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"ABTG EM SEU
10.° ANIVERSARIO

Ao completar dez anos de existéncia e de ininterruptas e
crescentes atividades dentro de seus objetivos especificos, a Asso-
ciagio de Tecnologia Galvaniea - ABTG - também niio esconde a
plena consciéncia que tem dos problemas técnicos ocorrentes e da
propria contribui¢io que procura dar, ao longo do tempo, para
equaciond-los da melhor forma possivel, mosirada através da
realizagio de cursos, semindrios, conferéncias e palestras com a
participacio renomados técnicos, inclusive do Exterior, com
intercambio de informes referentes as inovagbes que se verificam
periodicamente nos setores da galvanoplastia e correlatos

E o balango desses dez anos patenteia um saldo bastante
positivo, demonstrando o acerto e a oportunidade nio s6 da
criagido como das continuadas iniciativas e empreendimentos da
ABTG, em muitos easos com a valiosa e indispensivel colabora-
¢ao do Sindicato da Indistria de Galvanoplastia e Niquelagio do
Estado de Sao Paulo.

A proposito, é de justica colocar em realee aqui a atuacgio
pioneira de seus iniciadores e a de seus continuadores, consoli-
dando em definifivo a utilidade ¢ 2 importaneia da entidade para
a tecnologia do ramo industrial . que abrange.

Fundaram-na, ‘per volta de agoste de 196B. os técnicos
Moses Manfredo Kostman, Ernani Andrade Fonseca, Adolphe
Braunstein. Wolfgang Muller, Hong Wa Mo, Marcelo Gaston
Zapata Jara, Ludwig R. Spiér e Célio Hugenneyer. Constituiam
um grupo . idealista.” Trmanados pela evolugiao ‘da teenologia
galvinica. Foram eles seus primeiros 9 séciossfundadores. Presen-
temente, crescendo seguramente, & ABTG abriga em'seu quadro
cerca de 2 centenas; classificados nas faixas de socios-patroeina-
dores, sdcios ativos esocios-estudantes.

Uma decada de trabalho intensivo, de ‘espirite de unido,
compreensio ¢ colaboracie; deacio. em “equipe, fatores que
transformaram a ABTG numa,entidade dinamica, atuante e
rf-prt-:zf-ntali\'n,

Entre as realizagtes principais da ABTG wvale salientar os
6 Cursos Basicos para Encarregados e Supervisores de Trata-
mentos de Superficie, de resto a primeira e tnica iniciativa do
género até_agora no Pais. Tais cursos assinalaram a frequéncia
de perto de trés centenas de téenicos, aos quais foram transmitidos
conhecimentos para aprimoramentos das técnicas conhecidas e
em IlrUl'l.“."'f'iﬂl'l'!["I'llﬂ!'i.

Ao término destas consideragdes e pelo registro do 10.°
aniversario de fundagio e existéncia da ABTG queremos, publi-
camente. deixar consignado o nosso reconhecimento e agradeci-
mentos aos ex-presidentes da entidade, srs. Ernani Andrade
Fonseca, Moses Manfredo Kostman, Roberto Della Manna.
].lll‘h\'ig Rudolph Spier e ao atual sr. Milton G. Miranda e ig‘u.al
consideraciho aos companheiros que integraram as diretorias
anteriores, bem como aos atuais participantes desse mandato aos
quais, com determinagio e perseveranca a dirigiram e dirigem

neste tempo todo, projetando a ABTG em termos nacionais.
CARLO BERTI - Dir. Secretério
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ZINCROMETAL
A resposta para a corrosao

dos automoveis

Por ANTONIO F. I. ESPINOSA
1 — Introdugdio:

A corrosfio em velculos automotores estd custando aos
possuidores desses veliculos bilhtes de délares por ano. A
plor forma de corrosfio que ataca esses veiculos & a do tipo
perfurante, comecando na superficie interna da chapa e
prosseguindo até a perfuragio da mesma. Esse tipo de cor
rosdo ndo somente conduz & uma sparéncia deprimante do
carro, mas também afeta a resisténcla de partes estruturals
g ocasionando um balxo prego de revenda, o que contrarla
uma das grandes aspiracbes da Inddstria automobilistica,

Supostas solugbes para este tipo de problema tem sido
apresentadas, porem a mais efetiva & a do pré-revestimento
de metais. Esta tecnologla assegura uma perfelta operacio
da limpeza do ago e a aplicacBo de um revestimento de
espessura exata. O ago pré-revestido pode ser inspecionado
antes da estampagem e soldagem, assegurando que estas
operacbes serfo efetuadas convenientements.

Um sistema constituido de duas camadas, chamado Zin-
crometal®, atende as necessidades da Inddstria automobilis-
tica, eletrodomésticos etc. A camada 'base & composta de
#gua, zinco e cromo. O revestimento axterno & um primer
especial rico em zinco. As duas camadas, quando curadas a
250°C formam uma ligaglio Integra entre elas mesmas e o
metal. O uso desta técnica modermna de revestimento de
chapas “Coll-Coating” produz a solugio mais econdmica para
o problema da corrosBo dos veiculos automotores.

2 — 0 qua é n Corroslio?

Virias definigles podem ser apresentadas como elucl
dativas do fendmeno da corrosfio. A titulo de curiosidade
cltaremos algumas delas, retiradas de literatura especializada
no assunto.

a) Define-sa de um modo geral como corrosio "a des-
truigdo ou deterioragio de um objeto ou corpo sdlido, sob
acho quimica o fisico-guimica ndo Intencional Isto &, néo
provocada, associada ou nfio & fatores meclnicos, acBo essa
3un sampre comega pela superficle, resultando na passagem

& seus componentes ao estado de combinagio com es subs-
téncias do meio”™. (4)

b) Define:se como corrosdo “todo o processo associe-
do ou nio & fatores meclnicos, por meio do qual um metal
ou liga metdllca, utllizada como material de construgio &
transformado do estado metdlico ao estado de combinacio,
pela InteragBo com substdnclas quimicas agressivas do
meio”, (4]

¢] Define-se corrosfio como sendo: “a agBo guimica
associada ou ndo & meclnica, exercida destrutivamente pelo
melo, sobre materials metdlicos”. (5)

d] Deafine-se como corrosBo “a deterioracio de um
materlal (usualmente um metal) ou de suas propriedades,
em virtude da reaclo com o melo”. (3)

&) Define-sa como corrosfo "a destruigho de um mate-
rial sob agio qguimica ou eletroquimica do mein®, [1)

fl Define-se como corrosfo “a destruigio ou detarlors-
¢ho de um material em virtude da reaglo com o meio®, (2)

g) Define-sa como corrosfio “a destruicio de um mate-
rial por outros meios do que diretamente mecinicos”. (2]

h) Define-se corrosio como sendo “a Metalurgia extra-
tiva ao inverso”. (2]

4

De certo modo a corroslo metdlica & o Inverso dos pro-
cessos metaldrgicos: os metais reagem com as espécles
quimicas agressivas do meio (elementos ndo metdlicos) prin-
cipalmente oxigénio, dgua, gds sulfidrico, ete... formando
compostos. Do ponto de vista termodindmico considerando a
fungdo potencial energia livre de Gibbs, os compostos apre-
sentam um “conteldo de energla® inferior aos dos metais
mais as substincias amblentais & por isso sdo mais estdvels;

substincias agressivas compostos do
do melo corrosfo metal
Meatal + Energla +
{menos estivel) (mals estével)

Com os critérios termodindmicos de espontaneldade
conhecides, a reaglo scima é espontfinea dentro das condi-
ghes encontradas nos fendmenos de corrosdo,

Quantidades enormes de Tempo, Energia, Esforcos e
Dinheiro sio dispendidas para a extragio do dxido de ferro
do solo, para Isolar o metal ferro do oxighnio e, para con
verter 0 metal ferro assim extraido em ago.

processos
Minério + Energla Matal
metaldrglcos

O ago por sua vez dé origem @& fabricagio de miriades de
produtos, dentre eles o automdvel, porém, tdo logo se com-
pletem essas tarefas um fendmeno natural ocorre: "A mée
natureza comeca a Invertér o processo @ converter o ago
de volta & sua origem, o dxido de ferro”, (Figura 1)

3 — Quanto custa a Corrosiio?

O significado econdmico da corroséio pode ser llustrado
da forma seguinte: A quantidade de ferro destruida anual-
mente pela corrosfio tem sido estimada como 1/4 & 1/3 da
sua produgio anual. Adotando um procedimento demonstra-
tivo, organizado em Bruxelas em 1837 pela Shell Company,
fol exposto um poster com os dizeres abalxo;

ENQUANTO VOCE ESTIVER LENDD
ISTO, 760 kg DE FERRO FORAM
CORROIDOS. (1)

De acordo com H.H. Uhlig (6) em 1948, o custo anual
da corrosfo de metals nos USA fol estimado em 5.43 bilhdes
de ddlares, e, conforme Stanley Liechtenstein ([Mational
Bureau Standards) (7) (8), em 18656 esse custo chegou & 10
bilhBes de ddlares.

No Brasil o prejuizo causado direta ou Indiretamente

la corrosfio em 1976 foi de aproximadamente Cr$ 53.7
ilhBes (23). Nosso pais perde anualmente cerca de 3.5%
do PNB paelos efeltos da corrosfio (24) ou ainda, USS 5 bilhdes,
@ que equivale 8 mals de 100% das Importagdes de petrdleo
@ & cerca de 40% do total das exportagbes brasilelras em
um ano [25].

Baseando-nos nos dados acima, podemos entfio conclulr
sem receio de errar, que a economia de uma Nagio onde
exlsta um razodvel desenvolvimento industrial e tecnoldgico,
mudaria drasticamente se ndo houvesse corroslo [ou se esta
fossa mantida & nivels infimos).

Pode-se afirmar que a corroslo implica num dos malo-
res problemas econdmicos da stualidade, se ndio, num dos
mais importantas. De fato, afora o custo direto, & corrosfio
€ ainda um sério problema para a conjuntura econtmica
mundial quando se visa um futuro relativamente mals remoto:
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A OXY METAL FINISHING BRASIL S/A., com Tecnolo-
gia & Know-How proprios, comemora a fabricagfo do seu 50°
Equipamento Automdtico para Galvanoplastia.

Seu programa de fabricacfo compreende, entre outros,
Equipamentos Automédticos do Tipo Retorno e Tipo Programado
que abrange diversos ramos da Indlstria Automobillstica, de
aletrodomesticos, eletrdnica, ferramentas, metais sanitdrios, md-
veis, ferragens, cutelaria, bicicletas e para prestacfio de servigos a
terceiros.

.

OXY
RIO DE JANEIRO
Av. Automével Clube, 5539

PORTO ALEGRE
Av. Brasil, 139

Tel: (0512) 42,1927 Tel: (021] 391.0348 — 391,1866 Tel: (0412) 23.9010 R-B2

N

502 AUTOMACAO

CURITIBA
Av,. Voluntdrios da Pétria, 475 Rua Horizontal, 248 Rua Imperial, 1257

ALVANICA |

BRASIL

Estes Equipamentos oferscem & vantagem da completa
Automacio dos processos de eletrodeposicio proporcionando
uma producio pré estabelecida, maior (ndice de aproveitamento,
um controle ideal de espessura, uniformidade de acabamento
com custo operacional reduzido.

Dentre os Equipamentos fabricados, a OXY METAL
FINISHING BRASIL 5/A., exportou para a Poldnia e Venezuela
Equipamentos Automdticos inteiramente nacionais, gue operam
nas mais diversas condigdes de trabalho, :

OXY METAL FINISHING BRASIL S/A,
Ay, NacBes Unidas, 22,189 — Fone: 247.8122 PABX
CEP- 04697 - TELEX 021-544 — SAO PAULO -BR

BELO HORIZONTE RECIFE
Tel: (0812) 24.0253
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CETOLIT] A SOvRALY

a] Contribui intensamente para o asgolamento prema-
turo das reserves naturals de mindrios: As grandes jazidas,
j& em lavra, jé descobertas ou a descobrir NAQ SAD INES-
GOTAVEIS.

b} A reposicio do ago e de outras ligas nio-ferrosas
gue se “dissipam” pelo Mundo nos fenfimenos de corrosfo,
corresponde & um alto consumo suplementar de energia
itll nos processos metaldrgicos (consumo de coque, energia,
elétrica, ete. . .).

c) Nos diferentes paises onde nSo hé grandes reservas
pnilpéina de minérlos de alto teor este val minguando, dimi-
nuindo,

d] Em conseqléncla, considerando o aspecto scondmi-
co global face ao suprimento ou abastecimento mundial dos
recursos naturais para obtenclo dos metals mals Importan-
tes, e, considerando mals, que hé industrializaciio mals rdpi-
da em muitos paises o3 quais precisam apressar sua saida
das condighes de subdesenvolvimento, tudo Isso Indica que
subirfio sempre: quer 8 competicio pelo ago guer o prego
dos recursos minerals.

8] O desgasta e perdas de méquings pela corroséo,
reposicho de pecas quebradas e de parte dos equipamentos
de uma inddstria, bem como os conseqlentes reparos, bem
como os lucros cessantes em paradas ou interrupgles nas
linhas de fabricaglo, tudo isso afeta percentagem conside.
rivel do capital dessa inddstria.

Nio & facll “bloguear” ou diminuir processos quimicos
& fisleoquimicos que disparam espontaneamente. A corro-
sio metdlica nBo & eliminada de modo absoluto; & apenas
DIMINUIDA, CONTROLADA, PREVENIDA. [4)

4 — A Corrosio nos Automdvels

A corrosfio nos automdveis tem sido um problema cres-
cente nos ditimos vinte anos. Dependendo do local onde
vocé viva, ou onda seu carro tenha estado, o problema pode
ser de uma corroslo leve & uma corrosfio perfurante extrema
levando muitas veres o veiculo ao seu destino final — “n
tarro velho®, A razio para esta diferenca ¢ devido a uma
variacio em sue utilizago, ou seja, ambiente & cuidados o

que um automdvel possa estar submetido (8). O uso de gara-
gens ou nic @ as condigbes atmosféricas de uma cidade ou
pais podem ter menor ou maior Influéncia na veloclidade da
corrosfio. O sal usado nas rodovias dos EUA para darreter o
galo & a neve provoca um eletrdlito excelents para aclo de
células galvlnicas na superficie do ago néo protegido. O uso
de sal nas rodovias daquele pals tem crescido nos Oltimos
dez anos, somando acima de 10 milhfes de tonelsuss em
1974 (10). Em algumas #reas esse valor chega a ser sur-
preendenta, sdo gastos 744 kg de sal por metro rodado de
rodovia, por ano. A necessidade de sal para manter a super
ficie das rodovias dos EUA, llvre de gelo, & essencial &
seguranga, & & & solucho mals econdmice Outra causa da
forte corroso & o ambiente da orla maritima, tal como
existe na periferia de nosso pals, da Austrilia, da Africa e
sudeste da Asla. O =al no ar em conjunto com mudancas
constantes de temperatura € alta umidade resulta na con-
densacio de agentes agressivos na superficle do wveiculo,
criande um melo altamente corrosive (11), Evidéncias nos
EUA mostraram que a corrosBo nas dreas Miami/Houston
[zona litordnea) nfo & diferente das dreas de Detroit e Cle-
veland onde hé precipitagio intensa de neve.

A corrosfio dos velculos automotores & um fator impor-
tante para todos nds, O Sr. Eduardo Cole (12), Presidenta
da G.M., numa spresentacio para a U.S. Paint Association,
am 1974, disse que nos EUA tio somants, a corrosio estava
custando sos possuldores de veiculos acima de 5 bilhdes
de dolares por ano. Isto soma cerca de 200 ddélares por
veiculo/ano, perdidos devido & corrosdo. O Sr. Cole adiclo-
nou "que a corrosdo pode causar severos danos &s chapas
metélicas & partes Internas. No minimo, os danos podem
acelerar a deterioraglio do veiculo através do prosseguimento
da corrosiio tornd-lo Inseguro”,

O efeito da corrosdo nos velculos tem sido bastante
astudado. Uma publicacio "Cars Go Rusty” (13) por Svensk
Bilproving, em colaboragdo com o Sweshl Corrosion Institute
é uma real apresentagio do gue acontece na Suédcia e Di-
namarca, Em diversos incidentes citados nessa publicagdo,
a corrosfo do chassl dos veiculos fol julgada uma das prin-
clpals causas dos acidentes examinados. O Sr. M.A. Jacob-
son [14) na Conferéncia sobre corrosio em wveiculos auto-
motores em Londres em Nov./74, apresentou dados mostran-
do menor resisténcia ao impacto, para veiculos que tenham
estado sujeltos & corrosho,

Em virtude da importéincia da eliminagio (prevenciio) da
corrosfo, considerdvels esforgos tem sido empenhados
pelas indistrias Automobilisticas, Acearias, Ouimicas & de
Tintas para superar esses problemas. Este artigo ird dis-
cutlr o progresso que tem sido obtido por essas tentativas.

5 — Medidas de Combate & Corrosiio dos Veiculos

Hd trés dreas principais gue tem sido atacadas a fim
de obter-se a prevengio ou redugBo de corrosfio nos vel-
culos. Essas trés dreas sGo: A — Meio Ambiente, B —
Projeto, C — Material.

A — Meio Ambiente

O meio & que a chapa de um wveiculo astd sujelta &
bastante varldvel. O melo amblente de uma rua é um, con-
digies meteoroldgicas um outro. Guardar o veiculo numa
garagem ou estaclond-lo fora da mesma ao tempo. Sal nas
ruas ou sal no er. Levar o carro uma vez por semana ou




uma vez por més. Tudo isso tem um efeito diferenta na
velocidade da corrosfio, e, alguns desses fatores quando
em combinagéo podem ser desastrosos a conduzir & corro-
slo perfurante em menos de um ano (fig. 2). O problema &
que ndo se pode fazer multo acerca da mudanga do melo
a que o veiculo estd submetido. MNdés podemos somente
modificé-lo, dentro de nossas possibilidades, @ a convenién-
cla do possuidor do veiculo, torna secunddrio esses fatores.

Uma investigagio levada a cabo fol a da Inibir o efeito
corrosive do sal usado nas rodovias dos EUA. Considerdvel
estudo fol conduzido sobre esse assunto o o na
literatura. R.A. Bishop em uma apresentagio na Conferéncia
sobre Corroslo de Veiculos Automotores em Londres em
MNov./74, reportou as averiguages de um trabalho realizado
na Inglaterra. Esse trabalho conclul que nfo & economica-
mente vidvel colocar um inibidor de corrosio no sal para
poder controlar efetivamente seu efeito corrosive (15).

B — Projeto

O projete de um veiculo & outro fator Importante na
prevencio da corrosdo. O projeto de um automdvel, por
exemplo, estd sob mudancas constantes. Usualmente essas

sdo para reduzir o custo de fabricagBo ou criar

um automdvel atrativo para o consumidor. Muito tem sido
feito para reduzir @ corroséio sinda na fase de projeto, mas,
a forga econdmica dos custos de &m massa & um
dos agentes constrangedores. Os fatores envolvidos na cria-
o de um exterior atrativo e estruturalmente sdlido de um
carro ou de um outro veiculo, produzem dreas propensas a
corrosdo dos mesmos. Por exemplo, um projeto pode incluir
cantos que retenham condensados e substéncias agressivas,
enquanto que um componente de formato similar poderia
ser construido em uma dnica peca, eliminando entdo dreas
de corrosfo em potencial. Aberturas adequadas para dreno
& calhas: para escoamento, também sdo conslderacies Im-
portantes. Ma mailoria dos casos, utilizam-se materiais de
bitolas maiores para compensar a corrosfio. Entretanto no
munde de hoje esmagado pelo custo da energia, enormes
esforgos estio sendo feitos para reduzir o peso total de
um veiculo @ com Isto diminuir o consumo de combustivel.
Isso traz os problemss de corrosfio so nivel de primeira
importéncia (16).
C — Materials

A variagBo na utllizaglo de materials na construcio de
um veiculo @ um problema constants da indistria. Os mate-
riais empregados tem sofridoe muitas mudangas. Pldsticos
e Aluminio estiio sendo usados sgora, entretanto, o ago &
alnda o principal material componente de um weiculo, e, &
proteco deste ago para Inibir 2 corrosfo & ainda da malor
importdneia. O uso futuro de agos de alta resisténcla torna
o problema da corrosfio sempre mais importante. Os agos
de menor espessura e maior resistncla, os quais apresen-
tam a reduclio de peso procurada num veiculo, apresentam
a mesma velocidade de corrosfio de um ago ordindrio lami-
nado & frio. Entretanto, o uso econdmico de agos de baixo

carbono & alta resisténcia ird depender extensivamente da

protecio da superficle destes acos contra a corrosBo [17).

Existem basicamente dois caminhos para a protecio do
@go. Um deles & protegé-lo antes da estampagem & mor-
tagem, @ o outro, € protegélo depols da estampagem e
mantagem.

Hé mals de sete anos atrds, quando o primeiro ago
pré-revestido fol usado, todos os esforgos até entdo devota-
dos, eram para a protegho do ago depois de as partes
serem estampadas e soldadas umas As outras.

Muitas medidas pars o combate & corrosfo foram toma-
das aquele tempo. Um dos casos mals extremos foi o de
imergir Intelramente em um primer, 0s corpos dos velculos
parcialmente montados, {com o que assumia-se assegurar
uma proteclo completa de toda a superficie); e, aspergir
cagamente & spray, usando revolveres de pintura com longos
bocals de saida, dentro dos canais e fendas formados pela
configuragio das pecas. Ambas tentativas sofream de defi-
cléncias inerentes, Primelramente, mesmo se as dreas critl
cas s8o completasmente cobertas com o primer, os solventes
que evaporam durante a operacio de cura, sofrem um refluxo
& lavam essas dreas que necessitam protegio malor, as
quais ficam isentas de primer. Em segundo lugar, @ des-

peito de qual tenha sido a opgio no método de aplicaclo
e cura, essa técnica impllca em um revestimento sobre um
substrato de a¢o sujo ou mau preparado. Entdo, ndo importa
0 que aconteca a a apli o final da pintura, hd sempre
uma pobre camada de proteciio na interface entre o ago e o
pressuposto primer protetor,

Com o advento de sistemas de pintura eletroforéticos,
pensou-se ter a solugio para a prevencio ds corrosdo de
toda a superficie escondida de um wveiculo: entretanto, o
tempo tem provado que, embora esse sistema tenha teorica-
mente o potencial de melhorar a resisténcia & corroséo do
ago, hé muitos fatores trabalhando contra ele. Uma lim-
peza convenients & ainda o malor fator, como o é a habl-
lidade de se pintar dentro dos locais inacessiveis do vel
cule parcialmente montado, mesmo que eletrodos adicionais
sejam usados para aumentar o grau de cobertura.

Talvez o malor problama com gualguer sistema que tente
proporcionar a proteciio contra a corrosBo depois que as
partes de um veiculo sejam montadas, ou parciaiments mon-
tadas, & que, somente um teste destrutivo pode mostrar se
a8 protegio realmente alcangou as superficies pretendidss.
Isto faz do contrdle de qualidade uma tarefa dificil, se ndo
Impossivel (18).

6 — A Resolugio do Problema

O Fré-revestimento de uma superficie metdlica possi-
bilita diversas vantagens. O metal pode ser adequadamente
limpo, revestido com uma espessura de camada precisa, e,
o mals importante, ele pode ser submetido aos testes de
contrBle de qualidade antes de qualsquer operagies subse-
quentes, tais como: estampagem, soldagem, pintura etc.

O metal prérevestido para uso automobilistico deve
atender a diversas exi las. Ele precisa ser formdval,
soldivel, pintdvel, possibilitar operagies de limpeza e ser
resistente & corrosio. O dnico material que atende atual-
mente tais exigéncias & chamado Zincrometal®. Esse pro-
duto, desenvolvido pela Metal Coatings Division da Diamond
SBhamrock Corporation em Cleveland, Ohlo USA [19), estd
agora sendo usado pelas indistrigs automobilisticas através
do mundo, possibilitando uma protegio positive e segura
contra 8 corrosdo. Mais de 29 patentes foram requeridas
sobra os vérios aspectos da tecnologla, cobrindo, composi-
¢io, processos e ltens ds manufatura.

Definigio

Zincrometal® & um sistema constituido de dols revesti-
mentos. O revestimento base é chamado Dacromet® 200, o
qual & uma soluglo aguosa contendo uma combinagio paten-
teada de dcido cromico, pé de zinco e outros agentes qui-
micos. E aplicado sobre o ago ni e convertido em um reves-
timento Insolivel através de um processo de cura & 250°C.

Sobre a camada de Dacromet® 200 é aplicado o Zincro-
met®, um primer rico em zinco especificamente desenvol-
vido. Zincromet® contém um alto teor de perticulas finas
de pd de zinco dispersas em uma resins epoxy. Esse siste-
ma tem uma composigio em base solventes orglnicos e
também necessita ser curado, Ambos revestimentos contém
pé de zinco. As particulas sdo extremaments finas e de for
mato esférico. Hi um efeito sinergético entre o Dacromet®
200 @ Zincromet® quamdo os dols revestimentos séo curados,
criando uma ligagho intima entre os dois, bem como tame
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bém com o substrato (ago). (Suspeita-se quea forcas da
't.r—??ﬂ tipo Vander Waals so as is por essa
forte aderéncia). Nenhuma linha de disti pode ser de-
tecinda entre & camada base de Dacrom 200 @ a camada
final de Zincromet® (fig. 3).

O produto standard usado pela Inddstria sutomotiva &
especificado ter uma espessura de camada para o Dacro-
met® 200 de 2,5 microns &, uma espesura de camada para
o Zincromet® de 10 microns. O material pode ser produzido
com ambos os lados revestidos, &, com uma, espessura de
Zincromet® variada para atender s necessidades finals dos
consumidores.

- LINCRMET™
Iincrometal 10 microns
i el ¥ (0,4 mills)
2.5 microm
DACIEET®: 200 0.1 mills)
ML

Comparagio com Zincagem & Fogo

0 ago Zincrometal® tem sido frequentemente comparado
com & Zincagem & Fogo. Ambos materials consistam am um
revestimento de Zinco sobre o ago, pordm, & comparacio
termina essencialmente ai, porque hd realmente muitas
diferengas bésicas,

O ago Zincrometal® contém 1/4 do conteddo de Zinco
metdlico por unidade de drea superficlal do que a Zincagem
& Fogo (G-90). No aco Zincrometal® néo hé interface dis-
tinta entre Zinco/Ferro como existe no ago zincado & fogo.
Ma Zincagem & Fogo sfo formadas diversas camadas de
ligas Zinco/Ferro entre o substrato Ferro e a camada de
Zinco, porém, hd contudo uma conex@io elétrica direta entre
o8 dols metals purcs. Com o Zincrometal® entretanto,
quase todas as particulas de Zinco estéo parcialmente

em resina epoxy. Isto nBo somente as Isola
levements entre si mas também as Isola do substrato ferro.

A presenga do primer rico em Zinco, provoca proprie-
dades de barreira do tipo convencional de pintura. proprie-
dades easas que nfio estio presentes no ago zincado & fogo.

A camada base de Dacromet® 200, com cromo, passiva
a propria reatividade do zinco e regula & aglo galvanica do
mesmo. O cromo presente no Dacromet® 200 também age
como um agente passivador para o aco.

Um outro aspecto distinto entre o ago Zincrometal® & a
Zincazem & Fogo, & que devido ao método de manufatura do
ago Zincrometal®, um ou dois lados da chapa, podem ser
revestidos com lgual facilidade. A Zincagem & Fogo entre-
tanto, & produzida com somente um lado da chapa revestida
com dificuldades, @ & comerciaimente obtida somente em
gquantidade extremamenta limitada.

7 — Zincrometal® como proteclio

Os mecanismos protetores da corrosfo do ago Zincro-
metal® estio baseados em alguns pontos comuns discutl
dos acima.

A composiclo do revestimento Decromet® 200 o qual
é aplicado sobre o substrato ago, contém lons cromato que
sho conhecldos como inibldores da corrosfio. Tem sido pro-
posto que a prote¢io do metal resulta da formagio de um
filme passivo criado em sua superficle pela seguinte reagBo:
nMe + 2 Crlv® 4+ mH+ ——— nMel + Crs0s + mOH-
onde Me = matal

E proposto que os lons cromato adsorbem fisicamente
sobre o filme passivo de Oxido & agem como uma fonte
adicional de lons cromatos quando o revestimento for dani-
ficado [20). Por outro lado o Zinco que estd contido nos

revestimentos Dacromet® 200 e Zincromet® é anddico ao
ago e serve da maneira tradiclonal para protegé-lo catd-
dicamenta.

Essa agio galvlinica é “controlada” em virtude da pre-
senga de lons cromato e & menos ativa do que na Zincagem

a F?u.

m um artigo ("Tha use of Electrochemical Tecnnigues
for Corrosion Research in the Automotive Industry”™ n® 112,
MNACE Corrosion/768 Conference, March 22 to 26, 1876,
Houston, Taxas) os Srs. M. 5. Walker & L. C. Rowe dos labo-
ratérios de pesquisa da General Motors, discutiram wviérias
técnicas eletroguimicas para estudo da corrosfio. A corrosfo
galvinica ocorre quando dols metais diferentes estdo em
contacto entre si na presenca de um elstrolito. Uma drea
especialmente comum para tal junglio bi-metdlica em um
velculo, & aquela aonde se prendem "o Rocker panel™ ([saia
dianteira) que normalmente é zincada & fogo & a “quarter
panel® (laterals internas do estojo do motor).

A medida da corrente elétrica que flue entre dois metals
diferentes ¢ uma das técnicas eletroquimicas mals utilizével
na Indistria automobilistica para a determinagio da taxa
de corrosfo. Ela proporciona uma avaliagio exata da quanti-
dade de corrosdo que ocorre sob condigbes especificas do
melo. Os pesguisadores Imergiram virios dpnru galvdnicos
por 24 horas em uma soluglio de Cloreto de Sodio &4 35%
em péso. Incluso em seus estudos estiveram o ago galvani-
zado & fogo e o ago Zincrometal®, Em ambos sistemas de
revestimento o Zinco estd presente e, sendo ele o metal
mails reativo (metal de sacrificio). serve de protecio ao ago.
O resultado desse teste fol que "o revestimento do ago gal-
vanizado & corroido 4 8 6 vezes mals ripido do que o ago
Zincrometal®, & pode ser exaurldo rapidamente”; de fato,
Isto fol confirmado em um teste de duas semanas de dura-
gio:- O revestimento Zincrometal® proporcionou uma prote-
¢éo durante o tempo total do teste, enquanto o revestimento
do ago galvanizado ofereceu protecio por somente sete dias”,

De acordo com oS ﬂuﬂrs deses pesquisadores, o par
ago-galvanizacio teve uma taxa de corrosdo total de 111
microamperes/cm2, enquanto que o par ago-Zincromet® teve
uma taxa de corrosio de sdmente 25 microamperes/cmi.

B — A Produgio do Ago Zincrometal®

O Zincrometal® & produzido em linhas de Coil-Coating
[revestimento de bobinas) (Vide esquema no fim do artigo).

As fases bdsicas do processo consistem no seguinte:

(1) A chapa de ago em boblnas ¢ alimentada no equi-
pamento; (2) Sofre um processo de limpeza (desengraxa-
mento); (3] E revestida com Dacromet® 200: (4] Aquecida
para secagem do Dacromet® 200; (5) E revestida com Zin-
cromet®: (6) Curnda [7) Resfriada & Adgua até & temperatura
amblente & (8) Rebobinada.

O processo & operado de forma continua, & velocidades
d; I:lllnrl:hm'ln de 400 pés/minuto (7.3 km/h) sfo ficilmente
obtidas.

Isto significa que sfo obtidas taxas de produgBo maiores
que 60 toneladas por hora. A face superior ou Inferior da
chapa pode ser revestida com ambos os produtos Dacromet®
200 e Zincromet® em uma simples passagem através da
linha.

Quando o ago estd sob forma plana ele pode ser intel-
ramente limpo (desengraxado) s preparado convenientamanta
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para & operagdo subsequente de revestimento. A fase de
limpeza consiste no desengraxe do ago através desengra-
xante alcalino & quente em spray, de um escovamento me-
cénico com escivas abrasivas, de um re-desengraxamento
alcalino & quente & de uma lavagem com &gua A quente.

A téecnica de revestimento “reverse roll® & Ideal para
uma aplicagio uniforme do revestimento. Culdadosamente
controlados os fornos de Secagem e Cure asseguram um
acabamento de alto nivel.

Todo cromo e zinco permanecem na chapa niio havendo
problemas gquanto & poluigho. O Dacromet® 200 sendo um
material em base dgua produz somente vapor quando sujaito
& secagem.

O Zincromet®, sendo um material em base solvents,
necessita somente a incineragio usual a qual & usada para
este tipo de vapor.

Quando a chapa & revestida somente de um lado, o lado
oposto & levemente oleado antes do rebobinamento final e
envio a0 consumidor.

8 — Propriedades MNecessirias do Ago Pré-Revestido

Para satisfazer as exigéncias da inddstria automobllistica

um ago pré-revestido precisa ser:

1 — Formével

2 — Soldavel

3 — Resistente & corrosfio
4 — Desengraxdvel

5 — Pintdval

Formabilidade
A formabilidade do produto precisa atender & rigidas

exlgbnecias (fig. ). O teste simples “impacto reverso” #
levado & efeito para se julgar a operaclo de revestimento

na propria unidade de aplicagio, ao Invés de adivinhar a
performance final. Um teste mais severo tal como o & o
“draw ball indent” [olsen cup) 8 mals indicative da perfor-
mance final, contudo uma preccupacio chave na tecnologia
de estampagem reside na habllidade do aprislonamento da
chapa para a estampagem (hold down ring area). Nesta
reqifio dos estampos 0 aco se move sob pressies de repuxo.
Esta operacio exerce tremendas forgas de cizalhamento
sahre o revestimento & sobre o substrato. Em colaboracio

com a Fisher Body Divislon da General Motors fol desen-
volvido um teste de duplo repuxo (doble drawn) & fim de
simular essas caracteristicas. MNesse teste um corpo de
prova plano de aco Zincrometal® & repuxado em uma matriz
por duas wvezes consecutivas no mesmo enseio (fig. 7).
Somente depols de concluldo esse teste fol que se pbde
pesquisar uma composigio quimica @ um processo que exi
bissem rigoroso atendimento &s exigénclas de aderfncia,

Aderéncia como funcio de simples alongamento sob
tensfo & também uma Importante propriedade. A habilidade
de um sistema de revestimento snﬁmlvar a altos graus de
alongamento sem deano algum & um pré requisito para uma
boa performance em operagbas de estampagem.

O Centro de pesquisas da Armco Steel Co. demonstrou
que a aparéncla da superficle do ago Zincrometal® antes e
depois de um alongamento de 275% & praticamente a
mesma. Nenhuma diferenca significativa, por exemplo, fissu-
ras do revestimento fol obeservada sob um microscdpio ele-
trinico (Scanning Electron Microscope] & 4000 vezes de
aumento (21).

Soldabilidade

Os automévels sBo montados via de regra por soldagem
[fig. 8). H& milhares de pontos de solda em um automdvel,
consequentements, os requisitos dos testes sdo extrema-
mente rigidos, © ago revestido tem que ser uniforme de
uma ponta @ outra da bobina, de lote & lote, de dia & dia.
As especificagbes de solda determinam dols mil tiros de
solda consecutivos sem uma falha siquer, & com nenhum
didmetro do botio de solda abaixo de um difmetro padrio

WELDABILITY
(E-2000 SPOTE

ftig. 9). Tabelas de solda foram desenvolvidas especifica
ments para atender todas as condigbes técnicas exigidas,

Corrosio

Sendo resistéincla & corrosBo a principal propriedade
buscada, esta traz vdrlas especificagGes (fig. 10). Uma manda
submeter corpos de prova planos .ao teste de “Salt-Spray”.
A performance do ago Zincrometal® nesse teste, se sobres-
sal (fig. 11). Corpos de prova submetidos & esse teste nfo
maostraram nenhum ponto de corrosfio vearmalha (red rlist)
apds 1.000 horas de ensalo, De fato eles se apresantaram
tal qual no dia em que foram iniciados os testes. Corpos de
prova axpostos & umidade condensante por 2 anos néo séo
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praticamente afetados. A especificagio standard da Inddstria
automotiva para corpos de prova planos & de 300 horas de
Salt-Spray.

Pecas estampadas retiradas da linha de producio e
submetidas so teste de Salt-Spray so comparadas uma com
as outras. Esses testes sio exigidos face as especificacbes
que requerem 240 horas de Salt-Spray.

Um teste mals realista ¢ o que ocorre com veiculos
montados com vérios tipos de revestimentos protetores.
A Companhia Ford conduz testes no seu Campo de Provas
no Arizona qua requer o trifego desses carros através de
piscinas de salmoura, pistas de cascalho e ciclagem am
ambientes com umidade condensanta (22). Apds um tests
de 40 a 60 reciclagens que se diz equivalents ao uso de 3 a 5
anos dos wveiculos na drea de Detroft, os mesmos séo
totalmente desmontados, Materials convencionalmente aca-
bados mostraram corros8o vermelha (red rust) onde o ago
Zincrometal® mostrou consideravelments manos corrosio.

0 real teste para o ago Zincrometal® contudo, reside nas
centenas de milhares de automdvels em uso, Os Ford P'Ilck-ug
da 1973 onde, pela primeira vez se usou o ago Zincrometal
para componentess do exterior de wveiculos, so constante-
mente checkados quanto a performance. Até o dia de hoje
@ aparéncla das pecas am ago Zincrometal® mostra exce-
lenta resultado.

Comparacio dos Testes de Salt-Spray ASTM B-117
Corrosfo Vermelha em % da Area Superficial

Material 12 hs. 240 hs. 500 hs.

Zincrometal® 1] ] 1

HDG, G-80 0 25-50 4 50

Liga Zn/Fa 0 + 80 100

Ago ni 100 100 100
Limpeza

0 ago Zincrometal® também atende os requisitos de lim-
pabilidade. E resistents & limpeza alcalina & quente em Spray
@ aos ciclos de lavagem ao qual o velculo & submetido na
pré-pintura.

Pintura

0 ago Zincrometal® & uma excalante basa para deter-
minados tipos de tintas, Inclusive por eletrodeposicio, pro-
duzindo, nessas combinagies, super revestimentos anti-
corrosivos [fig. 12].

Também ndo & afetado pelos tratamentos de fosfatiza-
¢80 normalmente usados e, por outro lado, ndo altera a
eficdcia das solugbes fosfatizantes.

00 HRS. SALT SPRAY

OILED ZINCROMETAL BS
600 HRS SALT SPRAY

uuuu

HOT DAPPED GALYAMIZED
. -y
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10 — Uso Comercial USA

A utilizagio comercial do ego Zincrometal® teve Inicio no
ano de 1972, quando cerca de 200 mil carros Ford foram
tabricados.

Levou-se 7 anos para a produglo & o uso do 1. milhlo
de toneladas de e¢co Zincrometal®, Até outubro de 1977, um
ano de diferenga apenas da produglio e uso do 1 milhio
de toneladas fol produzido o 2° milhBo de toneladas e, &
expectativa para este ano & de um milhfio & seiscentas &
cincoanta mil tonasladas, o gus amplamente comprove a
aceitacio o especificacio do Zincrometal® pela Inddstria
automotiva.

Produgio do Zincrometal® (USA)

Ano Toneladas
1970

1976 |
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A Diamond Shamrock do Brasil Ind. @ Com.
Ltda., trouxe essa tecnologia ao nosso pais através
de sua diviséo Metal Coating.

Antecipando ao langamento oficial do Zincro-
metal? na semana de 11 & 15 de dezembro p.f.
permanece & disposi¢éo dos segmentos das indls-
trias Automobilisticas, Eletrodomésticos, Acerias e
Orgéos Oficlais do Governo para quaisquer escla-
recimentos porventura desejados.
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PALESTRA

ANODIZACAO PARA
FINS DECORTIVOS

Iniclamos esquematizando o processo de ano-
dizagdo em meio sulfdrico, demonstrando que ano-
dizacio & a transformacéo superficial do aluminio
em Oxido de aluminio [Alumina), e ndo a deposigéo
de um outro metal, como acontece em outros pro-
cessos galvénicos, conforme reagéo:

2Al + 3/204 Al0; + 380 Cal.

Salientando que esta reacdo é altamente exo-
térmica e por Isso ao sistema deve ser adaptado
um grupo frigorifico afim de absorver as calorias
;Ibﬂ;tadau. mantendo assim a temperatura pré-
ixada.

Célculo: 0,95 X AMP X VOLTS = KG CALORIAS/
HORA Libertadas.

E, para melhor uniformidade da temperatura no
eletrolito, é feito uma agitagéo, por injegéo de ar.

Falando sbbre as propriedades da pelicula de
oxido de aluminio formada, conforme descrimina-
co abaixo:

DUREZA: Pela sua pripria natureza o dxido de
aluminio € um corpo extremamente duro podendo
atingir entre 7a 8 na escala de Mohs, contrastando
com o aluminio que & um material mole.

RESISTENCIA ELETRICA: O dxido de aluminio é um
isolante elétrico de qualidade superior a porcelana,
e por isso esta pelicula evita que o aluminio, ceda
eletrons em presenga de um metal nobre, evitando
assim sua decomposigéo galvénica.

RESISTENCIA QUIMICA: A pelicula anédica (6xido
de Aluminio) é a melhor protecéo do aluminio con-
tra a8 agdo de numerosos melos agressivos. No
entanto devido a sua propriedade anfétera néo
resiste aos dcidos e aos dlcalis tais como: Acido
muridtico, soda cdustica etc.

Sua decomposigdo se inicia com o pH abaixo
de 5 e acima de 9.

POROSIDADE: A pelicula anddica formada em
meio sulfdrico possui uma estrutura porosa seme-
lhante as fibras téxteis; esta pelicula contém em
1 cm?® aproximadamente 60 mil poros, os quais,
por absorgdo, podem ser tingidos por simples
imersdo em corantes orgénicos ou sais metalicos.

ASPECTO: O aluminio de alta pureza, anodizado
em meio sulfdrico, tem uma pelicula anddica trans-
parente, por isso o aspécto da pega dependerd do
pré-tratamento, podendo ser brilhante, semi-bri-
lhante ou fosco.

Posteriormente falou sobre os fatores que
mais influem na qualidade da pelicula anddica
(6xido de Aluminio) que s&o:

1 — Densidade de Corrente

2 — Concentragéo do Eletrdlito

3 — Temperatura

4 — Composicdo da liga do Aluminio.

DENSIDADE DE CORRENTE: Responsdvel pela velo-
cidade de oxidagdo do aluminio, que deverd ser
sempre malor que a velocidade de dissolugéo,
sendo que, a formagdo desta capa ocorre do exe-
rior para o interior, chegando ao anddo [(Aluminio)
através dos poros existentes no dxido de alumi-
nio, formando assim uma pelicula aderente e nédo
condutora.

CONCENTRACAO DO ELETROLITO: Responsdvel
pela dissolugio do dxido de aluminio em formacéo;
quanto malor a agressividade do &cido, maior seré
a porosidade da camada. Salientou ainda que os
dcidos orgénicos séo praticamente in6cuos e por
isso suas camadas sBo mais duras e compactas,
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AUTOMATIZAGAO

GALVANICA

MAQUINAS PARA GALVANOPLASTIA, ANODIZACAO, FOSFATIZACAO E ZINCAGEM

Também em TAMBORES ROTATIVOS ou para
méquinas de limpeza em caixas padronizadas.

Nos fornecemos carros de transporte com estru-

tura e pista de rolamento, apoio de suportes indepen-

dentes das bordas de tanques, sistemas patenteados.

com programadores autométicos ou manuais.

Mais de SETENTA equipamentos a servigo das
mais renomadas industrias brasileiras comprovam a
eficiéncia e robustez das magquinas ROBOTRONIC,
modelos 2000, 2003, 2005, no seu trabalho continuo
anos apis anos.

Serve na assisténcia técnica preventiva e corre-

tiva e distribui com exclusividade para toda a América
os Produtos ROBOTRONIC.

Nos oferecemos os precos mais vantajosos do
mercado, fornecimento répido, montagem e teste de
funcionamento em prazos nunca alcangados por
NOSS0s concorrentes.

MNossa tecnologia tem 10 anos de vida no Brasil
e a mais robusta e eficiente que vocé pode encontrar,
ndo importa se comparada com a americana, japonesa
ou alemd. O padrdo de assisténcia técnica e a robus-
tez dos equipamentos oferecidos permitem o nosso
orgulho.

AUTOMATION

CONSULTE AS NOVAS LINHAS DISTRIBUIDAS COM EXCLUSIVIDADE POR NOS:

Sistemas de tratamento de égua. Os mais avangados e mais econdmicos

Sistemas de filtragio, bombas anticorrosivas. Os processos de amanhd HOJE

ROBOTRONIC  Sistemas automdticos de galvanoplastia, limpeza etc.
DEVEMATIC
oferecidos no mercado.
SERFILCO
para Vocé.
LINNHOFF

ate 80°.

Tambores Rotativos de maior eficiéncia, e de cargas até 150 kgs.. com temperaturas

VENDAS E ASSISTENCIA TECNICA - Demonstragéo
Rua da Consolacéo, 2828 - Fone: 852-3741,




PALESTRA

Cuido de Alumfnio

exigindo maiores densidades de corrente para
chegar ao anddo.

TEMPERATURA: Disse que a mesma deverd ser
muito bem controlada pois funciona como acele-
rador de ataque dcido sobre a pelicula formada:;
quanto maior a temperatura maior serd a disso-
lugdo da camada junto aos poros, diminuindo desta
forma as resisténcias contra abrasdo e a corroséo.

COMPOSICAO DA LIGA DO ALUMINIO: Alertou
que é um fator importantissimo, j& que a qualidade
da pelicula depende da pureza do Aluminio, e ana-
lisou os efeitos colaterais que ocorrem com as
impurezas da liga, durante a oxidagéo anddica, tais
como:

SILICIO: Permanece no seu estado molecular, difi-
cultanto o crescimento da camada e fazendo a
pelicula adquirir um tom cinza escuro até preto.

MAGNESIO: Oxida juntamente com o aluminio,
ajudando o crescimento da camada, e a pelicula
adquiri um tom cinza claro, que val se acentuando
proporcionalmente & sua espessura.

COBRE: Dissolve durante o processo de anodiza-
¢ao, provocando verdadeiras lacunas na alumina,

dificultando o crescimento da camada; quanto

malor o teor de cobre, menor resisténcia contra
corrosdo terd a pelicula formada,

Falando sobre as condigdes ideais de trabalho
conforme especificagées da norma Européia EWAA
(European Wrought Aluminium Association)

Fins
Condigbes de Trabalho Decorativos  Arquitetura
ConcentracBo em gr/l HeS0y 100 a 130 180 &
Voltagem 12 a 15 15 a 20
Tamperatura “C 20 a 24 17 a 20
Dens, de Corrente [Amp/dm?) 12815 158 20
Aluminio Dissolvide gr/l 15 mix. 15 mdx.
Camada pratendida (microns) daB 158 25

Salientando ainda que certos écidos orgénicos,
poderfio ser usados a 20 gr/l juntamente com o

acido sulfirico, cuja finalidade & inibir o ataque
dcido (dissolucio da camada) sdbre o dxido de alu-
minio formado, possibilitando assim a obtengéo de
camadas mais duras ou trabalhar com temperatu-
ras mais elevadas, tais como:

FINS DECORATIVOS 28°C
ARQUITETURA 24°C

Falou sobre os métodos de coloragio da ca-
mada anddica:

1 — Coloracéo por impregnagéo ou absorgio.
2 — Coloragéo inorgéinica eletrolitica.
3 — Auto coloragéo ou coloragéo integral.

COLORACAO POR IMPREGNACAQ OU ABSOR-
CAO: Disse gque este tipo de tingimento depende
da abertura dos poros, por isso, a pelicula anddica
formada em meio sulfirico a uma temperatura
entre 19 a 24°C, é a mais indicada, bastando uma
posterior imersdo em corante orgénico ou inorga-
nico, nestes dois casos tanto a anilina quanto o
sal se impregnam nos poros da pelicula anddica,
colorindo assim o aluminio anodizado.
Salientando ainda que os corantes orgénicos
normalmente ndo possuem boa solidez & luz, com
algumas excessoes para tonalidades escuras.

COLORACAD INORGANICA ELETROLITICA: Men-
cionou que apdos a anodizacio em meilo sulfdrico,
podemos colorir a pelicula anédica em um banho
contendo sal metélico, o qual é atraido para o
fundo dos poros através de corrente alternada, e
as cores variam de acordo com a quantidade de sal
impregnado, partindo de cores claras chegando até
o preto, variando somente o tempo de exposicBo
no eletrdlito. Os sais mais usados sdo, cobre,
cobalto, niquel, cddmio e prata.

AUTO COLORACAO OU COLORACAQ INTEGRAL:
Salientou que este processo ndo depende dos
poros, pois a coloragdo vem do préprio dxido de
aluminio em formaglo, durante a anodizacdo. Para
isto sdo necessdrias ligas ou eletrdlitos especiais,
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PALESTRA

que normalmente séo a base de dcidos aromaticos
sulfonados ou &cidos orgénicos, tais como: écido
maleico, succinico, oxilico etc. Contendo ou néo
adigdo de acido sulfdrico entre 5 a 20 gr/l.

Estes banhos de acordo com a liga em uso
poderdo produzir cores diversas tais como: ama-
rela, ouro, bronze, preto e verde.

A — Coloragéo por impregnagio ou absorgso.
A anilina ou sal se impregnam na superficie

dos poros, quanto mais aberto estiverem
melhor se dard a impregnacéo.

B — Coloracéo Inorgénica Eletrolitica.
Neste processo através de corrente alter-
nada, os sais metélicos séo atraidos para o
fundo dos poros, devido o éxido de aluminio
ser |solante eletrico.

C — Auto Coloracio ou coloracdo integral.
O proprio gréo do 6xido de alumimo sai colo-
rido do banho anddico.

SELAGEM: Finalizando sua palestra, salientou que
apds a anodizagéo colorida ou néo, devemos hidra-
tar a pelicula anddica, provocando o fechamento
dos poros. O 6xido de Aluminio (alumina) que ante-
riormente era anidro e poroso, ao receber uma mo-
lécula de égua, aumenta seu volume especifico, e
os poros existentes entre os dxidos se fecham, tor-
nando a pelicula impermedvel, aumentado assim,
sua resisténcia contra a corrosdo atmosférica.
Processo: consiste em mergulhar o aluminio ano-
dizado em uma cuba de ago inox, contendo dgua
(destilada ou deionizada) levada a ebuligdo (97 a
100°C), mantendo o pH entre 55 &6.5:

Falou-se também sdbre a selagem com aditi-
vos onde a mais usada é a contendo acetato de
niguel de 3 a 5 gr/l.

Esta palestra foi realizada pela ABTG em
cooperagéo com a Prodec S/A Protegéo e Decora-
¢do de Metais, na pessoa de seu técnico quimico
Sr. Antonio Magalhdes de Almeida.

Resfriador de liquidos Radio Frigor.
Feito por quem conhece refrigeracao como ninguém.

Amegumumdr;macﬂbamenm 150%11 s desa Gwmhaﬂiﬂ%ﬂnd&ﬁmimna

nos seus servigos de anodizago, asua éaplicada | Insisiacoes da Récio Frigor. Uma equipe de
niquelamento, cobreagem ou para o aprimoramento da producdio na | ArolsSenRE atEmelle EaRCt e
cromagem, utilizando o resfriador pri estudos especiais para aplicacio do frio,
compacto de liquidos da Radio Frigor. industrias que ulilizam o processo de eshi 4 sua oispOSH

garantido pela

figram

F WRADIO

Av. Motarre], 317 (V. Leopoldina)

Tal. 2604322 (PABX) - Sdo Paulo/SP
Flliats: o Paulo, Porio Alegre, Curitiba, Rio
de Janeiro e Recife.
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INTRODUCAO
O DACROMET#320 ¢ uma dispersio
aquosa de vevestimento, contendo Cr,
quimicos orgianicos ¢ flocos de Zn.
0 DACROMET®320 proporciona alta
resisténeia a corrosio metilica.
Esta dispersio ¢ aplicada por imersio
e eura, formando um revestimento
aderente, de cor cinza metalico, tipico,
Este processo de revestimento via
DACROMETIZACAO de metais ferrosos,

Dados tipicos de corrosao

Névoa salina a 5%

elimina os nocivos problemas de poluicio
ambiental. O revestimento com
DACROMET®320 também é uma excelente
base, tanto para as pinturas

econvencionais como para eletroforéticas,
Intimeros tipos de pequenas pecas,
devidamente limpas, tratada com duas (2)
demdos de DACROMET®320, proporeionam
excelente resisténcia 4 corrosao, tal

ecomo indieado na tabela abaixo:

REVESTIMENTO DACROMET*320

TEMPO DE EXPOSICA0

Horas - Até enferrujar
. Espessura
Peso: mg/cm” - Peca Peca Peca
lﬂmﬂ X \I.! Z
1-14 3.8 72 120 240
14- 1.7 5.1 144 240 360
1.7=20 6.3 336 300 750

NOTA: A peca X representa superficie
difieil de ser rvevestida”, face as
varidveis de formate,
caracteristicas de
superficie, composicdo do ago e
sujeira de difietl remogdo;

A peca Y representa uma superficie
wormal, média, @ ser revestida;

A peca Z vepresenta superficie ja
limpa, polida e fdaeil de

se revestida.

CARACTERISTICAS FISICAS

DACROMET®320/Mistura
Viseosidade a 23°C
Densidade a 23°C

Ponto de ebulicio

Ponto de fulgor

Limite de flamabilidade
Toxicidade

DESCRICAO

O DACROMET®320 ¢ constituido e
dois (2) componentes quimicos distintos,
estaveis, cuja mistura antecede
em horas ao momento do processo
de aplicaciao do revestunento.

Misturados os dois (2) componentes
quimicos, resulta uma dispersio completa
de DACROMET®320, quimicamente
estavel por ndo mais de duas semanas,
pendente de a temperatura
ambiente nio exceder a 20°C.
Temperaturas mais elevadas de
armazenamento, reduzem a
vida 1til desta disperséio.

5 — 150 eps Brookfiel LVT sp 2-60 rpm
38 = 02 gr/ml

100°C

127°C

Nenhum

Toxico

7
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Diamond Shamrock
PRECAUCOES ESPECIAIS

Ha que evitar contato eom a pele, olhos
e membranas mucosas. Por econter oxidantes
fortes, é toxico e hd que evitar de se
ingerir e/ou misturar com outros
produtos quimicos, ou processar uma
evaporacio completa em veiculo aquoso.

APLICACAO

Limpeza: a resisténeia i corrosio
proporcionada por este revestimento com
DACROMET®320, depende do grau

de limpeza e da natureza da superficie

a ser revestida, As sujeiras normais e os
oleos devem ser removidos eom substiineias
alealinas. Crostas, erdcas e outros solidos,
tais como os residuos de usinagem,

devem ser removidos por meios meciinicos
(Jateamento), evitando a decapagem #cida
devido a absor¢ao do Hidrogénio,
ocasionador de trincas de superficie.
Revestimento: as pecas & serem revestidas
— DACROMETIZADAS — ou

— DACROMETALIZADAS — como
queiram, sio imersas em DACROMET®320
previamente agitado. Os excessos de
ingredientes quimicos sio

removidos em edmaras centrifugas.

Séo necessirias duas (2) demdos de
DACROMET®320 para perfeito contato,
assegurando revestimento uniforme.

Mais dados de engenharia serdo
fornecidos, quando solieitado.

Cura: quaisquer métodos de aquecimento
com aleance de temperatura,

no metal tratado, entre

288°C e 315°C, é satisfatorio.

O DACROMET®320 deve ser pré-curado
quando aplicadas as duas (2) demdos de
revestimento. A cura, na primeira demio,
¢ a uma temperatura de somente

180°C até 205°C agregando o
DACROMET®320 ao material tratado,
podendo este entiio, ser resfriado em agua.
Na segunda demiio, a cura é na temperatura
entre 288°C e 315°C. A exata temperatura
de eura, depende do tempo de permanéncia
no forno, do formato e da massa

das pecas tratadas e, também,

da eficiéneia do forno.

Seguranga: a mistura completa do
DACROMET®320 contém Cr hexavalente
em dgua. Limpeza e higiene pessoal

siio essenciais no manusear

os ingredientes quimicos do
DACROMET®320. Neste trabalho deverio
ser usados deulos de protecio.

Respingos acidentais, nos olhos deverdio
ser lavados com dgua em abundfneia.
Consultar prontamente um médieo.

SUMARIZANDO

O DACROMET®320 proporeiona uma nova

€ rara concepeio no campo

de revestimentos de metais, no

combate & corrosio metalica. Niio pode ser

facilmente definido, nem comparado como

igual aos processos convenecionais.

As infimeras vantagens do

DACROMET®320, somam-se:

1. Resisténcia & corresio em nivel superior
aos revestimentos convencionais tais
como a fosfatizacio,

a zineagem + cromatizaciio amarela.
No comparar-se com a zineagem, desde
que idénticas as espessuras de
revestimento, 0 DACROMET®320
proporeiona o dobro de resisténeia
nos testes de “Salt Spray”, somente
com 50% do peso de Zn por em?;

2. Nao gera os problemas e/ou exigéneias
de eontrole de poluicio ambiental,
tal como ocorre nos casos de
zincagem + cromatizaciio amarela e,
também, nao gera os problemas dos
despejos de efluentes residuais;

3. Nio ocorre “trincagem” por absorcio
de Hidrogénio;

4. Proporeiona uma base exeelente
para pinturas, inclusive, °
para acabamentos eletroforéticos;

9. Proporeiona uma aefio galviinica
controlada, resultando em “corrosio
branca” de menor intensidade do que
ocOrTe nos revestimentos
convenecionais com Zn ou Cd:

6. Resisténeia aos solventes orginieos,
6leos, gasolina e outros fluidos;

7. Resisténcia & temperaturas de
mais de 300°C.

- - R e R R R R N B R T o




Diamond Shamrodk do Brasil
Nivisio Metal Coating
Rua José Bonificio, n.” 1081 - Vila Conceigio
CEP-09900 - Diadema - 5P 1. 445-3713




Bragussa
Galvanotecnia
de Metais Preciosos:
especialidade
que resultaem
. qualidade superior.
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Divisao Galvonotécnica - Produtos e processos para deposicao guimica e eletrolitica de metais preciosos - fins tecnicos ¢ decorativos



O MAIS PERFEITO SISTEMA
COULOMETRICO

COULOSCORE S8

da Fa. HELMUT FISCHER

# Indicacdo digital direta das
espessuras das camadas metélicas

¢ Cartelas programadas

» Mesas universais basculantes
para qualquer tipo de pecas

co I.OMAN

Ay Frunr SCo Hu1lr1.1'.'-:-

U"| 000 C-!. KB F' atal P'F:lf'-l Sdo Paula

ESFEF!AS

"T l{lI\Lu".:‘l‘ ..rb I‘

FABRICADAS EM POLIPROPILENO
RESISTEM ATE 100°

REDUZ A EMISSAO DE POLUENTES
EM ATE 80%

CONSERVA TEMPERATURA DO BANHO
ECONOMIZA ENERGIA ELETRICA

AMPLAMENTE TESTADASE
APROVADAS
EM DIVERSOS FORNECEDORES

dp STRINGAL

Egiipamanios & Rewsstimanios
Indunirisis Lide,
Flua Ellas Faros Cersiasadi, 188
Km- 18 - Via Anchista - 5 B. do Campo
Fomes A48-42068 . 440-4TAT

lENGllI. EM PVC

POLIETILENO — POLIPROPILENO

Fornecemos em chapas ou bobinas, nas espessuras
de 0,50 a 3 mm com largurade 1 m
e corddo para corda de PVC.

LAMICOLOR

IND. E COM. DE PLASTICOS LTDA.

Rua Jodo Antonio de Oliveira n© 687/693
CEP 03111 — Fones: 93-3773 — 924210
Sdo Paulo — Capital




Para industria siderurgica,
metaldrgica, quimica,
petroquimica, téxtil, curtumes,
alimenticia, de bebidas, papel
e celulose, @ muitas outras, a
corrosao e um dos mais
perigosos inimigos.

Porque, para produzirem o
que elas produzem, tém que
conviver com acidos, alcalis,
gordura, derivados de petréleo

e corrosivos de toda a espécie.

O pior & que a maioria das

inddstrias que tém esse tipo de

problema néo tém defesas
apropriadas contra o mal e

pardem um dinheirdo todos os
anos: 30 bilhdes de cruzeiros.

A Ancobras @ uma empresa
que produz solugdes contra
esse inimigo que vive fazendo
vocé gastar muito dinheiro em
novas instalagdes e
manuilencdo permanente.

Ela tem mais de 100 anos de
tecnologia internacional em
revestimentos anticorrosivos
desde uma simples pintura a
base de resina sintética até o
mais forte revestimento
antiacido com lengol de
borracha e varias camadas de

tijolos ceramicos ou de
carbono.

Além disso, a Ancobras
instala os seus anticorrosivos
com mac-de-obra propria,
garante o produto, a
instalagdo, e ainda deixa a
disposi¢do sua assisténcia
técnica em todo Brasil,

Chame a Ancobras para
resolver o seu problema de
corrosdo. Vocé ndo vai ter
apenas um anticorrosivo
especifico, mas também uma
protegdo dos lucros da sua
empresa.

A COrrosao
custa

caro demais

pras

uaempresa
anda
de bracodado

comela.

Gostaria de:

Ciunira enviar 8sia cupom colpdy sobne papei timbrado, informando o
Famg G @MpreE, S8 nom nnﬁalm.—n, profissso & = L ]

Ancobras Anticorresives do Brasil Lids,
Departamanio de Consullas - Caiva Postal 258 - 07000 - Guarulhos - 5P

I I
| |
| { ) maiores informagdes. ( ) visila de representante. |
| |
I i

I

3

ANCOBRAS - Anticorrosives do Brasil Ltda.

ESCRITORIO: Rua Guarani, 200 - FABRICA: Rua Cavadas, B39 - 07000 - Guarulhos - Sp
Fonas: (011) 2081500, 2081628, 2081630 - TELEX (011) 25825 ANCB BA - Cx. Posial 258
GRAUPD KERAMCHEMIE-GAIL




O brilho

do Sol e as

cores do

E o que V. pode obter
com 0S8 processos de ouro
da Lea-Ronal.

O brilho é excelente em
qualquer camada de uso
comercial, desde “flash” até
grossas camadas.

V. podera também obter
uma vasta gama de
coloragdes, mas o mais
importante @ que uma vez
escolhida e ajustada a cor,
esta manter-se-a4 constante,
sem os problemas de alguns

banhos que variam a
coloragéo do deposito a
cada momento.

Os processos de ouro da
Lea-Ronal sdo amplamente
aprovados em producdo por
inimeros clientes no Brasil
e em todo mundo.

Mos resolvemos seus
problemas com técnica,
aconselhando as melhores
soluctes para V. obter o
melhor acabamento ao
menor custo. Por isto

inimeros e importantes
clientes atestam

a superior

qualidade dos nossos
processos e Servicos.

Banhos alcalinos, banhos
acidos livres de porosidade,
flash ou folheacéo e
“"duplex”, a solucéo é
Lea-Ronal.

Nés dizemos tudo isto
mas V. nado precisa
acreditar, peca para
provarmos.

TECNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

Aua Oneda, 574 - Telefones. 4524422 - 4524743 -
Telex [011) 4454 BR

Calxa Postal 557 - CEP 09700 - Sio Bernardo do Campo, SP

Lea-Ronal, Inc. AR

4524196

24







PINTURA

Pintura por eletroforese

1 — INTRODUGAO AO PROCESSO DE PINTURA
ELETROFORETICA

1.1 — A necessidade de se obter tintas e processos
que permitam conseguir protegio das superficies metdlicas
contra a corrosdo e simultaneamente reduzir & poluigdo do
meio ambiente, obriga os técnicos a desenvolver pesquisas
cada ver mais profundas para a soluglio destes problemas
seguinte diretrizes bdsicas como:

1 — Malor rendimento do processo de aplicago,

2 — Maiores propriedades anti-corrosivas.

3 — Menor conteido possivel de solventes orginicos.
4 — Menor conteddo possivel de produtos poluentes.

Aproveitando o Ja conhecido método de pintura por imer-
sd0 de pegas em tintas de base aquosa e combinando este
método com o processo eletroquimico, obteve-se a eletro-
deposicio de pintura onde quatro processos eletroquimicos
desenvolvem-se em conjunto sendo: eletrocoagulago, eletro-
csmose, eletrolise e eletroforese. Este dltimo deu nome ao
sistema de pintura “por eletroforese”,

1.2 — Descrigio bésica do processo e consideragdes
tedricas sobre os fendmenos eletroquimicos envolvidos.

(FIG. 1)

1.2.1 — Pintura por eletroforese & entiio o processo de
pintura por imerséo, onde a pega a ser pintada é Imersa num
tangue contendo tinta como sendo eletrolito coloidal ou dis-
persio aquosa estabilizada.

Durante a operagio de recobrimento, a peca constitui
um eletrodo (anodo ou catodo) num circuito de corrente
continua, com o outro sletrodo oposto que pode ser cons-
tituido do préprio tangue ou de diversas placas de dimensdes

ESQUEMA BASICO DO SISTEMA DE
FINTURA ELETROFORETICO

— TRANSPORTADOR

/
" TOMADOR DE CORRENTE

o

X/ — BERRAS DE CONTAT

| i,/ L ASBERME TR

! a-ﬁi. __,-"'H"-:--l,-.+ THHTA

r .-‘_r';-' PECA & PINTAR
/l::/"-./ WOLTIME TR
b TR A NSF DRMADDR
. | RE T i ADDR

@& O SSTEMA ANONCO

I=] I+] SSTEMA CaTODICO

e distribuiciio estratégicas. Neste Gltimo caso, as placas
serfio dispostas nas laterals do tanque que deverd ser ele-
tricamente isolado.

Aplica-se a corrente durante um periodo que pode variar
de 1 & 5 minutos e retira-se a pega passando em seguida
por um processo de enxaguamento e lavagem com &gua
deionizada ou ultrafiftrado para retirar a camada nao depo-
sitada pelo processo eletrofordtico e finalmente cura-se a
tinta na estufa de secagem.

1.2.2 — Processos aletroguimicos no sistema de eletro-
deposicio de tinta.

[FIG. 2]

1.2.2.1 — Eletrocoagulagio — £ o principal dos quatro
processos eletroquimicos. As particulas carregadas eletrl-
caments perdem a sua carga o juntar-se & peca a ser reco-
berta, devido a presenca de lons com sinal elétrico contrério
a0 das particulas. Estas nfio mais se repelem, coagulam e
se depositam sob a forma de um filme de caracteristica inso-
livel na dgua, aderindo firmemente & pega. Outras reacfes
eletroquimicas complexas completam o processo de coagu-
lagao,

1.2.2.2 — Eletro-osmose — E a saida do eletrolito do
amblente de coagulagho, isto &, do filme que forma por
eletrocoagulacio na peca, saem a agua, aminas, amoniaco &
dcidos orglnicos. Gragas a este fendmeno, o filme ao for
mar-sé na peca, perde guase toda a Agua mesmo estands
na solugio aquosa.

1.2.2.3 — Eletroforese — E a migraglo num campo elé-
trico de particulas dotadas de carga elétrica. O sinal da
carga de particula determinard o sentido de migracdc. As
pﬂl’“l:li;ln dotadas de carga negativa para o pélo positivo
{anodo).
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As dotadas de carga positiva para o pélo negativo (cato-
do). Mo caso de pintura eletroforética as particulas em sus-
pensdo sho compostas de pigmentos, envolvidos com resinas
& aminas ou dcldos orglnicos. As chamadas tintas anddicas
siio as que migram para o polo positivo (anodo). As catddi-
cas para o pdlo negativo (catoda).
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2 — CONSTITUINTES DA TINTA E INFORMACOES BASICAS

2.1 — Resinas — Chamadas também, de veiculo, & o
componente mais importante para a formulagio da tinta.
Constitul 95% da particula As resinas podem ser dispersas
no banho em forma de emulsfio, como soluclo ou uma mis-
tura de ambos. Devem possulr as seguintes propriedades:

— Ser soliveis em dgua.

— Formar uma pelicula uniforme durante a eletrocoa-

gulagéo.

— Apfs a eletrodeposicio e cura, ser Insolivels am

dgua.

2.2 — Bases neutralizantes — As bases neutralizantes
contribuem para obter a solubilidade da resina na dgua. As
principais bases neutralizantes nas tintas enddicas sfo o
amoniaco ou as aminas, e nas tintas catddicas sdo os écidos
orgénicos [por exemplo o #cido acético ou formico). As
bases neutralizantes ndo devem produzir reacbes secunds-
rias na eletrodeposicho nem provocar odores desagradéveis.

2.3 — Dissolventes — 880 produtos Incluidos
na resina para melhorar sua solubilidade em égua & servir
como estabilizadores da mesma no ambiente aguoso.

Modificam também as propriedades da pelicula obtida
por eletrodeposico melhorando os seguintes pontos:

— Uniformidade na deposiclio da tinta.

— Espessura da pelicula.

— Eficiéncia slétrica.

2.4 — Pigmentos — MNa pintura por eletrodeposigio
nlmprwnm-u os pigmentos preparados em particulas finis-
SIMas.

Como principals plgmentos citaremos o Oxido de titénio,
negro de fumo e Oxido de ferro.

Os plgmentos proporcionam na camada de tinta deposi-
tada as seguintes propriedades: aspecto (brilho)/maior resis-
téncla & corroséo/resisténcla elétrica do filme, resultando
malor poder de penstracio da tinta/melhor aderéncia entre
as camadas posteriores da tinta.

2.5 — Agua delonlzada — A dgua empregada na prepa-
ragio das tintas durante a formulagiio & também a que se
acrescenta ao banho deve ser a mals pura possivel.

Agua contendo sais dissolvidos causam condigbes de
instabilidade & defeitos na pelicula.

1.2.2.4 — Eletrolise — A passagem de corrente con-
tinua atravessando a solugdo aguosa eletrolitica, promove a
migragio dos anlons para o pdlo positivo e cations para o
negativo. O resultado principal & o desenvolvimento de gds
noa eletrodos (oxigénio no anodo e hidrogénio no catodo).
(FIG. 2] e (Fig. 3] 1
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3 — FATORES QUE AFETAM A ELETRODEPOSICAD DA
PINTURA

Qs principaia fatores s&o: Tensdo, densidade de corrente,
tempo de eletrodeposigdo, temperatura, agitagdo, pH, condu-
tividade, conteddo de sdlidos.

3.1 — Tenséo — E a diferenca de potencial aplicada
entre o anodo e o catodo estabelecendo um fluxo de cor-
rénte elétrica no banho. Os valores de tensdéo aplicados nos
processos de eletrodeposicio sfo de:

150 a 350 V nos sistemas catddicos

150 a 450 V nos sistemas anddicos.

Por razdes seconimicas procura-se trabalhar com volta-
gens proximas dos valores minimos necessdrios.

O wvalor détimo de voltagem depende de cada tinta, da
temperatura da mesma e de auséncia de reagfes secunds
dias que provocam formagho de gés excessivo e descontl-
nuidade no filme de tinta depositada.

A voltagem aplicada em que se verifica a formagio do
gés excessivo, denomina-se "VOLTAGEM DE RUPTURA",

(Fig. 4)

3.2 — Densidade de corrente — A densidade de cor-
rente & varidvel com o tempo de deposicio diminuindo até
um wvalor minimo devide & resisténcia da palicula de tinta
depositada na peca. A deposigio de tinta na peca cessa
quando se atinge este valor minimo.

3.3 — Tempo de deposicho — O tempo minimo neces-
sério para depositar a tinta é relativamente curto, sendo de
5 & 15 segundos que & geralmenta suficlente.

Mas para permitir o deslocamento do campo elétrico
nas dreas de dificll scesso, use-se tempo veriado de 1 a &
minutos,

Obtém-se assim uma das principals vantagens do pro-
cesso eletroforético, que & de penetrar a tinta em todas as
raentrincias das pecas por mals complexa que seja a sua
conflguragiio, em curto espagco de tempo.

J4—T ra — Durante o processo de eletrode-
posicio se desenvolve calor aumentando & temperatura do

27
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Nosso departamento técnico esta a
disposicao de Vv.Ss., para orienta-los na
aplicacao destes produtos como
também para qualquer consulta referente
a0 ramo, pois a YPIRANGA dispoem de
uma grande equipe altamente
especializada com longos anos de
experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA.

Desengraxantes Quimicos
Desengraxantes Eletroliticos
Decapantes Acidos

Cobre Alcalino Brilhante

Cobres Acidos Brilhantes

Niquel Brilhante de Alta Penetracao
Cromo Auto-Reguléavel — Decorativo
Cromo Duro

Cromacao de Plasticos

Zinco Alcalinos modernos

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n 1453 (sede prGpria] - Fones: 272-8916 e 63-2257 - S80 Paulo

Distribuldor no Rio Grande so Sul:
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® Zinco Acido de alta penetragao

® Cromatizantes (Verde oliva -
amarelo - azul)

® Passivadores (Varias concentragoes)

® Abrilhantadores de alto rendimento

® Estanho Acido brilhante

® Polimento eletrolitico - Ago inox

® Limpador emulsificavel

® Cadmio brilhante

e Cromado de aluminio

Tradicao e qualidade
desde 1.951



PINTURA

Em linhas de produglio continua, a elevagio de tempe-
ratura é controlada,

Temperaturas balxas, facilitam a estabilidade do banho,

Temperaturas altas facilitam & penetragiio da tinta, pro-
porcionam economia por ser suficiente menor equlpamento
de refrigeracio e aumentam o rendimento da produgio de
ultrafiltrado.

Porém as temperaturas elevadas originam perdas de
produtos solubilizantes com as aminas, amoniacos e dissol-
ventes. Altera a viscosidade da tinta, a condutividade & o
pH do banho.

O wvalor ideal da temperatura do banho serd obtido na
pratica, de acordo com os resultados conseguidos experi-
mentalmente para cada tinta, nas condigbes reais de trabalho.

Valores de temperatura usados normalmente em banhos
de tinta anddica ou catodica sio de 20 & 30°C.

3.5 — Agitacio — Deve-se efetuar a agitagio no banho
para favorecer os seguintes fatores:

1 — Evitar superaguecimento, garantir ambiente homo-
géneo, e retirar 0 gis formado na drea de eletro-
deposigio.

2 — Evitar a sedimentacio da tinta. Para Isso devemos
manter agitado o banho mesmo sem estar em pro-
dugéo.

A agitagho nGo poderd ser excessiva; pois diminuird a

velocidade de deposigio da tinta,

3.6 — — O wvalor do pH 4 caracteristico do mate-
rial do banha,

DEPENDENCIA DO RENDIMENTO ELETRZC
DE DEPOSICAD COM O pH DO MEID
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E essenclal manter um valor constante do pH, & deve-se
controlar diarfaments.

A deposicBo da tinta @ o rendimento elétrico diminuem
com o sumento do valor do pH. Este aumento se origina
durante o processo de eletrodeposiclo ao sumentar o teor
de amoniaco ou aminas no banho. Pode-se controlar esse
teor de pH com uma membrana envolvendo os eletrodos,
constituindo uma célula de didlise gue retira do banho as
aminas @ sals em excesso.

Valores de pH em banhos anddicos sfo 64 a 85
em banhos catddicos 558 65

Flg. 5)

3.7 — Condutividade — O valor de condutividade carac-
teriza o poder de transporte elétrico da tinta no banho.
Valores de condutividade,
em banhos anddicos 1000 a 4500 4 S
em banhos catédicos 1000 & 2500 u S

A variagho do valor de condutividade nos banhos alerta
casos de contaminagdo por eletrolitos nio desejados,

3.8 — Conteddo de sélidos — O conteddo de sélidos
influi na espessura da camada de tinta depositada na peca.
Fara maior conteddo de sdlidos, com as outres varidvels
fixas do sistema, verifica-se menor deposicio de tinta.

O valor 6timo depende do tipo de plgmento e da rela-
Gado: plgmento-resina empregada na formulagiio de tinta.

Geralmente empregam-se wvalores entre (10 a 23% de
conteido de sdlidos nos processos eletrofordticos).

3.9 — Anidlise dos fatores que influem na eletrodepo-
sicho da tinta — MNos itens anteriores foram descritos resu-
midamente estes fatores.

Combinacio dos valores 6timos obtidos das mesmas,
proporciona um conjunto de vantagens do processo eletrofo-
rético, das quais, poderemos destacar as seguintes:

— Deposicdo de uma pelicula uniforme em todas as partes
da peca inclusive em cantos salientes ou pontos de dificil
acesso, normalmente néo atingidos por outros processos.

— A espessura do filme formado pode ser controlado auto-
maticamente dentro de limites muito rigorosos.

— Néo existe praticamente perdas de tinta do banho.

— Podem ser controlados automaticemente todas as varld-
vels que influem no processo.

— Poder de penetr , mesmo em partes da peca forman-
do cavidades ndas tipo calxa ou tubo.

3.10 — Poder de panetracio — Esta caracteristica cons-
titul uma das vantagens peculiares ao sistema de eletrode-

posichio,

A possibilidade da tinta atingir cavidades profundas a
partes de dificll acesso das pecas & devido ao fendmeno do
desvio das linhas de forga do campo elétrico, que descreve-
moe a sagulr,

A eletrodeposiclo das particulas de tinta, Inicla-se nas
partes de pecas mals proximas ou mals facilmente atingldas
pelo campo elétrico formado.

Ma medida que se forma o filme de tinta nas superficles
da verifica-se 0 Isolamento elétrico destas partes e
as linhas de forga do campo elétrico desviam-se para as
partes da pe¢a ainda nfo revestidas de tinta.

Ouanto malor & a resisténcia elétrica da pelicula de
tinta depositeda, malor & o desvio das linhas forca do
campo elétrico, sendo malor a penetracio das particulas de
tinta que revestem as partes de dificll acesso.

O poder de penetracfio & uma das caracteristicas de
cada tinta e .?.ﬁ:; paral a masma q;lnu conforme varlam os
fatores que a aletrodepasicio.

Otimizando os valores de trabalho destes fatores obte-
remos excelente poder de penetragio da tinta.

3.11 — Medida do poder de penetragio — Existem
;&ﬂm métodos pera verificar o poder de penetracio das

ntas.

Por exemplo, verificando & cobertura atingida na supar-
ficle interna de tubos. Outros métodos utilizam duas chapas
colocadas paralelamente na disténcia bem proxima uma da
outra e apis alguns segundos de passagem da corrente elé-
trica, retira-sea do banho e observa-se a cobertura atingida
na face interna das chapas.

Todos os sistemas emprégados oferecem resultados com-
parativos & devemn ser fixados para cada ensalo, os valores
dos fatores que influem no poder de penetragiio, como vol-
tagem, temperatura, condutividade, agitagio, teor de sdlidos,
aspessura da camada depositada, resisténcia elétrica da peli-
cula & rendimento elétrico.

(Figs. 6 & T)
4 — PREPARAGAD DA SUPERFICIE DAS PECAS

4.1 — Limpeza e desengraxamento — Para 08 processos
convencionais de pintura, a qualidade final & sficiéncia do
sistema dependem dos culdados na limpeza e pré-tratamento
da superficie metdlica.

Este principlo & também wvélido para a pintura eletrofo-
rética. A eletrodeposiclo ocorre em superficies contendo
graxss, mas neste caso a durabllidade da camada de tinta
& as propriedades anti-corrosivas da pega sho sensivelmente
diminuidas.
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A limpeza e eliminagio de graxa, dleo, ferrugem e careps
deverdo ser feitas de acordo com o tipo de guantidade de
impurezas contidas na peca.

Processos adequados de limpeza sdo:

1 — Com vapores de dissolventes com percloroetileno, tri-
cloroatileno e cloroetano,
2 — Por solugio aquosa contendo dicalis de fosfato.

A limpeza perfeita das pecas constitul a etapa inicial do
pré-tratamento.

4.2 — Tratamento de fosfatizacio — A complementagio
da preparagio da superficie de pecas de ferro & feita me-
dianta aplicecio de fosfato de zinco ou outros metais. Nor
malmente fosfato de zinco, com peso de recobrimento que
varia de (3 a 5] g/m? de superficie tratada.

Recobrimento mais pesado de fosfato, devido a resis-
téncla elétrica de cemada, prejudica o processo de eletro-
forese.

PODER DE PENETRACAD DA TINTA NO
SISTEMA DE PINTURA POR
ELETRODEPOSICAD
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Este tratamento atua como protetor contra o alastra
mento subpecullar da corroslo e permite uma boa base ade-
reante para a camada de tints.

Para o processo eletrofordtico, um culdado especial deve
ser tomado no tratamento da fosfatizagSo. Este cuidado & a
lavagem final das pecas. Deve ser muito culdadosa e rigo
rosa pois se ficarem na superficle da peca sals provenien-
tes do processo de fosfatizaglio, provocario deteriorachio da
tinta do tanque.

4.3 — Secagem — A peca de ago fosfatizada, apds sua
lavagem final com #gua desmineralizada, deve conservar-se
Umida até entrar no tangue de eletroforese.

Se a peca estiver parcialmente seca, a tinta ndo se depo-
sitard uniformemente e ndo terd o aspecto satisfatirio. Sa
for impossivel manter a pega Umida, deverd entdo secdda a
uma temperatura de aproximadamente 150°C.

5 — EQUIPAMENTOS PARA O SISTEMA DE PINTURA POR
ELETRODEPOSICAD

| — Equipamentos elétricos para geragdo e controle de ali-
mentacio de corrente continua,

2 — Tanque de Imersfo com os equipamentos auxillares
para: recirculaglo, agitagiio e filtragem da tinta, Méqui-
na Frigorifica, Trocadores de calor, Células de didlise,

3 — Zona de lavagem, Ultrafiltracio e descarga dos efluen-
tes.

4 — Bistema de sopro e secagem.

5 — Transportador.

Estes equipamentos sio os gue basicamente compdem
uma instalaclio de pintura por eletrodeposigio.

Descrevemos a seguir as caracteristicas principais que
devem atender cada um deles,

51— elétricos — A corrente continua
provém de um sistema composto por transformador, retifics
dores e componentes adequados para regular a voltagem.

Os fornecedores de tinta devem informar estes valores
bdsicos de tensiio, Rendimento elétrico em Ampéres x se-
gundo/grama de tinta depositada e tempo de deposicdo.

Em fungio destes valores serd calculada a carga tedrica
e dando uma reserva acima desta carga, serfo dimensiona-
dos os equipamentos do sistema elétrico.

Como valores informativos citaremos os seguintes:

— Instalagio de carrocerla de automdvels para 60 carroce-
ria/hora que corresponde a 6000 mi/hora, depositando
240 kg de tinta/hora.

Capacidade instalada:

3 transformadores da 900 kVA/cada, para 600 Volts
1200 Ampéres
— Instalaglio de pegas pequenas diversas.
300 m2/hara, depositando 12 kg de tinta/hora
Capacidade Instalada:
1 Transformador de 450 kVA, com 500 Volts
T00 Ampéres

5.2 — Tanque de imersiio — O dimensionamento, con-
figuragho, localizagho dos acessdrios, a qualidade e hitola
dos materials empregados para a construgio do tanque de
imers&o, requer um cuidadoso projeto por parte do fabri-
cante de equipamento.

Algumas diretrizes Importantes so:

Estudo de geometria & dimenslonamento correto e eco-
némico que serd funglo das dimensbes das pegas e do
tempo necessdric de imersio.

Evitar zonas sem recirculagdo do banho o que provoca
ria sedimentagio da tinta.

Localizar corretamente as entradas e saidas das tubu
laghes de agitagio para eviter formacio de espuma.

Distribuigéo Ideal dos equipamentos auxiliares nas pro-
ximidades do tanque pera tornar & instalacio mais compacta
posivel e de ficll manutencho.

5.2.1 — Equipamentos auxiliares para agitagio, filtra-
gem & recirculacio da tinta — Os equipamentos de agitago
& recirculaglo de tinta sfio bombas e agitadores.

Recomenda-se uma agltagio que corresponde a uma ve-

N
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locidade de troca das 4 a 6 vazes o volume do tangue por
hora. Em tanques pequenos, as bombas empregadas na re-
circulagio pelos filtros, trocadores de calor e uitrafiltragio
sio suficientes para obter & velocidade da troca recomen-
dada.

Em grandes tanques empregam-se também misturadores
especiais para atingir o nivel desejado de agitagio.

O filtro deve atender ao grau de filtragem recomendado
pelo fabricanta de tinta & ser simples para facll manutencio
& de preferéncia ter 2 unidades filtrantes sendo 1 de reserva.

5.2.2 — Unidade frigorifica e trocadores de calor — A
finalidade principal do equipamento além de controlar o calor
produzide pelas reagbes eletroguimicas desenvolvidas duran-
te 0 processo & de proporcionar uma temperatura constanta
para permitir uma deposiciéo perfeita.

Oz trocadores de calor normalmente empregados para
este fim sfo de placas por permitirem a facilidade de lim-
peza, manutencio e serem de construglo compacta. De pre-
ferdncia deve haver uma unidade de reserva montada.

A unidade frigorifica deve ser amplamente dimensionada
além da capacidade tedrica necessdrla. Considerando o re-
gime de trabalho continuo, ideal serla manter 1 unidade de
reserva mas Isto torna-se muilto dificil por razBes econdmi-
cas, Neste caso & conveniente usar 2 maquinas, cuja soma
das capacidades & a requerida.

5.2.3 — Células de diilise — E basicamente uma caixa
de pléstico rigido com uma face aberta que fica voltada para
o lado do banho.

Mesta face & colocada a membrana semi-permedvel se-
parando o banho do Interior da caixa contendo o eletrodo e
dgua deionizada em recirculagio. :

Cuando se empregam células de dldlise, o tanque deverd
ser revestido internamente com algum material eletricamente
isolante, por exemplo esmalte/epoxy catalizado com amina.

5.3 — Lavagem e ultrafitragioc — As pecas ao sairam
do banho de tinta apresentam escorrimento natural da cama-
da néo depositada eletroforeticamente. A lavagem removerd
total e uniformemente esta ceamada, proporcionando bom
aspecto final sem manchas de dgua na superficie, Este pro-
cesso requer dgua deionizada na proporgiio aproximadamente
18 2|/mde superficie de chapa.

Este valor da dgua somado ao de tinta arrastada consi-
g0 mals o tratamento de efluente representa um custo con-
siderdvel numa instalacBo de alta produgiio.

Utilizando-se de um sistema de ultrafiltracio contendo
membranas semi-permedvels que separam da tinta a quanti-
dade necessdrla de dgua para permitir a lavagem de pecas,
poderemos trabalhar em circuito fechado fazendo retornar
ao banho, dgua e a tinta proveniente da lavagem pols os
mesmos mantém suas propriedades inalteradas.
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5.4 — Sistama de sopro & secagem — Apis o processo
de lavegem as gotas de agua sdo eliminadas num sistema
de sopro de ar e seguem para 0 secador de cura que traba-
Ilha em temperaturas de 180° a 210°C.

Razfes de seguranga e qualidade de acabamento exigem
a constante renovagio do ambiente interno do secador por
ar fresco, para evitar que a concentragdo dos vapores de
ﬁulrum & produtos de dissociaclo ndo alcangem valores

mites,

5.5 — Transportador — O processo eletroforético requer
para obter producbes elevadas, meios de trensporte em cir-
cuitos continuos e de preferéncia com uma s6 carga e des-
carga no circuito,

0 método mais simples & empregar transportadores do
tipo monovia que permite isolar eletricamente as pecas de
forma relativamente simples.

O sistema com movimento Intermitente e elevador para
imerséo também & usado com a vanagem de se obter meno-
res equipamentos (pré-tratamento, tanque e secador).

Este dltimo sistema nfo & indicado para uso em tinta
catddica, devido & sua particularidade de se aderir como
cola, danificando partes meclnicas do elevador de imersdo.

6§ — CONTROLE DAS PECAS E DAS VARIAVEIS DO SISTEMA

.1 — Controle das pecas — A verificacBo em interva-
los regulares do rendimento elétrico associado com, qual-
dade da superficie final das pecas, comportamento nas pro-
vas da resisténcia & corrosdo & poder de penstragio, for-
mam o conjunto mais Importante de ensalos que devem ser
feitos nas pegas.

6.1.1 — O rendimento elétrico & expresso em Coulomb
[ampere x segundo) por grama de tinta depositado & se estl-
ma, verificando o peso de pelicula de tinta depositada com
a qualidade de eletricidade consumida.

6.1.2 — O aspecto final da pega a cura no secador
indicard eventual deficiénclia na qualidade do banho de tinta.

6.1.3 — As provas de resisténcla & corrosio sdo efe-
tuadas nas pecas acabadas nos testes de neova salina.

B.1.4 — 0 ar de panetracio é verificado comparando
os valores obtidos nas pegas de amostra com valor consi-
derado padriio para @ mesma tinta,

6.2 — Verificagio e controle das varidgveis do banho —
Para obtengio dos melhores resultados da eletrodeposicio
& necessdrio estabelecer um programa de verificacio e con-
trole das principals varidvels do banho como: condutividade,
pH. conteddo de sdlidos, aminas e dissolventes.

6.2.1 — Condutividede — E determinada pelo emprego
de uma célula de condutividade. A freqiéncla recomendada
de verificacio serd duas vezes por samana.
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5.2.2 — pH — Verifica-se diariamente, pelos métodos
convencionals indicadores do pH. A variagio permitida de
pH & = 0.2, e deve ser analizada em conjunto com a mudanga
do conteldo de aminas e da condutividade.

0 controle do pH pode ser feito de duss formas:

1 — Com membrana semi-permedval montada na célula de
didlise contendo no seu Interior o eletrodo. O excesso
de amoniaco, aminas & sais slo retirados pelo dgua
delonizada que flul no Interior da célula, :
MNeste caso a reposigio dos componentes do banho &
feita por adiglo periddica de tinta, cuja composigio &
similar & original do banho.

2 — Qutro sistema & repor no banho os componantes gue
sio retirados durante o recobrimento. Este materlal de
reposigio serd pobre em aminas tendo malor proporgio
de sdlidos, pigmentos e menor pH do gque a pintura
original.

Neste caso a tinta de reposi¢io dilul-se com tinta do
banho através de misturador inserido num dos circultos
de recirculagio do liquido do banho,

§.2.3 — Conteddo de aminas ou #acidos — A determl-
nacio & feita por meio de Titulagio analitica e expressada
em millequivalentes.

Valores orientativos:

tintes anddicas 50 a 120 MEQ.

tintas catddicas 40 a B0 MEO.

O controle @ feito com as células de didlise conforme
anteriormente explicado.

§.2.4 — Conteddo de dissclventes — Determinado por
cromatografia em fase gasosa pelo efeito pritico na quall-
dade final de pelicula obtida.

6.2.5 — ConteGdo de solidos — Varifica-se duas vezes
por semana por métodos normalizados.

A variagho do conteddo de sdlidos fica normalments no
limite de = 0.3%. Controla-se o conteddo de sélidos adicio-
nando pasta rica em sélidos tendo o culdado de controlar ao
mesmo tempo o valor do pH e de outras varidveis,

6.3 — Uhtrafiltrado — A verificaglio e registro de valo-
res de produgio de filtrado deve ser feita diariamente.

As membranas semi-permedvels trabalham sem interrup-
¢fo e nfio exigem lavagens em regime normal de funcione-
mmt:a A limpeza dos mesmos deverd ser efetuada somente
guando:

1 — Houver paralizagio na recirculagio da tinta pelas mem-
branas por tempo suparior a 2 horas.

2 — Quando & produgBo do filtrado ficar abalxo de BO% da
capacidade nominal.

7 — CONSIDERAGOES FINAIS
Como temas de encerramento de nossa apresentagio

foram escolhidos os seguintes itens:

Seguranga, custos & comparagbes com outros processos,
ceracteristicas e desenvolvimento passado, presante e futuro.

T.1— — Né@o hé perigo de incéndio, pois a
guantidade de solvente contido no banho é insuficlente para
tornar a tinta inflamdvel. Dispositivos de seguranca que s8o
colocados no sistema: Sinals scdsticos, luminosos e princi-
palmente dispositivos gque desligam a alimentacho elétrica
quando se abrem as de acesso hs ronas perigosas
submetides a tenslo da Instalagho.

7.2 — Custos de comparagio com outros processos —
Considerando como custos operacionals os seguintes fatores:

Material de recobrimento (tinta) <+ salérios

4+ Custo de capital do investimento Inicial

+ Materlals auxiliares e enargla elétrica.

+ Lavagem (dgua deionizada)

Fol felta uma comparagio entre 4 sistemas de pintura
para capacidade de 1,5 m?/minuto de superficie a pintar para

de 1000 mZ/dia em 2 turmos com deposicio de
de tinta de 30 4. o rasultado fol o seguinte:

Por 1000 Cr$ de custo tipo com o sistema de pulveriza-
glio por pistola, tivemos:

800 Cr$§ com pulverizagho eletrostética;

T80 Cr$ por imersfo convencional; e

640 no sistema eletroforético.

As andlises para cada caso em particular apresentarfio
os seguintes aspectos em relaglio ao exemplo dado.

— Custos s8o mals balxos para a eletrodeposicho em rela-

clo aos outros sistemas & medida que sumenta a pro-

— Utilizando slstema de lavagem com ultrafiltrado haverd
redugio nos gastos com égua deionizada e as perdas
totals de tinta se limitarfio a 5%. Recordamos que no
sistema por pulverizagho convencional alcangam os valo-
res de até 70% de perdas.

— Para pequena producio o valor de custo de Investimentos
elevado torna-se muito significativo, por exemplo na com-
paracio dada, o equipamento completo para o sistema por
eletrodeposiclo custaria 3 vezes mais o valor do equipa
mento para pulverizagio convelcional.

7.3 — Caracteristicas — Vantagens mais destacadas no
p;maiun de eletrodeposicio sobre os processos conven-
clonais.

— Economia elevada em relaglio aos sistemas convenclonals.

— Aproveitamento de tinta em praticamente 100%,

— Mio polul o meio ambiente.

— A tinta sendo a base de dgua (80 a 90% do conteddo do
tangue) nféo apresenta perigo de incéndio & nfio desprende
tdxicos ou desagradéveis.

— Toda & pega & recobarta por camada de tinta de espas-
sura uniforme & sem imperfeigbes, inclusive nos cantos
& entradas com dobras em forma de caixa mesmo pro-

— Auséncia total de gotas e escorrimentos dispensanda um
lixamento posterior.

— Maealhor produglo contra a corrosio.

— Rigorosa uniformidade na espessura da camada de tinta.

— Facilidade de limpeza da Instalagio usando simplesmente
dgLa,

— Frocesso de trabalho simples de fécil controle, permitin-
do mecanizegio completa do sistema.

Dificuldades e limitaghes do sistema por eletrodeposicho

1 — Pegas compostas de diversos metals apresentam dife-
rentes comportamentos eletroquimicos e conseqlente-
mente dificuldades no controle de varidveis que afetam
a elstrodeposicio.

2 — A verificacio & controle do pH, condutibilidade & outras
varidvals do sistema deve ser rigorosa.

3 — Aspecto final quanto ao brilho em desvantagem com as
tintas convencionals.

Desenvolvimento Passado, Presente e Futuro

A pesquisa e desenvolvimento do processo eletroforé
tico destacavam-se na Europa principalmente entre os fabri-
cantes de tintas e squipamentos, enquanto gque na América
& Indistria sutomobilistica era quem desenvolvia estas pes-
quisas com malor intensidade.

As tintas chamadas anddicas proporcionavam melhores
resultedos priticos nas instalagbes de produgiio, porém, pes-
quisas de laboratdrlo com tintss catédicas comecaram a
mostrar algumas vantagens em relagio s anddicas.

A indistrla sutomobilistica Iniciou nos Estados Unidos,
operagbes de produglio com tintas catddicas obtendo suces-
s0, e atualmente este sistema estd sendo introduzido nas
principais inddstrias automobllisticas da Europa.

Mo Brasll, das 12 instalagbes existentes de pintura por
eletrodeposiclo, 11 sBo do sistema anddico e uma do sis-
tema anddico @ uma do sistema catddico. Os resultados
epresentados neste Gltimo sfo bastante satisfatdrios, apre-
sentando como vantagens destacadas; malor resisténcia a
corrosio, de penetragio e rendimento elétrico.

As Indistrias de grande, médio e pequeno porte, tem
o desenvolvimento nesta drea da tecnologla, um futuro muito
promissor, pols com a experincia que vem se acumulando,
tanto na fabricaglo da tinta como de equipamento, obtém-se
menores custos de Investimento @ operaglo. As instalagbes
tornam-sa de fécll operaglio & manutenglio, ampliando cada
vez mais o emprego do sistema de pintura por eletrodepc-
sighio.

O AUTOR
Eng. JUAN ALLOZA MORILLO
Gerente Técnico da DURR DO BRASIL S/A.




O MATERIAL CERTO PARA
CADA ACABAMENTO

Herbert Nopney, técnico em
equipamentos da Orwec, prepa-
rou uma tabela sobre a resis-
téncia quimica dos materiais
utilizados em processos de aca-
bamentos, com a finalidade de
auxiliar o industrial na selecao
do material mais adequado a
uma determinada aplicacao,

Observe-se que 0s quadros as-

sinalados com X indicam que o
material tem resisténcia em
gualquer temperatura. até o li-
mite do material do recipiente,
@ em qualquer concentracao. Ja
05 quadros reforcados em ne-
grito mostram o material mais
recomendado, em termos de re-
sisténcia guimica e custo.

Convéem lembrar ainda que o

polipropileno é resistente a 1o-
das as solucdes usadas em ba-
nhos de eletrodeposicao, exces-
sdo feita ao banho de cromo, e
que o polietileno & usado SO
mente em langques sinterizados
Recomenda-se também revesti-
mentos de borracha em tanoues
para ague guente. por molivos
de custo

PE PP

PRODUTO FE INOX E':"Fc et e Eﬁ’;;”:g""
ACIDO ACETICOQ amb X
ACIDO BORICO 304 amhb " X X
ACIDO CITRICO x x 5D "E %
ACIDO CLORIDRICO X X 60 “C ¥
ACIDO CROMICO X 20%
ACIDO FLUORIDRICO X 60 % B0 "C x
ACIDO FOSFORICO 316 x 50% 60 *C X
&CIDb NITRICO até 68% 30% 10% x
amb
ACIDO SULFURICO X 70 :C 80 °C ¥
AGUA OXIGENADA 304 X % X
AGUA REGIA X
ALCOOL METILICO X * 4 ® 60 "C
AMONIACO K “ 304 amb. X ) x
ANILINA X 20% 60 "C
BICARBONATO DE SODIO X 304 X X X ]
BICARBONATO DE POTASSIO X 304 ® X ® ¥
BISSULFITO DE SoDIO X 304 X X X x
CARBOMNATO DE BARIO X 304 X u ¥ X
CIAMETO DE COBRE X X X X X X
CIANETO DE POTASSIO X M X X it X
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MATERIAIS

o w e re e | 55 | &% | 2 e
CIANETO DE PRATA % X X X % x
CIANETO DE SODIO X X X X X X
CLORETO DE COBRE X X X X
CLORETO DE FERRO X X x X
CLORETO DE NIQUEL X X X v
CLORETO DE ZINCO x X X X
FENOL amb. 5% X
amb
FOSFATO TRISODICO X 304 X X X X
GASOLINA X 304 X
GLICERINA X X x X 60 ‘C X
HIDROXIDO DE SODIO X X X X X
HIPOCLORITO DE SoDIO X M amb. E
METIL ETIL CETONA X x
NITRATO DE PRATA ® X X
NITRATO DE SODIO % X ¥
OLEOS MINERAIS X 304 X amb.
OLEOS VEGETAIS 304 X X amb.
PEROXIDO DE HIDROGENIO 304 X
QUEROSENE X 304 X
SOLUCOES DE SABOES % x x " X
SULFATO DE AMONIO 304 x X X X
SULFATO DE COBRE X X X X
SULFATO DE NIQUEL X X X X
SULFATO DE SODIO X X X X
SULFATO DE ZINCO X x X
TETRACLORETO DE CARBONO 304
TRICLOROETILEND 304
35
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EM REVISTA

JANTAR DE FIM DE ANO

Estamos em plena comemora-
¢do do 10.° aniversdrio de nossa
Associacio.

Diversos eventos este ano
propiciaram a oportunidade de
aumentar os lagos de amizade
entre 0s sécios e amigos da
ABTG, além das reunides cultu-
rais, cursos etoc.

Lembramos com satisfacdo
do sucesso que marcou a nossa
feijoada, especialmente pelo re-
encontro de tantos amigos en-
tre 107 participantes.

E assim que gostamos de ver
a ABTG, atingindo um de seus
objetivos primordiais que & o
congragamento dos socios.

Com esse mesmo objetivo de
confraternizagéo, estamos des-
de ja contando com a presenca
de todos para fechar o ano com
chave de ouro.

Teremos dia 8 de dezembro,
um grande "jantar dancgante”
nas dependéncias do maravilho-
s0 Alphaville Tennis Club, que
sem duvida ficard na memdria
de todos, com muita alegria,
pelo carinho com que esta sen-
do organizado.

Vamos |d. Esperamos vocé e
seus convidados para comemo-
rarmos juntos.

VIAGEM DO PRESIDENTE

A dindmica da tecnologia gal-
vénica nos obriga sempre a
tomar conhecimento de novos
produtos, processos e equipa-
mentos.

Com essa finalidade, o Sr.
Milton G. Miranda esteve mais
uma vez no exterior, em contato
com o que hd de mais moderno
em acabamentos superficiais.

Esteve nos Estados Unidos e
Europa, buscando inovacbes pa-
ra a Walita, & trocando idéias
com os maiores especialistas
do ramo.

Esperamos em breve ouvir as
novidades.

365

ATIVIDADES — 1978

Janeiro-1978 - Eleigio e posse da nova diretoria,

04/04/78 - Palestra - Pré Tratamento de Metais
Sr. Milton Miranda Assessor para Assuntos de
Acabamento da Walita S/A Eletro Inddstria e Pre
sidente da ABTG.

04/05/78 - Mesa Redonda - Banhos de Ouro
e Suas Aplicagbes Técnicas e Decorativas a cargo
dos Srs. lsmael Paulo Graseffe, Gerente Técnico
do Departamento de Galvanoplastia da Bragussa
Produtos Metédlicos Ltda; Robert Weingarten, Ge-
rente de Marketing da Oxy Metal Finishing Brasil
S/A Indastria & Comércio; Sérgio Fausto Gon-
galves Cidade Pereira, Socio Gerente da Tecno-
revest Produtos Quimicos Ltda.

08/06/78 - Palestra - Modernos Processos de
Eletrodeposicdo de Zinco e Cédmio realizada no
Rio de Janeiro, em colaboragio com a Associagio
Brasileira de Corrosdo - ABRACO, no Auditdrio
da Socledade dos Engenheiros e Arquitetos do Rio
de Janeiro. A cargo dos Srs. Milton Nadel, Diretor
de Vendas e Ronald Ostrow, Vice-Presidente, am-
bos da Lea-Ronal Inc. e pelo Sr. Sérgio Fausto
Cidade Gongalves Pereira, Socio Gerente da Tecno-
revest Produtos Quimicos Ltda.

27/06/78 - Palestra - Tratamentos de Aguas
Residudrias oriundas de Tratamentos Superficiais
de Metais - a cargo do Dr. Célio Hugenneyer,
Diretor da Célio Hugenneyer Consultores Indus-
triais S/C Ltda. @ da Eloxal-Hickey - Indistria &
Comércio Ltda.

13/07/78 - Palestra - Deposigéo de Niquel Qui-
mico para Fins Técnicos - a cargo do Sr. José Luiz
Yanez Varela, Chefe do Departamento de Produtos

/ Especiais da Orwec Quimica e Metalurgia Ltda.

26,/08/78 - Feijoada comemorativa dos 10 anos
da ABTG - Realizada no Restaurante Interlagos.

20/08/78 - Palestra - Aparelhos para Teste de
Corroséo - a cargo do Eng.* Roland Ziegler - Sub
Gerente de Vendas da Durr do Brasil S/A Equipa-
mentos Industriais.

21/09/78 - Palestra - Revestimentos Anti-Cor-
rosivos Zincrometal e Dacromet®320 a cargo dos
Srs. Harold L. Hartman, Diretor e Antonio F.I.
Espinosa, engenheiro quimico, ambos da Diamond
Sharmrock do Brasil Indistria & Comércio Ltda.

19/10/78 - Palestra - Sistema de Pintura por
Eletroforese, a cargo do Eng® Juan Alloza Morillo,
Gerente Técnico da Durr do Brasil S/A Equipa-
mentos Industriais.




ENCARREGADO
DE GALVANOPLASTIA

Empresa metalirgica de tradicional Grupo Internacional
esta admitindo, técnico galvinico com experiéncia de no minimo
4 anos na 4rea e Otimos conhecimentos de ZAMAK.

Enviar curriculum vitae detalhado, com pretensio salarial
para: Editora Strauz Ltda.

Indicacio «ZAMAK»

Rua Major Caetano da Costa, 147 - CEP 02012 Sio Paulo (SP)
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28/11/78 - Palestra - Anodizagéo para Arqui-
tetura e Fins Decorativos - a cargo do Sr. Antonio
Magalhdes de Almeida - quimico responsével da
Prodec Protegfio e Decoragdo de Metais,

08/12/78 - Jantar de Confraternizagéo - Alpha-
ville Tennis Club.

Observacdo: todas as palestras foram prece-
didas de coquetel e foram feitas juntamente com
o Sindicato da Indiustria de Galvanoplastia e Nigue-
lagdo do Estauvo de Séo Paulo, com excessdo da
realizada no Rio de Janeiro, que nao teve a parti-
cipagédo do SIGESP.

Cursos Basicos de Galvanoplastia para Encar-
regados e Supervisores de Banhos.

Foram realizados durante o ano de 1978,
oV e oVl Cursos de Galvanoplastia para Encar-
regados.e Supervisores de Banhos, em colaboragio
com o Sindicato da Industria de Galvanoplastia e
Niguelagéo do Estado de S&o Paulo e do Servigo
Nacional de Aprendizagem Industrial - SENAI, atra-
vés de sua Escola Técnica Téxtil Francisco Mataraz-
zo, que nos cedeu as salas de aula e o laboratério

O V Curso foi realizado de 01 a 21 de agosto
de 1978 e o VI, de 3 a 23 de outubro de 1978.

E aguardem para o préximo ano novas ativi-
dades em prél do galvanoplasta brasileiro.

CAMPEONATO DE FUTEBOL DE SALAO

1° CAMPEONATO DE FUTEBOL DE SALAO
DA ABTG - FEVEREIRO DE 79

Inscreva j4 o seu time assegurando a sua vage

para participar.

ATENCAO: Participardo 12 times no campeonato,
caso o nimero de inscritos seja supe-
rior, jogario os primeiros a se ins-
creverem.

0O encerramento das Inscricbes seré
em 28 de Dezembro.

OBS.: Maiores informagbes consultar o Sr. Pen

teado - Telefone: 291-0628.
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LISTA DE PARTICIPANTES DO
VI CURSO BASICO DE GALVANOPLASTIA

BACHERT INDUSTRIAL LTDA.

01. Altamiro Esal dos Santos

ESMALTARTE INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
(2. Otavigno Borges Cardoso

OLIMPUE INDUSTRIAL E COMERCIAL LTDA.
03. Aoberto Aljona Ortega

INDUSTRIAS METALURGICAS PIAZZA LTDA.
04. Lulz Dourado de Aradjo

TROL S.A. INDUSTRIA E COMERCIO

05. José Rodrigues Sanches

06. Samuel 8, Godol

§.4. PHILIPS DO BRASIL

07. Walter Fernandes

BICICLETAS MONARK S.A.

08, Pedro Edson Silva

08. Milson Gomes Oliveira

AGENA INDUSTRIA ELETRICA LTDA.

10. Aécio Castelo Branco Telxelra

*VARIG™ VIAGAD AEREA RIOGRANDEMNSE 5.A.
11. Haroldo Dall Agnol

VY-MAR ARTEFATOS PLASTICOS LTDA,

i2. Zefarino Lazaro Dionizio

PRODUTOS ELETRICOS PANDORA LTDA.

13. Alberto Dias de Oliveira

ClA. FABRICADORA DE PECAS - COFAP
14. JoBio Jurciukanis

15. Josias Ralmundo

NIFE DO BRASIL S.A. SISTEMAS ELETRICOS
16. Ollmplo de Almeida Leita

PARKER HANNIFIN DO BRASIL IND. E COMERCIO LTDA.
17. Fernando José de Ollveira

INDUSTRIA E COMERCIO BROSOL LTDA.
18. Paulo Pereira de Oliveira

19. Hugo Bighi

METALURGICA FRACALAMZA S.A.

20. Jesuino Novaes Pinto

ABRIL 5.A. CULTURAL E INDUSTRIAL

21. Libero Aparecido Cavagnoli
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FOSSATI & CIA. LTDA,

22. Renato Santos Perelra

PEXTRON INDUSTRIA ELETRONICA LTDA.

23. Jofo Lulz Gibelo Gatti

IND, E COMERCIO DE CORRENTES REGINA LTDA.
24. Andrian Padrosa Y. Preclado

INDUSTRIA ELETRICA "W.T.W." S.A.

25. Lulz Roberto Franchini

TRATOR-HIDRA LTDA.

26. Jolio Vivanco Lopes

27. JoBo Profilho de Souza

DOUGLAS RADIO ELETRICA S.A.

28. Sebastifo Alves dos Rels

MANUFATURA DE BRINQUEDOS ESTRELA S.A.
28, Jofio Carlos Peres

WALITA S.A. ELETRO INDUSTRIA

30. Roberto Motta de Sillos

NIQUELAGAD TUPA IND. E. COMERCIO LTDA.
31. Admir Roberto Carboni

DURATEX S.A. INDUSTRIA E COMERCIO

32. Lulz Alves da Silva

BURROUGHS ELETRONICA LTDA.

33. Tadeu José Caligo

OTTO & TERCILIO LTDA.

34. Valdemar Tamotsu Uchlyama

CONSTANTA ELETROTECNICA S.A.

35. Fernando Antonic Pecegueiro

36. José Reis de Oliveira

ClA. IMPERIAL DE INDUSTRIAS QUIMICAS DO BRASIL
37. Wilson de Sousa

ClA. VIDRARIA SANTA MARINA

38. Antonlo Palhares

POLONE S.A.

39. Antonlo Carlos Damifio

METALURGICA VULCAD S.A

40. Jorge Antonio Domingues
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OXY BRASIL — EXPORTANDO

A Oxy Metal Brasil, fabrican-
te de equipamentos e produtos
quimicos para galvanoplastia,
ampliando seu campo de parti-
cipagdo no mercado Internacio-
nal, passa a exportar abrilhan-
tadores para a América Latina,
como j& anteriormente havia
feito com seus equipamentos
autométicos tipo “Processmas-
ter & Programado”, exportados
para Europa e América do Sul.
Assim mais uma etapa estd
sendo cumprida no seu plano de
ampliagio de exportacio.

A Oxy Metal Brasil é deten-
tora de uma avangada tecnolo-
gia e Know-how prdprios e com
mais esta exportago leva a
experiéncia e conhecimentos na-
clonals a outros paises.
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O FIBERGLAS NO COMBATE
A POLUIGAO AMBIENTAL

A Quimbrasil IndGstria de Fer-
tilizantes instalou em sua fabrica
de fertilizantes em Jacupiranga,
Séo Paulo, uma unidade comple-
ta para lavagem de gases, cons-
truida pela Plascar com resina
poliéster bisfendlica reforgada
com fibra de vidro produzida
pela Ocfibras Ltda. A opgéo
pelo Fiberglas deveuse princi-
palmente & resisténcia desse
material & agio do gases de
dcidos, resultantes do ataque
quimico & rocha fosfatica. Além
disso, o Fiberglas mostrou-se a
alternativa mais econbmica: o
custo inicial do equipamento, de
36 m de altura, é sensivelmente
inferior ao de um similar cons-
truido em ago inoxiddvel ou ago
carbono revestido com borracha,
@ 08 gastos operacionais sfo
minimos, j& que ndo ha proble-
mas de manutencéo.

Um lavador de gases seme-
Ihante fol instalado também pela
Plascar na Manah, em Cubatéo,
SP, que também fabrica fertili-
zantes e enfrenta 0 mesmo pro-
blema da Quimbrasil: evitar a
poluigo ambiental. Depois de
quase dois anos de operagéo,
o desempenho do equipamento
continua bastante satisfatdrio.

Na Quinbrasil, os gases &ci-
dos sdo captados por coifas, e
dutos de Fiberglas e, antes de
serem conduzidos ao lavador,
passam por um ciclone seco
para retencéio do pd, de maneira
a evitar Incrustracbes na linha
e desgaste na bomba de &gua.
A succBo dos gases é feita atra-
vés de um venturi, dispensando
o emprego de exaustores. No
lavador, os gases sfo absorvi-
dos pela dgua e reagem com
uma solugdo alcalina, para neu-
tralizagdo. O processo é conti-
nuo e 86 hd nova admissdo de
dgua quando a solugéo atinge
25% de fluorsilicato de sédio.

DECIMA SEGUNDA
CONFERENCIA INTERNACIONAL
DE GALVANIZACAO

A 12.* Conferéncia Internacio-
nal de Galvanizacdo serd reali-
zada na Franga, entre 20-25 de
maio de 1979, sob os auspicios
da Associagio dos Galvanizado-
res Gerais da Europa (European
General Galvanizers Associa-
tion) e Secretaria do Zinc Deve-
lopment Association, que serd
responsével pelo Programa Téc-
niconico & de Marketing. Todas
as providéncias locais estdo
sendo tomadas pela Associagéo
dos membros da EGGA da Fran-

ca e pela Association Technigue
Francaise de Galvanisation, cujo
Presidente, Mr. R. Vanhoove &
também o atual Presidente da
EGGA.

Representantes de mais de
25 paises participardo de traba-
lhos e palestras sobre marketing
e assuntos técnicos que serdo
apresentados no Intercontinen-
tal Hotel, 3 rue de Castiglione,
Paris, de 21 a 23 de maio, abran-
gendo o processo de galvaniza-
¢éo, aspectos técnicos de usos
modernos de ago galvanizado e
informagdes atualizadas sobre
o mercado e custos do ago gal-
vanizado,

As sessdes técnicas, durante
as quais haverd tradugdo simul-
ténea em Inglés, Francés, Ale-
mé&o Italiano e Espanhol, incluirg
material de Interesse para gal-
vanizadores de chapas, fios tu-
bos e outros, bem como utiliza-
dores de produtos galvanizados.

Visitas as empresas galvani-
zadoras e novas instalagbes com
caracteristicas especiais serdo
programadas em toda a exten-
sdo da Franga, na quinta-feira
dia 24 e sexta-feira dia 25,

Para maiores informacdes
consulte o ICZ - Av. Nove de
Julho, 3981 - Fones: 853-3533 -
280-9553 - SP.
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NIQUEL ELETROLITICO “S8"

Niquel eletrolitico "S" é ideal
para galvanoplastia usando ces-
tas. Representa a forma mais
aperfeicoada do niquel SD*,
uma vez que tem a mesma com-
posicdo e caracteristicas eletro-
quimicas que tanto beneficiaram
a inddstria de galvanoplastia.

Esta nova forma proporciona
facilidade e conveniéncia maio-
res no manuseio e carregamen-
to das cestas. Ndo causa pro-
blemas de vios internos porque
assenta-se mais uniformemente
enguanto & consumido. Niguel
eletrolitico “S" também propor-
ciona uma densidade de carre-
gamento nas cestas que resul-
tam num contato elétrico per-
feito @ numa melhor distribuigéo
de corrente. Ao material foi
adicionado uma pequena, porém
extremamente importante, quan-
tidade de enxofre que propor-
ciona uma atividade eletroquimi-
ca significantemente maior do
que a aquela oferecida pelo ni-
quel eletrolitico comum, Dispo-
niveis na forma de pastilhas
“redondas”, polidas, o niquel
eletrolitico “S" é ideal para ele-
trodeposicéo, em todos os pro-
cessos de niquelacio comumen-
te usados. Dissolve-se por cor-
rosdo perfeitamente com efi-
ciéncia anddica a 100%, é ativo
sobre uma vasta faixa de condi-
¢bes de niquelagdo e composi-
¢oes de banhos, permite o uso
de elevada densidade de corren-
te anddica e deixa apenas um
pequeno residuo ndo metélico.
Esse residuo tem sido mostrado
como um fator importante na
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diminuigio das Impurezas de
cobre nos banhos de niquelagéo.

Esta forma de niguel eletroli-
tico proporciona ao niguelador
um material que combina méxi-
ma economia com méaxima efi-
ciéncia anddica.

INCO

CHASSIS E EQUIPAMENTOS
EM TITANIO PARA
OXIDACAO ANOGDICA

Antes da utilizacdo do titénio,
os chassis para anodizacio eram
todos fabricados em aluminio.
Este sistema, porém, apresenta-
va notéveis desvantagens de
corrosdo e erosdo.

Os chassis em aluminio tem
pouca duragéo, porque a eroséo
deste metal estd diretamente
relacionada com a camada de
oxido de aluminio, que ird cobrir
as pecas oxidadas anodicamen-
te. Além disso, outra parte do
chassis em aluminio & inevita-
velmente removida nas sucessi-
vas operagdes de decapagem
que sdo Iindispensdveis, apds
cada ciclo de trabalho, para re-
mover as substincias estranhas
e 08 dOxidos. Em vista desses
fatores, os chassis tem que ser
soldados e emendados logo em
seguida.

Para reduzir estes inconve-
nientes, muitos usuarios utili-

zam chassis com revestimentos
de protecéo. De qualquer manei-
ra, mesmo com revestimentos
de borracha ou plédstico, embora
se consiga uma vida mailor, o
problema em sl nfo se resolve.
Dentro de um tempo relativa-
mente curto, també&m o revesti-
mento serd atacado pelos agen-
tes quimicos presentes no ba-
nho e pelo calor da solugdo.

A consequéncia de tudo isto é
a contaminacéo do banho, cujos
efeitos os operadores do setor
podem facilmente presumir. Nor-
malmente, este tipo de chassis
tem que ser desmontado, reves-
tido novamente e ter os conta-
tos removidos a cada 20 ciclos,
aproximadamente.

Com a introdugdo do titénio
nas inddstrias de anodizacso, se
ndo resolvemos todos os pro-
blemas existentes, é certo que
muitos foram resolvidos, sem
entretanto, criar outros.

A versatilidade dos equipa-
mentos da Limapar, em titAnio
comercialmente puro, permite o
emprego em utilidades mais di-
versas. De fato, os mais diferen-
tes objetos podem ser fixados
no mesmo chassis, com uma
simples regulagem ou desloca-
mento.

Para maiores informes a res-
peito consulte a LimaPar.




NOS GARANTIMOS SERVICO
MINUTO
POR
MINUTO

Para o Sr. conseguir este objetivo, ou seja eliminar as  Nossos processos e nossa assisténcia técnica preen-
perdas de tempo de servico dentro de sua galvano- chem todos estes requisitos, que o Sr. a partir deste
plastia, e conseguir produgdo minuto por minute, ©  momento poderd beneficiar-se por nosso intermédio,
Sr. precisa usar processos de alta qualidade, e poder e passsr a ter no seu acabamento, a garantia
contar com wma assisténcia técnica altamente especia- SCHERING AG, o ponto mais alto na galvanotécnica

lizada, com pronto atendimento e eficiéncia. Mundial,
Schering é;};

GALVANOTECNICA

Tradicao e qualidade
desde 1.951

A LINHA MAIS COMPLETA PARA GALVANOTECNICA
Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

Rua Gama Lobo n~ 1453 (sede propria) - Fones: 272-8916 e 632257 - Séo Paulo

Distribuidor no Rio Grande so Sul:
Unido de Produtos Quimicos S, A, - Rua Dona Margaride n® 585 - Fone: 42-4876 - 425044



TAMBOR ROTATIVO
“TANDEM AN 2"

0O tambor rotativo “TANDEM
AN 27 é a grande revolucéo no
setor de tambores portéteis no
ramo da eletrodeposigédo de me-
tais em pecas miudas. Trata-se
de um tambor dividido em duas
cestas de peneiras, as quais
além de terem mais superficie
para passagem de amperagem
sdo feitas com um tecido de pe-
neira com propriedades as quais
convencem:

* alta amperagem, baixa vol-
tagem
grande troca de eletrolito
lavagem répida
pouco arraste de eletrolito
menos dguas residuais para
tratar
* tampa fecha hermeticamen-

te
* resiste temperaturas até
BO°C
50% mais rdpida na eletro-
deposicdo em comparagio
com os tambores comuns

O tambor rotativo "TANDEM
AN 2" é ideal para pegas miudas
da indistria eletrbnica, reldgios
e bijouterias, economizando me-
tais por menos arraste e por
uma eletrodeposicio bem mais
uniforme. Usado em banhos de
metais preciosos o tambor ro-
tativo "TANDEM AN 2" paga-se
em pouco tempo com a econo-
mia conseguida.

O tambor rotativo "TANDEM
AM 2" é colocado e fixado no
barramento catddico chato. Uma
agitagcdo catodica horizontal ou
melhor ginda tridimensional po-

de aumentar bastante a veloci-
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dade da eletrodeposicéo e em
muitos casos podem ser conse-
guidos tempos do banho iguais
como nas pecas feitas em gan-
cheiras nos banhos parados.
Com motor de 12 volts de cor-
rente continuo que é ligado dire-
tamente com os proprios barra-
mentos dos banhos em que o
tambor € usado, é acionado a
rotacio a qual pode ser regula-
do com um potenciometro conti-
nuo através de um botdo gira-
tério no painel do aparelho.

Para instalagbes automdticas
o tambor rotativo "TANDEM AN
2" pode ser também fornecido
com motor de 42 volts continuo
com chave para 4 ou 8 rpm.

A cesta de peneira é uma pe-
ga de reposigio fabricado em
polipropileno e serve idealmente
para diversas finalidades como
p. &x.: para guardar, transportar,
desengraxar, decapar e cromati-
zar as pecas manualmente antes
e depois da eletrodeposicio de
metais.

O tambor rotative "TANDEM
AN 2" & fabricado no Brasil sob
licenca alemd, pela Aletron, que
jé realiza exportagbes deste pro-
duto na proporcio de 50 unida-
des por més para os Estados
Unidos.

ALETRON INCORPORA
FABRICA DE TINTAS
A firma Revestimentos Indus-
triais Diadema “Revedura” Ltda.
a qual faz parte do GRUPO CON-
FORJA SA como também a Ale-
tron, foi incorporada no dia
1/11/78 ao grupo, tendo como
atividade principal a técnica de
Revestimentos Industriais, fabri-
cacio de tintas especiais a ba-
se de epoxi e outros tipos de
revestimentos anticorrosivos.

BRASIL VENDE TUBOS DE
ACO PARA A CHINA

A Persico Pizzamiglio acaba
de assinar contrato com a China
Mational Metals & Minerals Im-
port & Export Corporation, atra-
vés da Missdo Comercial da
Repiblica Popular da China que
veio ao Brasil a convite da
SIDEBRAS, para fornecer 3.100
quilbmetros de tubos de aco
carbono com solda longitudinal,
para conducdo de fluidos, que
ser@o entregues no primeiro se-
mestre de 1979,

Com essa abertura de merca-
do, a empresa prevé uma con-
tinuidade de vendas &quele Pais
da ordem de 3.500 quildmetros
de tubos de ago no segundo se-
mestre de 79 e mais 14.000
quildbmetros no biénio B80/81.

A Persico Pizzamiglio que pen-
sava exportar este ano cerca de
7.000 toneladas, fechard o exer-
cicio com 22,000 toneladas de
tudos de ago colocadas no mer-
cado internacional, principal-
mente, nos Estados Unidos.

Todavia, com a conquista do
mercado chinés, as previsoes
para 1979 se elevam para, apro-
ximadamente, 30.000 toneladas
destinadas aoc mercado externo.

STARRETT EXPOE
MICROMETROS NO JAPAO

Micrimetros, produzidos no
Brasil pela Starrett S/A, com
pontas de metal de = G3RC de
dureza e também com pontas de
metal duro, da mais alta preci-
sfio e longevidade, estardo sen-
do expostos, durante a segun-
da quinzena de novembro, na
*World Import Mart”, em Téquio.
A qualidade, de nivel internacio-
nal, do produto brasileiro, serd
demonstrada aos empresérios
japoneses, para disputar, com
fabricantes locals, o imenso
mercado de instrumentos para
controle de qualidade daquele
Pais,

A "World Import Mart™ inau-
gurada com uma amostra da In-
distria brasileira de manufatu-
rados, & um projeto de grande
envergadura do governo japo-
nés, visando a estimular as ex-
portacdes para o Japio no con-
texto de sua politica de reduzir
o superdvit da balanca comer-
cial.

Trata-se de um grande centro
de exposicbes comerciais cons-
truido com a finalidade de abri-
gar, permanentemente, exposi-
coes e inclusive vendas ao pd-
blico, de produtos de paises em
desenvolvimento, com interesse
de participar do mercado japo-
nés. Segundo os empresérios, o
fato do Brasil ser o primeiro
pais a expor tratrd imensos be-
neficios & nossa inddstria, cons-
tituindo-se num importante pas-
so da atual ofensiva de promo-
cOes comerciais do Itamaraty.

NOVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODUTOS
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LINHA

ENTHOL

ENBOND

ENDOX

DECAPALIMP

ACTANE

DEWEKA CU

DEWEKA REX 2000
DEWEKA SUPERGLANZ
DEWEKA ULTRASAMT
DEWEKA ALLCHROME

DEWEKA NECROM
ANTI NEVOA CR
DEWEKA ASTRAPLAT
DEWEKA ALUGOL

KENVERT TINTILLATE
KENVERT RTL
ENTHOBRITE

ENTHOX

ENPLATE PLASTICOS
ENPLATE Ni
ENPLATE PCB
EBONOL

ALUMON

ENSTRIP
COMPOSTOS T
STRIPPER S e R
ENTEK

TINTAC

TOME NOTA

Nossos processos e produtos para acabamentos de superficies,
atendem a sua necessidade total.

FUNGAO

MACRO LIMPEZA

DESENGRAXE

DESOXIDACAD

DECAPAGEM

ATIVAGAO ACIDA

COBREAGAD ALCALINA
COBREACAD ACIDA
NIQUELAGAO SEMI E BRILHANTE
NIQUELAGAO ACETINADA
CROMAGEM

CROMO MEGRO
INIBIDOR DE FUMOS
ZINCAGEM ACIDA

ELETROPOLIMENTO ALCALINO
PARA ALUMINIO

ESTANHAGEM ACIDA

DEPOSICAQ DE LIGAS Sn/Ph, soldas :

ZINCAGEM ALCALINA

CROMATIZAGAO DE ZINCADOS
CADMIADOS, ALUMINIO
CROMAGAO DE ABS e OUTROS
PLASTICOS

DEPOSICAO QUIMICA PARA
FINS TECNICOS

INDUSTRIA ELETRO ELETRONICA,
CIRCUITOS IMPRESSOS
OXIDACAD DE METAIS FERROSOS
E NAO FERROSOS

PREPARACAO DE ALUMINIO
PARA ELETRODEPOSIGCAO
REMOGCAO DE METAIS
DEPOSITADOS, DESPLACANTES
ADITIVOS PARA REBARBAGAO E
POLIMENTO A GRANEL

REMOCAQ DE TINTAS E ESMALTES :

PROTECAD, INIBICAO DE METAIS
PROTECAO ORGANICA

PRODUTOS

Limpadores orgénicos, emulsificantes solventes
Desengraxantes alcalinos, imerséo e eletroliticos
Desoxidantes, desincrustantes, alcalinos

Decapantes, dcidos aceleradores ativadores, inibidores
Ativadores, desoxidantes

Pré-cobreaco para acos e cobreagho para zamak
Abrilhantadores, niveladores, molhadores
Abrilhantadores, niveladores, molhadores, purificadores
Aditivos ULTRASAMT | & I

Aditivos autorsgulivels, para banhos de baixa, média e
alta concentracho

Aditivos NECROM 1 e Il

Aditives para banhos de ecromo
Abrilhantador, nivelador ¢ Solugio R
Abrilhantadores, acetinadores selantes

Abrilhantadores, niveladores
Aditives RTL 324, 326, 327

Abrilhantadores para alto, médio, baixo cianeto &
isento de cianeto

Acabamentos azulados, ouro, iridiscente,
cromato negro, verde oliva & outros ;
Condicionadores, ativadores, neutralizadores.,
niguel quimico

Aditivos de niquel quimico

Desengraxantes ativadores, cobre guimico, desoxidantes,
estanho quimico
Oxidantes negros, marrom, ouro vélho, outros tons

Aditivos para tratamento de aluminio antes de niguelagio
Aditive com e sem cianeto, para todos os fins

Aditivos para ferrosos e nio ferrosos, com alto polimento
Removedores para epoxy, fenolicos curados e

outros acabamentos orghnicos

Aditivos para proteger, inibir, eliminadores de &gua,
antl oxidantes

Verniz acrilico incolor solivel em dgua

MAIS DE 250 PRODUTOS PARA SOLUGAD DO SEU PROBEMA, E MAIS

— Instalagbes completas manuais, semi-automdticas e automiticas
— Eguipamentos de filtragio para alcalinos e acidos

— Equipamentos para exaustio Industrial

— Equipamentos auxiliares, tambores, reostatos, aquecedores & outros

CONSULTE NOSSO DEPTO. TECNICO

ORWEC QUIMICA E METALURGIA S/A

5 ENTHONE - DEWEKA - KENVERT 3M
@) \-1ECNOLOGIA EM AGABAMENTO DE SUPERFICIES”

Filial: R. Uruguaiana, 115/119 - SP
CEP 03050 - Telex [D11) - 23580
Fone: (011) - 292-5376

Telex 011-23580

Representante:

INCOMAPOL IND. COM. LT.
Av. Amazonas, 1124 - Porto
Alegre (RS) - 0512-225452

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




DESENGRAXANTES

Quem procura, acha..., porém, s6 11 tem a GARANTIA DE QUALIDADE

DIs

STIROCLEAN S.22

Composto alcalino para desoxidacéo.

Stiroclean S$.22 é um composto alcalino,

isento de cianetos e nao toxico. O produto
contém uma oOtima combinagio de agentes
quelantes para proporcionar uma operagdo répida
& econdmica.

ALKLEAN A .44

Decapante alcalinos para aluminio.

A.44 é um decapante alcalino 100% ativo
contendo agentes quelantes e um aditivo que
proporciona o refinamento do gréo,

STIROCLEAN X 40

Quimico e Eletrolitico, especial para pecgas de
ferro, aco, cobre e latdo. Pode dispensar lavagens
intermediarias entre ¢ desengraxe quimico

e eletrolitico. Ndo clanidrico.

ROCOLENE

Eletrolitico a Frio, para a limpeza final de pecas
de ferro, latdo e cobre. Auxilia a liberagio do
hidrogé&nio remanescente das operacdes anteriores
de decapagem e desengraxe catddico.

EXCELCLEAN E 66

Quimico Universal, para ferro, latdo, cobre

e zamak. Dispensa o uso de solventes clorados,
usuais na pré-limpeza.

<[]

ALKLEAN A 33

Desoxidante e descarbonizante para aluminio

A .33 mistura balanceada de compostos acidicos
contendo cromatos e outros agentes ativantes.
A_33 é um po facilmente solivel em agua.

ALKLEAN A . 11

Desengraxante gquimico para aluminio sem
ataque do metal.

A.11 é um Desengraxante silicatado contendo
um sistema de detergentes altamente eficientes.

ATIVON

Eletrolitico, de Niguel. Resolve todos os
problemas de ativagdo das camadas de niquel
lustradas ou ndo.

EXCELCLEAN E 33
Eletrolitico a Frio ou a Quente, ndo Cianidrico.
Uso Universal.

EXCELCLEAN E 11

Eletrolitico a Quente, para metais ferrosos

e néo ferrosos. Especialmente para o desengraxe
catidico de zamak e latdo. Atua sem atacar

o metal-base.

DESCALE DS.26
Decapante alcalino néo cianidrico - desengraxante
a frio.

A Gltima palavra internacional em Desengraxantes Biodegraddveis. Formulagbes contendo agentes
chelantes, surfactantes ndo idnicos e agentes condicionadores da dgua, balanceados para proporcionar
limpeza eficiente, facilitar a sua posterior lavagem e assegurar boa disposi¢do metalica.

DiXie s.a.

Dissle.

COmeRrcio e
INDUSTRIA

5P, - RUA DR. JOSE A. BUSTAMANTE, 183 - CX. POSTAL. 2383
FOME: 543-5111 [PABX)
R. J. - AUA GEMERAL ROCCA, 826 - CONJ. B3
TIJUGA - TEL.: 258-4346




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

VISITE NOSSA INSTALACAQ PILOTO
Companhia Eletrogqufmica do Brasil - Elguimbra
Rua Padre Adelino, 43 a 49 - Fone: 281.8611
Belém - 5o Paule

Linha cnrﬁ;:'ieta de acessérios e gancheiras para galvanoplastia e oxidagio anddica.
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COMERCIO E REPRESENTACOESLTDA.

SAO PAULO — CEP 05422 — Rua Potiguar Medeiros, 111 — Fone: (011) 2128835 |
CURITIBA — CEP BD.D00 — Rua Comendador Araujo, 164/16 and. Caixa Postal 7303 — Fones:; 32,1911 - 32,6731
TELEX a/c (041) 5491 — FAMX BR.
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ATIVIDADES NA ABTG

Palestra - Pintura por eletroforese por
Juan Morillo da Durr do Brasil.

Palastra - Revestimentos snticorrosivos Zincromstal
o Dacrometal® 320 pela Dismond Shamrock do Brasil.
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POWICAO AMBIENTAL?
NOS TEMOS A

SOWCAO

ENTRADA
DE AGUA

PORTA DE
INSPECAO

ENTRADA
DO GAS

DRENAGEM
DA AGUA Ventiladores centrifugos de até 50.000

m?/hora com media pressaoc
Lavadores de gases de alta eficiéncia (98% ] para Executados totalmente em PVC,
vazoes de 1.000 a 40.000 m*/hora Polipropileno reforcados em fiberglass
Executados em PVC, Polipropilenc reforcados em ou em chapas de aco
fiberglass Carcaca giratoria, a qual permite mudar
Eficiencia comprovada em diversas aplicacoes a posicao da boca de descarga
Baixo consumo de energia observando-se o sentido de rotacao

STRINGAL

Equipamentos e Revestimentos
Industriais Ltda.
Rua Elias Feres Geraissati, 159
Km-18 - Via Anchieta - S. B. do Campo
Fones: 448-4266 - 448-4787
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