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Cupracid” 210

BANHO DE COBRE ACIDO BRILHANTE

CUPRACID 210, é um banho de alto rendimento, boa ductilidade, altamente
brilhante e excelente nivelamento, mesmo nas zonas de baixa
densidade de corrente.
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uipamentos para GALVA- seguintes firmas: ELQUIMBRA
%PI.ASTIA. incluindo Retifi- — Cia. Eletroquimica do Brasil

cador. — Fone (011) 291-8611; DI-

retificadores para Galvanoplas-
tia podem ser fornecidos pelas

Antecipadamente  agRdece-  EIETRO — Eletro-Eletronica
¥ Lida. — Fone (011) 274-5135;
Atenciosamente EQUIPLASTIA — Equipamen-

tos para Galvanoplastia Ltda. —

G.ZERZA Fone (011) 294-6511; ELMAC-

TRON Elétrica Eletronica Ind.
Com. Ltda. — Fone (011) 270-
Os “mini" equipamentos ¢ 4496,
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EDITORIAL

Terminada a fase pre-
paratdria para a reali-
zagiio do EBRATS 83,
comega a contagem
regressiva 4 espera do dia 3 de
outubro. Sio grandes as expec-
tativas, anto quanto ¢ grande a
certeza de ser mais um marco
internacional de importante
intercdmbio de conhecimentos
e informagGes gerais sobre a
tecnologia para o setor. E de
relevo para o Brasil, é de relevo
para os outros paises, jd que a
necessidade de aplicagio de
técnicas aprimoradas, que ™i-
sem economia ¢ melhores pro-
dutos, ¢ preocupagio em qual-
quer lugar do mundo, quer
sejam nagles em dificuldades
econdmicas, quer nio,
Nessa comjuntura, vale lem-
brar, que sfo em grande parte
pelo menos os tratamentos de

gt

L

Rolf Herbert Ert
Presidente da ABTG

superficie, que determinam a
impressio visual do comprador,
porém também a durabilidade
¢ 0 custo de um produto. Jd
nio hi mais comprador que
ndo dé atenglio 4 garantia do
fabricante ¢ nunca deixaram de
ser importantes a beleza de
pintura ¢ cromados.

A exemplo de outros encon-
tros, hi um bom nimero de
trabalhos internacionais inscri-
tos e ra-se que a participa-
¢lio dmmnthm sel]]: :i;niﬂﬁ
cante, dentro do contexto que
a ABTG sempre incentivou: a
troca de informagBes, acima de
ludE. p

bom para nds. E bom
o Brasil. Fbum para !udups.l:
participantes. Todo nosso em-
penho até agora tem sido para
gue o EBRATS 83 seja coroa-
o de éxito. Assim esperamos.

¢
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JORNAL DA ABTG

AAB.T.G.na
SURFIN 83

Entre os dias 26/06 —
01/07/83 na cidade de
Indiandpolis, Indiana,
nos US.A, foi realiza-
do o congresso de Tratamento
de Superficies (SUR FIN 83),
promovido pela American Ele-
troplaters Society — AES.

O Brasil esteve 14, o Sr. Air
Zanini da empresa ROHCO/
HARSHAW, participou do
evento assistindo algumas pa-
lestras de maior interesse, visi-
tando a exposicio dos fornece-
dores, fazendo contacto com
pessoas de todo mundo, e
assim levando o nome da
AB.T.G., marcando mais uma
vez a presenga do Brasil neste
grande evento.

EM OUTUBRO,
O EBRATS 83

Ji estd tudo pronto
para o EBRATS 83,
que aconteceri entre
o8 dias 3 e 6 de
outubro, no Centro Empresa-
rial de 530 Paulo. A solenidade
de inauguragio estd prevista
para as 18 horas, do dia 3,
quando os participantes estarfo
reunidos em um coquetel de
confraternizacio, no local de

e dos trabalhos do
EBRATS,

A abertum oficial, no entan-
to, serd no dia 4, pela manhd,
dia marcado para o inicio dos
trabalhos de debates sobre os
temas propostos ¢ visitagdo d
exposicio. Os asuntos a serem
discutidos englobam temas de
interesse geral, como aplicagiio
de galvanoplastia ¢ eletromica;
processos de pintura; tratamen-
to térmico e tratamenio de
efluentes, sendo desenvolvidos
em grupos paralelos,

Serio cerca de 50 trabalhos,
dos quaizs 20, do Exterior.
Como era de se esperar, a
maior contribui¢cfo continua
sendo na drea de galvanoplas-
tia, seguida das contribuigbes
nos setores de tratamento e
revestimentos nas dreas de
construgio de :glpnmtntns
normas, controle

medi¢io de ssura aﬂha-ﬂu
do desempenho de camadas,
economia de energiae pré-trata-
mento.

PAULO SPINOSA

RECEBE O CEF

Nosso associado Sr. PAULD
SPINOSA da Copperico Bime-
tilicos Lida, participou recen-
lemente do curso de Treina-
mento Intensivo ministrado pe-
la AES em Orlando na Flrida,

TAATAMENTO DE SUPERFICIE

recebendo com méritos o titu-
lo CEF (Certified Electroplater
Finisher).
Ao PAULO nossos parabéns
ﬁuh conquista que muito nos
onra,

A par do programa oficial,

estd previsto um programa para
as esposas que vierem acompa

nhando os congressistas, in-

cluindo wisitas pela cidade,
almogos, encontros vespertinos

¢ outras atividades de confra-

ternizacio.

O 17° CURSO DE

Estd sendo esperado
nimero de visitantes cju:m
rio conhecer, nos 60 “stands
0 que estd sendo desenvolvido
no seter de tratamento de
superficie, no Brasil.

GALVANOPLASTIA,
NO RIO DE JANEIRO

Foi realizado, no Rio
de Janeiro, o 179
Curso de Galvanoplas-
lia, com o patrocinm
da ABTG — Associagio Brasi
leira de Tecnologia Galvﬁmca,
CNl — Confedera¢io Nacio-
nal da Indistria, DAMPI —
Departamento de Assisténcia d
Pequena e Média Industria e
DEPFGV — Departamento de
Treinamento, Consultoria, Di-
vulgagio Técnica e Incremento
iPmduﬂvidlde_

O curso se deu entre os dias
21 ¢ 30 de junho ¢ 5 e 6 de
jutho, un-:i-:: 0 séguinte temad-
| rio: nogles de eletroquimica;
célculos para eletrodeposigio;
equipamentos para galvanoplas-

BANHOS DE

ELETRODEPOSICAO,
TEMA DEP.
EM SAO PAULO

No dia 28 de junho,
no  auditdério da
ABTG, i avenida Pau-
lista, 1313, 159 andar,
Harry Fiske Hull, diretor da
Hashaw/Rohco pmfcnu pales-

tra sobre “Métodos Modemos

de Andlise de Banhos de
Eletrodeposi¢io.

Antes da palestra, os convi-
dados reuniram-s¢ em coquetel

oferecido pela ABTG, Sindisu-

per ¢ Harshaw/Rohco.

HARSHAW FISKE HULL
norte-americano

1961 — formado em quimi-
ca pela Universidade de Clen-
son, na Carolina do Sul.

1961/1963 — Na  empresa
R. 0. Hull Company, atuou
como vice-presidente de Mar-
keting.

1968/1969 — Atuou como

RA

tia; pré-tratamento quimico e
eletrolitico; banhos para fins
técnicos; camadas de conver-
gio; banhos de cobre; banhos
de niquel; banhos de cromo;
banhos de zinco e cddmio;
banhos de metais preciosos;
preparagio de plisticos e cir-
cuitos impressos; eletrogoli-
mento ¢ anodizagiio; controle
dos processos ¢ acabamentos.

A turma, composta de 40
alunos, recebeu material didati-
¢o de apoio e assistimm a aulas
ilustradas por projegio de sli-
des. A exemplo de outras
realizagbes, o curso no=Rio
despertou bastante interesse
dos profissionais da drea.

Diretor da M. F. §. A. — Metal
Finishing Suppliers Associa-
tion.

1973 — Chegou ao Brasil,
passando a atuar como Socio.
da empresa Rohco Brasileiro
Indl ¢ Coml Ltda, sendo
também seu Diretor-Gerente.

1982 — Passou também a
atuar como Socio e Diretor-Ge-
rente da Harshaw Quimica
Lida.

OBS: — E socio da AES —
American Eletroplaters’ Socie-
ty desde 1972 e da ABTG —
Associacdo Brasileira de Tecno-
logia Galvinica desde 1977.




1 SEMINARIO SOBRE
TRATAMENTO MECANICO
DE SUPERFICIE

Realizou-se entre os
dias 13 e 17 de junho
de 1983 o 19 Semini-
ro Sobre Tratamento
Mecinico de Superficies, patro-
cinado por: ABTG, FESP}
CIESP ¢ SINDISUPER.

0 objetivo principal do
Semindrio foi informar enge-
nheiros ¢ técnicos sobre todos

. os amspectos de acabamento
mecdnico, permitindodhes es-
colher e praticar o método
mais racional, eficiente e eco-
nomico para o acabamento de

g temas abordados e as
respectivas fr:ml:url::ﬂ:l que o
expuseram foram os seguintes:
abrasivos (grio, rebolos e lixas)
— Carborundum S.A. e 3-M do
Brasil I.)Iﬁl; massas (solidas e

idas) — Also Equipamentos

¥ ?ustnm, rn-d.a:E& polimento
— Also Equipamentos Indus-
trizis Ltda.; as e equipa-
mentos — Rebel Indistria Ele-

. « tro Mecinica Ltda.; aspectos de
" seguranga — Carborundum S.A.

: & 3M do Brasil Ltda.; jatea-

s, mento — Blastibrds - Tratamen-
to deiMetais Ltda.; e Nortof

‘wosMiquinas e Equipamentos
Lida.; tamboreamento contro-
lado — Roto-Finish Acabamen-
b de Artefatos de Metais Lida.

CZ. Fopram realizadas duas pales-
au por dia com duragio de

% "uma hora e trinta minutos, em
média.

A inauguracio foi feita pelo
‘Diretor Cultural da ABTG, Sr.
Hans Rieper, ¢ a coordenagio

o S5r. Herbert Lichtenfeld -

" Diretor da Roto-Finish Acaba-

' mentos de Artefatos de Metais
= dada.

Por ser o primeiro esforgo

. messe género, teve sob todos os

"~ “aspectos um alto nivel de

" discussfo e participagfio.

O encerrmmento do Semind-
rio foi dia 17 com a realizagdo
de uma mesa-redonda e entrega
de certificados de participagio
pelo Sr. Hans Rieper.

Relacionamos, a seguir, os
vinte e quatro participantes do
19 Semindrio Sobre Tratamen-
to Mecinico de Superficies:

-

MERIDIONAL S.A. COMER-

CIO E INDUSTRIA

01. Horst Peter Paes — Gerente
de Pr 0

02. Clévis Bradaschia Jr. —
Eng® de Higiene ¢ Seguran-
ca

CASCADURA INDUSTRIAL

E MERCANTIL LTDA.

03, Nilton Rejowski — Enge-
nheiro Mecinico

GIROFLEX S.A.
04. Luis Carlos Espindola —
Chefe de Secgio Mecinica

DURATEX S.A.

05. José Antonio Giunti Ribei-
ro — Auxiliar Téenico de
Processo

METALURGICA SANYME-

TAL DE MILTON P. GODOY

06, Adilson Lefone — Gerente

07.Marcos A. Abmantes da
Silveira — Gerente de Pro-
dugio

TUPA ELETRODEPOSICAO

LTDA.

08. Mauro Paiva de Freitas —
Engenheiro Quimico

SUEME INDUSTRIAL LTDA
09, Oswaldo Cesar Cosentino —
Gerente Industrial

MA-JU-LAR — ARTEFATOS

DE "ALUMINIO INDUSTRIA

E COMERCIO LTDA

10. Pedro Luiz Nisti Volpe —
Supervisor do Dept? Téc-
nico

NORTON S.A. INDUSTRIA E
COMERCIO
11. Jorge Eduardo Chamette —

Engenheiro de Produto

GLASURTI DO BRASIL S.A.

12. Ricardo Kaimlla — Chefe
de Laboratdrio

13.Jos¢ Antonio Sobral -—
Sub-Chefe de Laboratdrio

VOLKSWAGEN DO BRASIL

S.A.

14. Wiliam Bastianelli — Chefe
de Setor

o Engenheiro Ary Totti.

LUTO NA QUIMATEX

Faleceu, no dia 19 de julho, engenheiro quimico, colabo-

rando, smultaneamente, com o
Mascido em 17 de abrl de

1951, Ary era formado pela

Escola Oswaldo Cruz e atuava Ary deixaram inconsolados a

hd alguns anos na Quimatex familia e os amigos.

Produtos Quimicos Lida, como

nto de vendas.
A forma trigica da morie de

FUNDAMENTOS DE
FILTRAGEM DE AR

Realizouse no dia 17

de maio de 1983, d

Av. Paulista, 1313 —

159 andar, palestra

sobre “Fundamentos de Filtra-

gem de Ar" asbordando os

seguintes aspectos: contamina-

o de ar; mecanismos de

tragem; classificagio de fil-
tros; métodos de avaliagdo.

partament
AAF - Controle Ambiental
Lida.

Antes da palestra foi ofere-
cido um coquetel aos convi-
dados.

15. Miguel Del Rio — Mestre

SAN-KO DO BRASIL INDUS-
TRIA E COMERCIO LTDA
16. Tan Djoen Houw — Diretor

IBM DO BRASIL LTDA

17. José Antonio de Campos —
Técnico

18. Mitiyuki Kudo — Engenhei-

o
19. Mario Masao Awaihara —
Técnico

20. Fernando Leme do Amaral

— Técnico
21. Nelson Anmnm Lazarin =

Engenheiro
22. Claudionor Lopes da Silva
— Técnico

ALFA LAVAL EQUIPAMEN-

TIH;ILTDA.

23.José Rubens Rogque -
Chefe Dept? Técnico

24. Eugénio Egidio de Oliveira
Jinior — Téenico Dept?
Métodos e Processos

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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ETA PARA GALVANOTECNICA

Use nossos excelentes processos e sua
secdo de ““CONTROLE DE QUALIDADE’’
Ihe dara os parabéns '

t t‘aé‘? 1 y

Nossos produtos sdo fabricados
com a mais avancada tecnologia
existente no ramo e com a
garantia SCHERING AG-Alemanha,
lider mundial da Galvanotécnica

YPIRANGA - Tradicao e qualidade desde 1951
Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda

ESCRITORIO: Rua Correa Salgado, 160 - Fone: 2741911 - §. Paulo-SP.
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{ SOELBRA

PROCESSOS AVANCADOS ,
PARA GALVANOTECNICA  §

-
- COMBRIL — Um processo de cobre dcido simplesmente brilhante! Alto nivelamento! Ficil controle 8-
quimico! '
g ? ASTRANIQUEL — Niquel brilhante com alto nivelamento. Moderno! Versdtil! Atende a qualquer .
v exipéncia técnica de eletrodeposicfo de niquel sobre ferro, latdo ou zamac. Alto rendimento catddico! :
P Perfeita penetragfo! Elevado indice de tolerinecia 43 contaminagtes, [
ALECRAS 51-D E 52-H — Catalizadores para cromo decorativo (51-D) ou duro (52-H). Baixo teor em %
- dcido cromico! Cromagem mais ripida! Excelente poder de cobertura e penetragdo, sem “‘queimas’”. N
s ® Se vood tem insfalapfes de cromagem dura, solicite-nos uma “'case history ™ s
., do ALECRA 52-H; ela demonstrard almumas das afraentes 2
S € inéditas vantagens do processo. L]
y SOELBRIGHT-ZINC A-26 — Abrilhantador interno para zinco cianidrico. Aplica-se a banhos parados -
. ou rotatives, de baixo, médio ou alto cianeto, tanto em instalagdes »
., manuais como sutomdticas. Incomparivel desempenho ¢ mais, muito L
mais brilho! &
ZIMBLACK C-104 — O cromatizante negro mais estdvel, produtivo e -
brilhante que vooé jd viu!
DEXOLIN K-1045 Desengraxa ¢ decapa simultaneamente ferro e »
acos. Contém inibidores. O mais versdtil em sua linha,

EMAIS!
Logo, vocé conhecerd ALECRA 3000 — O Cromo Trivalente! Um
novio conc@ila ém .'||'|I1'|.'|i.'_L"|Ti kli‘;llruh'.-'.i Solcite visita sam C“r:'li'lrll-
misso de um técnico de nossa Divisdo de Processos; ele ird expor as ra-
z0es que tornaram ALECRA 3000 um sucesso internacional.

Distribuidores de
ALBRIGHT & WILNSOXN LTD.

LEMBRETE (Ao Dept? de Compias)

Sefa qual for 4 necessidade, consulte nosso Departamento
Galvanotéenico, Matérias-primas das melhores procedéncias, ¢ com
qualidade assegurada, Compostos quimicos mais eficientes, a custo
vantajoso. Anodos de metais nfio ferrosos nos perfis dessjados.
Equipamentos, Tratamento de efluentes
industriais, Completo apoio téenico,
programado e gratuito (incluindo
anflises laboratoriais). Eis um pouco
do que temos a oferccer

( — SOELBRA )

SOELGRA

SOCIEDADE ELETROQUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - S. Paulo, SP
Fone 264-8099 (PBX) - Telex (011)30129 - C.P. B444

. SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA -




A profissfo de galva-
noplastia nas indis-
trias ¢ exercida, em
sua maioria, por ho-
mens, apesar de que emmutu:
empresas existem equipes femi-
ninas trabalhando no setor.

Nio hd impedimento
para a ;ﬁ“:]gﬁ mulheres em
plnnzhnh e talvez a exis-

quadros predominan-
temente masculinos seja resul-
tado, apenas do pouco interes-
se u;gal:tur desperta entre as

desenvolvimento de novos pm
cessos e implantagdo de linhas
i, anise quimios dts pe>-

ise quimica dos pro-
cessos e de pmdutm acabados,
e produgdo. Em qualquer das

AMULHER NA
GALVANOPLASTIA

atividades, a mulher pode tra-
balhar, mas elas estio presen-
tes, principalmente nas anilises
micas, no controle analitico
banhos, g0 feitos em
laboratdrio. E uma responsabi-
lidade muito gmnde, que exige
mtég:ﬂ muito cuidadoso, por-
que quur ermo pode ocasio-
nar uma série de problemas na
0.

Quanto d cur;:lumncm ou
preconceito, as galvanoplastas
an‘tmﬁﬂdﬂ.’! disseram ndo ter

tipo de problema de aceitagio
nessas empresas. Sem grandes
dificuldades, foram conquistan-
do um espago que, até pouco
tempo, era caracteristicamente
masculino.

Por serem as cidades que

mais concentram galvanoplas-
tas, Sdo Paulo e Rio de Janeiro
foram as cidades

quanto @ nga
AS GALVANOPLASTAS
PAULISTAS

Em Sdo Paulo, grandes em-

El sas, como a Catterpilar,
alita, Amo e Irsan contam

com um quadro feminino su-

pervisionando toda a parte de
plﬂnophsﬂl Cada uma thl
profissionais carrega e
cia de anos e estio to te
adaptadas ao servigo que exe-
cutam.

Telma Ferreira da Silva, por
exemplo, trabalha hd 9 anos na
Catterpilar. Durante quatro
anos trabalhou como téenica ¢,

Y
j%‘”@iis

E%

g

s

iy

i

N

aletron

MAQUINA DE
DESENGRAXAR
PECAS
METALICAS

TIPO 18/8

DADOS TECNICOS E DIMENSOES

&--_-P'I

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




pela segurancga desses funciond-
rios, pois alguns dos produtos
podem causar alergia, intoxica-
glo ou irritagfo, por isso,
devem ser utilizados equipa-
mentos, como luvas, Geulos e
muiscaras, Sebastiana dos San-
los, atua como Supervisora
Técnica da Amo, exercendo
atividade semelhante 4 de Tel-
ma. Trabalha hd quase 11 anos
em Galvanoplastia, tendo co-
megado em laboratério e, na
Amo, desenvolveuse como
profissional em quimica. Fez
curso técnico em gquimica, e
agora aos 33 anos de idade estd
fazendo o curso supedor. E
afirma que, se no comego foi
dificil, ela pode se considerar
ums pessoa de sorie, pois, “na
Armno, péde contar com o apoio
de muita gente™, inclusive no
que diz respeito d concorréncia
g preconeeito, ji que nfio teve
problemas ¢ conseguiu “fazer
um circulo de amizades muito
bom”, tendo sido muito bem
aceita,

Hoje, ela supervisiona seis
funciondrios, de um total de 54
que trabalham em galvanoplas-
- tia. Trabalha em conjunto com
a drea de produgio e cada novo
langamento s6 é liberado de-
pois de passar por uma rigorosa
vistoria em seu departamento.

Ji com Rosingela P. A.
Henriques de Aralijo é diferen-
te. Ela tmbalha direto no
laboratério da Walita. Com 25
anos, ela é Quimica Analista da
Walita. E formada em quimica,
tendo feito cumso técnico e
faculdade, mas foi na Walita

comegou a ter conhed-
gﬂlﬂ em Galvanoplastia. Ape-
sar de nfo ter enfrentado
problemas de preconceito, ela
acha que os mesmos existem,
mas estfo sendo superados. Ela

10

Dirce dos Santos — IRSAN INDUSTRIA GAL VANOPLASTICA

J“—

i)
afirma que: *a presenga da
mulher é importante por ser o

tipo de fungio que precisa um
mais de cuidado e
licadeza™. Ela € a iinica
mulher trabalhando no setor,
dentro da Walita.

Um caso diferente da pre-
senga feminina na galvanoplas-
tian ¢ o de Dirce dos Santos
Maenza. Ela administra a [rsan
Indiistria Galvanopldstica Ltda,
desde 1974, quando associou-
¢ a seu irmio na empresa. Ela
dirige a empresa, mas nunca
trabalhou em galvanoplastia,
apesar de conhecer bem os
senrh,-u} gue sua empresa ofere-
ce ¢ as fases de produgo.

Na Irsan tug{allmnf 20 pes-
soas, das quais apenas uma é
mulher, mas nfo acredita em
qualquer tipo de preconceito.
Ela mesma jd viveu uma expe-
riéncia que lhe mostrou a
igualdade de condigBes entre os
sexos no sefor: em 1978,
quando o sindicato lhe propds
a ida ao Japdo, com um grupo
de empresirios. Ela era a dnica
mulher a participar e nfo teve
qualguer tipo de problema. Ao
contririo, recebeu um grande

apoio.

AS GALVANOPLASTAS
CARIOCAS

No Rio de Janeiro, a situa-
¢do € semelhante. As entrevis-
tadas, Jilia de Oliveira Veloso
Filha, Carmen Umpierre de
Mello Serra e Laura de Mattos
Umpierre nfo apontam dificul-
dades para o desempenho da

ssio e acreditam que este
um setor onde hd muito a ser
explorado, ainda.

dio Optico Design, acredita que
em “funglio do grande desen-
volvimento tecnoldgico, a gal-
vanoplastia estd ocupando lu-
gar muito importante dentro
das indistrias™ e lembra que:
“todas as fungBes podem ser
exercidas por mulheres, depen-
dendo do tipo de instalagio e
do tamanho das pecas a serem
galvanizadas"™.

Laura ¢ Carmen trabalham
juntas, na Loy Ely Umpierre.
Laura afirma ndo ter encontra-
do quaisquer tipos de proble-
mas guanto d concorréncia ou
preconceitos. Hi trés anos
trabalha em galvanoplastia e,
mesmo em principio de carrei-
A, nio encontrou obsticulos
para seu desempenho. E lembra
rl: a galvanoplastia tem gran-

% horizontes no Brasil, por-

3\:5 “§d contamos com facilida-

de recursos técnicos e com
grande melhoria de recursos
humanos.”

Carmen ¢ formada la
Escola Nacional de F '
da Universidade Federal do Rio
de Janeiro (Fundio) e iniciou a
vida profissional hd 15 anos, na
empresa de sen irmdo, enge-
nheiro quimico, “que sempre
me deu o maior suporte”.

Ela diz, também, que: “hou-
ve época em que, tantos os
operadores diretos, como os
que trabalhavam nas pesquisas
eram mulheres”, apesar de nio
apontar nenhum motivo a
mudanga de situagdo. que
noto ¢ uma sensivel diferenca
no nivel do pessoal envolvido
hoje em galvanoplastia. Quan-
do comecei, poucas eram as
palvanoplastias que tinham pes-
soas com curso superior. As
técnicas também eram arcaicas.
Nio havia aparelhos sofistica-
dos para leitura de s
Tudo era muito empirico™.

g

PROBLEMAS PARA HOMENS
E MULHERES

Todas as entrevistadas apon-
tam como problema maior pam
o desenvolvimento profissional,
a auséncia de cumsos formados
de bons profissionais em todos
os niveis. Os cumsos superiores
nfo atraem grande nimero de
pessoas para © ramo ¢ ndo
existem cursos técnicos sufici-
entes para a criagio de mfo-
de-obra necessdria, S6 conhe-
cem o0s cursos administrados pe-
la ABTG, que hi muito tempo
wém sendo desenvolvidos em
S3o Paulo e, s recentemente,
no Rio de Janeiro, que sio de
grande valia na transmissdo de
informagdes técnicas ¢ priticas
para o5 novos galvanoplastas.

As entrevistadas sfo associa-
das & ABTG, e sugerem cursos
mais especificos, como por
exemplo: em anilise, em sais e
corrosdo etc. “Alguma coisa a
mais, além das palesiras nessa
drea”. Sio importantes, mas hd
necessidade de cursos especiali-
zados, pois, normalmente, a
profissionalizagio comeca na
propria empresa,

Para Sebastiana, da Amo, “a
existéncia de cursos mais técni-
cos facilitara, inclusive, o pro-
blema da falta de dados na drea
glvinica. Todos os livros a que
recorremos estiio em inglés ou
alemdo, o que dificulta muito o
nosso trabalho. E muito pouco
o que se tem de literatura nessa
drea. Dessa maneira, temos que
fazer as coisas sozinhas, de
acordo com & nossa pritica e
dedugio”.

Carmen acha que falta tudo,
cursos, maiores informagbes, s6
nfo falta campo de trabalho,
pois virias firmas grandes estio
partindo instalar seus
proprios tratamentos superfi-
ciais.

Jilia, que trabalha na Palla- Rosingels Henrigues de Araijo — WALITA
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EVOLUGOES NA ELETRODEPOSICAO DE METAIS
EM TAMBORES ROTATIVOS (2° PARTE)

By

Lol - )

34

tambor com cabos de contatos
tambor com tubo interno
tambor com dnodo intemo

T

200 LOn

600 800 000 A

Curvas de Tensio dos diversos tipos de tambores

O préximo grifico n? 15,
mostra 3 curvas referentes a
relagiio de amperagem gun a
voltagem, com o uso de 3 tipos
de tambores diferentes.

&8 = tambor rotativo com
cabos de contato, b = tambor
rotativo com cilindro intemo, ¢
= tambor rotativo com dnodo
intemo.

Os excelentes resultados ob-
tidos com tambores rotativos
com dnodo interno e com os
tambores com paredes mais
abertas, abriuse o caminho
para a cragio de um tambor
com caracteristicas fora de

comum, o qual resolveu até a
dificil eletrodeposigio de me-
tais em pegas de plistico.

A eletrodeposicio de metais
em tambores rotativos para
pecas mitdas de plistico, sem-
pre foi muito cEm matica em
tambores tradicionais ou em
tambores especiais, foi conse-
guida somente em cargas pe-
quenas com amperagem baixa e
ginda com um percentual de
refugo muito alto. Um estudo
durante muitos anos com mi-
lhares de testes na pritica,
resultou em um novo tambor
rotative. (vide foto n? 16).

Este novo tambor com patente
depositada também no Brasil,

ucionou toda esta problem-
tica ¢ tem as seguintes camcte-
risticas:

O comprimento do corpo
do tambor é extremamente
curto (100 mm) ao contririo
dos tambores convencionais,
cujo digmetro ¢ bem maior
(4%!') mm) que o seu compri-
mento. O corpo em forma de
um disco tem ainda um dlin-
dro vazio de 160 mm de centro
no eixo. Todas as paredes do
tambor, inclusive os lados late-
rais ¢ o cilindro paralelamente

0 eixo de rotagio, sio
intensamente perfurados. Para
a passagem amperagem e
para a troca do liquido do
eletrolito durante a eletrodepo-
s¢fo de metais, a :uperfll::i]c
aberta (soma dos furos nas
paredes) em todas as paredes
do tambor, € no ponto miximo
em relagfo a carga do tambor,

A carga recebe a amperagem
de todos os lados e sentidos.

O volume da carga é mais ou
menos 8,5 litros de 5
mitidas, N

O corpo do tambor acondi-
ciona até B0% do seu volume.

Fazendo uma comparagiio
da superficie aberta para a pas-
sagem de amperagem nas pare-
des do tambor com um tambor
tradicional do mesmo volume

da carga, temos, uma relagio

de aproximadamente 2,5:1.

Os dnodos serfo colocados
not 4 lados do tambor ¢ assim
s¢ consegue um campo elétrico
muito uniforme, o qual, peimi-
te alta amperagem ?rSD- 25 A

-~ uli:in’do} ¢ o resultado é
a diminuigfo do tempo para
apmmm.di:mntc 45 min. em
comparacio de 1-2 horas em
outros tambores especiais para
pecas de plistico. Como o
cilindro aberto no centro do
eixo também ¢ perfurado o que
permite também a passagem a
amperagem, temos um efeito
de dnodo interno “imaterial™,
0 qual serve para as pecas que
encostam no cilindro interno
(vide n© 18).

O contato catédico interno,
tem a forma de um grande anel
duplo ¢ ¢ colocado paralela-
mente no ceniro entre os dois
lados laterais por wolta do
cilindro interno. O elemento de
contato continua durante a
eletrodeposi¢io de metais com-
pletamente deniro da carga,
conseguindo-se assim o8 seguin-
tes resultados (vide n® 19):

a) pouca metalizagio do ele-
mento de contato (o mes-
mo € permanentemente
dentro da carga das pecas
plisticas e quase nfo rece-
bem metal ).

b) a distribuicio do potencial

Equipamenios e Processos
Modernos de Eletrodeposicdn

inoxidivel,

de transporie,

construidos em polipropilena.

Para filtraglio periddica ou continua em banhos

de galvanotdcnica de produtos guimicos & farma-
céuticos, Construidas em chapss de sgo carbong,
sendo o m:g:: da bomba revestido internamente com sco
elermentos filtrantes possuem grande resis-

téncia quimica e sfo de facil remoclio para inspecs & lim-
peza. Possuem bomba do tipo centrifugo, totalmente eons-
truida em ago inoxidivel; scoplamento direto; discos fil-
trantes de ebonite rigido; tapetes filtrantes de nylan, polies-
ter ou polipropllenc 8 como acessdrios, 2x%3m de mangueira
especial flexivel, com retentor de entrada de PVC rigido. A
parie axterna ¢ protegida totalments com esmalte de borracha
clorada. O conjunto é de ficll locomolo, com guls manual
montados sobré rodizios emborrachados.

* Opcionalmente a5 Bombas Modelos BF-1 e BF-2, poderfo
ser famecidas com o corpo e a bomba centrifuga, totalments

CIA. ELETROQUIMICA DO BRASIL

HurPacEreﬁ[deEn;ﬁa ﬁ; Tel. P&Iﬁfﬁﬂ
Sequencial) - (011) 30202 -BR
Caixa Postal 8800 - End. Talegr.

. "Calvano™ - Sdo Paulo
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catddico ¢ uniforme dentro

de toda carga.
¢) uma grande superficie de

contato ¢ bem distribuida
dentro da massa da carga.
d) curtos ¢ bem distribuidos
caminhos de correntes elé-

tricas dentro de toda a

CArga.-

Com o uso da eletrodeposi-
¢io de metais em pegas milidas
de plistico, neste tambor con-
segue-s¢ rdpido ¢ seguramente

qualquer efeito metdlico e
qualquer cor de metal com
grande rendimento. Este tam-
bor serve também para diversos
tipos de pecas metilicas e pode
ser também usado até pam o
banho dé zinco. Observandose
o volume da carga (B,51.)e a
velocidade de trabalho, o tam-
bor plano é comparivel com o
rendimento de um tambor
convencional sextavade com
um diimetro de 320 mm e um

12
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comprimento de 850 mm.
(Vide foto n? 20) No final
do processo da eletrodeposicio
de metais em tambores rotati-
vos tipo sextavados, as pecas
beneficiadas normalmente se-
rio retiradas dos tambores e
depois secadas em centrifugas.
Normalmente este é um servigo
adicional, o qual necessiia a
presenga de um operdrio. Exis-
tem também pecas middas em
formato concavo que reiém em
seu interior liguidos durante a
centrifugaciio. Para facilitar o
processo de secagem € ter a
possibilidade de movimentar as
pecas durante o mesmo, foi
desenvolvido o aproveitamento
dos tambores usados na eletro-
deposigio de metais. Estes
tambores entram em uma estu-
fa no final da linha do
tratamento ¢ através de disposi-
tivos de wedagio colocados
entre a parede da estufa e a
rede do tambor, obtém-se a
ormagio de vicuo embaixo do
tambor, forgando assim o ar
quente a circular pela carga de
pegas milidas, assegurando uma
secagem rdpida, dispensando o
uso de centrifugas. Assim os
tambores rotativos aumentam
ainda mais a sua utilidade e
a dam a resolver problemas na
eletrodeposiciio de metais em
ch::s mitidas, com uma tecno-
a avangada.
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— Parte de pressiio alta

ﬁ Carga para socar

Escovas para a vedagio

Aquecimenio

o

Receptor de dgua
o

_ Parte de pressio baixa

-v-"'"-__

/_ Regulagem da umidade do ar

Secagem ccondmica integrado
a0 processo de trbalho

Ventilador

ole
LTINS

I¢\I

Tempo de secagem
na média 8 min.

[

T/

Band Il Dettner/Elze Absch-
nitt 18 Galvanisieren wvon

Massengalvanisierung von W,
Meyer, Schering AG Berlin,

schittfihigem  Massengut
von Hans Henig, Nimberg

Centrifugas CT-2-CT-3-:CT-4

Para secagem ripida de pegas miadas, apos
processos de eletrodeposigio,

abrilhanta

mento quimico, etc.

As centrifugas CT-2, CT-3, C1'4, ofere-
cem uma seécagem pcrfr:ita, mantem o
brilho das pegas e asseguram a auséncia
liL' |'|'|3|'ICI'I-E.5.

e = A uipamentos & Processos
Pelas suas qualificagdes, sdo usadas am- MMdeﬂehuﬂtpnﬂbﬁﬂ
plamente com bons resultados, nos proces-
sos de recuperagio de oelos lubrificantes e
de usinagem.

Rua Padre Adeline, #3a 75 - Tel : PBX EEJ-HH 5 enanﬂ Ta‘-s'.:r {011) 30202 ELQB-BR
Caixa eg‘ul Poula

Postal 8800 - End. T
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Chegou 0 que voceé esperava:
Filtro Bomba Harshaw Modelo 1000

PRINC!PAIS DADOS TECNICOS:
Vazdo: 4000 It/hora

Quantidade de banho retido no
corpo: 40 It.

Tamanho (em mm)

Largura: 500

Comprimento: 400

Altura: 1.000

MODELO 5000
Vazio: 12000 It/h

BOMBA DE TRANSPORTE
Vazdo: 12000 It/h

MODELD 2500
Vazio: 8000 It/h

VAZAO: Com papel filtro 80 Gr/m2 limpo e altura manométrica = zero




Tribuna de Sao Paulo

O SEMANARIO DA CIDADE
A realidade mais forte na vida do habi-

tante de S&o Paulo é a sua propria cida-

pauta 08 de, da qual é construtor, participe e viti-
18 ediga0 ma. A Tribuna de S8o Paulo fard parte
[assumtos principats) dessa realidade, como agente transforma-
e dor. Ao lado do habitante da cidade e a

o Emrwistﬂr;"'gnm_ ps servigo dele.

2 oth
=1 il

ww DATA DE LANCAMENTO: 02/09/1983,

ayy..... RETIFICADORES

« BANHOS NOBRES E LABORATORIO

+« FUROS METALIZADOS PARA CIRCUITOS IMPRESSOS
LANCAMENTO Tensdo: de 0 4 6:9-12.18-24. 30VCC

— Comente: de 0 4 10-25-50-100-150 Amp

. ELETRQE}EPE&Sliﬁ{J. ANODIZAGCAD,
RETIFICADOR DE ELETROQUIMICA, ETC.

Tenslo: de O 4 6-9-12-18-24-3048.60-80 VCC

CORRENTE PULSANTE Corrente: de 0 & 500-1000-2000 — 25.000 Amp
s« COLORACAO DE ALUMINIO

iz o i s Erae 100500 1 S35 5003 ' 5000 e

“PULSE PLATING" + INSTRUMENTACAD DIGITAL OPCIONAL
Voltimetro Amparnimatro Tempori radar Programideel 8

| Para banhos Nobres-Ou ro, Prata e outros. Madidior de Ampar-hora

Correntes: 15-30-50 AMP.

Totalmente em estado sélido. DIELETRO - ELETRO ELETRONICA LTDA.
RUA MARQUES DE PRAIA GRANDE M.* 27 CEP 03129
viLa PRUDENTF sAo pauLo Fones: (011) 914-4865 - 2745138




Nosso departamento técnico esta a
disposicao de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacao destes produtos como

também para qualquer consulta referente
ao ramo, pois a YPIRANGA dispoem de
uma grande equipe altamente
especializada com longos anos de
experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA.

® Desengraxantes Quimicos

® Desengraxantes Eletroliticos

® Decapantes Acidos

® Cobre Alcalino Brilhante

e Cobres Acidos Brilhantes

® Niquel Brilhante de Alta Penetragao
® Cromo Auto-Regulavel — Decorativo
® Cromo Duro

® Cromacao de Plasticos

® Zinco Alcalinos modernos

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

ESCRITORIO: Rua Correa Salgado, 160 - Fone: 274-1911 - S. Paulo-SP.
FARRICA: Rus Gama Ioba 1453 . S5a PauloSP



PARA GAI.VANOTECNICA

® Zinco Acido de alta penetracao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentragoes)

® Abrilhantadores de alto rendimento

® Estanho Acido brilhante

® Polimento eletrolitico - Ago inox

® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

e Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951




1. PROCESSQ GERAL DE ES-
MALTACAO

Fabricagiio
i
Inspegdo
i
Preparagfo da Superficie
(Inspegio)
i
Aplicagio do
(Imersdo)
(Inspeciio)

Secagem (150 — 180°C)
(Inspecdo)

Fundente

Queima do Esmalte Funden-

te (820 — 830°C)
(Inspecdo)

Aplicagio do Acabamento
(Pistola)
(Inspecdo)

Secagem (150 — 180°C)
{ Inspegiio)

Escovamento
(Inspegdo)

Queima do Esmalte Acaba-

mento (810°C)
(Inspecio)

|
Nova Aplicaciio, Secagem e
Que'ima. Quando Necessirio
Pega Pronta

ESMALTACAO AFOGO

2. MATERIAS-PRIMAS BASI-
CAS

2.1. Tipo de Chapa

A fabrcagfio de pegas esmal-
tadas a fogo ¢ feita em sua
maioria a partir de chapas finas
de ago ou das chamadas “cha-
pas de ferro para esmaltagem”.

Como se sabe, a esmaltagem
vitréa consiste em fundir um
vidro sobre um metal base,

O metal base constitui uma
parte muito importante do
processo de esmaltagem, pois
durante a fusio hd uma evolu-
¢io de gases desse metal, da
umidade quimicamente combi-
nada com certos componentes
de vidro e de reagbes quimicas
entre constituintes de ago e do
vidro.

Além disso, hd certos tipos
de metais bases que sofrem
modificagbes em sua estrutura
a0 atingirem temperaturas infe-
riores 4 de fusio do esmalte
usado e, devido a jsso tornam-
s sensiveis ao empenamento
ol curvameénto nessas altas
temperaturas.

2.2. Frita Metilica
1. O que € Frita Metilica?

— 530 misturas de materiais,
tais como: Quartzo (areia,
feldspato, Oxidos etc)
fundidos a alta tempera-
tura e a seguir despejados
sobre dgua. Pelo resfria-
mento rdpido, o vidro
estilhacase e forma um
material granulado cha-
mado FRITA. Atualmen-
te a frita produzida ¢
laminada entre dois rolos

resfriados  internamente
com dgua,
2. Para que serve?
— Serve para proteger o

metal ¢ adomad-lo.
3. Como utilizar?

— Para ser utilizada deve ser
moida juntamente com
materiais para fornecer
suspensio que seja ideal
para aplicagio por imer-
sdo ou a pistola.

4. Quantos tipos de esmalte
temos?

— Temos dois: Fundente e

Acabamento
Fundente é aquele que se

Composicoes Quimicas
Tipos de Ago %C FeMn P %S
Ago extra doce
e efervescente 0,08 0,35 0,015 0,03

aplica diretamente sobre
a chapa para promover a
aderéncia, onde normal-
mente € aplicado por
imersio.

Acabamente € aplicado
sobre o fundente queima-
do onde ¢ executado por
pistola,

3. TRATAMENTO SUPERFI-
CIAL DA CHAPA

A esmaltagio requer super-
gl'des metdlicas absolutamente
impas e conseguinte, o
desen xcpu: a I.imm;:zn da
superficie metdlica.

A chapa laminada a frio
normalmente ¢ protegida pelo
proprio fabricante com dleo
anticorrosivo das mais diversas
procedéncias e especialmente
depois de prolongados armaze-
namentos, tal dleo tomase de
dificil remogdo.

Na fabricagio das pecas @
serem esmaltadas, normalmen-
te empregam-se produtos lubri-
ficantes na formagio da peca
(dobragem, repuxo etc).

No caso de repuxos profun-
dos, deve-se contar com rea-
¢oes quimicas entre graxa e
chapa. Os produtos resultantes
destas  reagBes normalmente
sf0 responsiveis pelas falhas no
desengraxe,

— OURO —

Vocé tem agora no Brasil a melhor tecnologia mundial em banhos de
metais preciosos. Processos da Engelhard Industries para aplicagaes
técnicas ou decorativas. Consulte-nos ouro — prata — rhodio — platina — ruthenio — paladio — palidio-niquel.

Mais de um século de experiéncia e o mais completo centro de pesquisas

e desenvolvimentos do ramo i sua disposicdo.

metal finishing

quimica Rda
Rua Minas Gerais, 156 - Vila Oriental - Diadema
Tel. 456-6084 - CEP 09900 - SP,
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Seqiiéncia dos banhos para
o tratamento de superficie:

3 desengroxantes
1 lavagem a g:.eutr
1 lavagem a frio
1 decapante

| lavagem a frio
1 desengraxante
2 lavagens

1 decapante

I lavagem

1 sulfato niquel
1 lavagem frio

I neutralizaciio

1 secador

Os banhos de desengraxante
devern conter uma combinagio
de tipos de silicatos e alto teor
de umectantes, os quais remo-
vem e evitam a reposicio das
particulas,

Sua concentragio varia de
25 a 4% em temperatura de
ebuligio. O tempo de trata-
mento nos quatro banhos ¢ de
aproximadamente 12-15" em
tanque de lavagem c/ dgua,
apos desengraxante deve estar
em torno de 60°C para facilida-
de de remover o produto de
arraste na superficie da chapa.

Decapante utilizase Acido
Sulfiirico com uma concentra-
¢lo de 68% em peso com

temperatura de trabalho de
60-70°C num tempo de 6
minutos.

Quando - & porcentual do
ferro atingir 5%, deve-se descar-
tar a solugdo e prepamr uma
nova solugdio.

A lavagem, apds dcido sulfid-
rico ¢ feita na temperatura
ambient¢ onde seu pH é em
torno de 2 5-3 0.

Banho de niquel serd mon-
tado a uma concentragio de
14-15% com temperatura de
64-68°C num pH na faixa de
3,2-3.8 tempo de imensfio de 3
& 4 minutos.

Ao tanque de niquel deve
estar ligado um filtro apropria-
do para remogdo do limo que
s¢ forma durante a operacio.

A seguir, temos uma lava-
gem a frio antes de receber o
neutralizador.

0 neutralizador deve estar
numa concentragio  de
0,8-1 0% calculado como dxido
de sddio com uma temperatura
de 75-85°C com tempo de 24
minutos,

Uma fina camada desses sais
depositada sobre as pegas que
a0 secarem agird como assenta-
mento do esmalte fundente

sobre as pegas.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

A secagem das deve
ser exccutada tpmnpsﬁmen-
te a 110°C no objeto.

importanie manter uma
boa circulagio de ar quente
durante todo o tempo de
trabalho.

Para que servem os banhos?

Desengraxantes: Para eliminar
0 GOleo e a graxa.

Decapantes: eliminagio de toda
a ferrugem ¢ Oxidos, ¢ a
abertura da porosidade da
chapa.

Niguel: aumenta a aderéncia
do esmalte e evita a formaglo
de “cabegote de cobre”™ e
escama de peixe.

Neutralizagdo: além de neutra-
lizar, deposita sais na superficie
que suxiliam na deposicio do
esmalte fundente.,

Carregnmento das pegas: devem
ser carregadas no cesto de
monel (ago inox) de maneira a
ficarem separadas, para que as
viras solugdes possam facil-
mente passar entre elas durante
o8 virios banhos.

Descarga: deve ser feita com
luvas de pano para evitar
contaminacTo ¢ acondicionadas
gnde local seco isento de umi-

4. MOAGEM

No processo de esmaltagio,
a moagem dos esmaltes é uma
das ctapas que merece atengio
especial.
O moinho é um cilindro
construido de ferro sendo
constiturfdo de duas partes
distintas. Esta divisio toma-se
necessina para o revestimento
do moinho. 2

O revestimento do moinho
deve ser feito com tijolo de
porcelana.

0 moinho, apds revestido
com cimento proprio, deverd
repousar de 24 a 36 horas. A
seguir, manter cheio de dgua

r 72 horas em seguida
5::' Imcr.md: mmm. 5

limpeza inicial do moinho
deve ser feita da seguinte

maneira:
— Total da carga igual a
quantidade de frita, que serd

composta de areia, 7% de
argila e 50% de dgua.

— A argila é usada para manter
em suspensio a arcia.

— Este material deve rodar o
dobro do tempo comum de
moagem,

= Completada esta etapa, o
moinho jd estd pronto para
o funcionamento.

Um moinho ¢ carregado da

seguinte maneira:

A. Pesagem total da frita

B. Adiciona-se metade do moi-
nho

C. Adicionam-s¢ o8 demais
componentes

D. Adiciona-se o resto da frita

E. Finalmente adicionase a

dgua

A welocidade do maoinho
estd relacionada com seu did-
metro, ou seja a RPM ¢
inversamente proporcional ao
didmetro.

A moagem dos esmaltes é
feita por batida e ndo por
atrito.

A granulometria da fnta,

Na composigio do esmalte,
lemos os seguinies componen-
tes:

A. Frita Metilica

B. Argi

o Mnm Eletrdlitas

D. Comante

E.

A, Frita Metdlica: jd descrita no
capiiulo “Introdugio™.

B. Argila: Tem atuagio no
moinho de wirias manciras:

l. Atua como agente de
suspensdo do esmalte. A
Frita moida sozinha sedi-
menta.

2. Formagio de estrutura de
bolha no processo de
queima do esmalte.

C. Substdncias Eletrolitas: Sio
substincias que adicionadas

a um esmalte, ou moida

com ele aumentam a consis-

téncia, dando mais “corpo”
ao esmalte,

Substancias Eletrdlitas Prin-

cipais: Borax, Cloreio de

Potdssio, Aluminato de 56-

dio, Carbonato de Potdssio,

Carbonato de Magnésio etc.

D. Comante: Sio misturas de
virios Oxidos calcinados en-

assim como o8 demais compo-
nentes, inclusive a dgua, devem
ser rigorosamente testados,

Em intervalos freqientes
deve-se adicionar mais bolas
grandes para compensar o des-
gaste havido durante a moa-
gem,

Os moinhos devem  ser
esvaziados uma wvez por més
E: se escolherem as bolas

, eliminando as quebradas
¢ aquelas que ficaram muito
reduzidas no tamanho.

O moinho deve ser cheio até
ao meio com bolas ou dlindros
de porcelana até 3/4 do diame-
tro com Frita e outros ingredi-
entes,

A quantidade de dgua que é
adicionada ao material seco
deve ser cuidadosamente medi-
da ou pesada com precisio
antes de coloci-la no moinho.

Apds a moagem dessa carga,
o conteddo liquido cobre as
bolas ou cilindros,

tre 1200 — 1350°C. Tais
corantes slo colocados jun-
to com a Frita em quantida-
de variivel conforme a cor
desejada.

Quando moidos com Fritas
transparentes, resulta cor mais
forte. Quando moidos com
Fritas brancas ou semi-opacas a
cor resultante € mais clar,

Além desses, em alguns
casos se utilizam outros com-

ntes tais como: Quanzo e

eldspato cuja fungio é au-

mentar o campo de gueima do
esmalte,

A Frita, Argla ¢ outros
componentes devem ser arma-
zenados em lugar onde os sacos
nfo s¢ sujem de tal maneira
que a Frita mais antiga sejd
sempre a primeira a ser usada.
O controle € feito através do
niimero da fornada,

Executada a carga nos moi-
nhos, apos determinadas horas
de moagem devese executar o
teste de finura, a qual estd
intimamente ligada com a qua-
lidade do esmalte pronto.

O método para determinara
finura ¢ o seguinte: Toma-se
uma gquantidade de esmalte do




moinho e -58 uma
peneira de 35 mathas para tirar
as particulas extremamente
grossas.

Desse esmalte peneirado ti-
mse 50cc., colocase numa
peneira de 200 malhas, lavan-
do-se cuidadosamente até que a
dgua saia limpa. Secase o
residuo sobre a peneia e
executam-se alguns movimen-
tos de vai ¢ vem pama retimr
algumas particulas finas,

O residuo final deve ser
pesado cuidadosamente e o
nimero de gramas achado ¢
considerado como indice de
finura.

.Fundente =6 — B g.
Finuras: Acabamento=1-2g.

A descarga do esmalte ¢
feita Eor gravidade através da
boca de descarga onde é muito
importante que seja removido
0 mdximo pois a quantidade
que fica, passando para a carga
seguinte serd moido em exces-
50 aumentando assim, a quanti-
dade de ﬂutfculas finas para
evitar problemas no processo.

Assim que o maierial é
retimdo, o mesmo passa por
uma peneira malha 30
separar os grios de Frita
extremamente duros, lascas de
bolas quebradas ou de revesti-
mento.

A seguir passa 0 esmalie
através de peneira mais fina
sendo o fundente em malha 40
e acabamento em malha 60.

Apds passado por peneira
conforme o esmalte, é necessd-
ro passar através de um apare-
.Iho denominado *“Eletromagné-
.tico”.

O esmalte apds descarregado
¢ peneirado. Deve permanecer
em r@pouso de 24 a 48 horas

que possa adquirr suas
propriedades de aplicagdo (con-
sisténcia).

Utilizagdo dos Esmaltes
Recuperados -

Todo o material a ser
recuperado das cabines deve
estar isento de contaminagdo.

O esmalte a recuperar é
colocado em tambores, adicio-
nandose dgua e apis boa
agitacho sfo peneirados em
malha 20 para remover peque-
nas sujeiras.

A seguir, sio colocados no
moinho e adicionado pequena
gquantidade argila rodar
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alguns minutos. Ndo moer em
excesso para evitar excesso de
particulas finas.

Tudo o que deve ser feito
para a carga perfeita do moi-
nho, moagem e descarga, en-
saios ¢ armazenagem, deve ser
escrito na forma de um conjun-
to de regras de trabalho.

5. FUNDENTE (Barnhista)
I. Controle dos esmaltes
1. O que € Peso Especifico?

— Peso especifico nada mais
¢ do que a densidade do
esmalte.

2.Como determinar
especifico?

— Utiliza-se um recipiente
de ago inox ou latio co-
mo peso conhecido. En-
che o recipiente e pesa. A
diferenga é o peso especi-
fico %l.;]e vai d# I_Eﬁ gr.
até 1

o peso

Exemplo:

Esmalte
'

u_..

Recipiente Recipiente
wazio —- ]
(100 gramas) (260 gramas)
(260g — 100g) = ( 160g {esmalte)
_m _ 160
TR
Peso especifico para fundente = 1,58 — 1,65
Peso especifico para acabamento= 1,70 — 1,80

Allinox 40 Allinox 60

2 il b, 38 md b mam
11 m CA e 15 m A md
1CV rprm 2 CW-3450

Li_.'IHTJ"l-I-j LW RASEIRE1 PRONTA ENTREGA
= el e

50

Cr$ 214.500,
AWMTA 11 LM Paeo mod A RSOV,
LT EY LM e Tygorc @0 45LH oo 1.7 e
AOBSTEWT LM e weraie 1 ke

Medidor
de Vazao.

Hl.m.ll..ll-ln-mdl.-

:| .n-.u.:..-u”.
T B e Nl b
[P gy sy
M.l-ﬁ-n g | e

e ]
b

3. Para que serve?

— Para controlar a quantida-
de da dgua adicionada d
Frita.

4. Quando estd fora de especifi-
cagiio como corrigir?

— No tanque de imersio.
Quando estd mais baixo
deve-se introduzir esmalte
com peso especifico mais
elevado. Quando estd
mais alto adicionar dgua
até a corregiio exata,

O que ¢ Pick-up?

E 0 m}ntmﬁ do peso de
fundente aderido na cha-
pa por imersio, assim
chamado peso de aplica-

cio.
6. Como se determina o Pick-
up?

— Imergese no fundente
uma chapa decapada ou
esmaltada de 30,5 x 30,5
em (! pé quadrado),
retira-se lentamente, dei-
xa-se escorrer num dado
dngulo até a dltima
Tendo pesado a chapa
anteriormente 4 imersio,
pode-se obter entdo, pe-
sando novamente Gmido
ou seco, obtendo assim o

peso de aplicagio, poden-

do ser:

Assco —30-35g
Umido —50—55g
Angulo de Drenagem:

.

=

A

E Ll g
& Forls 001 m B 0
= husis § 0 LA

o [ e i st =
wimil dr
g1l

ND.E COM.LTDA.

7. Quando estd fora de especifi-
caglo o que s¢ deve fazer
para corngi?

— Quando estd abaixo do
limite deveremos utilizar
Nitrito de¢ S46dio em solu- -
¢fio, e quando estd acima
do limite deveremos utili-
zar Pirofosfato de Sédio
em solucdo.

11. Téenica de imersdo

O operador do banho deve
saber manusear as pegas duran-
te o processo de imersdo
tomando as seguintes precau-
Gioes:

TRATAMENTO DE SUPERFICIE



1) Verificar se as ndo tém
defeitos da decapagem ou
danificadas.

2) Se as pecas estio penduradas
nas posi¢hes corretas para
facilitar a drenagem.

3) Imergir a pe¢a totalmente
no esmalte,

4) Pendurar a peca na corrente
do transportador sem danifi-
car a pega apos imersfo.

5) Agitar o esmalte para evitar
que o material te no
fundo do tangue.

6) Sempre que adicionar dgua
ao esmalte, ele deverd ser
agitado com o mdximo cui-
dado para se obter uma
massa uniforme.

7)A bomba de recirculagiio
com separador magnético
deve funcionar continua-
mente durante o perfodo de
trabalho.

8) Os imids devem ser limpos no
minimo duas vezes a cada 8
horas de trabalho dependen-
do da produgdo.

A fun¢fo do separador mag-
nético ¢ eliminar as particu-
las de ferro.

9) Teste de peso especifico e
pick-up deve ser feito virias
vezes por dia.

IIl. Limpeza e conservagio do
equipamento

Deve-se remover das bordas
do tanque o esmalte seco que
permanece durante o manu-
s¢io, evitando assim, a forma-
¢@o de carogos de esmalte nas
pecas banhadas.

Todos os ganchos devem
estar limpos ¢ secos para
mceber as pegas @ serem
banhadas.

Todo esmalte que cai na
bandeja durante a drenagem
deve retomar ao tangue passan-
do através de uma peneim
malha 40.

6. ACABAMENTO
(Esmaltador)

0 e:rn?:; de mhnuurr!l;u
ser aplicado por imersdo
Ed:m da cobertura ser igual
para dois lados, mas como no
noss0 caso a majoria das pecas
devem ser cobertas de um sé
lado entdo o esmalte € aplicado
i pistola.

Para que a aplicagio 4
pistola seja bem sucedida ¢
necessirio que o esmalte seja
peneirado para eliminar os

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

os mais grossos (malha —

} e pam obter uma mistura
mais intima em alguns tipos de
esmalte deve ser passado no
eletromagnético.

A quantidade de dgua do
esmalte pode ser controlada
verificando-se o peso ifico
do mesmo, antes de deixar a
sila de moagem.

Com um esmalte ?ﬂfnm o

rador aprenderd facilmente
Epeque dmgl?ﬂa da peca deve
segurar a pistola para produzr
uma superficie mais lisa possi-
vel, e praticamentc sem o©
defeito chamado *Casca de

Fpnu{o—+ de ¢ usada
A ar
para atomizar o m?u“tie. assm
ele deixa o bico da pistola,
pende do tipo de pistola
usada, da finura do esmalte e
da quantidade de dgua. Em
geral a de 40 a B0 libras
pﬂjﬂslﬁ quadrada, é satis-
ﬁﬁm para a maioria dos
trabalhos.

Os tanques de presdo de-
vem ter um revestimento que
ndo seja atacado pelos esmal-
tes. Cada tanque deve ter sua
vilvula de seguranga, & esta
deve ser verificada em interva-
los regulares.

Para operar com eficiéncia
uma pistola de esmaltagio, a
mesma tem que ser tratada
inteligentemente ¢ lavada com-
pletamente apés o trabalho
didrio.

Se for possivel cada opera-
dor terd sua propria pistola e a
eles deve-se dar tempo, para no
fim do dia, as lavarem e
lubrificarem convenientemen-
ie.

— Fatores Fundamentais:

1) Quando o peso especifico
do esmalta é alto, ou seja,
o conteddo de dgua ¢
baixo, resultardi uma co-
bertura em forma ‘de
poeira, ou em outras
palavras, uma cobertura
seca. Esse mesmo tipo de
defeito também ser
causado quando a aplica-
¢io do esmalte é feita

sobre pegas quentes,

quando & ssfo de
atomizacio € excessiva,
quando a presio do

tanque do esmalte é bai-
xa em relagfo 4 pressio
da pistola, guando a
p'ﬁtug estd demasiada-
mente distanie das pegas.
Nos casos de aplicagfio de
esmalte colorido o grau

de umidade do esmalte
a do tem de in-
ﬂpﬁuigﬁn sobre ﬂ:ﬂlﬂﬁ-
de final de certas cores.

2) Quando o peso especifico
¢ demasiadamente baixo,

ou com La-
g:muz.iigu: ﬂuF:,UMMdM
uma camada Gmida. Tal
esmalte aplicado em pe-
¢as 03 posigio vertical
escorrerd.

3) A pressio do tanque do
esmalte deve ser ajustada
de forma a gamntir o
formecimento da quanti-
dade necessiria para ob-
ter a produgiio prevista.
Aumentando a pressio
do ar de atomizagio

¢ reduzir o perigo
m formar uﬁﬂ:d::,
mas também provocar
um consumo excessivo de
material ultrapasse
em até 25% o consumo
considerado normal, devi-
do d nio deposigio deste
material sobre as pecas,
A distincia considerada
ideal a ser mantida entre
a pistola e as pecas varia
de 15 a 20 cm dependen-
do da habilidade do ope-

rador.
7.8ECAGEM
A secagem @ da do
esmalte cado ¢ tdo lm_l:m‘-

tante como a pro queima.

Nossa fontcpﬂnptuillur é feita
por convecgio onde o ar €
aquecido e introduzido por
ventiladores dentro do secador.

Fundamentalmente, a seca-
pem € a h-ml:t‘nrnn;l:n da dgua
liquida em vapor pelo processo
de mpnuqln, € 2 eliminagiio
desse r sobre a superficie
doe te.

Enguanto a dgua da super-
ficie vaise evaporando, a
das camadas inferiores vai su-
bindo até a superficie por
efeito de ca de. Se a
velocidade de evaporagio for
muito grande, a camada super-
ficial vai ficar seca, o8
camada inferior ainda
timida. Dessa maneira origi-
nam-s tensbes diferentes entre
a camada seca e a
iimida causande o fendilha-
mento total da camada.

A velocidade critica, na qual
o esmalte seca, é determinada
pela velocidade com que a dgua
sobe até a superficie pelo
efeito capilar.

e S —— e ]

— Defeitos de Secagem

O enferrujamento do metal
ocorre quando a secagem €
muito lenta; quando a umidade
relativa do ar é muito alta e

ﬂu.mdo a temperatura € muito
ta, causa a formagdo de finas

camadas duras de esmalte por
cima* do esmalte ainda umido.

0 fendilhamento pode tam-
bém ser causado por secagem
insuficiente antes da pe¢a en-
trar para o forno.

As linhas dﬂumudpod;n
ser causadas tagdo
dos sais yu]u?:eh.w::ﬁpl:n a0
mau funcionamento do seca-
dor.
Devido d secagem rdpida do
esmalte, pequenas porgdes do
mesmo podem saltar da pega
durante a ima, ¢ isto &
devido ao fato de se formarem
camadas superficiais muito du-
ras que se fraturam a seguir,
saltando.

A temperatura dos secado-
res de esmalte varda de 150 —
180°C dependendo da masss a
ser seca. O tempo de secagem é
de aproximadamente 5 minu-
tos sendo isto vilido tanto para
fundente como para acabamén-
to.

8. FORNO “U" (Fomeiro)

E um tinel fechado numa
extremidade na estd locali-
zada a zona ma. A
abdbada tem duas por

onde descem os ganchos do-

dor. A corrente des-
te, vai até o fundo do fomo &
faz uma volta de 180° e volta
para entrada paralelamente d

ida. Dessa maneira a8 correntes.,
de ar internas sio evitadas e -

consegue-se uma maior eficién-
cia térmica. -

No fomo continuo o aqueci-
mento da peca dd-se gradativa-
mente, isto €, as pecas antes de
chegarem 4 zona de queima vio
se aquecendo lentamente.

o momento em que elas

entram na zona de fusio dos
esmaltes, jd estio com aproxi:
madamente 400°C, e :fpf:s
completar a queima, o resfria-
mupf das pecas também serd
lento e progressivamente, o gue
permite que elas percam quase
todo o calor no interior do
fomo. Ao ssirem do formo
estario com aproximadamente
90°C. Neste caso o choque
térmico das pecas fica bem
reduzido.

Existe um sistema de recir-
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culag o interno de ar permitin-
do eietuarse uma troca de
calor constante entre as pecas
que estio entrando e as pegas
que esifo saindo do forno,
resultando em  considerivel
economia de calor. Duas corti-
nas de ar, uma interna ¢ outra
externa, reduzem ao minimo as
perdas de calor do forno.

Os fomos elétricos para
efeito de esmaltagio sio os
melhores devido 4 auséncia de
qualquer impureza que possa
contaminar o produto esmalta-
do. E também o fomo que
oferece melhor condigio de
controle de temperatura, possi-
bilitando uma uniformidade
bem proxima do ideal em toda
extensio da zona de queima.
As pc?as devem ser suportadas

entas de gueima
ﬂtaumnte resistentes ao calor
para evitar deformacio das
pecas sobre elas apoiadas, A
colocaclio das pcfas nos supor-
tes de queima ¢ feita germlmen-
te em panalelo com o eixo do
forno, mas ds wvezes acha-se
vantajoso pendurar perpendicu-
larmente.

Assim o ar da zoma de
queima é agitado criando uma
circulagfo que resulta num
melhoramento no acabamento.

— Queima do Fundente

A temperatura de queima
do fundente aplicado em chapa
20 a 22 é um fomo de 820 —
830°C com tempo de 3 a 5
minutos conseguindo-se Otima
aderéncia.

Uma pega com fundente
excessivamente queimada, po-
de ser facilmente reconhecida
porgue o esmalte fundente
queimado nessas condigdes
mostra uma tonalidade verde-
marron e um acabamento
transparente, ao inw's de uma
cor azul nitida ou azul esver-
deado, ou azul escuro, depen-
dendo do fundente.

- Queima do Acabamento
Caso a queima do fundente
s¢ja junto com acabamento,
utiliza-se uma formula de fun-
demc ra femperatura mais
quela que se utiliza
num forno onde s6 processa
fundente.

A melhor l:ond.izu é quei-

mar separado nio &
ubdplg:a.

MNa queima do esmalte de
cobertura nfo se dio mudangas
de cor como as gque ocorrem na
queima do fundente.

0 necessiro ¢ quelmar o
esmalte na temperatura apro-
priada durante um bom tempo
suficiente para que o mesmo
funda até adquirir um bom
brilho e uma superficie lisa.

O tempo necessirio para
queimar o esmalte de cobertu-
ra, depende do tipo de esmalte,
da bitola da chapa, do peso dos
suportes ¢ do tempo que ésses
suportes ficam fora do fomo.
O tempo de queima ¢ controla-
do pela velocidade da corrente
transportadora.

A temperstura de queima

poderi ser acompanhada atra-

vés de um grifico registrador o
qual indica a temperatura em
virios ponios da zona de
queima onde estio localizados
os termo-elementos.

A cada entrada e safda de
ferramentas e ganchos deve-se
observar se o8 mesmos estio
em condigbes de continuar em
operagio ou terfo que ser
substituidos.

Semanalmente devese exe-
cutar revisio em todo ferra-
mental, suporte e ganchos de

ima para verificar suas con-

ig s,

Quinzenalmente  devese
executar limpeza completa em
todos o8 equipamentos gque
compdem o forno.

9. RECUPERADOR ( Funilgiro)

Temos trés fases de recupe-

raghes:
a) R:r.'lpem;iu das pecas deca-
5

b) Encupcm;n‘u das pecas du-
rante o processo

¢) Recuperagiio das pecas apis
processo e retomo da linha
de montagem.

a) Recuperagdo das pegas apos
decapadas

As pecas quando chegam da
seclo de limpeza devem ser
inspecionadas cuidadosamente,
para verificar se as mesmas
estio limpas ¢ em perfeitas
condigbes. Todas as pecas que
apresentarem algum entorta-
mento, devem ser retificadas

com um martelo de madeira
antes de aplicar o fundente,
assim como, gqualquer pef;.l
contaminada com
oleo deverd ser de
nova limpeza.

:hpnra

b) Recuperagdo dos pepas du-

marte o processo

b. l}ﬂ.rndmm Queimado

1. Rebaixar U-E[ fm;men
to de tc a

2. Observar para ql.lc rﬂ'u haja
qualquer espécie de defeito,
€ passar para & o de
aplicagio de esmalte de
acabamento somente as pe-
gas que estfio em condigbes
de receber a camada seguin-
te.

b.2) Acamento Final

Caso a pega mecessite de
uma segunda camada de acaba-
mento o sistema de recupera-
¢io deverd ser o mesmo execu-
tado no item b.1.

¢) Recuperagdo das pegas apos
o processo e retomo da nha
Todas a8 ecss ejetis
§ a8 rejeitadas na
inspegio final :Itvcmrmr muito
bem analisadas antes de retor-
nar para a pmdu?u,
do o defeito nio pode
ser julgado, antes de enviar
para sucata, 8 mesma deverd ser
mumh:h g‘a um setor chama-
pital” cujo (lnico
trahulhn serd de salvar o maior
nimero possivel de pecas com
& menor quantidade de traba-
lho e de esmalte,

Novos Tambores Rotativos

Inteiramente construidos em pldstico acrilico
transparente, os tambores mini-portdteis sdo
resistentes a corrosdo e ao desgaste. Adequados
para processos de douracdo e prateagdo de
pequenas pecas. Adaptdveis por simples apoio
aos tanques de banhos parados. Acionados
por motor de corrente continua, alimentados
pela fonte retificadora do banho. Os modelos

portdteis so acionados por moto-redutor
trifdsico. |
CIA. ﬂmc}oUMm DO BRASIL _
Rua Podre Adelino, 43a 75 - Tel : PBX 291-8611 -I' em:luﬂ Telex (011) 30202 ELQOB-BR Lguipamentos e Hm
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Deve-se¢ sempre ter em men-
te que cada camada adicional
de esmalte aumenta grande-
mente o perigo de lascamento.

O material a ser utilizado na
recuperagio deverd ser as pe-
dras de polir de alumina pura.

No caso de defeitos maiores
a5 mesmas deverfo ser elimina-
das por meio de esmeril que
funciona atrawés de ar compri-
mido.

Quando se usa a pedra de
polir ou esmeril, o pé deve ser
eliminado batendose na peca
levemente.

Nio deve ser limpo com a
mio nem com luvas, e nem
Com um pano.

Como recuperar uma peca
esmaltada?

— Devese remover todo o
esmalte até a chapa. A
seguir deve se preencher o
buraco com esmalte funden-
te, com auxilic de uma
espitula.

Apés seco o esmalte é

queimado e a seguir passa-se

a pedra para alisar a superfi-

cie

Terminada esta operagio a
peca € enviada receber
o esmalte de aca 0.

Como deveremos manusear
a5 pecas esmaltadas?

— Como se trata de uma peli-
cula de vidro que cobre a
chapa, deveremos tomar o
miximo cuidado em manu-
sear, 0 que deverd ser feito
através de luvas e Oculos de
SegUrancad € Seu Aarmazena-
mento com muito cuida-
do, pois nunca deveremos
colocar pega sobre pega sem
uma protegio.

10. LABORATORIO (Técnico
laboratorio)

L. Controle da

0 método utilizado é a

titulagfo quimica. Todos os

ues devem ser amostrmdos
cuidadosamente para se conse-
Buir uma amostra representati-
va. Antes de tirar as amostmas,
s solugdes devem ser agitadas
cuidadosamente com unlg
ou com movimento rdpido
gaiolas.

Quando se adiciona a um
banho um composto sdlido
como o desengraxanie ou o sal
de niquel, a amostra deve ser
tirada somente uma hora de-
pois para garantir a solubiliza-
¢io do composto e homogenei-
dade da solugfo.

TAATAMENTOD DE SUPERFICIE

Deveremos fomecer detalha-
damente um sistema de contro-
le ad;gg:dn o qual deverd ser
Segu rigorosamente para
garantir 0 bom funcionamento.

11. Teste de Frita

A. Botdo de Escorrer
Prensa-se duas gramas de
Frita ji triturada até uma
finura pré-determinada como
uma de 12 mm de
didmetro. Coloca-se sobre uma
chapa e levase ao fomo auma
temfrntum pré-estabelecida.
pos mais ou menos |
minuto colocase a chapa ma
vertical, para a pastilha escor-
rer. Apds 3 ou 4 minutos,
retira-s¢ do forno ¢ mede-se o
escorrimento.
Para aprovagio do fundente

deve estar numa o de £
7 mm em relagio ao para
o acabamento £ 5 mm.

B.m&wmp
aprovado a Frita no
botio de fusfo deveremos
executar o teste de superficie.
Preparase uma moagem para
g do lote a ser testado;
coloca-se no moinho de labora-
tério até finura ideal.
Executa-se a descarga ¢

faz-se aplicagio em conjunto
com o STD, isto ¢, na mesma

ca.

Executase uma escala de
trés temperaturas com 20°C de
intervalo. A seguir faz-se andli-
s¢e da estrutura de bolhas
através de microscdpio. Para o
caso de frita de acabamento
analisar se hd diferen¢a de cor
entre lote e STD.

Para o caso de teste de lote
de corante utilizase frita STD
para ndo haver interferéncia no
vidrado.

C. Teste de Impacio ¥

Este ensaio tem a fungio
exclusiva de determinar a ade-
réncia do fundente. Este ensaio
consiste essencialmente no im-
pacto usando-se um peso de
1180 g em cuja base hd uma
bola de 1/2" de raio, ¢ um
bloco de base com um furo de
1'1/8 no centro contra o qual o
peso cai.

O peso cai de 75 cm de
altura, fazendo uma concavida-
de na chapa® ou fica aderido,
dependendo da aderéncia de-
senvolvida entre o fundente e o
metal,

* O esmalte pode quebrar e sair
da chapa.

Os resultados dos ensaios
sio comparados com chapa
padronizada. Se o metal mos-
trarse limpo dizse que ndo
houve aderéncia; se o metal
estd todo coberto de esmalte
faturado e aderido, entio
diz-se que houve aderéncia.

D. Teste de Resisténcia contra
Acido

Ensasio com dcido citrico.
Goteja-se sobre o esmalte a ser
ensaiado gotas de
solugdo de dcido citrico a 10%
¢ cobrese com pequeno vidro
de relogio. Depois de 15
minutos lava-se. 40 d peca
e examina-se a superficie para
ver se houve ataque ou ndo.
Com um [dpis preto mole
riscase o Jupgar atacado e
depois limpase bem com um
pmugn verificar a profundi-
dade do ataque.

Se nfo houver atagque a
classe é AA. Se o risco sai com
pano seco a classe é A, Se sai
com pano Umido a classe é B.

E. Brilho

A medida do brilho é
complexa, principalmente por-
que as superficies variam em
ondulacio, indice de refragio e
outros que dificilmente conse-
Elm padronizar, e portanto
vam a uma confusio na idéia

de que ¢ brilho.
¢ medir o brilho atra-
ws de um aparelho denomina-

do refletometro.

F. Medidor de Espessura

Este aparelho mede a .
sum, d:nl:::} de certos Hm,
de qualquer material nfio mag-
nético que estd aplicado sobre
uma chapa de ferro.

Podemos medir utilizando o
Blcometer manual ou eletréni-
co. Na escala mil/pol temos as
especificacBes ideais para es-
malte queimado sendo funden-
te 2 — 4 mils/pol acabamento 7
a 10 mils/pol.

G. Teste do Esmalte

Para teste do fundente ji foi
descrito no capitulo referente a
“Banhadores™,

Para teste de acabamento
além do especifico jd
descrito utilizaremos o “slump-
tester”,

Este aparelho indica a con-
sisténcia do esmalte.

Funcionamento: O esmalte
4e sobre a base, a drea
coberta € inversamente propor-
cional d4 consisténcia.
mi]ncluu ur: cilindro de
te o S0 um
50 mdnwe uppr:uu ﬁmm.
evanta o cilindro ¢ o esmalte
espalha-se numa chapa. Mede-
s¢ o diimetro do esmalte

espalhado.

H. Chapa de Prova

Toda moagem que = efetua
é muito importanie executar a
prova para cada moagem.

Desta maneira é possivel
descobrir qualquer erro feito
na preparagio do esmalte.

Etﬁi‘lplmtnln necessdrio é

uma cabine pequena de aplica-
¢io de esmalte, uma pistola e
um forno elétrco.

O tamanho da amostra quei-
mado pode ser uma chapa de
30x15cm.

11. DEFEITOS E CORRE-
COES

1. Fervimento

O carbono contido no ferro '
forma mondxido de carbono, |
durante a queima do esmalte, o
que causa entio o fervimento
primédrio.
giaA ;:iwrﬁnﬁa f,h“'ﬁ“ qutja

rovém do o metal e

q.lupm‘u é m.'nl:I cp::ldiq:lc de
superficie que pode ser corrigi-
da por variagio do processo de
decapagerm.

Embora acreditando que o
fervimento seja independente
do tipo de esmalte usado sobre
a chapa, os seus efeitos podem
ser diminuidos pelo uso de um
fundente que permite Gma _
ripida evolugiio de através oe
depm ﬂﬂflh. e ?ﬁ. u.im:h# ¥
entra bastante fluido no fim da
queima para pérmitir que as
bolhas vazem e cicatrizem com-
¥btamnt¢. dando uma super-
fcie lisa e brilhante.

2. Escarna de Peixe

E sabido que o defeito dito
escama de peixe ¢ devido a -
evolugiio de hidrogénio da
chapa, apds a queima.

O hidrogénio abaixo de
400°C ¢ insolivel no ferro.
Entio se ndo houve pontos na
chapa onde ele possa recolher-
s¢ 0 hidrogénio difundese na
interface e onde hd impurezas
que servem de centros de

condensagdo, ele forma gds que

& |



alcaw muito altas e
um.:‘: rmimuhe em forma de
meia lua com o nome de
escama de peixe, porém esta
niio € a Gnica que constitui
para esse defeito.

Entre os principais temos:

1. Fusfio impropria de frita.
2. Caracteristica da argila.
3. Falhas no processo decapa-

gem
4. Falta de fogo.
5. Excesso de fogo

6. Aplicagio muito grossa do
fundente

3. Fio de Cabelo

Nio devese confundir fio
de cabele com gretagem pois
Frcug:m ¢ camcterizada por
inas fraturas que asparecem
durante o resfriamento ou
depois da peca estar fria. Os
fios de cabelo, ao contriro,
gio linhas no esmalte e nio
fendas, que aparecem durante a

queima ou fusio do esmalte.
Nas pegas perfeitamente pla-
nas esse defeito £ causado
5 geralmente por manegjo impro-
prio das F:qu ;:]fcigmna
w eima, aplicacio muito grossa
esmalte, finura muito baixa
| do fundente, de distorgio das
! pecas durante a queima.

4. Cubegote de Cobre

Sdo manchas de cor casta-
nha que aparecem no fundente
durante a queima.

Um exame microscopico do
cabegote de cobre revela uma
camada de dxido de ferro, que
fundido com o esmalte forma
um silicato de ferro complexo
cuja cor é castanha.

E provivel que a formago
dos cabegotes de cobre est
ligada com a tendéncia
fervimento da propria chapa de
ferro.

Os cabegotes de cobre po-
dem também ser causados por
falha no processo decapagem,
fundente aplicados demasiada-
mente finos ou também quei-
mados com excesso de fogo.

5. Lascamento

Nas pegas onde o esmalte €
muito grosso, como nas pecas
reirabalhadas, onde hd trés,
quatro ou até cinco camadas de
esmalte, a tendéncia de lascar,
¢ maior do que naqueles com
cobertura normal.

Os cantos das pecas sio mais
fdceis de lascar. Nas bordas das

gas pode haver lascamento
com facilidade guando o traba-
lho na montagem nio for feito
com o devido cuidado.

Deve-se sempre ter em men-
te que o esmalte é um vidro e
como tal deve ser tratado. Uma
chapa esmaltada nio quebrard
da mesma maneira que um
vidto de janela, pois tem
embaixo um reforgo metdlico,
mas o esmalte aplicado lascard
quando for maltratado.

6. Fendilhamento
E um defeito do esmalte de

cobertura que se distingue por

fendas diminuidas em todas as
diregBes ¢ que aparece duranie

a queima do esmalte.

As causas principais sio;

1) Se uma carga de esmalte for
moida muito fina, ao secar
terd mais tendéncia de fendi-
lhar que se for moida mais

0854,
2) gmn camada de qualquer
esmalte do muto gros-
sa, invaravelmente resulta
num fendilhamento, mesmo
que a finura seja cormeta e
gue a secagem tenha sido
cuidadosa.
Hd esmalte que tem muita
tendéncia de fendilhamento,
ra isso adicionase UREA.
: E um produto orgi-
nico. Adiciona-se sempre em
soluglio, ao esmalte pronto ¢
somente atua evitando fen-

dilhamento (nfo do corpo).
Podese adicionar até um
médximo de 400 g em solu-
¢io para 100 kg de frita.
UREA no esmalte perde seu
efeito depois de alguns dias,

7. Linhas Simuosas

E um defeito na superficie
do esmalte com a forma de
linha onduladas mais ou menos
concéntricas semelhantes ds
marcas que as ondas deixam na
areia da praia.

Aparentemente este defeito
¢ o resultado de uma concen-
tracio local e da subsegiiente
E:d;ita;ln dos sais dissolvi-

na dgua do esmalte, duran-
te a secagem,

Durante a queima essa con-
centragdo | de mis exerce
uma agio fundente pronuncia-
da causando a formagdo dessas
linhas.

A queima em alta tempern-
tura fregientemente agrava a
tendéncia de formagio das
linhas sinuosas.

AMERICO PEDRO CITRON
Depto. de Processo Fisico-
Quimico.

BRASTEMP S.A.

| PURIFICAGAO POR ADSORGAO DO AR
| EFLUENTE DE ESTUFAS DE SECAGEM DE TINTA

| W. Gans, Daimler-Benz AG,
Sindelfingen e Dr. G. Janisch,
BASF, Ludwigshafen, RFA.

No infcio dos anos
b ' osessenta COmMEGOU nas
indtstrias consumido-
. ras de tinta a introdu-
¢gio de um novo sistema de
pintura que, gragas a algumas
vantagens, como, por exemplo,
melhor protecio contra a cor-
rosio, possibilidade de automa-
tizagdo, pouca agressividade ao
meio ambiente, logo ocupou
um lugar sblido e seguro.
Trata$e da pintura por imersio
eletroforética(1.2), na qual a
d:eposi o da tinta se efetuava
al pouco  exclusivamente
sobre pecas metdlicas em liga-
¢do anddica. Agora existe dis-
ponivel wm outro sistema de
tinta, a pintura imersio
eletroforética ca a4 que, en-
tre ouftras, traz a vantagem de
uma nitida melhora da prote-
¢do anticorrosiva,

4

Existem as seguintes possibi-
lidades técnicas para a purifica-
do do ar efluente originado no
omeamento desta tinta(3.4):
— pds-queima térmica
— purificagio do ar efluepte
por adsorgio.

A do maior custo das
mslams, a purificagio por
adsorgio do ar efluente consti-
tui uma altemativa para a
pds-queima térmica, jd que esta
nfo pode ser utilizada direta-
mente em estufas aquecidas a
vapor ou em estufas infraver-
melhas aquecidas eletricamen-
te.
Ji que existe pouca experi-
éncia disponivel no campo da
purificagio por adsorgdo do ar
efluente de estufas de secagem
de tinta, foi efetvada uma
pesquisa gue deveria esclarecer
a questio se, e sob que

condigBes, é possivel uma ope-
ragio permanente isenta de
problemas.

Emissfes na pintura por imer-
sio eletroforética catodica
Mediuse em estufas de
secagem de tinta uma concen-
tragio de substincias nocivas
no ar efluente de 628 mg
C/Nm**, sendo que, em média,

a composigdo era de
Alcool 469 mgC/Nm’
monoalquiléter do
etilenoglicol 1 ....... 48
monoalquiléter do
etilenoglicol 3 .. ... .. 24
monoalquiléter do
etilenoglicol 3 ....... 38
monoalquiléter do
dietilenoglicol ....... 2
ndo identificados ...... 47

Além disto separase nas
tubulaghes frias um residuo
castanho oleoso, cuja composi-
¢iio quantitativa nio pbde ser
determinada los métodos
pertinentes tradicionais. A base
de ensaios de separagio dos
condensados, podese estimar
que a concentragio destas,
substincids deve estar abaixo
de 60 mgC/Nm*.

Em correspondéncia com os
componentes preponderantes
citados, o cromatograma de gis
do gis bruto (Fig. 1) mostra
quatro picos maiores, identifi-
civeis. infcio do cromato-
grama, com tempos de reten-
¢do menores, aparecem diver-

— 3. §
mg C/Nm™: mg C orgini-
l.‘,l:ll.f'l'n?e de :r cm

condighes normais

de pressio e deé tem-

perstum.
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O aparecimento simultineo
destas trés classes de substin-
clas pode trazer as seguintes
conseqliéncias para a operagdo
uma
in de adsorgio:
-meomnteﬁm]m' nte

voliteis sfo retidos pelo

carvio ativo 30 em escala
insuficiente, o que quer
dizer que a capacidade de
carregamento do carvio ati-
vo com estas substincias é

+%) Monoalquiléter do |
— etilenoglicol 3 |
L[ ot I
Fig. 1 = Cromatograma de gis do
gids bruto
508 picos pequenos, que pode-
riam ter sido originados por
produtos de decomposicio
mais voldteis formadoes durante
o processo de forneamento,
Ensaios preliminares, nos
quais o ar efluente foi passado
diretamente por carviio ativo,
confirmaram que entram aqui
em jogo trés classes principais
de substdncias:
I. produtos de decomposicio
acilmente voldteis
2. vapores de solventes identifi-
cados
3. produtos de decompaosicio
de alto ponto de ebuligio.

]

relativamente baixa, deven-
do=se contar com uma falha
por saturagio precoce. Isto
significa que se necessita
estabelecer, para a operagio
da instalag¢do de purificagio,
um limiar inferor de carbo-
no em ligagdo orginica mais
elevado do que o das instala-
¢Oes usuais de purificagdo,
nas guais ocorrem oS vapo-
res usuais de solventes.

— No caso dos solventes iden-
tificiveis trata-se preponde-
rantemente de substincias
com pontos de ebulicio
mais elevados, de até 195=C,
que somente 3o dessorvi-
veis a temperaturas corres-
pondentemente mais eleva-
das.

Mas temperaturas tecnica-
meénte usuais elas requerem
tempos de dessorgdio longos e
resultam em cargas residuais
elevadas. Utilizandose como
exemplo dlcool, alcangou-se em
12 ciclos sucessivos de ad-/des-
sorgEo, com uma concentragio
no ar introduzide de 800
mg/Nm?, uma carga de

59,3%-massa. Apos dessorgio
com vapor d'igua de 150°C,
restou uma carga residual de
6,5%-massa. A carga de traba-
lho foi de aproximadamente
53%-massa constantes, ie.,
com eumento do nimero de
ciclos nfo foi observada redu-
¢io da capacidade de carga
nem aumento da carga residual.

— Para poder constatar os
efeitos sobre o carvio ativo
dos produtos de composigio
de maior ponto de ebuligiio,
conduziuse ar efluente res-
friado diretamente sobre
carviip ativo, Apds um tem-
po de operagio reduzido, a
superficie externa dos ex-
trudados de carvio ativo
estava recoberta por um
revestimento castanho oleo-
s0, que impedia o prossegui-
mcrﬂu Tap ad:orﬁ;l-: dos
vapores de solvente.
Impdese assim eliminar em

grande dympm;ﬁ'ﬂ estas subs-

tincias do ar efluente por meio
de uma pré-purificacio espe-

cial, a fim de assegurar para a

instalagio uma operagiio sem

problemas durante muitos
anos,

Como précondi¢do da puri-
ficagdo do ar efluente por
adsor¢io em carviio ativo, im-
piese o mesipamento do ar
quente efluente das estufas de
secagem de tinta, pois:

1. com temperatura do ar eflu-
ente acima de B80°C, ¢
grande o perigo de incéndio
do adsorvedor;

2. a capacidade de adsorcio do

carviio ativo (isto €, a canga)

para substincias orginicas ¢

tanto menor quanio maior
for a temperatura do ar
efluente.

Existem diversas alternativas
de técnicas de processamento
para executar o resfriamento ¢
uma pré-purificagio. Foram
ensaiadas as seguintes:

— resfriamento indireto do ar
efluente por meio de inter-
camhiadores de calor

— resfriamento direto do ar
efluente por meio de lavado-
res cam enchimento ou de
lavadores Venturi.

No resfriamento indireto do
ar efluente ocorre condensagio
das substincias de ponto de
ebuligio mais elevado, forman-
do elas, conforme a velocidade
de resfriamento e o sistema de
constru¢do do intercambiader,
aerosdis ou entfo uma pelicula
preto-acastanhada nas paredes
do intercambiador. Este con-
densado contém também, em
salugdo, componentes mais fa-
cilmente voldteis. Apds evapo-
ragfo desses componentes a
massa castanha endurece.

Este recobrimento nfo é
solivel em dgua, porém o & em
solventes tais como propileno-
diglicol, acetona ou o prdprio
condensado.

Resfriando o ar efluenie
quente da estufa a cerca de
25°C, a concentragio no ar
efluente pode ser reduzida de
380 m?, isto €, cerca da
metade das substincias orgini-
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cas contidas no gds bruto. De
outro lado, no funcionamento
continuo o ar efluente somente
pode ser resfriando a cerca de
60°C, para assegurar que o
condensado separado ainda es-
corra das superficies de resfria-
mento. [sto, entretanto, reduz
& fraglo separdvel a 10%.

O resfiamento do ar efluen-
te quente da estufa até cerca de
23°C em um lavador com
enchimento com anéis de Ras-
chig, com fluxo no mesmo
sentido de dgua  fresca
(20 1. HO/Nm® de ar efluen-
te) ¢ com uma perda de carga
de aprox. 130 mbar/m de
enchimento, msu;: emﬂ_m:lla
concentragio no urificado
de 95-—105 mgCFNm’. A
recirculagfo da dgua de lava-
gem, mantendose a mesma

ratura do gis purificado,
ta no efeito de purificagiio
ilustrado na Fig. 2.

m;C!Nm“ i

Concentragio no
gis purificado

do ensaio um revestimento,
constitufdo essencialmente de
compostos de elevado ponto de
ebuligio nfio identificdveis por
cromatografia a gds.

Para evitar o perigo do
sujamento dos lavadores com
enchimento durante a operagio
continua, examinouse Ccomo
alternativa a utilizagfo de um
lavador Venturi, que também
traz a vantagem de ocupar

pouUCo espago.

A Fig. 3 ilustra o grau de
separagio em fungiio da perda
de carga, sandose o ar
efluente a Nm*/h e utili-

zando-se dgua fresca.

A uma perda de carga de
cerca de Iﬂdcmhr l:rll_cmm-se
um to ragio conve-
nmnt:;m qu.-mtno?tﬁdénda de
lavagem e 4 perda de carga
requerida. Neste ponto de
o efetuouse a conver-

opéragd
sio do Venturi da utilizagio de

1
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na superficie da dgua, apds ser
alcangado o estado de equili-
brio, uma emulsio oleosa cas-
tanha.

A concentragio no ar eflu-
ente aﬁn o lavador era de
cerca 400 mgC/Nm®. O
indice pH da dgua de lavagem
era 7.

Observaram-se nitidamente,
em todos os casos, aerosdis
a o resfriamento. Estes

vem ser removidos do ar
efluente por separadores espe-
cias de aerosol, tais como por
exemplo, filtros de fibra ou fil-
tros eletrostdticos, antes da

passagem pela camada de car-
viio ativo.

Resultados de ensaios de adsor-
¢do e dessorpdo

Para E:vchr EXAMINAr os
efeitos a longo prazo no carviio
ativo, condicionados pela com-
posigio do ar efluente apresen-

“_.....Dun;luduanuiu.h

Fig. 2 — Decurso da concen do gds purificado,
operando com recircu no lavador com
enchimento.

A uma ragio mais
dﬁmi.';{’?dl no sistoF;m de recir-
culagio, estabeleceuse uma
mnwnmgn guase constante
de cerca de 325 mgC/Nm®. No
reservatdrio de liquido de lava-
gm separase na superficie
uma fase oleosa castanha. A
agio de separagio basein-se
presumivelmente na solubilida-
de diferenciada em fungio da
temperatura das substincias
removiveis por lavagem. A dgua
de lavagem s aquece no
resfrismento do ar efluente

te, dissolvendo gquantida-

maiores de substincias
orginicas. A solubilidade de-
cresce apbs o resfriamento da
dgua de lavagem no recipiente
de separagio, de modo que os
componentes dissolvidos a tem-
peraturas mais elevadas sepa-
ram-se de acordo com a solubi-
lidade diferenciada em fungio
da temperatura. O estado ini-
cialmente emulsionado passa,
na fase de repouso, a ser uma
camada oleosa. Nos andis de
Raschig forma-se no decurso

26

dgua fresca para dgua recircula-
da, sendo que a dgua de
lavagem era reconduzida ao
Venturi a cerca de 30°C, apés
passar por um reservatdrio e
um intercambiador de calor.
Nio se removia dgua efluente
deste sistema, sendo as perdas
por evaporagio repostas pela
adigio de dgua fresca. Do
mesmo modo como no ensaio
com a coluna cheia, separouse

tada neste caso especial, opera-
ram-s¢ durante meio ano insta-

lagdes experimentais com dife-
rentes estigios de pré-purifica-
¢io. Demonstrouse que o
modo de agdo di;ﬂc nltclhstalagﬁes
experimentais essen-
Ciaimente da espéci da pré-pu-
rificagio, por exemplo, pelas
diferengas das concentragles
de admissio e dos componen-
tes de produtos de decomposi-

>

mg C/Nm®  §

'rffil‘

Concentra no
gis puriﬁnng:?:

i

L

Fig. 3 — Eficiéncia de separagio do lavador Venturi
em fungio da perda de carga.

¢iio, de alto ponto de ebuligiio.

Utilizando carvio ativo fres-
co, de porosidade grande, a
concentragio de saida € inicial-
mente menor que 5 mgC/Nm?,
independentemente do nivel da
concentragio de admissdio.
Apbs 100 horas de ragio
constatase uma subida para
cerca de 30 mgC/Nm®. Na
dessorcio resta porém uma
carga residual no carvio ativo,
que traz como consegléncia
que a concentragio no gis
purificado se eleve durante a
adsorgio a 15 — 20 mgC/Nm?
e que a falha por saturagio
ocorra mais cedo. A Fig. 4
mosira o decurso da concentra-
¢io no ar efluente purificado,
em fungio do tempo, apds o
décimo ciclo, sendo que neste
caso a fase de adsorgio foi
observada além da ocorréncia
da falha go: satura¢do.

Nio & possivel estabelecer
exatamente no presente caso
de mistura de componentes
miltiplos um parimetro de
dimensionamento  geralmente
importante no projeto de insta-
lagGes de n&up:go, que € a
capacidade de carregamento do
carvio ativo. O motivo
isto deve ser procurado no fato
de que as substincias que
participam do processo de
adsor¢io sio enriguecidas em
camadas diferentes no vaso de
adsorgiio, sendo que em geral
as mais voliteis sio deslocadas
pelos componentes de ponto
de ebuligio maior, enriquecen-
do entfo nas zonas subseqiien-
tes.

Isto significa, com relagio 4
falha por saturagio, que em
fungio da adsorvibilidade os
diversos componentes apare-
cem um apds o outro na saida
do equipamento. Com o pro-
gesso da falha por saturagdo,
o8 componentes de maior pon-
to de ebuligio enriquecem no
enchimento de carvlo ativo,
levindo a um aumento da carga
retida. As cargas retidas totais
situam-se na faixa de 40 a 60%, .
conforme a duragio da adsor-
¢do e a altura de enchimento
do carvio,

Na Fig. 5 comparamse os
cromatogramas do gds bruto ¢
do gds purificado.

Para dessorgio do carvio
ativo carregado introduziu-se
no vaso de adsorgio wvaj
d’dgua d pressiio de 1 a 5 bar.

Durante a passagem do vapor
pelo enchimento de carvio,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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Fig. 4 *- Decurso da
do, em
(Altura de
giis |mw
Cﬂ"lmi}.

este se aguece dentro de
* poucos minutos. Durante a fase
de aquecimento todo o vapor é
retido como dgua condensada
no enchimento de carviio. Nes-
ta fase o ar que se enconira no
vaso de 0 ¢ deslocado,
isto €, o vaso de adsorglio ¢
preenchido com atmosfera
inerte

Para & adsorgio aplica-se a
regra geral de que com o
aumento de temperatura au-
menta a velocidade de dessor-
¢do, reduzindose simultanea-
meénte a residual. Uma
carga resi menor
pare o ciclo de adso
seguinte uma carga de
maior, definindo-se a de
trabalho como Eﬂmﬁﬁl eren-

entre a ea
gﬂﬂlﬂ]. A Tabela 1 lndiﬂ
cargas de trabalho alcangiveis a
diferentes temperaturas pam
diversos componentes indivi-
duais do ar efluente, d

congen indicada no ﬁ:
ietmodsida.

Os wvalores na Tabeln |
ressaltam a influéncia positiva
de uma temperatuma de dessor-

CONnCen
fungiio do
u;:"m?hunm
pd-p?i‘ﬂ'l?li;ﬁ: 55(.'! m;

oo apis 0 ccos

Dﬂm,ﬂmﬁn

¢lio mais elevada, Temperaturs
de dessorgiio mais elevadas po-
dem ser alcangadas por meio de
vapor d'igua superaquecido ou
por meio de uma pressio de
vapor maior. Se o vapor super-
aquecido nio tem condigdes de
introduzir quantidades aprecid-
wis de calor no waso de
adsorgdio, utilizar no
npulﬁnm o calor de
ﬁ:ndmuqlu, muito mais eleva-

. para o aguecimento e a
dessorgio

Observando o processo de
o, ¢ constatar os
seguintes efeitos:

— Apds condensagfo da mistu-
ra solvente/vapor, formam-
s¢ no decantador duas cama-
das separiveis uma da outra,
sendo a superior uma fase

Tabela 1

uth;rdn
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Fig.5 — Cm-nutnmmu de gis bruto (em cum]l e

== #m*}u‘w wf}‘ﬂm-'f (no WEIS
¢ 50 mg C/Nm? (em baixo) i

orginica ¢ a mfenu: uma tica -tudml e ser purifica-

fase aquosa. do em base da técnica de des.

— A quantidade dos

compo-
nenies orginicos dessorvida

diminui muito ao longo da
dessorglio
= Acumpodg!udamistmde
du;l.ﬁnlﬁ orginicos separa-
permanece quase que
inalterada durante o decurso
da dessorgdo (Fig. 6).
- m de mmwf ntes
na fase aguosa
di:n'linuitturamudﬁwg'rq!u
déncia com a
dimlmliﬁu dos solventes
durante a dessorgio.

Esquematizapdo das Instalagdes
Como resultado de diversas

pesquisas  isoladas, podese

enunciar, em resumo, que o ar

efluente das estufas de seca

de tinta de imersdo eletroforé-

Influéncia da temperatura de dessorgiio sobre a carga de trabalho

Temperatura de desso Concentragdo no gds
100°C 150°C introduzido
(%-massa) (mg C/Nm®)
Alcool 230 342 170
Monoalquiléter do
etil icol 1 245 379 900
Monoalquiléter do
etilenoglicol 2 245 365 530
Monoalquiléter do
dietilenoglicol 260 390 300

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

sorgio. Todavia, para que a™s
agio de separaciio da instalagio
a carvilo ativo possa ser manti-
da em funcionamento conti-
nu:u ¢ necessirio adotar algu-
vidlind:ls Atengdo es-
pncl deve ai ser dedicada &
pré-purificacdo do ar efluente. |
A Fig. 7 ilustra o esquema
operacional da instalagio. - 5

O ar ecfluente deve ser
resfriado indiretamente antes
de entrar na instalagfo, em um
intercambiador de calor. Este
resfriador tem a fungio de
diminuir a carga da instalagio
subseqiente. MNele ¢ condensa-
da uma grande parte dos
produtos de craqueamento & de
reticulagio  contidos no ar
efluente.

Nas temperaturas de .7
o, 08 tos de al i
de cbulicio, separados em
forma de um material olecso ™
castanho, ainda podem escorrer
das superficies do intercambia-
dor. Para a eventual limpeza do
resfriador existe a possibilidade
de dois sistemas: ¥
— Fusfo do condensado nés

rficies de resframentb
ﬁ:‘ntmdu;i’u de vapor.
- o de um ligudo de
limpeza pulverizado.

A dgua quente obtida duran-
ie este processo de resfriamen-
to pode ser utilizada, por
exemplo, para 0 aquecimento
do'meio ambiente.

0 seguinte da purifica-
¢io ¢ o resfiamento direto do
ar efluente a 30-35°C em um

n

—"
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Tabela 2
Carga residual média em amostras de carviio ativo apas
dessorgdo com vapor saturado a 1.5 bar e a 5 bar

-

dgua efluente

ma de processo para a instalagdio.

lavador Ventur. A dgua de
lavagem desta fase € recircula-
da, sendo carregada com as
substincias nocivas até o ponto
de equilibrio. Este estigio de

lavagem oferece também a

Pressdo de vapor saturado Carga residual
1,5 bar 18,3%-massa
5,0 bar 10,0%~massa

possibilidade de reduzir a quan-
tidade de dgua efluente da
instalagdo de purificagio do ar

efluente, A dgua com pH 4-5,

solvente

ligeiramente impurificada, ori-
unda da dessorgiio ¢, apds
neuiralizagio, conduzida ao
circuito do lavador Ventur.
Com isto repOe-se as perdas por
evaporagio e, simultancamen-
te, os solventes ainda contidos
no dessorbado aquoso sfo no-
vamente conduzidos ao carviio
ativo, para serem separndos.

TRATAMENTO DE SUPERFITIE




Em um terceiro estigio de
pré-purificagiio os aerosdis de-
vem ser separados em um filtro
eletrostitico. Este Fndn, quan-
do eventualmente for necessi-
o, ser lavado com um lfquido
de limpeza.

A desmn;in do carviio ativa-

do carregado é efetuada com
vapor d" d pressio de até
5 bar.

RESUMO

Foi estudado como deveria
ser esquematizada uma instala-
¢gio de carvio ativo para
assegurar um funcionamento
continuo sem problemas no
caso de wm novo sstema de
pintura, o revestimenio por
imersdo em tinta eletroforética
catddica. Mostrouse ail que se

A Roto-Finish — Aca-

bamento de Artefatos

de Metais Lida estd

mudando seu escritd-
rio do centro da cidade

rua da Paz, 1651 — cara

deve dar grande importincia ao
pré-condicionamento do ar
efluente quente (resfriamento,
pré-separagao).

Dois estdigios especiais da
operagio evitam que pela puri-
ficagio do ar efluente seja
criado um problema de sdgua
efluente. A mistura de solven-
tes recuperada do ar efluente
apreseniase quase que isenta
de dgua, de modo que é muiio
bem possivel cogitar a utiliza-
gdo destas substincias, cada vez
mais caras, em um outro setor
de utilizagio de tintas. O grau
de eficiéncia de separagio da
instalagio com relagio a subs-
tincias orginicas estd acima de
95%, conseguindose simulta-
neamente uma reducio das
emissdes odorosas de cerca de
90%. Deve-se calcular com um

investimento, referido 4 quanti-
dade de ar efluente a purificar,
de cerca de 125.-DM (Cr$
22.500,00) por Nm®/h. Os
custos de energia na opergio
da instalagfo serfo de cerca de
1. DH Cr$  180,00)/1000
Nm?® de ar efluente purificado.
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Elektrotauchlackierung
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troforética catodica). Me-
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253/255. i
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adsulp o, f:mrgin e gg
dagfio). Deutscher Fachs-
chriften-Verlag, Wiesbaden
1977.

(4)W. Knop, A. Heller, E.
Lahmann: Technik der
Luftreinhaltung (Técnica
de manutengio da pureza
do ar). Krausskopf-Tas-
chenbuecher Wasser, Luft
und Betrieb, Krausskopf-
Verlag, Main 1972.

Traduzido, com autorizagia,
de Industrie Lackierbetrieb 50,
fasc. 9 (setembro 1982), pags.
333-336.

Santo Antonio, Santo Amaro,
Sio Paulo (Capital, CEP
04713). Telefones 246-8477 e
247-7463. Seu telex permanece
inalterado, atendendo ao codi-
go(011) 21911,

O novo prédio redne a
administragio,  laboratério,
Planta PFiloto e o setor de
meiquinas, liviando dois galpdes

servir 4 fabricagio de
E$ps" ¢ “compostos”, o que
significa aumento da capacida-
de de produgio para satisfazer
a crescente demanda desses
produtos. A unificacio facilita,
também, o atendimento de
clientes.

A SOELBRA DESENVOLVEU

EINICIOU A

COMERCIALIZACAO
DAS SEGUINTES NOVIDADES.

ALPHACROM K-1051, um
catalizador para revestimentos
cromados decorativos obtidos

solugles convencionais,
gm baixa concentragio de
dcido cromico e excelentes
nivelamento e concentragdo,
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ALPHACROM K-1051 oferece
a vantagem adicional de nio
exigit complicados. controles
para reposigio.
DECAPFERNOX K-1036 ¢
um desoxidante e passivador
para cobre e [atfo operado por

OURO PARA
CIRCUITOS
IMPRESSOS

Com grande sucesso

estd sendo utilizado

no mercado, processo

de ouro especifico pa-
ra uso nos circuitos impressos,
com alta tolerdincia ds contami-
nagles metalicas, particular-
mente chumbo. Processo dcido
de oumfcobalto com dureza
140 a 200 Knoop, trabalha a
temperatura ambiente, desen-
volvido pela ENGELHARD
(USA) e comercializado no
Brasil pela METAL FINISHING
QUIMICA LTDA.

simples imersio das

solugio, formulado expm‘:ia]
mente para contatos eletroele-
tronicos.

SOELPLAST P-807, um no-
vo e inédito ativador para ABS
que opera com baixa concen-
tragio. Proporcionando elevada
aderéncia do revestimento me-
tdlico ¢ estupendo rendimento,
SOELPLAST P-807 ¢ um aditi-
vo de ficl controle, baixo
custo ¢ menor rejeigiio final,

ASTRAZINC A-25, a tltima
palavra em eletrélitos cianidri-

COBRE

QuIMICO
DE ALTA

VELOCIDADE

Agora vocé pode redu-
zir sua linha de metali-
zagio de circuitos im-
pressos pela ufilizagio
de cobre quimico de alta
velocidade de deposi¢io, muito
estdvel ¢ que dispensa a primei-
m camada de cobre dcido. O
processo CP-78 da Sl:uﬂey &
distribuido no Brasil ME-
TAL FINISHING QUIMICA.

cos de zinco, compativel coma

maioria dos aditivos de brilho
normalmente aplicados na in-
distria galvanotécnica. Algu-
mas das vantagens de ASTRA-
ZINC A-25: perfeita adequagio
a processos parados ou rotati-
vos; grande tolerdncia ds conta-
minagles; ampla faixa de con-
centragiio, com alto rendimen-
to mesmo nas menores. As
pecas revestidas em solugio de
ASTRAZINC A-25 oferecem
um surpreendente brilho.
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Protecdo e acabamento de superficies se faz com [ i
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TECNOVOLT - indastria e Comércio Ltda.
04253 — Rua Alencar Araripe, 108/132 - Cx. Postal 30512 — 550 Paulo 01000 - Brasil
Tel.:(011) 274-2266 - TIx.:(011) 24648 TIEE BR - End. Teleg.: “Tecnovolt”,




- N6s somos os melhores... e a Célula de Hull é a prova disto.

Ha mais de 30 anos, a ROHCO (R. O. Hull &
Co.) tem sido reconhecida como uma das |ideres
mundiais na producdo de produtos quimicos pa-
ra tratamento de superficies.

A pesquisa continua e o desenvolvimento fez da
ROHCO uma das lideres na Indlstria de Produ-
tos Quimicos para tratamento de superficies. Os
produtos da ROHCO sfo encontrados por todo
o mundo. A famosa Célula de Hull é reconhecida
por todos como um padrdo de testes de solucdes
Galvanicas.

CONSULTE-NOS

A ROHCO é sua melhor fonte de aditivos para
Zinco, Estanho, Niguel, Niguel Ferro, Cobre,
Cédmio, Niquel Quimico, Removedores de Tin-
tas e Metais, Decapantes, Inibidores, Lacas
Oleos Protetores, Desengraxantes etc.

Chame o seu representante ROHCO hoje. Ele é
0 seu homem certo e o ajudard a selecionar o
melhor produto ROHCO para sua operacdo. Sai-
ba, através dele, por que a ROHCO é melhor, Pe-
¢a para provar. Ele o fard, mesmol!

Rohco Brasileira Industrial e Comercial Ltda.

MATRIZ - SP: R, Pedro Zolcsak, 121

Jardim Silvinia - CEP 09700 - 5. Bernardo do Campo - 5P -

Caixa Postal 9730 - CEP 01000 - 5P - End, Taleg. HARSHAW SAQ BERNARDO -

PAB)

11) 452-4044 - Telex (011) 4306

FILIAL - RJ: Rua'ingai, 09 - Penha - Rio de Janeiro - R - CEP 20000 - Fone (021) 280-4085
FILIAL - RS: Av. Getllio Vargas, 4,294 - Centro - CEP 92000 - Canoas - RS - Fone (0512)
72-1908 - Telex (051) 2566




