdes de cor, podem ser utiliza-
dos ajustes simples de pH, de teor de aditivo ou de tem-
peratura. Na Tabela 4 apresentam-se formulagbes de
ouro duro dcido.

Espera-se que o sistema de ouro duro dcido mante-
nha sua posigio predominante na industria decorati-
va. Novos desenvolvimentos relativos aos sistemas de
aditivos orginicos continuam a dedicar-se aos requisi-
tos da produgdio quanto a uma melhoria da produtivi-
dade e da qualidade. Tendo em vista as vantagens quan-
to &s camadas ¢ aos novos desenvolvimentos, deve o
sistema de ouro duro dcido continuar a ser o proces-
so de eletrodeposigio decorativa mais flexivel para
os anos 90, :

Padroes

Diversas agéncias internacionais estabeleceram siste-
mas de classificacdo. Assim, por exemplo, a United
States Federal Trade Comission (Comissfio Federal
de Comércio dos EUA) classifica as camadas de ou-
ro conforme sua espessura. Ela define ““toque’ co-
mo tendo menos de 7 gpol (0,18 um), ‘‘camada eletro-
depositada’ como tendo mais de 7 upol (0,18 gm), ¢
camada eletrodepositada *“‘pesada’ como tendo mais
de 100 upol (2,5 pm).

Tabeln 4
Formulagdes Tipicas para
Sistemas de Ourc duro dcido
Sistema Sistema
amarelc amarelo palido
Componente gL gL
Ouro* 4 4
Hiquel, complexado L] 2
Indio, complexado o 1,5
Sal condutor 100 120
40 s
" as a5
Densidade de cormanta, A/dm? 11 0,85
*Como cianelo de ouro @ de potdssio

A Comunidade Econdmica Européia estd estabele-
cendo novos padrbes e classificacdes para produtos
eletrorevestidos decorativos. Estes padrbes tratardo
tanto da espessura como do teor da liga de ouro. Em
1992, os produtos ndo-europeus terio um melhor aces-
50 aos mercados europeus, ¢ o fato de satisfazer as clas-
sificagdes padronizadas deveria assegurar a qualida-
de e a aceitagio do produto. As especificagbes provisd-
rias indicam que a qualidade e a espessura garantida
de ouro melhorarfio a imagem dos produtos decorativos,

O Futuro

Antigamente considerava-se que predizer o futuro
da indistria de eletrodeposi¢iio decorativa era uma
ocupacfio de risco. Hoje em dia, hd diversos indicios
que encorajam o otimismo, incluindo o crescimento
continuo na venda de bijuterias, a tendéncia a longo
prazo da moda em diregdo & cor dourada, e as diver-
sas aplicagbes do acabamento. As novas tendéncias
na fabrica¢lo incluem pegas de ouro eletroformadas
¢ 0 gumento da utilizaciio de ouro eletrodepositado
com uma camada de verniz protetor. Mesmo que a
utilizagfio de ouro eletrodepositado para a fabricacio
de produtos tais como isqueiros vd decair gradualmen-
te, o aumento nos padries de qualidade e o apareci-
mento de novas aplicagdes assegurariio um crescimen-
to moderado para a eletrodeposiciio de ouro na indis-
tria decorativa ao longo da década dos 90.
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Os Autores

Stewart Hemsley & perente enropen
de assisténcia técnica da Engethard |
Limited, Inglaterra. Seus territdrios |
incluem ¢ Reine Unido, a Europa, e |
o Sudleste da Asia. O sr. Trent freqiien-
fou g Trent Polyfechnic e a South Bank Polytechnic, e tem
uma experiéncia de mais de 16 anos na induistria de acaba-
mento de superficies.

Linda Mayer ¢ gerente de assistén-
cia téemice ng Divisdo de Muteriais
de Engenharia da Engelhard Corpora-
tion, I Wesr Central Ave., East Ne-
wark, NJ 07029, EUA. Formada em
quimica pela Ruigers University, fem
uma experiéncia de mais de 20 anos
na induistria de acabamento de super- {
ficies. A Sra. Mayer ¢ socie da Regional de Garden Siate
da AESF e participa da Comissdo de Acabamentos para,
Eletriinica.

Thimothy Wildman & gerente de assisténcia tdcnica da
Engelhard West, Inc. Ele ocupou posigies na produgdo,
no desenvolvimento e ng engenharia de eletrodeposiydo.
Formado em Biologia e Ouimica pelo Franklin Colfege,
fem sete anos de experifncia na indiistria de acabamenios
de superficie.

ENPLATE
Ni 426

NIQUEL QUIMICO PARA
APLICACOES TECNICAS

* Deposito com alia dureza 650-700
HY 1000

& Maior resisténcia ao desgaste

* Baixo teor de fosforo

* Depdsito com lensdo compressiva

* Ampla faixa de temperatura operacional

* (Mima estabilidade

* Facilmenie soldivel

ENTHOBRITE
Q 561

ABRILHANTADOR DE ZINCO
PARA BANHOS COM BAIXO
A MEDIO TEOR DE CIANETO

Para gancheiras ¢ rambores rofativos
* Melhor distribuipdo do depdsito
* Otima ductilidade do depdsiro
* Controle simplificado do banho
* Nijo contém complexanies nem
quelantes

ENTHONE
UDYLITE « SEL-REX
DWK

A% ORWEC
QUIMICA S/A

Tecnaologia em Acabamenios
de Superfices

SRO PAULD: Fone: (0M1) 201-1077

Fa: (011) 2680878 | el 1162058
RIGDE JANEIRC: Fone: ([G21) 5804773
Talgw: 213ITIS

REPRESENTANTE

RIO GRANDE DO SUL:

. GALNA - Fong: [0512) 312628

Fax: (0612) 314508 - Tolox: 512345
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PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

GALVANOPLASTIA

PRO

AURIZZHID

Comercial e iIndustrial de Metais Auricchio Ltda.
17 anos de tradigao!

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

PROPAGANDA/MARKETING/
MERCHANDISING/RELAGOES
PUBLICAS/ASSESSORIA DE
IMPRENSA

B Brindes ® Convites ® Livros ® Jornais
® Revistas ® Folhelos W Cartazes W Projetos
8 Envelopes ® Papel de carla

8 Cartdo de visita Mala direla ® Anuncios
® Boletins B Pastas B Magueles

® Folo e video

REVESTIMENTO PROJETO £ CONSTRUCAO
FIBERGLASS TANGQUES _

PVC RIGIDC JUBULA?SES .
LENCOL DE PVC RESERVATORIOS
POLIPROPILENO LAVADORES DE GAS
BORRACHA/EBONITE LINHAS ALTOMATICAS

“TRATAMESNTD DE EFILIENTES AG E NTE c
EST REVESTIMENTOS ANTI-CORROSIVOS LTDA

Ay, Polidura, S04 - Cumblca/Guanihos - 5F - CEP (7230

: Fone: (011) @12-77E8%12-1084 - Fax; (011) 126762 Agéncia Técnica de Comunicagao Lida.
S : IS - CONSUFLAST {0512) 23-5756 Rua Crasso, 160
IS - TIRITEC (021) 2614544 » MG - REDESA (191) 212-3036 CEP 05043 - Sao Paulo - Brasil

NE - CAF, [0 ) 2223731

Tels.: (011) 864.9262
CONSULTE PELO N? 4204-01




Union Carbide
investe em nova linha

Disposta a ampliar sua participa-
¢do no mercado, a Union Carbide
do Brasil incorporou uma nova li-
nha de tensoativos nfo idnicos (ma-
térias-primas que tornaram misci-
veis substdncias como dgua e ole-
0), aos produtos que ja fornece
para a drea quimica. Adquirida
da Rohm & Haas no ano passado,
a linha Triton servird como com-
plemento para o Cellosize, espes-
sante, aglomerante, estabilizador
¢ protetor coloidal amplamente uti-
lizado nos mercados brasileiro e in-
ternacional.

Ambos fazem parte da formula-
¢io de detergentes industriais,
agro-guimicos, téxteis, tintas latex,
polimerizagio em emulsdes e ou-
tros produtos, onde a qualidade ¢
o diferencial gue determina sua es-
colha por parte do consumidor final.

Programa de
visitas: Henkel
investindo na
parceria com 0
cliente

Para solidificar ainda mais o tra-
balho de parceria que realiza com
seus clientes, o gue representa um
dos pontos principais da filosofia
da empresa, a Henkel S.A. Indis-
trias Quimicas estd promovendo
um programa de visita com grupos
de clientes a sua fdbrica em Jaca-
rei. As visitas estdo sendo realiza-
das mensalmente, enfocando, sepa-
radamente, cada setor em que a
Henkel atua. O destaque é o Cen-

tro de Atendimento ao Cliente,
uma casa com viarios ambientes,
construida com o objetivo de rece-
ber e atender clientes e empresas
interessadas em conhecer seus pro-
dutos e testar suas aplicagdes.

Mo Centro de Atendimento ¢
possivel reproduzir todas as aplica-
¢oes de produtos, além de testes
de qualidade ¢ comparativos. Pa-
ra isso, possui laboratérios, lavan-
deria, salfio de cabelereiro, além
de uma sala de reunides, onde espe-
cialistas da Henkel apresentam pa-
lestras sobre dreas de interesse dos
visitantes. Existe um projeto de
manter uma carcaca de carro do
lado de fora da casa, onde seria
aplicada a linha de produtos auto-
motivos.,

Além do Centro de Atendimen-
to, O grupo visita as instalagOes
da fibrica, os laboratdrios de de-
senvolvimento de produtos e con-
trole de gualidade e o Sistema de
Tratamento de Efluentes.

Sisal p/ Polimento

Metalurgica Polystamp Lida

Jacob Zugman

Apresenta:
Trate com quern entende

- Tratamento de Despejos
Industriais, Agua e Esgotos

- Recuperacéo de Agua,
Metais e Qutros
Produtos
Secagem de Lodos

- Automagéo de
Processos
* CONSULTORIA
* PROJETOS
« STAR-UP
* TREINAMENTO

- EQUIPAMENTOS
- INSTALACOES
PRODUTOS:
* POLIELETROLITOS
» CARVAO ATIVADO
* SULFATO FERROSO
» PRODUTOS QUIMICOS

ECOLIFE

CONSULTORIA E COMERCIO LTDA.
Rua Tucambira, 180 - Pinheiros
05428 - Séo Paulo - 5P

Fome & Fax: (011) 212-4007
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Starzinc Acid A-38

Zincagem dcido-base cloreto de
potassio.

Agora um tunico aditivo com alto
poder de mivelamento e brilho.
Ampla faixa de densidade de
corrente.

Tratamento de Efluentes’ simples
neutralizacgio.

Facil manutengiio e baixo custo.

SOELBRA

Sociedade Eletroquimica

Brasileira Ltda.

Clearlyte 100

Um verniz aquoso acrilico
cataforético transparente, depositado
eletroliticamente sobre base
condutora.

ApOs a cura resiste a corrosdo e
melhora as caracteristicas de desgaste
por abrasdo, mantendo o brilho do
acabamento original.

Propriedades Fisicas:

- camadas: 5 - 15um
- resisténcia Salt-Spray: 200 - 500
horas

ransparéncia: excelente
- dureza ldpis: 3 - H.

ORWEC QUIMICA S.A.

Dibetha - Eletro III

Este desengraxante eletrolitico a
frio t2m caracteristicas fortemente
alcalinas composto por complexantes
e imbidores com a finalidade de
trabalhar em condicoes de
temperatura ambiente, sem necessitar
de aquecimento.

E recomendado para pecas de
ferro e ago.

UNIBETHA Quimica Lida.

NOVOS

PRODUTOS !

Processo
Copper-Rod

Processo de cobre dcido,
especialmente desenvolvido para
operacio com alta temperatura, sem
perder as caracteristicas de brilho,
nivelamento e ductilidade.

Devido a estas caracteristicas &
ideal para aplicacdes onde altas
camadas sfo exigidas, tais como:
hastes de aterramento, componentes
elétricos, cilindros para rotogravura
e industria em geral.

Condigdes de operagio
densidade de correntel0 a 30 A/dm?

temperatura 20 a 50°C
densidade de corrente anddica

4 a 6,5 A/dm?
agitagcdo AR

ROSHAW Ind. Com. Ltda.

FABRICANTE, IMPORTADOR,

DISTRIBUIDOR E REVENDEDOR
DE PRODS. E PROCESSOS
P/ GALVANOPLASTIA

ACIDO CROMICO (BAYER)
CIANETOS « SULFATOS
CLORETOS » OXIDOS « SODA
CAUSTICA « ACIDD BORICD
BARRILMA LEVE E SACARINA
, PERCLOROETILEND

1

ANODOS
I CADMIO, COBRE, CHUMBD-
ANTIMONIOSO OU
ESTANHOSO, LATAOQ, NIQUEL,
ZINCO, ZAMAC

_ |
N ALVANOTEC

IND. E COM. LTDA.
FONE: PABX 291.8611

Fuis Pade Adebno, 45 - Cx_ P, 8800 - CEP 03303
5. Paulo - 5P - Telegr_: ""GALVAND'

Talex: 1183202 - ELOS-BR - Fax 1011] 292.7229

O CROMAGAO BRILHANTE,

ACETINADA E PRETA
O ONCAGEM BRILHANTE,
CROMATIZADA, PRETA
E VYERDE DLIVA ;
OCROMAZAQ DE PLASTICO
O MNIGUEL QUIMICO NOR
O ALODINE
DESTANHAGEM
DLATOMAGEM
O CoOBREAGAD
DOPOLIMENTO ELETR. AGCO INOY.

QUALIDADE ACIMA DAS
EXIGENCIAS DO MERCADQ.

Galvanoplastia RAGES! Lida

EKASIT QUIMICA LTDA.

2ar e lapidar
 quimicos
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BIBLIOTECA MILTON G. MIRANDA

4 biblioreca Milton G. Miranda,
em pleno funcionamento desde o
segundao semestre de 1989, coloca a
disposicdo para consulta publicagdes
récnicas, havendo rambém a
possibilidade de cdpias xerox, em
nossa sede, av. Paulista, 1313 - 9¢
andar - ¢j. 913, no hordrio das 9:00
as {11:00 e das [4:00 as 17:30 h.

Para manié-lo atualizado, estamos
publicando a relagdo dax obras
constantes no acervo da biblioteca,
gue conta hoje com 35 publicagdes.

dirton Moreira Sanches, membro

do Consetho Diretor da ABTS &

responsdvel pela implantagido da

hiblfoteca, falou sobre a imporrincia

desre acervo para agueles que

encontram dificuldades no seu dig-a-

dia e gue podem venceé-las consultando

estas obras, dentre as quais ressaltou

ay mais recenfes aguisigoes da

hiblioteca: Linc Plating ¢ Electrolesy

Plating - Fundamentals & Applications,

por serem publicagdes afuais e de

grande valor récnico.

1cervo

(M1 - Anais do Ebrats"83 (Virios
autoras)

002 - Anais do Ebrats"85 (Virios
autores)

003 - Introduction 1o Paint Chemistry
(Turner, G.P.A.)

004 - Electrostatic Power Coating

{Hughes, Dr. 1.F.)
005 - Phosphating of Metals (Lornin,
Ciuy)

006 - Chromium Plating (Weiner,
Robert / Walmsley, Adriam)

007 - The Technology of Anodizing
Aluminium (Brace, A. W
Sheashy, P. G.)

008 - Metalografia dos Produtos
Siderdrgicos Comuns (Colpaert,
Humbertus)

009 - Tintas Métodos de Controle de
Pinturas ¢ Superficies (Fazano,
Carlos A.)

010 - Handbook for Solving Plating
Problems (Durney, Lawrence J.)

011 - Anais do Ebrat’87 (Virios
autores)

012 - Finishing and Electroplating
Dvie Cast and Wrought Zine
{Safranek, W.H. / Brooman,

E. W.)

0113 - Conversion Coatings (Biesiek,
T. / Weber. 1.)

014 - Metal Finishing Guide Book
Directory 1988 (Vanos autores)

(15 - Ac¢os ¢ Ligas Especiais (Costa
e Silva, Andre Luiz da / Mei,
Paulo Roberio)

016- Gold Plating, Technology (Reid,
H. Frank / Goldie, Willian)

017 - Modern Electroplating
(Lowenheim, Frederick A.)

018 - A Pritica Metalogrifica (Fazano,
Carlos A.T. V.)

(119 - Electroplating Engincering
Handbook{ Durney, Lawrence 1.)

020 - Paint and Surface Coalings
(Theory / Practice) (Lambourne,
Ronald)

021 - (English - Portuguese)
Comprehensive Technical
Dictionary (Sell, Lewis L.)

(022 - surface Finishing Shop Guide
(Viarios autores)

023 - Metal Finishing - Guide Book
and Dvrectory Issue'83 (Virios
autores)

024 - Electroplating { Loweénheim,
Frederick A.)

025 - Drew Principios de Tratamento
de Agua Industrial (Virios
aulores)

026 - Metal Finishing (Interfinish 80)
{Haruyama Shiro)

027 - Anais do Ebrais*89 (Virios
autores)

028 - Control de Calidad en La
Electrodeposicion de Metales
(Julve, Dr. E.)

029 - Galvanotéenica Técmica v
Procedimientos {Giavman J.
Farkas, G.)

03 - The Chemical Analvsis of
Electroplating Solutions (Irvine,
Terrance H.)

031 - Zinc Plating (Geduld, Herb)

032 - Handbook for Analysis of
surface Finishing Solutions
(Vanos autores)

033 - surface Engineering for Wear
Resistance (Budinski, G.
Kenneth)

03 - Protecio contra corrosio
{Cecchini, Marco A. G. - Senai)

035 - Eleciroless Plating Fundamenials
& Application (Hajdu, Juan |
Mallory, Glenn 0.)

U
W
j—
Z
W
U
<

A FORMA DEFINITIVA
DE PROMOVER SEU
PRODUTO...COM EFICIENCIA,

QUALIDADE E AGILIDADE.

LIGUE JA: (011) 864.9262




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 & pesquisa e a utilizagao de:
tratamentos de superficie, tratamentos de metais, gal-
vanoplastia, pintura, circuitos impressos ¢ atividades afins.

A ABTS divulga conhecimentos e técnicas. promovendo
seminarios, rennides de estudo e pesquisa, congressos, cursos
e publicagdes, colocando os associados ao corrente do que de
mais avancado se revela em seu campo de atuacio,

A ABTS mantém intercambio com institutos ¢ entidades si-
milares no Brasil e no exterior, como demonstra sua afiliacio a
AESF - American Electroplaters and Surface Finishing”, ¢ a
INTERFINISH - International Union for Surface Finishing.

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

A ABTS publica bimestralmente a revista “Tratamento de
Superficie™, que é o veiculo oficial da Associacdo, onde sio
apresentados os trabalhos de técnicos e pesquisadores, difun-
dindo noticias do setor ¢ 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-
rias na qualidade dos produtos ¢ servigos brasileiros, o que
assegura maior competitividade no mercado intemo & externo,

Proposta para socio patrocinador:
Nome:
Enche recor

CEP;
Caixa Postal Fone Atividade:
Fabricagiio Propria: Sim Mo D
Servigos para Terceinos: Sim Niw []

Mumerode Empregados junto ao Departamento de Tratememo de Superficie:

Representante junto a ABTS:

I} Nome:

Sdcios atives ¢ socios patrocinadores

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

§ 1 - Para os efeitos deste estatuto séo considerados “as-
semelhados™ aos socios patrocinadores.

Artigo 8- Socios patrocinadores sio as pessoas junidicas e fisi-
cas interessadas em apoiar economicamente a manutengio e o
desenvolvimento da associacio.

§ 1 — Os siéeios patrocinadores sio divididos em trés cate-
gorias A, B, C, conforme o montante de suas contribuigoes que
serdo 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).

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

Para o pagamento da anuidade de

AN XImOs

L e At il b
Departamento: Ramal Idiade: i o
Liscal de nascimento: Datn
F ndereeo Residencial: it vialor de CrS u favor da
CEP: Associagho Brasileirn de Tratamentos de Superficic
Fuome: Cormu de Instrogio:
1) Some:
Departamento: Ramal _ [dtude:
o s, < | Sicio Patrocinador Sécio Ative Cr$ 7.260,00
E ndereco Residencial Categoria *"A" Cr§40.670,00 Sécio Estudanie: Cr$ 3.630,00
CEP Categoria "' B"' Cr§ 33.400,00 Assinatura Opcional
Fone: Gornn de Instrugio: Categoria "'C"" Cr$26.140,00 Revista Plaling: sob consulta 3 ABTS
1 Nome:
Departamento: Ramal Idade:
Local de nascimento: [Data Data | 7
Endereco Residencial: Assinatura
CEP
Fone: Coram de Instrucio:
Proposta para sicio ativo Para uso da ABTS |
Mome: Patrimbnio
Endereco Residencial — Ativo n* a" n*
CEP
Fone: Cirau de Instrogio Profidsao . _; »
Local nascimentor Dhatac Segio regional
Empresa em que trabalha Depto Data: Diretor Secrotdrio

Fone: Ramal Carpo:
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BELLER

Av. Paulista
Quase 100.000
toneladas de _
aluminio anodi;

Eoquea
Tecnovolt
tem a ver
com isso?

Tem muito a ver.

Embora vocé nao veja, a Tecnovoll esta presente
néo 5o na maior parte dos edificios da

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

cromatizagao eletrolitica, eletrodeposicic de A. QUALIDADE

metais, pintura eletroforética e outros.

A tecnulugi: avangada e a evolu:é'u constante EM CORHENTE
b d lugd tend i

nercado ceda vez mais exigents, fizeram da CONTINUA.

Tecnovolt uma empresa compromissada com a

alta qualidade de seus equipamentos

Para maiores informagdes consulte a Tecnovolt.

TECHNOVOLT - INDUSTRIA E COMERCIO LTOA. RUA ALENCAR ARARIPE, 108/132 - CEP 04253 - SAD PAULD - SP . BRASIL - TEL - [011) 374-2286 - TLX.: {D11) 24848 TIEE BR




A ANION DA UV
BANHO DE QUALIDADE

Garantindo seus Processos, voceé
assegura a Qualidade exigida
por seus clientes. Com mais de 80

Produtos para Tratamentos de
Superficie - Acompanhados de Relatorio

de Qualidade Assegurada - A ANION Al‘li o“

faz issO para VOCe. SO QUALIDADE ASSEGURADA
Seja exigente! Exija produtos com Anion Quimica Industrial Ltda.

Eur:: Etiépia, 245 — Vila Morelate — Barueri — 5P
: o EP 04400 — PABX 422-5033 — TELEFAX 422-5117
qualidade assegurada. Exija ANION. i = = VST




