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1967 Inicio dias operacdes no Brasd representando
a M& T Chemicals Ine. em produfos para
Galvonoplastia, com processos de cobre, niguel,
cromo, Zinca, cadmio & malteriais auxiiares,

1920 : Lancamento da linha da ME&T Crwickshanks
Lrd.. de desengraxantes guimicos e eletrofiticos
para ferrn, (atao, zamak, cobre e alurminio,

1976 Apresentacdo ao mercado nacional do
FProcesso de Niguel-Ferro da nossa Representada
ME&T Chemicals Inc., que proporciona 8
econarma de 40% de niguel no depdsito.

1977 Ao completarmos nosse 10, ® Aniversano,
agresentamos nossas novas Representadas:

INCO - International Nickel Company, Ing.,
com anodos @ catodos de niguel,

FUTURA Titanmum Corporation, cestas e
equipamentos em Litanid, para galvenoplastia,

Al FACHIMICT SpA Industria Chimica, produtos
da hnha de preparacdo de ABS para posternon
eletroposicao. toda inha galvamica e

nao galvanica para Qrcuitos Impressos.

Fara nos, cada Aniversidno significa mass trabalho,
Esperamos seu convile Dara comemorar
nosso 1007 Amiversdrio em sua Emprésa.
Nas fevamos nosso Know-How como presente.

©) DIXIES.A. :
COMERCIO E INDUSTRIA

Rua Dr. José A. Bustamante, 183, CEP 04710,
Sao Paulo, 5P - Cx. Postal 2383 - Tel. 543-5111.
Rua General Rocca, 826, ¢, B02

Tel. 258-4846 - Rio de Janairo, RJ.




A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA

Ypirangn

Ltda.

®Desengraxantes Quimicos ® Zinco Acido de alta penetracao
®Desengraxantes Eletroliticos ® Cromatizantes (Verde oliva -
®Decapantes Acidos amarelo - azul)

®Cobre Alcalino Brilhante ® Passivadores (Varias concentracoes)
®Cobres Acidos Brilhantes ® Abrilhantadores de alto rendimento
® Niquel Brilhante de Alta Penetracao ® Estanho Acido brilhante

®Cromo Auto-Regulavel — Decorativo ® Polimento eletrolitico - Aco inox

® Cromo Duro ® Limpador emulsificavel

® Cromagao de Plasticos ® Cadmio brilhante

® Zinco Alcalinos modernos ® Cromado de aluminio

Nosso departamento técnico estd a disposicao de Vv.Ss., para orientd-los na aplicacdo destes
produtos como também para qualquer consulta referente a0 ramo, pois a YPIRANGA dispdem
de uma grande equipe altamente especializada com longos anos de experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA.

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n.” 1453 [sede propria) - Fones: 274-1328 e 63-2257 - Sao Paulo
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Linha completa de
produtos e processos
para galvanoplastia
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Os elementos do
NOSSO SUCesso:

* COBRE (Alcalino, 4cido e para circuito impresso)

Cobre alcalino brilhante de alta velocidade de deposicdo e excelente brilho permitin-
do a niquelacdo direta sem operacoes intermediarias de lustracio.

Cobre acido brilhante excelente para a cromacgao de plasticos e também ferro. De-
posito de alto brilho e nivelamento.

Cobre acido de baixo teor de metal e alta acidez especialmente formulado para cir-
cuito impresso. Dictil, brilhante e com excelente estabilidade.

* NIQUEL (Brilhante, niquelferro e niquelquimico)
Niquel brilhante com larga faixa de trabalho, grande ductilidade e 6timo nivelamento.

Niquelferro produz depésitos de uma liga dos dois metais com as mesmas caracteris-
ticas do processo acima descrito.

Niquel quimico estivel, brilhante e de rapida deposicio. Ideal para deposicio em todos
0s metais.

* ESTANHO (Acido brilhante)

O universalmente conhecido processo de estanho acido brilhante Tinglo Culmo produz
depositos extremamente brilhantes com excelente soldabilidade. o processo mais usa-
do no mundo, inclusive no Brasil.

* ZINCO (Alcalino s/ cianeto, 4cido e baixo cianeto)

Zinco alcalino sem cianetos é um processo mais econdmico que o cianidrico e com ini-
meras vantagens técnicas, como ji comprovaram iniimeras indastrias em todo o mundo.
No Brasil muitos e muitos banhos funcionando confirmam a qualidade do processo.
Pode ser usado em banhos parados e rotativos.

O processo de zinco écido desenvolvido pelo Dr. Schlotter, da Alemanha, largamente
usado em todo o mundo, oferece uma excelente velocidade de depésicdo e um brilho im-
possivel de ser igualado em banhos de zinco.

Processo de zinco de baixo teor de cianetos para ser usado somente quando outros fa-
tores ndo permitirem o uso dos processos acima deseritos.

* PRATA (Decorativa e técnica)

Banho de prata destinado a produzir depdsitos brilhantes a altas densidades de cor-
rente. Processo desenvolvido pela Lea-Ronal, USA, para aplicacido na inddstria eletro-
eletronica cujo depdsito possui a mesma condutibilidade da prata pura.



* OURO (Alcalino e acido)

Para finalidades técnicas e decorativas. Processo «duplex» que oferecem grande eco-
nomia.

* CADMIO

Banho alcalino de extremafacilidadede operacado, Para banhos rotativos e parados.

Kadizid - Processo de cadmio dcido para depésitos altamente brilhantes e nivelados.
Excelente velocidade de deposicdo. Pode ser usado tanto para banhos rotativos como
parados.

* LATAO
Banho de alta velocidade de deposicdo e depodsitos brilhantes em todas as densidades
de corrente. Para banhos parados e rotativos.

Produtos
auxiliares:

* DESENGRAXANTE (Para eletrodeposicado e anodizacao)

Desengraxantes alcalinos quimicos e eletroliticos especificos para cada metal e tam-
bém desengraxantes universais de alta eficiéncia.

Desengraxantes emulsionaveis para desengraxe prévio de pecas com oleo pesado.

* PASSIVADORES (Azul, amarelo e negro)

Modernos passivadores para zinco de baixa concentracao que minimizam os proble-
mas de tratamento de efluentes. Camadas de cromato de coloracao azul, amarelo iri-
descente e verde oliva. De 6tima resisténcia a corrosao.

Passivadores de média concentracido para zinco e cadmio que permitem obter uma alta
pelicula de cromatos e superior resisténcia a corrosao.

Passivador negro para zinco de altissima resisténcia a corrosdo e excelente aspecto
decorativo.

* OXIDACAO NEGRA (Para ferro, zinco e cobre)

Oxidantes que conferem uma pelicula negra para ferro, zinco zamack e cobre. Todos
muito estaveis e de facil operacao.




ASSISTENCIA
TECNICA

Nosso depto. tecnico dispdoe de
Ppessoal altamente treimnado Parsa
oferecer-lhe total cobertwura:

W= Assisténcia para implantacao
e funcionamento dos processos.

# O rientacao para escolha do
Processo majis adeqguado & econds —

mico

= Todo servico de laboratdorio
desde controle dos banmnhos até o
conitrole do acabamento final.
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UMA RESPFPOSTA AOS
PROBLEMAS ATUAlsS

HOcabamentos decorativos de:

Cromo —
Zinco —
Prata 3
Ouro ]
Latao | S

Produtos gue minimizam a
poluicao

Zinco alcalino s, cianetos [
==inco acido —

Cadmio acido []
FPassivadores de balixa CcCOoOn-

centracao —
Removedores de metais semnm
cCcianeto —3

Processos gue ddminuernm os custos
operaciomnais:

Nigueiferro —

Zinco alcalino s cianetos []
Niguel guimico -

Estanho p/ fins decorativos [
Owuro ""Duplex”™ —

Processos para indoostria eletro
eletronica:

Estanho acido 2
Prata —1

Cobre e demalis processos
para circuito impresso [

Ouroco —
Desaejo tamb&am inforrmacoes SO -

= - B .t "L, = i S |




REMOVEDOR DE CAMADAS METALICAS (Cianidrico e sem cianetos)

Removedor de niquel sobre ferro por simples imersido sem ataque ao metal base. Am-
bos, tanto o cianidrico como o niéo cianidrico oferecem boa velocidade de operacao.

Para niquelgohre cobre e ligas em ataque ao metal base.
' Removedor de estanho sobre ferro. Produto alcalino de 6tima eficiéncia.

E mais: Removedor de niquel em gancheiras. Removedor de cromo. Removedor alca-
lino de zinco. Removedor de prata sobre cobre e ligas.

* MORDENTES PARA ALUMINIO

Produtos que permitem a deposicao sobre aluminio com excelente aderéncia.

* ADITIVOS PARA DECAPAGEM (Auxiliar do desengraxe,

inibidor e anti-fumos)

Produto para ser adicionado a decapagem permitindo em alguns casos reduzir as
operacoes de decapagem e desengraxe a um Unico estagio. Em outros casos age como
eficiente auxiliar do desengraxe.

Anti-fumos para banhos de decapagem estes aditivos auxiliar também a operacio de
decapagem.

Inibidores para decapagem de metais ferrosos e nao ferrosos.

* EMAIS

Eletro-abrilhantamento para aluminio e aco inoxidavel.
Removedor de incrustacdes em anodos dos banhos de cromo por simples imersao.
Sal para tamboreamento.

Amalgama para pre-prateacao.
® Inibidor de fumos para banhos de anodizacio.
Passivador para ferro,

® TeCNOIEVEIl

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 574 - Fones: 452-4429 - 452-4743 . 452-4198
Cx. Postal: 557 - CEP: 09700 - Sao Bernardo do Campo, SP
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Pag. 5 ELETRODEPOSICAO DE OURO PARA USO INDUSTRIAL
Um artigic de real interesse para o galvanoplasta, que trata com banhos de metais preciosos,
ajudando-o a vencer uma série de dificuldades encontradas no dia a dia em sua linha de pro-
ducao. por Hobm:‘l Weingarten
Pag. 12 ACABAMENTOS PARA FUNDIDOS EM ALUMINIO
A maioria das dificuldades encontradas no acabamento de aluminio fundido, surge por causa
da falta de entendimento dos problemas e possibilidades do técnico de fundicdo, pelo acaba-
dor. O artigo em questdo da ao acabador uma compreensao rudimentar destas dreas e alguns
indicadores para melhoramentos. por Alan DeRoss
Pag. 19 CLINICA DE ACABAMENTOS
Pag. 25 TECNICAS DE PINTURA
As maiores novidades e as mais modernas técnicas de revestimentos de superficies metalicas
por pintura bem como seus problemas de poluicio séo descritas neste artigo procurando dar
novas solugoes aos problemas do cotidiano. por Dieter Weigt
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Instalagoes Completas

EQUIPAMENTOS E
PRODUTOS QUIMI-
COS PARA GALVA-
NOPLASTIA.

RETIFICADORES MANUAIS
E AUTOMATICOS
TAMBORES ROTATIVOS
EXAUSTORES-REOSTATOS
REVESTIMENTOS
DESENGRAXANTES-SAIS
ABRILHANTADORES

Fones: 278-5203 - 279-7321
S. Paulo: R, André de Leao, 283
Rio: R.Estrela,41-Tel:234-6444

P. .i.llgu: A. Comendador Azevedo, 151
Fone: 22-5518 » Curitiba: Rua Eng.*
Reboucas, 1BTS - Fone: 22-1330

CONCENTRE
SUA
MENSAGEM

NO SEU
MERCADO

gigalvanoplsia

CARTA AO LEITOR

Mesmo o menos desatento
dos leitores, ndo poderd deixar
de observar uma pequena tar-
ja na capa desta nossa edicao,
chamando a sua atengdo para
uma nova area a ser fielmente
divulgada — "Pintura”,

Area esia que & tao mal di-
vulgada e tao pouco conhecida,
por centenas ou talvez até por
milhares de usuérios; palavras
estas por nés ouvidas, por al-
guns dos mais afamados técni-
cos dos setores.

"Técnica de Pintura” inicia
esta nova secao destinada a le-
var ao responsavel pelo depar-
tamento de pintura, manuten-
cao e outros, 0s mais moder-
nos métodos de pintura e
abrangendo também oS mais
modernos aspéctos poluidores
da questao, apresentando solu-
¢0es @ mostrando as mais con-
trovertidas abordagens do pro-
blema.

A nossa intencao no momen-
to em que abrimos este novo
campo em nossa revista, & au-
¥iliar aos elementos ligados ao
setor, na resolugao de seus
problemas cotidianos.

Como artigo principal deste
bimestre, nosso intiuto foi o de
dar continuidade aos proble-

mas e suas respectivas solu-
cOoes para as mais diversas
aplicacées do Ouro e dos Me-
tais preciosos eletrodeposita-
dos, na indistria de telecomu-
nicacbes e na miniaturizacéo
dos aparelhos e de seus com-
ponentes, sendo este artigo re-
digide por uma das pessoas
mais conceituadas do ramo.

Com grande satistacdo pode-
mos mostrar nas nossas pagi-
nas centrais o brilhantismo com
que fol encerrado o Il Curso da
ABTG, mostrando a todos os
técnicos do Brasil, os esforcos
de nossa associagado como
também de nosso sindicato, em
prol do aprimoramento técni-
co-cultural de nossos associa-
dos ou naoc, para um maior de-
sempenho de suas atividades,
nos varios setores referentes a
protecdo superficial.

E dando continuidade a este
objetivo cultural, teremos com
Inicio no proximo dia 18, inicio
do curso Bésico de Galvano-
plastia para encarregados & su-
pervisores de banhos.

Completando nossa edicdo o
leitor podera encontrar as se-
coes habituais de cada nomero.

Solanger Gomes Strausz




CAPA

ELETRODEPOSICAO DE OURO
PARA USO INDUST RIAL

O desenvolvimento extraordi-
nario da indlstria eletrbnica,
das telecomunicacdes, a minia-
turizacdo dos aparelhos e de
SeUs componentes, bem como,
a fabricacdo em massa destes
aparelhos de alta precisdo com
a suficiente confiabilidade e
pelo menor preco, estavam exi-
gindo novas tecnologias.

Ao serem analisadas as con-
dicoes que enfrentam os com--
putadores, os relégios eletréni-
co0s, ou o0& satélites de Interco-
municacbes e 08 Seus compo-
nentes quando em uso e duran-
ie o processo de sua manufatu-
ra, levou os técnicos a exigir
de algumas pecas as seguintes
propriedades ou combinagbes
destas:

a) Alta resisténcia & oxidacao:

b) Alta resisténcia aos ataques
quimicos;

c) Boa soldabilidade;
d) Baixa resisténcia elétrica;

e| Baixa resisténcla de contato
alétrico;

f] Boa resisténcia & abrasao:

gl As propriedades acima men-
cionadas em temperatura
elevada.

Atender a estas exigéncias
com sucesso, dar confiabilida-
de aos produtos nestas con-
dicoes @ obtido somente recor-
rendo-se aos metais precio-
sos, Por outro lado, fabricar
estes componentes em metals
preciosos poderia elevar o
custo do produto a niveis ina-
ceitdveis. A procura de uma
tecnologia adequada, de um
método de fabricacio satisfatd-
rio, levou & eletrodeposicéo de
metals preciosos.

Nas tabelas n.* 1 e n." 2 apre-
sentamos as caracteristicas
técnicas dos metais precioggs
eletrodepositados e a sua resis-
téncia quimica:

TABELA 1
CARACTERISTICAS TECNICAS DOS METAIS PRECIOSOS ELETRODEPOSITADOS
Formagao de | Ponto de Dureza REEistencia Peso
Oxidos 9C Fusao 9C DFH Eletrica em 9C hspe:1§1cn
Microhm—cn g/em
Au nao 1.063 65-450Abr 2,4 (209C) 19,32
Ir 600 2.454 170 (T) 4,71 - 2245
Pd 700 L.552 260 9,93 11,9
Pt - 1.770 260 9,85 21,4
Rh 600 1.966 870 4,33 12,4
Ru g8 (V) 2.499 220 (T) 7,13 12,3
Ag 200 960 60-135Abr 1,62 (209C) 10,5
V —-Volatizacao
Abr. — Abrilhantadores metélicos

T — Ap6s tratamento térmico




CAPA

RESISTENCIA QUIMICA DOS METAIS PRECIOSOS ELETRODEPOSITADOS

ATAQUE QUIMICO
REAGENTE Au Ir rd Pc Eh Ru Ag
Agua Regia Sim Nao Sim Sim Nao Nao Sim
Acido Sulfurico, fervendo Nao Nao Sim Parcial Parcial| Wao Sim
Bisulfate potassio,fervendo|Nao Parcial| Sim Nao Sim Sim Sim
Cianecos, Fervendo Sim Sim Sim Sim Sim Sim Sim
Cianetos, Tratamento anodi=]S5im - - Parciall Hzo Hao - = 5im
col{presenca de Dxigenio) Parcial
a quente
Gar fluor, quente Sim Sim Sim Sim Sim Sim Sim
{-F) 1509¢C 5009C | Muito 6002C 3009C
quente
CGaz clore, quente Sim S5im Sim Sim Sim Sim Sim
{ T} 600%C Verme lhe| Muite 2509¢C 4509C
Quenta | Quente
Acido Cloridrico Nas# Nao Naa: Nao Nao Nao Nao
T — Temperaturas dadas para pod de metais

Computando as caracteristicas, definiremos a seguir as vantagens e desvantagens de cada um que per-
mitird, por sua vez, a escolha do metal precioso mais adequado para cada caso especifico.

excepcional dureza e resisténcia quimica.

excelentes propriedades elétricas; baixo

Metal Vantagens

Platina excelente resisténcia térmica.

Radio

Paladio baixo peso especifico (custo); boa
resisténcia a oxidacao.

Prata
preco.

Ouro

boas caracteristicas elétricas; otima resis-
téncia & oxidacdo. Boa resisténcia aos
ataques quimicos, boa resisténcia a abra-
sao, boa resisténcia térmica.

Desvantagens

alta resisténcia elétrica, alto preco.
desempenho deficiente em temperaturas
elevadas.

forma-se um filme organico na superficie
(aumenta a resisténcia elétrica).
forma-se uma camada de sulfeto de prata
— enegrece (prejudicando as caracteris-
ticas elétricas e a soldabilidade; baixa du-
reza e baixa resisténcia & abrasdo. Facl-
lidade de migrar as outras camadas.

Alto preco.

Resumindo, podemos constatar que a maior parte das aplicacbes fica com o ouro.

As aplicacdes industriais da eletrodeposicao de ouro geralmente obedecem a Especificao Mili-
tar Norte-Americana gque sob a Norma MIL-G-45204 B define os depositos de acordo com a sua pureza
(TIPO), com a dureza superficial (GRAU e a espessura (CLASSE), na seguinte forma:

Combinaches admitidas entre pureza e dureza do deposito:

Espessuras:
TIPO PUREZA GRAU DUREZA [{)KNOOP)
| 89.7% de ourc minimo A 90, maximo
Il 99.0% de ouro minimo B 891 — 120, inclusive
1 889% de ouro minimo G 130 — 200, inclusive
D 201 ou mais
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Combinagdes admitidas entre pureza e dureza do depdsito:

TIPO GRAU

| A, BouC

I B, CoulD

1] A (somente)

ESPESSURAS
CLASSE ESPESSURA MINIMA CLASSE ESPESSURA MINIMA
em microns am microns
00 0,5 3 5.1
TG . 0,8 T 7.6 R
! 1.3 7 A 12,7
2 D W it o 7 RO ¢

Determina ainda esta especi-
ficacdo que as contaminacbes
metalicas, individualmente, e
em qualquer tipo, nac devem
exceder o limite de 0,1%. Natu-
ralmente os abrilhantadores me-
talicos adicionados propositada-
mente aos banhos ndo sfo con-
siderados como contaminacdes.
As aplicacbes técnicas do ouro
podem ser reunidas em duas
dreas especificas:

1.} Os requisitos mais Im-
portantes s3o a boa soldabili-
dade, a resisténcia & oxidacéo
e ao ataque quimico em tempe-
raturas elevacdss — proprieda-
des necessarias na isbricacdo
de semicondutores (transisto-
res, diodos, circuitos integra-
dos) e contatos a serem opera-
dos em temperaturas elevadas.
Nestes casos o depdsito deve
ser o Tipo lll, Grau A, ou Tipo |,
Grau A, ou Tipo | Grau B, con-
forme a Narma mencionada,

2.°) Fabricagéo de contatos
em geral, conetores, chaves e
circuitos impressos onde as exi-
géncias mais importantes séo a
boa soldabilidade, boa resistén-
cia & abraséo, a4 oxidagdo, e ao
ataque guimico, além da baixa
resisténcia elétrica. Nestes ca-
sos, considerando sempre qual
& o requisito mais importante no
caso especifico, podemos esco-
Iher entre os depdsitos Tipo Il
ou o Tipo |, Grau B ou Grau C,
da mesma norma.

Em certas ocasides, principal-
mente quando a aplicagao espe-
cifica enquadra-se na segunda
area e ndo ha necessidade de
observar as normas militares,
podem ser aplicados depésitos
(de 75 a 98% de pureza) ou
uma combinacdo de um dep6-
sito de alta liga (de 50 a 75%
de ouro) com um depdsito de
ouro mais puro com a finalida-
de da reducéo de custo da pecga.

A fim de determinar a espes-
sura da camada depositada de-
ve-se considerar tanto a funcdo
como a maneira do funciona-
mento do componente. Alguns
exemplos:

Camada protetora contra oxida.
cao: 0.5 pm

Contatos, conetores parados
|soldabilidade): 0.8 2 1.3 pm

Circuito impresso onde o ouro
& usado como protetor na cor-
rosdo do cobre: 1,5 a 25 pm

Contatos, conetores moveis
(boa resisténcia & abrasdo):
25a6 m

Alta confiabilidade (excepcional
resisténcia & corrosdo e 2
abrasdo): 5 a 10 um

Eletroforming: acima de 38 pm

Apenas para medir a impor-
tAncia da eletrodeposicdo do
7




ourg, algumas informacdes es-
timam em 2.500 a 3.000 kg men-
salmente, o ouro aplicado nes-
ta forma para o uso industrial,
somente nos EE.UL.

MNaturalmente, para satisfazer
esta demanda, cada vez com
maior perfeicdo & com menos
custo, foram desenvolvidos tan-
1o 05 novos processos de ele-
trodeposicdo de ouro como tam-
bém novas técnicas de deposi-
cao

No iniclo da década de 50 o
desenvolvimento dos banhos
clanidricos frios permitiram a
deposicdo de espessuras mais
grossas, brilhantes, menos po-
rosidade) e sem polimento inter-
mediario e a utilizacdo do tam-
bor rotativo para pecas miudas.

Mo fim desta década o= ba
nhos &acidos praporcionaram
eletrolitos muito estaveis, de fa-
cil controle, aumentaram a du-
reza superficial, a resisténecia a
abrasao e reduziram a porosi-
dade do depédsito que em muitas
aplicacoes resultaram reducbes

na espessura da camada neces-
saria. Ainda estes eletrolitos
permitiram a deposic@o de ouro
purgo constantemante sam as
inclusbes organicas tdo comuns
nos banhos cianidricos

s banhos alcalinos sem cia-
netos, gesenvolviaos no fim dos
anos 60, depositam camadas
muito mais uniformes, com ten-
s088 internas bastante reduzi-
das @ a0 mesmo tempo mais
duras & mais resistentes a abra-
580, proporcionando assim eco-
nomia de ouro

0 desenvolvimento dos ba-
nhos de alta velocidade de ele-
lrodeposican, aumentou a pro-
dutividade e permitiu o desen-
volvimento das maéquinas para
deposicéo seletiva, L]
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1001 - Bronze claro

1002 - Broare médio
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1004 - Bronce escurs

1005 - Preto

Garantin total pelos nos-
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Destaque e Coloque na sua Pasta

SELECIONE COM QUEM ENTENDE
DE REMOCAO DE METAIS,
O SEU REMOVEDOR QUIMICO
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Para o seu problema de remogio de metais, temos a solugéo.
Consulte nosso depto. técnico.
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TECNICA

ACABAMENTOS PARA
FUNDIDOS EM ALUMINIO

A maioria das dificuldades
encontradas no acabamento de
aluminio fundido surge por cau-
sa da falta de entendimento dos
problemas e possibilidades do
técnico de fundicdo, pelo aca-
bador. O artigo a seguir dé& ao
acabador uma compreensdo ru-
dimentar destas areas e alguns
indicadores para melhoramen-
tos.

Os acabamentos aplicados
sobre pecas fundidas de alumi-
nio podem ser quimicos, eletro-
guimicos, mecénicos ou pinta-
dos. Qualguer gue seja o pro-
cesso usado, os acabamentos
sobre fundico de aluminio s6
serao bem sucedidos se forem
usadas técnicas apropriadas
para assegurar, que as superfi-
cles das pecas fundidas sejam
boas e livres de imperfeigbes. A
integridade das superficies fun-
didas estd relacionada princi-
palmente com o processo de
fundicdo usado, com as ligas e
com as praticas de derretimen-
10

to e vazamento empregadas. O
controle do tamanho do gréo e
da estrutura cristalina da liga é
iguaimente importante. As su-
perficles fundidas que contive-
rem buracos de gas, dxidos, ra-
chaduras, encolhimento, obs-
trugdes frias, manchas duras,

dobras frias. inclusbes, desco-
loramentos, grandes diferencas

em tamanho de gréo e/ou cris-
tal, lubrificantes & produtos de
corrosdo, sdo consideradas in-
satisfatérias.

PROCESSOS DE FUNDICAO

O aluminio pode ser fundido
por praticamente qualquer mé-
todo em geral, aceito por técni-
cos de fundicdo. A lista a se-
guir sobre os diferantes pro-
cessos indica a larga escala de
tratamentos aplicdveis ao uso
de aluminio: (1) fundicdo em
areia; (2) fundicdo em moldes
permanentes; (3) fundicdo em
matriz; (4) fundicdo em molde
tipo concha; (5) fundicdo tipo
:plaster”; (6) fundicéo tipo “In-

vestment”; (7) fundicéo por cen-
trifugacéo.

Destes métodos, a fundigdo
em areia, a fundicdo em molde
permanente e a fundicao em
matriz predominam se conside-
rar-se a producdo total. Esti-
ma-se que mais de 859% de todo
o aluminio fundido agora pro-
duzido, emprega estes trés mé-
todos.

Embora todos estes proces-
sos de fundicdo sejam de uso
corrente, a selecdo Individual
de qualquer um dos métodos
repousa em grande parte so-
bre consideracoes econdmicas.
Convém lembrar ainda gue ca-
da método tem suas vantagens
e limitagbes metalGrgicas, que
deveriam ser consideradas. A
diferenca metalargica mais sig-
nificativa entre os processos
consiste na velocidade de soli-
dificacéo ou esfriamento. O es-
friamento é relativamente lenta
em moldes de areia e de con-




Zincagem
Acida com

1. Melhor penetracdo, nivelamento e
dutilidade.

2. Manutencdo simplificada e faci-
lidade de controle.

3. Brilho especular & versatilidade

para pecas em gancheiras e em

tambores.

Passivacao facil, azulada, trans-

parente, ouro, iridiscente, negra

com elevado valor protetivo.
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ANODOS
Zinco Elstralitico 99,99 em chapas,
farugos ou Bolas em Cestas de Titdnio.
Sacos de Polipropllenc

VALORES ANALITICOS
Zinco 28-35 G/L
Teor de Cloreto 160-220g/L

CONSUMOD

Econdmico no uso
Aditives por 10.000 ah
Mazximo 2L Abrilhantador

DeWeKa-Astraplat

W

y 2L Nivelador

MONTAGEM DO BANHD
Para 100 Its de Banho da Zinco Bri-
Ihante DWK Asiraplat:

15L Sol. Cloreto de zinco

1B kg Sal Condutor Partae I

0.4L Mivelador DWK Astraplat

4L Abrilhantador DWK Astraplat

CONDICOES DE OPERACAOQ

Densidade do Banho 14-16"Beé
Temparatura
Densidade Catodica 1-8BA/dm?
Densidade Andodica 1-3A/dm?
Corrante 3-8 Valt
Agitagio Macanica Filtragéo

20-30-C

ORWEC QUIMICA E METALURGIA SA
. ENTHONE - DEWEKA - KENVERT 3 M

Processos - Produtos - Equipamentos para Acabamentos de Superficies

Representante;

INCOMAPOL IND. COM. LTD;
Av. Amazonas, 1124

PORTO ALEGRE (RS)

Matniz: R. General Gurjao, 326 - RIO
CEP 20000 - End. Telegr. INCINEX
Fone: (021) - 284-1022

Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP
CEP 03050 - Telex (011) - 23580
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CONHECA AS VANTAGENS EM AUTOMATIZAR COM HARSHAW...

» Equipamentos genuinamente nacionais (facil manutencio)
s Programacio com cartdes perfurados.

« Facil substituigio do programa.

s Comando de equipamento auxiliar pelo programador.,

E PROCESSAR COM HARSHAW

Niguel brilhante Zodiac = Alto nivelamento e ductilidade.

Niq uel semi-brilhante Perflow — Grande resisténcia contra corrosio.

MNiguel P.N.S. - Maior densidade de microfissuras com o uso de cromo decorativo.
Cromo DC-700- Alto rendimento — Alta Penetracio— Baixo Teor de Acide Cromico.
Processos para Zinco Acido e Alealino

Processos para “Eletroforming” e indistrias fonogrificas

Sais de Niquel

HARSHAW QUIMICA LTDA. R. Josefina de Almeida, 15, S. Bernardo do Campo. Tel. 443 3644 e 443 3535
C.P 9730 (S P) CEP 01000 End Telea. HARSHAW S B do Camoo




cha & mais lento ainda em mol-
des de emplastro. E muito mais
rapido em moldes permanentes
de metal @ em matrizes. Estes
processos sao frequeniemente
denominados de "fundicdo de
asfriamento”.

A maioria das fundigoes em
arela usa arela “verde’ — ter-
ma aplicado para areia tempe-
rada com agua. As vezes oS
nucleos sao de areia verde, mas
usualmente sdo feitos com an-
tecedéncia com um ligante es-
pecial e sa0 aguecidos & seco.
Sao0 depois fixados no seu lu-
gar no molde verde, suporta-
dos por “estampas de nucleo”,
preparadas para esta finalida-
de. Em alguns casos, o molde
inteiro & feito de material de
niclec pré-cozido. O molde,
neste caso, & denominado de
molde de “areia seca”. Atual-

“mente, muitos moldes de areia

sdo feitos de areia misturada
com um ligante. agentes oxi-
dantes e um catalisador. Sao
denominados de areias “aero-
fixadas” e nao requerem aque-
cimento.

J& os moldes permanentes
sa0 geralmente de ferro fundi-
do, mas existe uma tendéncia
para Se usar aco na Sua con-
feccéo. Estes moldes sdo usa-
dos em constantes repeticdo e
dai o nome de molde “perma-
nente”. Eles sdo enchidos atra-
vés de varamento por gravida-
de, como na fundicao em areia.
Os nucleos sdo comumente fei-
tos de ago ou ferro fundido,
mas na moldagem de superfi-
cies com reentrancias frequen-
temente se usa ndclecs de
areia seca, & o processo & en-
tdo denominado de moldagem
“semi-permanente”.

TECNICA

De um modo geral, a fundicao
em molde permanente produz
um acabamento superficial me-
lher & melhor reprodutibilidade
de dimensoes que a fundicdo
em areia, Contudo, esta afirma-
¢do nem sempre & verdadeira,
uma vez gue areias em contato
facial em fundicGes de areia
podem produzir superficies ex-
cepcionalmente lisas.

Na fundi¢gdo em matriz. o me-
tal & injetado em matrizes de
aco, sob alta pressao. A velo-
cidade de esfriamento & extre-
mamente elevada e consegue-
se assim taxas altas de produ-
cao. Embora o processo de fun-
dicado em matriz produza a su-
perficie mais "macia”, compa-
rada as fundicGes em areia e
em molde permanente, a sua
“salide” deixa muito a desejar.

COMPARACAO
DE PROCESS0S

M3 descricao precedente fo-
ram tragadas certas compara-
goes entre estes trés proces-
sos. O mais simples e 0 mais
flexivel dos trés métodos prin-
cipals € o da fundicdo em areia.
Os moldes de areia sao feitos
rapldamente e, caso um ensalo
demonstre que sdo necessarias
modificacdes de desenho, &
uma tarefa simples fazer peque-
nas alteragoes na forma do mo-
delo. A limitacdo no tamanho é
minima e fundicdes extrema-
mente complexas podem ser
produzidas pelo uso de nicleos.

Contudo, contra estas wvanta-
gens, existem certos pontos a
serem considerados: o tempo
necessaric para fazer um maol-
de complicado pode ser consi-
deravel e as operacOoes devem,
naturalmente, ser repetidas pa-
ra cada peca fundida solicitada.

Dai decorre, portanto, que a
fundicdo em areia € o meéto-
do usado para desenhos difi-
ceis, onde relativamenie pou-
cos exemplares sao solicitados
ou onde o tamanho & grande.
Dentro de seu proprio campo,
O processo & passivel de sotrer
muitas modificacoes para se
adaptar as condicoes requeri-
das. Para quantidades extrema-
mente pequenas, especialmen-
te quando a producao for inter-
mitente, a~ moldagem & mao,
usando moldes de madeira, €
a mais apropriada. Para gran-
des guantidades, a moldagem a
maquina, provavelmente com
modelos de metal, &€ a mais
adequada. A moldagem a ma-
quina, naturalmente, também,
fornece resultados mais unifor-
mes.

Quande as quantidades soli-
citadas chegam a milhares, os
moldes permanentes oferecem
importantes vantagens. O pon-
to onde a fundicdo em areia
cede lugar @ moldagem perma-
nente nao pode ser especifica-
do com exatidao, pois depende
de uma série de fatores que va-
riam de caso para caso, mas,
em geral, fica na faixa de 1000
a 5 000 pecas.

A fundicao em matriz possi-
bilita a producao mais rapida,
mas as matrizes usadas devem
ser mais fortes e por esta razao
sao mals caras do gue os mol-
des permanentes. Consequen-
temente, o nimerc de pecas
fundidas necessarias para |us-
tificar a escolha da fundicao
em matriz € maior do gue no
caso da fundicdo em molde per-
manente. Mais uma vez ndo &
possivel fixar um numero a par-
tir do qual este processo passe
a se justificar, se bem que para
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consultas sobre gquantidades
supericres & 10000 pecas, @
aplicacio deste método pode
ser considerada, Quando o de-
senho é simples e os custos
do molde corréspondentemen-
te mals balxos, sté menores
guantidedes merecem conslde-
racéo.

LIGAS

Qualguer lige de aluminio
pode ser acabada de uma ma-
nelra ou outra. Algumas ligas
oferecem excelentes caracteris-
ticas de acabamento, anguanto
outras ndo. A composicdo qul-
mica do material é o fator que
controle a reaclo ac acaba-
mento. As ligas que possuem
a8 melhores caracteristicas de
fundicéo séo aquelas gue con-
tém quantidedes varlades de
sllicone, até 12%. Entretanto,
estas ligas possuem caracterls-
ticae pobres em termos de aca-
bamento. Multo pouco sllicone
é solGvel em aluminle, O slil-
cone confere vérias matizes de
cinza opaco no tratamento com
alguns processos quimicos e
mecénicos de acabamento. Por
outro lado, ligas contendo 7%
de sllicone podem ser galvani-
zadas com SuUCEeSSO0.

Ligas de aluminio contendo
magnésio, zinco ou cobre rea-
gem bem a guase todos os mé-
todos de acabamento, mas In-
felizmente nem eempre pos-
guem as melhores caracteristl-
cas de fundicBo. Adlclonando
sllicone a estas ligas, as carac-
teristicas de fundigo melhora-
réo senslvelmente. A quantida-
de de sllicone requerida val de-
pender do processo de fundi-
¢Bo adotado e da técnica de
acabamento aplicada. Se vé,
portanto, que sdo necessérios
certos compromissos na com-
posicéo da liga com a finallda-
de de atender as exigénclas es-
pecificas da fundiglo e do aca-
bamaeanto.

Ligas de aluminio-sllicone
podem ser fundidas com suces-
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80 em qualguer processo de
fundicdo. Todes as outras ligas
possuem limitagcbes, Ligas de
aluminio-magnésio e de aluml-
nlo-zinco sdo em geral fundidas
86 em moldes de arela.

Ligas de aluminio-cobre séo
relativamenta mals versétels do
que as ligas de aluminio-mag-
nésic ou de aluminio-zinco,
mas, mals uma vez, s8 a es-
tas (ltimas forem adiclonadas
quantidades varladas de sllico-
ne, elas poderdoc ser fundidas
por outros processos que nao
o da fundicdo em arela.

Ligas de aluminio-magnésio,
como os tipos 514 e 535, rea-
gem bem & anodizagéo Incolor
ou colorida. O mesmo ocorre
com as ligas de aluminlo-zinco
como os tipos 712, 713 @ 771,

Os acabamentos por cober-
turas galvinicas s&c melhores
sobre ligas de aluminio-cobre
(como o 285), sobre ligas de
aluminio-cobre-silicone (como
os tipos 319, 355 e 380), @ so-
bre ligas de aluminio-silicone
(como o 358, 360 e 2307).

As ligas mencionadas séo
ligas standard, para finalldades
gerais. Contudo, para satlsfazer
exigéncias especificas de aca-
bamentoc e de servico, podem
ser desenvolvides ligas espe-
clals Uma liga assim é denoml-
nada K2, Trata-se basicamente
de uma liga de aluminic-silico-
ne contendo manoras gquantl-

dades de magnésio & cromo.
Quando anodizada, usando o
processo de coloragBo Integral,
a liga K2 desenvolve vérias co-
res em funclo direta dos ele-
mentos contidos na liga. Estas
cores Incluem ouro, Ambar cla-
ro, Ambar, bronze tipo estédtus
e preto. As cores s@o firmes,
Uma vez que nloc se aplicam
corantes, @ 0 acabamento and-
dico denso melhora a resistén-
cla & abrasBo do metal. Esta
liga pode ser tundida virtual-
mente em gqualguer processoc
de fundicBo. Pecas fundidas de
K2, se forem anodizadas, equl-
param-se &s liges cinzeladas,
com cores semalhantes.

E Importante observar que,
até recentemente, as ligas fun-
didas usadas nos diversos pro-
cesscs de acabamento eram
materlals padronizados, proje-
tados para outras finalldades.
Hoja em dia, pode-se confec-
clonar ligas de fundicBo espe-
cificas para quase quaiquer
processo de fundicBo e acaba-
mento,

ESTRUTURA DA LIGA

O tamanho do gréo, o tama-
nho do cristal e a distribuigéo
das fases sédo os fatores Impor-
tantes gue Influenclam a sani-
dade” da superficle de fundicédo
e a uniformidade de construcéo
fisica da estrutura da liga. Se
o tamanho do gréo varla drasti-
camente, a superficle fundida
exibiré uma aparéncla ondula-
da e borrada depols do polimen-
to ou galvanizacéo. O refino
dos grédos das ligas de aluminio
fundido contribul para a melho-
rla dos padrbes de solidifica-
c8o, resultando em uma estru-
tura metélica mals saudével @
com malor reslsténcla mecénl-
ca. O refinamento do gréo é
realizado pela adicéo de ele-
mentos como titinico e boro ou
da combinacéo de ambos. Estes
elementos 880 dlepersocé ao
acaso pelo metal derretide @
agem como posicdes nucleado-
ras para Iniclar o crescimento



do cristal. Devido &s condlgbes
térmicas diferantes em um mol-
de, o gréo varlard em tamanho,
mas o efelto prejudiclal das di-
ferencas de tamanho de gréos
sobre o acabamento superficlal
é multo menos percaeptivel em
material finamente granulado.
O refinamento dos grios & efe-
tuado durante a operacdo de
derratimanto.

Ag ligas de aluminio-silicona
apresentam um problema espe-
clal. Uma vez que uma quanti-
dade negligenciével de silicone
é soldvel em aluminlo, o sllico-
ne forma uma mistura com alu-
minio denominada eutética de
aluminic-allicone. MNesta mistu-
ra, o8 cristals de sllicone sé&o
particules rudes, duras, seme-
lhantes & placas @ podem cras-
cer relativamente multo., Tam-
bém, as particulas grandes pro-
movem uma distribulcdo desi-
gual da fase eutética. O resul-
tado dissoc tudo pode ser um
metal nédo "saudavel’ e uma
aparénecia borrade mnds o poli-
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mento, O tamanho do cristal .
a8 distribulgo do sllicone po-
dem ser controlados pela adi-
clo de slementos como sbdlo
e estrinclo. Como resultado
destas adicdes obtém-se &
conversdo da mistura eutética,
gue contém flocos rudes de si-
llcone, em uma mistura fina-
mente dispersa. Este tratamen-
o & denominado de "modifica-
clo”. O sllicona flnamente dl-
vidido e disperso proporclona
melhor "alimentacac” da liga e
obtem-se uma estrutura metall-
ca mals saudavel. A aparéncla
e a qualidade dos acabamentos
superficlals subsequentes séo
grandemente melhoradas por
"modificacdo” de ligas aluminio-
gllicona. Esta tratamento tam-
bém é efetuado durante a ope-
racAo de derratimento.

DERRETIMENTO
E VAZAMENTO

Para produzir com SuCesso
pecas fundidas com boa Bupéer-

ficla & essenclal gua as pratl-
cas de derretimentoc @ vazamen-
to se|am rigorosamenta contro-
ladas, para remover gases, &xl-
dos & outras Inclusbes ndo me-
téllcas. A temperatura do metal
vazado tem uma grande In-
fluéncla, tanto sobre a superfl-
cle quanto sobre a "sanidade”
Interna. A maneira pela aual o
metal liguildo penetra pelo sis-
tema de entrada & na cavidade
do molde precisa ser estudada
@ controlada com a finalidade
de produzir fundigbea satisfa-
térias,

A porosidade causada por ga-
ses 6, provavalmante, o contrl-
buinte principel para o apareci-
mento de superficies defaltuo-
sas. A hidrogénla & o principal
ofensor, provocandno Imparfal-
ches em ligas fundidas de alu-
minio, Poucn hidroghnio é
absorvido da gquantidade cdes-
prezivel de hidrogénio livra axis-
tente na atmosfera. A fonte
mals Importante & o vapor de
Agua. As fontes de porosidade

PROCESSO DE ZINCO ALCALINO
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— Abrilhantador interno de grande rendimento, Conhega o nosso processo com

baixo ou médio Teor de Cianeto, alta penetragéo
ma qualidade.

e baixo custo, aliado & 6ti-

— ADITIVOS EM GERAL para Processos de Niquel, Cobre, dcido, Cromo alto
regulado, Zinco Acido, Cédmio, douragdo quimica e eletrolitica, prata brilhan-
te e eletrodeposiglio sobre pldsticos.

— MATERIAS Primas e anodos de nossa prépria importagéo e sais preparados,

IND. E COM. DE PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Av, Tenante Amaro F. da Bilvelra, 840 — PARQUE NOVO MUNDO
TELS: 208 D404 — 200 6546 — 206 B200




causada por hidrogénio sao: (1)
a atmosfera da fornalha, que
contém quantidades aprecia-
veis de vapor de agua em adi-
cdo a algum hidrogénio, (2)
umidade oriunda de refratarios
e desnatadores e ferramentas
de fornalha sujas; (3) produtos
de corrosao higratados, que fa-
zem parte da carga, como lin-
gotes prejudicados por intem-
péries e sucata; (4) refugos de
torno, cavacos Ou sucata con-
taminados com Gleo; e (5) fun-
dentes umidos. O vapor de agua
que pode estar presente em um
pé cibico de ar & capaz de
arruinar uma tonelada de metal.

O hidrogénio pode ser remo-
vido de ligas de aluminio pela
introducac de outros gases no
banho derretido. Cloro e nitro-
génio sao, provavelmente, os
desgaseantes mais comuns pa-
ra aluminio derretido. O gas &
borbulhado através do metal li-
quido para remover o hidrogé-
nio absorvido. A acdo borbu-
lhante ajuda também a flutuar
as particulas de Oxidos até a
superficie. Neste sentido, cloro
e nitrogénio podem ser classi-
ficados como fundentes limpa-
dores.

Hidrogénio e inclusoes néo-
metalicas (oxidos e escoria)
podem também ser removidos
muito eficientemente do alumi-
nio pelo uso de sais fundentes.
Estes sdo numerosos e varia-
dos — ha um fundente univer-
sal; existem variaveis demais
Um fundente apropriado para
uma aeterminada liga de alumi-
nioc pode ndo ser satisfatorio
para outra, por causa de dife-
rencas fundamentais nas taxas
de oxidacdo. Os sais sédo geral-
mente composicbes de haloge-
nos e pode-se misturar dois ou
mais para conseguir efeitos es-
peciais. Eles sao introduzidos
no metal derretido por bombea-
mento, agitacéo ou simplesmen-
te borrifados sobre a superfi-
cie. Um sal fundente, bom lim-
pador, introduzido de forma
adequada através da massa
derretida, pode limpar e desga-
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gear em uma s0 operacac e em
muito pouco tempo. Cloreto de
aluminic anidro e hexacloroe-
tano sao, provavelmente, as
composicbes de sal mais usa-
das para limpar e desgasear
aluminio.

Fraticas improprias de vaza-
mento podem resullar em Su-
perficies defeituosas de fundi-
cao, devido a retencéo de dxido
ou inclustes de escoria. Sem-
pre que o aluminio & exposto
ao ar, forma-se uma pelicula de
6xido. Se o metal derretido e
vazado de uma forma que per-
mite ao fluxo entrar no molde
de maneira turbulenta, éxido e
escoria serdo formados & inclui.
dos na fundicdo final O siste-
ma de entrada gue permite a
penetragdo do metal derreti-
do na cavidade do molde preci-
sa ser projetado especificamen-
te para cada contorno de fun-
dicdo. Um sistema de entrada
impropriamente desenhado cau-
sard fluxo turbulento de metal
e tera um efeito adverso sobre
a integridade da fundicéo.

Experiéncia e conhecimento
técnico sdo essenciais para o
desenho apropriado do sistema
de entrada e vazamento do
metal,

Néo pode ser por demais en-
fatizado que & essencial e em
seu propric beneficio que o
usuario da peca fundida faca
saber & fundicdo, todas as exi-
géncias de acabamento subse-
guente referentes aquela fun-
dicdo particular a ser produ-
zida
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CASOS ESPECIFICOS
A CONSIDERAR

® |Ligas de aluminio-silicone
apresentam as melhores carac-
teristicas de fundigdo. Em se-
guida, as melhores sdo as de
aluminio-silicone-cobre, segui-
das por ligas de aluminio-mag-
nésio & de aluminio-zinco.

® Estroncio é atualmente o me-
lhor e o mais faciimente aplica-
vel material para modificar ligas
de aluminic-silicone,

® Refinagdo de grdao com uma
combinacdo de titndic e boro é
mais eficiente do que o titanio
sozinho.

® Evitar permitir que o metal
derretidoc demore na fornalha
por periodos de tempo longos
em temperaturas elevadas, ou
seja, acima de 705 °C. Isto pro-
voca um enorme crescimento
de graos, encolhimento super-
ficial e interno (imperfeicéol, e,
no caso de ligas de aluminio-
silicone, cristal de silicone de
tamanho grande. Se isto acon-
tecer, & preciso reduzir a carga
do forno pela metade, refinar o
grac e/ou modificar © remanes-
cente, e elevar o volume até o
requerido pela adicao de novos
lingotes.

® Para determinar a uniformida-
de de grdao e para descobrir
aAreas de “manchas quentes”
em uma pega fundida, deve-se
polir depois atacar com liquido
caustico a superficie fundida,
usando uma solugdo de hidro-
xido de sodio a 20%. Este tra-
tamento revelara o tamanho de
grao e permitira a determina-
cdo de padrbes de fluxo de me-
tal na cavidade do molde. O ta-
manho de grao sera maior em
areas onde o calor @ concen-
trado. Também, as zonas de ca-
lor concentrado podem provo-
car imperfeigoes devido ao en-
colhimento (estrutura metalica
aberta).

® Sg forem usados sais funden-
tes. & preciso assegurar gue




POWICAO AMBIENTAL?
NOS TEMOS A
OWCAO

ENTRADA
DE AGUA

PORTA DE
INSPECAO

ENTRADA
DO GAS

DRENAGEM
DA AGUA Ventiladores centrifugos de até 50.000
m?*/hora com média pressao

Lavadores de gases de alta eficiéncia (98% ) para Executados totalmente em PVC,
vazoes de 1.000 a 40.000 m*/hora Polipropilenc reforcados em fiberglass
Executados em PVC, Polipropileno reforcados em ou em chapas de aco
fiberglass Carcaca giratoria, a qual permité mudar
Eficiéncia comprovada em diversas aplicacoes a posicao da boca de descarga
Baixo consumo de energia observando-se o sentido de rotacao
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sela permitido & massa derre-
tida permanecer parada duran-
te peloc menos, de cinco a dez
minutos depols que & reacéo
ge acalme e antes de vazé-la.
Isto possibilita a sublda das par-
ticulas suspensas & superficle.

® Uma temperatura multo balxa
na fornalha néc permitiré a dis-
soclaclo completa dos sals fun.
dentes, e portanto néo traré ne-
nhum beneficlo, @ multo prova-
velmente o resultado seré o da
inclusio de fundentes na fun-
dico. Veriflque a temperatura
de dissoclaclo do sel fundente
usado.

® Sa gs sagbes de fundicéo fo-
rem tals gue exijam temperatu-
ras de descarga multo elevadas
— Buperlores a 780 °C — con-
vém fluldificar a massa derratl-
da em escala médla, ou se|a,
entre 732 & 750 °C, depols elevar
a temperatura até o grau regue-
rido téo rapldamente guanto
possivel, @ a seguir providen.
clar a descarga total da carga.
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EXISTE ALGO MELHOR EM DEPOSICAO

Tempos de temperatura causar
problemas, ndo a temperatura
apenas.

® UUm acabamento de excelente
polimento pode ser desanvolvi-
do sobre uma liga de aluminio-
sllicone pelo tratamento da su-
perficle da peca com écldo hi-
drofluorico. Este écido dissolve
o sllicone na superficie, deixan-
do a matriz macia de aluminio,
que torns-se polida, até um
scabamento de brilho prateado.

® Nio trate com |ato de arela,
pecas fundidas que devem ser
anodizadas em segulda. A slll-
ca da arela Incrusta-se na su-
perficle de aluminio e reage
com o eletrélito para produzir
um aspecto cinza leitoso. Trate
com aco ou aluminio.

® Contaminaclo de cobre em
liga K2 acima de 0,1% causaréd
um fiime leltoso que se desen-
volverd sobre superficles colo-
ridas. Também as contamina-
gbes por ferro, superiores a

0,75% podem resultar em com-
posicdes Intermetélicas, ricas
em ferro, gue provocam atague
preferenclal em banhos de ano-
dizaclo e resultam em defeltos
tipo “pitting”.

® No ceso de esmerilhamentio
de pecas fundidas de aluminlo,
grandes pressdes nesta opera-
clo podem "abrir” a estrutura
superficlal, dando & aparéncie
de porosidade causada por ga-
ses 8/ou encolhimento.

® Acabamentos de coloraclo
Iintegral sobre liga K2 podem
ser realcados por |ustracho
apts a anodizacéo,

Referdncias

1. "Fundicéo de Aluminio Kai-
ser Aluminum & Chemical
Salas Inc., 1874,

2. "Metalografila de Ligas de
Aluminlo®, por L. F. Mondol-
fo, John Wiley & Sons, Inc.,
1843,
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DOURAGCAO DURA - AUROFLASH OU PTS
FOLHEACAO DECORATIVA - KARATCLAD OU ULTRACLAD
FOLHEAGCAO TECNICA - AUTRONEX OU NEUTRONEX

Processos dcidos e alcalinos sem cianeto, Extraordinaria dureza, alto brilho,
grande variedade de cores, todos para produgdo rotativa também.

RODINAGCAO = BRIGHT-RHODIUM = PRATEACAO = SILVREX-400
Dureza superior brilho espetdcular custo reduzido. Assegure a alta qualidade de seus

DE METAIS PRECIOSOS ?

(a ndo ser que voce esteja usando um processo da SEL-REX).
Se voce estd interessado em reduzir os custos de produgéio, prolongar a vida
util dos produtos ou produzir novos artigos, empregue processos da

proditos usando os pre tratamentos e os processos de deposicdo de cobre e niguel da:

OXY-UDYLITE
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ACABAMENTOS

Esta seclo se dedica a res-
ponder, dentro de malor rigor
técnlco, qualguer consulta so-
bre gailvanoplastia e proteciio
superficial. As cartas deveriio
ser enviadas & redacho — Edi-
tora Strausz Ltda,, Rua Darzan,
241, CEP 02034 — B8io Paulo,
8P — que se compromete a
manter sigllo sobre a empresa
consultante, sempre que for so-
licitado, Qualquer colaboracho
no sentide do aprimoramento
das respostas serk bem recebl-
da e publicada.

TRATAMENTO COM
CARVAQ ATIVO

Pergunta: Pretendemos montar
um tanque para tratamento com
carvio ativo & uma Instalacéo
para racirculaclo de soluclo de
cobre écido e solucéo de niguel
de Watts., Minha pergunta é:
guals as vantagens e desvanta-
gens em recircular as solucdes
no tangue de tratamento por
carvéo durante uma hora apds o
tratamento, contra a alternativa
de usar um segundo tanque au-
xlllar para este !im antes que &
solucdo volte para o tangue
principal de operacéo.

Resposta: N&o hé necessidade
de um tanque auxillar para tra-
tamento de uma carga com car-
véo ativo. Um aeglitador tipo hé-
lice aplicado no tanque de tra-
tamento seré apropriado e, de-
pols de um perfodo de reacéo,
de cerca de uma hora, o aglta-
dor pode ser desligado. Assim,
o carvio sedimenta antes de
filtrar & solucBo gue val voltar
a0 tangue de gaivanizaclo.

CESTOS8 DE ANODO

Pergunta: Durante a eletrode-
posicBe de chumbo-astanho
usandc banho de fluorborato e
na cobreacBo écida em banho

de sulfato de cobre, acumula-
mos tocos de anodo gue goa-
tarlamos de aproveitar. Pode-
mos usar cestos de anodo pera
processar placas de circultos?
Se tivermos que fazer as cestas
sozinhos, que material poderia-
mos usar?

Resposta: Cestos de titénlo séo
adequados para o banho de sul-
fato de cobre, mas embora eles
possam ser usados também nos
banhos de fluorborato, tendem
g 8e dissolver lentamente. Para
estes banhos, qualguer cesto
metéllco cobertc com plastiscl
garve; um anodo de chumbo-
gstanhe maclgo suspensc no
cesto @ ligado ac cabo do ano-
do, garantird o contato elétrico
gos tocos de anodo.

SELAGEM DE ALUMINIO
ANODIZADO

Pergunta: Serd que a contami-
naclo por sulfato, de banhos de
selagem de bicromato de sddlo
por Intermédio de aluminic ano-
dizado em écldo sulfirico exer-
ce algum efeito prejudiclal so-
bre o acabamento anddico? Se
for o caso, qual o nivel permis-
slvel de contaminagéo?

Resposta: Como sempre, ocor-
re uma ocluséo de sulfato no
flime de &xido, lsso obviamen-
te néo & particularmente alar-
mante. Entretanto, fol constata-
do que em guantidades superio-
res @ 100 partes por milhéo no
selante, hé uma tendéncla para
provocar nebulosidade em ano-
dizado brilhante, O mals Impor-
tante & manter o pH adequado
no banho de selagem.

ANODIZACAD POR
ACIDO FOSFORICO

Pergunta: Como se pode evitar
a deposiclo espontdnea de co-

bre que ocorre nas paredes de
aco Inoxiddvel do tanque de
anodizaclo tostérica?

Resposta: Néo hé melo de evi-
tar a dissoluglo do cobre, con-
tido em ligas de aluminio, du-
rante a encdizaclc depols da
sua galvanizacio. Mas se ao
Invée de sa usar o tanque como
cétodo, se utllizar chapeas como
cétodos, o cobre depositado po-
deré ser faclimente removido.

REPROCESSAMENTO
DE MACANETAS
DE AUTOMOVEIS

Pergunta: Por faver expliquem-
me o processo de limpeza e ele.
trodeposicdc para o reacaba-
mento de macansatas de auto-
moévels feltos de pewter,

Resposta: Estas macanetas néo
sfo de pewter, que 4 uma liga
de estanho, mas sim pecas fun-
didas em moldes sob presséo
& base de zinco, cula prepara-
¢éo se encontra no gula (Prepa-
ragio de Metals-base para Gal-
vanizacéo),

O problema com estas pecas
fundidas & a corrosdo e as ra-
nhuras, geraimente presentes.
O método mails eficlente de re-
cobertura & aplicar um depési-
to bem pesado de cobre, gue
depols & polido até a obtencéo
da um fino acabamento antes
da niguelaclo. Espera-se que a
operacdo de polimento espalhe
o cobre sobre as depressdes,
de modo a veda-la completa-
menta,

ANODIZACADO SULFURICA

Pergunta: Na anodizacéo sulfu-
rica, o que significa écido sul-
tdrlco llvre, @ porque & impor-
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tante tér uma analise quimica
para issa?

Resposta: Acido livre significa
acido ndo combinado. E neces-
siric determinar iss0 porgue
cada grama de aluminic dissol-
vido durante a anodizacao, com-
bina com gquase cinco gramas
de acido sulfdrico, decrescen-
do assim a atividade do banho
comg consequéncia, se nao
houver correcio.

NIQUEL QUE DESCASCA
E MANCHA

Pergunta: Quando marteladas,
nossas pecas de bronze de re-
logios apresentam o problema
de descasque da camada de ni-
quel. Existem também manchas
nas areas polidas de bronze.
Qual seria o problema?

Resposta: Presumiveimente, as
pecas sdo calxas de relogios,
gue sao de bronze livremente
usinado. Por causa do conte(do
de chumbo no bronze, deveria
ser usada uma limpeza eletroli-
tica suave, seguida de imersao
em uma solucéo a 25% em vo-
lume de éacido fluorbdrico. As
pecas deveriam entdoc ser co-
breadas usando um banho co-
bre “strike” de cianeto conven-
cional de cobre, antes da sua
niguelacao.

A formag8o de manchas so-
bre areas polidas pode ser con-
sequéncia de uma demora longa
demais entre o polimento e a
niquelagao permitindo que o es-
learato contido na composicao
de polimento reaja com o me-
tal, formando um filme, que s6
pode ser removido com dificul-
dade. Experimente polir e lus-
trar o bronze Imediatamente
antes da eletrodeposicdo, para
verificar se esta & a causa.

ABRILHANTAMENTO
DE ALUMINIO

Pergunta: Tratamos grandes
guantidades de secdes muito
finas de aluminio a serem ano-
dizadas e temos um custo ex-
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cessivo no polimento e bruni-
mento para obter um acaba-
mento brilhante. Gostariamos
de estudar a viabilidade do po-
limento eletrolitico e apreciaria.
mos 0s Seus comentarios.

Resposta: O polimento eletroli-
tico e o quimico, produzirdo
uma superficie lustrosa, mas
podem requerer a remogao da
ordem de um milésimo de po-
legada (0,025 mm) de cada la-
do se houver defeitos na super-
ficie, fator este que torna seu
uso inconveniente em caso de
segoes finas. Os procedimen-
tos para os dois processos po-
dem ser encontrados no Guia,
ou pode-se despachar amos-
tras para os fornecedores cata-
logados nas listagens de Ba-
nhos de polimento eletrolitico”
e "Banhos abrilhantadores”.

REMOVENDO ANODIZACAO
PARA POSTERIOR
GALVANIZACAO

Pergunta: Recebemos frequen-
temente pecas anodizadas de
aluminio que nossos clientes
guerem que sejam galvanizadas
com cromo. Temos tentado re-
mover a anodizagdo com bifluo-
reto de sodio e amOnio, mas pa-
rece gque em cerca de B0% dos
casos, surgem problemas de
descascamento da galvaniza-
c¢éo, talvez pela remocao incom-
pleta. Existe algum método de
remogdo gue nao destrua ou
modifigue radicalmente a apa-
réncia da pega? Naturalmente,
nos polimos todas as pecas.

Resposta: Uma vez gue o remo-
vedor oxidante de Acido fosfd-
rico-Gcido crémico ndo afeta o
aluminio-base, as pegas podem
permanecer na solucdo o tem-
po suficiente para a remogao
completa. Contudo, nao se de-
ve negligenciar a possibilidade
do descascamento ser devido a
preparacdo inadequada do alu-
minio para a galvanizagdo, es-
pecialmente na etapa de zinca-
gem.

EFEITO DE
"STARDUST"

Pergunta: Verifiqguel uma aspe-
reza muito suave na minha li-
nha de producdc de cobrea-
mento acido para acabamento
de pléstico. Poderiam os senho-
res me informar sobre a causa
e a cura deste defeito? A aspe-
reza & gquase microscopica.

Resposta; Esta aspereza & de-
nominada de efeito "stardust”,
& usualmente causada pelo pro-
cessamento em um banho de
metalizagdo de cobre guimico,
usando temperaturas por de-
mais elevadas. Ocorre entdo
uma deposicdo rapida demais,
ou ainda, ha o arraste do sen-
sibilizador de cloreto estanoso
ac banho ativador, quando se
emprega um processo de ati-
vagcao de dois estagios, resul-
tando na formacéo de um pre-
cipitado fino de palddio na su-
perficie. As curas sdo Gbvias.

REVESTIMENTO
FIBERGLASS
PARA TANQUES

Pergunta: Tenho um tanque de
aco de 400 litros com revesti-
mento interno de fiberglas. Se-
ré que ele & apropriado para
banhos de cobre écido ou de
niquel, &, se for, como devo
pré-trata-lo?

Resposta: O fiberglass com liga
de resina & apropriado para ba-
nhos &cidos de cobre ou niquel.
Deve-se encher o tanque com
uma solucédo de acido sulfirico
a 74 g/l, durante um ou dois
dias e depois enxagua-lo com
agua,

Ds tanques de fiberglass es-
tdo sujeitos 8 uma infitragao
muito lenta, que, geralmente,
pode ser ignorada. Contudo, a
infiltragdo atraves de um reves-
timento, podera eventualmente
resultar na corrosdo do tanque
de aco. Como o aco & usado
apenas cComo um Suporte para
o forro, sua perfuracado nao
apresentara um problema de va-
zamento, mas a duraciao do
tanque sera abreviada.




O MUNDO DA
ELETRODEPOSICAO
METAIS PRECIOSOS

Quando o acabamento final € metal pre-
cioso consulte a OXY.

A OXY tem o processo apropriado para
cada tipo de aplicagdo. Entendendo-se
por processo tudo o que € necessario a
partir da preparagao da superficie até a
finalizagdo da deposigdo de metais pre-
Closos.

O sistema OXY compreende além dos ba-
nhos de prata, ouro, rodio, etc. também
os condicionadores de superficie. banhos,
de cobre, niquel, anodos, equipamentos e

instrumentos, complementando-se com a
Assistencia Teécnica proporcionando um
total atendimento.

OXY e a unica em condigdes de pro-
porcionar total cobertura no campo da
galvanostegia em razao de, além de ser
lider no campo da eletrodeposicao de
metais preciosos, lidera também na ele-
trodeposigdo de metais comuns e equi-
pamentos.

A finalidade do Sistema OXY e assegqu-
rar aos nossos clientes TOTAL SA-
TISFACAO.

/W OXY METAL FINISHING BRASIL S/A
nxv Sao Paula Rio da Janairo Poario Almge e Cufitiba Recila

Ay Macoss Unidas, 1454 Fann: 247T-H122

V Balrre Industrial - Jurubatluba - SF
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A visita dos diretores da Industria de Produtos
Quimicos Ypiranga a8 Schering AG Galvanotechnik,
em Berlin .

Mo objetivo de estudo de novos processos
técnicos de galvanoplastia, desenvolvimento de
producdo e planejamentos futuros, estiveram wisi-
tando Berlin , os diretores da Indudstria de Produ-
tos Quimicos Ypiranga, senhores Edward N. Kehde
e Miguel G. Garrido.

A receptividade e atencdo com que foram re-

cebidos pelos diretores da Schering AG Galvano-

technik, especialmente pelos senhores Dieter
Wekwerth, diretor comercial da divisao de Galva-
noplastia, Joachim Skrodzki, diretor da divisao de
Exportacdo, Horst Alfes, gerente de Negocios para

América Latina, Siegrfried Haase, chefe dos labo-

ratorios, Fisico e Quimico e Heinz Funk, engenhei-
ro quimico, ira traduzir-se num melhor aprimora-
mento técnico e incremento comercial, tendo em
vista producdo e rentabilidade, das duas firmas no
Brasil.

O conhecimento das novas técnicas e méto-
dos de modernizacao, no processo de Galvano-
plastia, adquirida pelos diretores da Industria de
Produtos Quimicos Ypiranga, e que sera implan-
tado pela empresa no nosso pais, em muito ira
beneficiar o mercado brasileiro.

A Schering AG Galvanotechnik dispée hoje,
nos seus laboratorios, sem divida, os métodos e
aparelhos mais sofisticados do mundo, de uma
técnica impar que esta revolucionando a galvano-
plastia.




Os diretores da Ypiranga em visita ao modernissimo labo-
ratério, em companhia dos Srs. Siegriried Haase e Heinz
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O BRILHO DO NIQUEL
A ECONOMIA DO FERRO

Agora vocé pode ler as vantagens de um
gistema, ulilizando apenas um abrilhantador
@ ao mesmo lempo gozando as economias
usualmente associadas as ligas de Niguel-
Ferro, & quando vocé comega a usar o RE-
FLECTALLOY ROHCO.., um NOVO pro-
cesso de Niguel-Ferro NO BRASIL.

Com o REFLECTALLOY, vocé obtera brilho,
ductibilidade e nivelamento superior a qual-
quer outro banho de Niguel-Ferro. Conver-
sdo? Facil, e sem perda de tempo e de pro-

PROCESS0S COMPLETOS PARA CADMIO

duglo. E REFLECTALLOY pode |he ajudar
a reduzir o Indice de rejeigio de cromaglo,
pala sua alla receplividade ac cromo. RE-
FLECTALLOY com o teste de rendimento
comprovado, garante a vocé seu desempenho
em todas as suas especificagdes,

ROHCO BRASILEIRA INDL.
E COML. LTDA.

Al dos Aicas, 1067 - (4086

S. Paulo - SP

Telefones: 240-5214 e 83-3833

. COBRE ALCALINO, COBRE ACIDO, NIQUEL,

NIQUEL-FERRO, ESTANHO, ZINCO ALCALINO E ZINCO ACIDO, PRODUTOS PARA
PRE-TRATAMENTO E POS-TRATAMENTO,




TECNICA DE PINTURA

PINTURA

Possibilidades e Limites de Protecao

1) INTRODUCAO

A técnica de pintura encon-
tra-se atualmente frente a uma
fase de transformacéo. Apesar
da busca por processos |nova-
dores de pintura em relacéo a
aperfeicoamentos qualitativos e
econdmicos ter sido uma meta
constante, influéncias surgidas
nos Gltimos anos forcardo a
adotar novos conceitos. Os no-
vos objetivos serao ditados pela
reducdo das disponibilidades de
energia e matéria prima, a ele-
vacap de custos resultantes,
bem como pelas exigéncias de
protecdo a0 meio ambiente.

Agora, |ustamente a técnica
de pintura vem trazendo, desde
ha muito, valiosa contribuicio
para a protecdao ao meio am-
biente, pois, aumentando o tem-
po de vida Otil dos produtos,
sempre influiu decisidamente na
reducdo do consumo das maté-
rias primas basicas. Por outro
lado, o proprio processo de
pintura consome consideraveis
quantidades de energia e ma-
téria prima, em grande parte
devido ao reduzido aproveita-
mento das mesmas. As emis-
soes de efluentes. a contamina-

ao Meio Ambiente

¢80 das Aguas servidas e os
problemas com a destinagéo
dos detritos tornam evidente a
necessidade de que, no futuro
desenvolvimento da técnica de
pintura, seja dada uma maior
atencdo a essa problemética.

Alguns poucos fatos ilustram
astas consideracoes:

Segundo o "Anuéric Brasilei-
ro da Revista de Tintas e Verni-
zes”, em 1976, foram consumi-
das de 160.000 ton. de tinta
para aplicactes industriais. Com
base num célculo estimativo,
vemos gque deste total, apenas
55.000 ton encontram-seé nos
produtos pintados, 35000 ton
foram transformadas em detri-
tos solidos ou lédo, e 70.000
ton de solventes foram disper-
sadas na atmosfera. A grosso
modo, pode ser calculado que
O consumo energético que apa-
rece no final como calor ‘no
meic ambiente foi de 2.5 bi-
Ihdes de kWh. Para efeitos com-
parativos, foram acrescentados
o5 dados correspondentes da
Alemanha Ocidental do ano de
1974, Comparados com as emis-
s0es de poluentes na area me-
tropolitana de Sao Paulo, de

monbxido e diéxido de carbo-
no, diéxido de enxofre, etc. de
algumas centenas de milhares
de toneladas por ano, os valo-
res apresentados parecem in-
significantes, Entretanto, néo
deve ser esquecido que, tratan-
do-se de processos de pintura,
as emissdes sdo de concentra-
cédo localizada, podendo causar
consideraveis transtornos nas
areas circunvizinhas. Por outro
lado, diante da dependéncia do
mercado petroguimico e do alte
consumo de energia, ndc deve-
ria ser admissivel que apenas
pequena parte das valiosas ma-
térias primas empregadas, ve-
nha a beneficiar o produto pin-
tado, enquanto que a maior par-
te constitui carga poluente,
Dada a complexidade das
exigéncias e fatos envolvidos, é
de supor que o problema néo
podera ser resolvido pelo mero
desenvolvimento dos processos
ja existentes. Medidas de purifi-
cacdo das emissées no ar e nas
aguas representam uma solu-
¢do para os problemas de pro-
tecdo aoc meio ambiente, mas,
tomadas isoladamente, ndo se-
rilam uma solucdo satisfatéria
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Por lsso, no futurc proximo, a
principal mate do aperfeicoa-
mento deveria ser o aumento

PINTURA

do rendimento da aplicacéo,
bem como a obtenclo de tintas

séo de poluentes, Qual & agora
a sltuaclo atual de técnica de

Total de tinta prod

Tintas Industriais ton./ano
Sdlidos nos prod,

pintados ton./ano
Pardas de tintas ton./anc
Solventes evaporados ton./ano
Consumo de enargla

das Instalagbes

de pintura kwh/ang

Para 1880, estima-se que a produclo total de tintas
no Bresll serd da ca. 880,000 ton./ano (+38%). (I}

e processos com balxa emis- pintura?
(2)Alema-
Brasll  nhe Ocid,
1878 1874
ton./anc 475.000(1) 1.250.000 - R g—— VT - e s
160.000(1) _ 775.000 oo e —
§5.000 325.000 ;
35000, 150000 ST ]T \ |
70.000 300.000 a |
25x199 22100 l

(1) Dados de consumo no Brasll conf. “Anudrio Bra-

slleliro de Tintas @ Vernizes.

(2) Dados de consumoc na Alemanha QOcldental con-

forme diversas fontes,

Flg. 1 — Consumo de tints Brasll/Alsmanha

No Brasll, 0% da tinta pro-
duzide & consumida pelas fir-
mas construtoras, para aplica-
clo por pincel ou rolo. Neste ca-
g0, & relativamente diminute @
formacéo de poluentes. Nas In-
distrlas, o8 métodos mals em-
pragados sdc Imerséo & pulve-
rizacic de tinta, O aprovelta-
mento das tintas & alto quando
aplicadas por Imerséc conven-
clonal ou, especiaiments, quan-
do usado o processo de eletro-
forese com ultrafiitracéo Inte-
grada. De longe, a malor parte
das tintas Industrials estdo sen-
do aplicadas por processos de
pulverizaclio. No atual estéglo
técnico @ na maloria dos casos,
socmente estes processcs per-
mitem obter revestimentos de
alta qualidade e boa aparéncia.
A pulverizacéo a ar comprimido
é 0 processo de mals largo uso.
Por cutro lado, é também agué-
l@ que apresanta O menor rén-
dimento de aplicacéo e, portan-
to, resulte em malor perda de
tinta, Todos o8 outros proces-
scs de pulverizaclo foram In-
troduzidos, principalmente para
obter economia de material e
reduclo de méo de obra.

As perdas de tinta, quando
apllcadas por um processo con-
venclonal de pulverizac@o, séo
demonstrades na

Fig. 3 — PERDAS DE TINTA
COM APLICACAO POR
PULVERIZACAO A AR
COMPRIMIDO

Neste sxemplo, partiu-se de
uma tinta convenclonal com um
conteldo de 50% de sdlidos e
50% de solventes orgénicos.
Muma aplicacBo por pulveriza-
cBo convencional, pode ser
admitide que, em média, 50%
da tinta pulverizada néo alcan-
ca a peca. Consliderando, ainda,
a evaporacdo dos solventes na
cablna de pintura, zona de eva-
poracdc @ no secador, restam,
na pelicula acabada, somente
25% da tinta pulverizada. Os
75% restantes constituem car-
ga poluente,

Filg. 4 — BALANCO
ENERGETICO DE UMA
INSTALACAO DE PINTURA
PARA GELADEIRAS

O guanto o atual estdglo da
técnica de pintura ainda se dis-
tancla do objetivo do bom apro-
veltamento de matéria prima +

@Mwﬁﬂﬁnﬂm e gl b

Fig. @ — Rsndimento de diversos processos

enaergla, & evidenciado pelo ba-
lango energético de uma Inata-
lagdo de plintura para duas ca-
madas. Como padréo base, fol
conslderade o valor energético
dos |Insumos gastos para me-
Ihor demonstrar a relacéo entre
consumo de energla e tinta. 7%
do total & usado em energla
elétrica @ 53% em energla tér-
mica, enguanto a tinta participa
com 41% do total. Dependendo
da fase do processo, depara-
mos com malor ou menor con-
sumo de energla, sendo o malor
consumo reglatrado nas cabl-
nas de pintura, com 53%, en-
quanto que os secadores con-
somem 21% do total. A energla
térmica realmente necessérla
para a reagdo quimica das ca-
madas da tinta chega & ser
comparativamente Insignifican-
te. A tinta pronta para ser apll-
cada, contém em médla B85%
de solventes para permitir uma
gplicaglo correta. Estes solvan-
tes sdo posteriormente evapora-
dos, durante o processo de se-
cagem e polimerizacBo de tin-
ta. Nesta Instalacéo, estd sendo
usado um processo automético
de pulverizacBo eletrostétics,
com um rendimentc de aplica-
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clo de ca. 80%. Alnda assim, &
energla @ material efetivamante
transmitidos ao obleto, corres-
pondem a somente 14% do to-
tal consumido. Toda a energle
restante & transformada em ca-
lor, reencontrado no ar de
exaustlo, no melo amblente de
trabalho e nos efluentes. Con-
slderando que o8 residuos,
como emissbes de solventes e
I6do, séo poluentes, serle alnda
necessério considerar o empre-
go de diversos processos de
purlficacéo, que, por sua vez,
representam consumo adiclonal
de energla. Desta forma, o ren-
dimento total serla ainda mals
reduzido. Para efelto compara-
tivo, fol acrescentado um cél-
culo teérico sobre um processo
menuel de aplicacio na mes-
ma InstalacBo. Como vemos, o
processc manual resulta, no
cdmputo final de todos os fa-
tores, numa queda de rendi-
mento de 4% & num aumento
conslderdvel da formacdo de
lodo, de 2% para 10%.

Este exemplo torna claro
qual a direcéo que deverdo se-
guir os esforgos para o desen-
volvimento técnico, Se, através
de processos modificados ou
nNovos processos, o rendimento
total puder ser elevado de 14
para 20%, na realldade terlamos
uma melhora efetiva de 50%.

2) ESTAGIO ATUAL DO
DESENVOLVIMENTO DE
TINTAS

Desde héa alguns anos, na Eu-
rope @ nos EUA, estao sendo

realizados grandes esforcos pa-

ra o desenvolvimento de novos

slstemas de tintas para reduzir
a8 emisséo de poluentes. Como
diretrizes bésicas destes traba-

Ihos, estlo sendo considerados

08 seguintes objetivos:

1. Menor conteldo possivel de
solventes orglnicos;

2. Menor emisséio possivel de
produtos de dlesoclaclo du-
rante o processc de seca-
gem:

3. Uso de componentes néo
téxlcos;

4. Facllidades de deposicéoc e
tratamento dos lodos & eflu-
entes, sem provocar polul-
¢clo secundéria;

5. Reduglio de consumo de
energla @ matéria prima;

8. Evitar alteraclo nos equipa-
mentos e |nstalagdes exis-
tentes.

Fig. § — S8ISTEMAS DE
TINTAS DISPONIVEIS

Para anédlise do efeito polul-
dor, as tintas atualmente dispo-
nivels ou em desenvolvimento,
podem ser classificadas em §
grupos principals. O fator clas-
sificador & o conteldo de sol--
ventes usados, por ter relacéo
direta com as possivels emis-
sdes de poluentes e 0 consumo
de tinta. Na tabela apresentada,
foram calculadas, & partir de
uma pelicula final, as emissdes
de solventes & residuos sélidos
dos diversos grupos de tintas
com basé no anteriormente ex-
posto, Para as tintas liquidas,

fol considerada aplicagio por
pulverizaclio convencional e,
para tintas em pd, fol conside-
rado © processo eletrostético.
Como pode ser visto, as tintas
aguosas & com alta concentra-
céo de sdlidos, permitem con-
slderdvel reduc#c de emisséo
de poluentes, ao passc que a
tinte em pé se aeproxima do
Ideal dese|ado.

2.1 Os sistemas de pintu-
ra denominados convencionals,
empregam uma mistura de re-
sinas, pigmentos, aditivos e sol-
ventes, Os solventes orglnicos
auxillam na formacéo da pell-
cula e, dentro de determinados
limites, Influenclam nas carac-
teristicas da mesma. Durante o
processamanto da pintura @ se-
cagem, 08 solventss se evapo-
ram da pelicula de tinta e, sob
determinadas condicdes, podem
formar uma carga poluente.
Tratando-se de processc |4 hé
longo tempo em desenvolvimen-
to, o silstema de pintura conven-
clonal vem apresentando resul-
tados qualitativamente dos mals
elevados. Existem hoje mate-
rlals de resultado comprovado
para as mals diversas finalida-
des. Entretanto, a carga poluen-
te causada pelo grande teor de
solventes nas tintas convencio-
nais recomenda a Introduclo de
novoe slstemas, male compatl-
vels com o melo ambienta,

2.2 Um passoc Importante na
obtencéo de materials menos
poluentes, fol a substituicéo de

n
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solventes orgdnicos por agua.
Entretanto, © comportamento
fisico da agua traz algumas di-
ficuldades, principalmente devi-
do ao fato da alta pressdo par-
cial do vapor influenciar o pro-
cesso de pintura. Qutras des-
vantagens sao a grande tensdo
superficial e a relativamente
alta entalpia do vapor. Este pro-
blema pode ser parcialmente
resolvido mediante a adicdo de
solventes, sollveis em agua.

O mais importante setor para
0 uso das tintes aguoses é a
pintura eletroforética (EpV). As
resinas soliveis em agua em-
pregadas neste processo rece-
bem uma carga elétrica e sdo
depositadas no anodo, o poten-
cial estabelecido pode variar de
100 a 500 V. As principais van-
tagens desse sistema séo: es-
pessura uniforme, compatibili-
dade com o meio ambiente e
resisténcia 8 corrosdo. QOutra
vantagem adicional da eletro-
forese, & permitir o revestimen-
to de areas praticamente ina-
cessiveis pela pintura por pul-
verizacdo. Além das tintas and-
dicas para EpV, nos EUA e na
Europa. sdo atualmente também
empregadas tintas que se de-
positam em pecas conectadas
ac catodo. As peliculas obtidas
pelas tintas catodicas oferecem
melhor protecao contra a corro-
sdo, ndo alteram a superficie
metalica ou a camada de fosfa-
tizagcAo das pecas, reduzem o
consumo de energia e per-
mitermn menor espessura de ca-
mada

@- Sialernas de |‘Ir'm"|:rl af-:}g:l:w."i'ri]

O processo de imersaoc con-
vencional em tintas aquosas es-
ta sendo também usado. Agui,
ainda aguardam algumas difi-
culdades de aplicacdo a uma
melhoria, como, por exemplo, a
tendéncia de formar ‘espuma,
bem como a fuga da pelicula
nos cantos,

A aplicacao de tintas aquosas
por pulverizacdo pode ser efe-
tuada em todos os processos
usuals de pintura convencional,
Entretanto, tratando-se de sis-
temas centralizados de recircu-
lagdo de tinta, & necessario an-
tes examinar os materiais da
tubulacdo e das instalacdes
existentes, porguanto poderia
haver incompatibilidade e cor-
rosdo devido as substéncias
contidas na tinta. O atual esta-
gio técnico ndo permite ainda o
emprego generalizado dessas
tintas para acabamento de alta
gualidade. A aplicacio por pul-
verizacdo de tintas aquosas fica
restrita & estreita faixa em que
se situam os valores admissi-
veis de temperatura e umidade
do ar na cabina e na zona de
evaporacac. O consumo de
energia para a secagem & ligei-
ramente maior do que na linta
convencional.

2.3 0O teor de solventes po-
de, também, ser reduzido pelo
aumento do teor de sdlidos. As
tintas com alto teor de sdlidos
(High Solids) foram objeto de
intenso desenvolvimento nos
ultimos anos. As tintas com alto
teor de solidos podem ser divi-

didas em duas categorias, ou
seja, de um ou dois compo-
nentes.

2.3.1 Tintas de um compo-
nente podem ser aplicadas em
todas as instalagdes existentes.
As caracteristicas reolbgicas
negativas e a alta emissao de
produtos de dissociagdo nas
formulagdes do passado, foram,
em principio, resolvidas. Sao
possiveis acabamentos de boa
qualidade. O teor de solventes
considerado ideal & de 30%.
Maicres reducdes resultam em
aumentos consideraveis das
emissbes de condensados e
mondmeros no processo de se-
cagem. Todavia, o uso destes
materiais representa uma con-
sideravel reducao das emissoes
ao meio ambiente, especialmen-
te nas cabinas de pintura. En-
tretanto, o uso do processo de
imersdo nao & possivel.

2.3.2 Tintas com alta con-
centracao de solidos de dois
componentes representam um
progresso qualitativo em rela-
gdo &s de um componente. E
possivel um teor de sélidos aci-
ma de 80%. Por outro lado, as
caracteristicas reologicas resul-
tam numa maior capacidade de
cobertura. Isto, no future, pro-
vavelmente permitird reduzir o
nimero de camadas a serem
aplicadas. O objetivo & desen-
volver uma tinta de acabamento
de dois componentes com es-
pessuras finais de ca. 55 — 60
microns, a ser aplicado sobre
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um primer eletrotorético. A for-
macéo da pelicula final ocorre
por reacado quimica. O agueci-
mento em secador é. portanto,
apenas necessario para obter o
endurecimento da superficie,
que permita o posterior ma-
nuseio e montagem das pecas.
A pelicula alcanca suas carac-
teristicas definitivas dentro de
10 — 15 dias. Valores de seca-
gem como 120°C durante 15 mi-
nutos parecem viaveis. Porém,
0 custo da tinta, bem como os
problemas ainda existentes com
determinadas partes dos equi-
pamentos de aplicagdo, quando
usadas para producdes em sé-
rie, como na indlstria automaobi-
listica, por ora, ainda Impedem
um malor uso do processo.

2.4 Tintas NAD [Non aque-
ous dispersion) sdo compostas
de resinas e contém gasolina
como solvente. Este produto &
largamente usado nos EUA por
ser a gasolina um solvente foto-
gquimicamente nao reativo e, por
Issa, corresponde &s normas
americanas de protegdo ao
meio ambiente. Devido ao seu
alto teor de gasolina (50 —
60%) e baixo ponto de infla-
mabilidade, & muito possivel
gue essas tintas sejam futu-
ramente substituidas por pro-
dutos com peguenc ou nenhum
teor de solventes. A preferéncia
atual por essas tintas é, 'em par-
le, explicada por seu uso per-
mitir camadas mais espessas e
sem escorrimento, além de ofe-
recer facilidade e seguranca no
emprego de tonalidades maeta-
licas,

2.5 Tintas em Po

Sob o ponto de vista da pro-
tecdo ao meio ambiente, as tin-
tas em pd, constituem o mate-
rial ideal. Como geralmente nao
podem ser usadas em instala-
¢Oes convencionais, essas tin-
tas devem ser principalmente
consideradas para projetos no-
vos. As tintas em pd sao apli-
cadas por processo de pulveri-
zagao eletrostatica. Além de
nao poluirem o meio ambiente,

PINTURA

tem como vantagem o excelen-
te aproveltamento do material,
facilidade de automatizacédo do
processo e excaepcional resis-
téncia a8 corrosdo e as solicita-
coes meclnicas. Como todos os
processos, este também apre-
senta alguns aspectos limitan-
tes, como, por exemplo:

— A tonalidade e o alastra-
mento do po so podem ser
ajustados pelo fabricante;

— A troca de cor implica em
trabalhos de limpeza na ca-
bina, no sistema de recupe-
ragédo do pd e nas pistolas:

— Atualmente, nao ha possibi-
lidade de se conseguir es-
pessura de camada inferior
a 40 microns.

3) TECNICA DE INSTALACOES
DE PINTURA

3.1 O alto padrao de quali-
dade da pintura nao depende
exclusivamente da tinta & do
processo de aplicacdo. Também
o pré-tratamento da superficie
a ser pintada exerce influéncia
decisiva. Os diversos processos
de pré-tratamento para pecas
metalicas alteram as superfi-
cies de tal forma, que no aca-
bamento sd8o obtidas caracte-
risticas tecnolbgicas considera-
velmente superiores para. os
produtos pintados. Os princi-
pais estaoios do pré-tratamen-
to sao: Desengraxamenioc —
Decapagem — Fosfatizacao /
Cromatizacéo.

Basicamente, a sequéncia, o
tipo & as condicbes de aplica-
¢ao dos diversos produtos ne-
cessarios para o pré-tratamen-

lo sac determinados pela quan-
tidade, formato e condictes da
superficie das pecas, pelo tipo
da tinta e pelo padrao de quali-
dade exigido. O pré-tratamento
pode ser por imersdo, jatea-
mento e por alta pressao. Apli-
cac0es menos usuais sao por
vapor, pincel e por escovamen-
to.

3.2 Pintura

Geralmente, o revestimento
das pecas pelos diversos siste-
mas de pintura & feito através
da imersao convencional, imer-
sao eletroforética, pulverizacao
da tinta pelo emprego de ar
comprimido, alta pressdo e alta
tensao., bem como por calan-
dras ou coil-coating @ maquina
de cortina, de maior uso na in-
dostria madeireira,

O sistema de imersao de pe-
cas em tinta liquida, com sol-
ventes orgénicos ou de base
aquosa, & um processo difundi-
do e relativamente simples,
aléem de econdmico no consu-
mo de tinta. Entretanto, a perda
de solventes por evaporacdo
exige controle continuo da
composicao do banho.

O sistema de eletrotorese,
um aperfeicoamento do sistema
convencional de imersdao, vem
se impondo nos Gltimos anos,
especialmente na aplicagdo de
primer sobre artigos produzidos
em série (por exemplo, automa-
veis). O aparecimento da Ultra-
filtracao tornou possivel traba-
lhar com toda a instalacdo pra-
ticamente em circuito fechado.
O ultrafiltrado obtido permite,
apés a imersdo eletroforética,
aplicar um processo de lava-
gem que retorna as particulas
solidas aderidas mecanicamen-
te na peca para o tanque de
imersao, além de resultar em
superficies lisas e livres de es-
corrimentos.

O aspecto Iinsatisfatorio des-
le processo & que apenas uma
parte do total da energia elétri-
ca empregada vem a ser efetl-
vamente utilizada na pintura
propriamente dita. Devido a al-
ta resisténcia dos banhos, a
maior parte da energia elétrica
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ge transforma em calor. A8 no-
vas tintas EpV catldnicas trou-
xeram uma melhoria nesse par-
ticular, reduzindo em ca. de
30% o consumo de energla elé-
trica.

Nos Gltimos anos, a técnica
de pintura por pulverizagclo de
tinta passou por diversas trans-
formacdes. Os antigos Inconva-
nlentes do processc, ou sela,
insuficlente aproveltamento dos
materlals e conseguente polul-
oo do melo amblente, foram
consideravelmente reduzidos.
Ao lado do sistema convenclo-
nal de pintura por ar comprimi-
do, surglram o8 processos de
pintura "Alirless”, a pulverizagéo
8 quente e eletrostética, bem
como combinacbes entre eles,
Cade um desses processos for-
mou sua érea especifica de
atuacéo.

A pintura por pulverizaclo e
ar comprimido é apropriada pa-
ra praticemente todos os tipos
de tinta liquide, de viscosidade
suficlentemente balxa. Por ofe-
recer seguranca de uso, versa-
tilidade e boa gqualidade de aca-
bamento, a pulverizaglio a ar
comprimide alnda hole serve
como padrlo base de avallagho
para outros equipamentos e
processcs. Um aspecto & parte,
é apresentado pelas tintas de 2
componentes, Desde que o tem-
po de reacdc sela suficlente-
mente longo, Isto &, de algumas
horas, esses materlals podem
gér aplicedos com tangque de
pressdo e plstola convenclonal.
As tintae de 2 componentes po-
bres em solventes e de balxa
viscosidade tem como caracte-
ristica um curto tempo de ca-
téllse. Isto requer equipamen-
tos especials de aplicaco, nos
guals a mistura dos componen-
tes 80 possa ocorrer na plstola
de aplicaclo. Apesar de alguns
equlpementos |& se encontra-
rem funclonando normalmeante,
para a8 aplicagho em malor es-
cala alnda devem ser resolvi-
dos alguns problemas, tais co-
mo: troca de cores, dosagem
dos componentes, recuperacéo
dos solventes de lavagem, etc.
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Egulpamentos seguros  sob
esses aspectos, segundo os
progndsticos atuals, deverfio
estar disponivels em 1878.

Para tintas ricas em sdlidos,
0 sistema aprovado é a pulverl-
zacho a quente. Os custos adl-
clonals deste processo séo
compensados pela possibllida-
de de camadas mals espessas,
aplicévels numa Unica deméo, &
pela reduclo do tempo de eva-
poragho. Pelos mesmos motl-
vos, a purlficacho do ar de
exaustio é menos critica.

No sistema Alrless a pulveri-
zac#do se dé exclusivamente pe-
la pressdo relatlvamente alta
com que a tinta é aplicada, Isto
6, sem a utllizaco de ar com-
primido. Tratando-se de pro-
cesso especlaimente Indicado
para & pintura de grandes Bsu-
perficles (grande consumo de
tinta), o Alrless & principalmen-
te usado para estruturas de ago
@ equipamentos Industrials, bem
como para a apllcagdo de mas-
sas vedantes e antiruldo.

Um grande passo no aperfel-
goamento da técnica de pintura
é 8 pulverizaco eletrostética,
devido & economia de tinta e &
reduzida poluicio do melo am-
blente. As particulas séo carre-
padas eletrostaticaments e se
depositam sobre o objeto. A po-
larizag8o das particulas e &
atragBo exercida pela superficle
em processemento reduz as
pardas de tinta.

Boas perspectivas futuras
séo apresentadas pelo sistema
de pintura por calandras (coll-
coating). A tinta é aplicada em
InstalagBes automéaticas, por

i

rolos de borracha,

Para que este processo pos-
sa ser mals difundido, fazem-se
necessérios novos aperfelcoa-
mentos, principalmente no que
se rafare & tinta, pols, nas eta-
pas subseguenies de acaba-
mentc da peca pintada (por
exemplo, dobramento ou solda)
é requerida excelente aderén-
cla e elevado grau de flexibill-
dade da tinia.

As tintas em pb foram Iniclal-
mente aplicadas pelo processo
de sinterizacdo, Isto &, pecgas
pré-aguecidas e mergulhadas
num tangue com pd em estado
fluldo. Este processo é Indica-
do para pegas de formato redu-
Zildo @ gquando s8o dese|adas
espessuras de pelicula acima
de 150 microns. Atualmente, a
pulverizacéo eletrostética & de
uso mals corrente, por ser mais
versatll,

Uma Interessante possibllida-
de gue ainde se encontra em
fase experimental, é a aplica-
¢éo combinade de tinta em pd
e pinture eletroforética por
Imerado. Iniclaimente, o objeto
é revestido por uma camada de
primer em pd, que vem a ser
slnterizada até a ellminacédo to-
tal dos poros. Em seguida, 8
peca & submetida & pintura ele-
troforética por imerséo, sendo
revestida em todes as partes
néo atingides pela cobertura de
tinta em p&. Finalmente, & feita
@ cura conjunta de ambas as
tintes aplicadas & peca. A Firma
HONDA, no Japdo, dispte de
uma Instalag@o deste tipo, com
a capeacidade de 500 carrocerias
por dia.

3.3 Secagem

A cura em estufa, com trans-
misséo de energla térmica, por
convecclio e/ou Irradlaglio &
atuaimentea © processc mais
usado para pinturas em pecas
metélicas, Razdes de seguran-
ca & gualidade de acabamen-
to, exigem a constante renova-
céo do ar fresco para evitar gue
8 concentracfo dos solventes
eveaporados ultrapasse um de-
terminado limite. Esta necessi-
dade constante de aqguecer




grandes volumes de ar, torna o
processo anti-econdmico pelo
elevado consumo de energla,
da qual epenas uma parte & utl-
lizada na cura propriamente di-
ta. Prescricbes legals Impedem
o livre lancamento de vaporaes
de solventes e produtos de dis-
soclacBo na atmosfera externa.
Por Isso, no futuro, todas as
Instalacdes de secagem deve-
rlam ser equlpadas com Insta-
lagbes de purificacéo do ar de
exaustdo, para Inclnerar as
substéncias liberadas na cura,
tals como solventes, mon&me-
ros @ produtos de dissoclac8o.

Atualmente, estdo em desen-
volvimento novos & mals efl-
clentes processos de secagem,
gque deverdo consumir menocs
anergia.

Especlalmente promissor & o
silsteme & base de emissbes de
elétrons altamente energéticos.
Quando os elétrons atingem a
camada de tinta, formam-se di-
versoe radicals que, rapidamen-
te, polimerizam a pelicula. A va-
rledade de tintas adequadas pa-
ra este processc & ainde pe-
quena. As vantagens de cura
por emisséo de elétrons séo o
excelente grau de aproveita.
mento da tinta, o8 balxos custos
energéticos e a Inexisténcla de
substéncias poluidoras. O siste-
ma é especialmente Indicado
para pecas planas, para objetos
complicados 8d & compansador
eam grandes séries. Na polimeri-
zacho por elétrons, os custos
operacionals séo balixos, porém
o Investimento Iniclal & elevado
e |sto porque o8 sistemas geral-
mente trabalham com 300 kV.
Devido & forte emisséo de raios
Gama, hé necessidade de pro-
tecéo de concreto. Recentemen-
te, fol desenvolvide um sistema
que opera com apenas 150 kV,
para o qual uma simples prote-
céo de chumbo é suficlente. De-
vido a este aperfeicoamento, é
prevista uma malor aplicaclo
deste processc no future, pols,
além de requerer agora menor
Investimento, oferece malor fa-
cllidede de uso,

Apesar de similar nos princl-
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plos de reacéo guimica, a8 técnl-
ce da curs por ralos ultraviole-
tas é consideravelmente menos
dispendiosa do que a de emis-
sfo de elétrons. Como fontes
de Irradlag@o, séo usadas |Am-
padas de merclrlo & balxa ou
alta presséo, relativamente sim-
ples. Infallzmente, este tho atra-
tive processc atuaimente sé é
vidvel para tintas sem pigmen-
tos, pole estes absorvem um ex-
cesso de ralos ultravioleta & Im-
pedem a polimerizaclo comple-
ta da pelicula,

3.4 Protecio Meio Amblente

Os mals diversos processos
de purificacdc foram desenvol-
vidos como medidas auxiliares
para reduzir a carga poluente
das Instalacbes de pintura. Para
a8 eliminacdo de Impurezas or-
génicas volateis, sdo hoje usa-
dos processos tals como con-
densacéo, absorcdo, adsorcéo,
incineracéo catalitica e térmica.

Na condensaclio, as compo-
sicbes gasosas sfo esfriadas
até seu ponto de orvalho, guan-
do se tornam liquidas e passi-
vels de separacéo.

Pelo processo de absorclo, o
ar de exaustdo & geralmente la-
vado com agua, com eventuals
adicdes de écidos, élcalls ou
produtos oxidantes. Testes com
llquidos orgénicos, (como p.e.
emulsdes) em gases de exaus-
tho de secadores de tinta, de-
ram resultados encorajadores.
A regeneraclo desses liquidos
entretanto, alnda néo se encon-
tra satisfatoriamente soluclo-
nada.

Para a adsorcéo sdo usados
materials de grandes superficles

internas por exemplo, carvio
@tivado, Geralmente, o8 proces-
808 de adsorgBo s80 Intermiten-
tes, pols, apbs certoc tempo, o
carvéo atlvado precisa ser re-
generado. MNas concentragbes
elevadas, a regeneraclo & feita
por vapor de dgua e, em segul-
da, é felta & recuperaclo dos
solventes. Se os valores de
concentraclo forem balxos, &
mals Indiceda a desadsorclo
por gas Inerte, segulda da guel-
ma dos solventes,

Uma combinacéo dos proces-
sos de absorcdo/adsorclio tem
possibllidades da aplicaclo na
retencdo de hidrocarburetos,
conslderando os custoe de In-
vestimento e operacéo.

No processo de Incineraclo
catalitica, as composicdes or-
génicas sdo oxldadas sob tem-
peraturas de 300 a 500°C. Como
catalizadores, séo empregados
metals nobres ou &xidos meté-
licos. As possibllidades de apli-
caclo deste processo em Insta-
lagbes de pintura sfo bastante
reduzidas, porque os catallza-
dores sBo faclimente oxldévels
em contato com composicdes
de halogénecs, fésforo e ligas
metalicas. Por outro lado, aero-
8bls e poeiras podem também
cobrir a Adrea ativa dos catallza-
dores & Inutllizé-los.

A Incineracio térmica ou pés-
combustlo oxida as substén-
clas poluldoras sob temperatu-
ras de 700 a B50°C. O grau de
combustio & essenclaimente
determinado pela temperatura,
pela turbuléncia e pelo tempo
de permanéncia na cAmara de
combustdo. Este processo, pra-
ticamente de uso universal para
todos os tipcs de poluentes,
apresenta altos custos energé-
ticos, que podem ser considera.
veilmente reduzidos pels recu-
peracéo do calor. Num projeto
culdadosamente elaborado, o
consumo de combustivel de um
secador com |ncineragéo térmi-
ca Integrada pode ser equipard-
vel ac de um secador conven-
clonal,

As substinclas sdlidas pre-
sentes no ar de exsustio das
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cabinas de pintura sao retidas
por filtros a seco ou por sepa-
radores umidos.

Os filtros a seco tem uma
capacidade de retencaoc limita-
da, além de apresentarem o
problema da destinagao dos fil-
tros saturados.

Os separadores umidos tem a
vantagem de um grau de rendi-
mento (89,5%) superior ac dos
filtros a seca (B0 a 90%), po-
rém requerem um tratamento
adicional das aguas de recir-
culacéo e dos efluentes. As par-
ticulas de tinta retidas na agua
de lavagem precisam Ser nova-
mente separadas, o que & feito
por sedimentacaoc ou flotacao.
Para aumentar o grau de sedi-
mentacao ou flotagao, sao adi-
clonadas substancias quimicas.
A deposicao dos lodos de tin-
ta recuperada representa, entre-
tanto, outro fator secundario de
poluicdo ambiental, alem da
perda da matéria prima. Em vis-
ta desses fatos, houve tentati-
vas de recuperar as resinas e
pigmentos contidos no lodo, vi-
sando © Seu reaproveitamento

para a fabricagao de tintas para
finalidades secundarias.

Um dos problemas até hoje
ainda nao satisfatoriamente re-
solvidos, & a separacao dos va-
pores de solventes do ar de
exaustdo das cabinas de pin-
tura. Sob o ponto de vista tec-
nolégico, |@ dispomos do pro-
cesso de incineracdo térmica,
porém os custos de investimen-
to e operacionais, bem como o
consumo de . energia elétrica,
s@o proibitivos. Um exemplo ira
demonstrar melhor nossa afir-
macao:

Fig. 6 — EXEMPLO DA ELIMI-
NACAO DE SOLVENTES POR
INCINERACAO TERMICA

Qual seria agora o caminho
a seguir? Existem atualmente
duas alternativas. Uma, cujo
tempo de maturacdo técnica
ainda demandara alguns anos.
A outra, com possibilidades a
prazo mais reduzido.

A dltima, € o uso de tintas
com menor emissao de solven-
tes. Seguindo o mesmo exem-
plo, com base nos mesmos da-
dos, obteriamos os seguintes

valores para a emissac de hi-
drocarbonetos:
Tintas com alta concentragédo
de s6lidos: 110 mg Hc/m?.
Tintas aquosas: 78 mg He/m?
Tintas em p&: praticamente ne-
nhum

Assim, ficariamos abaixo do
valor maximo permitido por lei,
gue & 160 mg/m® Entretanto,
nem sempre esta mudanca de
tinta & possivel. Para estes ca-
so0s. devem ainda ser aguarda-
dos os novos desenvolvimentos
em curso, que possivelmente
permitam equipar as cabinas de
pintura com sistemas de reten-
cac de hidrocarbonetos a um
custo aceitavel, Caso 05 lestes
pilotos resultem positivos, pode
se prognosticar uma disponibi-
lidade destes sistemas para
1980/82,

CONCLUSAO

Ao encerrarmos este traba-
Iho, esperamos ter sido possi-
vel dar uma visdo geral sobre
o estagio atual da tecnologia de
pintura em relacac a protecao
do meio ambiente e economia
de matéria prima e energia. A
economia de matéria prima e
energia resulta automaticamen-
te em redugdo das emissOes
poluentes. Portanto, as duas
metas devem ser sempre con-
sideradas em conjunto.
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ABTG
EM REVISTA

Il CURSO BASICO DE GALVANOPLASTIA

Devido ao grande sucesso alcancado pelo
Il Curso Béasico de Galvanoplastia (para encarre-
gados e supervisores de banhos), realizado em
fins do ano passado e atendendo a pedidos de
varias empresas interessadas em proporcionar aos
seus empregados um melhor aprimoramento tec-
nico, a Associagdo Brasileira de Tecnologia Gal-
vBnica — ABTG —, juntamente com a Federacgao
e Centro das Inddstrias do Estado de Sdo Paulo
— FIESP/CIESP — e o Sindicato da Inddstria da
Galvanoplastica e Niquelacdo do Estado de Sao
Paulo — SIGESP, desenvolverdo o lll Curso Basico
de Galvanoplastia, a realizar-se de 18 a 29 de julho
de 1877.

O cursp que contara com a coordenacaoc
administrativa deo Sr. Carlo Berti e a coordenacéo

técnica do Sr. Rolf Ett, desenvolvera no seu tema-
rio desde Nogdes basicas de quimica, Elementos
de calculo, Pré-tratamento quimico e eletrolitico
até os diversos tipos de banhos,

Para a realizag@o do curso, houve também &
colaboragdo do Senal que cedeu gentlimente as
suas instalacoes onde as aulas serdo ministradas,
no horério das 19,30 &s 22,45 hs,

As taxas de expediente serdo de Cr$ 1.800.,00
para o5 associados da FIESP/CIESP, SIGESP,
ABTG e de Cr$ 2.500,00 para os demals.

O naomero de vagas & limitado para 35 pessoas.

Para maiores infiormagoes os interessados
deverdo dirigir-se 8 DEPROV — V. Dona Pauli-
na, 80 — 18° andar — fones 239-0522 e 34-5185
(ramal 88) @ a ABTG/SIGESP — fone 37-6388.

Primeira conferencia técnica de limpeza, desengraxee preparacao de superficies metalicas, em Barcelona,
14 e 15 de margo de 1878.

A revista "Pinturas y acabados Industriales”
membro espanhol do grupo internacional GIRTS,
que hd vérios anos tem organizado conferencias
lécnicas sobre os diversos ramos dos tratamen-
tos de superficies, prepara para os dias 14 e 15
de marco de 1978, a primeira conferencia técnica
de limpeza, desengraxe & preparagdo de superfi-
cies metalicas, a realizar-se no Palacio dos Con-
gressos, Munjuich em Barcelona, Espanha.

Durante estes dois dias, e sob a orientacéo da
Diregdo da revista, um grupo de quinze especia-
listas de todo o mundo em limpeza, desengraxe e

preparacdo de superficies metalicas, desenvolve-
rdo uma série de palestras sobre estes assuntos,
gue serao seguidos de debates, finalizando com
uma mesa redonda, na qual se resumirdo as expe-
riencias obtidas e as conclusdes praticas.

A conferéncia sera logo editada em livro, que
terd ampla difusdo mundial, mas especialmente no
dmbito hispano americano através de ampla rede
de distribuidores do grupo Cedel.

Para maiores informacdes dirigir-se a secre-
taria das jornadas, C. Mallarca 257, Barcelona, B.
Espanha.

B e e

RUTH MULLER, estd de par-
tida para os Estados Unidos,
RUTH completou seus estudos

de Quimica Industrial, na Uni-
versidade Mackenzie, dedican-
do-se onze. anos ao ramo de
Galvanoplastia.

Iniciou seus trabalhos no Vol.

kswagen, sendo que a seguir
trabalhou na Republic.
Em 1967. ingressou na DIXIE
S.A., Divisao M&T, como chefe
de laboratéric onde permane-
ceu duranie nove anos.

RUTH foi parie integrante da
ABTG desde a sua fundacao.

Inicialmente como sécla fun-
dadora, exercendo depois as
funcbes de Diretora Secretaria
no pericdo de 1872 a 1974, e
como Representante da Dixie
S.A. de 1874 a 1975,

Meste mesmo ano participou

ativamente do | Curso Basico
de Galvanoplastia, elaborando a
apostila e fazendo a apresenta-
cao do tema "Controles e Ana-
lises” em colaboragdo com a
srta, Maria Cristina Godoy Silva.

Participou também do Il Cur-
so0 Basico em 1976 como revi-
sora da apostila sobre o mes-
mo tema.

A vocé RUTH, o nosso muito
ocbrigado por tudo que fez pela
ABTG, por seus trabalhos, sua
dedicacao, seu interesse & pela
sua vonlade de lutar pelo su-
cesso da nossa Associacao.

Desejamos a vocé, 0 mesmo
sucesso obtido entre nds, nas
atividades que venha a desem-
penhar nos Estados Unidos.
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TECNICA DE
PINTURAS

Dando prosseguimento a
programacao cultural de
1977, a ABTG e o Sindica-
to de Galvanoplastia, des-
tacam par esta edicdo, a
apresentacio de uma pa-
lestra sobre o tema: «Téc-
nicas de Pintura» (possi-
bilidades e Limites de Pro-
tecao ao meio Ambiente).

A apresentacdo da pa-
lestra foi feita pelo Sr.

Dieter Weigt, diretor téc-

nico da Durr do Brasil, /

uma das mais conceitua-
das empresas do setor.

Esta palestra contou com
a presenca de centenas de
pessoas que tomaram lite-
ralmente o auditério da
FIESP, mas para os que
nao puderam comparecer,
o NG publica nesta edicao
o artigo em toda sua inte-
gra.
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ABTG

SEJA VOCE TAMBEM SOCIO DA

ENVIE O CUPOM ABAIXO PREENCHIDO

PARA CAIXA POSTAL 20.801

FIRMA

ENBERECOD KR AR TR T, 71 = )
TELEFONE

Quero obter maiores informagoes sobre a AB T G.
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BOMBA FILTRO PARA
GALVANOPLASTIA

O filtro & construido em fer-
ro, revestido internamente com
ebonite.

Capacidade do conjunto: 5.000
litros por hora.

Os discos filtrantes, em seu
interior, séo de polietileno.

A bomba & inteiramente de
polipropileno, resistente a aci-
dos e alta temperatura.

HARSHAW

CHUMBO E ZINCO

Produtores e consumidores
de chumbo e zinco de vérios
paises estardo reunidos no Ho-
tel Hilton, em Londres, de 14 a
16 de junho proximo, para parti-
cipar de simpésio internacional
sobre o tema "Chumbo e Zinco
na Década de 1980". Organiza-
do pela ZDA-Zinc Development
Association e pela LDA-Lead
Development Association, o
evento constituirda uma rara
oportunidade para a discusséo
de problemas de tecnologia e
mercado enfrentados tanto por
produtores, quanto por consumi-
dores, a fim de que sejam deter-
minadas as estratégias para os
proximos anos. De acordo com
o programa, o dia 14 sera dedi-
cado a discussdes aprofunda-
das sobre mercados especifi-
cos do zinco, enquanto que
conferencistas dos Estados Uni-
dos e da Alemanha, além de ou.
tras nacbes, analisardo os acon-
tecimentos no setor de tritura-
dores de minéric e fornos de
fundicado, seguindo-se importan-
tes sessdes sobre cabos, cons-
trucdo, acos revestidos e pro-
blemas ambientais. Na quarta-
feira, dia 15, serac destacados

os desafios encontrados por
empresarios da area de minera-
cdo e fundicdo, economistas,
banqueiros e representantes do
comércio, ao tentarem prever a
futura demanda e planejar o su-
primeiro do mercado de metais.

Por sua vez, as discussoes
do dia 15 serdo dirigidas para
os problemas do mercado de
zinco. Ma ocasido, produtores
de ago e produtos galvanizados,
discutirdo os problemas mituos
de fabricagdo e comercializa-
clo; e especialistas em fundi-
¢do sob pressdo falardo sobre
as perspectivas de permanece-
rem flexiveis e lucrativos numa
época de constantes e profun-
das modificactes na Inddstria.
Ainda nesse dia serac analisa-
dos e avaliados os mercados
para laminados de zinco, bron-
ze e Oxido de zinco. Havera
também locais para a exposicao
de produtos e processos rela-
cionados ao chumbo e zinco,
disponiveis para todos os inte-
ressados. Programas & malores
informacdes poderao ser obti-
dos através do ICZ-Instituto
Brasileiro de Informacgéo do
Chumbo e Zinco, Av. Nove de
Julho, 3.981, telefonas: 280-9553

e 853-3533, CEP 01407, S. Pau-
lo, SP.

ZINCO NACIONAL

Comeca a operar em janeiro
proximo, em Vazante, Minas Ge-
rais, a primeira usina brasileira
de beneficiamento de minério
de zinco, pelo processo de vo-
latizacéo, com o uso de carvao
vegetal. /* usina pertence a Cia.
Mineira de Metais e vai produ-
zir inicialmente 37.500 toneladas
anuais de 6xido de zinco, con-
forme comunicacéo feita pelo
presidente da empresa, Antonio
Ermirioc Moraes, ao presidente
Ernesto Geisel.

O o6xido de zinco (Zn0O) sera
produzido a partir de dois mine-
rais, willemita & hemiemorfita,
cujas jazidas em Vazante sdo
exploradas pela Cia. Mineira de
Metais, e utilizado como maté-
ria prima basica na producéo de
zinco metalico, pela fabrica da
empresa, em Trés Marias. O
projeto corresponde a um in-
vestimento equivalente a 40 mi-
Ihdes de dblares e estd entre
os maiores, atualmente em im-
plantacido, em Minas.

Nova tecnologia

A entrada em operacao da
usina da Cia. Mineira de Metais
em Vazante, significa a introdu-
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¢ao no pais de nova tecnologia
na fabricagdo do zinco. impli-
cando também substancial in-
cremento do volume de produ-
cao da empresa. A Mineira de
Metais, maior fabricante brasi-
leiro de zinco, produz atualmen-
te 40 mil toneladas/ano, pas-
sara a 60 mil toneladas em 1978
& B0 mil em 1980.

O "know how" para producao
do dxide de zinco com carvao
vegetal, foi comprado & Lurgi
alemd e patenteado no Brasil
para Mineira de Metais, que
asta florestando uma area de
24.000 hectares para a produ-
cdo do carvao necessario. O mi-
nério e o carvdo sdo aglutina-
dos com melago de cana-de-
agucar, em “pellets” que sao
levados a um forno rotativo
"Waelz", de 70 metros de com-
primento, resultado em dxido
de zinco que, novamente peleti-
Zado, serd enviado a Trés Ma-
rias.

Producao

O oOxido de zinco produzido
permitira a obtencéo de 117 to-
neladas diarias de zinco meté-
lico, nessa primeira etapa. A de-
manda de energia elétrica da
usina é de 6 mil KVA, e sers le-
vada de Jodo Pinheiro até Va-
zante através de linha de trans-
missdo de 75 quildmetros, to-
taimente financiada pela Cia.
Mineira de Metais. O projeto
estd dimensionado para a im-
plantacao, em 1979, de um se-
gundo forno "Waelz", que du-
plicara a producdo de ZNO para
75.000 toneladas,

NOVAS TAXAS PARA ZINCO

A alteracao das taxas de con-
tingenciamento sobre a impor-
tacao de zinco, recentemente
determinada pelo Governo Fe-
deral, através da resolucdo 2.905

do Conselho de Politica Adua-
neira, vem de encontro aos in-
teresses da economia brasilei-
ra, pois representa uma garan-
tia ao suprimento do mercado
consumidor, bem como da co-
locacdo da produc@o nacional,
declarou Luiz de QOliveira Costa,
presidente do Instituto Brasilei-
ro de Chumbo e Zinco e diretor
da Companhia Mineira de Me-
tais, maior produtor brasileiro
deste metal,

A taxa de contingenciamento
estabelece que, para uma deter-
minada quantidade de tonela-
das do metal importado, o im-
portador deve adquirir uma cer-
ta guantidade de zinco no mer-
cado interno, Pelas novas taxas,
prosseguiu, para cada tonelada
de zinco tipo “High Grade” im-
portado, os interessados deve-
réo adquirir dos produtores na-
cionais 2 toneladas e, para
cada 3.4 toneladas de zinco do
tipo "Special High Grade”, 1
tonelada do produto nacional. A
importacéo feita dentro do con
tingenciamento & livre de paga-
mento de direitos, que normal-
mente & de 30% sobre o valor
FOB.

Producdo Nacional

O Brasil consome anualmente
cerca de 100 mil toneladas de
zinco, & ja produz 50 por cento
deste metal, matéria-prima ba-
sica para diversas indistrias,
Segundo o presidente do IBCZ,
o consumo do produto no pais
estd assim distribuido: 45% em
galvanizacdo, 20% em latao,
15% em zamac, 10% em oxidos
e pigmento e 10% em pilhas se-
cas. Das 100 mil toneladas con-
sumidas, 60 mil sdo do tipo
"High Grade”, com uma pureza
de 9990% e 40 mil do tipo
"Special High Grade”, com
99,99%.

A Companhia Mineira de Me-
tais é responsavel por 80% da
producido brasileira deste metal,
com 40 mil toneladas anuais,

Destas, 30 mil séo do tipo “High
Grade"” e 10 mil do tipo "Special
High Grade", do qual é o Gnico
produtor. Das restantes 10 mil
toneladas, 5 mil sdo produzidas
pela Companhia Mercantil e In-
dustrial Inga, do Rio de Janeiro,
e b mil 880 recuperadas apds o
processo de galvanizacdo. Atu-
almente, a Companhia Mineira
de Metais estd executando um
programa de expansdo, com in-
vestimento previstos de US$ 40
milhdes, que irdo elevar sua
producdo para 60 mil tonela-
das/ano em 1978,

Importacao

O Comunicado 585, emitido
pela CACEX com base na Reso-
iugdo 2.805 do Conselho de Po-
iitica Aduaneira, regulard até 31
de Dezembro deste ano a im-
porlacédo de zinco, que esté su-
jeita, de acordo com a Resolu-
cdo 108 de CACEX, & aplicacéo
prévia do Consider.

Em resumo, o comunicado 585
estabelece:

1 — A importacéo de zinco
de gualguer tipo ou pureza, efe-
tuada dentro do regime de con-
tingenciamento, serd beneficia-
da com uma reducio de 30%
para 7% ad valorem. Quando a
importacéo for originéria de pai-
ses da ALALC, esta redugio
sera de 30% para 2%.

2 — Para a importacédo de
“"High Grade”, & necessaria a
apresentacaoc, junto ao pedido
de guia (modelo 34-18), do com-
provante da aquisicdo e/ou en-
comenda de 2 [duas) toneladas
de zinco "High Grade” de pro-
ducédo brasileira para cada to-
nelada por importar. Quando se
tratar de “Special High Grade”,
& necessario comprovar inicial-
mente, junto 8 CACEX, a neces-
sidade tecnolégica e juntar
comprovante da aquisicao e/ou
encomenda de 1 (uma) tonela-
da de zinco brasileira para cada
3.4 toneladas por importar,

n
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TAMBORES ROTATIVOS
PARA POLIMENTO
Construidos em chapas de
aco carbono, totalmente embor-
rachados nas paredes internas,
por vulcanizacdo, com 5 mm. de
espessura. Com aberturas re-
tangulares para carga e descar-
ga, tampas e fechos para apér-
to. Apolados em robustas es-
truturas, construidas em vigas
de ferro "U" sobre mancais
com rolamentos oscilantes. Sis-
tema de acionamento por meio
de moto-redutor de velocidade,
conjugados por meio de luvas-
elasticas e transmisséo por cor-
relas “V" com polias de canals
duplos, transmitindo ao tambor
uma rotagao de 30 RPM (acio-
namento opcional por meio de
engrenagens de aco e corrente
Simplex). Egquipados com uma
bandeja coletora de solucéo,
como tamb&m uma tela para
coletagem de pecas, em arame
de ferro galvanizado. Completa
uma tampa de chapa de aco
perfurada, com tubo galvaniza-
do & plug de fechamento, ser-
vindo para lavagens e renova-
cdo de dgua. Acabamento ex-
terno com ésmalte anti-4cido a
base de borracha clorada, apli-
cado sobre primer de Oxido de
ferro.
Elquimbra

CACAMBAS EMPILHAVEIS

Adequadas para estocagem
de pequenas pecas em proces-
so de fabricacBo, as cagambas
empilhéveis indusa sdo leves,
resistentes, praticas e de facil
manuseio.

Apresentadas em quatro ti-
pos, com paredes verticais fe-
chadas, ou com paredes incli-
nadas para visualizacldo, as ca-
cambas empilhdaveis indusa su-
portam cargas de 800 a 1.500
Kg. possibllitando a formagao
de pilhas até 6 unidades.

COLORIMETRO
FOTOELETRICO B-220

A MICROMNAL S.A., fabricante
de aparelhos de precisao, esta
produzindo o colorimetro foto-
elétrico B-220, destinado & ana-
lises colorimétricas por absor-
¢édo. E um instrumento que
compara a energia radiante
transmitida por wum liquido
amostra, com oS transmitidos
por liguidos semelhantes, de
composicdo conhecida.

Sendo um dos métodos mais
sensiveis da Quimico Analitica,
€ aplicavel em todos os casos
em que a presenca de uma
substancia ¢olorida se manifes-
ta, seja pela sua cor caracteris-
tica, seja por uma relacao qui-
mica adequada gue conduz &
formacdo de um composto co-

lorido. O colorimetro fotoelé-
trico Micronal, modelo B-220,
tem seus elementos internos,
como por exemplo o amplifica-
dor de alta qualidade, tipo ope-
racional, com circuito integrado
2 o estabilizador eletrdnico, que
garantem desempenho méximo,
mesmo em condicbes desfavo-
ravels. Dentre outros detalhes
técnicos de grande importéncia,
o aparelho é equipado com cin-
co filtros de vidro 6tico, planos
e inalteraveis, de duracao pra-
ticamente ilimitada. Em suma, é
um aparelho de maneja sim-
ples, rapido e seguro.

NOVAS INSTALAGOES

A Real Quimica Inddstria e
Comérclo Ltda., adquiriu da M.
F. Indistrias Quimicas S/A lo-
calizada em Mogi das Cruzes,
as instalacbes para a fabrica-
¢éo de Sais de Cobre. Trata-se
do maior empreendimento nes-

te setor no Pais — com 3.800 m?
de area construida em terreno
de 33.000 m® e com a mais mo-
derna tecnologia existente para
a fabricagdo de varios produtos
guimicos derivados do cobre.
QOutrossim, com a mudanca

para a nova fabrica, aproveita-
mos para ampliar as instala-
coes com equipamentos dos
mais atualizados e versateis
que permitem a producédo de
uma seérie de outros produtos
quimicos de alta qualidade.
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ZINKO BRIGHT 77

ZINKO BRIGHT 77 @ um abri-
lhantador sintético desenvolvi-
do especialmente com o objeti
vo de diminuir os custos, pro-
movendo entretanto um incre-
mento da gqualidade & brilho
ZINKO BRIGHA 77 apresenta
excelentes resultados para ba-
nhos de Zinco com baixo & méa-
dio teor de Cilaneto, reduzindo
em grande parte os problemas
de custos. Trabalhando com
baixo teor de Cianeto diminui
sa acentuadamente a destrui-
cao do mesmo, @ com maior
economia
ZINKQ BRIGHT 77 esta farmu-
lado para trabalhar em banhos
de Zinco alcalinos parados e
rotativos, produzindo depbsitos
brilhantes em todas as faixas
de densidade de corrente & com
maior poder de cobertura e
com 40% a mais de penetra-
cao do que os abrilhantadores
convencionais existentes no
mearcado
Dileta

NIQUEL BRILHANTE - |
O processo de Niguel Bri-

Ihante M&T ZTN-89, produz de-
pésitos brilhantes em exposi-

¢coes com finsg decorativos
Quando operado em um banho
tipo Watts, de acordo com as
instrucées, @ capaz de dar ex-
celentes depdsitos de niquel so
bre diferentes materiais base,
com maxima velocidade de bri-
lho & nivelamento. Qutras ca-
racteristicas do processo

1 - alta tolerancia & contamina-
¢do de zinco;

2 - alto brilho do depodsito, com
excelente relacao entre bri-
lho e nivelamento;

J - economia de operacao de-
vido & estabilidade e baixa
faixa de consumo dos
agentes de adicao;

4 - boa ductilidade de deposi-
to;

5 - excelente receptividade &
subsequente cromacao;

6 - larga faixa de brilho,

1 - facilidade de controle 8 ma-
nutencao

Dixie
NIQUEL BRILHANTE - Nl

O processo de Niguel Brilhan-
te Supperlume 1l. foi desenvol-

vido para a obtencéo de depd-
sitos altamente brilhante & ni-
velados em lempo relativamen-
te curtos, gquando operado de
acordo com as instrucbes. As
principais caracteristicas do
processo  sao: depodsito alta-
mente brilhante em wvelocidade
excapcional de abrilhantamento
e nivelamento; larga faixa de
trabalho e grande velocidade
de deposicio; facilidade de ma-
nutencdo e controle nas condi-
ches de trabalho

Dixie

MAQUINA DE LAVAGEM
COM SOLVENTE CLORADOS
CAPACIDADE DT 1000 a
10.000 Kg/hara

O eguipamento é adequado
para uso de Tricloroetileno.
Percloroetileno e outros simila-
res existentes no mercado.,

Possui zonas de, liquido, de
vapor & de ar frio, condensa-
¢do. Possui separador de agua
e destilador para recuperacio
de solvente.

Lava com grande efliciéncia
as pecas a granel, em cestas,
removendo as sujidades & mas-
sas, deixando-as limpas e se-
cas. Opcionalmente, fornecido
com exaustao ORWEC.

Massas especiais para polir

2 |ustrar metais -
aluminio, cromo, alpaca, etc

Massas extras para polimento de aco inoxidavel
- Esmerns em po, cola e discos de pano comuns e

especiais, feltros, massas liguidas para manuinas automaticas

SAD PAULO

Abrasivos e Polidores

ESCR.: Rua Rio Bonito, 1.342

Fones: 292-0047 -
93-6686 - 92-9042




ENTREVISTA

C.MONTALTOSA
MEIO SECULO DE TRADICAO

Ne folo acima os enirevistados srs. Fabio Montalto, Diretor
Industrial @ Glovannl Busnelli, Diretor Tecnico.

Em comemoracao ao 10.7 ani-
versario de um dos mais tradi-
cionals fornecedores da galva-
notécnica brasileira, realizamos
uma entrevista com a Carlo
Montalto Inddstria @ Comeércio
S.A., através do diretor indus-
trial, sr. Fabio Montalto, entre-
vista esta que publicamos a
seguir:

Perg.: Qual a importancia do
acabamento galvanico para a
sua Empresa?

Resp.: A galvanoplastia para
nds é de suma importancia. Co-
mo vocé sabe nossas pecas
sao decorativas. De nada adian-
taria uma peca bem desenhada
feita com todos os cuidados de
estilo, detalhes, funcionalidade
etc.. s nédo tivermos um aca-
bamento classe "A"; quando eu
digo acabamento classe "A",
nao significa somente aspacto;
& muito importante a durabili-
dade do acabamento.
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9.000 m.

Perg.: Como & feito o controle
dos seus banhos?

Resp.: N&s ainda naoc temos
uma pessoa que se dedique es-
pecialmente ao controle analiti-
co das solucbes. Nosso forne-
cedor nos da essa cobertura
com analises rotineiras, reco-
mendando a manuilencao pre-
ventiva. Nosso homem de pro-
dugao, de posse dessas infor-
macoes faz a parte pratica do
trabalho, muitas vezes com as-
sessoria do fornecedor.

Perg.: O qué vocé espera do
fornecedor de produtos para
galvanoplastia?

Resp.: Eu, divido essa expecta-
tiva em 03 partes. A primeira é
a4 qualidade dos produlos; eu
preciso trabalhar com produtos
de boa qualidade, que propor-
cionarao um bom acabamento
as minhas pecas. Essa qualida-
de deve ser constante; ndo pos.
50 admitir que haja flutuacoes

A

Visla aérea da Indastria, com uma érea coberia de mais de

na qualidade do meu acaba-
mento. A segunda & a cobertu-
ra gue esse fornecedor me ofe-
rece guer em termos de assis-
téncia técnica, quer em termos
comerciais. A terceira gue &
onde eu pessoalmente trabalho,
& a atualizacao continua das
técnicas envolvidas. Eu lenho
que estar sendo informado so-
bre tudo que ha de novo, & Co-
mo eu posso utilizar; qual as
minhas vantagens em custo,
gualidade, facilidade de contro-
le, etc., ndo somenteé nos pro-
dutos como também no equi-
pamento envolvido & na melhor
maneira de utiliza-lo.

Perg.: Todas essas expectali-
vas sao atendidas pelos seus
fornecedores?

Resp.: Sim; veja por exemplo
na montagem do nNoSSO novo
equipamento semi automatico.
Desde a Indicagao de nossa li-
nha até que tipo de produto &




postariormenta na mf_‘.-ntagern
das solugdes nosso fornecedor
tem estado ao nosso lado cum-
prindo meu 2." item das expec-
tativas, & 0 3." item atualmente
val ser acionado com a insta-
lacdo de um novo processo de
nigquel, gue me trara muita eco
nomia sem prejuizo da minha
gualidage

Perg.: Quem vem fazendo esse
trabalho para vocé?

Resp.: Venho trabalhando com
a Dixie 5.A. Comércio e Indus-
tria, desde a minha fabrica ve-
lha, & ja se passaram quase 10
anos; passamos por algumas
transformactes nesse periodo
Explico: Mudamos de fabrica
tendo que fazer uma nova ins

talagao; ampliamos um pouco

essa mesma instalacdo e, hoje

ENTREVISTA

éstamos Qquase prontos para
f;]r'IC.IDﬁE!' com um Ei]l]ipamsn-
to semi automatico

Perg.: Como vocé vem sendo
servido pela Dixie 5.A.7

Resp.: Satisfatoriamante; cum
pre totalmente tudo aquile que
eu aspero de um fornecedor.

Perg.: Vocé sabe que a Dixie
S.A., esta completando 10 anos
de atividades no Brasil?

Resp.: Claro. Eu sou o cliente
n. 001 dessa empresa; ful o
primeirc cliesnte dos produtos
da M&T Chemicals no Brasil
em produtos para galvanoplas-
tia.

Perg.: Nesse tempo todo Seu
fornecedor esta sempre atuall
zando seu processo?

Resp.: Sim, por isso au estou
com eles. Tenho recebido a me-
lhor atencao por parte da area
comercial e da area técnica

Perg.: Que tipo de informacéao
vocé gostaria de transmitir para
nossos leitores da Revista "Pro
tecdo Superficial™?

Resp.: Gostaria iniciaimente de
agradecer sua visita e propor-
clonar-me a oportunidade de
falar um pouco de uma das fa-
ses do nosso trabalho. Se, al-
guém precisar de qualguer in
formacéo, eu estou a disposi-
Cao para o que for necesséario
Aproveito essa oportunidade
para cumprimentar publicamen-
te a Dixie S.A., pelos seus 10
anos de vida na Galvanoplastia

Brasileira.

PROGRAME SEU INVESTIMENTO

Agora vocé pode adquirir sua instalagcao automatica com controle manual,
e a ELQUIMBRA a transformara em qualquer eépoca, em uma instalagao
programada, com o mais versatil gabinete de comando.
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HARSHAW

apresenta
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Linha de fabricagdo composta de varios modelos em toda
gama de banhos galvanicos,

variando sua vazao desde 5.000 até 15.000 litros por hora.
Para melhores detalhes consulte-nos.

®
pﬁ HARSHAW QUIMICA LTDA.
ARSHA

H R. Josefina de Almeida, 15 - 5. Bernardo do Campo
Tels.: 452-4044 - 452-4509 C.P. 9730 (S.P.) CEP 01000
End. Teleg. HARSHAW S, B. do Campo



TECNOVOLT

RCT - 15100/2
15V - 10.000 A.




