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Crigtiva

Protolux 2000°¢

, / : 32 geragao de Zinco .
Alcalino sem Cianeto

A 18 geracao de processos
de Zinco sem Cianeto
apresentou ao mercado
acabamentos com excelente
protecao contra a corrosao.

A 28 geracao permitiu a
obtencao de uma melhoria
consideravel na distribuigao
da camada eletrodepositada.

O Protolux 2000¢ o
processo de Zinco Alcalino
de 32 geracao que combina a
excelente protecao contra
corrosao e otima distribuicao
de camada com depdsito
ductil, brilhante, livre de
bolhas e um eletrolito de
alto rendimento
insensivel a
‘ contaminacoes.

Atotech do Brasil Galvanotécnica Ltda. Rua Maria Patricia da Silva, 205

Taboao da Serra - SP - 06787-480 - Fone: 011 T967.0777 - Fax: 011 7967.0509
e atotec

Representantes:

Rio Grande do Sul: Van Lu - Fone: 051 248.2329 - Fax: 051 248.7630
Santa Catarina e Parana: Galchemie - Fone: 041 342.7226 - Fax: 041 242.9223 m

Rio de Janeiro: ttS - Fone / Fax; 021 714.5047
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Interfinish 97 -
Missao Cumprida

eus amigos, realmente, organizr um evenlo mis propor-

¢oes de um INTERFINISH nio @ Ficil, As reunites em que

a Comissao Organizadora esteve envolvida, objetivando o

sucesso otal do evento, foram indmeras, tendo cada item
da programagio sido discutido até sua exaustio, Felizmente, a dedi
2o da Comissao Organizadora, sob a coordenacio geral de meu
amigo Carlo Berti, foi total, comprovando mais uma vez que sem tra-
balho em equipe os objetivos dificilmente sao obtidos.

Portanto, em nome da Diretoria Executiva da ABTS agradeco i
Comissio Organizadora pelo empenho, A Comissao Técnica, pelo
apoio na anganacio, andlise ¢ moderagio dos trabalhos.

A Secretaria da ABTS pelo sinergismo ¢ agilidade de agoes, os quais
foram fundamentais pelo cumprimento do cronograma de prazos

A Guazzelli Associados, nossa parceira desde o 19 EBRATS, que
fez passar despercebidas falhas que eventualmente tenham ocorrido

A EDINTER, editora desta conceituada revista, que, com empe-
nho e profissionalismo, compartilhou conosco deste sucesso

As empresas Basf, Chemetall, Niquelfer, Peroxidos do Brasil e a
FINEP pelo patrocinio ¢ pelo relevante apoio linanceiro.

Ao apoin decisivo do SINDISUPER e da FIESP, CJUE MELLS LA vez
nos honraram com o seu prestigio, dignificando nosso evento

A Varig e & Double R Turismo, pela conesia, programagio e trans-
pone seguro dos panicipantes,

A0S expositores, (ue com espirito participativo e festivo marcaram
presenga importante, ancorando mais unmi vez nosso Congresso,

A presenca marcante do Sr. Kenneth Gatchel - Presidente da AESF,
do seu Diretor Executivo Sr. Ted Witt e do Secretinio Geral da TUSF
Sr. Bruce Wilson, que muito nos honrsim com Suas presencis.

Aos autores e palestrantes, que com seus trabalhos e conhecimen
tos contribuiram para elevar o nivel teenologico do éenico brasileino

E, finalmente aos participantes que com dvido interesse contribui-
FAm COm suas perguntas, tormando as palestras mais dindmicas.

Concluindo, quero expressar minha profunda satistagao em po-
der afirmar, em nome de todo o Conselho Diretor, 0 nosso senti-
mento de Missio Cumprida, vindo encerrar com chave de ouro es-
te nosso mandato. E que DEUS permita que possamos estar novi-
mente juntos e com saude no EBRATS 2000

Até la!

ROBERTO MOTTA DE SILOS
PRESIDENTE DA ABTS

SETEMBRO/OQUTUBRD 9F 3
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Terminado o
Interfinish 97,
o Conselbo Diretor da
ABTS tem o sentimento
de dever cumprido
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A ABTG - Associagin Brasileira de Tecnologia
Gualvhnaca ini fundada em 2 de agosto de 1968,
T razdo de seu deservolvimento, i Associagho
peassin i abranger diferenies segmentos dentro do
seton e acabamendos de superficie ¢ allerou sus
denaminag o, em mango die 1995, pan ABTS -
Misint g e Drasiled che Tratamenion de Saperfice:
A ABTS tem como principal objelivo congregar
tod sl que,no Bl s dedacam a posiric
o A itz e de Satamenos de usgeTicie,
tratamerion ibmiros die metas, gahanoplastia,
pinitta, circuilos. mmpressos @ abvicades afirs.

A pantii de s londstlo, 2 ABTS swmipie consin
oo o apoio do SINDISUPER - Sindicato da

AV Paudista, 1393 -9 - qm;

CEP 01311923 530 Paulc - 5P

ted.c 601 1) 251-2744 « s 011) 25125540
Feiinghe:

Homenagem: Roberto Dells Maniu

Delagados Regionais: AMAZONAS - _

G de Sours - CCRED Ouimica Uida, Ay, Bunfi

S04 - Distr. Indll, CEP 69075510 Manass/AM;

IO DE IANERIO - Gibmar de Souea Cupolifls

Estr. do Engenho da Pedra, 571 - 1 andar

CEP 20071030 - o de Janedro/RY - fed /02 1) 2908414,
« Cidli Wilson Marcira Arsdradss -

Fua bl Bettega, 2052 - ¢f. 125 - CERBIOTO-001

Critiba/PR - el 0411 345-2278;

JCINVILLE -foad Ruben Belalo - Bua Dtdvio

Mangabedra, 163 - Bom Retirg - CEP B9222.140

Jinwille/SC - tel. J0474) 15286k

RID GRAMDE DO SUL - Heettor de Barros Benats

Rua Astonio Ritesim Mendes, 2140 - CEF %509 2-000)

Caxias do Sol/RS - el 1054) 224-7855;

Anacheto Vitor Bedin - Rua do Poerte, 626

CEP 492000080 - Gaaporé/RS - tel. (054) 4431271

Porio = Sergio Soirefmunn - Av Tagquara, 193

CJLMM - CEP S0450-210 - ted, 1057) 331 2625,

BELO HORIZONTE - Odilon da Silva Ribeiso

Rua Mesbila, 1214 - SNowo Serrano - CEP 31 460 300

tel (08T} 76,1555 - Bebo Horlzomte/MG,
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Operando um
Tanque de Eletroforese

o Nur.} MARTIRE NETO

uitos dos problemas que ocor-
rem hoje em dia em um pro-
cesso de eletroforese sio devi-
dos aos emos de operagio do
Langue de pitura, 08 quais poderio em
grande parte ser evitados com o perfeito
monitoramento dos parimetros do banho.
Manter o banho dentro da especifica-
¢io do fabricanie, observando ¢ interpre-
tando cometamente as mudancas que po-
dem ocomer no processo, seed vikl para a
continuidade das boas condicoes do mate-
rial e do equipamento, com um conse-
qidente hom recobrmento de tinta
Abaixo seguem algumas das priticas
positivas que devem ser seguickis para evi-
tar-se problenmas:
Antes da Pintura
* Procure introduzir um processo de pre-
limpezi nas pegas, pani retirar excesso de
oleosidade e sujeira, que podem sobrecar-
regar o sistena de fosfatizacio
* Procune evitir que s pegas antes da pin-
tura sefam manuseadas, porém caso haja
necessidade, fomega luvas limpas is pes-
soas quee tenham que efetuar esta operacio
» Ltilize ar seco e livre de oleosidade nas
operagiies de sopro nos estigios de fosfa-
lizagio e piniura.
o Assegure que os eletrodos e cabos este-
jam adequadamente instalados e posicio-
nados nas pecas ou gancheiras conectadas
a0 sistena de retificacio.
* Procure escolher cometamente o tipo de
fosfato para um determinado tipo de metal
e configuracio da peci.
Durante a Pintura
» Mantepha 05 nivels adequados de solu-
¢ nos sistemas de fosfatizacio ¢ pintura
* Mantenha os fluxos de solugio no siste-
mi anolitico e de ulrafitracio
» Mantenha agitacio ¢ fltragem da tinta, ade-
quacamente, trocando os filtros que esicam
entupicos ou com pressio acima de 20 PSL a

fim de b reduzr a cirulagio da tinta,
* Evite a formagio de espuma na superi-
cie do banho.
* Mantenha a temperatura da tinta dentrm
do especificado, e nio vanando durante o
processo mais do que um grau Celsius,
* Assegure um bom nivel de enxaguamen-
o s 4 eleradeposicio, gjustando e man-
tendo desentupidos os bicos de lavagem
orientados diretamente par a peca, evitan-
do a0 miximo possivel a formagio de es-
puma, Escolha corretamente o tipo de bi-
o0, para envolver 2 peca com maior caudal
i menor pressio possivel,
» Manter corretamente a cur da tin, man-
tendo a estufa limpa ¢ com circulagio de
ar que envolva homogeneamente 1oda a
peca Bvitar 2 sub- ou sobrecurs das pegas
pintadas, mesmo sabendo-s¢ que para a
eletroforese a primeira € mais prejudicial
do que a segunda,

Apds a Pintura
* Reponha coretamente os produtos qui-
micos, mantendo os niveis de material
dentro dos parimetros estabelecidos
o Registre de muneira exata todas as adi-
coes de produtos, trocas de filtros, regis-
tros dos equipamentos, efc
o Inspecione regulammente  vazamentos
nas cflulas de didlise e queda de vazio
dos ultrafiliros, pois ambos podem levar a
sérios problemas. Alids os ulirmafiltros sio,
nat minha opiniio, os melhores indicadores
da qualidade do banho eletroforético, po-
dendo nos alertar de problemas muito an-
les dos mesmaos APEPECETEN MAS POCAs, ou
do desequilibrio dos parimetros da ting

Finalizando, devemos ter em mente
que par uma perene satisfagio das condi-
(0es acim, seri necessdnio um perfeito en-
trosamento entre formecedor ¢ dienie, atn-
vés do mabalho conjunto de checagem ¢
halanceamento do processo, Esta parceria ¢
fundiimental a0 sucesso deste trabalho,  »
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NiLo MARTIRE NETO

Engenheiro Quimico

com extensdo em Mestrado
de Administracio de
Negdcios-MBA pela USP.

E gerente UN Eletroforese
da Renner DuPont /A
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Chemetall Oferece Variedade
em Produtos Anticorrosivos

urica empiresa o pais o ofereees T i y I
; Tk 1 |
i i completa de prodisios anii !
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07 apresentando varios lcamentos: -

Lada, participon do lnterfinish - EBRATS

. |}1'|II ity dhe Linco Alcaling sern Cianeto
KALANE:

® [epasitos e Lineo Ligns - REFLECTA
LLOY Zo-Ni-50, WEICOSHD Zo/Co e RE-
FLECTALLOY 100 Fe:

¢ Acabumentos ety LZINTHIL™M
FOM S02, FINIGARD 105, FINICGARD 401
LANTHANE 310 ¢ LANTHANE 320

¢ Fstuniho birlhanie - Gl LMY [ Sehlinner
* szl ww ol wo - SLOTTOLET (Scldisner:
& Lubeaficnnes - GARDOILLBI

* Fosloo Tricaiomien - GARDOBOND 24

\ Chemenall, wma emnpresa do grugso

l'llr'”lu-""1 .I||'||I|"|||II L] :|J|| || I PERRETIERE =i dal0
vidkades e setembiro de 1990, Are entio
mareon presenga atraves die sin colignda, lnbea lndisirias Q-
micas Lidn., atuante no mercado ba ouds de 50 anos. No irea
de tratamento de superficie, esta altims empresn adouirie. em
14, g MeDermid do Brasil . em 1996, a |||':|||:|| |gup- it
_'_’I:;llll{ll.-l- fernol CUTR hermetall

M Brasl ArreEssn a “I'LI*-.II-i [in ||'u1+l.|r|||: i ||Iu-||l||||-
¢ processos para iratmento de superione; o Divisao de Traa-
TS ‘-,.IIIIIIII'I R ] 3lrlu|lltn- Juira -[|'|I-I||||:|| aih 1 e LR

sos de fosfatieagio e produnos ecoldgivos para o linta de pei-ra-

et & Divisdo o | S m cialickiles Uhanmicas, com ilesivios
[varm metal-borracha (tecudema Chiemeall Ginld ) ¢ i-||:|u|||l|u-.
[siara li.ril;-r.r.il mstnucional (lubrficanies, desenorxanties ¢ sani-
tintes = tecnologia Oakite ). sendo ama das 50 filinis represon

tmncko o ['.|'||.[u| e todos 0= continenies

CHEMETALL i Brasi. Lioa,

Uisay, [Esarme=y pa Connro Caesmann, CNE
L | appides ofe (lveira, 1960 - DE950-007T - Disdenu - SP

Fomes: (007) ToaT 1 15T - ORBOHD 191997 - Fax: (011) Ted T, 1082
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B Pre-tratamento CHEMETALL DO BRAS”_.

B Pos-tratamento UMA EMPRESA DO GRUPO CHEMETALL GMBH

B Aditivos e processos para Divisio de Electroplating
eletrodeposicao protetiva, 09950-907 - Diadema - 5P
decorativa e funcional

Av. Fagundes de Oliveira, 190
Fone: 011 7647.1133 - Fax: 011 7647.1712
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ngramﬂ Cultural

Convidamos os
interessados a agendar
uma data de sua
preferéncia para a
apresentagio de uma
“Palestra Técnica” na
ABTS, conforme nosso
Calendirio Cultural.
Lembramos que,
embora conotagoes
comerciais nio sejam
permitidas durante

a apresentacao

da palestra, é este

um excelente meio
para se projetar

a imagem da empresa
ou de um novo produto,
transmitindo, assim,
uma mensagem a uma
seleta platéia de
interessados em potencial,
usufruindo, por outro
lado, de uma completa
infraestrutura.

AMADEU DOS SANTOS
Corpeiro FiLHO
Direror CULTURAL

Locar
Sdo Paulo
Sdo Paulo

Siao Paulo

Sio Paulo
Si0 Paulo
Sdo Paulo

Sdo Paulo

loinville

Curitiba

Sio Paulo

Sa0 Paulo

Sao Paulo

Calendario Cultural
ABTS-1997

Mis
Marco
Abril

Maio

Junho
Julho
Julho

Agosio

Agosto

Setembro

Outubro

Novembro

Novembro

Dara
25/03
22

27/05

26006
14/07 a 01/08
0007

JHAIR

L8/08 a 04/08

1209 e 13/00

(6 10 g (R 10

17/11 2 1012

V11

* Os eventos poderio sofrer alteragoes

B - SETEMBI

EvenTOS*
Palestra Técnica da Sames Herbert
Palestra Técnica da Centralsuper
Palestra Técnica
Formaciio de Custo Industrial
Prof. Marcos Vinicius Fittipaldi - FGV
Palestra Técnica da 3M do Brasil
64" Curso de Galvanoplastia
Palestra Técnica da Electrochemical

Palestra Técnica da OPUS
Teleinformitica

65" Curso de Galvanoplastia
Semindrio: Tratamento de
Eftuentes na Indistria de
Tratamentos de Superficie

Interfinish Latino-Americano
EBRATS 97

66° Curso de Galvanoplastia

Palestra Técnica da Telebris
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Tpeifc

ParTicipaNTES DO 65°

Em Joinville, Realizado o Dm0 0%
65° Curso de Galvanoplastia s e e

BOREALF ARCENTALRECE

bt % Sura Kage
RCICERIAS MEEISOM 5 A

oi realizado, no peno-

do de 18 de agosto a Enul Tao Mo
i de setembro altimo, CRA VAT CDRSTRUCAD 5 A
no  Senal-Nore, em 0

Joinville, Santa Catarina, o 65
Curso de Galvanoplastia, patro
cinado pela ABTS, pela FIESP
CIESP e pelo SINDISUPER

Coordenado por Robero
Motta de Sillos, Amadeu dos
Sanios Cordeiro Fitho e Cardos
Albento Amaral, respectivimen
te presidente, diretor cultural e
diretor conselheiro da ABRTS, o
curso contou, ainda, com a
PAMMCIERLCC de técnicos com larga exXpe
FCHCTE NO FMO ¢ QUE, Pant apresentanem
seus temas, utilizaram-se de apostilas e
OUIrDs recursos INSICIONGIS, COomiao retro-
projetor ¢ projetor de slides

E, com base em sua programacio @
consagrada, este evento enfocou nogoes
de quimica, equipamentos para galvano-

Apresentagdao de um dos lemas do Curso de
Gralvanoplastia em Joinville

plastia, pre-tratamento quimico, eletrolit-
co, mecinico ¢ banhos para fins wéenicos,
eletrodeposicio de zinco, de cobre, de
niguel ¢ de cromo, traamento de efluen
tes, fosfatizacio, eletropolimento, anodi
racio, circuilos impressos, eletrodeposi-
cao de metais prec 0508 ¢ controle de

|I|-Z L ST

Nam de

ABTS lamenta informar o fa-

lecimento, ocorrido em 12 de

setembro ltimo, de  Maria

Antonieta Azambuja Neves,

secretinia da entidade desde a sua fun

dagio, em 1968, até 1991, Atualmente,

eli era secretiria do SINDISUPER - Sin-

dicato da Indistria de Pr tecio, Trata

mento ¢ Transformagio de Superficie

do Estado de Sio Paulo, do Sindicato da

Indistria de Vidros e Cristais Planos e

Opacos do Estado de Sio Paulo e do

Sindicato da Indistria de Limpadas e

Aparelhos Elétricos de lHuminacio do
Estado de Sio Paulo

Vidva do Dr. Arthur de Azambuja

Falecimento

no Sindicato da Indistria de Relojoaria
do Estado de Sio paulo, desde sua fun-
daciio em 1968

Em 1994, Maria Antonieta Azambufa
Neves foi admitida no Grau de Cavalei-
o di Ondem e
do Mérnio Ju- ——
dicidrio  do
Trabalho, 6r-
gio especial
do  Tribunal
Superior  do
Trabalho. A
indicacao pa-
ra tal honra-
ria partiv do

VAMOREE, [TDW

TR AT
GADRMCIPLASTIA VEA NONA

Vil

RO USNADDS 0F MECSAD) [T

Wikmar Loshsten
Erl
Csw Adhione do Cre

WEG 5 A

Neves, Marta Antonieta Azambuja Neves entio Minis- Maria
iniciou sua carreira no Sindicato da In- tro Almir Paz- Antoniela
diistria de Material Plistico do Estado de zianotto  Pin- Azambuja
Sio Paulo, tendo trabalhado também, 4] Neves




woouo IRETIFICADOR

0 a 12Vec/1000A

No espaco e local do Painel Remoto,
instale o RETIFICADOR completo.

# Dimensional - 500 X 500 X 180 mm
# Ripple < 1%
# Fator de poténcia 0,93
# Modulos em Paralelo 2000, 3000...A
& Mdodulos em série 24, 36,...V
® Interface com Computador

e:n APORATION

metalurgica adelco

Av. da Cachoeira, 770 - Cruz Preta - Barueri - Sao Paulp - CEP 06413-000 - Tel. 011-7298-5266 - Fax 011-7288-5307

ELETROPOLIMENTO reztancnios e Swperfce

A Mecanochemie esta completando 10 anos de existéncia, ao longo dos guais vem
se dedicando ao desenvolvimento de uma linha completa de produtos especiais para
Tratamentos de Superficie de acos inoxidaveis e ligas especiais de alta resisténcia a
corrosao. Atraves de sua divisao de servicos, vem atendendo a inumeras Industrias
dos mais variados segmentos de mercado: Industrias Mecanicas, de Maquinas
Alimenticias, Bebidas, Farmacéuticas, Quimicas, Petroquimicas, de Quimica

Fina, de Esséncias, Navais, Aeronauticas, Eletroeletronicas e outras.

Estamos iniciando o gerenciamento

dos estoques de Eletrodos de Solda MEEIB
W

agora disponiveis no Brasil, para =
melhor atender 0 mercado. “Id'ng

MECANOCHEMIE

MECANOCHEMIE Industrias Quimicas Ltda.
Av. Etiopia, 532 - Jardim Morelato - Barueri - SP
CEP 06408-030 - Tel: (011) 7298-2090

Fax: (D11) 7298-1175

TELEVENDAS (011) 7298-2090
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Atotech: Novidades em Processos e
Equipamentos para Galvanotécnica

Interfimish - EBRATS 97 serviu e

pralieo para o langamento pela Atotech

do Brazil Galvanotéenica Lida. e
diversos processos ¢ equipamentos, Enere
eles estio o Corrosil, TopCoat pura coma-
das de zineo para altn resisténcia i corro-
sace o Protolux 20000, a 3* geracio de ba-
nhos de wineo alealing livees de cianet: o
Futuron, o revoluciao da '..’III\JHII'J.'“I'._I.II e
pliasticos com metalizagio diveta, possibili-
tando o eliminagio do cobre ou do pigquel
1|1iiillid'tl. L] Ih'l'lllnin'g.. i banho die alig
perfomance para substituir o niguel

E ique, como afirma Horst Leo Alfes,
diretor-superintiendenie, o Aotech oferece
L UR S 1'Hl1iilll'l|l- HITE G5 sels clicmies &
cada ver mais foralece o mpoio e ot
mizar o trabalho, desenvolvendo projeios
eapeciais como dosagem, lliragio, aqueci-
mento ¢ reciclageny, ajudando, assim, o
cliente o produgzir com mais qualidede
ecomomin ¢ perfeigio, unmg eonnomin
glolializadn

Prova desta piarceria com o clienie ¢
erescimento ¢ que o principal unidade da
l'l1|-|r|.'l"~il Hix Hrll'-lj. tl'ﬂ'll]l!ildlil 1] [.‘}Ill TN
da Serra, em Sio Paulo, esta sendo rees-
truturndn ¢ .'I]PIIIHJHI!I ara olTiEar o a-
ll'rlllil]ll'!ITll iR |'|.||'||I|'-_ "|||1'||| ||-|_- -
pamentos de tltima gersgio ja exisientes
a Arotech teri novos labormorios, plamas-
||i|. o e o5 s desenvolvidos sistemas de controle e analise
existentes no mundo, Os projeros de reestruturacio e amplia-
cin seran conchudos no decorver de 19987 alirmn Alles. des
weando que, desde 1994, 0 empresa possui o centificado 150
M2, o que comprova o seu envolvimento e T

conn i busea do exeelenein

U'm Pouco de Historia

Falando da historia da empresa, o direor-superinien-
dente di Atotech lembra e e din primeiro de fevereiro de
1993, & EN Arochem, brago quimico da EIf \ijuitaine, o
muior grupo industrial francés, fundoun o Awech, que 1eve
origem du fusio de duns importantes fornecedoras na drea
de tratamentos de superficie: o M&T Harshow ¢ o Divisio

Calvanméenica da Sehering AG. “Com sede em Berlim, na
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Aemanhia. o Avorech ¢ hoje o maior fornecedor de [rincessns

o euipamentos para galvanotécnicn no mundo, De 19953 4
110, s swas vendas mnndiais subiram de 280 para 470
milhies de dilares, gragas ao poder inovador ¢ & presengo
direta da Atorech. com 37 unidades em 26 'mi-.--' alirmn.
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atotech Ry Maria Patricia da Silva, 205
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Programa de
Limpeza
Industrial

Denominado “Programa de
Limpeza Industrial”,
0 cm:iﬁugo da Oakite, Divisdo
Quimicas da
Chemetall, inclui especificagoes
tecnicas sobre limpadores
dcidos, cdusticos, ndo-causticos
¢ clorados, desinfetanies,

carros-langues, estelras
transportadoras, frocadores de
calor, fritadeiras, tangues de
processo e mistra, linhas de
transferéucta, pasteurizadores,
assadeinas e outros dispositivos
em dluminio.

* Informagdes: fone 7647.1133

TRATAMENTO DE sumriuss METALICAS
Além de histo-
rico da empresa, o
catdlogo da Quimi-
dream conem e
pecificagdes  16eni-
cas sobre o8 produ-
oS que infegram a
sug binha, como os i’;,/;/
para processos  de /
tratamenti  superti
cial de metais. A publicigio ambém contém
dados sobre desengraxantes para limpeza li-
quicos & em pd, pard opericlo por imersdo,
aspersio ¢ imersdo/aspersio, cromatizintes
por aspersio/imersio, Dream Phos sentos de
cromo, fosfatizanies part pintur por imersio,
aspersio ¢ por aspersio/imersdo, foshtizintes
para deformagio mecinica, acabamento e
oleamento por imersio, revestimentos part ci-
binas de pintura, produtos pan mamentos de
dguas residuais, coagulantes de tintas, dleos de
corte, removedones de tinta ¢ aditivos para ba-
nhos de decapagem, para remogio de residuos
carbonizados
* Informacdes: fone (011) 72983155

RECUPERACAO DE IHIIS munsns
0 catilogo  § i

da Degussa des-
CTEVE 06 SPUS Sor
vipos na drea de
recuperagio  de
melnis preciosns,
fue emvolve 2 se-
paragic do our,
da prata ¢ de me-
tais do grupo da
plating dos metais nac-nobres, como o cobre,
0 |1|:|lu;|, O 7nco ¢ o fermo, entre outros, A live-
rafura inick por mostar as vintagens oferec-
das pels emprest na recupenicio de metais
preciisos pard, em seguidi, relaconar o8 tpos
e materiis contendo metals preciosos proces-
sideos - o8 metalicos ¢ o8 ndo-medlicos - o
processo de avaliagio dos metais enviados, o
processo de recuperacio - que abringe o uso
de fornos, coletores metilicos e da eletrilise -,
as redugoes de custos possivels atmves da co-
leta & entrega adequada de sucatas die metats
preciosos e o5 produtos finais do processo de
recuperagio ¢ 0 programa de fomedmento

* Informacoes: fone (011) 601,1000

T =2 -715-85

RETIFICADORES INDUSTRIAIS
Adeleo dispoe de
catilogo onde for-
nece todas as espe-
cficactes  téonicas
dos seus retificado-
res. Inicia por enfo-
cir o8 utilizados
part  eletrodeposi-
o, eletrdlise, ano- L - —

dlizzgio e eletroforese, pard, em seguids, abor-
dar os retificadores’ carregadores de bateriis,
utihizados peir suprir erengia em comente con-
tinua, Também sio descritos os retificadones
espectiis pars fomecer alimentagio em comen:
fe continue pa instrumentagio ¢ controle de
processos industriais, bem como os retificado:
res pars protecio de superficies metilicas que,
quando envohddas por meios eletroliticos, oo-
mo dgua ou solo, tm os seus domos perifén-
oos transferidos par a solugio sob a forma de
ions positives, estibelecendo-se, assim, uma
COATETE Kmica QUE CRUSE 3 COMOSI0 = S50 06

retificadones para peotegio catddica

« Informacdes: fone (011) T298.5266

MANUSEIO DE FLUIDOS NA INDUSTRIA
AUTOMOTIVA
“Solugtes pan
manusein de flui-
dos ma incistria de
automoveis,  Oni-
bus e caminhies”
¢ o nome do citi-
logo da Graco, re- .
preseniaca no Bra- ez
sl peli Spraytec
PNR. A publicagio inicia por enfocar as open-
¢les de componentes automeativos, destacando
o8 sistenas para aplicagio de produtos volt-
dos pari pintura, revestimento, vedagio ou
aplutinacio, bem como pari aplicacio de ma-
teriais 4 quente para uma grande vanedade de
substratos. No capitulo sobre montagem ato-
motivit, #horda s sistemas pam medir ¢ apli-
car tintas, lubnficantes, selantes ¢ produtos
adesivos usados no setor de camoceria, pintu-
¢ acahamento. E, finalmente, no segmento
dedlicado i montgem de Onibus ¢ caminhies,
a lieratum destaca as solupoes oferecidas in-
clusive pari openigtes complexas,

* Informagdes: fone (011) 6966.7799
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ESTAGOES DE TRATAMENTO DA
EFLUENTES: QI.IALIDADE SO0B MEDIDA

confianga e tranquilidade.
Considere estes aspectos ao instalar uma
estacao de tratamento.
Tem que ser Efluentes.
O nome jé é garantia de qualidade.

. Efluentes £

piotego a vida ~

Rua Estevéo Lopes, 166 - 05503-020 S&o Paulo - SP
Fone.: 011 813.7400 - Fax: 011 813.7096

MINIFILTRO - PRENSA

Filtro-Prensa para lodos de pequenas estagoes
de tratamento de efluentes e processos em
geral. Trata-se de eqmpamenm de alta
qualidade, porém :
econdmico, que

permite oblencao de

lortas com alto teor de

stlidos. E fornecido

com as partes

hidraulicas e

elétricas

montadas,

incluindo a bomba

de alimentagao.

A Efluentes fornece, além do filtro,

o projeto basico da instalagao e

treinamento do pessoal para a operagac gque e bem
simples.

Consulte-nos.
Precos & Prazos de Entrega Especiais

S~ Efluenter

protecdo 4 vida
Rua Estevao Lopes, 166 - 05503-020 Sao Paulo - SP
Fone.: 011 B13.7400 - Fax: 011 813.7096
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. Bomba
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BOMBA DE DI/

*Ficionada por a
compimdo *Futo
escorvarteate Tom

. de O 20D
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PROJETO, FABRICAGAD E INSTALAGAO

&

RST

Linhas Galvinicas e Tratamento Ambiental Ltda,
PABX/FAX: (011) 6412-6762

TRATAMENTO DE EFLUENTES RST
Padrao IS0 14.000

Sistema:
Dosagem:
Operacao

Fonte Geradora (A):

Residuo Salido:
Agua Tratada

Fonte Geradora (B):

Residuo Solido:
Agua Tratada:

DADOS TECNICOS

Tratamento Continuo
Automatica
24 horas/dia

Linha de Decapagem e Fosfatizagao 25 m*hora
Classe ||
100% de Reutilizacao em Lavagem de Piso e Linha Galvanica

Linha de Esmaltacao 15 m?/hora
Esmalte 40 ton/més 100% Reutilizagao
100% de Reutilizagao na Esmaltagao




I nterfinisb Latino-Americano - EBRATS 97

Mais uma Vez, Divulgando Conhecimento

Como nas edicoes anteriores, o congresso Inferfinish Latino-Americano - EBRATS, agora na

versao 1997

em palestras, Com este nimero,
considerando o cardter eminenie-
mente éonico do evenio, o con-
gresso [nterfinish Latine-Amenica
nc- EBRATS 97, promowido pela ABTS ten-
do em paralelo a exposicio de equipamen
05, SERVICOS € SISICIES part 0 sefor, no pe
riodo de & 2 9 de outubro ltimo no Hotel
Iransamérnica, em 8o Paulo, pode ser con-
sicleradho um sucesso em termos de disse
minacio de novas tecnologias e de fixacio
de conceitos g estabelecidos mas que,
diante das mudancas globais por que pas-
samos, receberam novos “ingredientes” de
Fowrm a I|'.I-I1 los a &5l nova ne alidade
Afinal o evento, que contou com
trocinio do SINDISUPER - Sindicato || |I‘
diistria dee Protecio, Tratimento e Transfor
macio de \Ll[l'ﬂllq'hw do Estado de Sao Pau-
lo, cka FIESP - Federacio das Industrias do
Estado de Sio Paulo e da [USF - Intematio-
raal Urion For Surace Finishing, bem como

o apow da FINEP - Financiadora de Estudos
e Projetos, reuniu 305 congressistas, 38 dos
quais vindos do exterior - Alemanha, Argen
tina, Austrilia, Austria, Chile, China, Espa-
nha, Estackos Unidos, Franca, Inglaterra, Ie-
lia, Japdo ¢ Portugal

E, juntos, apresentaram um painel bas-
tante amplo do setor de mamentos de su-
pedicie, envelvendo pré-tratamentos, apli-
cacoes eletrinicas, controle de ProCessos,
I|I..||il.f.|-.1l' € ensaios, tratamentos de alumi-
nio € de outros metais leves, revestimentos
de zinco e ligas de zinco, revestimentos de
ratamento  de
efluentes e residuos, revestimentos espe-

metils  preciosns, aguis,
ClS para alta resisténcia a comosio e ao
L|-'.'*-g.|'~lt' Tostatizacao para pinturi e ;Ip|l-
cagies mecinicas, pintura industrial e pro-
tetora, revestimenios de niquel e de cro-
mo, PVD, CVD, deposicio em sais fundi-
dos ¢ outros processos, revestimento de
cobre e suas ligas, revestimentos para a in-

colocou a disposicao dos profissionais do setor um leque de conbecimentos,

Onitro flagrante da solemidade
de aberiura

Solenidade de abertura do
Interfinish/ EBRATS 97
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Diretoria da ABTS reswndu-se com os delepadas regionais

diistria automobilistica, polimeros deposi-
tados por aspersio témica, microestrutura
e propriedades de metal duro depositado
por spray érmico e efeio do plasma pul-
sado na resisténcia & corosdo de um ago
"Maraging” - ¢ IREAMENtos [Emoguimicos
E, enquanto que 4 pléndria de abertura do
congresso foi feita com a palestra “2001"
Confluéncias na Tecnologia de Superficies
no Final do Século”, proferida por Juan Ha-
jdu, da Enthone-OMI, dos Fstados Unidos,
1 |'IJL‘r'|.Iri_l de encerramento aconteceu com
a palestra “Respostas as Novas Exigéncias
da Inchistria Automotiva na Protecio Anti-
comosiva”, apresentada por Antonie Lopez
¢ J. . Duprat, da Chemetall da Franga

DEMONSTRACAO DE FORCA

Ji em seu discurso de abemura do
evento, Robertio Moita de Sillos, presidente
da ABTS, destacou a importincia do Inter-
finish 97, lembrando que ele é “uma de-
monstragio de forca do nosso segmento e
mais uma prova da importincia do Brasil
no atual estigio da economia globalizada
A ABTS orgulha-se de fazer pane desse uni-
verso de realizactes. Ela tem sido, desde a
sud fundagio em 1968, um instrumento da
indistria, cuidando, prioritidamente, da
disseminagiio e da tecnologia para todos os
que #m algum envolvimento no ramo

Ele também salientou que € gratifican-
te testemunhar os resultados desse trabalho

no momento em que os desafios da aber

tura comercial pressionam por mais quali-
dade e por pregos adequados 3 demanda
de um mercado altamente competitivo. E
concluiv dizendo que “a presenca mar-
cante de profissionais nacionais e estran-
geiros de altissimo nivel, nos quatro dias
do Interfinish 97, certamente vai fortalecer
o esforgo de auto-superacio da inddstria
nacional. Com isso, o Brasil ganhard ain-
da mais destaque como polo fundamental
pari 0 setor de tratamentos de superficie’

Pelo seu lado, o presidenie do SINDI-
SUPER, Roberto Della Manna, ambém des-
tacou na ocasido que “apesar das dificul-

T & -75-B5 - SETEMBR

li.:l':il'.“ h!l"‘-‘l.] I.'F\{:'\ " | \lﬂ FANSICA0, Mossd -
distria sintoniza-se com 0s padroes inter-
nacionais de qualidade, impondo-se pela
eficiéneia @ pela competéncia téenica. E-
VENIOS COMmO este 530 1 prova de que pas-
SmMOs N0 eSe € eslamos pronlos  par
atingir alios niveis de realizacoes”. Falando
em nome do Sindicato que dirge, Della
Manna disse estar identificado com o pro
posito de alavancar o setor ¢ participar de
uma indistria moderna, fore, coesa e
competitiva. “Traballamos com o mesmo
idedrio da ABTS, que promove esta gran
de feira ¢ este encontro de nivel interna-
cional”, destacou

A propasito, @ mesa que oficializou 2
abertura do evento foi composta pelas se-
guintes personalidades (na foto, respectivi-
mente da esquerda para a direita): Cardo
Berti, diretor da ABTS e Coordenador Ge-
ral do Evento; Kenneth Gatchel, presiden-
te da AESF - American Electroplaters and
Surface Finisher Society; Max Heinz Gun-
ther Schrappe, presidente em exercicio da
FIESE. Robero Moua de Silos; Robeno
Della Manna; e Bruce Wilson, secretirio
gerdl honorino da [USF

“ATIVIDADES PARALELAS"

Juntamenie com as palesiras de alio ni-
vel, diversas outras “atividades paralelas
ocomeram no Interfinish Latino-Amenicano
- EBRATS 97. Além da exposicio - vefa




miatéria o segnir - este evento também foi
marcado pela reunido da diretoria da ABTS
com 0s seus delegados regionais de todo o
Brasil, quando foi avaliada a atuacio de -
da Delegacia Regional e tragadas novas
metis.

Momento de emogio foi a entrega de
placas, em reconhecimento ao empenho
na ofganizagio ¢ execucio do eventos, aos
membros da comissio organizadora. Fo-
ram agraciados, além de Roberto Mona de
Sillos ¢ Carlo Berti, Mozes Manfredo Kos-
tman, coordenador administrativo; Am-
deu dos Santos Cordeiro Filho, coordena-
dor téenico; Airi Zanini, coordenador de
ativicades sociais; Wady Millen Jr., tesou-
refro; Volkmar Eit, vice-presidente da TUSF,
Cliudia Guazzelli, da Guazzelli Associadas,
a organizadora do evento; e Alfredo Levy,
secretarnio executivo. A emogio prevaleceu
nesta oporunidade, contagiando a todos
05 presentes.

Outro momiento de destaque foi duran-
te a premiagio dos methores trabalhos a-
presentados, que foram julgados pelos par-
ticipantes de cada sessdo considerando o
contetido téenico, a originalidade e a apre-
sentagio.

Assim, 0 Prémio “Engenheiro Gerhard
En” a0 melhor trabalho de cunho pritico
oferecido por Volkmar Ent ¢ Rolf Ex, foi en-
tregue 4 Wilma Ayako Taira dos Santos, da
Flectrochemical. O tema € “A J6ia Produsi-
da Atmvés da Eletroformacio de Ouro®,

T5 = B5

Segundo a autora, este prémio foi a consa-
gragio de um trabalho que vem sendo de-
senvolvido hd 3 ou 4 anos. “A técnica apre-
sentada no trabalho ainda € nova e, por-
tanto, o mercado ndo estava prepacado pa-
ra absorve-la. Assim, este prémio represen-
12 0 reconhecimento 4 um trabalho que re-
querey muito desafio e esforco”, diz ela,

Ja o “Prémio ABTS" a0 melhor trabalho
de cunho académico - “Estudo das Causas
que Levam i Impossibilidade de Obtengio
de Depdsitos Continuos de Prata em Solu-
goes sem Complexantes ¢ Aditivos” - foi
concedido a Paulo Tulio, Cardos Ventura
[ Alkaine e Ivani A. Carlos, da Universida-
de Federal de Sao Carlos. “Este prémio é o
reconhecimento de um trabalho original-
mente feito para o mestrado do Paulo Tu-
lio. E ele ¢ a coroagio do esforgo de mais
de 10 anos peld grupo de eletrodeposiciio
¢ eletrodissolugio de metais puros e ligas
da Universidade de Sao Carlos. Alids, este
grupo tem participado intensivamente dos
Interfinish, sempre apresentando trabalhos
diversos.”, afirma Ivani Carlos.

ENCERRAMENTO

0 Interfinish  Latino-Americano ¢ o
EBRATS 97 cumpriram plerumente seus ob-
jetivos, atraindo 1500 visitantes, movimen-
tando mithdes de ddkares em negociagoes e
promovendo a necessina atualizagio téoni-
ca e mercadoldgica de empresinios, clien-
tes, especialistas e colaboradores.”
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Estas foram as pakivras de Carlo Berti
em seu discurso de encerrmento do even-
to. Fle ambém destacou na ocasido que
aquela foi uma oportunidade de dinamizar
negdcios, abrir novis perspectivas de cres-
cimento, consolidar a presenca num mer-
cado em permanente mutagio e influir na
evolugdo da indistria brasileira, hoje total-
mente sinfonizada com as demandas da
modernidade e da globalizagio

Em outro recho de seu discurso, o
coordenador geral do evento destacou 2
importincia da unido da ABTS, do SINDI-
SUPER, da FIESF e do IUSF, salientando
que “essa unido nasce da conscieéncia de
que ¢ preciso desencadear mudangas ur-
gentemente, para a industria continuar
cumprindo a sua missio prioditira, que ¢
o desenvolvimento do pais”.

Da mesa de encemramento fizeram par-
te: Carlo Berti; Bruce Wilson; Volkmar En,
patrocinador do Prémio “Engenheiro Ger-
hard Ent"; Roberto Motta de Sillos; Kenneth
Gatchel, Roll Ext, também patrocinador do
Prémio “Engenheiro Gerhard Ett”, e Anadeu
dos Santos Cordeiro Filho, diretor cultwral da
ABTS ¢ coordenador 1écnico do evento,

Alids, Bruce Wilson, em nome da IUSF,
parabenizou a organizagio da ABTS pelo
magnifico congresso e pela exposigio.
“Minhas congratulacoes a wodas as comis-
shes que montaram um maravilhoso pro-
granma social, éenico e de exposigio. Fi-
quei orgulhoso em fazer pane do progra-
ma IECnico € muito apreciei as suas ses-
ses. O Interfinish/EBRATS foi um evento
bem sucedido e vocés devem se orgulhar
dos resultados alcancados.  Percebemos,
pelo decurso sereno do evento, que voces
possuem uma organizigio espléndida”,
afirmou ele.

Alids, o nivel éenico do congresso for
também destacado na pesquisa realizack
pela Guazzelli com os participantes. Neste
particular, eles elogiaram o temirio € © con-
junto dos trabalhos apresentados. Mas, o re-
sumo do que foi apresentado no congresso
pode ser dado por Cecilia Lopez, D. Geren-
te técnica da Asquim, do Chile. De acordo
com ela, 2 organizagio do evento foi exce-
lente, contando com um akto nivel de per-
sonalicades da drea industrial e centifica rekr-
ciorada com o tema tetamento de superfice.




Exposicao Mostra as Novidades
e as Alternativas para o Setor

Realizada em paralelo ao congresso Interfinish Latino-Americano - EBRATS 97, a exposicao
apresentou diversas allernativas para as empresas que atuam no setor de tratamento
de superficie, tanto em termos de equipamentos e sistemas quanto de servigos.

ingiienta  expositores.  Através
deles, os profissionais voliados
para o segmento de tratamento
de superficie puderam conhecer
praticamente tude o que s¢ oferece, hoge,
no mercado brasileiro pam o setor
E que na exposicio paralela ao con-
gresso foram mostrados produtos, equipa-
menios e processos de galvanoplastia, pin-
tura, controle de poluigio ambiental, trata
menio emico, raamento fermoquimico,
pré-ratamento de pintura, decapagem, pas-
sivacio, fundicio de metais ndo-fermosos,
cromacio de plisticos, tratamento quimico
de metais, acabamento de superficies, re-
vestimentos, tralamento de dpuas residuais
industriais, ratamento de efluentes, eletro-
deposicio de metais, pintura eletrofonética
catddica e foshatizacio, entre outros, Os vi-
sitantes também tomaram contato com em-
presas prestadoras de servigos de consulio-
ria, tratamento de efluentes e superficial de

Certmdmia de inanguracdo da exposicdo

metais, cromagem dur e aspersio Wrmica
a chama, plasma, arco e hipersonica
O nivel da exposicio i fol constatacdo

As personalidades visilam a exposiclo das empresas mm alo de confralernizagdo

1T 8 | B B85

quando as personalidades que fizeram a
abertura oficil do Interfinish Latino-Amen
cand - EBRATS  percomeram os estandes
Nesta ocasido, Roberto Motta de Sillos, pre-
sidente da ABTS, ambém destacou o es
mern das empresias paicipantes na monka-
gem de seus estandes, Segundo ele, “a so-
fisticacio da montagem dos estandes pre
valeceu de forma acentuada, superando a
dos evenlos anteriores

FALAM 0S5 EXPOSITORES

Mas, ninguém melhor do que os eXpO-
SHCHES [rrd Alestar O Sucesso da CAPOSICI

Falando pela drea de tmamenio de
efluentes, Jodo Robeno Nunes, diretor téoni-
to da Efluentes Indisria ¢ Comeéncio de
Equipamentos, diz que a exposicio foi bas
tante positiva, em decominga do interesse
nunifestado pelos visitantes. “Tivemos um
publico de bom nivel téenico que, no nosso
caso, farda vinos questionamentos sobre os

SETEMBRO/OUTUBRRI -
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A ABTS ¢ o Ediwter apresentaram, pela prineiva vezum estande personalizado

equipsmentos ¢ i tecnologia para o contn
I de poluigio. Tanto que as perspectivas de
nepocio S0 bods a médio prizo”, afim
Pelo lado de produns para gbvano
phistir, Cardos Eduardo G, Peretra, do de-
partamento Clearchad da Tecnorevest Pro-
dutos R‘:'ll.llmil.-:“. destaca que 05 Visianles
demonstriram grande interesse pelos no
v procutos e processos, 3 fim de moder
nizarem suas galvanoplastias - e
perspectivas de efetivar negicios 4 médio
praze”. Também satisfeito esti Celso Yama
modo, diretor comercial da Daibase Comdr

e

cio € Indistria, Ele afirma que a participa-
gy clee suat empresi ol positiva, pois os vi-
sitanies foram, na s makori, Wenicos de
sefor, permitindo uma maior divulgacio de
seus produtos. E s empresas novas deste

sefor mbém obtiveram sucesso, E o caso

da E II':I:._;.Il'..II'II i o Hl._l"~|| Uk, TR TTRCT _nl::n
hd pouco tempo, pode consolidar seu no
M € SgUuIPamenios durante o EVENLD, (o-
mo conta o seu diretor, Olivio Balbinot, Fle
destaca ue, em seu eskan b recebeu a v
sitd de um publico variado, entre diretores
eonicos, quimicos, engenhetros ¢ outnos
inclusive de setores wonicos e de aénci «
tecnodogia, “Dado a0 momento econdmico
¢ 0 plobalizacio, as Perspedivs e nege

Cls B |'l.||'.|| 1

| EXPOSICIO S0 OUITELS, OIS
a5 empresas precisam adequar-se pan se
rem competitivas”, destac

No ue diz I{'*-|:«'!II- a eletn -u|y_:1 5 L 0]
Josue G, Zazulka, socio-gerente da Termo-
controkes, diz que, em seu estande, foram
cadastradios muais de 200 novies dientes i
tenciis e que @ grande naiona dos visitan-
tes conhect tecnicimente os problemas de
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PARTICIPANTES DO INTERFINISH - EBRATS 97

Chigse frezenlas pessoas, enire pales
freintes, pealestristas ¢ expostlores da mus-
tred de equeifximentos, Procesos ¢ ser-
qos, parficiparam do jaontar dancante de
confraternizagao  do  Interfinish
EBRATS 97, realizado no dia 8 de o
bro no Clube Paineiras do Mornmby, em
Seto Feiti, ¢ arnimado peto confunio SP4

Net verelaicle, este jonitar; realizado um
dia anies do encerramento do evenin,
elcabon por pevar um vevdadeiro clima de
comifraternizacdo enlre agueles que mili-
fam nd setor e, nn momenio de descon-

Jantar dangante marcou o sHcesso
o Fterfinish - EBRATS 97

Iraca demonstrar o sucesso e s
tumia edigado do Interfinish - EBRATS pro-
movida pela ABTS

eletrodeposicio, "o que acabou facilitando
A apresentacio dos nossos produtos, Assim,
a5 perspectivas sio boas para 3 realizacio
de negicios a cuno prazo”, afirma ele
Unica fabricante de bombas guimicas
presente a0 evento, 3 Bomax do Brasil, se-
gundo o seu supervisor de venchis, enge
nheiro Nonon de A Lins Pires, ambém co-
heu bons frutes. Para ele, o !;‘-hhh-.-l pre-
sente e do amo, Bcilitando 2 conversa-
o, e o8 eventos paralelos ajudaram bas-
tante para o sucesso da exposicio. “Alpuns
negocios iniclados na feim (0 foram ad
concretizados. A médio e longo prazo, hi
Fizemos excelentes

s ;H.'r"-["-l'n.'ll'u s

contatos, principalmente com empresas de
i

catros estados e cidudes
Sa0 Paulo”

ora i capital de
ressalt

Alids, as empresis expositonas de ou-
tros estados brasibeiros também auferiram
bons resultados com a exposicio, O CGl
Centro Calvanotéenico Lating, de Caxias do
Sul, Rio Grande do Sul, que atua na drea de
processos especiais para galvanoplastia, em
sua segunda paricipacio no evento, man-
em oimas perspectivas de negocios, “Fle
LEIMIOS NEOCIOs o Propro evento @ obit-
VEmOs Olmas perspectivas pam o futuro
prosamao. Mias, o que nos surpreendeu foi a
hoa receptividade do pablico - profissico-
e Wenicos em busca de novas tecnolo-
gias ¢ produtos - que acolhew-nos muito
bem, visto estarmos sediados no sul do peis
€ SOmerHe neste and emys |11..!u_ul;r.1-.h|
uma filial em Sdo Paulo”, afimia Sérgio An-
dré Floran, gerente comercial do CGL

E, embora wnha panicipado “modesta-
mente”, como diz o dirdor Wenieo da Mul-
tiplting  Produtos Quimicos, Andeé Luiz
Vojciechovski, a empresa também obteve
alo retorno, Segundo ele, foram feios con-
tatos a nivel de vendas ¢ de fornecimento
com amplas perspectivas 4 cuno prazo,
bem como foi excelente o intercimbio en-
tre as empresis participantes da exposicio

A Orwee Quimica também obleve e
sultados sigmificativos i exposicio. “Tive-
mos resultados imedinos de introduggio,
principalmente dos processos em langa-
mento, € possibilidades reais de formed-
mento de instakicoes automaticas em meé-
dio prazo”, finaliz José Carlos D'Amaro, di-
retor téecmicn da ETnpres .
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Degussa Faz Lancamento e
Apresenta Varios Produtos

MsS=SSE |I|' I|=”|'|:I| AL AR AFLENTS \It’llllil -I_"+
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e 52% quanido comparado aos Banlws de
onr 24 K

Este fii o lancamwento da Degussa 50 AL -
EBRATS 97. Ao

ek dhsste, outros !-|1u||um- [ suersso [

Divisais Metal pio |4|I|'||.|r|:~||

estatide divsmpred, comin o processo Black Ru-
thenium 477, Segundo explica Edward Luiz
|]|'|."|rul 1""IJ‘III"|.E'¢|'] FHlII I'Ir"-l'll\.ill'l||l|l'|'||ll I|l
noves produtos do Deparamenio Galvano-
veemden b Degussa, este processo =6 atilizado
juarn fins decorativos, omde se consesine wma
ileposiciia de (005 i de rutenio com onabidode
grafite sem nevessiidlade e vernie protetor, com
"‘l""l"'l“" I'|"“1’||"|1||'|""‘- rl"-l' k= 'Ial I'.|F||||||.l-

Jn mostrando o sun PREGCLIE GG SO s
!-IIIIIIIIIIL-I.1 .I.|i'|:||":llu l|'||||'-||||l|-- II!'FII =il |‘|||
1'.'!”"' L 11 I"II-"I"- ‘I“l' ||.'||l COMELE Ty aSOEE e |1FFIII| }ll]lllil[”l_ i
CITEsi tambem HreEsentomn o banho Aoruona 215, isento de

nnipuel.

Atendimento ao (liente

A e povos produtes e novas teenologias, o Degossn tam-
b esta reflorcamdo o atendimento a sens clientes. Para isso,
|"'1Ii I |||'\" t‘“lu'l ||1 |”|||]|"|||!i|ll'i.|1| 'II' RLERD EMaYae |.|11llji,:l1|.lr'|ﬂn lilll'
deverd ser innugurndo no inicio de dezemlbm prviaine. Enilora
it l"llll-lmils CTHIE e II.Il|ir IEINERE= Il'Hri'--|li|n-Ill I{IH' |llH|H|-I|'ir|||.'||||
dbip “'lr"l”" i ||IH|‘|T|““|I-EIII III [} HII.{:II lisslits ||||"¢F|I'-_ ||r'||| IR LN
'EI' ||I"'\4'|II||I'IIIHI (AR PR |ii'|- '!rl U LR I]l'uli'\-'\-,l st (Wi L“le;l—
Lomi leri itovigies na area de couipamentos, como um poder-
ERD FRLMY '~| (111} 1"'”"‘ r|.|1=f|||.l‘|||'|ll| lIi' |I||||l|.il :I"l'i‘“\';liﬁ O sisiE-
man de agitadores magneticos afini b prns agtliclde ¢ ||i'l1'l-."1n
s desservolvimentos. realendos
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L W ER T R TR 1] T |I|| [LALE T T I"' 'lrl L} '|||||I|||II [t P "-l'|||||'|\' SR e
xivn oo o conceitos de Chalidade Total que he assegummm a
recertificagan ma 1500 Y001, atraves da BRTUY

IJ-' .||'||:'-|.-u. o Antomin Carlos Nidar AFEPERiLe |r|' |||1||L-'I|||::
alor setor metalogpuimicn, ¢ Rubens Caros da Silva Filbo, chele
||1' '|.1'|11I|I- l|u I.]'I"l s rtamen |i'||'r.l||ll|l'l'llil'll W aresie ||J:-:|1_':.||.- 'l!il
Degriissa tem sidn sernpie de trceer produtos e processos de alia
""'““I"'..'lll [H I11|1' |I4'll]l'll|"l'lllll-l-lll n‘ﬂ!:l Vit Itlr'llll il |||--..|-|:||||--|1!|1|. i
epualidade ao wsndno, sempee embasados pelo apoio dis equipes
eciics e cormereinl o -|||-|1n.|1i-|- prebn iz na Alemanhs auee

spae o CnSTnenEente o meredo

(‘ontrole Ambiental

Mostrando que sun preocupacio estende-se immbem ao
meio ambiente, um dos pilares de trabalbo da Degnssa ¢ o
controle smbiental. Neste sentido, seaunido o De. Udo Stein
gerente geral do setor metaloguimico, além de wer assinado
compromisso com o Processo de Atuscio Responsavel, pro
posta pela ABIOUIM
Quimnica, a empresa esia s prepacanido para a cenilicacio na
IS0 140000,
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dos Santos

Quimica pela Faculdade de
Filosofia, Ciéncias e Letras
de Sdo Bernardo do Campo
e Gerente Técnica da
Electrochemical Lida.

ERICH ARNET

Responsivel pelo
Departamento de
Eletroformagio
da Degussa AG

M atérias Técnicas

ELETRIGOOFE ORMAC AO

A Joia Produzida
Através da Eletroformacao
de Ouro

A proposta deste trabalbo, ganbador do Prémio Eng Gerbard Ett no
ultimo Interfinish, é apresentar a técnica de produgdo de joias
atraves da eletroformagao, utilizando como base o micleo de cera,

1) INTRODUCAO

Atmlmente um nimero cada vez
maior de grandes fabricantes de joias es-
ti adotando a eletroformacio. Esta ten-
déncia se acelera, em virude do desen-
volvimento de novos processos que pos-
sibilitam o controle preciso do teor de
ouro depositado ¢ dos eletrdlitos que
permilem a eletrodeposicio de altas ca-
madas

Os prmeiros objetos eletroformados
foram produzidos logo apés a descober-
ta da galvanoplastia, em meados do sécu-
Io XIX. Uma das primeiras patentes de
que temos noticia sobre eletroformagio
foi em Berim, em outubro de 1880 por
Robent Rauscher. Esta patente abrangia a
fabricacio de artigos ocos como figuras e
joias, a partir da eletrodeposicio de me-
tais preciosos, confeccionados a partir de
niicleos de metais de baixa fusio. Porém,
a eletroformagio como téenica de produ-
¢do em escala ficou adommecida durante
muitas décadas apos esta patente, Muitos
foram os fatores

* Devido ao alto custo e do tempo des-
pendido

* A estabilidade dos pregos do ouro no
mercado reprimia a necessidade de téc-
NICAS (ue eCONOMIZAVAM O OUro

* Nio havia empresis que supriam a ne-
cessidade de processos quimicos e
equipamentos para controlar adequa-
damente a produgio

* Eletroformacio sempre foi vista como
técnica cara e dificil

=2 =2 IS - 85 - SETEMBRO/

Nos anos 1980/81, a Autvacio dos
precos do ouro colocou o mercado de
joalheria em estado de alerta. Fm curo
espago de tempo, a necessidade do mer-
cado mudow em busca de joias mais Je-
ves, como alternativa para manter a de-
manda sCm r.||r11ir'|li11' as vendas. Foi neste
periodo que a demanda de joias eletro-
formadas comegou a aumentar acompa-
nhada de intensos estudos para tomar o
produto adequado e comercialmente vii-
veel. Desde o inicio da década de 1990, a
eletroformacio tomou-se firmemente es-
tabelecida como uma das téenicas para
produgio de joias em massa,

2) TECNICAS DE PRODUCAO DE JOIAS
A manufatura de jdias tem uma long:a

tradiciio, e no curso da histdria novos

métodos tém sido criados parnt Jmu.lujrir

joias industrialmente. Existem quatro im-

portantes métodos para  manufaturar

joias:

* Produgio Manual

* Produgio por Fundigio

* Producio por Estamparia

* Produgio por Eletroformacio

3) TECNICAS DE PRODUCAO DE JOIAS OCAS
Atudlmente mais de 50% das joias

processadas e manufaturadas sio ocas,

AS razoes pari este numero sio:

* |Gias ocas sio mais confortivels ao uso,
especialmente brincos ¢ broches

* Economia de metal precioso, as joias
tem boa aparéncia visual com menor
consumo de metal

QOUTUBROD 97




Para a produgio de joias ocas existem dois imporantes pro-
CLS508, (que Ao
» Producio por estamparia
* Produgio por eletroformagio

3.1-) Estamparia

A producio por estimparia tem & maior paticipacio no- mer-
cado de joias ocas produzidas. Devido i dependéncia do processo,
esta iéenica permite 2 producio de joias de formatos muito simples,
Os pregos das jias produzicas por este sistema <o de baixo cus-
0. Por esta razio sio vidveis em producio de grande escala

Em contraste com os baixos custos das joias produzidas, as
ferramentas tém custo relativamente alto. Uma politica errada de
modelagem  pode tomar o custo muito alto para o fabricanie,
principalmente porque € necessiria uma nova ferramenta pard ca-
da novo “design”, independente de produzir 80 ou 8.000 pecas

3.2-) Eletroformagio

A Hletroformagao € a mais recente tecnologia para produzir
jias, Em contraste com a técnica de estamparia, a eletroformagio
é Hk!]l.lldl para produzir modelos de formas ininncadas, e pode

manufatarar joias ocas sem o acréscimo de ferrmentais caros,

A téenica de eletroformagio € a estamparia ndo competem
uma com a outra porque as duas tecnologias pertencem a dife-
rentes classes de jéias produzidas. A possibilidade de produzir
joias de formatos intrincados ¢ ainda ocos s6 pertence A téenica
por eletroformagio ¢ a nenhuma outra tecnologia.

4) ELETRODEPOSICAQ

A eletrodeposicio € amplamente utilizada para produzir re-
vestimentos metilicos decortivos ou protetores. Os metais se
depositam a partir da aplicagio de uma  diferenca de potencial
entre as pegas ¢ o anodo, partindo de solugdes eletroliticas que
contém compostos de metais soltveis em meio aguoso,

Enquanto as espessuras das camadas em eletrodeposicio sio
da ordem de alguns micrometros, na eletroformagio as espessu-
ris propostas sio de algumas centenas de micrometros,

5) ELETROFORMACAO
A melhor definicio para eletroformagio ¢ “A produgio de ar-

tigos por eletrodeposicio sobre um molde, onde o objeto finat é

removido deste molde no qual foi depositado”

Eletroformagiio pertence ao campo da eletrodeposicio e des-
creve o processo de espessas camadas depositadas

A eletroformagiio, como todos os processos, apresenta van-
tagens e desvantagens em relagio a outras técnicas de producio
de joias. As principais vantagens da eletroformacio como téeni-
ca de fabricagio de jdias sio:

* As jGias 830 ocas, de pouco peso em relacio ao seu volume,
ormando o peso até um décimo do peso, se comparado com
PECas MECciCas:

* As jGias sendo ocas sio mais confortiveis ao uso, principal-
mente brincos de alto volume.

* Alta reprodugio de detalhes, ndo se compara a nenhuma ou-
tra Léchic.

TS5 -~ BS
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* JGias de modelagem mais complexa podem ser produzidas em
UM Unica Operagio,

* Reproduz com fidelidade wodos os detalhes da matriz.

o Menos etapas de producio, nio necessita tanta mio-de-obra,

¢ Menos perdas de metal precioso durante a fabricagio.

* Possibilidade de produgio de pequenas ou de grandes esca-
las, sem aumento significativo no custo,

* Podem ser obtidos diferentes titulos de metais, ligas de ouro
como 8, 9, 14, 18 ou 24 quilates, bastando para isto substituir
o eletrdlito,

* Menor quantidade de metal precioso  imobilizado para a pro-
duciio das jdias,

As principais desvantagens da eletroformagio como técnica
de producio de joias sao:

* Alguns formatos de pecas ndo sio adequados 3 eletroforma-
gio. Devem ser consideradas algumas limitagoes com relacio
i distribuicio de comente na eletrdlise

» Reproduz com fidelidade até os defeitos de hase, portanto mui-
to cuidado deve ser tomado, as matrizes devem estar perfeitas.

» Dependendo do tipo de eletrdlito wilizado, sio obtidas cama-
das com elevadas tensoes internas e frigeis.

6) TECNICAS DE ELETROFORMACAQ

Dois conceitos de eleroformacio dominam o mercado de
manufatura de joias. As maiores diferengas sio a composigio
dos eletrdlitos ¢ a base da qual pane a eletroformacio.

O processo mais antigo de eletrodeposicio € o de eletmlios
que depositam liga de ouro/cobre/cidmio. O sistema ouro/co-
bre/cidmio ¢ uma liga temiria e normalmente opera a tlempera-
turas elevadas de aproximadamente 7(°C. Normalmente sio ope-
rados com nticleos metilicos que sio posteriormente atacados ¢
remiovidos com dcidos.

Estudos avangados levaram ao desenvolvimento de uma liga
hindria de ouro/prata, técnica desenvolvida pela Degussa sa. e
patenteada com o nome de AURUNA-FORM®,

O sistema ouro/prata € uma liga bindria, que opera a uma
temperatura de 45°C ¢ possibilita a eletrodeposicio diretamente
sobre 0 niicleo de cer, o que facilita. a remogio do micleo com
um simples solvente onginico ¢ toma o processo mais limpo ¢
menos nocivo 20 meio ambiente e com menos opericies de tra-
halho.

Dentre os dois processos que tém como diferengas principais
o tipo de eletrdlito utilizado, podemos citar quatro tipos diferen-
tes de niicleo, que sio:

6.1-) Eletroformacio com Au/Cu/Cd
* Nicleo de metal de haixa fusio
(liga de estanho/chumbo e bismuto)
# Niicleo de “zamack” (liga de zinco)
e Niicleo de cera

6.2-) Eletroformacio com Au/Ag

® Nicleo de cera

=2 3
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Nordson Langa Produtos com
Avancos Tecnologicos Exclusivos

Iiiiiiii

4 ‘0 s resultados da nossa pantivipacio no In-
terfinish - EBRATS 97 foi acima das ex-
pectativas, gerando wm niamero de con-

sulias de clientes novos bastante superior a0 que

tinhamos previsto”. Com esta afirmacio, Celso

Amtdnio Cipolaw, gerente de vendas = Finish, da

Nordson do Brasil Indistria ¢ Coméncio Lida, ex-

|||i|‘u o participacio da CINPIESA D0 SVENTo Prote-

vido |Jr]u ABTS.

Afinal, fabricamte de equipamentos para pin-
turn. liquids e em pd, com aplicaggo em grande
piimers de i.!llh‘lhil'l-ll.‘-. destacando-se as de linha
branca, moveleira, de autopecas, moveis de ago
para cozinhas e eseritdrios ¢ de estruturas metali-
cas, 1 Nordson também esta langado produos com
avanges eenoldgicos exclusivos, E o cano das rs-
tolas Sure Coar, que permitem a escolha do njiste
entre pega plana, pegas com ressaltos e repintara.

“Trabalhamos sempre de forma a oferecer ao
aumento da 1|'|I|1[|1hu]1' i dla an:hlln idade de nos-
sos clientes. Estamos contimuamente incorporan-
'.J“‘ s |'l!'lh'l"-.‘-l L JJIHH‘J'F!.I'.I']IIll" 1'.“" rlH'IIH.'
rem o atendimento po cliente, fozendo com que
ele se sinta ST da lill.‘iijiizhll' thows NEHEE SEVi-
goa”, diz Cipolato.

Paralelamente, ele informa e 0% presduinos da Nordson eon-
tribuem de maneira direts para o melhorin ¢ preservagio do meio
ambdente, “Ouando substtuimos wn sistema de [EEIRTTR AR TR TE TR0
do. que emite enormes quantidades de solventes volieis, por wm
eqquipsmiento a po ou liguide - neste dldmo caso, anilizando nta
com base de dgun - as melborias das condigies de wrabalho sio
imediatas. Devemos nos lembrar que, em alouns eandos nmen-
CIrHyS, iqi ha J.IJ;EIIJIJ Lernnpwss, © |]|J|lll‘|'-\.|'il'| ses oeter L G s uin-
lizagio de pintura a base de solvenie ¢ essa endéncia tem se
generalizado, contribuindo em muito par a preservagio do meio

ambiente”, explica o gerente de vendis - Finish, da Nondson

Origem Americana

A citncao dos Estados Unidos deve-se ao fao de a “Imjre-
s, estnbelecida no Brasil desde 1989, ser uma subsididng inte-
gral da Nordson Corporation. sedisda em Westlake, Ohio ¢
cujas origens remontum aos idos de 1900

Adju & interessante citar wm outn aspecto:; coma lider mun-
dial em seu segmento, a Nordson Lorporation ¢ wma empresa

de atuagio global ba longos anos, estando presente em todos os

quadrante: do glabw ¢, por-
tanto, jo completwumente ~fa-
milwrzadn ™ omn o conceito
de globalizagio. “A insercio
il Brasil neste contexto, ha
|1|u'qn.ul|mi-.|.||||-4|n- il ans.
fid conseqiincia matural da
esrategia de EXPMLISAG TI-
dhind defimidan nuguela opsortu-
midade”, afirma Celso Antonio Cipolai I

Paralelamente, falando solire o atuacio da subsidiania brasi-
beira. ele diz que ela ¢ responsivel pelo atendimento dos meres-
dos oo Brasil, da Areepting, do Urnguni, do Parguai, do Chile
da Bolivia e do Peru, E acrescenin, dentre oz lideres mundisis em
--|!ui||.-|||||-uuh he P, A Mor=on ¢ @ e CITAesd [Iresenie
arraves e subsidideia, garmntindo aos clientes atendimento e
mico=comercial de alussimo pivel, além de enomme esiogque de
pecas de reposiciio, capaz de garantic o Rmcionamento, sem
intermupgio, de todo o pargque instalado de equipsmenis. No
Brasil, a empresa ¢ lider alsoluta de mercado

Particularments quanito. a0 mercado brasileino, ele concli
il que il que afermido por enses e nstabilicades e
riodicas, continua bastante Ill‘!ljtli-l-qdl' "!'.-||l'r.'||r|u- COnTr
erescendo dentro do ritmo previsto em nossas definigoes esira-
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Quando tecnologia
¢ fundamental

Equipamentos para aplicagéo de massas

Equipamentos para pintura a pé il - “""‘h* 1 !
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Centrals de abastecimento de tintas
Equipamento eletrostatico para tintas
liquidas com solventes ou a base d'Agua

a Nordson ¢é insubstituivel

A Nordson Corporation, lider mundial em equipamentos para aplicagao de polimeros especiais para pintura a po,
liquida, eletrostatica e convencional, airless, air-spray, adesivos "hot melt®, adesivos a base de solvente, revesti-
mentos liquidos e aplicagbes especiais com pos absorventes e conformal coatings para a indstria eletronica, esta
langando no Brasil toda sua linha de equipamentos de pintura.

Reduzir custos e melhorar qualidade sdo objetivos de todos os produtos que levam o nome Nordson em todo
o mundo.

A Nordson oferece ainda a seus clientes uma completa estrutura de assisténcia técnica e laboratorio para

simulacio de produgdo, garantindo alta performance, qualidade e eficiéncia.
Quando vocé usa equipamentos Nordson, a qualidade pinta em seu produto.

' Nordson do Brasil Ltda.
Nordson Alameda Aruana, 85 - CEP: 06460-010 - Barueri - Sao Paulo
Fone: PABX (011) 7295 2004 - Fax: (011) 7295 6698




6.3-) Diferengas entre as iécnicas de eletroformacio

Nideo Metdlico
Eletrolito Au/Cu/Cd

Nicleo Cera

Eletrolito Au/Cu/Cd

Cern
Eletrdlito Au/Ag

= Contém Cd na liga

* Contém Cd na liga

o Nio contém Cd

» Liga temdria, dificil controle

* L terndra, dificil controle

# Liga bindria, sisterna de Fcil controle

s Gera efluentes nocivos com necessidade

de tratamentos de ratamentos

s (Gera efluentes nocivos com necessidade

* Processo quase nao gern

efluente nocivo

= Necessita muitos banhos para ativacio, cobre,

_ desengraxamento, neutralizagio

» Necessita muitos banhos para ativacio, cobre,
desengraxamento, neutralizicio

* Processo de produgio muito
ripido, banhos velozes

= Necessila muitas lavagens ¢ dguas de

recuperagio recuperagio

* Necessita muitas kivagens e dguas de

= Menos etapas de produgio

= Necessila de uma planta para mtamento

de efluentes de efluentes

= Necessita de uma plant pam imiamento

= Hanhos de ficil manutengiio

* Muitas etapas opericionais

® Muitas etapas operacionais

» Nio hi custo pam produgio

£ de miiclen metilico v
* Longo tempo de produgio » Longo tempo de produgio * Nio ¢ pocivo ao meio ambiente
» Processos de baixa velocidade = Processos de baia velocidade & Processo visando o futuro

Além das vantagens acumuladas na tabela acima, o processo
de Aw/Ag traz como vantagens importantes o tempo de produ-
o e 0 nimero de etapas de produgio.

No processo utilizando o micleo metilico com banho de
Aw/Cw/Cd, a seqiiéneia hasica partindo de um modelo € 4 elabo-
ragio do molde fundide; fundigio do metal (ndcleo); pos-irata-
mento do metal; polimento; montagem em gancheira; desengra-
xamento; aplicacio de uma camada de ouro puro, em tomo de 10
micrometros; aplicagio da camada de ouro liga Au/Cu/Cd; nova-
mente aplicagio de camada de ouro puro; remogio das pecas da
gancheira; abertura de um conte para escoar 0 metal; remogio do
niicleo metdlico; lavagem; secagem; tratamento térmico ¢ acaba-
mento final da joia. Todas as etapas totalizam 16 operaghes.

Utilizando o micleo de cera com eletrdlito de Au/Cu/Cd, o
numero de etapas € ainda maior porque acTescenta mais etapas
de produgio. Partindo do mesmo madelo ¢ elaborado um mol-
de de borracha; € feita a injegao de cera; acabamento da cera, fi-
xagio do fio de contato de cera; metalizacao da cera; montagem
das pecas na gancheira; aplicagio de até 100 micrometros de co-
bre; remogdo das pecas da gancheima; preparagio da abertura
para remocio da cera; remogio da cera; soldagem para fechar a
abentura; fixagio das pegas na gancheira; desengraxamento; apli-
cagio de 10 micrometros de ouro puro; aplicagio da camada de
AwCu/Cd; aplicagio de mais 10 micrometros de ouro purdy; re-
mogio das pegas da gancheira; abertura do conte; remogio do
cobre; lavagem; secagem; tratamento térmico; acabamento final
da joia. O processo completo consiste de 24 etapas,

= % - 15 -

ELETROFORMACAO POR NUCLEO DE CERA
niﬂ.ﬂmmﬂﬁ

() sistema utilizando o processo com eletrdlito de Au/Ag, &
um processo limpo sem necessidade de muitos tanques ou salas
para tratamentos, neutralizactes ou ataque do metal base. A se-
qiéncia do processo &

» Manufatura do modelo original

* Manufatura do molde de borracha

* [njecio das pecas de cem

* Limpeza das pegas de cera e colocagio dos fios de contato
* Metalizacio (tornar a cera condutora)

* Montagem das pegas na gancheira

* Eletrodeposicio em banho de Au/Ag

* Controle intermedidrio da liga e da camada

* Continuacio da aplicagio eletrodeposicio em banho AwAg
* Lavagem

* Remogio das pecas da gancheira

* Furar o segundo furo

* Polimento

* Remogio da cera

* Soldagem

* Acabamento final

e Aplicacio de um banho de cor finul

No quadro a seguir (proxima pdgina) apresentamos o fluxogrs-
ma para a producio das jias amavés desta 1éenica, utilizando co-
mo niiceo a cera ¢ como eletrdlito principal o banho de Au/Ag,
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7.1-) Fluxograma para Produgio de J6ias Eletroformadas Sistema Nicleo de Cera e Eletrdlito de Liga Au/Ag

‘i } PRODUCAO AURUNA FORM - JOIAS OCAS

AURUNA FORM

7.2-) Modelagem - “Design”

A tecnologia de eletroformagio permite a criagio de uma in-
finicdade de formas e superficies complexas, modelos impossiveis
de procuzir em outros processos metalingicos convencionais em
uma tinica etapa; a modelagem apresenta dupla vantagem: técnica

¢ financeira, devido a forma e peso final da joia. Entretanto, o fa-
lor pest/custo ndo ¢ o agumento mais importante da leenologia,
mas a possibilidade de criagio de jGias de formatos dificeis que se
tormariam economicamente invidveis se produzida pela tecnologia
convencional, Porém, algumas restricoes devem ser consideradas
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na criagio dos novos modelos que sio: 7.5-) Composicio dos Eletrdlitos
* Superficies planas e lisas ndo devem ser excessivamente grandes
» Areas convexas sho mais estiveis que as planas 89 Cruilates | 9 Quilates | 14 Ouilates | 18 Quilates
* Superficies estruturadas requerem menos pos-ratamentos me- Teor de ouro bgl ogl | 15gl | 15gl
cinicos do que as planas e promovem maior estabilidade na Teordepruta | 3plL | 3gl 5gl 4L
mesma espessura de parede. Teor de KON B0 g/l B0 g/L 10 g/l 10 gl
* Angulos agudos devem ser evitados, assim como as saliéncias Estabilizador - 1 - gl igl
agudas ¢ as depressdes com sulcos agudos Temperatur 40 C 40 'C 45 C 45C
* Evitar antigos filigranados com pequenas abenuras ou fendas, Valor de pH 112 114 10,2 102
podem ser fechadas durante a eletroformagio Densidade 05407 0,6-08 1,218 1218
* Furos devem fer dilmetros  maiores ¢ profundidade limitada de Comente | Addm’ | Adm Adm’ A/dm
porque o depdsito ma parte interna dos fums ser menor Razio de T2mg! 75 mg/ 93 mg/ 10 mg/
* Evitar formas com elevagies agudas, o dngulo poderd tomar- deposicio A min A. min A. min A. min
s¢ arredondado durante a eletrodeposicio Velocidade de 0.3 0,35 0.9 09
* Evitar depressoes de angulos fechados, o depdsito serd de uma deposicho | pm/min | pm/min | pm/min | pm/min
camada inferior no ponto mais profundo, aumentando o risco Composicio 85495 K 9,5K 145K 185K
de quebras liga
A técnica utilizando o sistema com niicleo de cera permite
maior flexibilidade para produzir formas complexas, devido i re- 7.6-) Propriedade das Camadas Liga Au/Ag
mogio da cera ser mais eficiente do que o processo utilizando o
niclen de metal. 8 Quilates | 9 Quilates | 14 Quilates |18 Quilates
Cor branca branca  Jamarelo daro| amarelo
7.3-) Planta de Eletroformagio Dureza 220 HV15 | 220 HV15 | 220 HVIS | 220 HVIS.
A planta do mddulo gabvinico deve atender s necessidades do Peso Especifico 1255 1280 14,50 1590
usicirio. Na versio bisica desenvolvida, o madulo € integrado a da liga g/em’ g/em’ gem’ glem'
umat cabine principal, comandado por um computador com moni- Ductilickade alta gl | am | ala
tor colorido, teclado, “mouse”, e impressora colorida para operar, Soldabilidade | boa boa boa boa
visualizar e gravar todo o processo. E possivel operar com diferen- Polimento bhom hom bom bom
tes eletrdlitos sem necessidade de conversies. Com o mesmo com- Superficie brilhante | brilhante | brlhante | brilhante
putador pode-se operar com até quatro médulos simultaneamen- Espessura 100 pm | >100pm | >100pm | >100 pm
te. O computador esti dotado de apresentacio de grificos multi- da camada depende modelo

linguas, na lingua de origem do operador. O texto selecionado ga-
rante maior seguranga para entendimento. O processo completo é -
controlado pelo computador, que ajusta ¢ registra awtomaticamen- 8- CONSIDERACOES FINAIS
te todkos 08 parimetros Opercioniis. 0 processo de eletroformagio mio pode substituir as outras
O madulo de eletrodeposicio contém um tangue principal  técnicas de produgio de jéias em escala industrial, como a fun-
com um compartimento separado para transhordamento, aqueck  digio por cera perdida ou estamparia. Esta técnica possibilita a
mento ¢ dosagem dos componentes. E construido em polipropile-  confecgio de oias de formas variadas, diferentes, aumentando
no e ago noxidivel. Os anodos sio de titinio platinado. Comt-  assim a capacidade de novas formas e incentivando a criativida-
preende bombas-filtro, sonda de pH, instrumentos dosadores paa de do “Designer”,

repasicio e controle de pH, agitagio, exaustio e tanque de segu- Cabe as industrias fazer uso de mais esta inovagio que vem
ringa para coletar o eletrolito em caso de vazamento do banho. se somar s wenicas de producio de joias [ existentes, aumen-
tando a flexibilidade ¢ desenvolvendo novas formas para o con-

7.4-) Eletrélitos para Eletroformacio sumidor sempre carente de novidades para supnr a eterma vai-

Sdo eletrdlitos que proporcionam ligas de ouro/prata, de 8,  dade do homem.
9. 14 ¢ 18 quilates, ¢ ainda ouro 24 quilates. Os eletrolitos que

Operdm neste sistema [ém como principais caracteristicas: REFERENCIAS LITERARIAS:
* Baixa temperatura de operagio (proporciona a eletrodeposi- 1 - Electroforming for the Jewellery industry - Erich Arnet
gio diretamente sobre a cera). 2 - Electroforming de Aleaciones de Oro - Guy Desthomas
» Mantém a quilatagem sob limites bastante estreitos 3 - New Frontiers of Electroforming - Massimo Verdi
* A liga da camada depositada € livre de metais tixicos 4 - Electroforming Technology - Alan Day e Michael Larochelle
(livre de cidmio) 5 - Eletroformagio Aplicada 3 Fabricagio de J6ias - José Ferre
*» Manutengio bastante simples Torres .
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PRODUTOS

E PROCESSOS

GALVANOTECNICOS
PROCESSOS:

Ouro = Prata = Rodio = Paladio
Miralloy (Sn/Cu) Cobre

f ————
Niquel e outros L
;{lﬁilll[l
fco-Quimicas - Determinacio
de camada em microns e milésimos E
PROJETOS: :
Equipamentos e assessoria técnica '

RESINA EPOXI:
Linha completa de resinas e adesivos

ACESSORIOS:
Para montagem de semi-joias
¢ bijuterias

Eill“"i:pl!i“: o
i cacio de resinas ¢
mm anddico para Ouro e Ronio

————

RETIFICADOR PULSANTE
ONDA QUAD « 2

b 4 Entre nesta onda.
em mbimﬂawvms Substitua seu

Conversores de uso industrial retificador por

ate 6.000 A um conversor
Excelentes resultados na deposicao de: pulsante

Termocontroles.

Quem conhece ja comprou
Tecnologia em conversores
industriais de corrente pulsante.

TERMOCONTROLES IND. E COM. LTDA.
Aua José Teodoro Vielra, BS - Pargue Maria Domitila
CEP 05128-020 -Sho Paulo -8P Fone/Fax: (011) 834-5622
E-mall: termocontroles@originel.com.br
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ZEHBOUR PANOSSIAN

E integrante do
Laboratério de Corrosdo
e Eletrodeposicao do IPT
- Instituto de Pesquisas
Tecnolégicas do Estado
de Sao Paulo 5.A.

NEUSVALDO LiIRA
DE ALMEIDA

E integrante do

Laboratério de Corrosdo

e Tratamento de Superficie

do IPT - Instituto de Pesquisas
Tecnoldgicas do Estado

de Sdo Paulo S.A.

Matérias récnicas

ELETRODEPOSICAO

Banho de Niquel
Tipo Watts; PARTE XI -
Controle do Deposito

Este artigo trala da espessura da camada e dos varios métodos

de ensaio. Também enfoca a aderéncia do revestimento,

0s ensaios acelerados de corrosdo, a porosidade e a ductilidade.

1. INTRODUCAO

Os revestimentos metilicos sio aplic-
dos com o propdsito de modificar as carac-
teristicas superficiais dos substratos, Nor-
|”||||"|-.'|'|||.' o S0 rllil'lﬂ:':ﬂ ) AUMEntar 4 resis-
1éncia 4 corrosio do substralo, ou aumen-
lar 4 resisténcia mecanica ou melhorar o
seu aspecto estético. No caiso especfico
s :'|L'[Trn|r|11"|-ii:h de niguel, eles sio
aplicados, principalmente, para conferir
protecho contra a comosio, dassociada ao
aspecto estético dos substratos, Para me-
Ihorar o aspecto estético, sobre as camadas
de niquel sio depositadas camadas finas
de cromo, normalmente com espessuras
variando entre 0,13 pm e 1,3 pm. O reves-
timento assim constituido € denominado
de cromo decorativo.

Independentemente do  proposito a
que eles se destinam, o seu desempenho
esta diretamente relacionado com a quali-
dade do revestimento, 08 requisitos que
os eletrodepdsitos de niguel/'cromo (cro-
mo decorative) devem atender estio rela-
cionados nas seguintes nomas:

o JSO 1456-T088: Metallic coatings -
Electrodeposited  coatings of nickel  plus
chrominm and of copper plus nickel plus
chrominm;

* ASTM B 450-95: Sandard Specifica-
tion for Electrodeposited Coatings of Cop-
per Plus Nickel Plus Chromium and Nickel
Plus Chromeinom

As canacteristicas dos eletrodepisitos
de niquel podem ser avaliadas através de
urn nimero muito grande de ensaios, quais
sejam: espessura, aderéncta, resisténcia 40s

= O TS
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ensaios acelerados de comosio, porosicl-
de, ductilidade, resisténcia mecinica, dure-
za, condutividade elétrica e microestruturi.
Normalmente, os eletrodepdsitos de niguel
ndo sio submetidos a todos estes ensaios;
e pralicl, o mais comum € efetuar i deter-
minagio da espessura da camada, verifica-
cio da aderéncia, resisténci ao0s ensaios
acelerados de corrosdo, ductilidade e poro-
sidadde, razio pela qual somente estes serio
discutidos. As normas referenciadas neste
trabalho sio as da 150, ASTM ¢ BS, pelo fa-
o de Que TEo eXISIEm normas MACIONALS
que tratem deste tipo de revestimento.

2. ESPESSURA DA CAMADA
Antes de abordar os métodos de ensaio

propriamente ditos par medicio da espes-

sura da camada, cabe dtar alguns conceitos

hisicos, que sio fundamentais para um pro-

cedimento cometo dos ensaios, a saber:

a)superficie significativa - é a parte repre-
sentativa da superficie € que ¢ essencial
piara 3 aparéncia;

blirea de referéncia - € a drea dentro da
gual se exige que sefa efetuado um mi-
mero especificado de medicoes indivi-
dhuais;

clespessurd local - ¢ 2 média das medicoes
de espessura efetuadas dentro de uma
drea de referéncia;

d)espessura local minima - ¢ o menor vi-
lor de espessura local, encontrado na su-
perficie significativa;

elespessura média - € o valor de espessu-
i encontrado em uma drea de referin-
ot Se a drea de referéncia (Ar) for igual
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4 drea da superficie significativa (As), a espessura média ¢ igual
a espessura local. Se As for menor do que Ar, deve-se utilizar vi-
tios corpos-de-prova, até que Ar = As. O resultado das determi-
nagoes ¢ considerado a espessura média. Se As for muito maior
do que Ar, deve-se fazer uma distingio entre o método por dis-
solugio quimica e os demais métodos, Se a determinagio for por
dissolugio quimica, deve ser executada uma quantidade especifi-
cada de medidas e os resultados devem ser apresentados indivi-
dualmente. Para os demais métodos, 3 média de trés a dinco es-
pessuras locais serd considerada “espessura média”,

O revestimentos aplicados por eletrodeposicio, normalmente,
possuem vilores de espessuras diferentes ao longo da pega, depen-
dendo da posigio relativa do anodo em relagio 4 pega a ser reves-
ticks. Tais valores s30 maiores ou menores dependendo se o anodo
estd mais proximo ou mais afastado da pega. Como, nos revesti-
mentos aplicados por este processo, a espessura de interesse € a es-
pessura minina, deve-se sempre realizar medidas de espessura nos
locais onde sio esperados valores minimos, Esses locais devem ser
conhecidos a priord pelos profissionais que realizam tais ativickades

A espessura do revestimento de niquel pode ser determinada
tanto por métodes destrutivos, como por métodos nao-destrutivos,
Sdo destrutivos os métodos coulométrico e microscopico ou meta-
logrifico, enquanto que o método magnético € nao-destrutivo, O
método de determinacio de espessura por fluorescéneia de raios
X o € destrutivo, isto €, ndo ha remogio do revestimento. Porém
4 dimensio da amostra fica limitada s dimenses do equipamen-
10 0 que significa dizer que se a amostra for rekativamente grande
ela deverd ser secionada, o que, na pritica, é destruir 4 amostra.

Todos os métodos citados acima sio igualmente apliciveis,
possuindo vantagens ¢ desvantagens, | que existem limitacoes
inerentes a cada um deles, que devem ser levadas em considera-
¢do antes i escolha do método adequado a ser utilizado para de-
termimagio da espessura do revestimento de niquel. As vantagens
e limitagtes de cada método serio comentadias a seguir:

2.1 Método magnético

Este método pode ser utilizado para determinar espessuras de
camadas de niquel eletrodepositactas tanto sobre substratos magne-
ticos, como ndo-magnéticos. Ele ndo se aplica a revestimentos de 1i-
ga niquel-fisforo (niquel electroless). Para o propasito deste méto-
do, as normas internacionais dividem o revestimento de niquel em
dois tipos: tpo A - camadas aplicadas sobre substratos magnéticos
e tipo B - camadas aplicadas sobre substraios ndo-magnéticos. £
importante citar que, de uma maneira geral, os nstrumentos de me-
didas ndo se aplicam simultaneamente aos dois tipos de revestimen-
tos. Os instrumentos de medidas baseiame-se em dois principios: ou
na medida de uma forca de aragio magnética entre um imd per-
manente (sonda) e a combinagio revestimento/substrato, ou na re-
lutincia de um fluxo magnético que passa através do revestimento.
A faixa de medigio dos equipamentos depende do principio de
funcionamento. Assim, ¢ fundamental conhecéo para que se ob-
tenham valores de espessura muais precisos. Por exemplo, equipa-
mentos cujo principio de funcionamento € o de atragio magnética

e ——,—— e ]

podem medir espessuras de revestimentos tipo A de no méiximo
50 pm, e de até 25 pm para revestimentos tipo B. J4 os equipamen-
tos que s¢ baseiam na relutincia de um fluxo magnético podem
medir espessura de até 1 mm para os dois tipos de revestimentos.

Além do tipo de revestimento, existem virios outros fatores
que também afetam a precisio das medidas, podendo ser dtados:
espessura do revestimento, propriecades magnéticas do substrato,
geometria da peca, rugosidade da superficie, magnetismo resicual
do substrato, dentre outros. No caso da espessura do revestimen-
10, a precisio das medidas depende de cada equipamento. Existem
equipamentos capazes de obter valores com menos de 5 % de in-
certeza, De uma maneira geral, para valores elevados, da ordem de
50 pm, a precisio das medidas ¢ proporconal 3 espessura, en-
quanto que para valores inferiores ela € constante ¢ igual a uma
certa fragio do revestimento (10 % ou 1,5 pm, o que for maior). E
importante lembrar que as medidas devem ser feitas diretamente
sobre o niguel, o que significa dizer que a camada de cromo deve
ser removida. A remogio pode ser feita, por exemplo, com dcido
doridrico.

As principais normas utilizadas para a determinacio de espes-
sura de camadas de niquel pelo método magnético sio;

s ASTM B 530 - 9%6: Test Metbod for Measurement of Coating
Thicknesses by the Magnetic Method: Electrodeposited Nickel Coa-
tings on Magnetic and Nonmagnetic Substrates.

* [SO 2361-1982: Electrodeposited nickel coatings on magnetic
and nonmagnetic substrates - Measurement of coating thickness -
Magnetic method

o BS 5411: Part 9 : 1984 Measurement of coating thickness of
electrodeposited nickel coatings on magnetic and non-magnetic
substrates - magnetic methocd.

» BY EN IS0 2361:1995: Hectrodeposited nickel coatings on
magnetic and non-magnetic substrates - Measurement of coating
thickness - Magnetic method

2.2 Método microscopico ou metalogrifico

Este método consiste na preparagio metalogrifica de uma se-
¢io transversal de um corpo-de-prova através de embutimento em
resinas, submetendo-o, posteriormente a0 lixamento e polimento.
Apds esta etapa, o corpo-de-prova € observado através de um mi-
croscopio equipado com um micrometro de reticulo, através do
qual a espessura € medida. Quando ndo se tem uma linha bem de-
finida entre o revestimento ¢ o substrato, € conveniente fazer um
ataque seletivo da camada ou do substrato, para evidenciar este i
mite. No caso de revestimentos de niquel deve-se optar pelo ata-
que ao substrato, por ser mais facilmente atacado.

O método microscdpico ou metalogrifico ¢ bastante preciso,
sendo inclusive utilizado para arbitrar quando existem dividas en-
tre resultados obtidos por outros métodos, No entanto, 3 semelhan-
¢a do méodo magnético, ele também ¢ limitado pela espessura
minima do revestimento. A precisio deste método € de 10 % do
valor medido ou 1 pm, aquele que for maior. Apesar das normas
internacionais admitirem a sua aplicagio para valores de espessu-
ra minimos de 8 pm, ele ndo deve ser utilizado para arbitrar se a
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Solucoes
eficientes
e econdémicas!

A L/ITTT
e

FONE/FAX (011) 6949-6814
AUA CAPITAD RUBENS, 519 - EDU CHAVES
CEP 02233-000 SAQ PAULO - SP

Gancheiras Primor

= Tecnologia para tratamento de superficie | )

| Fabricacao de gancheiras sob medida para
LIS todos os acabamentos: anodizacao, cromo, 5
douragao, niquel, pinturas, zinco, etec. '
A Primor oferece a seus clientes uma escolha
- eficaz dos materiais para o desenvolvimento
das gancheiras: aluminio, ago carbono,
aco inoxidavel, ferro 1010/1020, metais, titanio, etc.

Nossa garantia:
» qualidade assegurada;
* pontualidade na entrega;
* 25 anos de experiéncia;
* atendimento personalizado.

*Executamos servigos de plastificagao® 3

Gancheiras PRIMOR e Equipamentos Ltda.

Rua Padre Isidoro, 112 - CEP 03479-020 - Sio Paulo -SP
Fone: (011) 6910-3747 - Fone/Fax: (011) 6911-7759

Melhor qualidade e redugao de custos sao os objetivos de nossas gancheiras
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GUENTEESEMPRE ASSIM: QUER PREGO.
UUAEIDADE, ATENDIMENTO...

GALVANOPLASTIA E FUNDICAD

* Niguel: anodos e catodos

« Zinco: lingotes, chapas e bolas

* Cobre: anodo fosforoso e eletrolitico
Laminados, lingotes e catodos

= Estanho: lingotes, verguinhas e
anodos

* Cloreto de Niquel [ Eramet)

= Cianeto de Sadio

« Sulfato de Niquel

whid_ B0 if
Mickel pur
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espessura da camada do revestimento for inferior a 10 pm. Este
método pode ser usado, também, para medir a espessura da cama-
da de cobre em revestimenios de cromo decorativo, do tipo co-
bre/ niquel/ cromo.

As normas intemacionais utilizadas para medir a espessura da
camada de niquel pelo método microscopico ou metalogrifico sio
a5 mesmas para todos os tipos de revestimentos. Sio elas:

* IS0 1463-1982 : Metal and xide coatings - Measurement of
thickness by microscopical examination of cross-sections.

o ASTM B 487-90 : Test Method for Measurement of Metal and
Owxide Coating Thicknesses by Microscopical Examination of a
Cross Section,

2.3 Método coulométrico

O método coulométrico consiste em dissolver o metal do re-
vestimento em um eletrdlito, atrvés da aplicagio de uma comen-
te elétrica constante. Como para cada sistema metal/'meio existe
um potencial de cormosio caracteristico, uma mudanga no valor
deste potencial indica que o metal de revestimento @ foi removi-
do. A massa de revestimento assim removida ¢ proporcional 3 cor-
rente aplicada e ao tempo, de acordo com a lei de Faraday.

E.i.t

96.500

onde:;

my = massa da camada de niquel removida em gramas;

E = equivalente - grama do niquel;

i = comente elétrica aplicada em ampéres;

t = tempo de decapagem em segundos.

Conhecendo-se a drea do corpo-de-prova cuja camada foi re-
movida, pode-se converter facilmente a massa removida em espes-
sura, utilizando-se a expressio abaixor

i

& = —

Ad.

onde:

£ = espessura em micrometros da camada de niguel;

me = massa da camada de niquel removida em gramas;

A = drea da amostra em m;

d =densidade do niquel, em g/om’.

0s equipamentos atuais j fornecem diretamente os valores de
espessura, sendo necessiria apenas a calibragio correta do equipa-
mento € uso de solugbes (eletrdlitos) preparadas a partir de rea-
genies pa. Este método apresenta uma grande vantagem sobre os
demais, que € permitir medidas de espessura de revestimentos
multiplos. Uma aplicacio importante deste método € na determi-
nagio de espessuras de revestimentos de cromo decorativo do ti-
po niquel/cromo e cobre/niquel/cromo. Além disso, ele nio é li
mitado por valores minimos de espessura, A desvantagem deste
méodo € o fato de ser destrutivo,

A precisio do método, dentro da faixa de espessura de 0.2 pm
a 50 pm, € usualmente menor ou igual 3 1 %. Este método am-
bém ¢ usado pam arbitrar quando valores de espessura inferiores

?\1-
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a 10 pm, medidos por outros métodos, apresentarem divergéncias.
Nestes casos, deve-se adotar o valor obtido pelo méodo coulome-
e,

As normas intemacionais utilizadas para medir a espessura da
camada de niquel pelo méodo coulométrico sio as seguintes:

* IS0 2177-1952 : Metallic coatings - Measurement of coating
thickness - Coulometric method by anodic dissolution.

* ASTM B 504-90 : Test Method for Measurement of Thickness
of Metallic Coatings by the Coulometric Method

2.4 Método de espectrometria de raios X

O méodo de espectrometria de raios X também pode ser uti-
lizado para determinar a espessura de revestimentos de niquel, po-
dendo ser aplicado, timbém, pard revestimentos de cromo deco-
rativo, tipo niquel/cromo, Este méodo baseia-se na emissio ou ab-
sorgio de rios X pelo metal do revestimento, No primeiro ciso, é
methida a intensidade da radiagio camcteristica do revestimento e
no segundo caso, a atenuagio da radiagio caradteristica do subs-
trato, que passa através da camada de revestimento. No caso da
emissio, 4 contagem de raios X serd wanto maior quanto mais es-
pessa for a camadla e no caso da absorgio, a contagem serd tanto
menor quanto mais espessa for a camada. Este método nio tem
resinicio quanto a espessura minima da camada e pode ser utiliza-
do para medigio de revestimentos constituidos de até duas cama-
das de metais distintos. Para revestimentos com mais de duas ca-
madas, 0 método apresenta erros consideriveis nos valores da ter-
ceira camacky. Porém, cabe ressaltar que no caso de revestimentos
com mais de uma camada, 0 método baseado no principio da ab-
sorgio de rdiagio ndo ¢ recomendado, devendo-se optar pelo
método que se baseia na emissio de raios X.

A precisio deste método pode ser da ordem de 3 % do valor
verdadeiro, mas os resultados obtidos podem apresentar grandes
variagoes nos valores de espessura devido aos seguintes fatores:

e utilizagio de padrbes com composicio quimica diferente da
compasicio quimica do revestimenio em estudo. Os raios X emi-
tidos ou absorvidos pelo revestimento sio caracteristicos de ca-
da material. Por esta razio € fundamental que o padrio de cali-
bragio tenha composigio quimica similar 3 do revestimento, Se
4 composicio quimica do revestimento for diferente da compo-
sigio do padrio de calibragio do equipamento, haveri grandes
variagtes nos valores de espessuni. Isto acontece porque a rela-
Gio entre a taxa de contagem de mios X e a espessura do reves-
timento obedece uma lei logaritmica. Isto €, pequenas alieragoes
na composicio da camada formecerio grandes variagoes na taxa
de contagem ¢ conseqientemente valores de espessura muito di-
ferentes do valor verdadeiro:

* camadas aplicadas por difusio. Se a espessura total da camada
for relativamente grande, a contribuicio da camada de difusio é
muito pequend € o emo que se introduz ¢ pequeno, porém se a
espessura total for pequena, a contribuigio da camada de difu-
S0 nio serd mais desprezivel e o erro introduzido serd grande.

Além desses fatores existem outros que também podem afetar
as medidas realizadas por este método. o eles: composicio do
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revestimento, composicio do substrato, presenca de materiais es-
tranhos no substrato ¢ presenga, no substrato, do material do re-
vestimenio.

As normas utilizadas para medir espessuras da camada de ni-
quel pelo método de espectrometria de rios X sio as seguintes:

o IS0 3497-1990: Metallic coatings - Measurement of coating
thickness - X-ray spectrometric methods.

* ASTM B 754-1990: Standard Test Method for Coatings Thick-
ness by X-Ray Fluorescence

3. ADERENCIA

A aderéncia do revestimento ¢ também um parimetro de fun-
damental impontancia na sua qualidade, pois uma ma aderéncia
compromete todo o desempenho do produto. A interpretacio dos
ensiios de aderéncia tem sido objeto de algumas controvérsias, Por
exemplo, se uma peca revestida ¢ submetida 4 mais de um ensaio,
4 ndo-aprovacio em apenas um deles i ¢ suficiente para reprovar
o material. Na verdade, uma amostra que foi reprovada em um tes-
te especifico de aderéncia poderia, perfeitamente, ter um bom de-
sempenho em outros tipos de aplicagbes nas quais ela nio sofra
as solicitagoes em servigo representadas pelo teste de aderéncia
que & reprovou. Em outras palavras, a utilizagio final do produto
deveria servir de parimetro para definir o método de ensaio mais
apropriado. Por exemplo, um produto que seri conformado pos-
teriormente, deveria ser submetido a0 ensaio de dobramento; ou
se um produto serd submetido a processos de soldagem ou ird tra-
halhar exposto a0 calor, © ensaio mais recomendado seria o de
chogue térmico, e assim sucessivamente. Porém, via de regra, ndo
tém sido estes os critérios adotados para orientar os métodos de
ensiio. Os pardmetros levados em consideragio tém sido o tipo de
revestimento, a faixa de espessura e a combinagio revestimen-
to/substrato.

Os métodos aqui descritos limitam-se somente 20 aspecto qua-
litativo da aderéncia, os quais permitem julgar se a aderéneia ¢ sa-
tisfatdnia ou insatisfaioria. Com este propdsito, s30 vinos 08 méto-
dos que podem ser utilizados para avaliar a aderéncia de revesti-
mentos de niquel, a saber: dobramento, lima, choque témico, bru-
nimento, tathadeira, esmerilhamento, descascamento, impacto, tra-
(30 e riscamento, Porém, as nommas interacionais relativas aos
eletrodepdsitos de niquel especificam apenas um dos seguintes
testes; dobramento, lima e choque témmico, Por esta razio, estes
trés testes serao aqui discutidos. As nommas utilizadas como refe-
réncia foram:

* ASIM B 571-91: Test Metbocls for Adbesion of Metallic Coatings;

* BS 5411 Part 10 : 1981: Methods of test for Metallic and re-
lated coatings;

o 50 281980 Metallic coatings on metallic substrates - Electro-
deposited and chemically deposited coatings-Review of methods
available for testing adbesion.

3.1 Método de dobramento (Bend Test)
Este método consiste em colocar um corpo-de-prova em uma
miguina capaz de dobrilo a um angulo de 180 graus, em qual-

e e

quer diregio, tomando-se cuidado para que a face de interesse fi-
que voltada para fora. O dilimetro do mandril sobre o qual 4 amos-
tra ¢ dobrada deve ser de 4 vezes a espessura da amostra. Apds
esta etapa, examina-se a superficie dobrada com aumento de 4 x.
A presenca de descascamento ou esfoliacio indica que a aderén-
cia € insatisfatoria. Alguns revestimentos duros podem trincar nas
regioes mais solicitadas, porém este fato ndo € indicativo de md
aderéncia do revestimento,

Uma derivagio deste leste consiste em dobrar a peca repetidas
vezes em um dngulo de 180 graus, até o rompimento do substra-
to. Em seguida examina-se a regido com aumento de até 10 x. A
aderéncia serd considerac satisfatdna se ndo houve separacio ou
descascamento do revestimento,

3.2 Método da lima (File Test)

Este método consiste em semar a amostra revestida de modo a
EXpOor a sua segio transversal e inspecionar visualmente esta secio,
para verificar a presenga de destacamento do revestimento, Se ndo
for constatado destacamento apds o corte, tentar destacar o reves-
timento com o auxilio de uma lima fazendo movimentos dinecio-
nados do substrato para o revestimento, mantendo a lima a um in-
gulo de aproximadamente 45, Se houver destacamento ou se for
possivel arrancar o revestimento, a aderéncia ¢ insatisfatdria. Caso
contrino, a aderéncia ¢ satisfatona,

3.3 Método de choque térmico (Thermal Shock)

Este método consiste em aquecer uma amosira revestida em
um fono até a temperatura indicada para cada combinagiio subs-
tratov revestimento, durante aproximadamente 1 hora. Esta tempe-
ratura deverd ser mantida dentro de uma faixa de + 10 °C, Apés
decorrido este empo, mergulha-se imediatamente a amosira aque-
cida em dgua i temperatura ambiente. O destacamento ou esfolia-
o do revestimento ¢ indicativo de aderéndia insatisfatoria. Em al-
guns casos podem surgir bolhas no revestimento durante as etapas
de aquecimento ¢ resfriamento da amostras, Se isto ocorrer, deve-
se verificar se houve destacamento do revestimento nas vizinhan-
¢as das bolhas. A aderéncia serd considerada insatisfatdria somen-
te s¢ houver destacamento; isto ¢, s a presenca de bolhas nio é
indicativa de mi aderéncia do revestimento. Na Tabela 1 estio
apresentadas as temperaturas recomencadas para cada combina-
CA0 revestimentoy/ substrato,

TABELA 1 - TEMPERATURAS RECOMENDADAS PARA O ENSAIO
PARA VERIFICACAO DA ADERENCIA POR CHOQUE TERMICO
EM REVESTIMENTOS DE NIQUEL E CROMO /NIQUEL

Metal do substrato Temperatura (<C)
Ao 300
Cobre e ligas de cobre 250
Aluminio e ligas de aluminio 220
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4. ENSAIOS ACELERADOS DE CORROSAQ

A resisténcia 4 comosio dos produtos niquelados € funciio di-
reta da porosidade do revestimento, Quando existem poros no re-
vestimento capazes de expor o substrato ¢ estes produtos sio sub-
meticdos a0s ensaios acelerados de comosio, naturalmente ocorme-
ri a comosio do substrato, pois na grande maioria dos casos o ni
quel € mais nobre do que o substrato. Assim sendo, os ensaios ace-
lerados de comosio de produtos niquelados nada mais sio do que
um ensaio pari verificagio da porosidade.

A porosidade de um revestimento pode ser minimizada por um
controle rigonoso do processo de deposicio. No entanto, existe unma
porosiclacle intrinseca que dependerd somente da espessura do re-
vestimento e do acabamento superficial do substrato: quanto maior
a espessur do revestimento e melhor o acabamento superficial do
substrato, menor seri a porosidade. Por esta razio, os ensaios ace-
lerados de comosio sio especificados levando em consideragio
natureza do substrato e a espessura da camada de niquel.

Cabe insistir que os ensaios acelerados ©m como objetivo ve-
rificar a continuidade do revestimento (porosidade), a qual esti re-
lacionada com a qualidade do produto acabado. Produtos produ-
zidos em condigoes inadequadas de processo produzirio revesti-
mento menos uniformes (de menor qualidade) ¢ ponanto apresen-
tarko resultados inferiores nos ensaios acelerados de comosio,

A vida il dos produtos niguelados, ou seja, o desempenho
em servigo, dependerd das condigies de exposicio. Assim um pro-
duto que foi reprovado num ensaio acelerado poderd durar anos
sem mostrar sinais de comosio se for conservado em ambiente de
umidade relativa extremamente haixa, enquanto que um outro
produto que foi aprovado no mesmo ensaio, poderd falhar em al-
guns meses se for exposto em ambiente excepcionalmente severo.

Os ensaios acelerados de comisio recomen-

* S0 9227-90 : Corrosion Tests in Artificial Atmospheres;

* ASTM B 368-90: Method for Copper-Accelerated Acetic Acid-
Salt Spray (Fog) Testing (CASS Test)

O outro ensaio acelerado que também ¢ recomendado para re-
vestimentos de cromo decorativo € o de lama cormosiva (Cormod-
kote). Este ensaio ¢ realizado em uma cimara com umicade entre
80 % e X %, sem que haja condensagio de umidade sobre a amos-
tra. O método de ensaio esta descnito nas nomaas:

IS0 4541-78: Metallic amd other non-organic coatings - Cor-
rodkote corrosion fest (CORR test);

o ASTM B 380-90: Method for Corrasion Testing of Decorative
Electrodeposited Coatings by the Cormodiote Procedure

Apds a realizacio dos ensaios acelerados de comroslo, as amos-
tras devem ser avaliadas segundo as normus:

o [0 1462-73: Metallic coatings - Coatings other than those
anodic to the basis metal - Accelerated cormosion lest - Method for
the evaluation of the results,

* ASTM B 337-92: Pratice for Rating of Electroplated Panels
Subjected to Atmoaspbere Exposire.

O ensaio de névoa saling neutra praticamente nio se aplica aos
produtos niquelados. No entanto, 4 norma 8BS 7371-1994: Part 4 -
Coatings on metal fasteners Pant 4. Specification for electroplated mic-
kel, mickel chromium and coppernickelchromium coatings especifica
este ensaio para 08 itens denominados de fiadores (fasteners). E -
porante citar que, na maionia dos cisos tanto produtones como con-
sumidores de produtos niquelados controlam seus produtos atraves
de ensaio de névoa silina neutra. Evidentemente, nada impede que
esle ensaio sep adotado, porém deve-se ter em mente que analmen-
e nio existem parimetros de aceiticio ou reeicio nomalizados. Pa-
1 estes casos, deve prevalecer um acordo entre as partes inferessadas.

dados pelas s ASTM ¢ [50 pari revesti- TABELA 2 - TEMPO DE EXPOSICi

rm!?mr;:' :ﬂr:r:?imltiwtdn (5 EE nmr:x:.f: 2 0 i o YARA

a1 T SR T e PRODUTOS REVESTIDOS COM CROMO DECORATIVO PARA CADA DE SERVICO

lina acética e de névoa salina cupro-acética, Além

desses, eventualmente ¢ recomendido ambém, | Substrate | Condicho de exposicie Espessurn :mﬁbﬂ ensaios

0 ensaio de kima comosiva (Comodkote). loal _’,.TH!‘_W
0 ensaio de névoa saling acética € realiz- menima Névoa salina | Névoe Lama

do de maneira semelhante a0 de névoa salina : (pm) oapro-acifica 'fh ortosive

neutrs, indusive com o mesmo equipamento. | :r*;:';:_ 5 g ]':‘ ::r 1:

Porém o pH da solucio salina ¢ ajustado para .Ju: _ 1 'ﬁ

1 a 3.3 com dcido acético. Este método de en- P 4 » -
Jladi cido ; . Excepcionalmente amena 5 - = =
S0 estd descrito nas normas: Ugas de | Severs 7 T ™3 T

o [$09227- 90 ; Corrosion Tests tn Amtifi- | sinco Moderada 15 - 8
cigl ; Amcena 8 - B =
» ASTM (7 85-94 : Standard Pratice for Excepcionalmente amen ] - - -
Mudified Salt Spray (Fog) Testing. Cobre ou | Severa % - 24 -
O ensaio de neévoa salina cupro-acética | ligss de | Moderada 10 - 8 -
também € realizado de maneira semelhante o | cobre Amena 2 = - ==
de névoa salina neutra, inclusive com o mesmo T Excepeiomalments ameria 1 3 = =
equipamento. Porém, neste caso o pH da soly- | AN | Severa 3 i % 16

T 5 ¥ ou ligas Moderak X 8 44 4
o salina € ajustado com dcido acético para 3,1 .

FA 3 il de viihoe: B btk de aluminio | Amena 10 ) -
ajie gddn.]:m;lu cobre. Este método Paepeiocalmerte atiers 10 - : =
de ensaio estd descrito nas nonmmas:
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A Tabela 2 apresenta os tempos de exposiclo a que os produ- 6. DUCTILIDADE

tos revestidos com cromo decorativo do tipo niquel/cromo devem Este ensaio avalia a capacidade que o revestimento possui de
resistir nos trés ensaios acelerados de corrosiio. Os dados apresen- acompanhar as deformagies do substrato. Para isso sio prepura
tados nesta Tabela foram baseados na norma 150 1456, @ citda dos COrp n-LL_'-[‘.lr: wa especificos par estes ensaios, cuji eSpessUn
antenomenie, de camada deve ser de 25 pm. Esta camada deveri ser depositada
em um substrato similar ao da pec que esti sendo avaliada, exce-
5. POROSIDADE to se o substrato for zinco ou liga de zinco. Neste caso, o deposi-
Além dos ensaios acelerados de corrosio que indiretamente 10 deverd ser feito em uma plica de latio. © ensaio consiste em
também avaliam a porosidade, os revestimentos de niquel sio  dobrar a pega revestida sobre um mandril com didmetro de 11,3
submeticos a ensaios especificos de porosidade. Estes ensaios  mm, até que as extremicade opostas se toquem. Com este proce-
consistem em tomar visivel as descontinuidades do revestimento  dimento, garante-se¢ um alongamento minimo de 8 %, que é o va-
que sio cipazes de expor o substrato, através da exposicio dos lor recomendado pelas nomas pentinentes. Apds o dobramento, o
produtos niquelados, a meios capazes de atacar principalmente o lado externo da superficie tensionada € avaliado. Se nao for detec:
substrato, A agressividade do ensaio depende do tipo de porosi tacks u presenca de trincas na superficie convexa, considera-se que
dade que se desefa detectar, ou SCREL 3 PO wickade intrinseca e a 0 reveslimento possul um ald LEATH 8] de no minimo 8%, Os pro-
nao-intrinsics cedimentos que deverdo ser seguidos pars a realizacio deste en-
Para a ™ wosidade intrinseca o ensaio ¢ mais severo do fue pa- S0 @0 desonios mis nonmes
ra a porosidade ndo-intrinsica. Os métodos de ensaios de porosi- IS0 14956-1958: Metallic coating - Hectrodeposited coatings of
dade estiio descritos nas normas ASTM B-689 ¢ ASTM B-765. Em nicke! plus chromivm and of copper plus nickel plus chromium
ambos 05 ensaios, ndo existem crténos de aceitacio normalizados (Anexo B
Tais cnténios deverdo ser acordados entre as partes interessadas, ASTM B 456-95: Specification for Electrodeposited Coatings of
devendo-se levar em consideracio o nimer, o tamanho e a dis- Copper Plus Nickel Plus Chromium and Nickel Plus Chromium
tribuicio dos poros. {Anexn X2) .
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Plano de Economia
de Agua no Tratamento
de Efluentes

Considerando que a énfase, boje, esta na recuperagao de produtos e
na minimizagao da geragao de lodos nos tratamentos, este artigo trata
da implantacao das novas tecnologias para se obler estes beneficios.

INTRODUCAO

Na década de 1970, a énfase nas insta-
Lagoes de ratamento de eflventes er dada
para o reuso das dguas de bivagem

Fuzia-se a segregacio das dguas de Li-
vagem comrentes dos descantes penddicos
concentrados de desengraxantes, decapan-
tes, e demais banhos de processo

Tinhamos entio duas instilacoes de
tratamento de efluentes, umi para os des-
cartes peniddicos ¢ oulra para as kavagens
COHTenles

Foi a época em que utilizou-se com
grandes vaniagens o8 fratamentos integr-
dos “Lancy”, que eram uma espéoie de la-
vagem quimica em circuito fechado

Chegava-se a reutilizar avé 70 a 809
clas dguas de lavagem comentes menos no-
bres, como apds um decapante, um desen-
praxante, etc

Por vezes nio se reutilizava mais do que
5% da dgua, por faka de posigies “mencs
nobres™ onde se pudesse aproveiti-h.

As instalagods eram muito grandes,
pois mo s¢ pensava em economia de
dgua, que er em geral abundante ¢ de
baixo cusio

Na diécada de 1980, a énfase nas insta-
lagoes de ratamento passou a ser dada pa-
ra 2 diminuicio do porte das instalaghes ¢,
portanto, na redugio dos custos de inves-
timenio para implantar os sisiemas

Foi a década em que foram implants-
dos os “orificios limitantes™, as Livagens
Comenles €m Cascala em conir-corrente,
“skips”, turbilhonamento dos tangues com
sopridores de ar, uso de condutivimetros
economizidores (“control-stick”), e outros
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antificios para reduzir o consumo de Gguas
de lavagem.

A implantagio destas téenicas permitiv
a obtencio de reductes no consumo de
dguas de lavagem de até 80 a 85% sobre o
que se usava ma década anterior

A reducio no volume de dgua repre-
sentou evidentemente um aumento propor-
ciomal na concentracio de contaminantes
presentes, ¢ portanto esta Ggud nao s
enl adequada a0 reuso apas tratimento

Nestas condigbes, passou-se a recolber
os descartes periddicos em reservatdrios
de acumulacio, fizendo-se a partir destes
uma descarga regulada, para tratamento
em conjunto com as aguas de lavagem cor-
respondentes

Conseguiu-se com isto evitar i instili-
gio de tratamento em separado para des-
cantes periddicos, que passarim a ser rita-
dos em conjunto com as lavagens comen-
tes, em instalicoes que tinham um pore
de apenas 15 a 20% de suas contra-partes
da década de 1970

[4 na década de 1994, a énfase nas ins-
talagoes esti sendo dada na recuperacio
de produtos, e na minimizacio de geracio
de lodos nos ratamentos

A implantacio destas novas tecnolo-
BEIS, N0 enianto, SO pode WOMmr-5e ¢oono-
micamente vidvel se antes for adotado um
plano bastante rigoroso de economia de
dgua, usando as Wenicas gue passaremos a
descrever;

1. ORIFICIOS LIMITANTES

Para cada diimetro de onfico existe
el viazko mexima da linha de alimentacio




Mesmo gue o operador abra totalmente o registro de entra-
da de dgua, a vazio a juzante do onificio limitante serd razoavel-
ménte constante,

Pode-se fazer orificios limitantes “caseiros”, intercalando um
disco plistico de 5 mm de espessura em uma unido.

Fazpeme=se discos com um furo central, feitos com brocas de
L8, 367, 1/47, etc., e testa-se a vazio de saida para cada caso,
selecionando-se a vazio desejada para cada tanque de lavigem.

2. CHAVE DE FIM DE CURSO

Instala-se uma vilbvula solendide na linha de alimentacio de
dguat, intertavada com uma chave de fim de curso,

Somente quando uma gancheira for colocada no tangue de
lavagem, sua barra de sustentagio aciona a4 chave de fim de cur-
s0 que abre i vilvula solendide, permitindo a entrada de dgua
N0 landgue.

A gancheira ao subir, desliga a chave de fim de curso, e as-
sim quando ndo houver gancheira para ser lavada, nio estari
correndo dgua de bvagem para o tangue.

3. PLACAS DEFLETORAS

E1e] LV

FIGURA 1 - Placa Defletora

Quando se trabalha com cestos ou gancheiras, a passagem
entre um tangue ¢ outro em geral permite que haja um escorri-
mento de respingos par o piso.

A simples colocagio de uma placa defletora de plistico ou
outro material, faz com que os respingos retomem para o tan-
que de origem evitando perdas para o piso, ¢ aumentando a vi-
da il dos banhos,

Cada gota que retorna a0 banho de origem representa uma
parcels 2 menos de contaminante 4 ser tratado,

4. CONDUTIVIMETRO ECONOMIZADOR -

FIGURA 2 - Condulivimeiro Econonizador
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0 uso de condutivimetros economizadores reduz de forma
substancial o consumo de dgua nos tingues de lavagem,

Um sensor colocado priximo i saida do mngue mede 2 con-
dutividade da dgua, enviando um sinal a0 gabinete eletronico do
condutivimetro,

Estipula-se uma condutividade mixima que se admite no tan-
que {por exemplo 150 pS apds um decapante, ou 450 ps apds um
hanho de niquel), ¢ ajusta-se o “set-point” do sistema para o valor
desejado,

Sempre que o valor desejado for ultrapassado, o aparelho co-
mandari 4 abertura de uma vibvula solendide na linka de alimen-
tagio de dgua, diluindo a dgua do tanque até um valor abaixo do
estipukido no “set-point”, o que provocard o fechamento da vilvu-
la solendide, interrompendo a alimentacio de dgua.

Desta forma, somente haverd consumo de dgua quando esta
for realmente necessinia,

5. TURBILHONAMENTO DO TANQUE

Quando o operador abre o registro para aumentar 2 alimenta-
gio de dgua em um tangue de lavagem, ele o faz para melhorar a
qualidade da lavagem.

O que em geral ele nio sabe, € que ndo hi necessidade de
muith dgua para lavar as pegas — o que nds precsaimos € de um
hom turbithonamento da dgua sobre a superficie das pecas.

Aumentando a vazio, o operador, sem ter exata consciéncia do
fato, aumentou o urhilhonamenio.

Nis podemos porém aumentar este turbilhonamento por ou-
tros mejos, como por agitacio mecinica, por bomba ou por meio
de agitagio com ar,

Toxckas as téenicas descritas para reduzir o consumo de dgua,
provocario 4 reducio do webilhonamento,

Isto terd que ser obrgatGriamente compensado pela introdugio
de algum processo fisico de wrbilhonamento,

E mais comum fazer-se a agitacio por meio de insuflamento de
ar no tanque de lavagem, ar este que deve ser isento de Gleo

Nomalmente usa-s¢ ar orundo de um soprador de ar (homba
tipo “Roots™), que fomece ar com grande vazio e baixa pressio (o
inverso dos compressores).

6. POSICAD DAS PECAS

A posicio das pegas nas gancheiras deve ser sempre estudiada
die forma a diminuir o arraste de banhos de um tanque par outro,

Tubaos ¢ perfis longos, ao sairem do tanque devem ficar em po-
sicio inclinada, para escomer o midximo possivel de liquido antes
de passarem para o tangue seguinte.

Para cestos e gancheiras operados manualmente, sempre que
possivel deve-se colocar um bastidor para que hiquem pendurados
sobre o tangue, escomrendo o liquido por alguns segundos.

7. LAVAGEM EM “SPRAY”

Em alguns casos ¢ possivel fazer-se a lavagem das pegas com
um “spray”, conforme as gancheiras vio sendo removidas dos
LaAngues.

a4 3
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FIGURA 3 - Lavagem Simples

E uma pratica mais comum em instalagtes automiticas, onde
o acionamento do “spray” € feito por uma chave de fim de curso,
¢ seu desligamento € temporizado.

8. “BLOW-OFF”

Provcessos galvinicos continuns para fitas e chapas, alguns pro-
cessos de wbos ¢ perdis, ¢ alguns formatos de pegas em ganched-
ras, permitem uma redugio considerivel de amaste de banhos por
“sopramento de ar’, que faz com gue o amaste escorma de volta ao
tanque de origem.

9. VISCOSIDADE

A reducio da viscosidade de um banho também fard com que
haa uma reducio do arraste, ¢ portanto um aumento da vida Gl
o banho, e diminuigio da contaminagio, o que reduz a quantida-
de de dgua necessiria para a lavagem

Pode-se obter a reducio da viscosidade do banho por vanagio
desta concentracio, (o que pode exigir tempo mais longo de imer-
i), pela vanagio dessa composicio, pela adicio de um tenso-ati-
Vi, OU POr dumento de sua temperatur

10. “SKIP”

A téenica do “skip” consiste em utilizar a dgua de Lvagem da
saida de um tangue para alimentar outro tanque de lavagem de ou-
10 PrOCESSO,

No exemplo dado na figura 4, estamos aproveitando a dgua de
kavagem da decapagem - DC - para kavar as pegas que saem do de-
sengraxante - DO,

Node-se que para que isto possa ser feito, hi necessidade de se
verificar antes alguns requisitos fundamentais:

* o nivel de saida dos tanques de lavagem deve ser ajustado para
que a dgua flua por gravidade.

= o tanque de lavagem apds o desengraxante deve ter revestimen-
to anti-icido.

| g5
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* ¢ preciso cetificar-se de que o desengraxante ndo tem cinetos
em sua formulacio.

11. TANQUE DE RECUPERACAO (“DRAG-OUT”)

(s hunhos aquecidos sofrem uma perda de dgua por evaporagio.

Apds um banho aquecido podemos colocar um tangue com
agua parada, que fard uma primeira livagem das pecas, removen-
do a maior parte do banho amastado pelas mesmas.

F o tanque de recuperagio ou de “drag-out”.

Sempre que houver necessicade de repor as perdas por eva-
poragio no banho, usa-se a dgua deste tangue de “drag-our”, ¢ re-
poe-se o volume do tanque de “drag-out” com dgua da lavagem
subseqlente,

Em muitos casos, o uso desta téenica reduz em até %0% o ar-
raste de banhos para o efluente, ¢ aumenta considerivelmente a
vida Gitil dos banhos, com evidente economia pela menor frequén-
cia na reposicao dos banhos,

Fm hanhos com muita perda por evaporagio, o tanque de
“drag-out” pode ser substituido por uma lavagem em “spray” dire-
tamente sobre o banho, usando-se no “spray” a dgua de lavagem
do banho subsegliente.

12. AGUA QUENTE “PARADA”

E prifica comum esvaziar-se uma vez por semana o tangue de
dgua quente,

Quando isto € feito, perde-se de uma vez toda a canga térmica
cka digua, ¢ precisa-se ter na instalagio de traamento de efluentes
capacidade de reservagio suficiente para receber este volume.

Se o tanque de dgua quente tiver, por hipdtese, %0 liros de
capacidade, e operar 16 h/dia, 6 dias por semana, isto equivale a
uma vazio média de:

000 L: 6 dias/semana: 16 h/dia = 9.4 L'h

S¢ fizermos uma alimentacio de 10 L'h no tangue, precisire-
mos aguecer apenas este volume por hor, € ndo perderemos to-
da a canga térmica de uma s6 vez, pois 0 tangue nio mais preci-
sani ser descartado.

O efluente deste tangue fluird para o tangue de lavagem ante-
rior, cuja alimentagio seri reduzida na mesma proporgio.

Com a adogio desta téenica, reduz-se a capacidade de reser-
vagio no tratamento de efluentes e obtém-se uma qualidade de
dgua quente constante 30 longo de toda 2 semana.

Nos finais de semana, assim como no perindo notumo, o tan-
que deve ser coberto para evitar perdas de clor pela superficie,
evitando-se a necessidade de que alguém tenha que vir mais cedo
para ligar o aquecimento do tangue,

A mesma téenica de alimentacio regulada deve ser aplicada
para a dgua de reposicio dos lavadores de gases, onde 2 instala-
gio de um sistema de controle automatico de pH prevenird i cor-
rosio da bomba de recirculagio, e manterd sempre uma boa qua-
lidade de lavagem dos gases.

13. PROJETO DE P1SO
E usual que o piso das galvanoplastias esteja sempre molhado
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devido aos respingos, dos banhos, carreados pelas pecas durante
suas passagem de um estigio pam outro; existem também 08 vi-
zamentos das vilvulas, gaxetas, etc. Toda esta dgua contaminada e
4 sujeira sio levadas periodicamente, sendo levadas para a rede de
esgotos, Perde-se nesta operagio os despejos liquidos nio tratados
¢ muita dgua.

O operador também ¢ obrigado a pisar o tempo todo no piso
molhado quando trabalha com a transferéncia de pegas.

Pensando nestes fatores ¢ que se deve projetar em galvano-
plastias um piso que atenca a alguns requisitos tais como: deveri
ser antiderrapante; poderio ser utilizadas grades de piso, em ma-
terial plistico anticorosivo, dispostas sobre hacias e canaletas, que de-
veran ser inclinadas para que os residucs liquidos possam ser recolhi-
dos e levados ao mtamento juntamente com os outros despejos.

Um projeto de piso adequado, além de encaminhar correta-
mente os respingos, pode promover uma economia de dgua, redu-
zindo ou evitando as lavagens de piso, que consomem uma con-
siderivel quanticlade de dgua.

14. PEDAL ECONOMIZADOR

Em trefilarias, ou em outras operagdes em que hd lavagens fei-
tas com mangueiras, ¢ comum o operador deixar 3 mangueira es-
correndo dgua, mesmo quando nio hi necessidade de uma kava-
gem imediata,

Para estes casos recomendamos a instalacio de um registro de
piso, acionado pelo pé do operador

Sempre que o operador tirar o pé do registro, cessa de comer dgua.,

Nio recomendamos o uso de um “gatitho” do tipo usado em
mungueiras de jardim, pois sempre aparece alguém com um peda-
0 de arame e fixa o “gatitho” na posigio aberta

15. CRITERIOS PARA DESCARTES

Em muitas instalagoes que conhecemaos, i uma pritica amai-
gada de fazer wodos os descantes ¢ trocas de dgua nos finais de se-
A,

Com a adogio desta pritica, com certeza ocomerdo descanes
de banhos antes que realmente sua produtividade tenha sido exau-
ricki, aumentando 3 contaminacio dos efluentes, e onerando o cus-
to da produgio pela maior freqiiéncia de descantes de banhos, *

Em cada instalacio, deve haver uma definicio clara dos crité-
rios técnicos para a troca de banhos, e uma programacio que evi-
te o descarte simultineo de banhos, par evitar sobrecargas de vo-
lume e de concentrmgdes na instalacio de tratamento de efluentes.

16. LAVAGENS EM CASCATA

Uma técnica que hope ji esti bastante difundida, embora nem
sempre aplicada. € a de lavagens em cascata em contra-corrente,

Com o uso desta técnica, consegue-se reducies substanciais
nas vazoes de dguas de livagem.

Tomando-se como exemplo uma linha de niquelagio, pode-
mios cabcular os consumes de dpua necessirios em fungio do ni-
mero de mngues de lavagem em cascata adotado,

Estamos considerando neste exemplo um banho de niquel

com 82.000 mg/L de Ni.

Apds o banho de niquel, teremos um tangue de recuperacio,
no qual consideraremos, de forma conservadora, uma concentra-
o provivel de 8.200 mg/L de Ni

Nossa concentragio inicial Ci ¢ de 82000 mg/L sem fanque de
recuperagao, e de 8.200 mg/L com tangue de recuperacio.

Queremaos na ltima kavagem, uma concentracio Cn de no md-
ximo 150 mg/L de Ni, que por expenéncia sabemos que represen-
ta uma excelente qualidade de lavagem.

A quantidade de banho armastado pelas pecas de um banho pa-
ra o seguinte, que chamaremos de DO, varia na maioria dos casos
de 2a 10 Lh

Em nosso exemplo, consideraremos DO= 10 L/h,

A vazio de agua de lavagem necessiria, que queremos calcu-
lar, serd representacta pela letra Q"

Resumindo, teremos:;

Ci= Concentracio inicial

- Sem tangue de recuperacao: Ci = 82000 mg/L Ni

- Com tanque de recuperacio; Ci = 8.200 mg/L Ni
Cn= Concentracho no tanque “n™= 150 mg/L Ni
DO= Amaste de Banho = 10 L'h
n= Quantidade de tanques de lavagem em cascata

€m contra-cormenty
Q= Vazio da dgua de lavagem.

Podemos agora aplicar as seguintes formulas:

Q=Tx DO onde T = taxa de lavagem

G
Ly
Substituindo os valores adotados nas formulas,
(como vemos no quadro abaixo):
CALCULO, DE @ (VAZAO DE AGUA DE LAVAGEM)
COM E SEM TANQUE DE RECUPERACAO:

Exemplo Sem tanque Com tanque
de Recuperacio de Recuperagio
. 82.000 _ - 8200

2:1::11-“ T= oo - =547 T= 50 =355

- Q=547x10 Q=55x10

Q= 5470 Lh Q=550 Lh

Com dois tanques T = 547 Lhh T*=55Lh

de lavagem T=2314 T=75
Q=234x10 Q=75x10
Q=234 Lh Q=75Lh

Com trés tanques T' =547 Lh T=55Lh

de lavagem T=82 T=38
Q=82x10 Q=38x%10
Q=82Lh Q=38Lh

Com quatro tanques | T' =547 Lh T*=55Lh

de lavagem T=48 T=27
G =48LMN Q=171h

Com oito tangues T = 547 T'=55Lh

de lavagem T=22 T=16
Q=221h Q=16Lh

a s -T5-
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E evidente que quanto maior for o nimero
de tanques de lavagem, em cascata em contra-
comente, menor serd 4 vazio de dgua de kava-
gem necessiria para obler 2 mesma qualidade
de lavagem, até o limite tedrico em que o va-
lor de “Q” tenderd a se igualar a0 valor de DO.

Note-se que, em todos os cilculos, ndo
apareceu o volume dos tanques, sendo apenas
importante o valor de DO,

Ocorre que cada Livagem adicional repre-
senta um custo de investimento, de mio-de-
-obra, e de tempo de operagio industrial,

Para fins priticos, recomendamos que
apos banhos menos nobres, como desengra-
xes e decapagens, adotem-se lavagens duplas.

Para banhos onde existe o interesse em se
recuperar 08 metais, oS¢ queirt promover
sua evaporagio, recomendamos o uso de la-
vagens triplas ou mesmo quidnplas

Em banhos onde hi muita evaporagio, co-
mo 1o cromo duro, se usarmos apds o banho
lavagem quadrupla, a saida desta lavagem po-
de ser transferida para lavar as pecas na saida
do banho, sob a forma de “spray”, evitando-se
qualquer descarte de dguas de lavagem con-
tendo cromatos,

Se necessirio, pode-se complementar a
téemica passando o proprio banho de cromo,
que ji € aquecido, por um evaporador armos-
férico, reduzindo o volume de hanho de for-
ma i permitir a reposicio deste volume com o
“spray” oriundo da lavagem quidrupla.

Também a purga do lavador de gases do
banho de cromo pode voltar, sob vazio regu-
larizada, para o banho de cromo, se o evapo-

rador atmosférico for adotado, .
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FIGURA & - Aproveitamento de dgua quente

FIGURA 7 - Opgdes para a economia de dgua
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Produgdo, recuperaciio e protegio antcorrosiva
em todos os segmentos industriais, inclusive
alimenticio, hospitalar ¢ de proteses médicas

A Sulzer Metco, com a sua equipe de técnicos
especialistas espalhados em guatro continentes,
coloca-se a sua disposigiio para ajudd-lo a
resolver o seu problema de protecio superficial
através da metahzacio

Inicio e parada dos ciclos de operacio completament
T '.'I.".'llr'.'_'m.".ll-._ conm circuito fechado de ailo r'r"_;'_'l'.'ll.f'.;'f (1]
de pardmetros. Todos o componenies sao acionadaes por

Cinntr ‘lle' Femite

SULZER METCO

SULZER METCO INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

CEP (9920-450

456.5124

Rua S50 Francisco de Sales, 57 Diadema - 580 Paulo

Fome: (011 749, 2666 - Fax: (0]

Internes: hitp:/fwww.silzermecico.com

F

CIA. ELETROOUIMICA DO BRASIL

EQUIPAMENTOS PARA
GALVANOPLASTIA E TRATAMENTO
DE EFLUENTES

» Instalactes completas automaticas
8 manuais

Retificadores de corrente

Bombas filtro

Tambores rotativos

Aparelhos desengraxantes
Centrifugas

* Sistemas de exaustao

= Tangues em ferro, PP, PVC, INOX
* Acessdrios

* Manutencao e reforma

AGUARDAMOS SUA CONSULTA

CIA. ELETROQUIMICA DO BRASIL
ELQUIMBRA

Rua Padre Adelino, 49 - Belenzinho
CEP 03303-000 - Sao Paulo - SP

TEL: (011) 291-8611 / 693-7656 F
RO (011). 2921229 _




LGOS G LTS K] preocupa com
THIX XU ade ambiental

METALPER?®, além de ser facil
de usar, alia redugto de custo
e qualidade ambiental.

Nos processos de decapagem
e abrilhantamento quimico de
cobre, latao e bronze, elimina
o uso de estabilizantes e
complexantes e rende mais.
METALPER" melhora a
qualidade ambiental do
processo, pois nQo gera gases
nitrosos, ndo gera efluentes
com sais de cromo e ainda
elimina o uso de cianetos nos
banhos de abrilhantamento de

bijuterias.

Para saber mais sobre

METALPER?®, ligue para nés.

pErOXIDOs ©

TECNOLOGIA EM PEROXIDADOS

TEL. (011) 3178-8450 - FAX (011) 251-5799
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RETIFICADOR DE CORRENTE

Os novos retificadores de corente
para instalagoes de traiamentos
eletroquimicas Switchtec da
Tecnovolt, com tecnologia GRC,
operam com fensdo de saida de afé
12 Ve corrente médxima de 4000
A, faixa de regulagem de 0 a
1008 dat tensdo ou da corrente
de saida, switching em fregifncia
de 66 kHz, resfriamento por ar
forgado e protecdo contra sobre -
tensdo, curto-circuito, falta de fase
¢ sobretemperatura. Também
atuam com singl de comando de
0-10 V para regulagem da tensdo
¢ da corvente no modo awtomatico
e no modo manual,
* Maiores

pelo fone (011) 274.2266

TRATAMENTO DE NITRETACAO

O Sursulf, da HEF, ¢ um
ratamento de nitrelagdo em
banbo de sais, calalisado ao
enxofre, em temperatura de 570C,
utilizado para solucionar os
problemas de engripamento/colagem,
desgaste/abrasdo, fadiga, pitting e
corrosdo em materials ferrosos
como agos, ferro fundido ¢
simferizados, entre outros, Forma
camada monofisica de compostos
que & dura, ditil e apresenta boas
propriedades de fricgo.
* Maiores informacies

pelo fone (011) 456.4433

qubrmarfuu do Setor

Compacto e automdtico, o evaporador
¢ concentrador Ecotecno, da Eurogalva
no, ¢ indicado para tratar liquidos deriva-
tdos de tabalhos em setores galvinico, fo-
togrifico, mecinico, quimico ¢ farmaceuti-
o, entre outros, Pode ser inserido no trit-
mento de efluentes ou diretamente na recu-
peragio do produto e utiliza fonte de ener-
g que pode funcionar com bomba de ca-
lor, vapor, Gleo diatérmico ou dgua quente
* Maiores informacoes

pelo fone (051) 598.1364

RESISTENCIAS ELETRICAS

PARA LIQUIDOS

A Palley produz resistiéncias elétricas
para aquecimento de liquidos nos modelos
flangeados - que podem operar com viria-
goes até 300 psi -, sobreborda e rosquea-
ckrs, com tubos de ago inox, cobre, aco car-
bono e outros materais, sob consulta. As
poténcias disponiveis o variiveis e di-
mensionadas para cada uso especifico, A
empresa  também  formece  aquecedores
completos, simples ou compostos em clus-
si, além de painéis de controle
* Maiores informacoes

pelo fone (011) 265.5244
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SISTEMA PARA TRATAMENTO

0 Centro Galvanotéenico Latino dis-
poe de sisternas com colunas com resinas
trocadoras de fons e evaporadores a viicuo
pard uso no tratamento de efluentes ligui-
dos principalmente da indistia galviinica
Este sistema permite, segundo a empresa,
“descante zero de liquidos ao meio ambien-
te”, reutilizacio da dgua de forma desmine-
rilizack em processos industrisis, redugio
do volume de efluente liquido a ser trado
¢ do volume de lodo gerado, bem como
recuperagio de metals diretamente ma 1i-
nha de procugio,

* Maiores informagies
pelo fone (054) 224.4555

Autc-aspirantes, as bombas Maxdosa-
dora, de diafragma e de deslocamento po-
sitivo, produzidas pela Bomax, sio indica-
dhas para trabalhos, indusive a seco, com li-
quidos viscosos, abrasivos ¢ comosivos
Admitem pressio de 6 bar e vazio de até
300 liros/h, com regulagem micromsétrica,
permitindo variaghes de 0 a 1000 na va-
zio, Possuem moto-redutor, base de fixa-
clo e sistema de regulagem independente
de 1 a 6 cabecotes, além de dufragmas,
vihvulas de retencio e cabegotes construl-
dos em materfais anticomosivos
= Maiores informagoes

pelo fone (011) 7967.0699
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Os sistemas de membranas para trati-
mento de efluentes ¢ recuperscio de pro-
dutos Dvnatee Systems, da Efluentes, ope-
raum com membrana micropomsa. semiper-
medvel em versies para microfiltracio, ul-
trafiltracio, nunofiltracio e osmose reversa
Tém aplicacio na recuperagho de desen-
eraanies alcalinos, tratamento de dguas re-
sicheirias de processos galviinicos, de fosfa-
tieagio, concentradis e dguas de bvagem e
tratamento de dr.‘x{whﬁ de miguinas vibra-
iWrias, de despejos com dleos solivels, de
circuitos de refrigeragio, de despejos con-
taminadhos com Oleos de coe ¢ emulsoes
oleosas em geral ¢ de liquidos penetrantes
para deteccio de imegularidaces em pegas,
Centre outris. A enpEesi coloct o U
mento 3 disposigio para a realizagio de
testes ¢ demonstrigio
* Maiores informagdes

pelo fone (011) 813, 7400

ELEMENTOS FILTRANTES

Além de filiros do tipo prensa, cesto e
4 pressio e lanques de alta pressio para
controle de pressio ¢ vazio, 3 Tecitee dis-
poe de elementos filtrantes para filtros-
PRens, @ Viouo, 4 pressio ¢ para centrifu-
gas. placas para filtros-prensa metilicas ou
em  polipropileno nos  tamanhos  de
S00%00 a 120051200 mm ¢ papel filtrante,
enlre Ouinos
* Maiores informacdes

pelo fone (011) 7295.0242

TS B85 SETEMBRO

VALVULAS DE ESFERA

Fabricadas ttalmente em PVC, as vil-
vulas de esfera Geonge Fischer tipo 560 sin
fomecidas nos didmetros de 1/2° a 4", com
vedagoes em EPDM ou Viton ¢ assentos
em Teflon. Distribuidas pela Aero Dindmi-
ca, possuem conexdes part cola, rosca ou
flange ANSI B 165 150 lhs e €lo instalackis
na linha aravés de unides incorporadas,
sendo a desmontagem rdial. No mesmo
muterial, também <o disponiveis vilvulis
borhabeta com didmetro de 374 127 ¢ acio-
mamento por abivinca em plistico reforgs-
oy o volante redutor,

* Maiores informaghes
pelo fone (011) 813.6555

PRODUTOS PARA PROCESSOS
GALVANICOS

A linha de produtos para processos gal-
vinicos i Alpha Galvano inclui aditivos,
abrilhamadores, cromatizantes, passivado-
res, decapantes, produtos auxiliares - como
purificadores para banhos de zinco e ni-
qued, supressor de fumes part banhos de
CIO © |L‘11‘-('l;lii'||'l L} !'),'!ﬂl h.ll'lhl L] Lb;" LINCCy
alcaling e pam desengraxanies -, elerode-
positantes, desplacantes, desengraxantes,
oxidanies ¢ polidores quimicos
= Maiores informacoes

pelo fone (011) T75.8000
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Coasorapores Desta Epicio

Técmica
Nilo Martire Neto
Renmer DuPont Tintas Avtom Inds Lida
Av Lindomar Gomes de Oliveira 100
07232-150 Guarulbos SP
Fax (011) 912 7601

Matérias Técnicas

a) Wilma AT Sanitos

R D Luis Barveto 115
01328-020 Sio Paulo SP
Fax (011) 6054177

) Zebbour Panassian
IPT - Cidade Universitdria
(5508-001 Sao Pawlo SP
Fax (011) 268.6302
Email: Zet@ DCEO3IPT br
c) Jacob Zugman

Ecolife Cons. & Coméreio Lida
R Parintins, 44
01155020 Sdo Paulo SP
Fax (011} 8258665

Ponto de Vista

José Carlos D' Amaro
Ovuwec Quimica Lida

R Urigngriana 115119
(3050-040 Sdo Pawlo SP
Fax (0111 2640878

PROCESS0S ALCALINOS

0 Zinkor - FE e o Zinkor CO, lan-
cementos resultantes da parceria
entre a Dileta ¢ a empresa alemd
DR Hesse, sio processos alcalinos
de zinco fsentos de clanetos, per-
mitindo a deposigao de até 0.8%
de Fe e 1,5% de Co. Recomendados
[part pegas que exijam maior resis-
iéncia @ corvasdo, podem ser whili-
zados em banbos parados ou rota-
tivos, produzindo camadas bri-
Ibantes sem porosidade. e receber
passivagedo.
» Maiores informacdes

pelo fone (011) 6954.6511
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Josi CarLos
D’AMARO

Formado em engenharia
quimica pela Faculdade
Oswaldo Cruz. Gerente
de Vendas da Orwec
Quimica S/A

Pam‘a de Vista

Interfinish Latino-

Americano -

EBRATS 97

e Josi CARLOS D'AMARO

oram qguatro dias de trabalho in-
[ENs0, mas oom Cemezd muko
produtivo para todos que com-
pareceram ao [nterfinish Latino-
Americano - EBRATS 97, que fol a grande
vitring que pode mostrar as mais avanga
das tecnologias mundiais, na protecio,
tratamento ¢ transformagio de superficie,
Com a globalizacio faz-se cada vez
mais necessiria a atualizacio tecnolGgi-
Ca para aprimoramento dos processos,
COMm G5 quais s¢ possa obter acabamen-
0% mais consistentes com menores cus-
1o, e adequados 4 preservacio do mejo
ambienie

o a panicipagao de um pablico visitan-
e onde em muitos casos mais da metade
S0 CURAOSOS (Ue PSsam para visitar ous
sem nenhum interesse especihico - neste
CViCnED, No entanto, o 1]l.||r|i1u erd mumio
selecionado, com quase o I walidade dos

visitantes realmente interessada no setor
Isto possibilitou uma melhor atengio
dos expositores, que puderam apresentar
com clareza aquilo que estava sendo ex-
posto. Outra faceta foi a qualidade de vie
silantes inferessados em equipamentos, o
que demonstra claramente a expeciativa
de ampliagio do setor, que hoje depende
muito mais de al-

As  empresas I s ncenives do

usiiinias de proves-
05 de acabamento,
puderam ter conta-
o com as significa-
tivas  transforma
ches oComidas no

Evento foi a grande o
vitrine das mais
avancadas tecnologias

mundiais do setor variadas necessida-

0 congresso,
com s de 100 pa-
lestras téenicas, po-
de atender as mais

mercido ™ 3*.11'"'.'“ e ——— E . e o E e des de acabamentos

avaliar a atual posi-
a0 dos fornecedores de processos ¢ suas
ligacoes internacionais, quer seja como
representacio, distribuicio ou licenga de
fabricagio. Parimetro de importincia G-
da vezr maior, pois disto depende @ velo
cclade de entrathy das novas tecnologias
no Brasil, ¢ formecedores que ndo tenham
\|]|-l':l|'T|.' T '\-';.l]lﬂ,ll'l I.IH.'H :._!L'ﬂlllif'ﬁ_'h [EL'
tecnologia, cemamente ferio cada vez
maior dificuldade de participacio neste
mercado

Os 50 expositores puderam recepcio
nar um pablico visitante muito seleciona-
do e que se mostrou muito preocupado
com estas necessidades imperiosas, e o
.||k'r|l.'1|.1|.L|:1|i.'I111 v de seus setores de trata-
menio superficiais,

Esta foi uma das coisas que sem  du-
vidas me chamou a atencio neste encon-
tro. E muito comum em feiras de exposi-

5 a TS -B5 - SETEMBRO

decorativos ¢ de alt
ProtegEio, Com revestimenios IJrIL:.'Ili!l.ll.\ c
inorginicos, sempre voltados a atender
especificacies cada vez mais rigorosas
COMm Presen ario do meio
Cuero parabenizar a ABTS, o SINDJ-
SUPER ¢ a FIESP, mas principalmente d
COMMUISSA0 IJrg;lni.-’;thlm_ que  Consegu
dar a este evento de ambito internacional
toda a magnituce que este merece, haja
visto o sucesso alcancado tanto com o
pliblico nacional quanio infernacional
Espero que drglos competentes do
BOVEMmD tenham tomado conhecimento
do brilhante discurso de aberura do pre-
sidente da ABTS, 5r Robermo Motta de Sil-
los, onde comenta sobre as dificuldades
criadas ao setor devido a alguns equivo-
cos ca politica economica, e que algumas
atitudes imediatas sejam tomadas pelo go-
VETnO pard minimiza-las, .
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A alternativa verde:

Ty

LR
I

A

Chrom/tierung

a

Novo tipo de cromatizante trivalente para zinco que oferece vantagens extraordinarias:

B Tanto a solucdo, quanto a camada sao isentas B O revestimento verde-iridescente bem claro é a

de cromo hexavalente e outros produtos
cancerigenos ou venenosos.

B A protecdo contra corrosdo excede as normas
exigidas para cromatizagdo amarela.

B As camadas resistemn a altas temperaturas
(desidrogenizacao), sem perda de qualidade.

= Cr

ROSHAW Quimica Indistria e Comércio LTDA.

Av. Dr. José Fornan, 1600 - 0979

http:/fansew. roshaw. com. br e-mail

nardo do Campo -

caracteristica inconfundivel do
Chrom/tierung?®.

W Ligas de zinco podem ser cromatizadas.

B As cores originais se esvanecem mediante

lubrificacdo e selamento (lacas ou vernizes), as
camadas do Chrom/tierung® podem ser
coloridas,

ROSHAW

EQUIPAMENTOS

5P - Fone (011) 756-4044 - Fax (011) 756-0205




I Equipamentos para mmm
1 [rafamento confinuo
o (e Superficies

de Fifas e Bobinas mmm

I. !-- 1 l
Eltrice o Elstrdnica Induw @ Co oo Lida
A. Prol. Jaolo Cavalhairo Salem, 475 - CEP 07243-580 - Bonsucaass
Guanilhos - SP - TEL: {011) 8480-3113 - FAX: (011) 6480-3169




