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Criativa

Zylite HT
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Representantes:
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Santa Catarina e Parana: Galchemie - Fone: (041) 242.6221 - Fax: (011) 242.9223
Rio da Janeiro: 1S - Fone/Fax: (021) 714.5047

Ja imaginou um banho de
zinco acido que trabalha per-
feitamente numa faixa de tem-
peratura de 25%a 45° e até
50°C, sem variagdes no aca-
bamento e sem aumento no
consumo de aditivos?

Este banho se tornou realida-
de: @ o ZYLITE HT, que tem
muito mais vantagens:

*Para quem trabalha com ba-
nhos alcalinos, o rendimento
de corrente de 98 - 100% do

ZYLITE HT significa um au-
mento de produtividade das li-
nhas existentes de 50 a 80%,
sem nenhum investimento adi-
cional, aliado a uma grande
economia em energia elétrica.

*Altissimo brilho e nivelamento
superam os obtidos em qual-
quer banho convencional,
melhorando a aparéncia
8, consegquentemente, a
competitividade das pecas tra-
tadas.

*Onde Hidrogénio é problema,
0 alto rendimento resuita, na
sua inclusao minima nas pe-
cas.

*A excelente penetragdo do
metal fornece um aspecto uni-
forme, mesmo em pecas com-
plexas, e melhora a re-
sisténcia a corrosao.

*Com ZYLITE HT o problema
do ponto da turbidez

B\ desaparece, evitando-

)\ se precipitagbes oleosas
na superficie e 0s conse-
quentes problemas de
operacao.

Vocé esta interessado em
aproveitar estas vantagens?.
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A ABTS E VOCE

e ALFREDO LEVY

/

sobejamente conhecida a frase atribuida ao falecido Presidente Kennedy: “Nao
pergunte o que seu pais pode fazer por vocé - pergunte o que vocé pode fazer
peloseu pais”. Parafraseando-a, podemos também nds dizer: “Nilo pergunte
o que 2 ABTS pode fazer por vocé - pergunte o que vocé pode fazer pela ABTS"

A ABTS pode fazer muito por voeé - mas hd muito gue vocé pode e deve fazer
pela ABTS para que também ela possa satisfazer o que vocé espera dela.

Voot pode e deve:

— prestigiar a ABTS - enaltecé-la perante seus colegas, colaboradores, funcio-
nérios, fornecedores, clientes;

— comparecer a0s eventos promovidos pela ABTS - as palestras, para informar-
se ¢ atualizar-se quanto a0 campo no qual voct exerce suas atividades, para prestigiar
aqueles que vém |he prestar essas informages, para mostrar que os associados da
ABTS efetivamente se interessam pelo seu campo de trabalho; aos cursos e semina-
rios, para aperfeicoar-se sempre e cada vez mais no seu ramo; 40s CoNEressos, para
ouvir em primeira-mio o que estd se fazendo em todo 0 mundo nos tralamentos
de superficie e para congregar-se com 0s participantes, de perto e de longe, que
aqui vém para relatar e para ouvir, a0s evenlos sociais, para encontrar 0s amigos,
fazer novas amizades e promover a confratemnizagio,

- apresentar palestras sobre aquilo que vocé estd fazendo e de que tem conhe
cimento de novo no Ambito da ABTS, para que também seus colegas possam apro-
veitar, para o bem comum, tais conhecimentos,

- fazer chegar ao conhecimento dos dirigentes da Associagiio quais os assuntos
sobre os quais gostaria de ouvir palestras ou participar em cursos e semindrios,
para que possa ser estudada a programagfio correspondente;

fazer chegar ao conhecimento dos dirigentes da Associagiio quais os eventos
que vocé acharia adequados e apropriados para que fossem realizados na sua cida-
de ou regidio geogrifica e, quando programados, empenhar-se na sua divulgagio e
no incentivo para a participagio e inscrigiio nos mesmos, para que possa haver
condicbes econdmicas para sua realizagiio;

— fazer chegar ao conhecimento dos dirigentes da Associagio quais as altera-
cies profissionais que ocorrem com vocé e com seus colegas, e outras informagies
de interesse geral, para que possam ser divulgadas na nossa revista TRATAMENTO
DE SUPERFICIE;

— prestigiar os anunciantes na TRATAMENTO DE 5l IPERFICIE, pois o retorno
comercial aos mesmos também acabard favorecendo a ABTS;

~ responder afirmativamente 4s consultas que sempre sio feitas antes da reali
zagio das eleighes para o Conselho Diretor da Associagio, candidatando-se assim 2
participagdo ativa na diregio e na programagio de nossas ati vidades.

Enfim - vocé pode e deve fazer muito pela ABTS, e a ABTS espera que vocé o
faga, para que também ela possa fazer o que lhe cabe

ALFREDO LEWY
12 Secretdric da ABTS
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Pergunte o que
vocé pode fazer
pela ABTS
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Atingindo a Melhor
Formulacao

o NiLo Magrrire Neto

0 longo dos muitos anos notamaes
que diversas tintas industrizis, como
também outros produtos quimicos,
apresentam grande incidéncia de
niio-conformidades, chegando a rejeighes e, em
casos extremos, devolugies, trazendo desaponta-
mento Aqueles que os utilizam e prejuizo para
todos. A psicologia nos diz que todos nds quando
mmnﬂs algo acabamos por néilo nos conten-
tar plenamente, comportamento chamado de
“dissondincia cognitiva”. Entender e tratar indi-
vidualmente o que & realmenti: uma deficiéncia
do produto e o que ¢ a disposigio de alguém na
busca de satisfazer este estado psicolGgico, dard 2
Iz uma niova classe de produtos de sucesso,

Trabalhando durante muitos anos com di-
versas tecnologias, algumas reconhecidamente
de alta qualidade usadas inclusive em outros
paises, chego A conclusio que podemos dimi-
niiir estas frustragoes e reduzir custos gerados
por estas ocorréncias, desenvolvendo produtos
“robustos e tecnologicamente adequados”,
através do entendimento correto, de forma cla-
ra e qualificivel, das expectativas dos clientes
destes bens ou servigos.

0 primeiro ponto a entender, e o mais com-
plexo, serd a interpretagiio do que o cliente espera
obter com o nosso material aplicado, expectativa
estadenominada de “qualidade exigida”, e asua
transformagiio em “caracteristicas do produto”,
isto €, a tradugdio das qualidades exigidas em
especificagies téenicas. Confrontando-as, poder-
se-A definir o grau de importancia destas necessi-
dades, inclusive em relagiio ao custo versis o be-
neficio, projetando-se, apds, a qualidade final
desejada. Sugerimos assim, dez passos que pode-
riio nos levar a este desenvolvimento:

1) Coleta das informagies das necessidades
do cliente (especificacies, entrevistas, etc. ),

2) Avaliagdo destas informagoes e
priorizag;

3) Medir parmetros e dados do processo pro-
dutivo e instalagies do cliente, para a correta
adaptagiio do material ao uso continuado

4) Correlacionar a exigéncia do produto e
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os itens de qualidade a serem mantidos, incluin-
do-se também o conceito de “benchmarking”
(muito importante),

5} Desenvolvimento de toda a tecnologia do
material de uma forma ampla, aprofundada e
em tempo real (aqui aparece o abengoado cami-
nho do meio entre a téenica e a arte).

60) Avaliar o desempenho atingido com os
lotes experimentais, somado a um plano de
acdes para as corregoes finais.

7) Correlacdio final e estabelecimento de pa-
dres rigidos de qualidade.

8) Continua busca de melhoria, inovagio e
robustez do produto (esta parte nos mostrard o
comprometimento das pessoas).

) Racionalizacio, simplicidade e entendi-
miento claro da relagdo entre custo e valor agre-
gado ao produto (Ihe trard competitividade).

10) Estar preparado para o atendimento das
futuras necessidades do seu cliente, para atendé-
lo imediatamente quando o mesimo necessitar,
ou ainda, adiantar-se estrategicamente oferecen-
do-lhe um novo produto que possa trazer-lhe
beneficios (sobrevivéncia da sua organizagio).

Complementando, cabe considerar a neces-
sidade de toda a organizagdo estar orientada para
o5 mesmos objetivos de longo prazo, mantendo
o cliente satisfeito, os empregados motivados, aci-
onistas recompensados e integragio total com 4
comunidade. Para tanto quatro atitudes
perenciais relacionadas com os recursos huma-
nos envolvidos deverdo ser seguidas:

1) Alcangar e manter a harmonia do grupe;

2) Criar um sentido de beneficio coletivo e de
orgulho pelo sucesso da empresa;

3) Promover a automotivagio entre os seus
colaboradores;

4) Estimular o desenvolvimento das pessoas
e 0 fortalecimento da auto-estima.

Os grandes homens e as corporagies de suces-
S0 (ue se perpetuaram no seu meio, decidiram
por caminhos que os levaram firmemente até 14
Portanto, convocamos todos a fazer uma auto-
avaliagiio, estabelecendo suas metas, lemperadas
com muita perseveranca até atingi-las. ®
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Nito MarTire Neto

Engenheiro Quimico
COm extensdao em
mestrado de
Administracio de
MNegdicios - MBA pela
LISP-Gerente UN
Eletroforese da Tintas
Renner 5.A.




Uma empresa queexcede em

Galvanoplastia

Somente a maior Galvinica do mundo pode se
transformar em um laboratdrio onde sio realmente
testados e identificados, na pritica, produtos e férmulas
eficientes. Toda esta experiéncia é que possibilita a
transferéncia de tecnologia aos nossos clientes da
Divisao Quimica.

Por isso, sé revendemos produtos e processos testados e
efetivamente aprovados em nossa Galvinica.

Divisao Galvdnica

Vista parcial das instalagoes, contando com 300
operadores em jornada de 24 horas de abalbo...

... Especializada em Tratamentos de Superficies,
técnicos e decorativos, servindo as mais diversas
atividades industriais.

Filial Rio Grande do Sul
Seguindo nosso plano de investimento, visando
uma maior participagao no mercado, inauguramos
nossa filial de distribuicao de produtos quimicos,
na cidade de Caxias do Sul, com o objetivo de
atender de forma mais dgil e eficiente a regiio.
Estoque permanente, laboratdrio e equipe Nova Sede
especializada integram o sistema de atendimento Com 15.000 m? de drea construida, instalada
com qualidade. em terreno de 42.500 m? na Via Anhanguera.




Fundigao
Cdpﬂ‘imda‘ para atender as necessidades

individuais em relagdo aos vdrios tipos de metais e
aos seus diversos formatos.

Laboratorio
Onde sio analisados os banhos galvanicos
de clientes da Divisao Quimica.

; i‘ - Cianetos
B - Cloretos
15
_= § - Sﬂa‘.’ﬁfrﬂf
+ 4 - Oxidos
: ] H - Soda cdustica
i - Anodos em vdrios formatos
- Processos galvinicos

Divisao Quimica
Estoque com reposi¢io permanente. Fornecemos produtos e processos,

devidamente testados e aprovados em nossa Galvanica. Representamos
os mais renomados fabricantes nacionais e internacionais.

Galtec Galvanotécnica Ltda.

Via Anhanguera Km 17,2 - Osasco
CEP 06278-000 - Sao Paulo
PABX: (011) 706-6000 - FAX: (011) 706-2424

Filial Rio Grande do Sul

Av. Alexandre Rizzo, n® 1541 - Bairro Desvio Rizzo

( ' lz- CEP 95110-000 - Caxias do Sul - RS
altec {3 ... PABX/FAX: (054) 227-1199




GuMAR DE OLIVEIRA
PiNHEIRO

Engenheiro Quimico,
com mestrado em
Quimica ¢ Polimeros-
Chefe de Marketing da
divisio de Tintas
Industriais da Tintas
Coral 5.A.

()rientagio Técnica

Qualidade na

Pintura -

parte li

o Gitmar pe Ouveira PINHEIRO

om cerleza as varidveis que mais

impactam na qualidade final da

pinturasio as condiges do substra-

1o € o pré-tratamento recebido. Para
maior facilidade, neste artigo trataremos a con-
digdo do substrato como inserida no contexto
limpeza, e o pré-tratamento como carmada de
CONVersito

Temos aqui expressas duas operacies uni-
tarias bastante distintas, a saber, uma etapa de
limpeza e outra etapa de aplicagio de uma ca-
mada de conversio, que pode ser uma
fosfatizacio ou uma cromatizacio,

A primeira operagio unitdria, limpeza, é
determinante e fundamental para o sucesso
da camada posterior de fosfatos ou cromatos.
Nesta etapa € estritamente necessdrio que se-
jam removidos do substrato wdos e quaisquer
contaminantes, dxidos, residuos em geral
como graxas, Gleos de corte, ete. Qualquer um
destes materiais, 1.|Li:l1'|lln presentes no
substrato, poderd prejudicar seriamente a
qualidade da camada de fosfato ou cromato
a ser depositada,

A operagdio de limpeza pode ser efetuada
mecanicaumente, por meio de escovas de ago,
jatos de areia, granalhas de aco ou micro-
esferas de vidro. Nestes casos os meios utili-
zados exercem a4¢do mecinica do tipo abra-
sivo sobre o substrato, removendo os conta-
minantes. Este processo € eficlente em alguns
CAS05 NOS UELIS OULTOS Processos nio sio lec-
nicamente possiveis de serem aplicados (prin-
cipalmente na drea de manutengio pesada),
no entanto nos processos industriais em ge-
ral, ele é pouco utilizado

A nivel industrial o processo mais utiliza-
do ¢ o da limpeza através de meios quimicos,
onde se utilizam trés categorias bisicas de pro
dutos: alcalinos, dcidos e solventes desengra-
xantes. A aplicagiio destes produtos quimicos
pode ser efetuada por imersio (a (uente ou a4
frio), que é o método mais usual, ou pelo siste-
ma de aplicagdo a “spray”. Os sisternas mais
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modernos de limpeza a imersdo contemplam
nio somente a “submersio” da pega em si, mas
também mantém seu tangue em constante agi-
tagiio para aumentar a eficicia da limpeza atra-
vés de agio mecinea.

() sistema de limpeza alcalino € o mais uti-
lizado pela indtistria em geral, devido a sua ver-
satilidade e ao amplo espectro de residuos que
pode remover dos substratos. 0s sistemas dci-
dos sdio mais limitados, e 530 basicamente uti-
lizados para a remogio de dxidos, 0s solventes
desengraxantes siio raramente utilizados, em
razdo principalmente de contaminacio do meio
ambiente, e também por causarem problemas
de saxide ocupacional

Portanto, a0 se planejar a operacio de lim-
peza dos substratos, para posterior fosfatizagao
ou cromatizagio, é fundamental que os pontos
a seguir sejam cuidadosamente analisados:
Qualidade do substrato; Residuos existentes;
Sisterna de limpeza a ser utilizado; Sistema de
tratamento de resfduos quimicos; Satide ocupa-
cional e Aspectos ambientais.

Apds concluida a limpeza do substrato, a
proxima operagio unitdriaé a aplicacio de uma
camada de conversiio, ou seja, camadas de fos-
fato ou cromiito

0 objetivo principal de se utilizar uma ca-
mada protetora de fosfato ou cromato, € o de
permitir uma melhor ancoragem para 4 cama-
da de tinta a ser aplicada, concomitantemente
com uma melhora nos padries de resisténcia
corrosdo do subsirato,

As camadas de conversio se dividem basi-
camente em fosfatos e cromatos. Os fosfatos sdio
indicados para substratos ferrosos em peral,
galvanizados e outros, enquanto que os cro-
matos sio indicados para substratos de alumi-
nio ou em ligas onde este predomine,

Maiores detalhes sobre fosfalos e cromatos,
bem como aspectos referenites 4 Wenicas de apli-
cagdo, condigdes de ambiente de pintura, con-
servacio e a tinta em si, serdo tratados nas pro-
yimas edigoes, L]
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Comecam os Preparativos
para o INTERFINISH 96

Estiio bem adiantados os trabalhos de for-
mulagio do contetido técnico do congresso
INTERNIFISH 96, a ser realizado de 102 12 de
setembro do proximo ano no Centro Intermna-
cional de Convengdes de Birmingham, no Rei-
no Unido, Até o final de setembro, foram rece-
hictas mais de 185 propostas de trabalhos de 20
paises. O nivel € extremamente elevado, o que
canstitui um bom prendncio para uma confe-
réncia balanceada, extremamente interessan-
te. Sendo uma conferéncia mundial, compa-
receriio autores e delegados de todas as princi-
pais nages relacionadas com aplicagbes in-
dustriais da tecnologia de acabamento.

De acordo com lan Christie, presidente da
Comissiio Técnica do INTERFINISH 96, “a con-
feréncia serd dividida em sessdes simultineas
com temas especificos, para dirigir-se a todos
os aspectos da tecnologia de acabamentos. Di-
ariamente serdo realizadas quatro sessdes si-
multdneas, tanto de manhi como 2 tarde. A
resposta muito encorajadora i chamada de tra-
balhos significa que seriio apresentados exem-
plos de desenvolvimento, processamento e de
pesquisa de mais de 20 paises”

A verdade € que, com a unidio da Associa-
¢o de Pesquisa de Pinturas (Paint Research
Association) e do IMF - Institute of Metal
Finishing na organizagio do programa téeni-
co, haverd um incremento significativo na co-
bertura de t6picos de acabamentos orgiinicos,
que constitui agora uma parte primordial do
trabalho de acabamentos industriais, com mui-
10§ avangos tecnicos importantes,

0 novo Centro Internacional de Convengdes no Centro de Birmingbam

IS 73

Por outro lado, intenciona-se abranger a
maioria dos aspectos da tecnologia de acaba-
mentos, e estd prevista a realizagdio das seguin-
les sessoes: pintura e acabamentos orgfnicos,
questoes ambientais, aplicaghes automotivas,
acabamentos de engenharia, processamento de
zinco e de ligas de zinco, camadas de conver-
sio, tratamento de aluminio, metalizagio por
aspersdo Wrmica, aplicagbes eletrinicas, rela-
térios académicos e novas tecnologias, proces-
sos de gerenciamento e de controle. Neste con-
texto, pintura e acabamentos orginicos abran-
gerdo um programa de dois dias, e zinco,
antomotivos, eletronicos e relatdrios de pesqui-
sa académica compreenderdo, cada um, um dia
inteiro. Todos os delegados terfio acesso a todas
as sess0es e o cronograma dos trabalhos serd
tal que geralmente serd possivel passar de uma
sessiio a outra, de modo a assistir a trabalhos
individuais.

E, pelo adiantado dos trabalhos de selegio e
de organizagiio das sessdes, estiio se tornando
evidentes algumas tendéncias. Por exemplo, hi
um interesse elevado no revestimento com li-
gas de zinco, de parte de muitos setores indus-
triais. Continua também em ritmo acelerado a
procura de processos favordveis ao meio ambi-
ente, como a substituigio do cromo nas cama-
das de conversio, A metalizagio por aspersio
lérmica e outros processos 4 seco estio se lor-
nando mais difundidos e oferecem uma con-
corréncia séria aos sistemnas de eletrodeposicio.
Também estd crescendo o uso da eletroformagiio
como um processo de produgiio, especialmente
nos setores de alta teenologia

Maiores informagies na ABTS pelo fone
(011) 251.2744

9
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Nota de Falecimento
Hans Rieper

Fol com profundo pesar que g As-
sociacio Brasileira de Tratamenio de
Superficie recebew 2 noticia di fale-
cimento no Gltime dia 3 de outubm,
na Alermanha, de seu estimado ex-
presidente Hans Ricper

Martural da Mlemanha, veio Hans
Rieper transferido para o Brasil pela
Volkswagen-Werk, montands na
Volkswagen do Brisil 2 sua instala-
¢lo autormndtica de galvanoplastia,
pela qual era responsivel desce 1969
Posteriommente passou 4 gerente da
Divisdio de Pintuiess e Galvanoplastia
dessa miesma empresa, que em 1989
o retransferiu pard sua matriz, onde
passou A dedicarse ao planejamento
wangicho de suas futuras instalaghes
e pintura, 2 nivel mumndial

Rieper cedo passou @ interessar-
sé ¢ a participar das atividades da an-
tiga Associacio Brasileira de
Tecnologia Galviinica — ABTG, sub-
seqiientemente a ABTS, assumindo
em 1984 2 sua Diretoria Cultural. Foi
4 seguilr eleito para a Presidéncia da
Associagdio, curgo no qual tomo pos
s emn 25 de roargo de 1986, exercen-
do-o no bidnio 198658, Seu manda-
to fol marcado o seu enfusiasmo e
pelo vivo interesse do desevolvimenio
dors cursos e semindrios, pelos cam-
pos da normalizacio tenica ¢ da
quatlidade. Fol mo seu mandato que
s ihesenvolveram os trabathos relati-
Vi i instituicio de una garantia da
quilidade do tratamento de superfi-
e, que lamertavelmente ndo chega-
ram & ber sud aplicagio pritica por
questibes circunstanciais gue entdo
OCOMETIIT EIT1 nosso pais,

Avolta de Hans Rieper, logo apds
o térrmino de sev mandato, 2 seu pads
de nascimento privou 4 ABTS da co-
laboragio de seu operoso ex-presi-
dente, mas sempre ficamos sabendo
atraves de nossos companheins gue
com ele continuavam @ manter con-
tabo de e interesse pelas nossas ati-
vidhacles

A Diretoria da ABTS deseja ex-
pressar, também por intermédio da
TRATAMENTO DE SUPERFICIE, as
suists senticas condoléneins 4 sua vil-
v, I, Lucia Kibune Rieper, e as suas
fillas Silke, Andnéa @ Verdmic

D,




EQUIPAMENTOS PARA GALVANOPLASTIA
E MANUSEIOQUIMICO




A Daibase garante
o que faz.

%

150 9000, Qualidade Total, livre mercado,
modermizagdo, economia global. Se sua empresa esta
habituada a estes assuntos, nGio cologue tudo a perder.

Compre de quem garante o que fabrica e emite
Cerfificado de Garantia.

Garantia de qualidade, prego justo e prazos.

Os produtos DAIBASE tém garantia de 6 a 12 meses confra quolquer
defeito de fabricacdo, podendo esta garantia ser estendida para
até 24 meses, afravés de contrato adicional.

MNa hora de adquirir seu equipamento, lembre-se de guem conhece
o assunto. Ndo fabricamos simplesmente tanques: apresentamos a
soluc@o guando o assunto & galvanoplastia ou exaustao.

DAIBASE

Dalbase 5/A Comércio & Indlstria

R. Indcio Luis da Costa, 710

Parque $&o Domingos - CEP 05112-010 - &0 Paulo - SP
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Programa cuitural

Calendario Culturdl
ABTS-1995

Local Més Data Eventos*
Convidamos os = _
interessados a agendar Sdo Paulo Margo 30/03 Palestra Técnica-Degussa
uma data de sua - :
preferéncia para a Sio Paulo Abril 04/04 a 03/05 55° Curso de Galvanoplastia
’P"mf‘:? uma 27/04 Palestra Técnica - Anion
"Palestra ca” na m— = e i N
gﬁﬂ' I‘F“'."“:"'; i S0 Paulo Maio 25/05 Palestra Técnica - Alfa Laval
Lembramos que, embora Wi
conotagcdes comerciais S0 Paulo Junho 22/06 Palestra Técnica - Ecolife
durante a apresentagio Sdo Paulo Julho 05/07 a 26/07 56° Curso Galvanoplastia
f" F"’“":;;’::"ﬂ 27/07 Palestra Técnica - Coral

E t " # e = = .
E"m,;:m de anr novo Sdo Paulo Agosto 29/08 Palestra Tecnorevest
produto, transmitindo, 28/08 a 06/09 Curso de deposi¢io de
mﬁﬂ;ﬂm: m a metais preciosos - Sindij6ias
uma sele . =
R H’.’f" Mﬁ A S0 Paulo Setembro  11/09 Palestra Técnica - BASF
por outrs lado; de ama Caxias do Sul 18/09 a 10/10 57° Curso de Galvanoplastia
completa infra-estrutura RS
AMADEL DOS SANTOS Sao Paulo 28/09 Palestra Técnica - Inbra
Coroero FliHo _—— § e
Direror CuLturat Sio Paulo Outubro 16/10 a 261,10 18° Semindrio Tratamento de
Efluentes
Sdo Paulo 26/10 Palestra Técnica - Aletron

5d0 Paulo Novembro  06/11 a 30¢/11 58° Curso de Galvanoplastia
A0/11 Palestra Técnica - Atotech

* Programa sujeito a alteragoes

T2-75 '3 - SETEMBRO /QUTUBRD @5




& FEI

* Morca Registrodc

Produtos Fosfatizacao
PRE-TRATAMENTO LUBRIFI PARA
» Gordoclean; wean pr ~ DEFORMACAD AFRIO
MWMa_ « Gardolube e Gardolul

A tnumnnuu
 Gardobond ="

FOSFATIZACAD

mqﬂobond Gardobond - 6
f Gardobond - BR

REPRESENTANTE RIO DE JANEIRD - R
A L
Emmanvel Augusto de Oliveiro

Rua Aquidobi, 1126 - Bloco 1 - ap. 402
CEP 20720-290 - Tl (021) 5925108

Sili®iro Ribeiro ,’Hhmhmmn
124 - CEP 31360-380" v, do Comlomo, 2646 solo 1708 - Centro Rug
| @”ﬂﬂummmunmﬂu'

D-Tel/ Fax. (054) 2227627




Participantes
do 57¢
Curso de

Galvanoplastia

Ana Paula Celiberto

A, GUERRA S.A,
IMPLEMENTCIS
GALVANOTICNICOS
Anna Célia Arruea

INBRA INDUSTRIAS
QUIMICAS LTDA,

Carlos Alberto Kewber
CAXIAS NIQUEL CROWE
Carlos P, Chaves
CITROQUIMICA

Claudio Roberto Rech, Lisete
Cristine Solenza o Rejane
Rech Mandelli
LINIVERSIDADE DE CAIXAS
DOYSLE

Emitiand Fdgar Gazzolla
CALVI REVESTIMENT?
GALVANOTECNICO
Fabiano de €3, Vianna
FORIAS TALIRLIS 5.4,
Helio oy Silva

SIROS IND, E COM, [DE
PLASTICOS LTDA,

Indicio CMiveirs
INDUSTRIA GALVANICA
CROWIAR

fvan Luis Mazuiti
ITALIAN IND. E COM. DE
JCHAS LTDA,

fovani Parizzobi;
INSTALADORA SAO
MARC S

Marilens Pires dios Santos
SOPRANO
ELETROMETALURGICA E
HIDRAULNCA LTDA,

Mef José Ciowelani

PO ROME)
REVESTIMENTOIS
PLASTICOS LTDA,
Konaldo de Haroli
MOVEIS CARRARC §.A,
Paulo Koberto Fachero
MECANICA INDUSTRIAL
COLAR

Viania Dall' Agnol Minazzo
E.R. AMANTING & ClA.
LTE3A,

ngmm Cultural

Realizado, em Caxias do Sul, o
57¢ Curso de Galvanoplastia

esta ver, o Curso de Galvar woplastia,
jdem 57 edigdo, foi realizado em
Caixas do Sul, no Rio Grande do
Sul. A ABTS patrocinou o evento
juntamente com a Universidade de Caxias do
Sul - CCET, através do Departamento de En-
genharia Quimica, no periodo de 18 de setem-
broa 10 de outubro Gltimo, tendo o mesma sido
realizado no auditdrio do Centro de Convivén
cia daguela faculdade
Coordenado por Amadeu dos Santos Cor-
deiro Filho, diretor cultural da ABTS, Heitor de
Barros Benatti, defegado da ABTS no Rio Gran-
de do Sul, Roberto Constanting, coordenador
de atividades regionais, e Roberto Motta de

Sillos, presidente da Associagiio, esta edigiio do
curso de galvanoplastia contou com a colabo
racdo espécial da professora Rejane Rech
Mandelli e de Mirio Rossi Corsetti

() temiirio, ji consagrado como excelente
para a introdugio dos participantes dos cursos
nos conceitos da palvanoplastia, envolvew: no-
oes de quimicy, equipamentos para galvano-
plastia, pré-tratamento quimico ¢ eletrolftico
pré-tratamento mecanico, deposiciio de metais
para fins téenicos, eletrodeposigao de zinco, co-
bre, niguel e cromo, tratamento de efluentes,
fosfatizagiio, eletropolimento e anodizagio, cir-
cuitos impressos, eletrodeposicio de metais
preciosos e controle de processos e

Palestra Destaca Alternativas
para Deposicao de Metais

ealizou-se, em 29 de agosto (ltimo,
mais uma palestra Wenica integran-
te do calenddrio cultural da ABTS
para o ano de 1995, Denominado
“Alternativa Econdmica e EcolGgica para Depo-
sigio de Metais™, o evento, promovido pela ABTS
¢ pelo Sindisuper, foi apresentado por Willian P
Heuring, diretor de marketing da Hawking In-
ternacional, Inc., dos Estados Unidos, e contou
com o apoio de José Casiario Pinbeiro Villanueva,
gerenti de vendas da Tecnorevest Produtos Qui-
mieos Lida. Os temas tratados foram: tecnologia
de aplicagiio eletrolitica de filmes ongdnicos, efei-
to metdlico de alta resisténcia A corrosiio e apli-
cagio sobre qualquer substrato condutivo
A primeira parte deu destaque ao uso do
revestimento eletrolitico em poliuretiano na in-
distria de tratamento de superficie, ocasiio em
que foi dado destaque ao potencial do merca-
do. Em seguida, foram citados exemplos his-
tiiricos da pintura e eletrodeposicio no contexto
de utilizagio nas instalages de tratamento de
superficie ¢ enfatizado como funciona o eletro-
revestimento, destacando as suas duas carac-
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leristicas basicas: é um processo eletrolitico
hase de fdgua, onde todas as dreas imersas so
[rerdio revestimento; e a camada depositada ¢
uniforme, nio sofrendo redissoluglio e nilo es-
correndo pela aciio dos solventes

Ao final, foram mostradas algumas aplica-
gies do processo; proteciio do aluminio extrudado
utilizado na construciio civil, proteciio contra cor
rosan, perda de brilho, manchas e pontos pretos
sobre metais decorativos, simulacdio de efeitos me
tilicos sobre camadas eletrodepositadas ou apli
cados diretamente sobre o metal-base (]

Apresentacdo da Palestra sobre
revestimento eletrolifice




Tendéncias da Galvanoplastia
na Europa é Tema de Palestra

ais uma palestra foi promo
vida pela ABTS e pelo Sin
disuper, com a finalidade de
mostrar aos profissionsais do
setor de tratamentos de superficies as (l
timas tecnologias e tendéncias
Como o objetivo de manter as empre-
55 brasileiras atualizadas com as ltimas
novidades mundiais, as duas entidades
promoveram, no dia 11 de setembro dlti-
mo, i 'path':ilr:L "{i:il\':trln[ll;mn;a Tecno-
logias e Tendéncias na Europa”. O evento
teve lugar no auditdrio da FIESP em Sio
Paulo, a exemplo de todas as outras pa-
lestras promovidas pela ABTS e pelo Sindi
super, € foi apresentado pelo engenheiro
Klaus Glaser, especialista em galvano-
plastia da Basf AG Alemanha ®

Flagrante da palesiva do especialista da Basf® (mo destague)

Palestra da ABTS Aborda as
Camadas de Conversao

ealizada em 5o Paulo no dia
28 de setermnbro tltimo, a pales
Ira técnica sobre “Camadas de
Conversao™ leve a apresentagio
de Douglas de Brito Bandeira, supervisor,
¢ Roberio Motta de Sillos, gerente da Divi
siio Plating, ambos da Inbra Indistrias
Quimicas Lida. Promovido pela ABTS e
pelo Sindisuper, o evento abordou lemas
como: o processo da passivagio, tipos de
passivadores, influéncias do metal-base,
resisténcia it corrosiio e aplicagies tipicas
Inicialmente, foi definido o que € uma
camada de conversiio - “aquela produzida
pelo tratamento quimico de wma superfi-
cie metdlica, que produz uma pelicula ge-
latinosa contendo um complexo de cromo
do metal” - para, em seguida, serem abor
dadas as propriedades fisicas importantes
do cromatto e o processo de passivagio. Ou
tros assuntos levantados durante 5 apresen

tacin envolveram as aplicagies tipicas do
cromato, a resistividade dos filmes de
cromatos, os inimenos fatores que afetam
tanto 2 qualidade quanto a velocidade de
formacio de camadas de cromato, como
profongar a vida da solugio de cromato e
o controle da solugio e da pelicula de
cromato, Em seguida, os apresentadores
mostraram as aplicaghes tipicas e condi
¢oes de operagio do azul brilhante de
imersido dnica, do cromato lixiviado, do
cromato amarelo irdescente a bronze, do
cromato verde oliva e do cromato preto de
imersio tnica, além de dissertarem sobre
as aplicagtes tipicas de camadas de con-
versio de cromato, a cromatizicio sobre
ginco fundido sob pressio ("Zamak™), a
cromatizaciosobre aluminio, o tingimento
da pelicula de cromato, Ao final, discorneu-
s sobre as necessidades do mercado, tendo
sido analisadas meds o fundo alpgumas de

las, como a necessidade de wm cromato li-
quido para substituir um em pd e um
cromto em pé parasubstituir um liguido,
resisténcia & umidade, descane de residu
0%, resisténcia i corrosao ¢ selantes. Ao Wr.
mino da apresentacio foram apresentados
os defeltos e causas provivels na passivagio
azul brilhante, na passivagio amarela e
bronze, na passivacio negra, na passivagio
com lixivia e no verde oliva, L]

0 gerente da Divisdo Plating
dfrresenta a palestra

15




A diferenca da Fluvitech, é que além do ;rujetn

e dos equupamentus, ela fornece a

OLUCAO

para o seu problema de tratamento de agua.

magaesmmnumm MH
TRATAMENTO DE AGUA

.rnmm
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Tel./Fax: (011)949-6817
Rua Capitdo Rubens, 519 - Pg. Edu Chaves
CEP 02233-000 - Sio Paulo-SP

POLOQUIMICA
Alta Tecnologia no tratamento
Quimico de Superficies Metalicas

A POLOQUIMICA procura aperfeicoar os seus processos e
produtos, mmmunxmdudgaspuﬁimda
cada cliente. Como parte desta orientogdo, enconfram-se &
disposigdo do mercado nossos profissionais, lanto do Depar-
tomento de Vendas como de Assisténcia Técnica,

metais Ferroso g

ndoterrosos
*Desengraxanidl
«Decapantes paii atigontes

ferrosos e naock __:res de finlas
*Inibidores parqieite: a0 protetivos
sRefinodores deliedm PRSIET & oleos para
sFosfale de mofl felormactes a frio
eFasfato de ferr@ *Coagulantes de fintas
sFostatos de zif@ para cabines de pintura

POLOQUIMICA® Comercial Lda.
Ruo José Ruscitio, 128 - CEP 06765490
Tobodo da Serra - SP

o Fone: (011) 491 5444 - Fox: 011) 491.1437

m Cestos de Titanio

m Serpentinas

m Tubos para Resisténcias
IZ Parafusos

E Sacos de Poliproplleno

TITANEWS

Comercio de Titdnio Importacao e Exportacao Lida.
Rua Angélica Romana Calanca, 41

Vila 560 José * CEP 06290-100 ® Osasco » SP
Fone/Fax: (011) 707.8151




BOMBA FILTRO

Apropriada i filtragio em banhos galviinicos e
outros, com graus de filtragem de 1 a 100
micra, nas vazoes de 1 a 20 m3/h, construidos
em Polipropileno e fornecidos nas concepges
filtrantes tipo Manga, Cartucho "Micro Wynd"e
Discos de papel ou tecido de Polipropileno, com
alta capacidade de retengdo.

B{OMBAS PARA TAMBOR

Paraa
transferéncia
de liquidos
acondicionados
em tambores e
hombonas.

1)) MYV

A GRANDES
SOLUCOES
EM BOMBAS
QUIMICAS.

Elimina desperdfcios e riscos de
acidente com produtos
corrosivos. Elétrica ou

pneumdtica,

BOMBAS E
VALVULAS

-

B BOARA O A

PARA
LIQUIDOS
CORROSIVOS

Bomba centrifuga
termoplistica do tipo
monobloco com selagem
mista, hidrodinfimica,
mecinica ou gaxesta.
Opera com vazdes de até
200 m'/h e presses alé
60 m.c.a. Pode ser
acoplada a motores

3 : Fax 11 1314052
elétricos ou motores 4 - ks o o

Pl Csar Simdans, 351 - CEP 670400
Tibole S Semy - 5P

v gasolina,

Caia Pontal 201 - Tl 1117100

s
LABRITS

QUIMICA LTDA.

LINHA COMPLETA DE PRODUTOS E
PROCESSOS PARA GALVANOPLASTIA

SOB LICENGA DE

P S I RLCTE T E

Produits o procédés pour le traftement des surfeces
TOULCAISE - FRANGA

RUA AURIVERDE, 85/91 - CEP 04222-000 - SAO PAULO - SP
TEL.: (011) 914-1522 - FAX.: (011) 63-T156




TRATAMENTD DE

Roserto MoTTA DE
Sitos

Gerente da Div. Plating
da INBRA Indistria

Quimica

Doucias pe Brito
BanDEIRA

Supervisor de Vendas -
Div, Plating - da INBRA

Indiistria Quifmica

Matén‘as Técnicas

C R G M A

Camadas de Conversao
- Cromatos:
Aplicacoes Tipicas
Este artigo enfoca, entre outros assunlos, os fatores que

afelam tanlo a qualidade quanto a velocidade de formagao
de camacdas de cromalo e as necessidades do mercado.
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ma camada de conversio de

crométo & “uma camada pro-

duzida pelo tratamento quimi-

co de uma superficie metilica,
que produz uma pelicula gelatinosa con-
tendo um complexo de cromo do metal ™,
Isto ¢, a superficie do metal participa da
reagio quirnica pars formar 4 camada de
conversio. A formagio da pelicula ocorne
por reagiio quimica entre a superficie do
metal, ativadores, catalisadores e cromo
hexavalente. Muitas vezes incluem-se na
formulagio agentes umectantes e tam-
poes, Os metais mais utilizados hoje na
industria neste processo, sdo: zinco,
cidmio, aluminio, magnésio, cobre e
sUas |ig:l.‘=. pratae estanho.

Um Filme de Metal & ...

Filme de cromato

Metal depositado

A pelicula de cromato resultante ade-
re a0 metal e confere uma barreira auto-
protetiva contra os {atores atmosféricos.
A proteciio € conferida pela lixiviagio do
teor de cromato hexavalente da pelicula.
O grau de protegiio é melhorado tanto pelo
aumento do teor de cromato na pelicula
comi pelo aumento da espessura do de-
pdsito metilico.

As propriedades fisicas importantes do
Cromuto l'l]]lll?m'“dl'"l-

73 - SETEMBRO/OUTUBRRD
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@ Pelicula gelatinosa mole

® Espessura de camada fina (rara-
mente ultrapassa alguns milionésimos de
polegada)

[1 milionésimo de polegada = 0,025 pm)]

@ Variedade de cores (incolor, azul
brilhante, amarelo iridescente, bronze,
verde olivi, preto)

@ Condutividade constante, para
contatos elétricos

® Soldabilidade

® Conformadvel

® Baixa resisténcia a abrasiio

0 processo de passivagio € uma rea-
¢io de oxido-redugio bastante comple-
xa. 0 metal é oxidado pelo cromo
hexavalente a sua valéncia normal (+2
ol +3) € 0 cromo hexavi-
lente é reduzido ao estado
trivalente. A medida que o
cromato € consumido, o teor
de cromo hexavalente cai, o
teor de cromo trivalente au-
menta e hi enriguecimento
na solugiio de metais dissol-
vidos. A camada de cromato
na vizinhanga imediata da peca tem uma
composican quimica diferente da do res-
1o do tanque. A diferenga principal é o pH
elevado (6,5 ou acima).

A camada de interface fica diferenci-
ada de todo o tanque, seu pH sobe.
Ativadores tais como nitratos e sulfatos sio
formadores de pelicula e sio consumidos
durante a reagio. Catalisadores 1ais como
haletos auxiliam na formagio da pelicu-
la mas ndo sio consumidos e sua con-

(&
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centragio tende a aumentar. De um modo
simplificado, a reagiio do cromato é:

Na presenga de catalisadores, ativa-
dores, tampdes ¢ agentes umectantes, a
pelicula engloba cromo hexavalente so-
livel. A quantidade de cromo
hexavalente, a liga e o peso da camada
determinam a sua cor

0 gel de cromo trivalente age como
uma protegio contra a corrosio do tipo
barreira, retardando a penetragio do
agente corrosivo através da pelicula. O
cromo hexavalente constitui uma pro-
tegio secunddria contra a corrosio, na
qual o cromo hexavalente solivel pode
migrar para dentro da pelicula de cro-

Aluminio, magnésio
Estanho

Prata
Lamak

Substrato Aplicagio

Zinco/Cadmio Como acabamento final para maior resisténcia i cor-
| rosdo. Base para pintura.

Cobre e latio ' Como agente polidor, base para verniz e inibir

manchamento.

Maior resisténciza A corrosio, Remogio de oxidagdo,
Substituto da anodizagdo. Base para pintura.

Inibe manchas de impressio digital. Maior
resiStEncia i cormsao

Resiste a manchamentos,
Decorativo. Protegiio a corrosiio ¢ base para pintura.

Metal® + Cr** Metal* (Cr0,) + Cr(OH),

tos com elevada resisténcia contra a cor-
rosdo, produzir bases adequadas para re-

a
00 ‘ Camada de
Nainteface: C*° — o c* ﬂ
O pH aumenta -
acumula M*
o ativador & exaurido
o catalisador

vestimentos orginicos adicionais , imi-
tagdo de outras cores metdlicas (ouro, la-
tdo, bronze, etc), ou para formar pelicu-

mo trivalente até um ponto de ruptura
desta, reagir com o metal exposto e ser
reduzido para o estado trivalente, man-
tendo a continuidade da barreira pro-
letora.

Andlise tipica do filme

Constituinte % em peso
Cr 8,68
rH 2022

S (cromo 50, ) 3.27
n* 2,12
Na’ 0,32
H,0 19,30

Oncipénio restante

TS

0 gue um filme de cromato faz?
1. Aumenta a resisténcia i corrosiio

- Cr 0, (filme de cromato)

- Cr** (eromo hexavalente)

2. Promaove efeito decorativo
- Aspecto polido

- Muances variadas de cores, tais
como: azul brilhante, branco (lixiviado),
amuarelo iridescente, bronze, verde oliva e

preto.

3. Excelente base para acabamentos

orginicos e pintura
4. Absorve corantes

5. Facilita a deformagio a frio
. Vefoulo para absorgio de lubrificantes

Aplicagtes Tipicas de Cromato

As camadas de conversiio de cromato
encontram aplicagbes quando se deseja
abrilhantar, passivar, produzir acabamen-

73-
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las decorativas coloridas sobre zinco.

Resistividade dos filmes de cromatos
Metal Tipode Microhms/in®

Filme

Zinco Nenhum 20- 30
ZLinco | Claro 50 - 100
Zinco | Amarelo 100 - 1000
CAdmio Claro 70- 120
Aluminio | Nenhum 200 - 500
Aluminio | Claro 500 - 900
Aluminio | Amarelo | 800 - 2000

A tabela acima mostra que 4 resis-
tividade de uma camadza de conversiio é
baixa , podendo esta ser classificada como
eletricamente condutora. A maior vanta-
pem do cromato ¢ garantic um contato
constante em qualquer exposicio ambi-
ental. Apratanio cromatizada, por exem-
plo, € um excelente condutor mas a sua
resistividade aumenta com seu envelhe-
cimento devido A formagio de sulfeto de
prata, Portanto, uma camada de cromato
resolve este problema.

Hi uma série de fatores que afetam tan-
to a qualidade como a velocidade de for-
miagio de camadas de cromato. Alguns sdo
especificos da cromatizagio, enguanto
(ue outros sio simplesmente conseqiién-
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Qualidade, a grande diferenca.

Retificador a ondas pulsantes Sistema de refrigeragio
de 360 kW (22 Voo 18.000 A) dmst.':l!::
para anodizacio do aluminio.

Crreuito de retificado
hecafiision com reator
interflisicn, provido de
protepies Contra iransenies

dhes linha & mdxirma temperatur,

Disjuntores auxiliares parm
protegio de circuitos
auxiliares.

A Tecnovolt nesses 30 anos de atividade produzindo
exclusivamente retificadores de corrente para tratamentos, de
superficies vem mantendo um profundo respeito por seus
clientes.

R{'hlk.'l[i}'lr.ldu?.id('l na moessanie E'"IL]."-L";{ dL‘ NOVOS avancos
tecnoldgicos, nas pesquisas e inovagdes, numa parceria onde,
juntamente com a ELCA sr.1. de Brescia - [tilia, langaram os
retificadores a ondas pulsantes e com inversio periGdica da
polaridade.

Fabricados dentro das normas internacionais, seus retificadores
tem a qualidade comparivel aos melhores do mundo.
Diante disso, muilos Entam seguir Seus passos Sem
conseguir acompanhar a constante evolugio e qualidade
dos produtos Tecnovolt. Por isso, quando for especificar

g ; TECNOLOGIA
um retificador para seu tratamento de superficie tenha como TN,
objetivo a qualidade de seu produto. Exfja Tecnovalt, E‘E. @ &\

; auLs..:mLm ]

TECNOVOLT

RETIFICADORES INDUSTRIAIS

TECNOVOLT - INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
(4255-000 - Rua Alencar Aranpe, 132

Racomd - 330 Paulo - SP - Brasi]

Tel.: (011) 274-2266 - Fax (011) 274-2429 - Tix: 1124648

SELLER




cia da boa técnica de trabalho na instala-
¢io. Uma compreensio do modo de agir
destes fatores serd 1itil na obtengio de re-
stultados de alta qualidade e repetitivos.

1. Tempo de imersdo / tempo de trans-
feréncia

2. Temperatura

iﬂmmuﬁodeﬂmm hexavalente

-pH

5. Agitagiio da solugio

6. Lavagem

7. Ativagio

8. Influéncias do metal-base

9. Condigdes do substratn

10, Tensdo superficial

11. Temperatura de secagem

1. Tempo de imersdo / tempo de
transferéncia

0 tempo de contato entre a superfi-
cie do metal e a solugiio de cromato. A
cromatizagiio se inicia quando a pega é
submersa na solugio e continua até que
4 pega seja lavada (incluindo-se o tem-
po de transferéncia até o tangue de lava-
gem). Este tempo total deve ser mantido
constante.

2. Temperatura

As solugiies de cromatizacio variam
ligeiramente, dependendo da solugio es-
pecifica e do metal que estd sendo proces-
sado. Para um determinado sistema, um
aumento da temperatura da solugio ace-
lerard tanto a velocidade de formagiio da
pelicula como a velocidade de ataque da
superficie do metal. As temperaturas de-
vem ser mantidas de modo apropriado,

para assegurar resultados repetitivos,

3. Concentragdo de cromo hexavalente
0 teor de Cr** da solugiio € um fator
de controle primondial. Ele determina a
cor da pelicula e a resisténcia i corrosio.
A concentragio dos cromatos abrange 2
faixa desde 100 ppm de Cr** (azuis bri-
Ihantes) até 50.000 ppm (verde oliva).

4.pH

Um dos Fatores mais importantes no
controle da formagdo da pelicula de
cromato € o pH da solugio de tratamento.
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Para qualquer sistema dado de metal/so-
lugdo de cromato, haverd um pH no qual
a velocidade de formagiio do revestimen-
to serd médxima. A medida que o pH for
abaixado a partir deste ponto, os produ-
tos de reaciio se tomardio progressivamente
mais soliiveis, tendendo a permanecer em
solugio em vez de se depositarem como
uma camada sobre a superficie do metal.
Mesmo que a taxa de dissolugio do metal
aumente, i espessura da camada perma-
necerd baixa. Os cromatos para polimen-
to quimico de zinco, cidmio e cobre sio
operados intencionalmente nesta faixa
baixa de pH, para aproveitar a vanta-
gem da remogio acelerada do metal. As
peliculas de cromato produzidas nestes
casos podem ser tio finas que se tornam
praticamente invisiveis. Além deste pon-
to, um maior abaixamento do pH serd
suficiente para converter a maioria dos
tratamentos com cromato em simples
decapantes dcidos.

0 aumento do pH acima do mdximo
mencionado ird gradualmente diminuir
a velocidade de dissolugiio do metal e a
formagdio de camada até um ponto no
qual, para todos os fins priticos, a rea-
¢Ao cessa,

5. Agitagio da solugio

A agitagio da solucio de processa-
mento, ou & movimentagio das pecas na
solugio, geralmente aceleram a reagiio e
possibilitam wma formagio mais unifor-
me da pelicula. O ar mantém solugiio
renovada de cromato em contato com a
peca e ajuda a destacar o pH elevado da
camida de interface. 0 ar também per-
mile 4 operagio do cromalo em concen-
tragies baixas, o que significa que o act-
mulo de impurezas (Zn, Cr**, catalisador,
ete.) demorard mais e a vida da solugio
de cromato serd prolongada. Quando se
efetuam adigoes, a agitagiio a ar assegura
wma mistura rpida e completa

6. Lavagem

Apesar de muitas linhas de processa-
mento ndo nos permitirem este luxo, in-
sistimos, sempre que possivel, no seguin-
te ciclo de ativagio de trés estigios antes
da cromatizacio.

Zincagem
Ciclocritico | [Lavagem em dgua fria
de trés [ Imersio em dcido
estdgios | [Lavagem em dgua fria
| Cromato

Uma lavagem insuficiente pode tra-
2er as seguintes conseqiiéncias:

@ Esgotamento do ativador por intro-
dugio de dlcali por arraste; o pH do dcido
nitrico ou de sais dcidos deve estar abaixo
de 3,0.

® Estrias brancas no azul brilhante,
porque residuos do banho de zinco impe-
dem que os sais do cromato reajam com
o metal,

® Um aumento pronunciado do pH
da solugiio de cromato, provocando vari-
agoes rapidas e pronunciadas da cor das
peliculas.

@ Aderéncia mediocre das peliculas
amarelas e de outras peliculas pesadas de
cromato,

@ Efeito salpicado nos cromatos lixi-
viados, em virtude do pH elevado na in-
terface.

@ Superficie passiva da pelicula do
abrilhantador, especialmente na utiliza-
¢iio de zinco dcido a base de cloreto,

7. Ativagio

As peliculas de cromato normalmen-
te nio se formam sem a presenga de de-
terminados dnions, em proporgoes ajus-
tadas. Esses sdo comumente denomina-
dos de “ativadores” e incluem os ions
acetato, formiato, sulfato, cloreto, fluoreto,
nitrato, fosfato e sulfamato. As caracteris-
ticas, a velocidade de formagio e as pro-
priedades da pelicula de cromato variam
com o ativador especifico e com sua con-
centragio. Usualmente as formulagoes
destes processos comercials contém as
concentragdes otimizadas do ativador e de
outros componentes, ndo havendo neces-
sidade de o usudirio preocupar-se com sua
escalha.

8. Efeitos do metal-base
Ligas de alumfnio. A facilidade com que
podem ser produzidas camadas sobre alu-
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minio e o grau de prote¢iio que estes re-
vestimentos conferem podem variar sig-
nificativamente conforme os elementos de
liga e/ou o tratamento Wrmico dis pecas
que estiverem sendo processadas. De modo
geral, os metais ndo trativels termicamen-
te, com baixo teor de liga, sio os mais f4-
oeis para tratar e conferem a maior prote-
gdo contra a corrosao, De outro lado, o
aluminio trabalhado, que tem elevado
teor de elementos de liga (principalmen-
te silicio, cobre ou zinco), ou que tenha
sido submetido a um tratamento térmico
severo, apresenta maior dificuldade para
a aplicagio de um revestimento unifor-
me ¢ é mais suscetivel a um ataque cor-
rosivo. Ligas para fundigio com teor ele-
vado de silicio apresentam problemas se-
melhantes. O efeito dessas diferengas en-
tre o5 metais pode, todavia, ser minimizado
por um cuidado adequado nos estigios de
limpeza e de pré-tratamento. A maioria das
instrugbes de utilizagiio das formulagies
comerciais contém informages detalha-
das quanto a limpeza, 4 remogio de oxi-
dagies etc., das diversas ligas

Ligas de magnésio. Como no caso do alu-
minio, o teor dos elementos de liga e o
tipo de tratamento térmico afetam a
cromatizagio do magnésio. Com excegio
dos tratamentos com  dicromato relacio-
nados como Tipo [11 na Military Specifi-
cation MIL-M-3171, todos os tratamentos
disponiveis podem ser utilizados com to-
das as ligas de magnésio.

Ligas de zinco. As camadas de conversio
de cromato sobre zinco eletrodepositado
sio influenciadas pelas impurezas
codepositadas com o zinco. Como exem-
plo, 0 cddmio, cobre e chumbo dissolvi-
dos no revestimento de zinco podem re-
sultar em peliculas cromatizadas escuras.
Do mesmo modo, o ferro dissolvido em
solugdes de revestimento de zinco isentas
de cianeto pode causar problemas de
cromatizagio. Além disso, a atividade dos
revestimentos de zinco provindos de solu-
goes cianidricas e de solugdes isentas de
cianeto pode diferir suficienternente para
que originem variaghes nas caracteristi-
cas da pelicula de cromato
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As variaghes na composigio das ligas
de fundigio de zinco sob pressio (“Za-
mak”) e de superficies zincadas por imer-
530 a quente podem também afetar a for-
magio da pelicula de cromato. Neste (l-
timo caso, todavia, € dificil prever os re-
sultados, em virtude das grandes variagies
encontradas na composigiio do zinco co-
mercial, das velocidades de resfriamento,
injegio, etc. Nao € incomum que haja
grandes diferengas entre a camada de
cromato de flor para flor em superficies
zincadas por imersiio a quente. Isto se evi-
dencia especialmente em peliculas mais
pesadas.

Ligas de cobre. i que os tratamentos de
cromato podem ser utilizados no eobre e
em suas ligas para polimento quimico,
como também para a formagdio de peli-
culas protetoras, torna-se importante,
além da composigdo da liga, a sua estru-
tura de grio. Enquanto materiais homo-
géneos, de grio fino, respondem bem ao
polimento em cromato, ligas tais como
bronze fosforoso e latdo com elevado teor
de chumbo adquirirdo um aspecto agra-
davel, porém  fosco. Além disso, o trata-
mento de ligas de cobre com teor aprecid-
vel de chumbo pode  resultar na forma-
¢ao de uma camada superficial de cro-
mato de chumbo pulverulento.

9. Condigbes do substrato

O sucesso para uma boa cromatizagio
depende também das condiges do subs-
trato que deve estar limpo, liso, nivelado
e adequadamente ativado. 0 metal depo-
sitado, principalmente o zinco e o cddmio,
deverd ter espessura minima de 5 micro-
metros para cromatos azuis e amarelos e
de 10 micrometros para cromatos oliva e
pretos. Quanto ao depdsito, este deverd
estar livre de impurezas. Uma superficie
rugosa ou aspera pode ser prejudicial para
aaparéncia dacamadade conversio, mas
o problema mais comum € a perda de re-
sisténcia 4 corrosdo. A superficie rugosa
absorve e retém solugfes devido a agio
capilar, e por este motivo o filme de
cromato fica mais suscetivel a penetragiio
do eletrélito corrosivo. Reprovagoes em
testes de corrosiio acelerada sio muitas
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vezes constatados por problemas de cama-
das rugosas ou poros na superficie do ma-
terial.

10. Tensdo superficial

Muitas vezes, quando os tempos de
transferéncia sfio prolongados ou quan-
do se processa pegas grandes e planas,
pode ser vantajoso reduzir a tensio su-
perficial do cromato, para melhorar o
escorrimento. Os problemas ligados ao
escorrimento deficiente evidenciam-se
por peliculas brancas ou amarelas com
reflexos azuis e por peliculas destacadas
com amarelos e bronzes. Muitas
vezes a pelfcula terd boa aparéncia, mas
mais tarde se destacard quando
esfregada com o dedo. Esta situagio nor-
malmente se evidenciard ao redor de fu-
ros e nas bordas inferiores de pegas gran-
des e planas. Utilizam-se adigdes de
molhadores para reduzir a tensdo super-
ficial e melhorar o escorrimento.

11. Temperatura de secagem

0 tempo de secagem oul a temperatu-
ra da dgua, estufa ou centrifuga influem
decisivamente no comportamento da re-
sisténcia & corrosdo branca, em relagio
a0 niimero de horas em teste de névoa sa-
lina. Em qualquer forma de aquecimen-
1o @ temperatura ndo deverd ser superior
a60°C e 0 tempo ndo exceder a 10 minu-
tos, conforme tabela a seguir.

PROLONGANDO A VIDA
DA SOLUCAO DE CROMATO

Com ademanda continuamente cres-
cenfte quanto A Processos que criem me-
nos problemas com relagdio aos despejos,
estiio ndos os usudrios interessados na ex-
tensfio da vida da solugio de cromato
{menos descartes).

1. Comece com a concentragio me-
nor.
2. Agitagiio com ar (quando necessdria)
3. Controle automdtico (adighes pe-
quenas freqilentes)

4. Neutralizagio adequada antes da
cromatizagio.

5. Retire, com [reqiiéncia, pegas cai-
das no fundo do tanque.
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NUMERO DE HORAS EM NEVOA SALINA

Temperatura de Secagem X
I!esi'.::ﬁn:iu a Sais l:l?::us

i TEMPERATURA DE SECAGEM

| COR 25°C 60°C 80°C  150°C  180°C
Claro Lixiviado 72h 72h 48h 24 h 18h
Amarelo 168 h 144 h 72h 24 h 24h

Tempo de Secagem X Resisténcia @ Sais Brancos

Passivacao Amarela

TEMPO EM MINUTOS
TEMPERATURA 2 g & 8 10 200
60°C 168h 168h 144h  144h  144h  120h
80°C 144h  120h 9% h 96 h 72h 72h

CONTROLE DA SOLUCAO

J4 que os processos de cromato utili-
zam formulagdes comerciais, sugere-se
que sejam seguidas as instrugdes do for-
necedor para a montagem e o controle
dasolugiio. A combinagio da concentra-
a0 de cromo hexavalente, o tipo e a con-
centragio do ativador, e o pH, isto é, a
“quimica” da solugiio, determinam, em
grande parte, o tipo de camada que serd
obtido, E importante que estes fatores que
constituem a “quimica” da solugio se-
jam controlados adequadamente. A me-
dida que a solugio € exaurida durante o
uso, ela é reforcada com adigdes de ma-
nutengio, conforme for indicado pelos
ensaios de controle e pela aparéncia do
produto resultante,

Felizmente, ndio hd necessidade que,
para um controle adequado, cada com-
ponente individual do banho de cro-
mato seja analisado. Um método de
controle muito eficiente utiliza o pH e
a andlise do cromo hexavalente. O pH &
verificado com um medidor de pH e o
cromo € determinado com uma titu-
lagiio simples.
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Um meio ficil de controlar a solugio
& através de um Controlador Automédtico
de ions, instalado o tanque de trabalho e
sermpre que a concentragio estiver abaixo
da estabelecida, este controlador aciona
uma bomba dosadora que por sua vez
envia uma quantidade conhecida de so-
lugdo concentrada do cromatizante para
acerto da concentragio.

Compare nos graficos a seguir a diferen-
a de manutengio da concentragio quan-
dose utiliza controle manual e automdtico.

CONTROLE DA PELICULA
DE CROMATO

Visual

Identificacio pura e simples da cor
especificada, evitando alteragbes de nuan-
ces entre lotes produzidos, o que eviden-
cia falhas no processo.

Presenga e Continuidade

0 teste com acetato de chumbo é
simples e rdpido. Uma gota da solugiio
(5g Pb (C;H,0,), para 100 ml de dgua),
sobre a superficie cromatizada levard
um certo tempo em segundos para for-

mar um ponto negro quando o zinco
for atingido. Este tempo deve ser ano-
tado para fins de repetibilidade. Como
orientagiio, para um cromato azul cla-

CONTROLE MANUAL DO CROMATO
| o
| 300 o
|
PP
200 ~
L]
I TEMPO |
| |
|
CONTROLE AUTOMATICO

ro brilhante, sem lixivia, o filme de
cromato deve resistir no minimo 5 se-
gundos.

Fita Adesiva

Verifica a aderéncia da pelicula de
cromato, & consiste em aplicar a fita ade-
siva sobre a superficie cromatizada para,
em seguida, puxar rapidamente para cima
e observar quanto a eventual soltura da
pelicula, Este teste deve ser executado apds
24 horas da pega produzida.

Névoa Salina

Determina a integridade do cromato,
em relagdo a sua resisténcia i corrosdo
branca, tipico da corrosfio do zinco me-
tal, quando a pelicula de cromato for
comprometida. Este teste deve respeitar
normas, sendo uma delas a ASTM B-117
e o aparelho de teste mantido em condi-
¢hes adequadas para tal. A NBR no.
10476 da Associagdo Brasilleira de Nor-
mas Técnicas que trata de revestimentos
de zinco eletrodepositados sobre ferro e
ago trds todas as informagbes sobre o
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niimero de horas de resisténcia para cada tipo de cromato, in-
clusive por cada tipo de classe de servigo que determina a es-
pessura do zinco depositado.

AZUL BRILHANTE DE IMERSAQ UNICA (ZINCADOS)

Aplicagestipicas |
@ Fixadores Conduites
® Ferragens Pegas estampadas de ago |
@ Produtos de arames Ferragens elétricas
@ Correntes Ferramentas
CondigBes de Operagio
e (r* 150-400 ppm
e il 1,2 a 22
® Temperatura 21-32°C
@ Névoasalina 84 24 horas
@ Agitagio Ar
CROMATO LIXIVIADO
Aplicages tipicas
® Prateleiras de geladeiras

@ Base para verniz
& Ferragens com acabamento branco

Lixivia
@ Carbonato de sidio ou hidrdxido de sidio
& Sais formulados - tamponados

Condigdes de operagio _

® Cromo hexavalente 16.000 - 60.000 ppm

® pH 0-08

® Temperatura 21-32°C

® Relagio de Cr*/ Cr? Minimo 3: 1

@ Névoa salina 24 - 48 horas (96 horas |

com cromatizante especi
almente formulado)

CROMATO AMARELO IRIDESCENTE A BRONZE

i - |
Zincado e Cadmiado, Zinco Fundido sob Pressiio (“Zamak™)
(Cr** na pelicula: 390-920 mg/dm* [25-60 mg/pol*]) |

|

Aplicagbes tipicas
@ Ferragens elétricas |
@& Fixadores

| @ Ferragens automobilisticas |
® Componentes de computador

Condigdes de Operagio

e (r 500 a 4.000 ppm
e pH 1.Z2al8

® Temperatura 21-38°C
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& Névoasalina 72 2 144 horas
® Agitacio Ar

CROMATO VERDE OLIVA

Zincado e Cadmiado, Zinco Fundido sob Pressio (“Zamak” ?r
(Cr** na pelicula: 320-460 mg/dm’ [20-30 mg/pol’])

- Aplicagles tipicas

[ @ Equipamento militar
@ Ferragens de utensilios
® Aplicacies automobilisticas

Condigdes de Operagio
e Crt 10.000 a Z1.000 ppm
® pH 1.7a34
| e Temperatura 16-27°C
® Névoasalina 96 a 250 horas
| L] .&glt:u;'m Ar ou pelas pegas
CROMATO PRETO DE Ih[EREiU (NICA
Aplicagbes tipicas
@ Chassi de computador
@ Fixadores
‘ @ Substituto decorativo de pintura
Condiges de Operagiio
| et 10000 2 15.000 ppm
® Ag 400 a 80O ppm
® i 10228
| @ Temperatura 21 -43°C
® Névoasalina 24 2 96 horas
0

1. Evitar introdugdo por arraste de Cl e de CN
2. Evitar banhos de pré-imersiio a base de NO_

CROMATIZAGAO SOBRE ZINCO FUNDIDO SOB PRESSAO
( “ZAMAK™")

Elclu ﬂplm
. Desengraxamento por imersio
Lavagem em dgua fria (2)
Ativagiio - Sal dcido fraco
Lavagem em dgua fria (2)
Cromato

6. Lavagem em dgua fria (2)

7. Secagem

OBSERVAGAO:

] A manutencio do banho de imerséo dcida € critica.

2. Um tempo de imersdo prolongado no banho de imersdo

:icid:lpude deixar um filme acinzentado na superficie da peca,
impedindo a formagao da pelicula de cromato

Wl LR B =
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Tabela V - Aplicaces tipicas de camadas de conversao de cromato

Tipo de produto Aplicacio Tipo de cromato Propriedades obtidas
Maquinas de lavar Pegas de bomba de zinco Verde oliva Resistente & corrosio por saboes e deterpentes
domésticas fiindido sob pressio simtéticos
Bragadeiras de ago zincadas Amarelo iridescente Resistente ao alague por atmosferas tmidas
Aspiradores de pd Tubos de ago zincados Incolor brilhante Polimento quimico da zincagem e resisiéncia
@0 embagamento
Geladeiras e Condi- Serpentinas do evaporador Amarelo iridescente Resistenie an alaque atmositrico. Reduz 4 corrosan
clonadores de Ar galviinica em jungbes de metais diferentes. A
emissividade do revestimento é algumas vepes
mialor que a do aluminio nu, aumentando assim
a eficiéncia da serpentina. A camada €
suficientemente fina para evitar o efeito de isolagio
Wérmica existente em pintura ou em peliculas anddicas.
Prateleiras aramadas Incolor brilhante Polimento quimico e passivagiio do zinco, com
zincadas ancoramento de revestimento orginico incolor
resistente i abrasio
Motores ¢ Carcagas de magndsio Castanho Protegio contra a corrosiio e base para pintura
geradores
Ferragens para Caixas de jungio, conectones, Incolor Superficle resistente a0 embagimento que nio
fiagio etc. de ago zincados e cadmiados interfere com as conexies i terra
Terminais zincados e Amarelo iridescente Superficie protetora com cidigo de cor para
cadmiados mais corarite verde conexdio de aterramento
Caixas de junglo e Amarelo iridescente Protegiio contr o atague atmosférico e a névos
conectores de cabo de salina sem interferéncia com conexdes de
alerramento
Conectores de cabo de zinco Verde oliva Proteciio contra a cormosio
fundido sob pressio
Transformadiores Terminais ¢ contatos de Incolor Resisténcia ao embagamento, Manutengio da
€ mecanismos de cobre e latio soldabilidade das pegas durante o
ligagio AMMAZEMAMENLD
Ferragens de ago zincadas Incolor ou amarelo Vida de prateleira extensa e protegio contra
cadmiadas iridescente atmosferas timidas. Minimizagio da formacgdio
de produtos de corrosiio que poderiam interferit
com @ operagilo mecdinica
Sistemas elétricos Pegas diversas de ago e de Verde oliva e amarelo Protegdo prolongada contra a corrosio e
automobilisticos ¢ aluminio zincadas e irtdescente ancoramento de pintura
aeroniuticos cadmiadas
Componentes Chassis, blindagens, Amarelo iridescente Protege contra 4 COTmosio @ permite o
eletrdnicos conectores de cabo, etc, aterramento de conexoes de blindagem
de aluminio Minirmiza interferéncia de rufdos de ridio-frequéncia
Guias de onda de aluminio Amarelo iridescente Obtida protegdo, com a atenuagio continuando
dentro das especificagies para aluminio nu limpo
Chiassis e ferragens de ago Incolor Protegiio com baixa resisténcia de contato
zincados e cadmiados
Chassis, guias de onda, et Castanho Como para o aluminio
de magnésio
Cobre ¢ prata Incolor Mantém a soldabilidade e a resisténcia ao
embagamento
Equipamento para Pontas de liga de cobre Incolor Brilhante Polimento quimico e resisténcia ao
soldztgem a ponto embagamento
Medidons e Chassis e pegas diversas de Incolor brilhante Polimento quimico e prolegio contra 4 cormosao
controladores zineo fundido sob pressdo
Molduras, mostradores, Amurelo iridescente Ancoramento de tinta e protegio contra a
carcacas, alojamentos e ou incolor corrosdio. Baixa resisténcia eléirica
souetes de aluminio
Pegas cadmindas e zincadas Amarelo indescente Protecdio com baixa resisténcia elétrica
ol incolor
Equipamento Contatos de prata para Incolor Protegio contra embagamento com baixa
fotografico limpadias de “flash” resisténcia de contato
eletrbnico
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Pintura a Po. Carga
por Atrito.
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‘ VANTAGENS

®Maior concentragdo, elimina gaiola Faraday
| ®Hendimento de primeira passagem superior
a 80%
®Camada mais uniforme
®Menor concentragdo de pé nos cantos
®Maior carga positiva

» v

Sistema Automético

A Nordson, lider mundial em equipamentos de pintu-
ra, oferece a seus clientes uma completa estrutura
de assisténcia técnica e laboratério para simulagao
de producgao, garantindo alta performance, qualidade
e eficiéncia.

Disco alta eficiéncia

Nordson do Brasil Ltda.
Alameda Aruana, B5 - CEP 06480-010 - Barueri - Sao Paulo
Fone: PABX (011) 725.2004 - Fax: (011) 725.6698 Brasil




Cromatizagdo sobre aluminio
Ciclo tipico

1. Desengraxamento por imersio
2. Limpeza por decapagem

3. Lavagem em digua fria (2)

4, Desoxidacio

5. Lavagem em dgua fria (2)

b. Cromato

7. Lavagem em dgua fria (2)

8. Secagem

Situagies a serem evitadas

I. Entrada. por arraste, de dlcali no
desoxidante

2. Decapagem no desoxidante (conta-

minantes)

3. Super-desoxidagio

4 Entrada, por arraste, de desoxidante
No cromato

Tingimento da pelfcula de cromato

I. Zincagem

2. Lavagem em dgua fria (2)

3. Ativagio dcida

4. Lavagem em dgua fria (opcional)

5. Cromato (incolor, amarelo ou ver
de oliva)

6. Lavagem em dgua fria (2)

7. Corante (cor desejada)

R. Lavagem em dgua fria (2)

9, Secagem

10. Laca (opcional)

ES:
. Aprofundidade da cor depende do
tipo de cromato utilizado.
2. Acabamentos preto e imitagio de
latonado sdo obtidos facilmente.

NECESSIDADES DO
MERCADO

Vamos comegar aqui, ji que esta é a
base de esforgos de venda. As necessidades
especificas de um usudrio com relagiio a
um cromato podemn ser muito simples ou
bastante complexas. A primeira tarefa é a
de revelar essa necessidade.

Abaixo esti uma relagio parcial das
diversas necessidades que o mercado vem
solicitando:

@ Um cromato liquido para substi-
tuir um em pd.

® Um cromato em pé para substituir
um liguido.

® Um acabamento de melhor quali-
dade.

® Uim material de menor “custo’”.

® Um material de prego mais baixo.

® Vida qtil da solugio mais prolon-
gada.

® Menor “desplacamento” em dreas
de baixa densidade de corrente.

@ Melhor resisténcia contra a corro-
S0,
& Maior resisténecia a (mido.

@ Cromo trivalente,

@ Sisterna isento de cromo,

® Um amarelo mais escuro,

@ Um amarelo mais claro.

@ Um azul brilhante de acidez mais
elevada para zinco alcalino isento de
cianeto.

E, evidentemente, ainda haverd ou-
tras. Vamos avaliar com maior detalhe
algumas destas necessidades especificas.

LIQUIDOS VS. POS

Freqiientemente a decisio quanto a
utilizar um liquido em vez de um pé &
uma questio de preferéncia pessoal. A
montagemn dos banhos com pé (um com-
ponente) ¢ em geral mais dispendiosa,
mas a vida (itil da solugio normalmente
¢ mais prolongada. Os pds que ndo forem
utilizados conjuntamente com um dcido
mineral adquirem sua acidez de sais 4ci-
dos. Os liguidos ocupam uma parcela
maior do mercado e siio melhores para
controle automitizado.

RESISTENCIA A UMIDO

Nas instalages de cromatizagio em
tambor, arranhaduras sfio um proble-
ma freqiiente, principalmente com tam-
bores inclinados que utilizam sopra-
dores instalados na linha para secar as
pecas enquanto giram no tambor aber-
to. Os cromatos amarelos precisam ter
uma boa “resisténcia a Gmido” para
resistir a tais abusos fisicos, ji para os
cromatos com acabamento bronze, ver-
de oliva e preto o tambor rotativo nio
deve rodar durante o processo de
cromatizagio a fim de evitar escoriagbes
e danos ao revestimento, Melhor solu-

Ao ¢ a transferéncia das pegas para ces-
tos perfurados apropriados.

DESCARTE DE RESIDUOS
Um usudrio pode ter necessidade de
azul brilhante trivalente ou isento de cro-
mo. E preciso assegurar-se de que esta niio
¢ uma necessidade devida a um precon-
ceito. Se, por exemplo, a instalacio utili-
24 atualmente um cromato amarelo
(2000-4000 ppm de Cr**), a eliminagio
do cromo hexavalente do azul brilhante
(150-400 ppm) ndio causard qualqguer im-
pacto perceptivel no descarte de residuos.
0s melhores ususdrios em potencial para
azuis brilhantes com cromo trivalente ou
isentos de cromo sfio aguelas instalagies
que processam somente o cromato azul
brilhante e que podem eliminar totalmen-
te o cromo hexavalente de suas instala-
goes. Todos devem estar cientes de que a
resisténcia contra a corrosdo dos produ-
tos com cromo trivalente e isentos de cro-
mo ndo € o boa quanto a dos cromatos
hexavalentes convencionais, ¢ de que o
custo operacional € 2 a 4 vezes maior

" -
CORROSAO

A maioria dos usuidrios finais de ma-
terial zincado receberia com muito
agrado um acabamento mais resistente
contra a corrosio. Alguns estiio exigin-
do isto. Um cromato mais resistente
contra a corrosio também daria 4 ins-
talagio de cromatizagio uma vantagem
de comercializacio em relacio a seus
CONCorrentes,

SELANTES

Com objetivo de atender as mais ri-
BOFOSIS NOMIAas que visam uma maior
durabilidade de componentes, principal-
mente da indistria automobilistica, ou
mesmo como seguranga no beneficio de
outras pegas que necessitam de boa
peformance quanto i resisténcia a corro-
sdo, utiliza-se filmes protetores ou solu-
goes que consigam alterar a camada de
conversiio conferindo a esta caracteristi-
cas adicionais principalmente quanto a
resisténcia a corrosio,
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Neste médulo trataremos brevemente de selantes orginicos
soluveis em dgua, organo-minerais e inorginicos.

Selantes orgdnicos solveis em dgua

Os selantes orginicos em dgua conferem uma barreira pro-
tetora adicional, sem alteragio da pelicula de cromato. A pro-
tegio desta camada orgdnica esta relacionada com a espessura
do filme, e como a sua aplicagiio geralmente ¢ por simples
imersdo, quando sdo beneficiadas pecas a granel, € necessdrio
que utilizemos o selante em concentragdo baixa, evitando man-
chas por actimulos em pontos de contato entre as pegas duran-
le i secagem.

Selantes inorginicos

Atualmente existem selantes que interagem com a cama-
da de cromato, alterando a sua composigiio, resisténcia A cor-
rosiio e i temperatura, e muitas vezes sua cor. Este tipo de sela-
gem nio deve ser utilizado sobre camadas de cromato preto ou
verde, pois alteram a coloragio do filme. Quando utilizado so-
bre camadas de conversiio amarela iridescente ou bronze, pro-
voca uma alteracdo muito semelhante i lixiviagio comum,
mas aumenta a sua resisténcia i corrosio, comprovada em teste
de névoa salina, em cerca de trés vezes quando comparada ao
mesmo cromatizante sem o selante. Em passivadores azuis, a
base de cromo hexavalente, cromo trivalente ou mesmo isen-
tos de cromo a sua resisténcia A corrosio aumenta considera-
velmente, muitas vezes sem prejuizo do aspecto final. Em to-
dos os casos a nova camada de conversiio pode superar exposi-
¢ies em ambientes a 120°C sem perda de suas caracteristicas
protetivas sendo possivel sua utilizagio em componentes que
seridio montados priximaos a motores,

Selantes Organo-minerais

Neste caso o selante gera uma pelicula auto protetiva com
base em um polimero orginico que recobre a superficie da ca-
mada de conversiio e penetra em fissuras que possam existir. Este
tipo de selante aumenta a resisténcia  corrosdo branca e a cho-
que térmico, resistindo até 200.C sem perda de suas caracteristi-
cas visuais e até 120.C sem queda da resisténcia i corrosdo. Além
de ser dictil sua pelicula garante boa resisténcia a abrasio e
reduz consideravelmente o coeficiente de atrito. Atualmente sio
muito utilizados na inddstria automobilistica, elétrica, aerondu-
tica e de construgiio civil, podendo ser aplicados a todos os tipos
de cromatizantes normalmente utilizados sem alteraciio de suas
caracteristicas estéticas.

DEFEITOS E CAUSAS PROVAVEIS

PASSIVAGAO AZUL BRILHANTE

Problema

Iridescéneia amarela

Provével Causa
Longo tempo de imersio
Cromo hexavalente alto

Temperatura alta

pH alto

Tempo de transferéncia
muito longo
Aguadura

Baixa resisténcia a teste de
nivoa salina

Cromo hexavalente baixo
RPM do tambor

Secagem acima de 60°C
Furos pequenos no tambon

Depdsito rugoso

Vida Curta

Arraste de solugio alcaling
Pegas no fundo do tanque
(Contaminagio com ferro)|

Estrias Esbranquigadas

Lavagem insuficiente apds]
Zincagem

Faixas escuras indescentes
apas saida do cromato

NO, alto em relagdo a cro
contaminagio com ferro

PASSIVACAO AMARELA E BRONZE

Problema
Baixa resisténcia 4 névoa
salina

Filme acinzentado sobre zamak

Provével Causa
Desidratagio do filme na
Secagem

Tempo curto de imersiio
Remogio de cromo hexava-
lente na lavagem & quente
Pelicula riscada por atrito
pH muito baixo
Concentragio muito alta e/
ot longo tempo de imersdo

Filme azulado opaco

Remogzo de cromo hexava-
lente na lavagem a quente

Formagio lenta ou
nenhuma formagio de gel

pH alto

Baixa concentragio
Tempo de imersdo
Superficie passiva
Solugdo fria

Gancheiras - falhas na parte
inferior das pecas

Longo tempao de transfe-

réncia
Concentragio muito alta
Deficiéncia de escoamento

Filmes escorridos

Natural de filmes muito
EIOSS08

Filme brilhante mas com
tonalidade palida

Cromo hexavalente alto

Coloraciio irregular

Baixo pH

pH muito baixo

Longo tempo de imersio
Concentragio muito alta
Lavagem e ativagiio insu-
ficiente
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Escoamento deficiente
Alta temperatura de seca

gem

- 4*edigiio.

Filme arranhado apds secagem |Secagem muito quente Filme rubro quando seco pHda agua quente irregulad
pH alto Arraste da lixivia para o
Cromo hexavalente muito cromalo
alto Filme acastanhado e Lavagem e ativagzo defici-
faixas brancas entes
PASSIVAGAO NEGRA Fosqueamenio generalizado  Baixo pH
Leve opacidade Alto pH
Problema Provéivel Causa Cromo hexavalente muito
Iridescéncia tipo arco-iris pH alto baixo
Tempo de imersio muito Alta temperatura
curto Curto tempo de imersio
Aspecto opaco ou acetinado Baixa quantidade de prata) Baixa temperatura
pH inadequado
Temperatura alta VERDE OLIVA
Filme verde ou marrom Baixa quantidade de prata
pH baixo Problema Provivel Causa
Camada pulverulenta pH haixo Estrias opacas e pontos Lavagem e ativagio defi-
Cromo hexavalente baixo falhos ciente
Prata baixa ; Coloragao bronze ou Alta temperatura
Alto consumo de prata Arraste de clanetos avermelhada
Arraste de cloretos Aspecto muito iridescente pH alto
Contaminagio de cobre Filme pulverulento com Lavagem e secagem muito
Alta temperatura perda ou falta de aderéncia quente
Cloretos na dgua de mon- Coloragiio cinza sobre o pH alto
tagem zamak, proveniente do
Remogdo de zinco nabaixa | pH baixo aluminio presente na liga Tempo de imersdo muito
densidade de corrente Cromo hexavalente alto longo
Baixa camada de zinco Ataque da liga no pré-tra-
Contaminacio com nitrato tamento
Longo tempo de imersio Pouca resisténcia  corrosiio | Temperatura de secagem
Grandes adigoes de reforgo Alta contaminagio acima de 60°C
metilica pH alto
Concentragiio de nitrato Lavagem a quente remo-
alta vendo cromo hexavalente
Precipitado branco no fundo | Arraste de cloreto Filme arranhado apds ou
do tangue Arraste de cianeto durante a passivacio
Falhas na absorgio de Curto tempo de imersio no
PASSIVAGAO COM LIXIVIA corantes corante
pH do corante muito alto
Problema Provével Causa pH do corante muito baixo
Opacidade generalizada pH alio Temperatura muito baixa
Dificuldade para remover Cromo hexavalente e triva- Concentragiio do corante
iridescéncialente fora de relacio muito baixa
Opacidade generalizadacom | Baixo pH ou alta concen- Corante contaminado com
desplacamento na B.D.C. tracio cromo hexavalente
Alta temperatura
Baixa resistencia 4 névoa Cromo hexavalente muito]  BIBLIOGRAFIA
salina baixo 1 - William P. fnnes - *Camadas de Conversiio de Cromatos”,
Alta tensdo superficial em Laurence | Durney - “Electroplating Engineering Handbook

2 - "Médulo - Cromatos”- Treinamento interno da divisio de
vendas da MacDermid Ine, Waterbury, Conn.
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Nao deixe seu dinheiro evaporar.

Evapore a agua de seu lodo

Com uma secadora original da Fa. Harter. Locos provenientes de
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miente. Nossos deservolvimantos oferscem, para prﬂiama.a
mehor solucdo.

0s servicos e a experiéncia mundial da Harter Gmbh jd estio
disponiveis no Brasil

@®Reduz seus custos em 5%
@0iminui o peso a ser depositado em até 7%

RESISTENTE A CORROSAD, ROBUSTA E CONFIAVEL
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@Pouco gasto com energa, devido & secagem a baixa

GOEMA Consultoria Industria e Comeércio Ltda.
Rua Alvarenga Peixoto, 342/350 » CEP 05095-010

Vila Anastacio * Sao Paulo * SP

Tel: (011) B32.5177 = Fax: (011) 832.3798
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Tronsfermador monofasico de média tensde, 15KV o seco,
para montagem em bance frifdsico de 1350 KVA. Alimentogda
dos comversores tiristorizados @ dos gerodores do wsing Pichi
Picun Lewhs, Argenting.

Roﬂﬁtudores

Refificodor com controle firistorizada & inferfose poro o uiilizogdo de
controlodar |mmmu| Utilizodo como refificador “booster”
em using prot

Reatores lineores
limitodares de
corrente de turlo
gircuito em redes de
distribuicdo. Closse de
fensda ofé 138KV,

Reatares lineares paro
filtro de hormanicos &
[imitagio de
torrente em bonco de
topaciiores. Classe de
tensiio of& 1 38KV

@ de aluminia por eletrolise {360 KW).

*Retificadores de (C automaticos tiristorizados com copacidade até 20.000 Amp (C # Retificadores com requlagem manual até 5.000 Amp (C # Retificadores
controlados por PLC ® Fontes de (C para laboratérios de ensaios ® Transformadores especiais para refificadores ® Reatores # Filtros de alizamento
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mentos Elétricos Lida.
02 - Sao Bernardo do Campo - SP - Brasil
Fax: (011) 418.2935

Faraday Equi
Rua MMDC, 1
CEP 09881-650 - Fone: (011) 418.2800 -
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José Casiano
PiNHEIRO VILLANUEVA

Quimico industrial e
gerente de vendas da
Tecnorevest Produtos
CJuimicos.

Matérias Técnicas

P [ N T

U R A

O Uso do Revestimento Eletrolitico
de Poliuretano na Industria de
Tratamento de Superficie

Além de fazer um bistorico do eletrorevestimento, este artigo
enfoca as suas vantagens e cila alguns exemplos historicos.
lambém analisa o seu funcionamento e aplicacio em alguns
segmentos, bem como estabelece a relagdo custos x eficiéncia.

d algum tempo o revestimen-
to eletrolitico orginico vem
sendo utilizado pela indistria
de tratamento de superficie
Primeiramente foi usado como excelente
substituto do vemiz convencional aplica-
do por imersédio ou “spray”, o qual era pro
blemitico para os
beneficiadores.

Numa segunda eta
pa foi utilizado o tin-
gimento externo da ca-
mada de “verniz” incolor em solugbes de
anilinas. Apds a aplicagdo das mesmas
obtinham-se tonalidades diferenciadas
com alto valor estético, porém com dificil
controle da tonalidade.

Aatividade subseqiiente foi a obtengio
de efeitos metdlicos pela adicio de agentes
de coloragiio ao banho de revestimenio ele
trolitico, aplicando-o sobre camadas me-
tilicas eletrodepositadas tais como: niquel
brilhante, zinco, estanho, prata, e princi
palmente na aplicagio direta sobre alguns
metais e ligas tais como; aluminio, ligas
de cobre, ligas de zinco (“Zamak™), etc.

0 potencial deste mercado é muito
grande, tanto que estd sendo amplamen-
te discutido e utilizado entre as inddstri
as com plantas de tratamento superficial
praprias, bem como nas galvanoplastias
prara terceiros, pois sio muitas as possibi-
lidades do uso do revestimento orgiinico
de poliuretano, tanto para a protegio de
metais eletrodepositados quanto como
substituto da eletrodeposiciio, através da

@ Josi Casiano
PinHEIRO VILLANUEVA
T |
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simulagio do efeito metilico.

Finalmente ¢ colocado em discussiio
0 aluminio anodizado ou pintado, pois
os resultados do revestimento eletrolitico
orginico na indidstria de tratamento su
perficial de aluminio fazem que ele seja
considerado como o melhor substituto
para ambaos 08 Ciasos,

Alualmente, em muitos Cas0s, a
eletrodeposigiio tem sido substituida com-
J"‘]L’l:l]‘l]i‘il‘lt‘ ])l"ll'l |]T1"|'.'l_‘b.5-” tll_" revestimen-
to eletrolitico com poliuretano. Este
exemplo serd amplamente demonstrado
com as respectivas vantagens de custos e
suas infimeras aplicacoes.

ATENDENDO AS
PRINCIPAIS NECESSIDADES

0 que fez o eletrorevestimento tornar-
se um atrativo que estd sendo utilizado
pelos beneficiadores da inddstria de
eletrodeposigio?

Vantagens, dentre as quais destacamos

» Filme uniforme, até mesmo em pe-
;as de geometria complexa

e Ficil controle da espessura de ca-
mada

e Alta velocidade de deposigio, com
tempo médio de aplicagiio de 30 segun-
dos se conseguemn camadas de 15/20 pm

o Alta resisténcia a riscos, acetona, ra-
diagio solar, ete.

» Compatibilidade com dgua. Istosig-
nifica que as pegas ndo precisam ser se-
cas antes do revestimento orginico.

P
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» A base de dgua, podendo assim o ba-
nho ser posicionado apds a linha de
eletrodeposicdo ou de pré-tratamento.

» Nio-poluente (opera com sislema
de ultrafiltracio em conjunto com troca-
dor de fons); praticamente niio ¢ necesséd-
rio nenhum tratamento.

o Niio apresentamos defeitos caracte-
risticos dos vernizes convencionais, como
formagdo de gotas, escorrimentos, bolhas
de ar, iridescéncia e etc.

» Resisténcia minima de 300 horas 4
névoa salina

Levando-se em consideracio todos os
fatores citados anteriormente, € notdria a
economia de tempo, redugio de méo-de-
obra, refugos e redugiio de custos, e con-
seqilentemente o grande interesse da in-
distria

Perguntas comuns sobre o Revesti-
mento

— Pode-se conseguir uma cor bran-
ca ou preta fosca?

A resposta € sim, pois além da simula-
gdin de metais coloridos, da protecio do in-
color, uma grande variedade de tonalida-
des pode ser conseguida com este revesti-
mentoe paralelamente atendem-se as exi-
géncias quanto ao brilho, desde o fosco,
passando pelo acetinado, até o brilhante

EXEMPLOS HISTORICOS:

Historicamente, pintura e eletrode-
posico, no contexto de utilizagio nas ins-
talagies de tratamento de superficie, de-
senvolveram-se separadamente, porém

|1

Instalagdo de Eletrorevestimenio da SPS

existiram muitos paralelos e até
muitos cruzamentos. Podemos
citar como exemplo o uso de la-
cas para protegio, Existem al-
guns beneficiadores de eletrode-
posigio que oferecem os dois ser-
vigos, pois aplicam depdsitos
metilicos gue se oxidam com fa-
cilidade ou que sio muito caros
peatra serem depositados em espessuras gue
venham atender as especificagbes da du-
rabilidade a baixo custo. Mesmo assim,
durante muito tempo, os tratadores néo
conseguiram a prote¢do necessidria com
essas lacas e eles passaram a fazer uso da
aplicagio de camadas orgianicas eletrode-
positadas. O fruto deste novo cruzamento
das duas tecnologias foi um revestimento
de ficil e ripida aplicagio e com dtima
protegiio contra a corrosiio, que pode ser
adaptado a qualquer instalagio de
eletrodeposi¢iio com algumas vantagens,
COMO SEELE:

« Pode ser instalado na planta j4 exis-
tente; parte do equipamento pode ser usa
da diretamente cu adaptada.

» O tratamento de efluentes pode ser
eliminado ou significativamente reduzido.

» Novos acabamentos podem ser in-
troduzidos com elevado desempenho.

COMO FUNCIONA O
ELETROREVESTIMENTO

Duas caracteristicas bisicas do proces-
so devem ser enfatizadas:

1) E um processo eletrolitico a base

3- SETEMBRO /OQUTUBRD <
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Instalacdo de Eletrorvevestimento da SPS

de dgua, onde todas as dreas imersas so-
frerfio revestimento, eliminando proble-
mus de falhas de coberturas comumenté
encontrados em pegas de geometria com-
plexa tratadas com verniz “spray” e pé.

2) A camada depositada € uniforme,
nio sofre redissolugiio, ndo escorre pela
agio dos solventes. Portanto, pode ser la-
vada apds a aplicagiio e curada por méto-
dos convencionais, eliminando-se assim
problemas de formagio de gotas por ex-
cessos de verniz em algumas dreas, ou
superficies com aparéncia de casca de la-
ranja, comumente encontrados em apli-
cagies de vernizes por imersio.
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Lideranga néo ocorre por acaso, nem a conquista da Certificagdo de Conformidade

com as Normas I1SO 9000.

Somes lideres de mercado em todos os segmentos de metais preciosos, porque

sempre tivemos produtos de reconhecida qualidade intemacional.

Para obter a ISO 9002 e, como forma de garantir a manutengédo da qualidade do
produto, foi desenvolvido um sistema orientado para a Qualidade Total visando a

satisfagdo do cliente intemo e externo.

Para aprender a pensar em qualidade e garantir o processo de melhoria continua,
foi necessario muito treinamento e educagéo. Todos nés funcionarios, inclusive o
presidente, tivemos que frequentar a Escola da Qualidade. E agora, nés, funcionarios
da Degussa s.a., estamos muito orgulhosos em exibir para nossos clientes,
fornecedores, acionistas, amigos, parentes e toda a comunidade, os nossos
Certificados de Pés-Graduagdo em Qualidade, emitidos pelas reconhecidas

entidades, TUV da Alemanha e IBQN do Brasil,

Funcionéarios da Degussa s.a.

Degussa




A tecnologia Degussa da um
banho de qualidade.

Degussa <

Degussa s.a. Departamento Galvanotécnico
Av. Baréo do Rio Branco, 440

07042-010 - Guarulhos - SP
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APLICACAO DO PROCESSO
EM NS SEGMENTOS

1) Protegdo do alumfnio extrudado
utilizado na construgiio civil:

0 revestimento € utilizado principal-
mente para prolegio contra a corrosio
devido ao seu alto poder de resisténcia a
intempéries, luz ultravioleta, e por aten-
der aos fins decorativos. E usado na fabri-
cagio de esquadrias, caixilhos, janelas,
portas, etc.

Na Inglaterra, desde 1973 muitos
anodizadores fornecedores da construgiio
civil vém adaptando suas plantas para
produzir eletrorevestimento de cor bran-
ca, bronze e preta. Para produzir outras
cores em lotes menores, eles utilizam a
aplicagio de verniz em pd ou liguido so-
bre o eletrorevestimento, aproveitando
assim a excelente prote¢iio do eletrore-
vestimento como base, devida a sua alta
impermeabilidade e a capacidade de
recobrir dreas mais dificeis.

2) Protegiio contra a corrosiio, perda
de brilho, manchas e pontos pretos sobre
metais decorativos.

Pegas de latdio macigo ou banhadas a
prata ou a latio sio exemplos de algu-
mias superficies metdlicas que se oxidam
em contato com o ar, onde a aplicagio
deste processo se torna imprescindivel, pois
N30 OCOME INEMTUPEED NO Processo, como
Secagem ou estocagem, até o enverniza-
mento convencional.

0 processo tem 4 versatilidade de sa-
tisfazer a exigéneia da sua especificagio e
do acabamento que vocé requer. (vide Ta-
bela 1)

3) Simulagdo de efeitos metdlicos so-
bre camadas , ou apli-
cados diretamente sobre o metal-base.

Muitos efeitos de metais coloridos po-
dem ser conseguidos por aplicagio do re-
vestimento eletrolitico pigmentado com
agentes de coloragio de dltima geragio
sobre bases refletoras, como aluminio,
zinco, niquel, ete.

0 revestimento colorido proporciona,
en conjunto com a base, um convincen-
te efeito de latdo, bronze, ouro, niquel pre-
to, cromo preto, elc. Nestes casos os reves-
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timentos sio coloridos e transparentes. Por
sua vez, a espessura da camada sendo
uniforme e controldvel, toma-se muito
mais simples o controle da cor.

Alto desempenho pode ser conseguido
combinando-se o pré-tratamento ideal
com o revestimento certo sobre a superfi-
cie metdlica que é oferecida.

Exemplo; Pode ser facilmente simu-
lada a tonalidade de latdo, a qual, na

eletrodeposigio, apresenta dificuldade
na manutengio da cor do depdsito e
oferece baixissima resisténcia contra a
corrosdo. Temos ainda o problema com
o tratamento dos residuos contendo
cianeto, Com o uso do processo, é
conseguida a mesma tonalidade de la-
tdo, com economia de tempo, energia
elétrica e produtos quimicos. (vide Ta-
bela 2)

TABELA 1 - BANHOS DE LATAO + ENVERNIZAMENTO

SOBRE “ZAMAK"”

Limpeza/Pecas de pré-galvanizacio
Processo Efluentes produzidos
Desengraxante quimico
Desengraxante eletrolitico Sddio, silicatos, fosfatos.
Imersdo em dcido #Zinco, sulfato, fluoretos.
2 dguas correntes
1 retificador
2 resisténcias

Secdio Banho
Processo Efluentes produzidos
Cobre cianidrico “strike” Cobre, cianeto
Banho de cobre dcido Cobre, sulfato
Imersiio em dcido Sulfato
Banho de niquel Niquel, sulfato, cloretos
“Drag-out” de niquel Borato, abrilhantadores
Banho de latdo Cobre, zinco, cianeto
Passivagio Sidio, cloretos
6 dguas correntes
4 retificadores
1 resisténcia

Segiio envernizamento
Processo Efluentes produzidos
Secagem
Verniz “spray” Vapores de solvente
Estufa
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CUSTOS X EFICIENCIA

» Facilidade para calcular os custos
quando comparado com outros processos
orginicos, pois deposita unicamente na
peca, deposita uma Gnica vez na
gancheira, ndio tem problemas de as pe-
as sairem com excesso de “vemniz”,

o [ atingido aproveitamento de 98%,
comparado com 30/40% dos vernizes con-
vencionais, onde o excesso de verniz é ine-
vitdvel.

o Reduzida emissio de solventes, pois
o banho tem 85% de dgua e niio hd riscos
de flamabilidade,

» A alta eficiéncia do processo assegu-
ra que a quantidade de solventes por pega
revestida seja excepcionalmente mais bai-
xa, se comparada a0 processo de tintas li-
quidas convencionais.

Tipos de pegas que podem ser benefi-
ciadas;

» Aluminio (Esquadrias)
e Automobilisticas
o Audio e Video

@ Bicicletas

o Bijulerias

» Eletrodomdsticos
o Ferragens

» Fechaduras

o Metais sanitiarios
o Oculos

» Miveis de ago

» Presentes

» Canetas

o [luminagio

o Motocicletas

A Galvanoplastia sempre leri o seu
lugar. Porém € de se esperar 0 aumento
da utilizacdo, por parte da indistria do
tratamento de superficie, do revestimen-
to eletrolitico orgdnico a base de poliu-
retano, que resolve muitos dos problemas
da galvanoplastia e ainda oferece uma
gama de acabamentos com elevado de-
sempenho.

TABELA 2 - EFEITOS DE OURO/LATAO SOBRE “ZAMAK”
USANDO ELETROREVESTIMENTO

Processo Efluentes produzidos

Eletrorevestimento tingido Solventes, permeador de
ultrafiltragio,

“Drag-out” de ultrafiltrado/lava-

gemn reciclada

Lavagem final Tragos de silidos

Estufa Vapores de solvente

Tanto a eletrodeposigio como o eletrorevestimento requerem polimento/
desengraxamento das pegas anterior ao revestimento.

RESUMO:
Eletrodeposigio Eletrorevestimento

N® de etapas no processo 21 4
Tempao do processo (minutos) 60 23
Tempo de transferéncia 10 y/
Tempo total do processo 70 25
N de processos gue requerem
aguecimento b 6
N* de processos que requerem
reposicio ] 1
N de processos produzindo efluentes B 3
N° de retificadores 5 1
ASTM B117 Névoa salina (horas) 24-96 250-500
Claramente, o processo de
eletrorevestimento é:

» Mais completo

» Ripido

» Menos poluente
» Economiza energia elétrica
» Alto desempenho
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ALGUNS PROCESSOS PARA TRATAMENTO
DE SUPERFICIE PROPORCIONAM MAIS BELEZA
QUE RESISTENCIA. OUTROS ASSEGURAM
MAIS RESISTENCIA QUE BELEZA.




OS5 PROCESS0S5 DA ALPHA GALVANO
GARANTEM O EQUILIBRIO PERFEITO
ENTRE BELEZA E RESISTENCIA.

Para a Alpha Galvano, qualidade em processos para
tratamento de superficie significa resisténcia e
durabilidade aliadas a beleza e aspecto decorativo.
Para isso, os processos a base de Cobre,

Niguel, Cromo, Zinco e outros, alem dos
fosfatizantes, sao desenvolvidos para as

mais diversas aplicacdes sempre com

rigoroso controle de qualidade.

Conte com a Alpha para podar seus

problemas em processos e fazer brotar

a qualidade que esta faltando.

ALPHA GALVANO QUIMICA BRASILEIRA LTDA.

Matriz:

Rua Jodo Marmore, 8589 - Mooca

CEP 03178-190 - 5. Paulp/SP

Tel./Fax: (011) 291-3866 - Telex: (11) 60473

Filial Sul:

Rua Evaristo de Antoni, 1572 - 8. José
CEP 95041-000 - Caxias do Sul/RS
Tel./Fax: (054) 224-3033

Disque Assisténcia Técnica: (011) 775-2428
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TRATAMENTO DE

Pepro pe ArAuio

Diretor Técnico-
comercial da Aletron
Produtos Quimicos Ltda.
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Matérias Técnicas

ELETR ODEBEPOSICAD

Nova Tecnologia e
Know-How em
Processos de Cromo Duro

Este artigo enfoca o processo de cromo duro isento de
Sluorelos, destacando as suas principais propriedades,
aplicagoes tipicas, comparagdo entre eletrolitos de cromo
duro e rendimento eletroguimico do novo processo.

m 3 de Outubro de 1986, na Reu
niio Anual de Trabalho do
Deutsche Gesellschaft filr Gal-
vano- und Oberflichentechnik,
Gunier K Schwarz / Dieter Klein apre
sentaram aos participantes do encontro
uma nova tecnologia para eletrodepo-
sicAo de revestimentos de cromo duro,
através de um eletrdlito de cromo isento
de fluoretos. O processo, batizado de “cro-
mo duro Ankor 1126 era apresentado
408 galvanotécnicos apds um longo peri
odo de pesquisa e deservolvimento ini
ciado em 1983
Muitas décadas haviam se passado
sem evolugio dos processos de cromo,
desde o desenvolvimento dos eletrilitos de
cromo catalisados, por Colin G. Fink e
Charles H. Eldridge, entre 0s anos de 1924
e 1926
Eletrdlitos de cromeo duro contendo
fluoretos somerite tiveram uso em larga
escala apas 1950, Todos os Processos que
surgiram posteriormente eram derivagties
L|-.'H=-t*1*'h'fl'f-rllhl:ll!".L‘-vl'iiL*:ii'll]n.\.I,t|r|,'|;|'i,g‘u-|3
fluoretos, conhecidos como eletrdlitos
CONVENCionais
U nivo processo decramio drero isen
fo de fluoretos, largamente utilizado na
Europa e Japdo, recebeu novo desenvol
vimento em 1991 e passou a ser chama-
do de “cromo duro Ankor 1127". 0
novo desenvolvimento visou exclusiva
mente a simplificacio do processo duran
te sua operacionalizagio
0 aperfeigoamento do processo pro

ETEMBRO SUTURR

porcionou vantagens excepcionais e a
melhor relagio custo/beneficio em reves-
timentos de croma duro, Clu]]p;]r;!(h ) A0S
eletrdlitos convencionais.

PRINCIPAIS PROPRIEDADES
DO NOVO PROCESSO DE
CROMO DURO

» Isento de ataque o substrato ferroso

e Depdsitos brilhantes e microfis-
surados (200 a 400 fissuras/cm)

o Dureza superior a 1050 VEN

® Superior resisténcia a desgaste por

Croma duro microfissurade -
depdasitos brilbantes de alta dureza




atrito mesmo apds longos periodos de ex-
posicio.

® Nilo causa defeitos de deposigio so-
bre niquel.

» Alto rendimento eletroguimico (25
a 26% de eficiéncia de corrente)

o Economia de energia eléirica de até
S0%.

o Velocidade de deposicio = Ipm/
min (50A4/dm’, 55°C)

e Excelente poder de penetragio e
nivelamento.

» Possibilita uso de anodos de titinio
platinado, principal caracteristica para
protecio do meio-ambiente pela ausén-
cia dos anodos de chumbo

o Grande faixa operacional para den-
sidades de corrente catddica, de 20 a 70
Afdm* {eficiéncia de corrente de 19,5 a
27%, respectivamente).

» Pode ser aplicado sobre niguel qui-
mico, para aumentar a resisténcia i cor-
rs o

o Excelente distribuiciio do revesti-
mento mesmo nas baixas densidades de
corrente

o Mantém a dureza do depdsito mes-
mo em temperaturas acima de 70°C, sem
alterar a velocidade de deposigiio

® Possibilita reciclagem total do acido
crimico presente no efluente,

» Ficil transformaciio dos processos
convencionais através de sais deconversio,

o Reduz operagies mecinicas poste-
rOres 40 revestimento Com o novo pro-
cesso de cromo duro em indmeros casos,
nas quais sA0 necessirias Nos Processos
convencionais

Cilindro de rotogravura revestido com o novo processo de cromo duro (uswalmente, camadas ao redor de 6 gom)
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# Pode ser operado como cromo de-
corativo,

APLICACOES TIPICAS
DO ELETROLITO DO
NOVO PROCESSO DE
CROMO DURO

» Pistdes, buchas e outras partes de
méquinas operatrizes:

camadas de 25 pm para prote¢do i
corrosio e resisténcia ao atrito: oferece
as vantagens de brilho, depdsitos
microfissurados e alta velocidade de de-
posigdo

o Cilindros de aluminio, grificos para
miquinas de impressio offset:

camadas de 50 pm para resisténcia ao
atrito e dureza: oferece as vantagens de
niio atacar o Aluminio e de alta velocida-
de de deposicio

e Viilvulas de motores a combustiio:

camadas de 30 pm para resisiéncia ao
atrito: vantagem de ndo atacar o substrato
retificado.

o Guias de teares em méaquinas exteis:

camadas de 10 pm para resisténcia
a0 desgaste por atrito: vantagem da boa
distribuigio do revestimento metilico

» Pistoes de freios e pistoes de controle:

camadas de 10 e 25 pm, respectiva-
mente, para resisténcias a corrosdo e ao
atrito: vantagens de ndo atacar o
substraio, excelente distribuigio da cama-
da e velocidade de deposicio.

o Cilindros de rotogravura e cilindros
para impressio grafica:

camadas de b6 pm para resisténcia ao

FOUTUBROD 9.

desgaste por atrito & prolegiio a corrosio:
vantagens de ndo atacar o metal-hase ¢
alta eficiéncia do processo

COMPARACAO ENTRE
ELETROLITOS DE
CROMO DURO

Em se tratando de eletrdlitos de cro-
mao duro contendo fons Cr®, basicamen-
te se distinguem trés tipos de eletrdlitos,
a saber ;

» Eletrdlito de cromo duro convenci-
onal

» Eletrdlito de cromo duro catalisado
com fluoretos

@ Fletrdlito de cromo duro catalisado
isento de fluoretos

As caracteristicas dos processos acima
serio avaliadas caso a caso neste artigo,

ELETROLITO DE CROMO
DURO CONVENCIONAL

0 eletrdlito utiliza o dcido sulfirico
como catalisador e contém aproximada-
mente 250 g/L. Cr0,, 2,5 - 5,0 g/L H S0,
{ou 1,0 - 1,2 % em relagiio ao teor de sici-
do crimico). Produz depdsitos opacos e
semi-brilhantes com dureza entre 850 e
950 HV 0.1,

Quando polarizado catodicamente, este
eletrdlito praticamente niio ataca o substrito
ferroso utilizado como metal-base.

A eficiéncia de corrente a 55°C e 20 - 50
Adm* é aproximadamente 12 - 17 %, deven-
doser considerada particulamente baixa

A velocidade da deposicio resultante
e :q}mm[n:nl:unl:[mr 0,2 - 0,6 pm/min.




ELETROPOLIMENTO rtancrios de Supeici

A Mecanochemie esta completando 10 anos de existéncia, ao longo dos quais vem
se dedicando ao desenvolvimento de uma linha completa de produtos especiais para
Tratamentos de Superficie de agos inoxidaveis e ligas especiais de alta resisténcia a
> corrosao. Atraves de sua divisao de servigos, vem atendendo a inimeras Industrias
T dos mais variados segmentos de mercado: Industrias Mecanicas, de Maquinas

w

J Alimenticias, Bebidas, Farmaceéuticas, Quimicas, Petroquimicas, de Quimica
¥ / Fina, de Esséncias, Navais, Aeronauticas, Eletroeletrénicas e outras

A / Estamos iniciando o gerenciamento
dos estoques de Eletrodos de Solda Ams‘a

agora disponiveis no Brasil, para -
"\
melhor atender o mercado. “ldlng

) MECANOCHEMIE

MECANOCHEMIE Industrias Quimicas Ltda.
Av. Etiopia, 532 - Jardim Morelato - Barueri - SP
CEP 06408-030 - Tel: (011) 422.2090

Fax: (011) 422.1175
TELEVENDAS (011) 422.2090

= GANCHEIRAS PRIMOR
aweta Btasbeis

Tecnologia alema para o progresso do Brasil. 3

A mals completa inha de produtes para o ratamanto de A Primor abrange um amplo mer-

super ficies. Consulte-nos! cado para quem precisa utilizar §

;ﬂ"*v?ﬂmmﬁ Novos para !Wﬁmdﬂ Cooperogao com a firmo diversos tratamentos de pintura e |
lnsberg/Solingen da Alemanha: i ey Ao A

o CHROMSTAR HW-M - Cromo duro com 26% rendimento Falvanoplastia em:sous produtos

# ABIUARES - Revestimento orgdnico para pegas dncadas

o STANNOSTAR - Processos de Sn, $n/Pb e Pb g:ﬂmeacau. Fl:llquelacﬁu

¢ ARGOPHAN e ARGOSTAR - Processos de prota agem & Finturas

Nmﬁ;?ﬂm :“d”“":’“i?ﬂm nHun;acndom; As gancheiras Primor sio

oh - Processo o cionidrico A 11 Y™

E ]

o ROVAFLEX. 161 - Py = !’;a‘brlxcadtis;,!t;jl [;LEL [rl !‘.I_Irtlf 1 {,J..l:!,

« ROVAFLEX 226 rocemo da oo sem cianefo aco inoxidavel e metais apropri-

o ROYALDUR - Linha completa de cromatizantes ados, No caso dos tratamentos

o ROYALGANTH - Polimento quimico para Cu, latdo, Fe, Al de galvanqp]asua as gancheiras

» ROYALOL - Linha completa de Gleos protetivos sdo protegidas por plastificagio.

o AWETOX Fe - Decapante sem formagao de hidrogénio now-now ae anos S|/

o ROYALIMP 88 - Removedor de fintas fabricando ganchos e

Uma Variedade de
Aplicacies

- /|
i \
" v
3
"
"

o ROYALCOPPER - Processo de cobre dcido brhante gancheiras
o ROYALPLAST - Processo de cobre e niquel quimico p/ ABS GANCHEIRAS
Solicitar folhefos e amosiras gratis: s

AWETA PRODUTOS QUIMICOS LTDA. Rua Padre Isidoro, 112

Tel.: (011) 456-2399 - Fax: (011) 456-2884 CEP 03479-020 = 530 Paulo »
Av. Dona Ruyce Ferraz Alvim, 510 - Diadema - SP. Fone: (011) 910.3747
Fone/Fax: (011) 911.7759

Gancheiras PRIMOR
¢ Equipamentos Ltda.




0 niimero de fissuras no depdsito € me-
nor que 5 fissuras/mm.

Um pequeno desvio das condigdes no-
minais de operagio, por exemplo baixa
densidade de corrente ou alta temperatu-
ra, resultard em efeito negativo na dure-
za, eficiéncia da corrente e brilho.

ELETROLITO DE CROMO
DURO CONTENDO
FLUORETOS

Este eletrdlito produz depdsitos bri-
Ihantes e microfissurados (aproximada-
mente 10 - 40 fissuras / mm). A dureza é
aproximadamente 1.000 HV 0,1.

Devido 2 presenga de fluoretos na so-
lugiio, o ataque sobre o ago ou ferro com
polarizagio catodica € severo.

Apesar de ser possivel cromar alumi-

nio neste tipo de eletrdlito, o aluminio é
dissolvido na zona de baixa densidade de
corrente, de modo similar ao ferro. Pe-
quena quantidade de aluminio dissolvi-
do no eletrdlito reduz sua eficiéncia.

Em conseqiiéncia, nio é conveniente
usar este eletrdlito para a cromagio do
aluminio e suas ligas.

Dependendo da natureza e concentra-
gio do catalisador, a eficiéncia do eletré-
lito estd entre 18e 25 % a55-60°C e 30 -
50 Adm*. A velocidade de deposigao € apro-
ximadamente 0.4 - 0,95 pm/min.

ELETROLITO DE CROMO
DURO CATALISADO ISENTO
DE FLUORETOS

0 eletrdlito combina as propriedades
do eletrélito convencional e do eletrdlito

TABELA 1
ELETROLITO DE CROMO DURO CONVENCIONAL
Temperatura 55 - b0°C
Densidade de corrente: 30 - 50 A/dm’®
Depdsito opaco a semi-brilhante
Dureza aproximadamente 850 - 950 HV 0,1
Eficiéncia 15-17%
N° de fissuras 5 fissuras/mm ‘
TABELA 2
ELETROLITO DE CROMO DURO CONTENDO FLUORETOS
Temperatura 55 - brC
Densidade de corrente 30 - 50 A/dm’
Depdsito semi-brilhante a brithante
Dureza aproximadamente 950 - L.OS0HVO,1
Eficiéncia 18-25%
|_—\ de fissuras aproximadamente 10 - 40 fissuras / mm
TABELA 3
EFICIENCIA DE CORRENTE ( % )
Densidade de corrente (A/dm”) Cromo duro convencional
20 12
30 14
40 15,2
50 16,2
B0 16,6
70 17

TS

catalisado com fluoretos, sendo que o
mesmo € isento de fluoretos.

0 eletrdlito opera com concentragdo
de dcido crimico de 300 g/1. e concentra-
¢ao de dcido sulfiirico de 3,3 - 4 g/L (1,1 -
1,3 % em relaciio ao teor de dcido crimico)

Mesmo com polarizagio cawddica, o
eletrolito nfio ataca o a¢o, nem o alumi-
nio e suas ligas, tendo um comportamen-
to similar ao cromo duro convencional.
Portanto, é possivel cromar pegas de ago
ou aluminio sem atacar o metal-base, ape-
sar de prolongados tempos de exposigio.

Depositos de cromo duro sio produ-
zidos com alto brilho dentro de todo o in-
tervalo de densidade de corrente a tempe-
raturas de até 70° C.

A dureza ¢ aproximadamente 1.050
HV 0,1. Aeficiéncia do processo € alta, sen-
do de 25 - 26 % a 50 A/dm* e 55°C, cor-
respondente 2 uma velocidade de deposi-
¢do de 1 pm/min.

0 desempenho de eficiéncia da cor-
rente é alto mesmo quando o eletrélito €
operado com baixa densidade de corren-
te, conforme ilustrado na Tabela 3.

Em comparagio com o cromo duro
convencional, o tempo de tratamento
pode ser reduzido em aproximadamente
1/3, com igual densidade de corrente apli-
cada, gerando significativa economia de
energia elétrica e otimizagdo de linhas de
produgio..

Para exemplificar, foi efetuado o se-
guinte experimento:

— Depositou-se 50 pm de cromo duro,
utilizando condigdes operacionais padro-
nizadas para o eletrdlito de cromo duro
convencional e para o eletrdlito de cromo
duro catalisado sem fluoretos , dados :
temperatura = 55°C e variando-se as den-
sidades de corrente aplicadas conforme

Eletrélito isento de fluoretos |
19,5
27
245 |
255
%5
.
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mostra o Gréfico 1, com os resultados ob-
tidos, Para os tempos de tratamento
(min) necessdrios a cada condigio de den-
sidade de corrente aplicada, observa-se no

pontilhado o tempo economizado obtido
no eletndlito de cromo duro catalisado
isento de fluoretos, em relaciio ao eletrdlito
de eromo duro convencional..

0 eletrdlito de cromo duro convenci-

TEMPO Ol TRATAMENT - ECORCRIA DE TEMPG

N — —
|}

- OO DF TR
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onal requer rigida observiincia s condi-
¢oes nominais de operagdo, de outra for-
ma perdas de britho, de dureza e de efici-
éncia siio inevitiveis.

Temperatura
Densidade de corrente
Concentragdo do dcido erdmico

0 novo processo proporciona excelen-
tes resultados dentro de um amplo interva-
lo de condigies operacionais, mantendo

“

— Resisténcia ao desgaste

— Niimero de microfissuras

Assim, 0 novo processo de cromo
duro é superior aos processos que
contém fluoretos como catalisador,
desde que seu desempenho dependa
das mesmas condigdes operacionais
que sdo requeridas para o eletrélito
de cromo duro convencional.

50 - 60
20 - 60 A/dm?
200 - 350 g/L.

COM O CROMD CONVENCIDMAL
constantes suas principais propriedades.. 0 -
Depdsitos produzidos em variadas con-
digOes operacionais sempre 18m as mesmas ) i L
propriedades mecnicas, tais como:
ENSIADE B CORREWTE thasn | — Dureza: e
E CRONO URD
1 COWVENCIONAL
TABELA 4 S-S
ELETROLITO DE CROMO DURO CATALISADO ISENTO DE  ; Fboreros
FLUORETOS £
Temperatura 55-60rC i—
Densidade de corrente 30 - 60 A/dm?
Depdsitos brilhante e altamente brilhante —
Dureza acima de 1.050 HV 0,1 L mglﬂf-ww‘: =
Eficiéncia 23-26%
| N* de fissuras 20 - 40 fissuras / mm
COMPARATIVO DOS DIFERENTES I'IIOCESSOS DE CROMO DURO
TABELA 5
Parimetros operacionais * Eletrdlito de cromo duro * Eletrélito de cromo duro Eletrélito de cromo duro
4 base de dcido sulfiirico a base de mistura de dcidos isento de fluoretos

Temperatura 55°C 55"C 50 - 60r C
Densidade de corrente catddica 40 - 50 A/dm 40 - 50 Adm? 40 - 60 Adm*
Eficiéncia catddica 12-16% 0-35% 25-26%
Velocidade de deposicio 0,45 - 0,6 pm /min 0.7 - | pm /min 0.8 - 1 pm /min
Atague a0 metal base ndo ataca forte ataque ndo ataca
Poder de penetragio miedincre mioderado hom
Dureza do depdsito aprox. 950 HYV 0,1 aprox. 1000 HV 0, ] aprox. 1050 HV 0,1
Estrutura macrofissuras 20 - 40 fissuras/mm 20 - 30 fissura/ mm
Resisténcia ao desgaste hoa boaf &) boa { ++)
Aparéncia fosca a semi-brilhante brilhante alto brilho
Uso de anodos de titinio platinado possive| impossivel possivel

(*) Mtaque sobre ago e aluminio com polarizagio anddica.
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A SOLUCAQ CERTA PARA CADA PROBLEMA

Hé 25 anos liderando na fabricacdo de linhas avtomatizadas para tratamento e
acabamento de superficies, com revestimento a po ov liguido

5 ENGINEERING, desenvolveu ao longo destes anos equipamentos de fabricacao propria para
leletrostatica, liquida ou a pé com 0 mais alto padrao de qualidade mundial quanto ao meio

a total seguranca dos operarios. Sua linha de produtos inclui:

§ de baixa pressao, mist-less e air-less »
Reciprocadores »
M Equipamentos portateis para pintura, vedagao
e aplicagao de anti-corrosivos
Centrais automatizadas de vedacao -
Cabines de Pintura « l
Pistolas eletrostaticas, para pintura a liquido

/'
a-r’ 9

. ou a pd, manuais e automaticas » ——-..H,L
W Centrais automaticas de tintas -
Bombas a membrana e pistao - 1—
Automatizagao completa de linhas de pintura «
[ | Tuneis de pré-tratamento » | j

Estufas de secagem e polimerizagéo . ‘
Alimentadores de tintas « _
Equipamentos para jateamento de areia » . ;

de todo o mundo.

Fiat Auto S.p.A. - ltdlia
Ferrovias Italianas

Hy

Além do mais conta com a confianca de clientes

Lamborghini - ltalia
Pininfarina/Ferrari - talia

Aeroporto Linate - Mildo  Falk - Italia

Bertone 5.p.A. - ltalia Ford - Detroit - E.UA.

Land Rover - Inglaterra  Velvo - Suecia

Motori Marelli - Italia Renault - Espanha

General Motors - E.U.A.  Alfa Lancia - ltalia

Nanjing Motor - China  Bicicletas Caloi - Brasi Il

Plaggio - Italia Ciavdar - Russia

Balkancar - Bulgaria Fiat Hitachi - ltalia

Fiat lveco - Italia VTF Energia - Russia

Zenit - Replblica Tcheca  Selva Motori Marini - ltalia

Targetti - ltalia Sadu - Roménia

L

LARIUS BRASIL
Av. Paulista, 481 - CJ. 93 - Séo Paulo - S.P. - CEP 01311-000
Tel: (011) 2B88-1969 - 251-1013 / Fax: (011) 285-2557 W

LARILIS ENGINEERING ITALIA
22050 GARLATE (LECCO) - Via Statala, 70
Tel: 0341-65.02.50 - Fax: 0341-65.0061

ENGINEERING

EGQUIPAMENTOS DE PINTURA

i




RENDIMENTO
ELETROQUIMICO DO
NOVO PROCESSO DE
CROMO DURO

Na eletrodeposicio, o rendimento
eletroguimico de um processo é determi-
nado a partir do cdlculo da corrente elé-
trica efetivamente utilizada para depo-
5igdo e da energia total fornecida ao
processo. Siio virios fatores que afetam
esta eficiéncia, podendo ser citada a
condutividade do eletrélito como um dos
principais fatores, pois, quanto maior
condutor o eletrélito, menor ¢ a queda
ohmica.

No entanto, o que interessa na eletro-
deposiciio € a produgio de revestimentos
no menor espago de tempo possivel, sen-
do a eficiéncia de corrente o parimetro
mais importante,

Existem dois tipos de eficiéncia impor-
tantes na eletrodeposicio em termos de
corrente elétrica, ou seja: a eficiéncia
catidica e a eficiéncia anddica definidos

COmo;

Ime
Eficiéncia catédica = Ee =

I'me

Eficiéncia anddica = Ea =

onde:

Ime : é a densidade de corrente efetiva-
mente utilizada para deposicio do metal
I'me : € a densidade de corrente efetiva-
mente utilizada para dissolugio do metal

0 procedimento para obtengio do ren-
dimento eletroquimico de um processo
em termos de eficiéncia de corrente elé-
lrica, na pratica, é o seguinte:

1-) aplica-se uma determinada cor-
rente numa célula de eletrodeposicio com
catodo ( m ) previamente pesado,

2-) apés um perfodo de tempo ( 1),
determina-se o ganho de massa do catodo
{m,)e

3-) calcula-se pela lei de Faraday, a
massa tedrica que deveria ser obtida pela

48 1 -

passagem da corrrente ( / ) no tempo
(1), ouseja:

lxtxEqg ‘
M = ——
96500

onde:

Ml = massa tedrica, em gramas
F = Faraday = 96500 coulombs
i = intensidade de corrente

Eq = equivalente grama do elemen-
to considerado

4-) calcula-se o rendimento eletro-
quimico em termos de eficiéncia catddica:

mumm' :
a8
=

RELACAD ENTRE ERCIENCIA DE CORRENTE E
m:mun:mnwu-'

% == l
» k\“\

™

o

o 15 2 RS 2 a8
| COMCENTRACA DE M, 50, My
— pr————— e

==
]
[
|

.
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RESISTENCIA AO

DESGASTE - DUREZA

0s resultados medidos de resisténcia
a0 desgaste através do ensaio de desgaste
abrasivo de “Taber Test" sdo superiores
com depdsitos obtidos a partir do novo
processo de cromo duro, quando compa-
rados, com as camadas produzidas nos
outros eletrdlitos.

Dados obtidos no campo , desde 1983,
1ém mostrado que 2 vida em servigo das
pegas submetidas ao desgaste é considera-
velmente maior para revestimentos de cro-
mo duro obtidos através do novo processo.

A resisténcia ao desgaste das camadas ob-
tidas é superior s produzidas pelos proces-
506 convencional e catalisado com fluoretos.

A densidade de corrente aplicada deve
ser de preferéncia em torno de 50 A/dm?
No entanto, com um adequado arranjo
de anodos e 0 uso de mdscaras, tem sido
possivel aplicar densidades de corrente de
até 80 Addm’ .

No intervalo de temperaturas entre 50°C
e 60°C ¢ no intervalo de densidade de cor-
rente entre 20 e 60 A/dm’ ndo existern vari-
agbes aprecidveis nas medidas de dureza. A
dureza dos depdsitos de cromo duro obtidos
com alto brilho € constantemente unifor-
me com um valor proximo a 1050 HV0,1.

Resultados préticos tém confirmado
que mesmo depois de virios anos de ope-
ragdo do eletrélito de cromo duro
catalisado isento de fluoretos, em condi-
¢oes normais de produgio, a dureza dos
depdsitos obtidos permanece inalterada e
€ constante na regido de 1.050 HV 0,1.




ENSAKD DE DESQASTE DE “TARER TEST"
mmmu lh m“ﬂl
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RESISTENCIA A
CORROSAO

A resisténcia 4 corrosio deste processo
¢ compardvel 2 dos depdsitos obtidos a
partir do eletrélito com fluoretos. Aqui é
imperativo, contudo, que a preparagio
meciinica da superficie do ago antes da
cromagdo tenha sido feita cuidadosamen-
te, em seqiiéncia adequada a cada tipo de
substrato.

Um aumento considerdvel na resistén- -

cia 2 corrosio pode ser obtido com depd-
sitos produzidos em um eletrélito de cro-
mo duro catalisado isento de fluoretos por
variagio das suas condigbes operacionais
¢ ¢ uma técnica conhecida como * Poly-
Hardchrome™.

ESTABJLIDADE DO
ELETROLITO - SEGURANCA
DO PROCESSO

Durante o periodo de desenvolvimen-
to do processo de cromo duro catalisado

isento de fluoretos , os ensaios realizados
no campo incluiram volumes conside-
réveis, sendo que no periodo de 1983 a
1986, ano do seu langamento oficial, so-
mente no Japdo foram implantados
180,000 litros do processo e chservou-se
a grande estabilidade e facilidade de uso
do mesmo, fato que atualmente o con-
sagrou lider mundial na sua concepgiio
de processo , onde hd necessidade de
revestimentos de cromo duro de altissima
qualidade.

A manutengio da solugio eletrolitica
de cromo duro catalisado isento de fluo-
retos € simples, devido ao uso de misturas
de compostos de cromo prontas para uso.

A solugiio eletrolitica de cromo duro
catalisado isento de dluoretos € isenta de
sedimentos slidos, durante sua operacio-
nalizagio correta.

Pela possibilidade do uso de anodos
de titinio platinado, a reciclagem dos
componentes do processo e das dguas de
lavagem € facilitada com os sistemas de
reciclagem usuais.

MATERIAL DE ANODOS

0s processos de cromo duro catali-
sado isento de fluoretos podem ser opera-
dos com anodos de titdnio platinado,
facilitando a implantagdo e manutengio
das estagies de tratamento e reciclagem
de efluentes galvinicos, e atendem as
necessidades mundiais de uso de proces-
sos de menor agressividade a ecologia do
planeta.

0 uso dos anodos de titinio platina-
do jd € de conhecimento dos fabricantes
de cilindros de rotogravuras hd muitos
anos, com processos de cromo duro con-
vencional .

T R T T SR e e e

PODER DE COBERTURA

Todos os ensaios realizados durante o
estdgio de desenvolvimento do processo de
cromo duro catalisado isento de fluoretos
revelaram que o poder de cobertura desse
processo, comparado com o eletrélito con-
vencional, é consideravelmente maior, e
a distribuigdo de metal muito superior,
especialmente nas dreas de baixa densi-
dade de corrente.

Devido a esta propriedade, o en-
gancheiramento das pegas & simplifica-
do, eliminando em indmeros casos a ne-
cessidade do uso de mdscaras nas gan-
cheiras | e reduzindo o custo final do re-
vestimento causado por consumo exces-
sivo de energia elétrica pelo uso de maio-
res densidades de corrente com mascaras,
e pela redugdo significativa por arraste dos
compostos de cromo.

COMPARACAO DA
ESPESSURA DO
REVESTIMENTO DO
CROMO DURO
CATALISADO ISENTO DE
FLUORETOS EM AREAS DE
BAIXA DENSIDADE DE
CORRENTE.

Para comprovar o excelente desempe-
nho do processo realizou-se um ensaio
onde duas chapas de ago foram croma-
das, sendo uma no processo de cromo duro
convencional e outra no processo de cro-
mo duro catalisado isento de fluoretos,
usando em ambos os casos a5 mesmas
condigies operacionais, onde padronizou-
se 0 lempo em 15 minutos.

0 resultado obtido pode ser observado na
Tabela 6 e, para melhor interpretagiio, ilus-

TABELA 6
s o : = N _— , —
Eletrélitos de cromo duro Densidade de corrente Medida do ponto A Medida do ponto B
(aprox.) p - 100% p - 100 %
Cromo isento de fluoretos 15 - 20 Addm? 42 28 67
Cromo convencional 15 - 20 Addm?® 3.0 1.7 57
Cromo isento de fluoretos 9- 16 Mdm* 3.3 20 60 _
Cromo convencional 9- 16 Adm® 20 09 45 |
Cromo isento de Auoretos 7 - 10 A/dm? 13 07 54
Cromo convencional 7 - 10 Adm? 08 02 25
5 -73-SETEMBRO/OQUTUBRD 95 - 49




tramos nos Gréficos 3 e 4 as relagBes entre a
velocidade de deposicioe a densidade de cor-
rente, bem como a variagiio da densidade
de corrente para os dois processos.

As medidas de espessuras em zonas de
baixa densidade de corrente foram reali-
zadas pelo método coulométrico, e con-
siderou-se os seguintes pontos para levan-
tamento dos dados :

- Ponto A = 10 mm acima do extremo
inferior da drea de baixa densidade de cor-
rente

- Ponto B = 10 mm abaixo da borda
superior da drea de baixa densidade de
corrente.

mﬁa@mm
- E A DENSIDADE DE CORRENTE
| | 1 |
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COMPARACAO DO CUSTO
DO PROCESSO DE CROMO
DURO ISENTO DE
FLUORETOS

0s ususirios do processo de cromo duro
catalisado isento de fluoretos observaram
que a a alta eficiéncia do processo reduz
0s custos de consumo de energia elétrica
para 65% dos valores anteriores e hd ca-
sos onde o superior poder de coberturae a
melhor distribuigio do metal proporcio-
naram até 50% de redugio.

0 eletrilito pode ser operado em todas
as instalagbes existentes para eletrdlitos de

ﬁ'

cromo duro convencional e catalisados
com fluoretos. A produtividade serd con-
sideravelmente aumentada e em muitas
instalagbes permitird a olimizacdio da li-
nha, chegando até 4 redugiio do niimero
de tanques de processo.

Esta € uma vantagem especialmente
importante na produgio de cilindros de
rotogravura, por exemplo. O incremen-
to na velocidade de deposi¢io, na maio-
ria dos casos diminuird os investimen-
los necessdrios, uma vez que serdo ins-
talados equipamentos especiais em me-
nor nimero do que seria necessério para
as instalagdes convencionais.

ECONOMIA NO CONSUMO DE ENERGIA

0 equivalente eletroquimico do cromo € 0,3234 g/Ah

O fator gravimétrico € tal que:
Crx 1,923 = G0,

= 0,3234 x 1,923 = 06219¢ CrO,/Ah, com eficiéncia de corrente 100 %.

&L= 1,6080Ahvg Cro,=k

0,6219

A férmula para o cdlculo do custo de energia para a deposigio de cromo a partir de

1 kg de tridixido de cromo ( Cr0, ) é:

KxUxE
© Me x Mg

K = 1,6080Ah/gCr0, = 1608Ah/kg CrO,

U = tensio do retificador, em volts
E = custo de energia em US$/kWh

Mg

Me

rendimento elétrico do retificador que consideramos ao redor de 70 %

eficiéncia de corrente elétrica efetiva do eletrélito

p = custo de energia para depositar o cromo a partir de 1 kg de Cr0,, em US§/kg

de Cr0,

1608 (Ah/kgCrO, ) x U (v) (US$/kWh)

22971 x (v) x E

Me X 07 X 1000

=P =
Me
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Bombas-filtro

pH-metros e Redoximetros com Sonda

Ketificadores

Colunas de Troca lonica

Dosadores de Aditivos

Com os equipamentos TECNOLIFE vocé tem qualidade total em

Produtos e Assisténcia Técnica
Desadores de Aditivos, Bombaz-filtro, Células Recuperadoras de Me
1ais, Retihicadores Dosadores para |\.l.'.!-.'_l.' s .'|| mt & Kedoximetros

unas de Troca lomica, Evaporadores a Vicuo e Filtros-I'ren-

internacional a seu dispor, desde os Dosadores de Aditivos,

1 nce {com principio de leitura de corrente ¢ dosagem padro-
i aos equipamentos da Linha de Tratamentos de EHluentes com o sis-
eI mioderno ¢ eficiente em tratamento de efluentes no mundo: a Tro

a lénica e Evaporacio a Vicuo, com possibilidade de "Descarte Zero

A TECNOLIFE trabalha buscando

mpre o gue hi de melhor em

o
CHENTRO

GALVAROTECHICD

LATIND

Tecno LIFE

G54 1-310 - Caxdas do Sul - RS - Brasil
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Exemplo 1:
Eletrdlito de cromo duro convencional

Preco daenergia = 0,1 US$/kWh
Eficienciado eletrélito = 15%
Tensdo do retificador = 8V

p. 2971 X801

=12,25 Us§/kg Cr0)
0,15 oo d

Exemplo 2:

Eletrélito de cromo duro catalisado
isento de fluoretos

Precodaenergia = 0,1US8/kWh
Eficiénciadoeletrdlitc = 25%
Tensdo do retificador = 8V

22071 x8x01

0,25

CALCULO DE RENDIMENTO
ELETROQUIMICO PARA
PROCESSOS DE CROMO
DURO ISENTO DE
FLUORETOS

P =735 US$/kg CrO,

De 1 kg de sal de reforgo € possivel
separar 518 g de cromo metdlico.

Considerando uma drea de 1 m®, e
sendo;

P x 10.000
- §xD

52

onde :

E = espessura do depdsito, em pm
§ = drea da peca considerada, em cm’

D = densidade, em g/cm®

P = peso do elemento, em gramas
Densidade do cromo = 7,14 g/cm’

o E = 518 x 10.000

10,000 cm x 7,14 g/em?

518
7,14

= T255pm

o> Com 1 kg de sal de reforgo € possivel revestir uma drea de 1 m* com 72 mm de

espessura.

CALCULO DA VELOCIDADE DE DEPOSICAO

Aceficiéncia de corrente catddica do eletrdlito de cromo duro isento de fluoretos € 25-
26% na concentragio de montagem, a 50 A/dm? e temperatura de 55°C,

Nestas condigdes, a velocidade de deposiciio ¢ de aproximadamente 1 pm/min e
pode ser calculada com base no peso do metal depositado.

5 = 0,075 x tempo de exposigdo ( min) x densidade de corrente ( Adm®) x grau de

M = pesodometal depositado ( g)
C = equivalente eletroquimico, em g/Ah = 0,323 g/Ah
I = corrente ( ampéres)
T = tempo ( minutos )
E = graudeeficiéncia do eletrdlito
M = CxIxTxE,
Sendo:
S = espessurado depdsito (pm)
A = drea(dm?')
P = densidade do metal ( g/cm?*)
M x 100
] L~
Axbp
Portanto:
Espessura do depdsito (pm) =
eficiéncia,
onde:

Grau de eficiéncia do eletrdlito =

eficiéncia de corrente (%)

100

Para melhor interpretagio vejamos o exemplo abaixo:

Dados:  Area
Intensidade de corrente
Tempo

10 dm?*
500 A
60 minutos

Espessura (pm) = 0,075 x 60x50%0,25 = 56 pm

.18 -73 -
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Tanques em Polipr

» para galvanoplastia

« fratamento de efluentes

= armazenomento de liquidos dcidos e alcalinos
« resistem a femperaturas de até 80°C

Cilindricos e prismaticos
« (ilindricos de 0,5 a 30 m*
« prismaticos de 0,5 a 20 m?

i s TECNOPLASTICO

BELFANO LTDA
Vendas: fua Frodigue Coutinho, 1459 - o Paulo - SP - (EP 05416-012
Fane: (011) 813-6555 - Fax: (011) 813-9459 - Tolex: 11 81653 ADEI

Fébrica e Escritério: Av. Santa ataring, 489 - Diademo - P - (EP 09931-390
Fone: [011) 713-2244 - Fax: [011) 7130004 - Telex: 11 44257 BELF

FABRICAMOS TANQUES SOB MEDIDA

TRATAMENTO DE

E.T.Es EM POLIPROPILENO

/ pH / ORP (REDOX) |
< Condutividade / Resistividade
¢ Concentragdo / Salinidade

¢ Temperatura (Pt-100 / termopares...) -i
¢ Nivel (boia, capacitivo, indutivo...)
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Fone: (011) 591-2622 / 591-3367 - Fax: (011) 277-1300 Tel: (011) 218.2132 - Fax: (011) 294.8385




Deve-se considerar que existem pontos geometricamente des-
favordveis, tais como dngulos, furos, cavidades ete, onde a densi-
dade de corrente de 50 Mdm’ ndo € efetivamente aplicada. Nes-
tas regioes desfavordveis o velocidade de deposiciio decresce. Con-
sidere que nessas regioes oblivemos:

20Mdm* 1 hora — 17,5 pm : aproximadamente 0,3 pm /min
30 Addm® 1 hora — 30,6 pm : aproximadamente 0,5 jim /min

Quando comparado com o cromo duro convencional
(CrO, + H.80,), avelocidade de deposi¢io é maior:

20 Adm? —
N -

0,16 pm /min
0.3 pm/min

0 Grifico 3 ilustra com clareza os dados acima.

ATAQUE DOS ELETROLITOS DE CROMO
DURO AO SUBSTRATO

0 diferencial entre os eletrélitos de cromo duro contendo
fluoretos e o eletrdlito de cromo duro catalisado isento de fluoretos
€ gue pard este Gltimo o atague € praticamente nulo, ndo sendo
considerado em razio de sua perda de massa didiria ser inferior a
0,2% em comparagio com 100% da perda de massa observada
nos ensaios realizados com o eletrdlito de cromo duro catalisado
com fluoretos.

O ataque observado para o eletrdlito de cromo duro catalisado
isento de fluoretos é inferior a 30mg/dm */dia contra a média de
16000mg/dm */dia do eletrilito contendo fluoretos.

O ensaio realizado em nossos laboratérios demonstrou que
0 eletrdlito de cromo duro catalisado com fluoretos ataca até
557 vezes substratos ferrosos, quando comparado ao eletrélito de
cromo duro catalisado isento de fluoretos.

; COMPARAGAG DO VOLUME CROMO - HIDROGENIO

Cromo Comnvencional
Xy |
".'___ _—:.
| Isenio de Fluometos
Apro, 3.9 m’
| |
M T
N l 1
| -
. | : 1 s
®)
1qu€-m |
548 715-73

e L |

0 ensaio consiste em manter dois corpos de prova de ago,
previamente tarados, imersos nos eletrGlitos de cromo duro con-
tendo fluoretos e isento de fluoretos, durante 1 h 2 lemperatura
de 55°C e | Mdm’ de densidade de corrente.

Apds uma hora, retiram-se os corpos de prova, lavam-se em
dgua corrente ¢ eles sdo secos em estula a 80°C durante 30 mi-
nutos. Apds resfriados, eles sio pesados e comparam-se as perdas
de massas.,

Deve-se notar que nesta densidade de corrente, ndo hd
eletrodepasiciio de cromo, apenas ocorre liberagio de hidrogé-
nio. Veja a ilustragio na pagina anterior e comparem-se os dois
PIrOCESSOS.

Resultados obtidos em nossos laboratdrios:

Eletrdlito de cromo isento de Nuoretos:
Eletrilito de cromo duro contendo Auoretos:

Penda de massa = 0,028 g/dm’ x dia
Perda de massa = 156 p/dm? x dia

0s valores de perda de massa obtidos dependem do tipo de
substrato wtilizado e do eletrdlito de cromo contendo fluoretos
em ensaio, (para a comparagio utilizamos ago carbono 1010/
1020 ¢ nosso processo Ankor 1113), entretanto a diferenga entre
esses valores serd sempre elevada, evidenciando o baixo ataque
ao metal base provocado pelo eletrélito de cromo duro Ankor
1127.

ENSAIO PADRAO LPW PARA
DETERMINACAOQ DA EFICIENCIA DA
CORRENTE CATODICA PARA O PROCESSO
DE CROMO DURO ISENTO DE FLUORETOS

2. Método

0s anodos s3o colocados em lados opostos. O cilindro de ago
desengraxado deve ser colocado no centro entre os dois anodos,

Para obter a densidade de corrente definida, a superficie do
cilindro é limitada por isolamento (fita, filme, etc.) 2 0,2 dm?.
Isto equivale 2 um comprimento de 7,8 cm para o cilindro de g
= 8 mm. Depois de um tempo de aquecimento de 30 segundos, a
corrente € ajustada para 10 Ae mantida durante exatamente 30
minutos para a determinagio da eficiéncia de corrente (de pre-
feréncia utilizar um medidor de ampéres-horas para garantir o
ensaio),

Apds o periodo de eletrdlise, retirar e lavar o corpo de prova, A
aparéncia da camada do cromo pode ser avaliada, e deve ser com-
parada com as condigbes do metal-base.

0 extremo inferior do cilindro € a zona de alta densidade de
corrente, o resto da superficie do compo de prova tem densidade
de corrente média constante,
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1. Processo da Amostra

Processo: Eletriilito de cromo duro isento de fluoretos

Tanque Bequer de | L, forma baixa.

Volume do eletrdlito 900 mL

Anodos 2 pecas PhSn6, ou titAnio platinado de forma cilindrica com difimetro de 15 mm,
imersas 2 cm a mais que o citodo

Catodo cilindro de ago retificado Rz < 1,5 mm (ideal )
@ = 8 mm com comprimento minimo de 100 mm

Agitagio Nilo requerida

Retificador Retificador com"ripple” menor de 5% a plena tensio e corrente

Densidade de corrente 50 A/dm*

Tempo de tratamento 30 minutos

Temperatura (552 1)%C

S . _ = Diferenca do peso (g ) x 100
Eficiéncia de corrente % =520 T/AR ) x T(A) X T(H)

0 ensaio acima deve ser realizado para cada tipo de eletrélito
de cromo duro que se deseja comparar.

CONCLUSOES

Em cada aplicagiio técnica de revestimentos de cromo duro
existem particularidades que os eletrdlitos convencionais e
catalisados por fluoretos niio atenderiam na sua totalidade.

Considerando que o eletrdlito de cromo duro catalisado isen-
to de fluoretos reune propriedades e caracteristicas dos processos

convencionais e catalisados com fluoretos, além de proporcio-
nar condigbes superiores a ambos, ¢ certo de que quando se pre-
tende alta qualidade tecnoldgica incorporando know how con-
sagrado mundialmente, o novo eletrdlito em uso fornecerd a
melhor relagio custo/beneficio para fins técnicos.
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ed., 1988 - pdg. 226 a 258.

GRAFICOS:
Instrugiies Téenicas ALETRON - LPW

Condighes a serem avaliadas:

Determinagio da eficiéncia da corrente:

- Grau de brilho

- Livre de nodulos

- Livre de queimas na parte inferior do cilindro

- Dureza da camada de cromo

- Determinagio microscdpica do nimero de fissuras

Para determinar eficiéncia da corrente, a diferenga de peso deve sere
determinada com aproximagio de + 1 mgantes e apds a eletrodeposiciio,
0 equivalente eletroguimico do cromo hexavalente (Cr*) € 0,3232 g/Ah
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A revista Tratamento de Superficie, com sua éé‘i‘fﬁéﬁ -especial de pintura, trans-
formou-se no testemunho da determinagao ¢ na recompgnsa para todos que comparti-
lharam do mesmo espirito empreendedor gue«-vem prevalecendo nas parcerias
estabelecidas, responséaveis pela performance do nosso trabalho.

Queremos dividir nossa satisfacao, com ABTS que nos confiou esta tarefa, e com
todos os nossos colaboradores e anunciantes, que contribuiram para que a revista
Tratamento de Superficie conquistasse a consolidagdo e o reconhecimento por parte
do mercado, como o mais importante instrumento de informacao e fomento do setor.

» Maior indice de leitura em razio do consistente contetido editorial técnico.

* Circulagdo dirigida as empresas diretamente envolvidas com o processo.

* Qualificagao dos leitores, profissionais com [ﬂenus poderes de influéncia,
especificagao e decisao pela compra de produtos e servigos.

ual nossos anunciantes encontraram
o aumento pela preferéncia por suas
pBEtativas promocionais.

-

Uma eficiente ferramenta de marketing, n
inimeras oportunidades de negécios, constata
marcas, produtos e servicos, superando

A agilidade na tomada de decisao ndo a alternativa promocional com
o menor custo/beneficio, levou os nd 505 d aciantes a contemplarem a revista
Tratamento de Superficie como o veiculo de suascampanhas publicitarias. O retorno
do investimento, tem justificado a freqiiéncia e a @mpliagao dos espagos contratados.

=
"

jcara os inimeros beneficios de
10 ja o constataram as lideres de mercado, de-
s que uniramisse as demais, constatando uma
seus objetivosile participagao no mercado.

Certamente sua ampla visdo empresarial ider
marketing que apresentamos, assi
tentoras de know-how, tradicionais

excelente oportunidade para atingirer

Central de Atendi

+

D a0 Anunciante: (011) 825.6254

T
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CENTRALSUPER
Inicia Atividades

Comerciais

A CENTRALSUPER
iniciou, em 15 de
outubro ultimo, as suas|
atividades comerciais
em sua sede,
localizada & Avenida
Presidente Wilson,
3689, no Bairro do
Ipiranga, em Sio
Paulo, passando a
receber lodos
galvdnicos e a retiri-
los nas proprias
empresas, através de
servigo terceirizado.
Também entrou em
operacio o servigo de
andlises quimicas de
matérias-primas e
banhos galvanicos,
através de laboratorio
equipado com
espectrometro de

absorgdo atomica.
Maiores informagoes |
poderdo ser obtidas
pelo através do
telefone (011)
915.0400,

Nova Diretoria do Sindisuper

Tomou posse, em 25 de outubro Gltimo, a nova
diretoria do SINDISUPER pari o periodo de 95/98.
Por unanimidade de votos - ndo fol apurado ne-
nhum voto nulo ou em branco - os sindicalizados
na entidade elegeram os seguintes integrantes do
setor para dingir o SINDISUPER:

Diretoria

Efetivos

Presidente: Roberto Della Manna

1° Vice-Presidente: Jofo Peres

27 Vice-Presidente: M:nco Antonio de Paiva Vital,
1° Secretdrio: Marco Antonio Barbieri,

2% Secretdrio: Hildrio Vassoler

17 Tesoureiro: Sérgio Roberto Andretta

2 Tesoureiro: Antonio de Grandi

Michel Robert Vauriac

Sérgio Tadeu Evangelista
Gilberto Avanzo

Juan Luiz Magueda Magueda
Wady Millen Junior
Francisco Santa Cruz Junior
Caetano Violante

Conselho Fiscal

Efetivos

Alri Zanini

Caio Graccho de Souza Campos Melare
Mozes Manfredo Kostmann

Carlo Berti
Dirce dos Santos Maenza
Paulo Tomomito Sato

Delegados Representantes Junto 3 FIESP
Efetivos

Roberto Della Manna

Marco Antonio Barbierd
Suplentes

José Adolfo Gazabin Simies
Marco Antonio de Paiva Vital

Conselho Consultivo

Antonio Magalhdies de Almeida
Carlos Maqueda Maqueda
Derby Campitell

Felix Bernhard Stamer

Hiroshi Nakahara

Jodo Bento da Silva

José Nilton Malheiros Veiga
Luiz Afonso Pinto

Mauiro Pellegrinelli
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Apuragdo dos volos da el;-;'v;ﬂo
Roberto Motta de Sillos (Representante da ABTS)
Sérglo Fausto Cidade Gongalves Perefra.

CENTRALSUPER Firma Acordo para
Implantagio do PCMSO

A CENTRALSUPER contratou os servicos do
Procat Medicina Ocupacional e Assistencial para
elaborar, implantar e coordenar o PCMSO - Pro-
grama de Controle Médico de Satide Ocupacional
para as empresas suas associadas ou para as au-
torizadas por ela, como as associadas ao Sindisuper
e il ABTS, Como € de conhecimento geral, a NR-7,
Portaria n® 24 da Secretaria de Seguranga e Sai-
de do Trabalho, toma obrigatiria a elaboragio e
implantagio do PCMSO, com o objetivo de preve-
nir, rastrear e diagnosticar precocemente os agra-
vos & SaGde. Paralelamente, este acordo CEN-
TRALSUPER/Procat também atende i NR-9, por-
taria n® 25 da Secretaria de Satide do Trabalho que
trata do Programa de Prevengdo e Riscos
Ambientais. As empresas que vierem a aderir a0
Procat serfio atendidas com a realizacio de exa-
mies obrigatérios, de acordo com a legislagdo, com
emnissdio de atestado de satide ocupacional e ela-
boragiio de prontusdrio médico individual. Os as-
sociados 3 CENTRALSUPER pagardio i empresa
contratada, tomando comio unidade de pagamento
08 CHS - Coeficiente de Honoririos da Associaciio
Médica Brasileira, os seguintes valores: 145 CHS
por funciondrio/ano, como taxa referente 3 im-
plantagiio, elaboragiio e coordenagio do PCMS0,
Liaxa esta a ser paga em 4 parcelas mensais e su-
cessivis @ partir da adesio; 80 CHS por consulta
ou exame médico efetuado, As empresas autori-
zadas pela CENTRALSUPER - associadas do
Sindisuper e da ABTS - pagario os valores acima
acrescidos de 20%, enquanto que as niio-associa-
das, porém autorizadas, terio um acréscimo de
40% sobre os valores referidos. Maiores informa-
gies pelo fone (011) 63.6539.




Perfil das Empresas Galvanicas

ACENTRALSUPER realizou junio is suas associadas, em julho 600 empresas contatadas, e o objetivo € incrémentar a pesquisa com
(ltimo, a sua primeira pesquisa sobre as empresas que possuem ser- A participagiio de todas estas empresas. Abaixa publicamos a sintese
vigos galviinicos. As respostas representam 7% de um universo de dos principais itens abordados,

Total % Médias Total % Médias
Qual o tipo de beneficiamento empregado na sua empresa? Que % representa a folha + encangos no custo total? 4%
Anodizacio b 13% Que % representa a matéria-prima no custo total? 28%
Cromagdo de plisticos L 9% Suga empresa realizou investimentos
Deposigao quimica 1 % em 1994 (5/n) 37 T9%
Eletrodeposiciio de metais 40 B5% Em caso positivo, indique a origem dos recursos
Pintura 2 ¥ Capital priprio 91%
TOTAL 47 Capital de terceiros %
Quais os banhos que a empresa possui? Qual o tipo de investimento realizado?
Alodine 2 4% Ampliagio/modernizacio das instalagies 21 5%
Anodizagio 4 o Aperfeigoamento de recursos humanos 12 26%
Cidmio 5 1% Aquisigiio de maiquinas e equipamentos 25 53%
Cobre dcido 15 32% Diversificagio de atividades 2 4%
Cobre Alcalino 20 4% Instalagiio da ETE 17 7%
Cobre quimico 1 2% TOTAL 47
Cromo 16 % Assinale as principais dificuldades encontradas
Eletropolimento | 2% Dificuldade de acesso a0s recursos
Estanho 17 0% disponiveis de 0. oficiais 12 6%
Estanho/chumbo l 2% Flevada carga tributiria 33 0%
Fosfato " i Elevada competitividade de mercado 26 55%
Latio z K 15% Falta de capital de giro 10 21%
Niguel eletrolitico il bh% Falta de demanda 9 15%
A tykanen 2 a Falta demio-de-obraqualificadanomencado 13 28%
Oidacio 9 1% Redugiio de margem de lucro 26 55%
i 2 4‘.!'1.- Taxas elevadas de juros no mercado
Prata 2 1% financeiro 20 43%
Zinco dcido 11 23% TOTAL 47
Zineo alcaling sem claneto 4 15% Quais setores necessitam de desenvolvimento técaico?
Zinco clanfdrico 23 49% Controle de Qualidade 13 0%
: ” TDT"L 47 Dep. Financeiro 9 19%
Suz emipresa segrega os residuos (5= 1) 10 1% Dep. Recursos Humanos 17 36%
Sualc processo de secagem de lodo? " Dep. Vendas 10 21%
antrifugo 2 %, 2
; i Produgio 32 hB%
Decanter 1 2%
Estufa l % TOTAL 47
Filtro de placas 0 0% I1|Inplunla¢;ﬁu de 150 9000 (S/N Implantado) )
Filtro simples 1 % Sim 15 533‘
Filtro-prensa 17 3% oh B e
Leito de secagem 25 53% Implantado 1 %
TOTAL 47 TOTAL 46  100%
Nimero de funciondrios 2228 5084%

(ual a drea fabril ocupada em m2? Tha61 0

L673.07

Em caso negativo, hi interesse de implantag@o em 1996

Qual o nivel médin de utilizagio da capacidade instalada (5=1) 22 7%
=5(1% 4 o, E com relagio 150 14000 (S = 1) 33 7%
de 502 70% 1 24% H interesse em projetos multicliente
de 712 90% 17 3% para 1505 (5 = 1) 34 72%
de 91 a 100% 14 30% Sua empresa oferece assisténcia médica
TOTAL 46 100% (5=1) 17 30%
TS - 73 - SETEMBRO/QUTUBRO 25 - 59




CLEARCLAD é um acabamento em poliuretano, aplicado
eletroliticamente, que oferece excelente resisténcia a
corrosao, com dureza superior a 5H, e reduz praticamente
a zero o tratamento de efluentes.

Produz depositos de 5 a 30 MICRA que
sa0 excelentes substitutos para
eletrodeposicao, anodizagao, pintura e
pintura a po.

CLEARCLAD pode ser aplicado sobre
qualquer superficie condutora, mesmo em
pecas de geometria complicada,
proporcionando aparéncia de cobre, latao,
bronze, etc. a metais com Zamack e ago.
Pode ser usado ainda, como vemiz
protetivo para ouro, prata, cobre e ligas.

ALGUMAS APLICACOES:

- Pecas para bicicletas, motos e indUstria automotiva
~Ferragens diversas, ferramentas

- Oculos, reldgios, lustres, troféus, bijuterias e artigos de adomo
- Metais sanitarios, aluminio extrudado

- Displays, carros para supermercados, entre outros.

. 1TECNOIEVEIr

produtos quimicos Itda.

Sao Paulo: Rua Oneda, 40 - CEP 09895-280
Tel: (011) 759-4422 - Fax: (011) 759-4949
Sao Bernardo do Campo - SP
Manaus: Av.Buriti s/n® - CEP 69075-000 - Distrito Industrial

Tel: (092) 615-2737 - Fax: (092) 615-1184
Manaus - AM

Criativa
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M atéria Especial

Curso da Fatec-SP Forma, Tambeém,
Profissionais para o Setor de
Tratamento de Superficie

O Curso Superior de Tecnologia em Maleriais, Processos €
Componentes Elefronicos, ministrado pela Faculdade,
também forma lecnologos para aluagdo no sefor.

RerortAGEM DE RutH CORDEIRO LEITE

o final da década de 80, o par-

que industrial brasileiro esti-

va em plena expansiio e ima-

ginava-se que haveria um
grande crescimento da microeletrinica e
da informitica, dreas para as quais a legis-
lagio brasileira, naquela época, garantia
reserva de mercado

Havia projetos para a instalagiio no Bra-
sil de virias fiibricas de componentes eletri-
nicos, como Elebra, Itat, Sid e outras, e di
versos empresdrios do setor declararam-se
totalmente favordves i criagio de um curso
superior de tecnologia em microeletranica

Com base neste horizonte que entao se
apresentivi, em 1989 iniciaram-se 06 esiu
dos e, no ano seguinte, foi elaborada a es-
trutura de tal curso, apds a assinatura de um
convénio de cooperagio téenico-cientifico
educacional entre o Centro Estadual de Edu-
cacdo Teenoldgica * Paula Souza” (CEETPS)
e a Escola Politéenica da Universidade de Sao
Paulo, Nascia, assim, o Curso Superior de
Tecnologia em Mdteriais, Processos e Com-
ponentes Eletrinicos, ministrado na Facul
dade de Tecnologia de Sio Paulo - Fatec-
SP, unidade de ensino do CEETPS que, por
sua vez, € uma instituicio mantida pelo Go-
verno do Estado de Sio Paulo,

Na década de 1990, porém, medidas
restritivis na drea economica e, posterior-
menle, 4 abertura do mercado para as em-
presas estrangeiras inviabilizaram a insta-
lagio de muitas indiistrias de componen
tes de microeletrinica e informitica. Isso
trouxe, como conseqiiéncia, uma inibigio
quanto as perspectivas de expansio profis-
sionil no setor. Mesmo assim foi dado an-
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damento para o curso, embora até hoje ele
seja um pouco desconhecido da classe es-
tudantil e do setor produtivo

Mas ji foi constatado, em diversas oca-
sioes e, também, durante a realizaciio da
ABINEE-Tec - Feira da Indistria Eletroele-
tromica e da Ferun - Feira de Recrutamen-
to Universitdria, grande interesse por parte
de pessoas ligadas ao setor pela formagio
de profissionais com o perfil do teendlogo
de materiais, processos e componentes ele-
trinicos

0 professor Jodo Mongelli Netto, respon-
sdvel pelo curso e do qual participa desde a
sua implantagio, informa que hit umaten
déncia de o mercado absorver e ficar satis-
feito com a atuagdo do tecndlogo de nivel
superior. “Atualmente, hd apenas dez
tecndlogos formados pelo nosso curso e s
tou certo de que os empresdrios ligados a
drea de microeletronica em a mesma opi
nifio que nds, professores, a respeito da im
portincia desse profissional no setor pro
dutivo”, diz ele.

Amplo Campo de Atuacao
0 curso, estruturado por disciplinas
exatas, humanas, profissionalizantes, espe
cificas, optativas e complementares, visa
criar um novo profissional para o merca-
do, com um raciocinio fortemente desen-
volvido e capacitado para atudr com suces
s0 nas empresas fabricantes ou usudrias de
componentes passivos, componentes
semicondutores, circuitos impressos, circui-
tos hibridos, circuitos SMD, outras compo-
nentes eletrinicos e tecnologias correlatas
Durante a realizacio do curso, o aluno
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Professor fodo Mongelli Netto

adquire conhecimentos priticos e tedri-
cos, capacitando-se para atuar de manei-
ra significativa na melhoria da qualida-
de de componentes eletriinicos, extrema-
mente dependentes dos materiais empre-
gados e dos processos utilizados.

Com a conclusdo do curso, segundo
Mongelli Netto, o tecndlogo poderd atuar
em indiistrias, universidades ou centros de
pesquisa, para executar tarefas diversi-
ficadas, como controle de qualidade e es
tudo de confiabilidade de componentes,
andlise de falhas, apoio 3s atividades de
pesquisa e desenvolvimento, entre outras
Também poderd trabalhar na drea de ma-
teriais, na drea de caracterizagio (fisica,
quimica e elétrica) e na drea de processos
de fabricagfio. Esta (ltima in-
clui intimeras indistrias, co-
ma, por exermplo: automobilis-
tica (controle de qualidade de
chapas, tintas, pintura e eletrd-
nica embarcada), metaldrgica
(supervisiio da produgio, ca-
racterizagoes), farmacéutica
{operag¢io e projeto de sistemas
de vicuo, salas limpas), eletro-
eletrinica (componentes pas-
sivos, cinescopios) e outras

Vale destacar a fungio do
tecndlogoe na inddstria de tra-
tamento de superficies, na gual
ele poderd trabalhar com a de-
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posicao e a caracterizaciio de pelicula, fil-
mes finos o espessos para is mais varia-
das aplicagdes, nas metalizagdes de diver-
sos produtos, como do farol de automd-
vel, onde se aplica um revestimento de
metal para refletir a luz, e na nitretagio
de ferramentas, para aumentar sua resis-
téncia e dureza.

Na opinido de Mongelli Netto, pro-
fessor de fisica da Fatec-SP desde 1977, o
tecnidlogo em materiais, processos & com-
ponentes eletrdnicos deve atuar como
profissional conquistando o seu espaco
pela competéncia, ndo havendo necessi-
dade de competir com fisicos, quimicos
ou engenheiros,

“Nosso tecndlogo tem uma formagio
ampla e, no entanto, profunda, o que o
capacita a desempenhar bem as tarefas
impostas pelo mercado de trabalho. 0
campo de atuagio do tecndlogo € amplo,
pois as tecnologias estudadas podem ser
aplicadas a outras dreas; ¢ o caso, por
exemplo, da tecnologia do vicuo”, acres-
centa o professor.

Estrutura do Curso

Apesar de a duragio ser de apenas tris
anos (ou seis semestres), o Curso Superior
de Tecnologia em Materiais, Processos ¢
Componentes Eletrinicos tem um total de
3024 horas/aula, superando em carga ho-
riria os demais cursos ministrados pela
Fatec-SF Isso se explica porque os dois pri-
meims anos constam de disciplinas distri-
buidzas em perfodo integral, e no (iltimo ano
as aulas sio realizadas no periodo noturmo,
justamente para possibilitar ao aluno o tem-

po necessirio para fazer estigios ou, até
mesmo, trabalhar na drea durante o dia.

No curso, sao utilizados, ainda, os la-
boratérios da Fatec-SP e os do Laboraté-
rio de Sistemas Integriveis da Escola Po-
litécnica da Universidade de 530 Paulo,
via convénio CEETPS-USP. As préticas de
laboratdrio sdo divididas em Optica, Qui-
mica, Fisica, Eletronica, Caracterizagiio
Elétrica, Caracterizagdes de Materiais, Pro-
cessos de Microeletronica e Informdtica,

Para ingressar no curso, o aluno deve
ter 0 2* grau concluido e prestar vestibular
1o final ou no meio do ano. Até o momen-
to, 0 curso tem apresentado cinco ou seis
candidatos porvaga, sendo oferecidas qua-
renta vigas por semestre, Isso se explica,
segundo o professor Mongelli Netto, devido
i falta de conhecimento dos estudantes se-
cundgrios, ji que o curso, além de ser 1o-
talmente gratuito, oferece ao formando
vasta drea no mercado de trabalho.

Curriculo Disciplinar
Cilculo Diferencial e Integral (Ie 11),
Estatistica (I e 11), Cilculo Numérico,
Computagdo (I e I1), Quimica (1 e II),
Fisica (1, 11 e 11D, Desenho Técnico, Hu-
manidades e Comunicagio e Expressio
sio as disciplinas ministradas durante o
ciclo bdsico, que permite ao aluno
aprofundar-se em conceitos sobre os quais
estard sedimentada sua formagio de
teendlogo com énfase em ciéncias exatas.
Além do ciclo bésico, o curso € cons-
tituido de seis outros grupos de discipli-
nas: Tecnologia de Fabricacio de Com-
ponentes Eletrnicos, Controle de Quali-
dade de Componentes Eletroni-
cos, Estudo de Etapas de Pro-
cesso, Materiais, Técnicas de
Caracterizaciio de Materiais e
Disciplinas Complementares.
Estas iltimas abrangem um
programa de aprendizado so-
bre a Tecnologia do Vicuo,
onde o aluno se familiariza
com s processos de fabricagio
de componentes passivos, como
resistores, capacitores, etc
No final hid um trabalho
de graduagio sobre um tema
¥ livre, escolhido em conjunto
por aluno e professor, dentre




Aula prdtica no laboratdrio

as disciplinas especificas do curso,
que pode ser desenvolvido na escola,
empresa ou instituigio de pesquisa

Fatec-SP

0s tecndlogos diplomados pela
Fatec-SP sdo considerados profissio-

Aula tedrica em sala de anla

nals de nivel superior com formagio
direcionada em sua especialidade,
Em suas dependéncias em Sio
Paulo, a Faculdade também forma
profissionais de nivel superior em
outras dreas: Curso Superior de Tecno-
logia Mecinica, Curso Superior de

rofissionais do Setor

Profissionais Disponiveis

Engenheiro meciinico, pela Universida-
de Gama Filho, com cursos de administragio
industrial, pela Fundagiio Carlos Alberto
Vanzolini, e engenharia de seguranga, pela
Fundagfio Armando Alvares Penteado, procu-
ral colocagio nas dreas de geréncia industri-
al, produgdio, manutengio e qualidade, Na
drea de manutencho mecinica, elétrica ¢
pneumidtica, tem experiéncia em planeja-
mento de reformas de mdquinas, execugio
de manutengdes corretivas, implantagio de
mianutengies preventivas e desenvolvimento
da Manutengdo Produtiva Total (TPM). Na
drea de produgio, efetuou desenvolvimento
de melhorias visando ao aumento de pro-
dutividade do maguindrio e do pessoal e ela
boragio de relatdrios gerenciais (eficiéncia,
estragos, sucatas, etc). No que se refere a pro
cessos, atuou no desenvolvimento e implan-
tacio do CEP - Controle Estatistico do Pro
cesso em linha de montagem, prensas e
litografia e treinamento para implantagio do

Kanban, Células Produtivas e téenicas do Just-
in-Time. Na drea de qualidade, trabalhou
com padronizagio das especificagtes e ela-
boragio do manual da qualidade. J4 traba-
Ihou também junto is dreas de seguranga,
assisténcia téenica, 150 9000 - padronizacio
de procedimentod e execugiio do manual
operacional - e ferramentariae.

@ Para maiores informaces, entrar
contato com a Edinter (Fone (011)
6£7.1896) e mencionar o c6digo PD 007.

Profissional com experiéncia em quimi-
ca industrial, processamento de dados e ope-
ragio IBM DOS/VSE procura colocagio
como representante técniico comercial. Nos
dltimos 15 ancs atuou como inspetor de
qualidade na drea de galvanoplastia,
lahoratorista, analista quimico, represen-
tante e vendedor téenico e chefe de controle
de qualidade. Tem experiéncia em: andli-
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Tecnologia de Construgdo Civil, Cur-
so Superior de Tecnologia em Pro-
cessamentos de Dados, Curso de Gra-
duagio de Professores da Parte de For-
magdo Especial do Curriculo do En-
sino de 2¢ Grau e Automagio de Es-
critdrios e Secretariado.

ses quimicas volumétricas de eletrilitos
palvinicos, montagem de laboratdrio qui-
mico galvinico, montagem de tlestes
laboratoriais de corrosdo, tradugiio e im-
plantagio de normas técnicas (tem conbe-
cimento de inglés whenico para tradugio de
normas e alemio bisico para conversagio
em primeiroestigio), testes laboratoriais em
planta-piloto, implantagio de CEP - Con-
trole Estatistico do Processo, FMEA - Andlise
do Modo de Falha e Efeito e 150 9000, mon-
tagem e implantagio de estagio de trata-
mento de efluentes e de controle de quali-
dade total, execugio de testes laboratoriais
de matéria-prima e produtos acabados, ven-
da de produtos quirnicos para a drea de tra-
tamento de superficie e assisiéncia técnica
a processos de tratamento superficial,

® Para maiores informagOes, entrar em
contato com a Edinter (Fone (011)
£7.1896) e mencionar o cidigo PD 008.
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Aspectos da Norma 15O 9000 e
Subseqiientes em Processos de
Acabamento de Superficie

o Hersert NoOPPENGY

Este artigo enfoca a produgdo sem refugos, os meios para se
evilar batidas, riscos, deformagoes ou manchas nas pegas e
como fazer correlamente a seqtiéncia operacional.

omo em qualquer processo industri-
al, em processos de tratamento de
superficies devem existir parimetros
para avaliar em cada passo do
processamento as condigies existentes dentro das
tolerincias admissiveis, para garantir a minima
qualidade de protegiio e de caracteristicas técni-
cas das superficies das pegas e partes tratadas.

Objetivo primordial, € alcangar qualidade sem
refugo. Cabe dizer que uma pega refugada, quan-
do ndo inutilizada, deve ser reprocessada. Isto re-
presenta emprego de mao-de-obra adicional, nova
inspecio e, ocasionalmente, novo acondiciona-
mento da superficie e o reprocessamento. Em ins-
talagies automiticas um lote de pegas somente
poderi ser reprocessado desde que a sua superfi-
cie tenha as condigfes iniciais, Excepcionalmen-
te, eemn regime manual, poderd existir a possibi-
lidade de reprocessar o tratamento parcialmente.,
0 custo industrial da pega reprocessada supera
em (s vezes o custo do processamento tinico,
serm considerar a falta das pegas na linha de mon-
tagem, com conseqiientes atrazos e paralisagies.
Este fator é agravante, considerando que as pegas
no setor de tratamento de superficies sio proces-
saidas em lotes. Havendo efro no processamento,
normalmente serd refugado o lote todo.

A primeira providéncia a ser implantada é
uma inspegdo rigomsa da condigiio da superficie
de cada peca, antes de entrar nosetor de tratamen-
to de superficies, permitindo somente o proces-
samento das pecas e partes que possuam congli-
goes minimas estabelecidas, compreendendo:

- Dimensionamento

— Eliminagdo de rebarbas

— Rugosidade

— Porosidade

— Brilho

— Qualidade do material base adequada ao
tratamento pretendido.

Para proceder ao tratamento das superfici-
s, entre a inspegio e o praprio tratamento, é
necessirio reduzir ao-minimo o intervalo de
lempo, para evitar alteragies da superficie por
atmosfera agressiva.

Outro fator importante € evitar que no
manuseio das pegas para o acondicionamen-
to nos dispositivos em uso nos setores de tra-
tamento de superficies ocorram, sob forma
alguma, alteragbes provocadas por batidas,
riscos, deformagtes ou manchas por contato
manual, em se tratando de pegas delicadas e
polidas:

— as pegas processadas a granel em tambo-
res rotativos ou em cestos sdo expostas a bati-
das ¢ riscos.

— as pegas processadas em dispositivos e
gancheiras sio expostas a deformagoes, batidas,
riscos e manchas.

Qualquer tratamento de superficies compre-
ende uma seqiiéncia operacional. Cada passo
desta seqiiéncia operacional possui parimetros
como: tempo de exposigio, temperatura, con-
centragio, composicio quimica, condutividade,
corrente elétrica aplicada.

Deve ser verificado se a seqiiéncia opera-
cional estabelecida atende as condigiies mini-
mas necess:irias para eliminar totalmente cau-
sas de refugo, provocadas por:

— Insuficiéncia de volume dos tanques

— Insuficiéncia de enxdgues, ocasionando
arrastes e contaminages

— Inexisténcia de neutralizagoes (ativagies)
entre processos diferentes

— Insuficiéncia da renovagio da dgua nos
tanques de enxigue

— Inexisténcia de tempos de escoamento

~ Tempos inadequados de processamento

— Insuficiéncia da capacidade dos siste-
mas de aguecimentn
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— Sistemas de controle de temperatu-
ra inadequados

— Desequilibrio da concentragiio efou
composicio quimica das solughes

— Fontes de corrente continua subdi-
mensionados &/ou com falta de recurso de
regulagem ou com ondulagdo (“Ripple™)
21N EXNCESSD

— Inexisténcia de processos protetivos,
como passivadores e vernizes, quando
aplicaveis.

Cada passo do tratamento deverd pos-
suir sistemna de-controle adequadao para men-
ter a sua fungio permanentemente dentro
dos parimetros minimos e méximos admis-
sivels para evitar a geragio de refugp.

Todas as informagdes dos parimetros
de cada passo do tratamento devem ser re-
pistradas, quer continuamente, quer a in-
tervalos a serem estabelecidos.

Registrando o hordrio do proces-
samento de cada lote de pegas, haverd
meios de verificar em quais condiges as
pegas foram processadas.

Um trabalhe mais profundo maostra-
rd a necessidade de alterar, se necessirio:

— as téenicas de enxdgue

—a qualidade da dgua

— o volume de dgua gasio

— 0 processo empregado

—os sistemasdecontrolede temperaturas

— as fontes de corrente continua

~ os dispositivos empregados para o
processamento das pegas

~ a qualidade dos anodos empregadas

— adistribuiciio dos anodos e asua drea

— 0s sisternas de agitagdo, filtragio,
refrigeragiio, aquecimento, separagio de
tileo e outros.

Observagio:

A norma requer aplicagio de proces-
sos ecolGgicos. Isto significa que:

— niio devem ser empregados solventes
clorados

— devem entrar em uso desen-
graxantes biodegraddveis

— deve ser reduzido a0 minimo ou eli-
minado o uso de cianeto

— devem ser empregados passivadores
sern cromo ou a base de cromao trivalente,
quando tecnicamente vidveis

— devem ser escolhidos processos ecold-
gicos para a remogdo de metais e de tinta dos
dispositivos utilizados para processar as pecas

— deve ser evitado o uso de tintas a base
de solventes.

Anorma ainda requer a minimizacao
da geragio de lodos, especialmente lodos
contendo metais pesados. Esta exigéneia
deveri ser atendida:

—empregando processos quimicos ou
eletroguimicos menos concentrados, que

#

representam menor arraste

— implantando sistemas de reci-
clagem.

— separando os efluentes, visando a
recuperagio dos metais individualmente
na estacio de tratamento de efluentes.

Em suma, para atender a norma 150
9000 o usudrio do sistema de tratamen-
to de superficies deve recorrer a entida-
des téenicas e a fornecedores iddneos co-
nhecedores das tecnologias e processos
atualizados.

Abaixo tabela orientativa com os prin-
cipais pardmetros a serem observados.

s sistemas de informética disponiveis
permitemn, em menor ou maior grau de
sofisticaglio, e com software adequado,
transformar os pardmetros em dados para
atender a norma 150 9000, e inclusive
conjugar o sisterna para alertar o usudrio
quando qualquer parimetro estd chegan-
do ao limite tolerdvel.

Sem divida haverd necessidade da es-
colha de instrumentagio confidvel, cujo
investimento serd razodvel. Deve ser ob-
servada a instalagio adequada da ins-
trumentagio, evitando a sua exposi¢io a
agentes agressivos. Dutrossim, no uso, a
instrumentagio requer manutengio e afe-
rigio periddicas por técnicos treinados, e
0s respectivos atestados. [ ]

EXEMPLOS DE PARAMETROS EM SEQUENCIAS OPERACIONAIS
PARA TRATAMENTO DE SUPERFICIES

Processo Temperotura ura | Anélise | Densidade | Condutividade | Dcnsldodu-[ Tensio | Tempo de | Tempo de ' Valor
°C ' quimic-u “Bé | microsiemens :h corren- | volis | exposigdo | escoomento | pH
| te A/dm’ | _

Desengrixe quimico X | X X i X X X
Desengraxe eletrolitico X | X | X | X X X X
i)e_cipigem alcaling [ X x : X __ I X X I
Decapagem n‘illa X X | X X | X
Desoxidantes quimicos X x | x| B — | 32 X
Ik:apagu m dcida eletrol. X | 5 | 3 X X | X X
Fosfatn X | X X | I | X X X
fﬁt‘?fm negra % - 1 % IO T &

trodeposicio de metais | X E | X | X X | X X X
Ih‘pmn;m quimica i
de metais X X X X 4 X
Passivadores quinicos X X X | = X X X
Passivadores eletroliticos | X X X X X X X X
Anodizage | X X X |_X X X X (X)
Enxigues (X X | i X

Obs.: Nos processos de e]etrodepmn;au de metais é remnmndada a adigiio de aditivos de .mrﬂu com 0 consumo de ampére/horas.
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Por que associar-se & ABTS ?

or um fator
muito simples:
a ABTS tem
como principal objetivo
C 1’II'IE|I'E_'L.JF todos aqueles que, no
Brasil, se dedicam a utilizacio de
tratamentos de superticie, tratamentos
de metais, galvanoplastia, pintura,
circuitos impressos e atividades afins.
E, com este propdsito, divulga
conhecimentos e técnicas,
promovendo semindrios, reunites de
estudo e pesquisa, congressos, cursos
e publicagdes, colocando os
associados diante do que de mais
avang ado ocorre no setor. Entre os
eventos ja promovidos pela
AssoCiacdo para o
’t fomento do selor

podem ser citados;
palestras técnicas,

B cumsos de

L palvanoplastia,

INTERFINISH,
CONEresso
quadrienal da
IUSF - Interna-
tional Linion
for Surface

Asmie—se

=
Finishing, ¢ EBRATS -
Encontros Brasileiros de
Tratamentos de Superficie.

A ABTS mantém ainda
intercambio com instibulos &
entidades similares no Brasil e
no exterior, além de participar
na elaboracio e no incentivo

do wso das normas teenicas brasileiras.

E também publica a revista
Tratamento de Superficie que é
enviada gratuitamente aos nossos
Associados, onde sdo apresentados os
trabalhos de técnicos e pesquisadores,
difundidas noticias do setor e
promovido o intercimbio entre

profissionais e empresas gue atuam no
setor. Ou seja; integrar o quadro de
associados da ABTS é ter acesso aos
avancos tecnoldgicos na drea, além
hes |_[:r1'|';u|l1i|h:lr pr hlemas e ‘r||u;||;'|f-x
para o fortalecimento dos interesses
comuns das Empresas que compdem o
nosso segmento,

Av. Paulista, 1313 - 9° andar - Cj. 913 - 01311-923 - Sdo Paulo - SP Fax (011) 251.2558
PROPOSTA PARA SOCIO PATROCINADOR PROPOSTA PARA SOCIO ATIVO

NOME! .oorviien R, R T Nome: ......... e
Enderego:............ B e e e B e e Endereco RP\I[’E |u|.3| ! R B

P o s TN | L TR : 23 GBS oo BOME: i .. Fax

Caixa Postal: ............ Fone Al |"-|I'|-.'I[’l. ......... Grau de Instrucio |’ru|m s

Fabricagdo Propria §IM ..., LTS T : Local de Nascimento: .......... Data:

Servicos para Terceiros: sim S |+ |1 EA— Empresa em que trabalha R
Mumero de Empregados junto ao Departamento de Tmtmn Hito de Deplo: i i T s 1
auperticie R e R A S R PSS 28 e s i Ramal: ociiniinims BT R R S
“mm lum ‘ m Data: ........ Assinatura: .. T

11 Mome ml m M m

Departamento: ........ = ... Ramal o |r1.1|.|

LB 3 e e AL R T
Endereco Residencial: ......................
CE v wssassissien POME

Grau de Instrucio

Patrimonio:
Ativo n®

Secao R:-!,'_inn.l:'

........ i e [Drata: . —
Diretor Secretinio:

Apresentacdo de; .............

Os valores da anuidade, conforme a categoria, poderio ser obtidos junto i secretaria da ABTS, através do
telefone (011) 251 2?44 ou pelo fax (011) 251.2558
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Dicionario Inglés/
-
Portugués de
Termos Técnicos
de Ciéncias
Ambientais
e Pedro Mércio Braile
o CNISESI-DNACOHISI
@ 500 Paginas
Publicado, as vésperas

da RIO-92, sob os
auspicios da Confedera-
cdo Nacional da Industria
-CNl e do Departamento
Nacional do Servigo
Social da Industria - SESl/
DN, esta obra abrange os
termos usados nas dreas
de saude pablica, biolo-
gia. peografia, farmdcia,
direito, ciéncia de infor-
magao, administracao
publica e privada, opera-
¢do e manutengdo, satde
dos trabathadores e
engenharia em seus
diversos ramos: sanitdria,
guimica, hidriulica,
metalirgica, nuclear,
mecanica, naval, aero-
nautica, agrondmica, de
processos e de producdo,
Ao final, inclui 16 labe-
las, abardando os fatores
de conversdo de compri-
mento, drea, velocidade,
volume, vazdo, peso,
poténcia, taxas de emis-
$30, pressao, concentra-
¢oes e temperatura, bem
como a conversdo de
unidades mecinica,
elétricas e tenmicas. [ ]

I LAFKLIN

I CLY T

A Empresa mais
Inteligente
e Michael £, McGill e
John W. Slocum Jr.
e Editora Campus
e 304 Paginas

Traduzido por Bazan
Linguistica e tendo como
subtitulo “Como construir
uma empresa que apren-
de e e adapta as necessi-
dades do mercado”, este
livro parte do principio
que as empresas inteli-
gentes ndo apenas
mudam - elas aprendem,
s autores desafiam as
abordagens
organizacionais e
gerenciais mais aceitas da
atualidade e defendem a
substituicdo dos critérios
de sucesso no desempe-
nho empresarial e pessoal
do passado por melhorias
no presente. Neste
contexio, e baseados em
trabalhos realizados em
emynesds norte-amernica-«
nas, eles mostram, em 110
capitwlos, como ltornar
uma empresa mais
inteligente, incluindo
comao criar uma cultura
de aprendizagem, como
projetar estruturas e
sistemas que promaovam a
aprendizagem, como
mativar todos os funcio-
ndrios através de aprendi-
zagem e como dirigir
uma organizagdo que
aprende - learning
organization, L]
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Marketing de
Guerrilha para o
Século XXI

e Jay Conrad Levinson
e Editora Saraiva
@ 368 Pdginas

Com o subtitulo de
“Acdes eficazes para o
sucesso dos negocios” e
tradugdo de Dinah de
Abreu Azevedo, este livro,
consiclerando as mudan-
cas dos mercados, dos
métodos e meios de
comunicacdo, identifica
ds estratégias de
marketing durante uma
recessdo, os mercacos de
maior crescimento nesta
virada de século, informa-
coes alualizadas sobre o
que os consumidores
desta virada de século
Querem, Os NOVOS progra-
mas para objetivos
desefados, como utilizar a
explosdo tecnoldgica para
obter fucros maiores e
ligoes de administragdo
para o seéculp XXI. 560
cinco capitulos, iniciando
pela atualizacio da
abordagem de guerrilha
do marketing e indo até o
“lancamento do ataque
guerritheiro”, passando
pelo marketing na mini-
midia, marketing na
maximidia, agui incluindo
jornais, revistas, radio,
televisdo, propaganda ao
ar livre & mala direta, e
marketing fora da midia. @

IaY COMRAD LEVINS DN

OUTUBRD 95 - &F

ISO 14000: O que
e?

e Caroline C.
Hemenway e James P.
Gildersleeve

@ Instituto IMAM

e 74 Paginas

Este livro faz uma
abordagem da 15O 14000,
sobre Sistemas de Geren-
clamento Ambiental
(SGAJ. Inicia por descre-
ver quais as normas da
série 150 14000 e o gque €
um SGA. Em seguida,
especifica as normas gue
COMPOem d Serre, o
documento de diretriz
hisica e o documento de
especificacdo da ISO
14000, o que estd inclui-
do na 150 140071 e qual a
sua aplicabilidade,
nonmas de auditoria da
IS0 14010, normas de
rotulagem da IS0 14020,
normas de desempenho
ambiental da IS0 1030,
normas de avaliagio do
ciclo de vida da 150
14040 e norma-diretriz de
produto da I1SO T4060.
Ma terceira parte, aborda
coma a série 150 140011
foi desenvolvida, o que €
TC 207 e como ele estd
estruturado. A parte
seguinte trala da BS 7750,
especificando as suas
diterencas com a 150
14001, e 0 que é
“Responsible Care”. @

—



A OMT Ot Miiller
GmbH, representada no
Brasil pela Goema
Consultoria Indiistria e
Comércio, oferece
solugbes para o
tratamento superficial de
metais e pldsticos, Sdo
instalagbes de preparagio
ou pintura de metal ou
plistico e aplicagfes de
camadas a pd, instalagies
de sinterizagdo e fornos
especiais.

® Maiores informagBes
pelo fone (011) 832.5177.

[nformativo do Setor

GALTEC COM FILIAL EM
CAXIAS DO SUL

G

AGaltec Galvanotécnica - Divisdo Quimi-
ca inaugurou, recentemente, sua filial em
Caxias do Sul, no Rio Grande do Sul. Ocupan-
do uma drea de 750 m®, a nova unidade conta-
rd com estoque permanente de produtos e pro-
cessos para a drea galviinica, além de labora-
tirio de andlises quimicas e atendimento atra-
vés de equipe especializada
® Maiores informacdes
pelo fone (054) 227.1199.

CARREGADOR AUTOMATICO
PARA GALVANOPLASTIA

() novo sistema para linhas rotativas for-
necido pela Elmactron Elétrica e Eletrdnica
pode ser acoplado a Controle Ligico Progra-
medvel - CLP jd existente ou operar com coman-
do manual. Segundo a empresa, proporciona
0 abastecimento ideal e constante da carga
destinada aos banhos, diminuindo a mio-de-
obra e eliminando o esforgo fisico dos opera-
dores quando utilizados ps sistemas convenci-
OIS,
® Maiores informages
pelo fone (011) 960.3113.
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LINHA DE FOSFATIZACAO
ECOLOGICA

AManufatura Galvinica Tetra inaugurou,
no inicio do més de outubro, uma linha de
fosfatizagio “ambientalmente amigsivel” e con-
cebida no principio de que “quem gera, trata”,
de forma a integrar o processo quimico e o tra
tamento de efluentes liguidos e pasosos gera-
dos, em acordo com as disposicbes da Conama
Alinha é microprocessada e apresenta as seguin-
tes caracteristicas: capacidade para 1500 kg de
pegas em tambores rotativos e gancheiras; e se-
qiiéncia operacional comandada por quatro
programas alternativos, sendo trés para
fosfatizagio de ago e um para a passivagiio de
aluminio. E, em conformidade com os congei-
tos da 150 9000, os lotes de pegas sdo processa-
dos de modo individualizado, sem mistura, fa-
cilitando a rastreabilidade e o controle do pro-
cesso. () sistema de controle e automatizagio,
dinda segundo a empresa, permite a operagiio
por um (nico operador com um auxiliar em
cada turno,
® Maiores informacies
pelo fone (011) 264.9255.

CONGRESSO BRASILEIRO DE
CORROSAO

AABRACO - Associagio Brasileira de Corro-
sdo estard promovendo, no periodo de 20 a 24
de novembro ]‘an'b}:lmu. no Centro de Conven-
goes do Hotel Copa D'Or, no Rio de Janeiro, o
18* Congresso Brasileiro de Corrosdo. Em para-
lelo serd realizada a EXPOCOR/9S, exposicio
industrial com a participacio de empresas, fa-
bricantes de materiais e equipamentos e
prestadoras de servigos, ligadas diretamente ou
indiretamente ao assunto. 0 Congresso conta-
rd com conferéncias plendirias apresentadas por
especialistas, mesas redondas para o debate aber-
o de problemas especificos, trabalhos téenicos
selecionados, com debates pelo plendrio, sessbes
técnico-comerciais onde empresas e indiistrias
apresentardo inovagdes no campo da protegio
anticorrosiva, concurso de fotografias téenicas
de corrosdo com premiagio para os trés prime-
ros colocados e museu de corrosdo, com pecas
lustrativas de casos reais de corrosdo.
® Maiores informagfes
pelo fone (021) 263.9833.




ESTUFAS PARA
SECAGEM

As estufas para secagem tipos EC12 e EC24,
da Yoshida Industrial, operam em temperatura
midxima de 200°C e, respectivamente, com capa-
cidade de aquecimento de 12e 24 kWe 120u 24
bandejas. Com medidas internas de
660x530: 1060 e 1320x530x 1060 mm e extermas
de 1300x760x1800 e 2500x760x1800 mm, pos-
suem sisterna de aquecimento por midulos, pai-
nel de comando composto de relé, contator, fusi-
veis “Diazed”, controlador e botoeira, resisténci-
as elétricas em ago inox com porcas de latdo e
circulagio do ar através de ventilador tipo
“Limit-Load" com poténcia de 0,5 HP.
® Maiores informagbes
pelo fone (011) 915.7244.

CRESCIMENTO NA
AREA QUIMICA

De uma empresa com a produgiio estacio-
nada em trés mil toneladas anuais em 1991, a
Liquid Carbonic Indistriasvai encerrar este ano
com um crescimento de 6.600% em compara-
¢o ao volume de quatro anos atrds, gragas a
compra da Quimbarra - Quimica Industrial
Barra do Pirai, A produgfio em 1995 ird superar
as 200 mil toneladas anuais, principalmente de
carbonato de cdlcio precipitado - o carro-chefe
da empresa na drea quimica - utilizado na fa-
bricacdio de cremes dentais, pldsticos, tintas, ali-
mentos, firmacos, sabonetes, horrachas, papéis
para escrever e iimprimir, entre outros produtos.
Com duas unidades, uma em Arcos (Minas Ge-
rais) e outra em Barra do Piral (Rio de Janeino),
o faturamento ird superar US$ 30 milhoes no
final deste exercicio.

@ Maiores informagbes
pelo fone (011) 273.8244.

CROMO PRETO PARA
FINS DECORATIVOS

0 processo de Cromo Preto Ankor 1130, da
LPW/Aletron Produtos Quimicos, proporciona
depdsitos uniformes de cor negra para fins de-
corativos, podendo ser depositado sobre cama-
das de niquel ou diretamente sobre substratos
de ago inox, latiio e cobre. Quando aplicado em
combinagiio decorativa com a liga trimetilica
de cor ouro Nobelyt Bronze 200 Amarelo, ofere-
ce aspecto plistico e relagio custo-beneficio ide-
al para aplicagfes em metais sanitdrios, lustres,
deulos, fechaduras e outros elementos decora-
tivos,
® Maiores informagdes pelo fone (011)
445.6291.

TRATAMENTO DE
SUPERFICIES

Formulado a base de perdxido de hidroge-
nio, agentes estabilizantes e complexantes es-
peciais, o sistema Metalper, da Per6xidos do
Brasil, ¢ utilizado nas etapas de decapagem
oxidativa de superficies de bronze e de
decapagem e pré-polimento oxidativo de super-
ficies de cobre e latdo. Segundo a empresa, gera
efluentes isentos de sais de cromo e, no caso do
cobre e latio, niio gera gases nitrosos caracte-
risticos quando do uso de dcido nitrico. O
Metalper, como perdxido de hidrogénio do qual
se originou, libera, apds reagiio quimica, dgua
e oxigénio, aliviando assim o efluente de subs-
tincias de dificil tratamento.

@ Maiores informagbes
pelo fone (011) 289.0566.

PADROES PARA DEPOSITOS
DE ZINCO-LIGA

A Orwec Qufmica estd informando que os
departamentos de engenharia da Ford, General
Motors & Chrysler dos Estados Unidos jd forma-
lizaram os requisitos para deposighes de zinco,
ligas para pegas e, principalmente, materiais de
fixagdo. Todas as pegas devern passar nos testes
de espessura de camada de depdsito, aderéncia
do depdsito, névoa salina, composigilo da ligae
fragilizagio por hidrogénio.
® Maiores inf
pelo fone (011) 291.1077.
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TRATAMENTOS
SUPERFICIAIS

0s equipamentos para
tratamentos de superficie da
STS Industrie, disponiveis no
Brasil através da Goema
Consultoria Indistriae
Comércio, sio disponiveis nos
tipos manual, semi-
automético ou
completamente
automatizado, com CLP e
sisternas de controle
supervisionados por
microcomputadores. 5o
construidos de forma
modular, com estruturas de
ago inox € Apenas
parafusados, o que reduz o
tempo de montagem.

@ Maiores informagdes
pelo fone (011) 832.5177.

TROCADORES
DE CALOR

AM. B. Comércio de
Equipamentos e Assessoria
Eletro MecAnicas confecciona
serpentinas e trocadores de
calor sob medida e dentro de
normas e testes de pressio.
Das mais variadas fonmas,
podem ter construgio em ago
carbono ou inox.

@ Maiores informagbes

pelo fone (011) 483.5531.




Epison FERNANDES

Advogado e
Administrador de
Empresas. Consultor na
drea de treinamento e
desenvolvimento de
vendas

P onto de Vista

Treinamento
faz o vendedor

vender mais?

® Epison FERNANDES XAVIER

erta vez, em um de seus livros,

Bernard Shaw fez a seguinte per-

gunta: a prece conserta os fatos? E

ele mesmo respondeu: Niio, a prece
nio conserta os fatos. A prece melhora os homens
¢ 08 homens, melhorados, consertam os fatos,

Com relagdo a treinamento de vendas, po-
demos fazer a mesma pergunta: o treinamen-
to faz o vendedor vender mais? E podemos res-
ponder como Bernard Shaw: Nio, o treina-
mento nio faz o vendedor vender mais. O trei-
namento melhora o vendedor e o vendedor,
melhorado, vende mais.

0 que queremos mostrar & que o treinamen-
to de vendas niio é uma panacéia, uma pogiio
mdgica que, quando ministrada, realiza o mi-
lagre de fazer com que vendedores vendam.
Para que uma venda ocorra, € necessdria 4. con-
jugagiio de virios fatores — e o vendedor € um
desses fatores. Nio se pode, por exemplo, ven-
der para quem ndo quer comprar, ou para
quem o produto ofertado ndio tem utilidade.
Nestes casos, a venda seria um ato temeririo,
do ponto de vista de marketing, pois o com-
prador, a0 ser “forgado™ a comprar ou 40 com-
prar algo que niio necessitasse, jamais voltaria
a fazer negdcio com aquele vendedor.

0 problema existe quando os fatores favo-
riveis estido aparentemente presentes e o ven-
dedor, por falta de preparo téenico, ndo conse-
gue concretizar a venda. E dificil que isto acon-
lega? Ndo, isto acontece muito mais fre-
qiientemente do que imaginamos. Quem, por
exemplo, nunca entrou em uma loja com di-
nheiro no bolso e vontade de adquirir algo e
safu de 14 sem conseguir comprar nada por-
que o vendedor realizou a proeza de
“desvender?

Um vendedor tecnicamente bem preparado,
com conhecimentos adequados a respeito do
produto ou servigo que comercializa, conscien-
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temente seguro do que faz e porgue faz, jamais
deixard que uma venda Ihe escape. E este mes-
mo vendedor poderd também auxiliar um clien-
te indeciso a decidir-se pela compra, utilizando-
se das 1écnicas corretas para convencé-lo de gue
terd mais satisfagiio em possuir aquele produto
ou servign do que dinhgiro em seu bolso.
Atitulo de ilustragiio, vamos reproduzir os
resultados de uma pesquisa realizada nos Es-
tados Unidos a respeito dos motivos pelos quais
clientes deixaram de comprar de fornecedores
habituais, segundo publicagio da revista “Se-
leghes do Reader's Digest”, de novembro de
1979, transcrita do jornal “New York Times",
Observe o quadro.

Por que os clientes
deixaram de comprar?
© 1'% - Morvem;
© 3% - Mudam-se ou mudam de for-
® 5% - Por razdes de amizade vende-
© 9% - Por razies de pura congorréncia;
® 14% - Por razies de qualidade do

© 68% - Em razdo da atitude de indi-

Se levarmos em consideragio que isto
aconteceu nos Estados Unidos, onde as dreas
de marketing e treinamento sempre foram
muito prestigiadas e possuem amplos recur-
508 colocados  sua disposigio, o que dizer a
respeito do que vem acontecendo aqui, em
nosso pais?

Niio estaria na hora de investirmos um
pouco mais no treinamento de nossos vende-
dores? [ ]
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ALTA TECNOLOGIA
em tratamento de superficie
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Equigamentos Galvanicosis

® Lighaautomatica otz
dezincagem para2dddide/s

PAvCO ream Leam

BiacessoRGaliani

Eléfrica 8 Elgtrinica Indusiria & Coméncio Lida.
R. Prof. Jodo Cavalheire Salem, 475 - CEP: 07243-580
Bonsucesso - Guarulhos - SP
Tel: (011) 960-3113 - Fax: (011) 960-3169




A ELMACTRON

NAO E SO EQUIPAMENTOS

Vitr

Representa agora
uma das maiores
empresas de Processos para
Zinco dos Estados Unidos

ZINCO CIANIDRICO: Aditivo especial para béixo cianeto
ZINCO-LIGAS: Zinco ferro - Zinco niquel - Zinco cobalto
ZINCO ALCALINO: Sem cianeto, sem quelantes, para facilitar o Tratamento de Efluentes
ZINCO ACIDO: A base.de aménia ou cloreto de potéssio (resiste alta temperatura de trabalho)
: PASSIVADORES: Azul trivalente, iridescente, verde oliva, verde japonds, preto e outros
DYES: Aditivos especiais para coloragao de zinco (18 cores)
PICLE-AID: Aditivos para acelerar decapagem sem ataque da base
LAQUERS: Solugéo orgénica a base de lacas para protegao contra corrosio
SUPERSEAL: Selante especial para prote¢ao contra corrosao (500 horas de Salt Spray)
©  DESENGRAXANTES: Quimicos e Eletroliticos especiais
o COAGULANTES PARA TRATAMENTO DE EFLUENTES: Paytreat - 326 - ¢ um polimero
organo-metlico com alta densidade catibnica. Aprovado pela Agéncia de Protegao
)\ Ambiental dos E.U.A. Para substituir sais de Al - Fe - Ca no processo de coagulagéo.
A chave pora o Qualidade em Zincogem

SOLICITE A VISITA DO NOSSO REPRESENTANTE TECNICO

Elétrica & Eletrnica Indistria @ Comercio Lida.

Rua: Prof. Jodo Cavalheiro Salem, 475 - CEP: 07243-580

Bonsucesso - Guarulhos - SP
TEL: (011) 960-3113 - FAX: (011) 960-3169




