ACAO

L, -I ; :
____ m' E

%?.

NI
T

< €
=N
Ov
_ =
=0
I <




0 NOSSO PREMIO:
A SUA CONFIANCA .

il Por isso, no més de nosso 159 aniversdrio, sentimo- l
nos & vontade para renovar o desafio que temos pro-
posto ao longo de todo esse tempo: confie-nos o seu
problema. Nos temos a solugdo,

Foram 15 anos de trabalho du-

ro e incessante, mas o0 prémio

foi compensador: a sua confianga.
Desenvolvemos a linha completa de
produtos para galvanotécnica: maté-
rias-primas em geral, anodos de metais
ndo-ferrosos, processos quimicos e ele-
troliticos, equipamentos etc.,

E. na SOELBRA, V. jé sabe: Qua-
lidade significa o mesmo que Eco-
nomia. Ndo é assim em to-
dos os lugares.

SOELBRA

ANO 15

SEMPRE BDAS IDEIAS l
PARA
GALVANOTECNICA. i

* AREA DE PRODUTOS QUIMICOS * AREA DE ANODOS f

Seja gual for a sua necessidade, desde dcido bbrico até
zinco em pd, nds temos condigbes de atendé-lo dentro
das mais rigorosas especificapies técnicas e das mais con-
ceituadas marcas nacionais e sstrangeiras.

Além disso, V. tem a garantia adicional de s& receber
produtos previamente testados e aprovados por nosso

Cédmio, cobre eletrolftico, fosforoso e livre oxigénio,
chumbo antimonioso &/ou estanhoso, estanho, latdo, ni-
qunt,'prﬂta, zinco. Na quantidade que V. desejar. E no
prazo de entraga que V. fixar,

Mos mais diversos perfis e ligas especiais, aprovados pelos
mais importantes consumidores.

Laboratério. E nfo paga nada por isso. E, de quebra, a garantia SOELBRA de qualidade & de-

Consulte-nos: a vantagem serd sua. sempenho.

* AREA DE PROCESSOS

Distribuidores de ﬂlll‘lll';“'r& WIIJS.'ﬁ l.lfl‘l. — Metal Finishing Dep. - INGLATERRA

Desengraxantes biodegraddveis, emulsificantes, cobreativos . . .
Abrilhantadores para cddmio, cobre, estanho, niguel, zincor. . .
Passivadores iridescente, vermelho, azul, verde-oliva, prato , . . 1
Catalizadores HLECH&%I-D e 52-H, especiais para cromagem decorativa ou dura, alto rendimento . . .

Fosfatizantes para ferro, aluminio ete., para pintura, trefilacio , . .

Removedores de niquel sobre ferro, cobre, zamac etc,, com ou sem clanetos , . .

Produtos auxiliares: repelente de sgua_inibidores, decapantes, molhadores, mordentes . . .

Anodizacdo: ALEXISY, PHOSBRITEY, para acetinagem, polimento quimice de aluminio . . .

ABS, circuitos impressos, eletroformacgiio: SUPERPYROBRITE®, banhos de pirofosfato de cobre . . .

Completo apoio técnico, programado e gratuito, ® Marca Registrada Albright & Wilson




EDITORIAL

Neste ano de 1980, a ABTG em colaboragcio com o SINDISUPER e
com a8 ABRACO, jé§ promoveu cinco palestras no Rio de Janeiro e em Séo
Paulo, como também um “Curso Bdsico de Galvanoplastia™ recém encerrado
aqui em Sdo Paulo, contando com a participacho de uma excelente equipe de
técnicos deste setor.

Para que o leitor tenha uma idéia das nossas atividades, este é, em rd-
pidas palavras, o balanco das nossas atividades culturais deste 19 semestre
de 1980.

Como nossa meta & a inovagdo continua dos nossos conhecimentos,
continuamos empenhados em promover novas palestras e cursos, tendo o nos-
so Diretor de Cursos, Milton Miranda, j4 em pauta a andlise dos temas para os
prdximos cursos que serdo sobre Tratamento Térmico e Pintura, além de um
curso bdsico de galvanoplastia no Rio de Janeiro.

Indubitavelmente, o ponto mais alto de toda a programagéo cultural
da atual Diretoria da AE?‘G serd 0 19 ENCONTRO INTERNACIONAL DE
TRATAMENTO DE SUPERFICIE, que estd previsto para Outubro de 1981.
Este é o principal motivo pelo qual estamos nos dirigindo a V. Gostariamos
portanto, de reiterar nosso convite para que V. participe de uma forma mais
ativa, enviando trabalhos @ comissdo técnica do “Encontro” que selecionard
as pafesfru que serdo apresentadas no evento. O temdrio é bastante amplo
abrangendo todo o campo de tratamento de superficies como por exemplo:

DEPOSICAO SOBRE NAO CONDUTORES.

ACABAMENTOS DE ETIQUETAS METALICAS.

NOVOS PROCESSOS DE TRATAMENTOS TERMICOS E TERMOQUI-
MICOS.,

ACABAMENTOS ORGANICOS NA INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA
NA DECADA DE 80. .
RECOBRIMENTO PARA APLICACOES TECNICAS — CROMO, NI-
QUEL E OUTROS.

NOVOS CONCEITOS DE GALVANOPLASTIA COM FINS DECORA-
TIVOS E PROTETIVOS.

A POLUICAO SOB NOVOS ENFOQUES.

PINTURA A PO.

NOVAS TECNICAS E PROJETOS DE EQUIPAMENTOS PARA TRA-
TAMENTOS TERMICOS E TERMOQUIMICOS.

FATORES IMPORTANTES PARA O PROJETO DE SISTEMAS DE
PINTURA.

AEPESDUISA E O CONTROLE DE QUALIDADE EM TRATAMENTO
TERMICO

12. PROCESSOS ESPECIAIS E AVANCADAS TECNICAS DE OPERACAO.

LN & O A NS

e T
~ 9

Constardo também do programa visitas a importantes instalagGes do
setor.

Lembre-se, ndo hd ninguém tdo rico que ndo possa receber, nem tdo
pobre gue nio possa dar.

Sergio Pereira
Diretor Cultural

ASSOCIACAD BRASILEIRA DE TECNOLOGIA GALVANICA E TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Av, Paulista, 1313 — 99 and. — Cj. 813 — CEP 01311 — Sio Paulo




PRODUTOS DE ALTA QUALIDADE
PARA POLIMENTO E LUSTRAGAD

Massas e emulsbes
Rodas de pano e sisal

MASSAS PARA FOSQUEAR

EKASIT QUIMICA LTDA.

R. Jodo Alfredo, 540 (Sto. Amaro)
Tel.: 246-7144 - 04747 - Sdo Paulo

Procuramos representantes para todo o Brasil

FOSFATOS COM
TECNOLOGIA DA
ROHCO INC (U.S.A.)
UM DOS MAIORES
FORNECEDORES DE
FOSFATOS NO MUNDO

— Fostatos de Zinco
— Fosfatos de Ferro
— Fosfatos de Manganés

— Ambos, spray & imersdo

— Fabricados no Brasil
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EQUIPLATING eauipamentos VITALPLATING rproseros

'ARA GALVANOPLASTIA E INST. INDUSTRIAIS

VITAL miouinas E EQUIPAMENTOS

OFERECE:

- Fabricacdo de Equipamentos para Tratamento Superficies
- Construcdo de Mdquinas Especiais

- Projetos e Assessoria Técnica (Depto. Engenharia)

Av. Dr. Luiz Arrobas Martins. 452 - Tels - 5§21-8444 - Sto Amaro - S P



ALETRON
ESPECIALISTA EM TAMBORES ESPECIAIS
A —

TAMBOR ROTATIVO AN4 TAMBOR ROTATIVO AN3 para zincagem, TANDEN ANZ

para eletrodeposicdo de com anodo interno para 100-120 Kg. e 1000 para todos os metais, bai-
metals em pecas plasticas, a 1200 Ampéres, Xa voltagem, alta ampera-
capacidade de 8 litros de gem.

pecas por carga.

Fabricado no Brasil sob licenca alema pela:

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Tel. - (011)445 3766-445 3332 Telex (011)4275 FORJ - BR
Rua sao nicolau 210 - Caixa postal 100-09900 - Diadema - SP

GALVANOPLASTIA AUTOMATIZADA? EXIJA A
TECNOLOGIA ELQUIMBRA.

i
- 4 * EQUIPAMENTOS CLARK
m ‘ também entrou no time
Ekparrbro
i =
--._.;‘:_-L_

i |
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Afinal, ela estd fundamentada em 29 anos de presenca no campo da galvanoplastia, projetando, construindo & mon
tando méquinas semi-autométicas e automdticas programéveis para os diversos processos de eletrodeposicio e
tratamento superficial de metais

Isto além de uma linha de retificadores de corrente. de selénio ou silicio, bombas-filtro, sistemas de exaustio e
outros equipamentos correlatos

Quanto & nossa tecnologia, basta ver os clientes atendidos com instalagbes ELOUIMBRA: FACIT, NIBCO. PLAC-
FORM, ZIVI, AGT, ZF. GE & muitos outros. *

Todos do time que exige a melhor qualidade. Assim, quando o problema for galvenoplastia sutomatizads, a solu-

¢ao tem um nome: CGompanhia Eletroquimica do Brasil. Ou simplesmente ELOLHMBRA
VISITE NOSSA INSTALACAD PILOTO
m - l a Companhia Eletroguimica do Brasil - Elqguimbra - Rua Padre Adelmo, 43 a 49

Fone: [PBX] 2818611 - 291-8846 - 264-1520 - 2916547 - Belém - Séo Paulo




MEDIDOR DE ESPESSURA DE
EAMADAS METALICAS

MAIS PEAFEITO SISTEMA COULOMETRICD

CDL]L.DSCI:II:'E 58

da Fa. HELMUT FISCHER

® Indicagdo digital direta das espessuras das
camadas metdlicas,

Camadas de Ag - Au Cd - Cr = Cu= Ni-S8n
Sn60 - Pb-40 -Pb - Zn - Ms

Mesas universais basculantes para gqualguer
tipo de pecas

COLOMAN

PRODUTOS PARA
TRATAMENTO
DE METAIS

BOMBA FILTRO DA
FILTER PUMP
INDUSTRIES (U.S.A.)

— Filtros para todos os tipos
de banho

— Materiais anti-corrosdo
— Acoplamento Magnético

— Para banhos de metais pre-
ciosos @ banhos comuns

FILTER PUMP INDUSTRIES ofe-
reca aita qualidede & baixos pregos

para importagio direta ou atravds
da Rohco Brasilaira.

L~ =

CONSULTE A RDHCO BRASILEIRA

Av. Brig. Faria Lima, 1794 - 12 And,
01452 - 5o Paulo - 5P
Fone: 212-1381 - 8130387
TLX -011-25487 ROBI BR




AUTOMATIZACAO
INDUSTRIAL

RESUMO DA PALESTRA, FEITA NO AUDITORIO DA FIESP,
DIA 22/ABRILM980 DA ASSOCIAGAD BRASILEIRA DE TEC-
NOLOGIA GALVANICA E TRATAMENTOS DE SUPERFICIE —
ABTG — E SINDICATO DA INDUSTRIA DE PROTECAD, TRA-
TAMENTO E TRANSFORMACAD DE SUPERFICIES DO ESTA.-
DO DE SAO PAULD — SINDISUPER.

Apresentadores:

SR. MALVIND BASSOTO — GERENTE DE MARKETING — DA
FIRMA ORWEC QUIMICA E META.
LURGIA 5.A,

SR. HERBERT NOPPENEY — SUPERINTENDENTE TECNICO e
5R. OSMAR MENEZES DE PAULA — CHEFE DO DEPT? ELE-
TRICO — DA FIRMA MANUFATURA GALVANICA TETRA
LTDA.

— A sutomatizscio no setor de scabamento de superficies.
— Equipamentos para Galvanoplastia.

0 Sr. Malvino Bassoto, falou sobre a importineia da escolha da se-
quéncia do processo a saber:

AUTOMATIZACAOD:

Sequéncia de preparaco e deposicio adequada ao metal ba-
se @ aos fins pretendidos.

Macro-micro limpeza.

Selecdo das camadas e espessuras dos depbsitos e respecti-
vos$ lempos.

Selecdo de processos considerando o tratamento de efluen-
tes e seus custos.

A escolha da sequéncia adequada na automatizagiio repre-

senta:

a) Sucesso total no acabamento, com produtividade e redu-
¢80 de custo

b) Evita o aparecimento de problemas de acabamento

c) Elimina fracassos com altos custos de correcdo, ou ainda
um elevado custo operacional, pela uimr.ﬁu troca da 50+
lugdes, contaminaghes, paradas, etc

Assim independente do tipo de equipamento selecionado, a
sequéncia operacional é de primordial importncia.

Infelizmente nfo existe uma padronizacio para a sequéncia,
pela diversidade de procedimentos, conforme exemplos
abaixo.

Exemplo:

Uma fdbrica produz colheres a partir de determinada liga,
com forjaria a frio, rebarbagio, e polimento a granel em
tambor.

Jé outra fébrica produz colheres em outra liga, usando fitas
jd polidas por sofisticado sistema de estampagem em meio

oleoso & obtem pecas limpas sem necessidade de operacSes
de polimento ou rebarbagdo,

Outra fdbrica produz colheres com outra liga, forjada a
quente & polimento automdtico na frente e verso, com
excessio do contorno que permanece oxidado.

Uma rdpida andlise do exemplo dos trés casos nos permite

concluir gque:

a) O material da 18 fdbrica pode ser colocado diretamente
na gancheira a sofrer a micro-limpeza eletrolitica como
primeiro passo.

bl O material da 28 fabrica terd que sofrer o ciclo de ma-
cro-limpeza para remogdo do &leo antes da micro-limpe-
za eletrol(tica,

c) O material da 38 fdbrica exigird um ciclo de macro-lim-
peza, decapagem para remogdo da oxidagdo do contorno
e micro-limpeza eletrol(tica.

Assim, repetimos, a padronizacio ndo é possivel, e para
obter grande eficigncia & redugio de custos, deverd ser
feito, minucioso levantamento na linha de fabricagdo tipos
de materials empregados (ligas, metais, etc . . .) além dos
tipos de sujidades antes do processamento galvinico.

MACRO-LIMPEZA

Ea primeira parte do processo de acabamento consiste na
remogdo de dleos, graxas, ceras, filmes protetivos, Gxidos,
carepas etc; estes sdo alguns dos itens desta fase. Qualquer
tipo de sujidade & possivel de eliminar-se num equipamento
automdtico com sequéncia adequada. Todavia, nern sempre
é econdmico. Certas sequéncias de tratamento encarecem
tanto o eguipamento automdtico que ndo justificam o imo-
bilizado e tem que ser levado em conta no projeto. Para
@stes casos usa-se uma sequéncia paralela mecanizada, que
normalmente permite o tratamento a granel em cestos, ou
tambores, conforme tipos de pecas a processar.

Esta pritica equivale a uma redugio de custo de montagem,
operacional e das dimenses do equipamento.

MICRO-LIMPEZA

Genericamente esta poderd ser a primeira ou segunda fase
de uma sequéncia automatica. Estard sempre agregada ao
conjunto pois apds sua realizacio a pega ndo deverd ser ma-
nuseada.

De sua eficiéncia depende grande parte do sucesso no acaba-
manto.

Aderéncias, manchas, aspereza, resisténcia 4 corrosdo sio
alguns fatores diretamente ligados ao desengraxe eletrolfti-
co. A aplicaglo de ciclos de reversdo, numa mesma célula
ou células separadas s poderfo ser definidos depois da and-
lise dos vérios fatores, diretamente ligados aos tipos de ma-
terial processado.




SELEGAO DE CAMADAS

Via de regra, o futuro usudrio dispde de especificacGes da
sequéncia de camadas e espessuras. Quando tal ndo aconte-
ce so realizados testes com amostras das pecas a serem aca-
badas em wvérios padrGes que submetidos a ensaios dardo a
melhor solugiio de micragem e superposicio de camadas,

SELECAD DE PROCESSOS CONSIDERANDO O TRATA-
MENTO DE EFLUENTES

Quando podemos dispor & vontade de qualguer produto na
drea de tratamento, a adequacio de uma sequéncia prepara-
téria em banhos de deposicio torna-se relativamente sim-
ples.

Todavia com o crescente controle sobre as dguas contamina-
das temos de levar em consideraclo o custo do tratamento
residual, dos efluentes. Existem virias alternativas de se-
quéncia que devemn ser analisadas, ensaiadas e definidas para
que o resultado final seja produtivaments positivo e o trata-
mento residual tenha baixo custa.

Outros fatores ainda que colaboram no tratamento residual
sdp 0s enxagues, recuperactes e reciclagem de dguas, que
mmﬂr uma reducio de até 60% no consumo

A seguir, o Sr. Herbert Noppeney, utilizando material ilus-
trativo, falou sobre as oppdes dos equipamentos automadti-
cos & sobre os processos a que se destinam.

| — SEQUENCIAS QUE PODEM SER TRATADAS A
GRANEL EM CESTA (METAIS)
— Desengraxe
— Decapagem
—~ Fosfatizaglo
— Oxidagio

Il — SEQUENCIAS QUE PODEM SER TRATADAS A
GRANEL EM TAMBORES ROTATIVOS (METAIS)
— Fosfatizacio
— Oxidagdo
— Eletrodeposico (Sem cromo)

11l — SEQUENCIAS EM GANCHEIRAS (METAIS, ABS E
NAO CONDUTORES)
— Eletrodeposicio (com croma)
— Circuitos impressos
— Nigquel quimico

A automatizaglo apresenta vantagens, tais como:

— Reducio de mio de obra .
— Uniformidade nos acabamentos

— Produtividade

— Economia de energia e de produtos quimicos

— Economia de dgua

— Programas de controle da producio

— Supervisdo eficiente

A miio de obra necessdria se resume na colocacdo e retirada
das pecas dos dispositivos ou gancheiras 8 ao operador do
equipamento.

Os acabamentos conseguidos siio absolutamente regulares,
cada peca segue 0 processamento com tempos em idénticas
condighes, pré-determinadas.

A produtividade & de 100% em trés turnos de trabalhos, de
93% emn dois turnos de trabalhos e de B7% em um turno de
trabalho.

No projeto de equipamento automético sfo consideradas as
condigBes ideais de processamento, resultando em real eco-
nomia de produtos quimicos e energia.

Adeguando os tempos de escoamento e usando técnica ade-
quada nos enxagues obtem-se méxima economia de dgua,
com isso menos efluentes, e menor serd o equipamento de
tratamento dos efluentes @ o custo operacional anti-poluen-
te.

Elaborando uma programacio adequada para a producho, a
permanéncia das pecas na seclo de acabamentos serd mini-
mo & o controle ficil, o que permite:

— Operar o equipamento somente durante as horas necessd-
rias = economia

— Calcular com precisio os custos dos dcabamentos = valor
necessdrio para apurar o prego real de cada peca acabada,

O operador limita-se a observar o funcionamento do equipa-
mento, através dos instrumentos de controle e a determinar
os reforgos para manutencdo nos tanques de processamen-
to, cujo consumo é diretamente proporcional & passagemn
das pecas.

DESVANTAGENS:

Somente era aplicdvel para pecas colocadas em gancheiras
ou em cestos. O espaco ocupado era grande e havia dificul-
dade de aplicagdo da corrente continua. Os equipamentos
ndo eram programdveis, atuando com tempos fixos de pro-
cessamento., Mudancgas do processo somente eram possiveis
com modificacio radical dos equipamentos.

A seguir, surgiram egquipamentos circulares.

FIG. 0

Embora ainda exista alguns em funcionamento, desde 1850,
ndo sio mais fabricados.

DESVANTAGENS:

Limite do tamanho e peso das pecas a serem processadas.
Mo aplicavel para pecas & granel em tambores rotativos.
Ocupacio de grande espaco devido ao ndo aproveitamento
da drea interna do anel de tangues e da necessidade de gran-
de corredor de inspegio em volta da méquina, Manutencio
dificil. Exausto de vapores inadequada. Equipamento pro-
gramével com limitagao. Dificil readaptacio para outros
ProCcessos,




FIG. 02

Para superar algumas desvantagens dos equipamentos circu-
lares a técnica evoluiu para a fabricagio de equipamentos
em U fechado. Embora também tenham limitacSes, estes
sao fabricados até hoje.

FIG. 04

DESVANTAGENS:

Mo aplicdveis para pecas a granel em tambores rotativos.
Manutencdo dificil. Equipamento programdvel com limita-
¢3o. Dificil adaptacho pars outros processos. Transmissdo
ndo ideal da corrente continua, sem condicdes de acrescen-
tar tanques de processamento em caso de aumento da pro-
ducio.

A partir de 1958, procurando contornar as desvantagens e
limitagdes dos equipamentos acima descritos, sdo fabricados

equipamentos que poderiam levar o nome de “"UNIVER-
SAL", uma vez, que atendem a todas as exigéncias da tec-
nologia moderna de processamento de superficies,
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A - Carga
B - Descarga
i C - Tangues de processamento
e D - Transferidor seco
a E - Transferidor molhado
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FIG. 06

FIG. 07

O principlo da disposicio dos tanques de processamento a
at diferentes variacies possiveis sio ilustradas nas figuras 05
e 06, As figuras 07, 08 & 09 mostram equipamentos deste
tipo operando.

Os tangues de processamento colocados em linha, ou em
duas ou vérias linhas em paralelo podem ser ccupados uma
ou virias vezes numa mesmas sequéncia de processamento,
p.e. hd possibilidade de enxaguar duas vezes num mesmo
tanque de enxague. Cada tempo de imersdo & individual-
mente programdvel. Podem ser processadas pecas em tam-
bores 8 em gancheiras simultaneamente ou ainda em pro-




gramas alternativos. A posigio de carga pode coincidir com
a da descarga reduzindo a um Gnico operador a necessidade
do pessoal na miquina. A qualquer época podem ser adicio-
nados tangues de processamento para aumentar a producio,
ou, ainda mudar um equipamento destinado a um certo ti-
po de processamento para outro Jprocesso. Tudo isso sem
interrupcoes maiores na produgio,

Pode-se processar pecas de diferentes metais, numa mesma
méquina, ou ainda ABS, com diferentes sequéncias de pre-
paraco, e diferentes acabamentos. Também & possivel ve-
riar & relagio dos diferentes metais base (ou ABS) com a
feitura de programas adequados.

Nos equipamentos que operam com tambores rotativos,
estes podem ser retirados em regime automatico no fim do
expediente, ou ainda serem colocados em tanques de enxa-
guamento, liberando assim o acesso aos tanques de proces-
samento para eventual manutencdo evitando também ata-
que aos contatos catddicos dos tambores. Antes de iniciar
a jornada, também em regime automdtico, os tambores e as
unidades transportadoras voltam ds suas posicGes iniciais.

Este tipo de squipamento a qualguer época, também pode
ser operado manualmente, p.e. para testar novas sequén-
cias ou tempos de processamento para posterior programa-
g0, ou ainda para processar pequenos lotes de pegas com
tempos néo programados.

Em caso de falta de energia elétrica, mediante um pequena
grupo gerador poderdo ser retiradas as pecas que se encon-
tram em tanques de processamento critico, evitando assim
a perds das pecas e a contaminagio das solugies.

FIG. 08

FIG.08

Sistemas de programadores utilizados na programacdo “li-

vre ©

1 — Foto-elétrico com fita perfurada

2 — Tambor com pinos

3 — Fita perfurada com alavancas acionadas
4 — Esteiras com pinos

5 — Eletrfnico

Os programadores 1 e 3 sfio sujeitos @ falhas e requerem

manutengio constante

O programador 2 & de recursos limitados

O programador 5 estd de moda na Europa & nos EUA, po-

réim requer:

— Além de feitura do programa, um especialista com equi-
pamento sofisticado para a programagdo das memdrias
que contém os dados do processamento.

— Uma fonte de energia (baterial que mantenha o circui-
to eletrénico energizado em caso de falta de forca.

— Ficar ligado o ano todo, para nfo apagar os dados do
processamento memorizados,

— Gabinetes com ar condicionado para ndo prejudicar os
circuitos eletrdnicos.

— Mio de obra espacializada para manutencio.

~ Sistemas complexos de resposta das unidades transporta-
doras e elevadoras.

Resta o programador 4 que & ainda o mais utilizado para

estes equipamentos de programacdo livre, apresentando as

seguintes vantagens:

— Nio requer manutencdo continua

— Tem baixo custo de agquisicio

— Permite atender todas as exigéncias do processo, inclusi-
ve comandar retificadores de corrente, esguichos, e
outros equipamentos auxiliares

~ E eletro-mecdnico, assim sua manutencdo esté 3 altura de
um técnico eletricista

— A substituico de programas & feita em menos de 1 mi-
nuto

— Os pinos das esteiras podem ser substituidos sem perder,
a esteira em caso de reprogramacio.

A figura 10 mostra um programador de esteira com 30 ca-
nais.

Todos os programadores, de 1 a 5 comandam os circuitos
eletro-mecénicos de forca que alimentam os motores de
traslaclo e de elevaclo, e os programadores 1 e 5 ainda pos-
suem relBs auxiliares que amplificam a corrente necessdria,
para os contatores, que alimentam por sua vez os motores.




O operador de' um equipamento automdtico "UNIVERSAL"
pode selecionar na ocasifo da carga, alternativas muito co-
muns no processamento de material, por exemplo:

a) Tempo de exposicio em tanques criticos

b} Tensdo aplicada no processo de eletro-deposicio

c] Pré-tratamento, de acordo com o metal base (ou ABS)

d) Passivacio da camada de zinco: azul, amarelo, preto ou
verde

e} Alteracdo na rotagio dos tambores rotativas

8 — mediante o uso de temporizadores incorporados nos ga-
binetes de comando

b=¢c=d=e8~ mediante sinalizadores montados nas bar-
ras transportadoras de gancheiras ou nos
proprios tambores rotativos. Estes sinali-
zadores ativam detetores colocados ao
longo da linha de tangues de processa-
mento e selecionam a operacdo pré-deter-
minada pelo operador, ou pelo programa-
dor ou diretamente acionando o seletor
da tensio do retificador de corrente,
temporizadores, contatores ou outros
glementos de comando.

Para que um equipamento do tipo “UNIVERSAL" possa

operar adequadamente, o mesmo deve possuir 8s seguintes

SBgUFAnCas:

— Chaves de emergéncia nas posicdes de carga e descarga

- Travamento ao acesso do corredor de inspecio

— Travamento entre a5 diversas unidades transportadoras e
elevadoras e destas com os transferidores.

— Limites de percurso para cada unidade transportedora,
elevadora, elétricos e mecénicos.

— Travamento para nfo depositar cargas ern banhos ocupa-
dos

— Travamento dos movimentos horizontais e verticais

— Parar somente nas posicdes que permitam a descida da
carga

— Desligamento dos comandos manuais com a mdquina em
regime automdtico

~ Chaves de liberagdo nas posigoes de carga, descarga e de
inspecdo, Nao liberada a carga pelo operador a unidade
transportadora e elevadora néo deve retirar a camga.

Além das vantagens enumeradas, o sistema “UNIVERSAL"
faz ainda juz a0 seu nome, atendendo o processamento de
todos os tamanhos e pesos de pecas até hoje conhecidos.

O Sr. Osmar Menzes de Paula, falou sobre sistemas de au-
tomagdo, fornecendo informagdes sobre o sequinte:

NOGCOES BASICAS PRINCIPAIS DAS OPCOES DO MER-
ﬁmu sl?E EQUIPAMENTOS AUTOMATICOS PROGRA-

Para a perfeita escolha, deve ser levada em consideragio:

1?) Real necassidade atual, do aquipamento quanto sos ti-
pos de metais a serem beneficiados e acabamentos pre-
tendidos.

20} Possibilidade de futura ampliagio no sentido de au-
mento de producio ou acréscimo de tipos de metais a
serem beneficiados.

39) Possibilidade de alteragio na sequéncia operacional ou
reprogramacgdo, permitindo constante adaptacio 4 evo-
lugo dos processos existentes no mercado.

49} O equipamento escolhido deve permitir fécil manuten-
¢80 corretiva ou preventiva, assim a méo de obra na
manutencio deve ser compativel com o sistema eletro-
mecinico, ou seja a de um técnico eletricista. (Normal-
mente usado na maioria das inddstrias, mesmo as de
pequeno portel.

52} Tipo e procedéncia dos componentes usados nos pai-
néis de comando.

69) Sistema e procedéncia dos programadores usados nos
painéis de comando.

Esclarecendo melhor a facilidade de manutencio

a) Os painéis de comando devem ser divididos em grupos
intertravados

b) Os grupos devem ser subdivididos

¢) Os componentes dos painéis devem ser dispostos de tal
forma gque possam ser substituidos sem dificuldades

d} Componentes delicados, devemn ser dotados de tomada
miltipla para répida substituicdo

&) As interligagSes entre comando e transportador, devem
ter caixas de passagem no infcio e fim do cabo de arraste
ou de alimentacio e comando.

0S COMPONENTES E PAINEIS QUE OFEREGCAM GA-
RANTIA DE FUNCIONAMENTO

a) Painéis padronizados de fabricacdo em série

b) Chaves selecionadoras manuais, de boa qualidade
¢} Chaves eletromagnéticas

d) Temporizadores

SELECAD DO PROGRAMADOR

Sendo esta a parte principal de um comando automdtico,
cabe fazer uma andlise dos varios modelos até hoje implan-
tados em equipamentos automaéticos de galvanoplastia que
€ resumem nos cinco seguintes tipos:

1) Tambeor com pinos acionadores

2) Fita perfurada com alavancas acionadoras
3) Foto-elétrico com cartdo ou fita perfurada
4) Esteira com pinos aclonadores

5} Eletrénico

1] TAMBOR COM PINOS ACIONADORES
Dotado de micro interruptores acionados por pinos co-
locados em fileira transversal no tambor. Cada fileira &
responsdvel por um passe da programacio, podendo ser
aplicadas vdrias informagdes, tais como:
Subida do transportador de gancheiras ou tambores; ou
Descida do transportador de gancheiras ou tambores; ou
lda do transportador de gancheiras ou tambores; ou
Volta do transportador de gancheiras ou tambores; e
Liga retificador, chuveiro e outros.

A W

Comando através de interruptores cuja vida Gtil estd em
torno de até 15 milhGes de manobras.

Totalmente eletromecinico, que o faz compat ivel com
os contatores de comando e os contatores de poténcia,
ndo sendo sensivel a ruldos elétricos causados por cen-
telhamento de contatos, bobinas dos contatores, stc . . .
Facilidade de manutencio pelo fato de ser visivel @
acess(vel qualguer comando atribuido & magquina.

B-) Desvantagens:

E limitado em nimero de passos de programacdo, pois
cada comando ocupa um certo espago, que deve ser 5o-
mado 3 distdncia que deverd existir entre cada um dos
pinos de comando.

Dentro deste critério observamos que o ndmero de pas-
505 de um programa & limitado pelo didmetro do tam-
baor,

2 FITA PERFURADA COM ALAVANCAS ACIONA-
DORAS
Dotado de micro interruptores acionados pelos furos
colocados em fileira transversal, na fita portadora de
programa, onde cada fileira & responsdvel por um passo
do programa.




A-) Vantagens:
Ag mesmas constantes no item A de 1
Permite o atendimento de todos os programas da galva-

noplastia.

B-) Desvantagens:

Sofisticado sistema mecdnico de atuacio, com grande
nimero de pecas moveis. Fita sujeita a danos provoca-
dos pelo uso continuado.

3 FOTO ELETRICO COM CARTAOQ OU FITA PERFU-
RADA
Dotado de elementos sensores de luz, colocados em fi-
leiras, que convertem a informagdo luminosa em impul-
s0 elétrico, que passa @ ser compativel com o sistema
eletromecanico, acionando os elementos corresponden-
tes, Visto que cada elemento sensor & responsivel por
uma Gnica informacio, estes receberdo luz através da
perfuracao do cartdo de acordo com a programacio.

A —=VANTAGENS:
— Tamanho reduzido

B — DESVANTAGENS:
— Sisterna mecanico de acionamento bastante delicado
= Misceldnea elétrica, eletrnica e eletromecanica
— Nio oferece garantia no uso continuo
— Necessita um técnico elétrico e eletrdnico para ma-
nuten¢io permanente,

4-] ESTEIRA COM PINOS ACIONADORES

Dotado de interruptores scionados por pinos colocados
em fileira transversal 4 esteira portadora de programa,
sendo cada fileira responsdvel por um passo do progra-
ety J

Cada passo do programa, contém simultaneamente um
movimento vertical @ um movimento horizontal, além
de, permitir em cada passo diversas outras informagdes
comao comandar retificadores, chuwveiros e outros. Pode-
mos observar que este tipo de programador soma as
vantagens apresentadas pelos programadores a tambor
e de fita perfurada, sendo compativel com elementos
aletro-mecinicos.

A} VANTAGENS:
~ Atende todos os requisitos de programagdo com 17
dos seus 30 canais
— As mesmas constantes no item A do 1
— Reaproveitamento da esteira em uma reprogramagao
— Agrupamento dos comandos

Bl DESVANTAGENS:
— Néo tem

5-) ELETRONICO
Dotado de circuitos eletrdnicos integrados programiveis

A —VANTAGENS:
— Pode atender qualquer programacso, sam limitagGes

B — DESVANTAGENS:

— Para a sua programacio ¢ necessdrio um equipamen-
to sofisticado operado por técnico especializado.

— Existemn no mercado mundial em uso, vérios siste-
mas, n#o compat (veis entre si.

— E sensivel & temperaturas elevadas.

— E sensivel & umidade

— E sensivel 4 ambiente corrosivo

— Emite comandos que sio transformados em coman-
dos eletro-mecinicos, que por sus vez acionam os
elementos de poténcia, consequentamente envolve
maior nimero de elementos, maior espago @ necessi-
dade de técnico especializado em eletrdnica.
Em caso de defeitos no circuito integrado, haverd
sempre necessidade de recorrer 8o formecedor do
equipamento Que por NOrMAa CONSErva 3 programa-
¢d0 em cassete para poder programar Novo circuito.
Devido 4s caracteristicas da emissdo de sinais eletrd-
nicos cujo tempo de decodificacio é relativamente
grande, este torna o ajuste dos sistemas de cames
nos transportadores altamente critico.

Embora a eletrbnica seja empregada com sucesso em varios
ramos industriais, sua aplicago no ramo de méquinas pro-
gramadas para galvanoplastia é critico, por exigir ajustes de
alta precisio, com elevados custos de manutengio.

Ao término das apresentacSes, foi apresentado um filme de
Bmm, mostrando um equipamento automdtico programado
do tipo “"UNIVERSAL" em operacio numa seclo de anodi-
zagio de esquadrias de aluminio, com grande capacidade de
produgho, & transportadores de 9m de largura.

O filme ilustra as caracter(sticas do equipamento, a sua ver-
satilidade, como no exemplo da barra transportadora que
trabalha inclinada para melhor escoamento da solucdo e das
dguas, minimizando o arraste, também aparece um transfe-
ridor que permite 2 passagem das barras de uma linha para a
autra, em regime automadtico.

Qutra cena, ilustra a descida da barra sobre os contatos de
corrente continua, de 8.000A, sem faiscamento.

Também fica patente, o nlimero reduzido de pessoas, neces-
sdrias para operar 0 equipamento, jd que somente um opera-
dor aparece além do pessoal de carga e descarga.

O programador de esteira com pinos acionados aparece em
detalhes, mostrando a simplicidade do sistema.

Dispositivos, tais como filtros, recirculadores, esguichos
acionados pelo programa também sfo mostrados.

Ma parte final da reunifio foram respondidas algumas per-
guntas do auditorio sobre o assunto abordado.

ATENCAO
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EVOLUCAO DOS
RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Artigo preparado pela equipe
técnica da Tecnovolt

HISTORICO

A necessidade de conversio da energia elétrica disponivel
am correnta alternada para corrente continua foi resolvida,
inicialmente, com a utilizagio de motogeradores ou conver-
sores rotativos. Estes equipamentos nfo chegavam a proce-
der diretamente & conversio; na verdade transformavam a
energia elétrica recebida em corrente alternada em energia
mecdnica que, por sua vez, acionava uma fonte de energia
elétrica em corrente continua.

Com a evoluglio da Eletréinica, a tarefa da conversdo da cor-
rente elétrica deixou de ser realizada pela concepcgdo eletro-
mechnica, suplantada pela concepcdo eletro-eletrénica. A
conversao direta da corrente alternada para continua ini-
ciou-se com a fabricaciio de equipamentos com a grade de
controle, que possibilitou & utilizaco do retificador de va-
por de mercirio. A auséncia da intervencio da energia me-
cénica no processo deu a esses equipamentos o nome inicial
de Conversores Estdticos.

Estes equipamentos incorporam as pesquisas e inovagdes
eletrdnicas, acompanhando sua evolugio e, assim, com o co-
nhecimento do comportamento dos semi-condutores, pro-
cedeu-se & substituicdo da grade de controle e do vapor de
mercirio pelo dxido de cobre e selénio sucessivamente co-
mo elementos retificadores do conversor.

Com o abandono da grade de controle e, consequentemen-
te, do principio da vélvula elétrica, tais elementos retifica-
dores passaram a ser constituidos de semi-condutores soli-
dos, denominados diodos. O resultado da pesquisa Eletrani-
ca no campo dos semi-condutores indicou o silicio como o
cristal de melhor comportamanto comao retificador. E o sili-
cio, por suas propriedades fisicas, permitiu o desenvolvi-
mento de diodos controléveis, SCR, também conbecidos co-
mao tiristores,

0O desenvolvimento deé circuitos elétricos sensiveis a sinais
de valores baixos de tensdo e corrente, e a utilizagSo de cir-
cuitos integrados possibilitaram a miniaturizacdo de contro-
les, o que permitiu a concepelo de novos sistemas de coman-
do e programacio.

A aplicacdo conjunta dos recursos desenvolvidos pela Ele-
trénica contribuiu para o projeto & fabricagio de Converso-
res Estdticos que atendemn a necessidade de suprimento de
correntes elevadas, com melhor rendimento, criando a gera-
¢o dos Retificadores Industriais,

APLICACAD

O objetivo do presente artigo & auxiliar na especificacio do
ratificador industrial como fonte de correnta continua, ser
vindo aos processos eletro-quimicos e, em particular, aos

galvdnicos. A sua escolha adequada determina o custo ope-
racional da instalagdo e a qualidade do produto nela obtido.
Para o melhor aproveitamento desse equipamento, & neces-
sario considerar as seguintes caracter/sticas:

a) Tensdo

b} Corrente

¢} Ondulagdo residual
d) Controle automdtico
e) Refrigeracdo

TENSAOQ

A tensdo V, ou voltagem, necessdria para que o retificador
forneca a corrente pré-estabelecida pelo processo de eletro-
deposicio ¢ a resultante da soma algébrica das parcelas se-
guintes, medidas em Volt. (V.c.c.):

— tensdo solicitada Vs pelo processo
— tensdo de polarizacio Vp entre os eletrodos
— queda de tensdo AV na extensdSo dos barramentos.

Formalizando:

V. = Vs + Vp + AV i

A tensdio solicitada Vs é condicionada pelos seguintes pard-
metros:

Corrente |s total solicitada (A)

Resistividade p do banho na temperatura de ope-
racio (ohm —cm).

Distdncia L entre anodo e catodo (cm)

Area catbdica S (dm2)

I

pela relagio:

i - &E_Xl‘_ {1

De (1) e [11), temos:

‘Iu"ﬂleKLJ-H'p*-.l'u' ()

A pratica demonstrou que a tensdo do retificador é da or-
demn de 1,25 vezes a tensBo solicitada pelo sistema, ou seja:

V = 1,26Vs  (IV)




A maioria dos banhos para eletro-deposicdo e tratamento de
superficie funciona a contento na faixa de 5§ a 15 V.c.c,
excecdo feita & anodizaclo, que opera em torno de 25 V.ce
em fungdo da formagdo de pelicula dxidas de elevada resis-
téncia elétrica.

A tabela abaixo apresenta os valores da tensSo de polarida-
de entre os eletrodos Vp, a resistividade p, a concentragio
quimica g/l e a densidade de corrente A/dm2 a qual podera
alterar-se conforme a agitaco empregada.

SOLUCOES COMUMENTE UTILIZADAS NA& ELETRODEPOSICAD
Vip ]
TIFD DE BANHD Bimbaolo Valts a260C | gl Aldmi
|E stimados) | Ohem-om
CADMIO (Cdi 0.6-1.0 7.3 2-5
Cianeto de sbdio MNaCMN 110.0
Catidie de chdmio Ca 30.0
COBRAE (Cy) Acido 0.2-0.6 66 2-4
Acida sulflrica Hy80, 800
Sulleto de cobre CuS0y 200.0/
COBRE (Cul Alesling 1.0 LK) 24
Cisneta de ool CulCNl4 120.0
Cianeta de sbdia NaCM 1350
Hidrdxido de sddia NaDH 30,0
CAOMO (Cr) 1.0-2.0 20 16-20
Acide sulfirica * H 50y 30
Anidrido cromico Cray 000
DESENGRANANTE 0.& 18.0 4.7
Acido 0.0/
Alealing &0.0
ESTANHO (Sn Acido 4-7
Acido witlrico H3804
Sulfwon de sstanha BnS0y
ESTANHD (Sa) Alcaling 4.7
Estanato de sdio MaySndl, 90,0}
Hidréxiuio de ubdio MalH 8.0
LATAD 0.3-0.7 124 2-4
Clanwio de cobes CulCNl 4 30.0
Clansto de sidia NaCh 560
Hidrénido de sédia NalH 15.0
Chuido de zinco Znl 10,0
MIDLUEL (NI} 1.0-1.5 155 2-8
Acido Barico Hy B0, 40.0
Cloreto de migusl NiCl4 B0.0
Sultato da niguel NSO, 300.0
ZINCD (Zn} Acido 0.1-0.2 o 2-7
Cloreto de amanis CiNH, 16.0
Sulfato de sluminio Al 5040y m]
Sulfato de zinco Zn50, 0.0
ZINCD [Zn) Alcaling 1.0 7.7 2-4
Ciannto de sdd o NalN 30,0
Ciansio de rinco ZnCH GO.0
Hidrdmido de sbdio NaDH m.ul

*Modermamants sxiem catalimdore gue o subwstitue,

CORRENTE

A intensidade de corrente nominal In do retificador, ou am-
peragem, é a resultante da soma algébrica das seguintes par-
celas, medidas em Ampére (A):

= intensidade méxima de corrente solicitada |s méx.
— resarva de corrente Ir.

Formalizando:

In = Is méx. + Ir {1}

A intensidade méxima de corrente solicitada Is mdx. é con-
dicionada pelos seguintes par@metros:

— maior drea de superficie a ser tratada S méx. (dm2)

— maior densidade de corrente § méx. necessria ao
processo (A / dm?).

pela relagdo:
Ismix. = Smix. X § méx. (1
De (1) & (I}, ternos
In = Sméx, X & méx. + Ir iy
0O dimensionamento da reserva de corrente deve considerar

que o retificador apresenta sua maior eficiéncia operacional
na faixa de BO a 100% de seu valor nominal.

ONDULAGCAD RESIDUAL

Definido esguematicamente, um retificador industrial &
compasto de duas unidades operacionais: uma de poténcia
e outra de retificagdo.

A unidade de poténeia é responsdvel pela reducdo da ten-
sio de entrada aos niveis necessdrios 4 obtencio de uma
determinada tensdo de corrente continua a ser fornecida
ao sistema.

A unidade de retificaco somente possibilita a passagemn de
corrente em um de seus dois sentidos, levando a corrente de
salda dessa unidade a apresentar uma pulsacdo representa-
da por um fator de ondulacio residual de corrente alterna-
da ou “ripple™,

Como exemplos ilustrativos, temos os valores dos fatores de
ondulacio residual para B0Hz apos retificacio:

corrente monofdsica — 48%
corrente trifdsica em meia onda — 18%
corrente trifasica em onda completa — 4,2%

FIG. 1 FORMA DE ONDA
&) Corrente trifdsica
b} Corrente retificada (ripple 4 2%)

Os melhores resultados alcangados nos processos galvinicos
séo obtidos quando o fator de ondulaglo fica na faixa de
5 a 10%, & imperativo que, a par da corrente e da tensdo,
seja também cuidadosamente especificado o fator de ondu-
laglo do retificador.




CONTROLE AUTOMATICO

Os retificadores funcionam, normalmente, com duas moda-
lidades de controle de saida.

Uma das modalidades trabalha com amperagem constante,
@ & melhor caracterizada pela denominacio controle auto-
mético de corrente (CAC); a outra, com voltagem constan-
te, também & conhecida como controle automético de ten-
sdo (CAT).

A primeira consite em equipar o retificedor com um sistema
compensador de tensdo, isto &, para cada solicitacdo maior
ou menor de corrente hd um sistema que compensa tal so-
licitagdo variando a tensio, mantendo a corrente constante.

A segunda consiste em equipar o retificador com um siste-
ma compensador de corrente, isto &, para cada variacio da
drea total da superficie 2 ser tratada hd um sistema gue
compensa tal variacdo conduzindo uma corrente de maior
ou menor intensidade, mantendo a tensdo constante.

Nos processos de deposigio eletrolitica, a superficie a ser
tratada pelo sisterma & frequentemente aleatdria, levando a
maior utilizacdo da segunda modalidade — CAT. Este siste-
ma mantém a tensdo constande, evitando as custosas quei-
mas e excessos de deposicdo resultantes de tensGes muito
variadas.

A drea da superficie a ser tratada pelo sistema, por ser alea-
toria, apresenta uma drea catddica varidvel. Foi desenvolvi-
da uma variante do sistema de controle de tensSo constan-
te — CAT — que, mantendo constante a densidade média de
corrente & med. no banho, permite a variago da tensBo en-
tre pardmetros pré-fixados. |sto é a manutencdo da densi-
dade média da corrente no banho como uma constante
obriga o retificador a auto-ajustar a sua tensdo a cada varia-
cio da drea catddica. Essa modalidade de controle é conhe-
cida como controle automatico de densidade — CAD.

Todos estes sdo, todavia, sistemas de controle, pois as carac-
teristicas da corrente sio determinadas estabilizando-se uma
das varidweis do retificador.

Certos processos eletro-guimicos nio se satisfazem apenas
com estes controles, exigindo do retificador um comando
automdtico e programdvel. Desta forma foram desenvolvi-
dos retificadores com recursos para;

— Entrada Brusca de Tensdo,

Na eletro-deposicio a obtencdo de melhor polarizagio da
peca a ser tratada & conseguida com a aplicacio de uma
tensdo inicial superior dquela suficlente & manutencio do
Processo. '
Assim sendo, é conveniente iniciar o processo com um
pico de tensdio, conhecido por “flash” (Fig. 2.

TEMSAD OU CORRENTE

TEMPO
FIG. 2 ENTRADA BRUSCA DE TENSAD

— Entrada Gradativa de Tensdo

Moutros processos, como @ oxidacdo anddica, o proble-
ma & inverno ao anterior, ou seja, o banho nio pode re-
caber abruptamente a tensfo de tratamento. Assim, pau-
latinamente, receba uma entrada gradativa de tensdo, de-
nominada de ““Rampa de Tensdo™ (Fig. 3).

[ 2

1/

/

TENSAD OU CORRENTE
1

TEMPO
FIG.3 ENTRADA GRADATIVA DE TENSAD

— Picos Clelicos de Tensio

Em determinados processos se exige gue os picos de ten-
sdo ocorram a intervalos reguléveis. (Fig. 4).

TENSAD OU CORRENTE

TEMPOD
FIG. 4 PICOS CICLICOS DE TENSAD

= Inversio PeriGdica

Outros processos exigem a retificagio da corrente em
ambos os sentidos, podendo tal inversio ser programada
e pré- estabelecida. (Fig. 5).

OU CORRENTE
| =+

TENSAD
1
L
I

TEMPO
FIG. 5 INVERSAO PERIODICA 17




REFRIGERACAO

Aué agora, 8 escolha sssegurou a utilizagdo do retificador a
niveis dtimos de eficidéncia. No entanta, a vida dtil do equi-
pamento, é completa pela definiclo de seu sistema de re-
frigeracdo, adequando-o ao local @ meio ambiente.

Mos retificadores industriais, as unidades de poténcia e reti-
ficagio necessitam de refrigeragio, nos equipamentos de
baixa poténcia é utilizada com bons resultados a convecgiio
natural. A medida que se elevam as poténcias, & necessdrio
melhorar os recursos de refrigeracdo, utilizando-se os siste-
mas & Gleo ou ar e, atualmente, a dgua, como focalizado
adiante.

No sistema a Gleo, os componentes ficam imersos num tan-
que acoplado a um conjunto de radiadores, isolando-se do
melo ambiente, mas é conveniente considerar a combina-
¢do de suas dimensSes, peso e custo, desde que o espago
ocupado, o volume de 6leo e a incomodidade do peso, po-
dem ser fatores limitantes no aspecto custo, dependendo
das disponibilidades do local ou da empresa onde serd ins-
talado.

1780

-
|_

I

1980

FIG. 68 REFRIGERACAD A OLED

1 Radiadores
2 Coluna Raetificadara

3 Transformador

4 Medidor de Corrents e B
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& Unidade Reguladora "-"k"{‘.'"%
| S L -
Ll il L] ]
B SR e bk
7 Coluna Tiristorizada = =

8 Controle Eletrdnico

8 Painel de Controle

Mo sistema a ar, & possfvel a construgdo de equipamentos
bem mais leves & menos volumosos, além de menor investi-
mento fixo na refrigeracdo e a circulaciio do ar é realizada
por ventilaclio ou exaustfo forgada. Embora seus compo-
netes sejam adequados a ambientes corrosivos & convenien-
te cuidar da tomada de ar, aspecto particularmente impor-
tante a ser considerado nas instalaches que induzem ao
meio ambiente as impregnagies de umidade, vapores metd-
licos, alealinos, écidos e outros poluentes que se dispersam
por um espaco maior do que o limitado pela drea de insta-
lagdo dos banhos,

FIG. 7 REFRIGERACAD A AR

1 Exaustor § Controle Eletrénico

2 Coluna Retilicadora 6 Medidor de Carrenta
3 Trandformador 7 Componantes de Comando

4 Coluna Tiristorizada 8 Painel de Controle

NOVA GERAGAO DE RETIFICADORES INDUSTRIAIS

A evolucio dos processos de eletro-deposicio sugeriu e a
inddstria de retificadores sempre respondeu positivamente
ds suas exigéncias. E a afirmativa mais recente se deu com
a apresentacio de mais uma paossibilidade de refrigeracdo:
a dgua em circuito selado, incorporando todos of recursos
eletrénicos jé disponiveis nos sistemas a ar e Gleo e garan-
tindo maior vida Otil a0 equipamento.

Este sistema consiste em fazer circular um fluido nas unida-
des de poténcia e retificagio, que é acionado por um con-
junto moto-bomba que funciona sempre gue o retificador
estiver em uso, e & resfriado ao circular por um trocador de
calor a dgua corrente,




A troca de calor realizado nesse novo sistema & mais efi-
ciente gque nos convencionais como demonstram as se-
guintes qualidades do fluido resfriador:

— Circulagio nfo conveccional, o que acelera a troca do
calor.

— Possibilidade de utilizaco de fluidos a base de silicone,
com propriedades de troca de calor superiores 3s do ar e
do dleo,

— Circulagio dentro do retificador, nfo atacando suas par-
tes criticas,

— Refrigeragdo continua na cAmara do trocador de calor.

A nova geragdo de retificadores com sistema de refrigeragiio
selado possibilita, além de seu funcionamento completa-
mente isolado do meio ambiente, economia de energia elé
trica e agente refrigerador, além de liberar espaco Gtil &
producdo industrial,
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FIG. 8 REFRIGERACAD A AGUA

1 Circuito Hidraulico § Controle Eletrinico

2 Coluna Retificadora B Medidor de Corrents

3 Transformador 7 Componentes de Comando

4 Coluna Tiristorizada 8 Painel de Controle

Do aumento de producio e produtividede do processo, sur-
giu a necessidade de retificadores de corrente mais elevada,
podendo atingir 50.000A. Tais correntes sfo conseguidas
com @ utilizagdo de madulos de trés, quatro, cinco ou seis
mil ampéres, ligadas em paralelo,

A utilizacdo de recursos eletrénicos na concepgiio e desen-
valvimento do sistema de controle e programagdo permitiu,
aos retificadores industriais da nova geraciio, uma ligacio de
tais modulos em paralelo, isto &, todos os anodos a um Gni-
co barramento (positivo) e todos os catodos a outro (nega-
tivo), Contribuindo assim, para a extingdo dos problemas
ocasionados pelo desiquilibrio de tensdo entre as unidades
do mesmo agrupamento de polos.

Em termos de controle automético, os retificadores indus-
triais, ora focalizados, possuem os recursos ilustrados nas
figuras 2 a 5 e, em adiclo a todas estas possibilidades, per-
mitem comando 4 distincia, comando simultineo e, prin-
cipalmente, comando conjugado a medidores de ampére-
hora — MEDAMP, aconselhdvel para o melhor controle de
deposiciio eletrolitica, consumo de energia e aditivos, per-
mitindo controlar os custos operacionais,

CA
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FIG. 8 CONTROLE DE DEPOSICAD ELETROLITICA

Como exemplo estfo reproduzidos as grandezas fisicas nos
trés sistemas de refrigeracio do retificador TIC 50004 —
15V-75 KW de um mesmao fabricante,

1-fig. 6 -fig 7 | m-fig. 8
DIMENSGES

A GLED A AR A AGUA «
AREA DA BASE |[md 2.45 0.96 0.81
LARGURA m 1.40 0.80 0.90
COMPRIMENTO | m 1.75 1.20 0.90
ALTURA m 1.98 1,856 1.50
PESO (sam fluidol | Kg | 1450,00 §50.00 750.00
ol 1. | 160000 . 20,00

*Em circuito selado com fluxo de até 500 |/h,

Decorrente das dimensGes e peso acima considerados, mais
uma vantagem & ressaltada para o sistemna de refrigeracio se-
lado: acoplamento vertical. Desta forma este sistema permi-
te a instalagdo vertical de mddulos sobre outros, aproveitan-
do o pé direito da drea industrial, ccupando a metade do es-
paco necessdrio a outros sistemas e dando maior flexibilida-
de no ?tlnbullcimnm ou remanejamento de um “lay-out™
industrial.




CALCULOS PARA

TECNICA

ROTATIVOS

TAMBORES

POR: DEPARTAMENTO TECNICO DA
ROHCO BRASILEIRA

MNos banhos rotativos, o método mais conveniente de
carregar um tambor é IGgicamente por peso,

Com um tempo pré-fixado e amperagem a camada do
depdsito & primeiramente determinada pela drea de trabalho
no tambor. A ampla variagdo da drea de superficie por quilo
de pecas normais causam muitas dificuldades que ndo sdo
notadas pelo operador.

Por exemplo, 100 quilos de parafusos de 1/2" teriam
uma &rea de aproximadamente 8/3dm< porém 100 quilos
de parafusos 440 teria aproximadamente 3480 dm<, se
estes parafusos forem banhados com a mesma amperagem @
tempo os maiores [1/27) terfio uma camada de quase G ve-
785 Mais espessura que os menoras (4-40).

A carga normal de um tambor de 36cm x 65cm & de
aproximadamente 560 dm<, Na tabela abaixo, siio dados a
voltagermn, amperagem e tempo para depositar 1u, levando-se
ern conta, banhos de eficiéncia normal.

A coluna “E"™ & o n? de amperes minuto por dm2 por
Tu & & muito Gtil no cdlculo do tempo para varias cargas e

amperageam.
TABELA I
A B c D *E"
Banho Voltagam Amparagem Tempo p/Dep. Amp/Min
1u em 560 dm? por Tu
am minutos
Latfo 12 260 a.84 @48
Cadmio 12 500 3.5 3.2
Cobre Alcalino 12 500 50 5.3
e Acido
N iguel Watts 12 250 11.8 53
Estanha Acido 12 SO0 88 79
Zinco Clano 12 60O 4,13 4.5
Alcaling
Zinco Ciano 18 1000 2 BG 4.5
Alcaling
Zinco Acido 12 1000 39 6.9




Para o cdlculo de outras condigtes, use a formula:

Amperes/tambor x TEMPO (MINUTOS) = n? de dm?2/Carga
% espessura da camada (em u) x “E"

Por exemplo: se nds carregarmos um tambor com 930
dm< e com um retificador puxando 1500 amperes, por
guanto tempo deveriamos deixar no banho para obter 5Su.
Em um banho de cinco com cianeto:

1500 x tempo = 930 x 1 x 4.5
entdio, tempo = 930 x 5x 4.5 = 13,95 min.

1500

Qualguer tempo calculado pode ser aproximado somen-
te, devido as varias eficiéncias, acabamento da superficie,
formato das pecas, etc. As espessuras das camadas, sio mé-
dias e determinadas dreas medidas podem estar acima ou
abaixo da média,

Enguanta 560 dm2 & considerada uma carga “‘normal "’
nem sampre & praticdvel, Se estivermos trabalhando com pa-
rafusos 4-40, 16 quilos terdo praticamente uma #rea de
BEB0 dmZ. Isto ¢ de fato um pequeno volume de pecas no
qual a superficie exposta ac banho seria muito grande para
uma boa eficidgncia e os contatos ndo estariam adequada-
mente embrenhados na carga de pecas.

J& 45 quilos dos mesmos parafusos 4-40 teriam um vo-
lume mais pritico, porém levariam um tempo de banho 3
vezes maior. Se por outro lado tivermos parafusos de 1%,
560 dm< pesariam 168 quilos, @ & maioria dos equipamen-
tos nfo aceitam esse péso, aqui B2 quilos fariam o volume
praticivael. A carga ideal de um tambor rotativo horizontal é
entre 1/3 a 2/3 cheio.

TABELA Il
AREA DE SUPERFICIE DE FIOS E BARRAS

C/ Rbsea 5/ Absca
Medida Decimal DmZ/Kg Kg/560dm2 Dm2/Kg Kg/560 dm2
3/32" 0.094" 21.08 26.4 370 15
1/8" 01325 16.0 35.0 8.0 20
§/32" 0.166 129 43,2 225 25
36" 0,88 108 §2.3 187 30
732 0218 a.n 81.0 16.2 34.5
/4 0.250 B.O T0.0 14.2 40,0 °
9/32"" 0.282 7.2 78.2 125 44.5
&M16" 0312 6.6 B5.0 11.56 49.0
11/32" 0.344 6.0 04,6 10.5 63.2
am" 0375 5.32 104.6 89.22 1.3
1/2¢  0.600 4.1 136.4 7.2 77.2
B/g" 0.625 3.3 173.0 5.8 97.6
3/4" 0,780 2.7 209.0 4.7 118.4
[t 1.000 20 273.0 a5 160.0

S8o0 dadas as dreas de superficies de pegas ou barras
com rosca e sem rbsca. Se pecas ou barras forem somente
uma parte com rosca, toma-se a devida fracio da tabela.
Por exemplo; se tivermos um fio de 1/4" que possui 1/3
com fios de rdsca, teremos:

1/3x142 '+ 2/3xB.0 =4.73=5233=10.06dm2/kg

Dividindo-se por 560, este cdlculo, acharemos o valor
adequado para Kgfﬁﬁﬂdmj .. 560 + 10,06 = 53.8 Kg/dm?<,

TABELA 1IN
AREAS DE SUPERFICIE DE PARAFUSOS E PORCAS

CORRESPONDENTE EM
ROSCAS QUADRADAS
E HEXAGONAIS

Dmi/Kg  Kg/560 dm?2

PARAFUSOS

Madida Dm2iKg Kg/560 dm?

440 34.80 18.0 248 7
6-32 28,70 200 18.2 2.
832 23,30 24.0 16.0 35.0
10-32 21.00 1.0 17.6 320
12-24 17.40 3.8 14.3 386
1/4-20 12.70 46.0 14.3 38.6
5/16-18 10.00 55.0 1.5 38.6
3/8-16 82 68,1 11.0 48.6
7/16-14 7.0 79,56 8.8 513
17213 6.2 91.0 8.2 68.1
5/8-11 5.0 1135 6.34 BR.G
3/4-10 4.1 136.2 B.7 a1.6
7/8-8 3.7 150.0 4.7 118.04
1-8 a3 168.0 4.1 136.2

Os cédlculos dados acima sfio para parafusos de 1" lon-
gos. A medida gue a drea rosqueada aumenta, o niomero de
dm< aumentard consideravelmente, porém o tempo de de-
posigdo deverd também ser aumentado a fim de obter-se a
cobertura adequada no centro da peca.

Quando um parafuso tem um comprimento considerd-
vel de haste rosqueada, um cdlculo mais preciso pode ser
obtido usando-se a Tabela || explicada na nota a seguir.

O comprimento da cabeca do parafuso pode ser conta-
do como résca para ser compensado a sua drea de superficie
maior.

CONCENTRE
SUA
MENSAGEM

NO SEU
MERCADO

Bigalvanoplastia




__ TECNICA
TABELA IV
AREA DE SUPERFICIE DE CHAPAS DE FERRO PARA
ESTAMPAGEM

Madida ou bitola Docimal Dm/Kg Kg/560 dm2

12" 0,500" 1,04 2B6.0 16" 0.087" 146 386

ara” 0.375" 2.7 208.0 16" 0.060" 16.4 34.0

11/32" 0.344" 29 1856.2 17 0.064" 18.3 30.42
5/16" 0312 i 181.2 18" 0.048" 0.5 27.2

8/3z 0.282" 3.6 1658.0 19" 0.042" 23.4 238

1/4% 0.260" 3.9 143.0 20" 0.038" 1.2 201

1R o.2e" 4.5 1220 .3 b 0.033" 20.7 1886

ane’ 0.188" 5.2 109.0 22 0.030" 328 16.8

™ 0.179" 6.6 100.0 23" 0.027" 6.5 16.6

g 0.164" 6.0 a3.0 24" 0.024" 41.0 13.7

g" 0.148" 6.6 B85.0 25" 0.0 46,7 11.8

10" 0.134" 7.4 75.0 b o018 54.7 10.4

11" 0.120" 8.2 681 ar 006" 594 9.53
12~ 0.106" 9.41 58.0 8" 0.015" 65,5 8.1

13" 0.080" 11.0 51.3 28" 0.013" 72.8 B.62
14" 0.076" 13 42.7 30" ooz B2.0 6.8

Na Tabela |V, em se tratando de chapas para estampa-
gem, os efeitos das beiradas ou laterais da chapa ndo estio
inclufdos. Se a medida da parte mais fina da peca, ou seja
no formato de uma cunha & menor que 10 vezes & espessu-
ra, o érro serd de mais de 10%. Se adicionarmos os cdlculos

adequado serd obtido. Por exemplo: uma pega de bitola
n? 10 com 1/4" de largura, adicionamos 7.4 para bitola
n0 10 e, 3.9 para 1/4" chegando-se assim & um valor real de
11.3 dm”/kg. Arruelas de pressio e pequenas barras podem
ser calculadas desta maneira.

obtidos usando-se a largura como espessura, um valor mais
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AUTOMATIZACAO INDUSTRIAL

Na foto acima, o gquimico responsdvel Sr. Fldwo Gastaldo, o
Eng? Hiran Nobrega de Matos, ambos da G.E., tendo ao
centro o Sr. Francisco Martins da Elguimbra.

AUTOMATIZACAO

A automatizaciio em processos industriais, & uma necessida-
de em guase todos os segmentos de uma inddstria moderna,
Existe a necessidade de se automatizar @ maioria das se-
quéncias operacionais possiveis, devido ao fato de que uma
indistria moderna, ndo pode depender apenas da disposi-
¢do & boa vontade de um operador, muitas vezes ndo espe-
clalizado, para que sua producSo seja constante, regular e
eficaz. No caso da galvanotecnia @ outros processos de trata-
mento superficial, tal necessidade jd foi devidamente com-
provada, e solucionada através de equipamentos automdti-
cos, instalados em milhares de industrias tanto no Brasil, co-
mo nos demais paises do mundo.

Uma pequena amostra que gostariamos de apresentar aos
nossos leitores, & a foto acima publicada. Trata-se de uma
instalagio automdtica programada, para niquelscio e cro-
magem fabricada e instalada pela ELOUIMBRA, para a
General Eletric em Santo André-SP., com programas auto-
mdticos para processamento em tambores rotativos e gan-
cheiras.

A sequéncia de operagies realizada pelo carro de transpor-
te, ¢ comandada ¢ coordenada através de um programador
de cartdo perfurado. Nesta instalacio, sdo necessdrios ape-

nas um ou dois operadores, para as operacSes de carga e

descarga, & sendo a sequéncia do processo feita automatica-
mente.

Foram reduzidos os custos de mio de obra, manutenco,
perda de produtos por arraste, com consequentes vantagens
na qualidade final do acabamento, pelas padronizagdes dos
tempos de operacdo, espessuras de camada e uniformidade
das pecas acabadas.

Os servicos gerais de manutengdo elétrica, mecnica e con-
servacdo geral do equipamento sio minimos, pois essas ins-
talacGes sfo previstas para trabalharem até 24 horas por dia.

Os equipamentos automaticos séo @ melhor opglio para uma
indistria moderna.

.



SOELBRA -ANO 15

SOELBRA COMPLETA 15 ANOS

A SOELBRA — Sociedade Eletroquimica Brasileira Ltda. —
completa, no corrente més, 15 anos de atividades no merca-
do de apoio & indOstria galvonotécnica. Fundada em 1865,
desde os primeiros dias a empresa — capitaneada pelo casal
Alvaro Hugenneyer e Dirce Pepe Hugenneyer, atd hoje seus
atives Diretores — procurou delinear sua linha de agéo: re-
venda de matérias-primes nacionais e estrangeiras de impor-
tacdo direta, fabricacdo de compostos quimicos e producio
de 3nodos de metais nSo-ferrosos, em diversos perfis e ligas
especiais, mediante especificacio dos compradores.

“A Soelbra & uma firma em permanente expansdo’’, afirma
seu gerente-geral, Carlos Roberto Mendes (que estd na em-
presa desde o primeiro dia). “A rigor, poderiamos dizer
gue, no mercado em gue atuamos, o céu & nosso limite",
Essa afirmacfo parece comprovada na prética: depois de
consolidar-s2 como importante revendedora, fabricante e
importadora de produtos quimicos e dnodos de metais ndo-
ferrosos (cédmio, cobre, chumbo, estanho, latfio, nigquel,
zinco, etc.), gracas a uma politica comercial estribada em
silido acompanhamento do mercado — o que lhe permite
oferecer, sempre, um preco competitivo —, a Soelbra come-
ca a voltar suas vistas para o segmento de processos quimi-
cos e eletroliticos (abrilhantadores, cromatizantes, desan-
graxantes, desplacadores, fosfatizantes etc.).

“Ma verdade”, diz Roberto Capells, o gerente comercial,
"os processos fazem parte integrante da linha da Soelbra
desde o infcio. Ocorre, simplesmente, que, por uma guestio
de opclo comercial, preferiu-se incrementar mais o eixo ma-
térias-primas — @nodos, deixando-se a drea de compostos
para ser atacada em ocasifio oportuna”. Essa ocasifio parece
ter-se produzido em 1877, com a criagiio, pela Soelbra, do
NST (Novo Setor Técnico), um departamento que, buscan-
do inspiracfo nos modernos processos do mercado interna-
cional, iniciou um paciente trabalho de adaptacdo dessas
novidades & realidade do sistema galvinico brasileiro.

A OPCAO PELOS PROCESSOS — Foi firmado um convé-
nio com a empresa britdnica ALBRIGHT & WILSON (Me-
tal Finishing Department), cujos produtos sio altamente
respeitados na Europa e nos USA, convénio esse que, mais
tarde, converteu-se em distribuicio exclusiva dos processos
daquela empresa no Brasil. Ao mesmo tempo em que essa
moderna tecnologia era absorvida — tomou-se o cuidado de
estabelecer um cronograma de introdugdo no mercado dos
processos recebidos —, iniciava-se o meticuloso trabalho de
compatibilizagiio da linha tradicional da Soelbra e de sua
carteira de clientes com o novo setor,

Decorridos 3 anos, pode-se afirmar gue, hoje, ndo hd novi-
dade na drea que ndo esteja incluida na lista da Soelbra.
Desde os tradicionais processos de eletrodeposicBo até os
atualfssimos processos binfquel, cromo auto-regulavel, piro-
fosfato, ligas chumbo-estanho, estanho-niguel ete., passan-
do pelos desengraxantes biodegraddveis (isentos de ciane-
tos) ¢ os removedores miltiplos de metais, inibidores de
corrosio, tensoativos — enfim, tudo o que se referir a pro-
cessos pode ser fornecido ou adaptado, de acordo com a
conveniéncia dos compradores.

Por outro lado, & conveniente ressaltar que, nesse ramo as-
pecifico, que represanta um aclmulo aprecidvel de tecnolo-
gia, os fatores preponderantes sio qualidade, custo, desern-
penho e durabilidade. Basicamente, uma empresa somente
adere ao uso de processos em seus banhos galvinicos quan-
do estd segura de que isto significard redugio em sua conta

de suprimentos, manutencdo ou evolugio dos padrdes de
acabamento antes adotados, menor complexidade operacio-
nal dos banhos & tempo razodvel de funcionamento do ba-
nho, sem exigincia de mio-de-obra altamente especializada
ou permanente apoio técnico externo.

Isso tudo foi estudado pela Soelbra, que, simultaneamente &
projetada expansio de sua producio de agentes, organizou
& estrutura de apoio & comercializacio dos processos: dis-
pde, hoje, de moderno e completo laboratério, seccdo de
controle de qualidade, sistema automdtico de andlises de ba-
nhos gratuitos & um departamento de projetos & sistemas
implantado especialmente para examinar cada caso e reco-
mendar as solugies técnicas mais adequadas, inclusive anl-
vel de instalacGes.

A NOVA (VELHA) IMAGEM — A partir do més de seu ani-
versério, a Soelbra estard desencadeando uma campanha pu-
blicitéria voltada essencialmente para o papel de lideranca
que assumiu, 3o longo dos anos, no mercado. A questio
bésica a ser colocada”, afirma o pessoal da drea comercial,
“# a sequinte: iria uma empresa como a Soelbra, indiscuti-
velmente |ider na drea de matérias-primas e Anodos, entrar
no mercado de processos sem poder manter os mesmos pa-
drdes de qualidade tradicionalmente reconhecidos? Natural-
mente, a resposta & nio",

Devido a essa quase que excessiva preccupacio de somente
entrar no mercado para oferecer o melhor, a Soelbra, em
termos gerais, praticamente ainda nfo forgou sua penetra-
¢do nos moldes em que jé poderia fazé-lo. Doravante, entre-
tanto, o mercado parece fadado a ouvir, cada vez com
malor intensidade, o nome Soelbra na competicio de pro-
cessos. “E .nossa firma”, complementa Carlos R. Mendes,
“tem condicdes de oferecer o melhor, pelo menor custa”.

De qualquer forma, os niveis atuais de discussio dentro da
empresa, que se dé ao luxo, hoje, de esperar quase 3 anos
para ingressar “‘pra valer” num determinado segmento de
mercado, deixam bem clara a incrivel distincia que vai da
Soelbra-80 dquela pequenina empresa fundada em 1965 que
disputava com |ealdade e garra uma (nfima — hoje grande —
fatia do mercado. Com um capital registrado e reservas por
volta de 60 milhSes & ocupando uma &rea construlda de
3 mil metros quadrados no bairro paulistano do Tatuapé,
a Soelbra & uma empresa que, desde o inicio, tragou a meta
de atingir, a par das grandes indstrias, as micro-empresas
e, até mesmo, as concorrentes, 8 quemn se orgulha de forne-
cer variados itens e de cujo bom relacionamento se regozija:
"nde fazemasicompeticdo desleal com ninguém™, & uma das
frasesmais ouwitas em seu escritbrio central.

A empresa dispSe de frota propria (caminhdes e kombis), e
um esquema de expedicio de mercadorias que lhe permite
atender de imediato a toda e qualquer encomenda; cuitivan-
do o velho estilo, ainda se pratica a venda em balcio, que,
por sinal, merece um tratamento todo especial do pessoal
interno. Para facilitar as comunicagtes com a clientela, foi
instalada uma central telefdnica, abrangendo todos os pré-
dios @ com reserva de canais, para reduzir a0 maximo o de-
sagraddvel sinal de “linha ocupada”. Apesar desta & de ou-
tras inovacoes administrativas, técnicas ou comerciais, o fa-
tor mais importante para a Soelbra parece continuar sendo
sua permanente disposicdo em criar e resolver. Dai sua repe-
tida énfase nas palavras que compdem o lema da empresa:
SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA.
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Dando prassewlm.enm 80 Seu programa cultural para o ano de 1980, a Associacfio Brasileira de Tecnologia Galvinica
e Tratamentos de Superficie — ABTG e o Sindicato da Ind(stria de Protecdo, Tratamento e Transformagio de Superf(cies do

Estado de S8o Paulo — SINDISUPER, apresentaram a palestra COMPARACAO ENTRE A PROTECAQO ANTI-CORROSIVA
E O5 ACABAMENTOS ORGANICOS E METALICOS, i

A apres&ntm_:.ﬁ: esteve a cargo do Sr. Adolphe Braunstein, Gerente Técnico da Vanguarda S/A Projetos, Pinturas e
Protecdo Anti-Corrosiva, tendo como apresentador da palestra o Sr. Manfredo Kostman, Vice-Presidente da ABTG.

Relacdo dos Participantes do 89 Curso Bédsico de Galvanoplastia
Realizado no periodo de 12/05 a 02/06 pela ABTG

GIROFLEX S.A, NIQUELACAD RODRIGUEZ ROBERT BOSCH
José Pastor A:nah_m: Alves José Eduardo Culhare
METALURGICA PIAZZA Severino Silva TECNOVOLT
.ll:usé de Lir’:a MONARK S.A. Edelcio Escobar
rancisco Maradini Wilson Carneiro i
Sebastido Neto METALURGICA BIASIA

CETEISA
Yoku Kanayama

VDO DO BRASIL
Crezio Crisci
Claudio Camacho

ROTO-FINISH
Osvaldo Rivelino

DIFER DIAMANTES
Terezinha Carvalho

CRIS METAL
Alfredo Buonacorso Neto

CALOI 5.A.
Jodo Rubens Santos

IBRAPE
Adhemar Pedreira

ARFIL
Melson Penachiatti

ELETRO PROTEGCAO DE METAIS S.A,

José Aparicio da Silva
Luiz Correia Araujo

"S" ELETRO ACUSTICA
Maria Arrabal

OUIMETAL
José Carlos
Liberato Batista de 54

PLASCO IND.
Silvio Francisco Ribeiro
Alcides Lopes de Oliveira

DURATEX 5.A.

Moises Alves Faustino
Daniel Jacinto Rodrigues
ITAP 5.A.

Orivaldo Bombachini
Romeu Serafim Campos

Marcio Paulo de Assis

SILLIE MATERIAL FOTOGRAFICO
Haosrt Paulo Zernik

ARNOD 5.A,
Artur Ferrari Filho

OLIVETTI
Daniel Ramos de Aralijo

MAMNGELS S.A.
Adilson Ferraz
David Laurentino

HAGA S.A.

Ciro Heckert

Sérgio de Queiroga Pinho
ACESIL

Manoel Firmo Gongalves
Gilberto Gongalves Padriio

TECNOREVEST
Luiz Humberto Scaranare
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CROMAGEM DECORATIVA OU DURA

Ji contando com franca aceitacdo e bom rendimento num
grupo de consumidores selecionados para esses fornecimen-
tos, a SOELBRA decidiu expandir a distribuicio, no merca-
do brasileiro, dos processos ALECRA, fabricados pela
ALBRIGHT & WILSON (Inglaterra).

Os processos Alecra utilizam somente um catalizador em
conjunto com o dcido crémico, além de apresentarem as se-
guintes vantagens:

Desempenho — Cromagem mais rdpida de 30% até 70% em
relagio aos banhos convencionais, usando-se 8 mesma densi-
dade de corrente (oferecem, mesmo, possibilidades de apli-
cacio de maior densidade de corrente, sem os problemas de
“queima”), Seu poder de cobertura e brilho, associado a
uma &tima penetracdo, foi classificado pelos usudrios como
“excelente”.

Custo — Os processos Alecra operam com baixo teor de
&cido crdmico, reduzindo consideravelmente perdas por
arraste ¢ custos no tratamento de efluentes.

Controle — AdigSes independentes do catalizador permitem
um controle de manutencdo do processo simples e preciso.
Os Alecras sfio catalizadores liguidos, adicionados numa
simples relacio com o dcido crimico usado.

Conversio — Banhos convencionais, usando como cataliza-
dor somente dcido sulflrico, poderio ser convertidos por
simples adigio dos Alecras e reduzindo @ concentracio do
sulfato, J& os banhos com catalizadores complexos, do ti-
po “auto-reguldveis”’, podem ser convertidos com a simples
interrupcio e adicio dos Alecras mais o dcido cromico de
manutenco.

Os processos Alecra so oferecidos em duas linhagens: 510,
para cromagem decorativa, e 52H, para cromo duro.

SOELBRA
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Quando uma empresa de
grande porte necessita de uma
obra também gigantesca em
suas instalagbes, ela
naturalmente procura quem
tem experiéncia e capacidade
para realizar o projeto.

A Petrobrds néo teve dividas:
consultou a Ancobras.

Projeto: Petrofértil (Petrobras).
Localizagao: Araucdria - PR.
Periodo de execucéo:
1979/1980.

Revestimento anticorrosivo
em: torre de peletizagdo, com

20 mdedidmetroe 92 m de
altura.

Protecdo definitiva contra a
aclo corrosiva de: uréia
peletizada.

Planejamento, fornecimento
de materiais e supervisdo:
Ancobras Anticorrosivos do
Brasil Lida.

Ancobras Anticorrosivos do Brasil Lida.
Caixa Postal 258 - 07000 - Guarulhos -SP
Tal. (011)209-5633 - Telex (011) 33328




o,

="
XY
W
.

|

PROJETO
ANTI-INFLACAO

REDUZA O SEU CONSUMO DE:
Anodo de Niquel de 25 a 30%
Sulfato de Niquel de até 70%

E ainda uma série de outras vantagens comprovadas
na pratica, substituindo o seu banho de niquel pelo
PROCESSO NIRON DA UDYLITE.
150.000 litros do processo NIRON em funcionamento no Brasil
(nos Estados Unidos ja ultrapassaram a marca dos 2.000.000 litros).
Alguém do seu ramo ja estd desfrutando dessas vantagens.

Néo hesite, chame.

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S.A.

Avenida das Nacdes Unidas, 22189 - Santo Amara
Séo Paulo - Telefone 247-8122 - Telex 021544

FILIAIS:

RIO DE JANEIRD PORTO ALEGRE CURITIBA RECIFE CONTAGEM - MG
Av. Automdvel Clube. 5539 Av. Brasil, 139 R. Victor F. Amaral, 2223  Rua Impaerial 1257 Av. Jodo C. de Oliveira 6261
Tel:(021) 3810348 - 391-1856 Tel: (0512) 421827 Fone [0412) 46-T516 Fone: (DB12) 24-0253 Fone: |031) 351-0455 - 3511233
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DISPOMOS PARA PRONTA ENTREGA A MAIS COMPLETA LINHA DE
PRODUTOS AUXILIARES PARA SUA INDUSTRIA.

ACIDOS:
Borico - Crémico - Fosférico

ANODOS DE:

Cadmio - Cobre - Estanho
Niguel - Prata - Zinco

CARBONATOS DE:
Bario - Niguel - Potassio -
Sédio (Barrilha)

CIANETOS DE:

Cobre - Quro - Prata -
Potassio - Sodio - Zinco
CLORETOS DE:
Estanho - Nigquel - Zinco
HIDROXIDOS DE:

Potassio (Potassa Caustica)
Sodio (Soda Caustica)

OXIDOS DE:
Cadmio - Estanho - Zinco

SULFATOS DE:
Cobre - Estanho - Niguel

DIVERSOS PRODUTOS:
Bissulfito de Sodio - Carvao
Ativo - Estanato de Sbdio -
Fosfato Trisodico -
Permanganato de Potissio -
Sacarina - Sal de Rochelle -
Sulfureto de Sodio - Golpanol




COLUNAS PARA AGITADORES

O uso de colunas com movimento vertical @ horizontal para
agitadores, representa uma grande economia para a indds-
tria, pois um mesmo eguipamento com coluna possui diver-
sas aplicacSes, além de representar uma vaniagem operacio-
nal pela facilidade de manuseio da coluna.

As colunas sdo fabricadas com tubos de aco galvanizado, fa-
tor que dispensa 8 manutencdo, e os demais elementos com-
ponentes s8o pintados com primer @ pintura de acabamento
apds serem convenientemente jateados.

Além dos modelos standard; (coluna leve com rodizios tipo
CL, coluna leve fixs em parede tipo CLP, coluna pesada pa-
ra parede tipo CPP, sendo a CL e a CLP para agitadores de
até 3 HP e a CPP até 10 HP), outros podem ser fabricados
sob encomenda com as caracter (sticas necessérias.

NOVIDADESEPRODUTOSNOVIDADESEPRODL

1.000 EQUIPAMENTOS AUTOMATICOS PARA
GALVANOPLASTIA

No ano 1979, a Dr. W, KAMPSCHULTE & CIE,
DEWEKA tradicional firma da Alemanha Ociden-
tal, licenciadora das firmas ORWEC Quimica e Me-
talurgia 5/A e Metalurgica Galvéinica TETRA Ltda.
no Brasil, construiu o seu milésimo equipamento
automatico.

Iniciando nos anos 20, a fabricacdo de sistemas
com correntes transportadoras continuas, carusseis
e maquinas ovais de bragos maltiplos mecénicos e
pneumaticos, jd4 nos anos 50, isto em 1957 a DE-
WEKA langou o primeiro sistema universal progra-
mado. Com grande flexibilidade, estes equipamen-
tos rapidamente ganharam a preferéncia nos vérios
centros industrializados do mundo.

O maior equipamento automdético universal j& cons-
truido pela DEWEKA, tem cerca de 100m de com-
primento, 14 transportadores programados, ciclos
de 3 minutos e 70.000 Amperes de corrente conti-
nua instalados,

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

Comscapacidade frigorificade 5a
150 TR, a sua alla qualidade & aplicada
para o aprimoramento da produgio
na galvanoplastia, principalmente
pelas indlstrias que utilizam o

Assagure o0 melhor acabamento
nos seus servigos de anodizagio,
nigualamento, cobreagem ou
cromagem, utilizando o resfriador
compacto de liquidos da Radio Frigor.

Resfriador compacto instalado na Pador/SP

processo de restriamento direto do
eletrolito liguido.

E mais um produto garantido pela
tecnolegia da Radio Frigor, a maior
fabricante de equipamentos para
refrigeragao industrial.

Uma empresa para quem a
refrigeracdo ndo tem segredos.

Cansiite a Divindo de Proplos & insfalegdes
da Rédio Frigar. Uima eguipe de profissionais
aitamente sspecialirados na alaboragho de
proyaios, imshalactes @ aniudos sapeCiay Dare
apicagio do frio, astd & sua disponiglo.

b

Sdo Paulo/SP - Av. Mofarre|, 317 - Tel,
260-4322 «Porto Alogre/RS - Av. Farrapos,
1021/29 - Tels. 25-2760 / 24-6988 »
Curitiba/PR - Rua Bar&o do Rio Branco, 63
132 - ¢j. 1304 - Tel, 227320 « Rio de
Janeiro/RJ - Aua Joana Nascimento, 72 -
Tal. 2T0-4662 « Recile/PE - Aua Conda da
Boa Vista, 50- 5.2 ¢|. 514 - Tel. 221-0828
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Controlador de Bomba
Condutividade. Plastica
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Hali
wsorsr  Entrega
usA imediata.

Brite para acabamento leito-
g0 de aluminio ou inox sem
usar massa ou oulro abra-
sivo. Acabamento em 5 qua-
lidades - AG (corresponde a
grana 180-220) - AM (220-240)
AF (240-280) - AMF (2B0-320)
- UF (400)
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A historia da Tecnovolt é o melhor testemunho de sua
filosofia empresarial baseada na confianca investida no
processo de desenvolvimento industrial do pais.

Com coragem e desafio, tornou-se a pioneira na
fabricagdo de retificadores autométicos para
eletrodeposicao e outros processos industriais, totalmente
concebidos por técnicos brasileiros do mais alto nivel.

O resultado ndo se fez esperar. A Tecnovolt, com a mais
completa linha de retificadores industriais, obtém
presenga marcante no panorama industrial brasileiro, com
fornecimentos, na ordem de 3 milhdes de

ampeéres em corrente continua, adquiridos por grandes
empresas conscientes de estar escolhendo a melhor

opgdo em retificadores.

I

TECNOVOLT

TLX {011) 24848 TIEE -BR . SA0 PAULD - BRASIL
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Os solventes CHLOROTHENE® VG e
DOW-PER* LM desenvolvidos com
alta tecnologia em estabilizacado, sdo
os mais modernos e eficazes desen-
graxantes atualmente produzidos no
Brasil. Podern ser utilizados no desen-
graxamento 8 vapor ou a frio de pecas
metdlicas nas industrias mecdnicas,
automobilisticas, auto-pegas, elétro-
eletronica, refrigeracio e manuten-
¢do em geral. Tém excelente poder
de limpeza, ndo sfo inflamdveis, slo
recuperdveis, proporcionando uma
considerdvel reducéo no consumo de
energia e no custo final,

DOW-PER* LM

# Absorve 25 vezes mais écido que
05 perclioroetilenas comuns,

@ évita a corrosio nas pegas me-
tilicas,

@ prolonga a vida dtil do seu equi-
pamento,

® novo sistermna de estabilizacio evita
a acidificagdo do solvente,

e pode ser recuperado Sucessiva-
mente conservando suas proprie-
dades iniciais,

# um contrble didrio do seu desem-
penho podera ser feito através de .
um “TESTE KIT™. ;

PARA MAIORES ESCLARECIMENTOS A RESPEITO DE SISTEMA DE LIMPEZA DE METAIS
FALE COM OS NOSSOS VENDEDORES E TECNICOS ESPECIALIZADOS

shail,

Rua Silveira Martins, 715 - (Socorro) Santo Amaro
04762 - S8o Paulo, SP - Tel. 548-9011 (PABX)

Telex: (011) 25964 FQIC BR

PECA NOSSA LISTA DE PRODUTOS QUIMICOS

* Marces de Ths DOW Chamical Company Midland - Michigan - UEA




