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Mais uma vez a ATOTECH sai na frente

E com grande satisfacio que comunicamos a nossa mais recente conquista: a recomendagéo

do BVQI para a nossa certificacio nas seguintes normas:

NER ISO 9001 Sistema de Gestao da Qualidade,
NEBR 150 14001 Sistema de Gestio Ambiental e
OHSAS 18001 Sistema de Gestio de Saude e Seguranca Ocupacional.

No Brasil, € a unica empresa de produtos quimicos para tratamento de superficie a ter um

Sistema Integrado de Gestio e estar entre as primeiras nos seguintes rankings«:

25 empresas que possuem a certificacio OHSAS 18001,
324 empresas que possuem a certificaciao 1SO 14001 ¢
100 empresas que obtiveram up grade para a ISO 9001, entre a 7641 ja certificadas.

* dados de outubre de 2001

Essa nova conquista ¢, para nés, motivo de muito orgulho e reafirma nosso real compromisso

com a qualidade de nossos produtos e servigos, com a preservagio do meio ambiente e com

o bem-estar de nossos colaboradores.

Horst Leo Alfes

Diretor Superintendente

A’ ATOTECH

Criativa
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“Comecar de Novo"

cada hora, a cada dia, a cada ano, comegamos tudo de novo: a en-

fremtar as problemas, a superar os medos e os desafios, a buscar os

meios para sobreviver ¢ para ser feliz.

Mas, no final ¢ inicio de cada ano, este sentimento fica mais latente, |
¢ muitas promessas sao feitas: “von emagrecer”, “vou parar de fumar”, “vou
fazer um novo cursa”, etc.

Sim, as promessas ¢ as metas sio vilidas — desde que colocadas em
pritica, desde que cumpridas.

E isso que desejamos aos nossos leitores. Que as suas promessas — ge-
ralmente em busca de uma melhoria pessoal elou profissional — sejam real-
mente cumpridas, e que as metas — todas elas visando a uma felicidade, a
uma melbor qualidade de vida — sejam plenamente atingidas.

No mundo conturbado em que estamos vivendo, podemos ter a cer-
teza de que ndo estamos sozinhos e podemos contar com os outros. E que o
nosso pats, apesar dos percalpos e das "pisadas na bola" de algumas das pes-
soas que nele habitam sejam elas de todoes as classes sociais e niveis profissio-
nais, ainda nos dd orgulho. Perdemos a hegemonia no futebol, ¢ pratica-
mente ndo temos mais tdolos na Férmula 1.

Mas, temos alcangado sucesso em outras dreas, somos destague no
mundo, nos mais variados setoves, inclusive no econdmico — nds, que hd
poucos anos éramos conhecidos como “expertadores de café e banana”.

Exemplos? Veja os dados da Antrapos Consulting. Temos o mais mo-
derno sistema bancdrio do planeta. Somos o pafs que conseguin o maior su-
cesso no combate it Aicls, o inico pais do hemisfério sul que esta participan-
do do Projeto Genoma, o segundo pais no mundo em telefonia celular e a
terceiva maior democracia do mundo. Mais: no Brasil temos 14 fibricas de
veiculos instaladas e outras 4 se instalando, enquanto alguns paises vizinhos
ndo possuem nenbuma; das empresas brasileivas, 6.890 possuem certificado
de qualidade 150 9000, maior niimero entre os pafses em desenvolvimento
- no México sdo apenas 300 empresas ¢ 265 na Argentina; o Brasil é o se-

gundo maior mercado de jatos ¢ belicopteros executivos. S0 para citar al-

guns exemplos.

Portanto, devemos ter orgulbo, levantar a cabega e tragar, a cada dia,
wum nove objeto para ser felic e melhorar mais e mais. Esperamos que estes
também sejam os desejos de nossos leitores para o ano que se inicia,

Wanderley Gonelli Gongalves
Editor
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INCO oferece uma variedode de produtos de nigue)

pare. galvanoplostie em dwerses tamavhos gue

nerhuma outra Produtora. de niguel no munde pPeode
oferecer, pois nés estamos dedicados o servir, encontrar
as MELHDEES SOLUCDES & a..:lxsrc: berﬂmeL ,!:-o.r&. \NOSSOS
clientes, Nossas fabricas atendem ac certifi L:'&«If-* 7003
[Produzinde niguel do maus alte gualidade contendo o minimo
de impurezas. A INCO mantém canais mundiais de venda e
servigos téenicos Para verificar € melher atender os
necessidades de nossos clientes,

Produtos Especiais de Niquel
Niquel 4x4 / ix1

Niqun! Eletrolitico 1x1
e 4xd da INCO sio a

forma primdria ndo

pmdumdopelaeletmdepmwio
0O processo de eletrodeposicio
| produz catodos de tamanho
grande gque sdo cortados em

niquel 5-Pellets ¢ 5-Rounds siio os
dois produtos ativados da INVCO.
As vantagens dessa ativagio sio:;

= aumento na wvelocidade de deposigio,
o reducdo de consumo de

; famanhos menores de 10x10 cm (4x4) ¢ 2,5
energia e reducio da x 2.5cm (I1x1), Ideal para utilizacio em
necessidade de cloreto de niquel todos os tamanhos de cesta de titinio,

no banho. Ideal também para
) eletroformagio. o
Tamanhos: Diametro Sulfato e Cloreto Niquel

__ 25mm, embalados em g A
P scon o 10Ks. O Sulfato e cloreto de Niquel

da INCO sio extre-
mamente puroes, contendo
um dos nfvels mais baixos de
impurezas, evitando qualquer tipo
de contaminagiio por outros metais
na eletrodeposigio de niquel,

Niquel Eletrolitico em Placas

O Niguel Eletrolitico em placas
da f¥CO possui dissolugio e '
rendimento  excelente nad
galvanoplastia. Com espessura de

npmmmadamemc |5mm, redwz af
necessidade de troca e manu-

podendo ser colocado na solugdo
com seguranga @ sem necessidade

de pré-filtragem.
Niquel R-Rounds

tengdo dos anodos no banho.
Tamanhos disponiveis: 135x60,
15x90, 15230, 15x45 e
15x20¢m.

Miguel Eletrolitico R-
Rounds da Inco tem um
formate exelusive de

botio de aproximadamente
25 mm de didgmetro. O produto
Mad possul camios corfaniés g
tem o menpr porcentual de
produgdio de residuc o que reduz
a necessidade de manutencio do
banho. Disponivel em emba-

- Anodo de cobre laminado fosforoso lagens de 10kg.

e eletrolitico
- Anodo de Zinco ¢ lingotes de zinco

CITRA DO BRASIL COM, LTDA (Representante Exclusivo)

- Sulfato de cobre Rua José de Andrade, 336 - Cep: 06714-200 Cotia - SP/Brasil
- Oxido de Zinco Fone: Oxx11 4612-0292 Fax.: Oxx11 4612-1428
- Acide Bérico E-mail: citra@citra.com.br - Site: www.citra.com.br
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Pecas zincadas sem cromo hexavalente

4 hd alguns anos, a indistria auto-

mobilistica vem pedindo para

que a inddstria quimica encontre

solugbes para a produgio de pecas
zincadas com maior resisténcia 4 corro-
sio, alterando periodicamente as espe-
cificaghes que antes pediam no midximo
144 horas de névoa salina sem corrosio
hranca, e hoje se fala em 500 horas. Is-
o forgou as grandes empresas fornece-
doras de processos a trabalharem muito
na drea de desenvolvimento, com gran-
de avango dos processos de zinco-ligas,
cromatizantes ¢ selantes.

Os primeiros produros a serem de-
senvolvidos foram os processos de zin-
co-ligas que hoje ji se encontram am-
plamente difundidos no mercado come:
zincolferro, que encontra sua |:|rim'ip;|]
aplicagio em sistemas de fixagio, supor-
tes na carroceria ¢ parafusos com acaba-
mento negro, embora o acabamento
amarelo resulte em maior resisténcia 4
COrTOsao.

Zinco/cobalto: com aplicagio arual
no mercado principalmente em pegas
fundidas como sisterna de freio, onde se
faz necessirio o uso de processo dcido,
embora o processo alcalino esteja per-
feitamente dominado e em urilizagio
no mercado para aplicagbes como para-
fusos, roldanas, etc.

Zinco/niquel: O processo de zinco/
niquel é o processo que oferece a maior
resisténcia a corrosio, especialmente em
pegas que sofrem aquecimento durance
o uso, A camada de cromato formada
no zinco/niguel tem caracteristica dife-
rente das outras e nio sofre macrofissu-
ras na camada. O custo ¢ superior aos
demais, uma vez que a concentragio de
niquel ¢ de 0%, ¢ normalmente em

Este artigo trata dos avancos ocorridos
nos processos de zinco-ligas,
cromatizantes e selantes.

Jasé Carlos D'Amaro

maiores exigéncias de resisténeia i cor-
rosao 12 4 15% de Mi.

Cromatizagio: Embora a maior re-
sisténcia i corrosio s¢ consiga com o
acabamento amarelo sobre zinco-liga, os
departamentos de design da industria
automobilistica t€m especificado pegas
brancas ou negras. Com isto houve uma
evolugao dos cromatos negros isentos
de prata formulados para zinco-ligas.

Apds intenso trabalho de desenvol-
vimento, foram formulados processos
de cromatizacio azul trivalente, com-
p]r::-.mu:nu' iscntos de cromo hexava-
lente.

A indiistria
automobilistica
requer pecas zincadas
com maior resisténcia

da corrosdo’.

Em paralelo, desenvolveram-se al-
guns tipos de selantes, orginicos e
inorginicos, para clevar a resisténcia 2
COTTOSA0,

Atualmente jd existem opgbes de
cromato trivalente para acabamentos :
azul, amarelo ¢ negro, e os respectivos
selanres.

Selantes Organicos:

Tipo verniz acrilico, uretano e outros.

Tipo ceroso, especialmente para apli-
cagio em parafusos para controlar o fa-
tor de atrito,

[ Tratamenio de Seperficie 190 = Novembra/Berembre = 2001

Selantes Inorginicos:
Tipo silicarado.
Tipo cerimico.

Estado atual do desenvolvimento
tecnologico.

PASSIVADOR AZUL TRIVALENTE;
Condigbes de operagio

Concentragin : 35 - 40 mL/L
pH: 1.5-24
Temperatura : 18- 30C

Tempo de imersio : 15 - 60 segundos
Temperatura de secagem: 70 - 100°C
Tempo de secagem : 7 - 15 minuros

PASSIVADOR AMARELD TRIVALENTE ;

Concentragio: 75~ 150 mL/L
pH: l6=-212
Temperatura; 50 - 8irC
Tempo: 20 - M segundos
Temperaturs de secagem: ~ 70-110-C

PASSIVADOR NEGRO TRIVALENTE :
Deve ser usado com zinco-ferro
ou zinco-cobalto, preferencialmente
alealin,
Com selante tipo cerimico ofercce
o melhor resultado final.
Concentragio:

Faree A: 0-60mll
larte B: 10 - 20 mU/L

pH: 16-2.0
Temperanra; 12-30C

Tempo de imersdo: 20 - 40 segundos
Temperatura de secagem: 60 - 80°C

A aplicacio do selante deve ser feita
apds a secagem do cromaro.

Selantes inorganicos:

[NORGANICO SILICATADO:
Condigbes de operagio:

Concentragio:  2-10%
pH: 10,8-115
Temperatura: 60 - 70rC

Estd sendo substiruido com vantagens
de resisténcia a corrosio ¢ redugio de atri-
to pelo selante inorginico cerimico,




Uma uniao de forgas...

(11) 6421-

Agora, a Divisao Metaloquimica da dmc’ faz parte da
OM Group - uma das maiores e mais importantes

empresas de especialidades quimicas do mundo.

Com a experiéncia e tecnologia da dmc’ na drea de
compostos de metais preciosos, a nova OMG adquire
forgas e abre caminhos para a expansao de seus negocios,

consolidando sua posicao no mercado mundial.

dmc? diw‘sioni

sstagéo brasil
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INORGANICD CERAMICO:
Este selante combina as proprieda-

tes Orginicos cerosos ou Inorganicos.

PASSIVADOR 1SENTO DE CROMO
Otima cor azul com todos os de-

des dos selantes silicatado ¢ ceroso, es- Condigoes de operagio: positos de zinco. Resisténcia 4 corro-
pecialmente com os passivadores triva-  Concentragior 10 - 50% sdo entre 16 a 24 horas sem selante pa-
lentes. Forma um filme de ala resis-  pH: §5-95 ra corrosio branca em névoa salina e
téncia a corrosiio ¢ boa toleriincia i tem-  Temperatura: Ambiente a 60°C 150 - 250 com dupla camada de se-
peratura. Temperatura de até 2000C  Tempo de imersio: 1 minuta lante sobre Zn/Co ou Zn/Fe com aca- I
praticamente nio altera a resisténcia 2 Temperatura de secapem:  60MC bamento negro.
COTTOSa0, Tempo de secagem: 10 - 15 minutos Condigoes de uso:
Tempo: 20 - 30 segundos
Condigoes de operagio: SELANTES ORGANICOS CERDSOS: Temperatura: 10-25C |
Concentragio: 190 - 300 ml/L Usados principalmente em parafu-  pH; 19-20
pH: 97-11,0 sos para que, além de elevar a resistén-  Secapem:  Como para passivador hexavalente,
Temperatura: 50— 60:C cia 4 corrosio, melhorem o cocficiente
Tempo de imersio: 60 - 150 segundos de arrito. Abaixo, apresentamos uma tabela
Temperarura de secagem: 70 - 120°C de resultados de ensaios de corrosio
Tempo de secagem: 5 - 200 minutos Condigoes de operagio: em névoa salina, segundo norma
Congentragio: 20 - 50% ASTM 127, para os principais acaba-
pH: 9.0-10 mentos citados. .
Selantes organicos: Temperatura: 18-35C
Tempo: 10 - 30 segundos José Cardos IV Amaro
VERNIZ ACRILICO OU URETANO. Temperatura de secagem: 10 - 80-C Formado em engenbaria quimica pela
Em pegas zincadas ou zinco-ligas,  Tempo de secagen: 10 - 15 minutos Faculdade Oswalds Craez.

geralmente sdo substituidos por selan-

Regional Enthane - OM]

Processo de Zinco Passivador Cores Selantes == Choque térmico
= branca  vermelba  bramca  vermelha
-Acmmmum;m CONVENCIONAL

lsento 48 - 96 200 48 - 96 = 200
Zinoo dcido Trivalente azul Aul Ceross  100-150  >250 100-150  »250

. RS " Cotmia 200 400 100-150 > 400

* ACABAMENTO CLARG - ZINCO ALCALING ~ (Co) - (Fe)
Linco-ferro lsento 48 - 96 » 250 E > 300
ou cobalio Al lean —E 150 > 350 20 350
alcaline FRRSPREIIE. ~ Cerdmico 200 > 500 200 > 500
* ACABAMENTO CLARD - FINCO-COBALTO ACIDO

lsento 48 300 48 300
Zinco dcido (Co) Trivalente Azl escuro Cernso 150 400 200 400
e Cerimico 200 450 200 00
* ACABAMENTO TRANSPARENTE - ZINCO/NIQUEL
Zn/Ni alcalino alwo Ni bento 48 - 96 » 250 O =300
IniMi alcaling baixo Ni Eletrolitico Tl‘inspam:m Ceroso 150 » 350 120 =3
IniMi dado Cerfimico 200 » 500 200 = 500
* ACABAMENTO NEGRO: ISENTO DE CROMO — ZINCO (Co) ~ (Fe)
Zinco (Co} - (Fe) benwdecromo  Nego SRy as 400 200 > 400
alcaling 1 imersdes
* ACABAMENTO NEGRO: CROMO TRIVALENTE — ZINCO ALCALING (Co) - (Fe)
= ; Cerimico (2x) 150~ 250 = 400 200 = 400
S i o Coroso 96— 144 400 120-168 400
* ACABAMENTO) AMAREL( — PASSIVADOR TRIVALENTE — ZINCD CONVENCIONAL
Linco dodo i Amarelo 300 750 250 730
Zino alcaling N daro o 450 900 450 900

B Tratamenis de Seperficie 118 » Novembro/Bezembra = 2001




EQUIPAMENTOS PARA GALVANOPLASTIA

Projetos desenvolvidos em parceria com o cliente

T

Acessérios:
® Tambores rotativos
© Bombas-filtro
® [ontatos calodicos
@ Eletrodialise para niquel
® Evaporadores a vicao
® (olunas de troca idnica
* Purificador de banho de cromo

El IHIl'-'.l.'l AND DO BRANIL LTRA.

e de acordo com sua necessidade especifica

-
iiu"‘l““-i!.-:-
Wy =bb ¥
_I_.‘."--.QLUI .
? i

x ﬂ niquel/croma, com cinco carros,

=Y

Av. Carlos Sirasshurger Filho, 6945 - Bairro Indusirial

CEP: 93700-000 - Campo Bom - RS -

¢e-mail: enrogalvano @ lerra.com.br
T i

Fone/Fax: (51) 5951364

Made in Brazil
Linhas antomiticas para gancheiras
= destinadas ao (ratamento de latan/

- instaladas na Stam Metalirgica em
Nova Friburgo no Rio de Janeiro




EBRATS 2003 - Rumo ao Sucesso

ela segunda ves consecutiva tive o privilégio de
ter men nome indicado para a fungio de coor-
denador geral do nosso maior evento, que é o
EBRATS. Honrado, aceitei com satisfagio o desafio
¢ iniciamaos os trabalbos em julho de 2001.
Imediatamente, formamos a Comissio Op-
ganizadora do Ebrats 2003 e comegamos nossos
trabalhos.

Reberta Molta de Silloz

Em virtude do éxito alcangado no Ebrats
2000, realizado em maio do mesmo ano, nossa responsabilidade tinha fica-
do significativamente maior e, conforme meta do nosso presidente Sérgio
Pereiva, tinhamos de ousar ainda mais.

Portanto,definimos manter o mesmo local, ou seja o ITM-EXPO, po-
rém ndo mais o Foyer, que hoje ¢ destinado exclusivamente aos auditorios e
as salas de conferéncia ultramodernos.

Em vista disso, escolbemos o "Pavilhio 4", imediatamente abaivo ¢
com drea total de 7000 m, isto ¢ 2000 wr' maior que o anterior, podendo
mclusive chegarmos a 9000 nr’, caso necessdrio,

A partir dai, efetuamos consecutivas reunioes, objetivando a venda
deste espago ¢ de que forma esta seria feita.

Finalmente, em 12 de novembro siltimo, fizemos realizar no 16° andar
do prédio da FIESP um coquetel para infcio da comercializagio dos estan-
des, cuja responsabilidade passamos para os profissionais da Edinter.

E, como ocorren nos congressos anteriores, repetimos o expediente do
sorteio, que jd estd enraizado entre os associados pela lisura do sistema e por
beneficiar pela ordem os sicios A, B e C. Pela primeira vez, convidamaos em-
presas ndo-associacdas, que também vieram prestigiar o evento ¢ que escolbe-
ram sens espagos 4o termino do sorteio.

Aa encerrarmaos, os mimeros indicavam um total de 67,62% da drea
total vendida, um sucesso de vendas sem precedentes, principalmente em
Sungiio de empresas-anciras que sempre prestigiaram as atividades da ABTS
¢ que mais uma vez. nao mediram esforgos em adquirir grandes espagos pa-
ra divulgarem seus produtos.

Face ao exposto, podemos afirmar com certeza absoluta que estamos
rumando para que o nosso proximo EBRATS 2003 tenha um sucesse ainda

maior que o 2000,
Aeé bf!

Roberta Motta de Sillos
Coordenador Geral do EBRATS 2003
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Alsts
Socios Patrocinadores

Albracolor Aluminio Leda.

Alpha Galvano Quimica Bras. Lida.
Anion Quimica Indussrial Luda,
Anodilux Ind, Com. de Anodiracio Luda
Arpint Pinturas Técnicas Lida

Artet Indistria Coméreio Luda,

Arotech do Brasil Galvanoréenica Lida
Awera Produros Chulmicos Lada,
Bandeirantes Unidade Galviinica Lida,
Brasimet Com, Ind. S/A

Brasmetal Waelsholz S/A Ind. ¢ Com.
Cascadura Industrial S7A

Cenrrabsuper Com., Prods, Quimicos Lida,
Cerdmica ¢ Velas de Ignigio NGE
Chemetall do Brasil Lida.

Cia. Niquel Tocantins

Citra do Brasil Comercial Loda.
Coventya Lida,

Cromeacio Uit de Setembro Lida,
Dileea Ind. e Com. Prods. Chaims Lida,
D Pont do Brasil S7A

Edinter Editora Internacional Lida.
Efluentes Ind. Com. Equipamentos Lida,
Electrochemical Com. Representgio Lida,
Elmactron Elétrica e Fler lnd. Com, Lida,
Elro Ind. ¢ Coméncio de Semijdias Loda.
Enthone OMI do Brasil Lida.

Fergra Ind. Com. Bijowerias Lida.
Galoron Cuimica Ind. Com. Lida,

L ;.!l‘(.lln.' Ciom, ¢ 'I'r:.r. |.||.' Hupcrﬁn: s
Haden/PCL Brasil Lida.

Hectrio do Brasil Leda.

Henkel HIII’I:ILt“!L‘LIIHlI.:Il:’.II.“‘- Brasil Luda
IKG Caimica Merahingica Lida,

Ind. Galvanoplistica Nipra Lida,
Inverfinish Ind, Com. Luda,

ltamaran Metal Cuimica Lada,

Johnson & Johnson Prods. Profssonats Lida,
Kenji Induseria Cuimica Lida.

Labres Orudimica Lida.

Macrinn Limeira Prods. Galvanoréonicos
M .'ll'l.j::l:l.‘u Tratamento de ."nqrcrﬁl, e SA
Metal Coat Ind. Com. Prods, Quims. Lida,
Menlloys & Chemicals Comercial Lida
Makahara Nakabara Cia Loda.

Nil.|l.||:|f1.'7 Comércio de Metais Lida,
Mordson do Brasil Ind. ¢ Com, Lida,
OMG Brasil Lda.

Chiychem do Brasil Leda,

].;u‘lll‘ -HIIIIA I]1I:1I { I.I'I:'l'll. [l111“\"adl’!r.,|
Paudo de Oliveira Filho - EPP
Pologuimica Comercial Lida.

Prodec Provegio ¢ Decoragiio de Metmis Lida
Produtos Quimicos Quimidream Luda.
Resimap Prods. Quimicos Lida,

Robert Bosch Loda.

Roshaw Equips. Ind. Com. Luda.

Rosler do Brasal Licla.

Sorogalvo Ind.Com. Leda,

Sprimiag, Prasil Leda.

Superzines Trat, Metais Com. Ind. Lida,
SurTec do Brasil Luda,

Tecnafirma do Brasil Lida.

Tecnorevest Prods, Quimicos Lida.
Tecnovolt Ind. Com. Luda

Tiger Dirylic do Brasil Lida,

Toyota do Brasil 5/A Ind. ¢ Com.

L e 7 Folheados Lida,
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EBRATS 2003 ja e sucesso

‘ ’ A julgar pelo sucesso de vendas das
- dreas para a exposigdn, quande do
w langamento oficial do EBRATS 2003
s 1) — XI Encontro e Exposicio Brasileira
‘:g de Tratamento de Suprrlﬁrfﬁ. ent co-
quetel que se realizow na FIESP em
12 de novembro wltimo, o sucesso do evento, fue ocor-
rerii no perfodo de 12 a 15 de maio de 2003, jd estd ga-
rantido,

Naquela ocasiio, foram comercializados 2152 nr',
representando 67,72% dos 3178 w da drea dtil da ex-
posigido empresarial, o seja, o equivalente ao total da
drea util urupﬂd'd pn‘rﬂ EBRATS 2000. "0 aumento
miéelio da drea resevvada parda os esta rides das ermpresas
expositoras no EBRATS 2003 foi de 76,52%, com pi-
co de 289% em relagdo a drea ocupada pelas mesmas
empresas no EBRATS 2000%, informam Joio Conte
Filho ¢ Elisabeth Pastuszek Boito , diretores da Edinter,
empresa responsdvel pelo marketing e pela comerciali-
zagao dos estandes da exposigio empresarial,

Eles também ressaltam que a confianga e o apoio
frrestrito que toda a equipe responsivel pelo langamen-
to do evento receberam da mtual divetoria da ABTS e,
de forma incondicional, por parte de Sérgio Gongalves
Pereira, presidente da ABTS ¢ da Comissao Organiza-
dora, foram fundamentais para que os resultados do
langamento do EBRATS 2003 fossem amplamente sa-
tisfatdrios, superando as expectativas das metas proje-
tadas para esta fase.

Por outro lLido, destacam que o aumento expressivo
das dreas de exposipio traduz o retorno obtide pelas
empresas no wiltimo EBRATS e assegura wma participa-
gio no EBRATS 2003 em condigies ideais para exposi-
gdo de seus produtos elon servigos, tivando o melbor
proveite do contate corpe a corpe com o mercado con-
sumidor. “Hd de se registrar o mérito da gestio passa-
da da ABTS, que também ousou mudar a conceppdo da
exposigio empresarial do EBRATS.

Atualmente, em plena campanba de pds-langamen-
to do evento, os diretores da Edinter afirmam que tém
a certeza de que nio exageraram quando pronuncia-
vam que 0 EBRATS 2003 serd wm marco na histdria
da ABTYS, sendo que jd estio providenciando wm estu-
do para o aumento da drea stil da exposigio empresa-
rial. E agui deixam mais uma previsao que certamen-
te sevd :‘m.irprmrmfr:.‘ o miimero de visitantes qualifica-
dos também serd o maior da histdria dos EBRATS.

Marco

Em sen discurso no evento de langamento de venda
das dreas da exposigio, Pereira destacon que os
EBRATS jd se tornaram wm marco na indstria brasi-

12

que o trabalbo exigia

Tralamenio de Soperlicle 1108 = Nevembro/Dezembhra « 2001

Os representantes das empresas convidadas
para o evento foram credenciados para
melhor andamento dos trabalbos

A ordem para escolba dos estandes,
através de sorteio, den a transparéncia

Sérgio Pereiva dd
as boas-vindas aos convidados
e agradece o apoio




Roberto Della Manna, a direita,
presidente do SINDISUPER,

prestigion o evento

s o iy
i ey

A1 emEed bt thoam

Roberto Motta
de Sillos fala

solire o evento

O interesse pelo evento
motivou a presenga de representantes
de insimeras empresas

Foi intensa a expectativa para
a escolha dos estandes, visande
a wm melhor posicionamento

Luiz Gervdsto, da SurTec do Brasil,
arremata em leildo o patrocinio da pasta
destinada aos congressistas

Apds a escolba dos estandes, Conte Filho
dew intcio ao leilido para patrocinio

da pasta destinada aos congressistas

Tratamenio de Superficie 110 = Novembro/Deiembro = 20800 13
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leira ¢ internacional, sendo que a feira, particularmen-
te, é importante para meosirar o crescimento da indiis-
tria. “"Empresas que jd participaram do EBRATS sio
testemunbas de que a mostra é uma vantagem impera-
tiva para a globalizagio das empresas, ji que é a mais
informante feira do setor em toda a América Latina,”

Ele também destacou o sucesso da iiltima edigio ¢
ressaltow que este evento mostra a pujanca da indistria
instalada no pais. Também ¢, segundo ele, uma grande
aportunidade de contato com técnicos, clientes, amigos
e clientes em potencial.

Pelo seu lade Roberto Motta de Sillos, coordenador
do evento, destacou o crescimento da drea ocupada pe-
la expasigio — 800 m’ em 1997, 2200 w' em 2000 ¢
3178 m' em 2003 — ¢ ressaltou que estd prevista a cria-
gio de wma ilha para o SINDISUPER ¢ outras entida-
des da drea, para agrupar os prestadores de servicos.

Sorteio

Para a ocasido do coquetel, foi estabelecido wum re-
gulamento para a escolba dos estantes através de sor-
teio, mantendo-se priovidade para os sdcios-patrocina-
dores da ABTS por ordem de categoria, para os exposi-
tores de edigbes anteriores e para as empresas que nun-
ca participaram do evento.

No coquetel também foi realizado um leilio para o
patrocinio da pasta que conterd o material referente ao
congresso, o qual foi ganho pela SurTec. A mesma em-
presa também ficon como patrocinadorva de um dos
coffee-breaks que serio oferecidos durante o congresso.
A Galtron patrocinard outro coffee-break. Desta for-
ma, fica em aberto apenas mais um patrocinio desta

modalidade.

Varias empresas formalizaram
as reservas de seus estandes,
assegurando suas localizacoes

privilegiadas.
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Depoimentos

v eja a seguir os depoimentos dos representantes
de algumas das empresas que jd gavantiram sua
participagdo na exposigio do EBRATS 2003.

“Nie hd como negar, a feira ¢ a me-
ther forma de divadgar a empresa, além
de oferecer a oportunidade de realizar
importantes contatos ¢ fechar grandes
negdcios. lodas as nossas participagoes
nos ERRAT :"t_l|"ﬂ..l='rHH coroadas de éxite.”
Santiage Carollo Sarabia,

Labrits Quimica

“Somas novos we mercado e, portan-
to, nunca participamos de wma feina.
Mas, estaremos agora no EBRATS para
f’-"'l'-'”“-"-"r'f f ROSER drcd, 058 Hosios ‘fu"l'!-
elitos £ Processos, Ternas certeza de e &
evento serd um grande divelgador de
tecnologia, através de congresso, e pro-
porcionard um melbor intercdmbipo 1éc-
nico do ~='m.l'IJ{..r."r'rEJ.lr}'.-J, o
Pedro Penteado Filho,

Bandeirantes Unidace Galvinica

“F a primeira vez que participanios
de wm EBRATS, e o .:‘.tmr':'mr}.f__.Ir.r'::e'ur.l"r:
para consolidar o nome da empresa co-
mio fornecedora de produtes pana trata-
mento de .-'rrl.fa:‘:'ln"ﬂ'.l'.:'. Embara pequena,
o Rossa r'H.'f’-'?'r'trF. J‘lﬂl I'fl'r.l'.'\_':fr']'qu na Inferiaor
o Fitade de Sqo Pauls, apresenta um
excelente nivel de :'rn.r.rp-:'.f.r.rr'.":rr'.m"r ne
mercado. Também queremos mostrar o
potencial do intevior de Sao Pavlo.”
Ismael Geraseffe,

Maczinn Limeira Produtos Galy,

Acredito e todor o5 participanies
do setor devem prestigiar o evento, Ilr‘.':-
tar gue nos fevon a ...r.q'rfl.lru'r.rr a mdior
estande da feira. Sempre participamos
dos EBRATS, desde que iniciamos as
nossas datividades, hd 12 anos, e todes
foram wm sucesso. "

Airi Zanini,
Anion Quimica Industrial

A nossa participagio no siltimo
EBRATS superon todas as nossas expec-
tativas. Portante, estarmos .'.I'_I.!'Jti:'i"ri'.l'j.dl.{r Hi-
te evento de 2003, tendn certeza de diie,

e

Santiago Carollo Sarabla

= 1

Pedro Penieado Filho

Luiz Gervasio dos Sanfos

|
“ oW |

Douglas Fortunato de Soura

Wilzon Paschoad

Marcelo Sitva de Brito
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novamente, obteremos excelentes resulta-
dos. Esperames, ainda, a gemgio de
grandes negcios,”

Douglas Fortunato de Souza,
Ttamarati Metal Quimica

O resultados anteriores de nosas
participagoes nos EBRATS foram exce-
Lerntios — participamas de todos o5 eventos
a partir de 1992, A feina € a melbor ma-
neina de divulgar a empresa, reunindo os
positveis clientes ¢ os intevessados em trit-
tamento de superficie, Congrega um pui-
blico seleto ¢ completamente dirigido.™
Rosmael Tadeu Beltrami,

Artet Indiistria e Coméreio

“Participamos do EBRATS em
2000, e obtivemos um bom retorno,
uma boa visitagio. Esperamos wum pii-
blico ainda maior e aumentar & nosa

base de clientes. Cueremos mostrar que
i3 ﬂr:l,rrrru.r.t J.‘hnlr.l'lz‘m' .rfr:".\'r;r i FTueds ‘r"h"ﬂ-
cupacées com gancheinas canasco, € que
possam cuidar, tranglitlamente, do seu
produto final, de sua arividade-fim.”
Marcelo Silva de Brito,

Gancheiras Primor e Equipamentos

“Patrocinar a pasta que conterd o
material do congresso representa um cis-
to-beneficio da marca da empresa baixo
em relagio ao niimero de pessoas que vai
participar do evento. Ao optarmaos por
este merchandising, buscamos valorizar
o nome da empresa.”

Luiz Gervdsio, SurTec do Brasil

“Jd participamos das eedighes aniferiores
do FBRATS ¢ obtivernos exvelenter resul-
wados. Vile a pena participar, pois foca a
marea r‘q‘.rdf nossg I"’j}’m}f. ﬂf"-!' I'.T.rﬂ" I.rl"i I"r'".l'[‘

fre anos ne mercade, £ owma grande
r;pr;rmuz':ém’r de negdcias, bem como de
confraternizagio, de rever os amigos,”
Clovis Savariego,

Galtron Quimica

“E grarificante saber que a maior
parte dos espagos disponiveis foi arre-
matada jd no pré-langamento. Ese ¢
wm bom :';!,'f?’.l',l'llr‘ﬂln’.l‘ de que os bans negd-
cios acontecem pari quem acredita,
plancja e realiza, independente do ce-
ndrio que u*!fgr.-m pitan & nossa volta,
Estaremos participande do EBRATS
2003 com esse espirito, dcrecditando na
prospecio de noves clientes e novos
mercados, ;;n]prr,:r.-;:;mﬂ"ﬂ noves J,rw.-n":.rm.t
¢ inovagoes .rn':m.lr.rij‘u}u.ﬁ & COm cerieza,
realizaremos bons negdcios.”

Wilson Paschoal,
Bomax do Brasil

ELEGTROGHEMIGAL

PRODUTOS E PROCESSOS GALVANOTECNICOS

*Processos de metais precioses (ourn, prata, palidio, eic.)
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Aproveitando a comemoragdo dos
110 anos da Av. Paulista,
completados dia 8 de dezembro,
e os festejos de final de ano,

o prédio da FIESP/CIESD,
simbolo maior do

empresariado paulista,

receben uma

decoragao

especial




Jantap de “I‘al “B ann — Sérgio Pereira e esposa, ¢

Carle Berti, receberam os convidadas

confraternizacao

u m grande clima de animagio e camaradagem
marcou o jantar de confraternizagio da ABTS. O
evento foi realizado no dia 7 de dezembro siltimo, no
restaurante Famifia Carvalbo, em Aldeta da Serva,
Santana de Parnafba, em Sdo Paulo,

Comeo sempre, os profissionais do setor tornaram o
evento memordvel, seja pela simpatia que irradia-
vam, seja pela criagido de wm ambiente familiar e
marcado pelo humor ¢ descontragido. Houve, até, o
surgimento de “noves talentos”, em meio a animagio
do baile proporcionada priﬂ confunte San Diego.

Realmente, apds wm ano marcado por wvdrios
dcontecimenios, os pmﬁ.ssiarmis do setor, muitos deles
com seus familiares, fizevam do evento uma oportu-
nidade para descontrair, colocar os assuntos em dia e
recobrar as forgas para as festas de final de ano e,
mais, para enfrentar um nove ano.

Também como ocorre em todos os jantares de con-
fraternizagio promovidos pela ABTS, neste houve,
através de animados sorteios, wma farta distribuigao
de brindes,

Associados e familiaves
prestigiaram o evento

Patrocinadores

Colaboraram para a viabiliza-
gio do jantar de final de ano as
empresas associadas que muito tém
contribuido para a realizagio dos
eventos sociais da ABTS, sendo que a
maioria de forma assicdwa, merecendo
o registre ¢ o reconbhecimento de todos.

(heetros eventos soctais estio sendo pro-
gramadas para 2002, sob o comando do Co-
ordenador de Eventos Carlo Berti, e a ABTS espera
que outras empresas também apoiem esta iniciativa
para que a assocragao possa infegrar afmda mais a
comunidade técnica e empresarial do setor, em clima
de confraternizagao.

Representantes de empresas tradicionais
colaboram para o sucesso do evento

EMPRESAS QUE PATROCINARAM O JANTAR:
Chemetall do Brasil Lida.

Coventya Lrda.

Dileta Ind. Com. de Prods. Quimicos Ltda.
FEletrochemical Produtos e Processos Galvanotéonicos
Galtron Quimica Leda.

Labyits Quimica Lida.

Cia. Nigquel Tocantins.

Surlec do Brasil Lida.

Tecnarevest Produtos Quimicos Lida.
Tecnovelt Indiistria ¢ Coméreio Lida,

Tratamento de Soperficie 190 = Nevembro/Dezembro = 2001 18
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Janitar transcorren em clima
de :-.-mﬁ.:.'rw-ui;:.-.;wia

Viirias gevacoes de profissionais
estiveram presentes

Sorteio ocorreu até

o ﬁm.r.f do Jantar

Sorteio proporcionon ﬁ;rm
distribuicdo de brindes

O evento proporcionon, inclusive,
a revelagio de noves talentos

Animagio foi a ténica do baile, que relembrou,
inclusive, sucessos antigos
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com Certificado de Garantia

v Linhas Completas v Sistemas de Exaustio
{automaticas e manuais) ¥ Tambores Rotativas

v Filtros Bomba v Manutengao

v Lavadores de Gases

Av. Elisio Telxeira Leite, 192 - 0Z2801-000 - $Sao Paulo - 5P
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QUANDO DUAS FORCAS SE UNEM.
QUFM CANHA F O MERCADO!

A GALTRON e a IKG aliaram a qlltllida{lt' de seus prmh:lu coni

a experiéncia bem sucedida de 20 anos de atividades.

Uma parceria que proporcionara ao mercado
um melhor atendimento, com o desenvolvi-
mento de novos produtos, o aprimoramento

da assisténcia téenica, a eficiéneia do controle
e dos processos, a agilidade da entrega dos

ll]'lllllllllﬂ ¢ pre-

¢Os mais
compeli-

livos,

POTENCIALIZANDO A COMPETITIVIDADE
EM BENEFICIO DO MERCADO

R (o5

Crulrmiical. ™ - I '_--'"5/

IKG Quimica e Metalirgica Lida, Galtron Quimiea Ind. ¢ Com. Lida.
Rua Antinio Ribeiro Mendes, 2.1 18 Rua Barra do Turvi, 56 - Jd. Tiatinga
O5052-000 Caxias do Sul RN 52155 Campinas SP

Fone/Fax: (31) 221-1570 FonedFax: (19) 3225-8491

c-mail: the@yisao.com. b c-mail: galtron@galiron.com.bre



Curso de galvanoplastia em Curitiba

oordenado pela ABTS e pt:ia

APETS - Associagio Paranaense

de Empresas de Tratamento de

Superficie, foi realizado, no pe-
riodd de 15 a 26 de oumbro dlime,
na Sede do Sindimetal, em Curitiba,
no Parand, o 80° Curso de Galvano-
plastia.

s expositores deste evento jd tra-
dicional foram Adolfo Reimberg, da
Anion Quimica Industrial; André
Luiz Vojciechovski, da MP Interfinish;
Anténio Caros Sebrinho, da Duaim-
lerChrysler; Cdssia Maria Rodrigues
dos Santos, da Surtec do Brasil; Ger-
hard Ert, engenheiro do processos ¢
20 Secrerdrio da ABTS; Roberto
Muotta de Sillos, da Surtec do Brasil e
Conselheiro da ABTS; e Wady Millen

Junior, consultor de empresas e tam-

bém Conselheiro da ABTS.

Os participantes receberam infor-
magbes sobre: quimica, equipamentos
para galvanoplastia, pré-tratamento
guimico, mecinico ¢ eletrolitico, ba-
nhos para fins réenicos, elerrodeposigio
de zinco, de cobre, de niquel e de cro-
mo, fosfatizagio e controle de processos,

Participantes do 80°
Curso de Galvanoplastia

lr-:'|u'm Francsco Mendes Condova, Laura Almeira
ACTEL £TDA.

Ronaldo de Almeida Oliveira

ALUMITEC IND, E COM. DE ESQUADRIAS
DE ALUMINIO LTDA

Benedeno Massalacqua

ARAMETEC LTDA.

Mais um curso de galvanoplastia

oi realizade nos Fn‘rl'ﬂdns de 5
9, 19 a 23 e de 26 2 29 de
novembro tltimoe, no Auditério
da FIESE em Sio Paulo, o 81°
Curso de Galvanoplastia, realizado
pela ABTS ¢ pelo SINDISUPER.

Os topicos enfocados na apresen-
tagio foram: quimica, equipamentos
para galvanoplastia, pré-tratamento
quimico, eletrolitico ¢ mecinico, ba-
nhos para fins téenicos, eletrodepo-
sicio de zinco, de cobre, de niquel e
de cromo, merais prec 10508, controle
de processos, circuitos impressos, fos-
fatizacio, tramento de efluentes,
cetropolimento e anodizagio.

Os coordenadores do evenro
foram Sérgio F. C. Gongalves Pereira,
presidente da ABTS, ¢ José Carlos
D’Amaro, diretor cultural da Associ-
agio, |4 os expositores foram: Adal-
berto Fernando Barista, da Fetha
Consultoria; Adolfo Reimberg, da
Anion Quimica Industrial; André
Luiz Vojciecjovski, da MP Interfi-

nish; Anténio Carlos Sobrinho, da
DaimlerChrysler; Anténio Magalhics
de Almeida, da Prodec Protecio e Dec-
oragio de Metais ¢ Conselheiro da
ABTS; Cissia Maria Rodrigues dos San-
tos, da Surtec do Brasil; Gerhard Fi, en-
genheiro de processos ¢ 20 Secretdrio da
ABTS; Maria Silva Gongalves Pereira,
da Tecnorevest Produtos Quimicos;
Roberto Motta de Sillos, da Surtec do
Brasil e também Conselheiro da ABTS:
Wady Millen Junior, consultor de em-
presas ¢ Conselheiro da ABTS; e Wilma
Ayako Taim dos Santos, da Electro-
chemical Comércio e Representagies e
também Conselheira da ABTS.,

Participantes do 81°
Curso de Galvanoplastia

Clav Steinhoff

ACO INOXIDAVEL FABRIL GUARLTHOS

Joaé Humberto Santos Correia

ATOTECH DO BRASIL LTDA,
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Alisson Stival, Rubens Doneda de Souea
BRASISAT HARALD 5. A,

Roberta O, Franco

CIRCUIBRAS IND. E COM. DE CIRCT-
TOS IMPRESSOS LTDA,

Simone Tod Dechandt

DIAMANTINA FOSSANESE LTDA
Parricia Sethorst

GALVANICA SARTOR LTDA.

Felipe T. Brephol

INDUSTRIAS LANGER [TDA,

Claudemir Albano Ribeim

KAVE) D6} BRASIE ETIDA,

Alam Marcos Stival, Iromar G. Baron, José L.
Muzzo, Marcelo Saloméo Blank, Mdno A. de
Souza, Robson L. K. Pereira, Sebastiso A, C.
dos Santos, Sidnei Lorengo, Vanderlei de Pau-
la Cuimaries

PLASTIFAR IND. E COM. LTDA.

Ana Carla Valter, Edilson Firmino da Silva,
Paulo Roberto de Lima, f‘;:l'g:iu K. Hardoin
ROBERT BOSCH LTDA.

Casemiro Karaman, Cristiane Mocelin
SIEMENS ETDA,

Adyr Klucchowski, Carlos Fabinao Lidio,
Leticia Alice Melo

TECND PLATING LTDA.

Josiior Graspar, Vicente Karpinski Sobrinho
VIOV D6 BRASIE LTDA

Antonio Carrascosa Filho, Edison Santos
Lorenzei

ALTONOMOS

[Mirio Betierelli

BRAZMO S.A. PRODUTOS QUIMICOS
Rogério Vicente Cannoni

COMPANHIA DE NRQUEL TOCANTING
Luis Antonin Pires Gomes

FESTO AUTOMACAO LTDA.

Adriana Rocha de Azevedo

Gl ISCHAMENTOS MECANTCOS LTDA.
Marcelo de Almeida Resende, Marlo
Irapuan Bererra Pereira

JOHNSON e JOHNSON PRODLUTOS
PROFISSIONALS LTDA,

Maria Aparccida Alves

K. SORENSEN IND. E COM. LTDA.

Cillberto Janwirio

LUMACROM

Priscila Fernandes Garcia

NGE GALVANOPLASTIA LTDA,

Roll Legac

NICEM D) BRASHL IND. COM.
REPRESENTACOES LTDA,

Arionaldo Costa de Asvic

BADARC COMERCIAL E PINTURAS LA
Laéroio Pereira Lima, Marcos Marting Santos,
Paulo Miguel

WERIL INSTRUMENTUIS MUSICAIS [TDA
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"Efluentes galvanicos” e tema de palestra

ABTS e a UEL = Universida-
de Estadual de Londrina pro-
moveram, no dia 13 de no-
vembro dltimo, naquela cidade

paranaense, uma palestra sobre “Tra-
tamento ¢ Reciclagem de Efuentes
Galvinicos

() evento reuniu cerca de 150 pes-
soas, entre empresirios, téenicos liga-

os critérios para a escolha do tipo de
(ratamento, ou seja, traamento
“continuo” ou por “bateladas”, cuja
escolha depende das vazdes envolvi-
das ¢ das segregagbes eferuadas.
“Normalmente, para pequenas va-
zoes, 0s tratamentos periddicos tém
sido utilizados em larga escala pois,
além de oferecerem menor custo de

dos ao setor de galvanoplasta ¢ tata-  Vidrios profissionais do setor
mento de efluentes, universitirios ¢ compareceram ao evento
professores, e foi apresentado pelo en-

genheiro Joio Roberto Nunes, dire- MNeste sentido, Nunes mostrou a  géncias legais.”

tor da Efluentes Inddstria e Comércio  importincia de as galvanoplastias exe- Finalizando, foram abordados os
de Equipamentos. O objetivo foi  curarem as segregagoes dos despejos ¢ aspectos ligados 3 reciclagem  dos
apresentar os principais aspectos am-  implementarem o PEA - Plano de  efluentes tratados e i recuperagio de
bientais, écnicos e econdmicos de-  Economia de Agua antes de se cons-  metais dissolvidos com o emprego
correntes do emprego das tecnologias  truir a estagio, pois 0 maior ou menor  de modernas tecnologias, como eva-
disponiveis para a implementagio das  custo estd diretamente ligado 2 quan-  poragio armosférica, células eletroli-
estagoes de tratamento de efluentes,  tidade e qualidade de despejos a serem  ticas, tecnologias de membranas, UF
anto pela empresa de pequeno quan-  tratados. Ulrrafileragao ¢ OR — Osmose Re-
1o pela de grande porte. O engenheiro também evidenciou  versa, entre outras.

implementagio, permitem  uma
maior seguranga no enquadramento
dos efluentes tratados dentro das exi-

‘ECONOMIA DE ENERGIA

Reduza o consumo de energia dos banhos

Cromeagao,

A Gancheiras Primor
es niquelagéo,

desenvolve soluches

aquecidos de sua empresa em até 70%. E‘:‘g’ﬂ_:h’-"“"“*"’“ oo zincagem
E‘-al--: i fos e pinturas
vanoplastia ou
s Quimicos = Pokigde Pintura s
] .Ii.]_._ ; J Fabricamos Gancheiras,

Ganchos, AnGdos e
Cea

TS SErVIcos em
Revestimanto de

ouecmmants Retificadores E

novos e usados
Com a cobertura das Esferas Douglas, vocé
podera:

- Reduziro consumo de energiae

- Eliminar a poluigao ambiental, entre outros.
Procure-nos, pois nossos produfos podem
auxiliar guanto aos novos requisitos de
consumo de energia e controle da poluigao.

Temos representanies:
SP (Capital e Interior),
RJ, PR & RS.

Ganchelras Primor e
Equipamentos

Esferas  Fone: (11) 4996.3559
Douglas Fax: (11)4997.1400

www.esferasdouglas.com.br

)

GANCHEIRAS PRIMOR
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J7 Matérias Técnicas
METALIZAEG

Morfologia e aderéncia
de revestimentos de
aluminio depositados
por aspersao térmica

Diferentes morfologias das
panquecas (splats) e avalia
a aderéncia ao substrato.

/

- . =
Raman 5. Cortes P,

RESUMOD:

Os processos de aspersio térmica permitem depositar so-
bre uma superficie previamente preparada, materiais metd-
licos ow ndo-metdlicos, onde os principais mecanismos de
“’fl'lt'rf:ﬂ':-frf _'I'.l'].‘H JI.'-I'”' ANCOFATHEN D fﬂfrl'{}i’f:f—f_}‘ & ff:ﬂffff;{:}'f?!f'!{;‘
lirgico. A preparagio do substrato inclus a limpeza, a ob-
renigan de r.r-rgm'.r'{f.r;rfr .n'rfﬂfﬂdﬁl':rf ¢ eventualmente realizar

Ramdn 5. Cortés Pavedes ¢
Ana Sofia C.M. d'Oliveira

J,Ul'g'n':flﬂ'i'.I'H.I't'!.'n’r!. form o .”I!.”.l'fl'.‘ .L?ll'" lf-’!n"ff”fﬂ:r & gncordments
miecdnice € pontes de n,r;'rn_:u_ﬁ;fgf;{frm_
Na deposigan de revestimentos de alumi-
nio existenm recomendagdes téenicas rela-
tivas & rugosidade do subitrato, sendo es-
tas feitas sem considerar o efeito do prea-
quecrmento, Com o objetivo de avaliar a
movfologia das panguecas (splats), foram
preparades corpos de prova com revesti-
mentos de aluminio depositados por frés
processas de aspersie térmica, em subs-
tratos com difevente faixa de rugosidade
com ¢ sem preaguecimente. O trabalho
mostra as diferentes morfologias das pan-

quecas ¢ avalia a aderéncia wo substrato. O resultados in-
dicam que em substratos com faixas de rugosidade menores
as recomendadas pela literatura técnica nos processos por ar-
vo elétrico (ASP) e chama de elevada velocidade (HVOF) a
aderéncia nio ¢ afetada. Com relagio ao preaguecimento ¢
totalmente necessdrio no processe a chama oxiacetilénica e
desprezivel nos processos a arco elétrico ¢ chama de elevada
weloctedade.

Falaoras ehaves: Aipersio térmica, morfologia panguecas, aderéncia alu-

minle, predquecimenie, rugaiidade,

1.Introducao

A recnologia de aspersio térmica (AT) é composta de
um grupo de processos por meio dos quais se pode deposi-
tar, sobre uma superficie previamente preparada, camadas
de marteriais metdlicos, nao-metdlicos ou depdsitos diiplex
{metdlicos+ metilicos e metdlicos + nio-mecilicos). As prin-
cipais caracteristicas da AT, no que concerne ao aspecto ti-
pico das camadas depositadas, estio esquematicamente
apresentadas na Fig, (1).

Figura I -
Caracteristicas
da formagdo
Jﬂ' ramdd‘a
depositada
por AT, Krespi
(1993).

Na Figura 1 pode-se observar que um revestimento de-
positado por aspersio térmica se caracteriza por ter uma es-
trutura |.ml1.'];ll' com Inurllst:!gﬁuﬁ d:: ﬁxidus, wm grau vard-
vel de porosidade nas panquecas e espagos vazios. O pro-
cesso de AT envolve elevado aquecimento ou fusio do me-
tal de adicio, mas nio do substrato. Em forma industrial a
utilizagio de materiais de deposigio € feita na forma de poé
Ol arame.

Segundo Thorpe (1993), os materiais de deposicio sio
fundidos ou aquecidos em uma fonte de calor gerada no
bico de uma pistola apropriada por meio de combustio de
gases, de arco elétrico ou por plasma. Imediatamente apds
a fusiio ou aquecimento, o material finamente atomizado é
acelerado por gases (ar comprimido ou gases inertes) sob
Pressao contra a su;‘.wrh-_lt a ser revestida, atingindo-a no
estado fundido ou semi-fundido. Ao se chocarem contra a
superficie, as particulas achatam-se (formando panquecas)
¢ aderem ao marterial-base em direciio paralela ao substraro
¢ na seqiiéncia sobre as particulas jd existentes, originando-
se assim uma camada de estrutura caracteristica, mas dife-
rente de qualquer outra forma metaltirgica,

2. Metodologia, Materiais e Procedimentos

Com o objetivo de avaliar a morfologia das p anguecas
¢ a aderéncia da camada depositada no substrato, foram
preparados corpos-de-prova revestidos de aluminio com
uma demio e madltiplas demaos, Este trabalho analisa a in-
Huéncia da preparacio da superficie (avaliada por limpeza,
I"Ili-_:l:l'-ii.ladt. € pred “'Il]L‘('_II'I'tCI'I[{'l:I nas caracreristicas dos reves-
timentos de aluminio, em particular a morfologia das pan-
quecas ¢ a aderéncia da camada ao substrato, Foram prepa-
rados corpos-de-prova utilizando os processos de aspersao
térmica a chama oxiacetilénica (Flame Spray - FS), arco elé-
trico (Arc Spray Process - ASP) e chama de elevada veloci-

dade (High Velocity Oxi-Fuel - HVOF)

Tratamenio de Superficie 170 = Novembro/Derembra = 2001




/2.1, MATERIALS
- f"r Foi utilizado ago-carbono 1020 (chapa de 400x250x
10 mm ¢ tarugos de 25,4 mm de € como substrato
¢ arame de & 3.2 mm ¢ pé granulometria -90+45
um de aluminio para depositar como revestimento.
2.2, EQUIPAMENTOS DE ASPERSAO TERMICA
Pracesso a chama FS - Pistola METCO 12F:
Processo ASP - Equipamento METCO 4RP;
Processo HVOF - Equipamento - D] 2004,

2.3. PROCEDIMENTO DE ASFERSAOQ TERMICA (AT)
Com o objetivo de avaliar a mortologia e aderéncia das
panquecas, foram depositados revestimentos de alu-
minio de uma demio e com mu]hipluh demdos em
substratos com diferente faixa de rugosidade, com e
sem preaquecimento,

23.1 .'r’.li:;;'hrr'rn,]ru el .if.n'l.rh'.l'_ff:'l':'.' Com vistas ao preparo
da superficie, para garantir a aderéncia ad equada dos
TCVESE i"]t’”[”'\ X0 hllh!\‘ rago I,tl;_"\'l;_'-\l.' sl i".';,lf = | .\“F‘.ll.‘[”l_ 1C,

para permirir que as particulas projetadas no momen-
to do impacto fiquem totalmente aderidas e livres de
UMPLUrCEas residuais. Esta arivagio da l.up-:r}.[gi-_' con

siste de rrés etapas: (1) Limpeza tipo Sa2:8a2,5;5a3
(MNorma SIS 0559900/ 1967), obiida POr Processos 1.|l|f—
mico, wrmico ou mecinicos; (1) Rugosidade da su-
perficie (obrida pelos processos de jareamento abrasi-

vo 0u mecanicos), e (3) 1’11':|L|m'1 imento do substrarm,

Limpeza: A wecnologia de AT requer o substrato lim-
po, senmo de ll'rru.gcm. de crostas de dxido de ferm,
'-|.L‘ :T'hl-t\..].. 'n.iL' ‘:|.|1.";| [ & ‘llL' 1]”]!‘[1.“.1[:. {. 1"1 E‘LlLlT[—TL"\ di_' ||['|_'|I"Il;_‘
za na AT sdo alcancados arravés dos processos de jarea-
mento abrasivo ¢ com a maioria dos abrasivos (grana-
f lha de ago ou ferro, dxido de Al). O grau de limpeza
S5a3 (jatcamento abrasivo ao metal branco) foi obudo

por comparagio com os padries publicados pela norma
NACE RM 01/70,

Rugosidade: [ usual, apds a limpeza do substrato,
IF.Iliﬁ:l||1.i-|I:1. L&) '..i“{' I'K'Id{' AT Il.'i{lj'fdi,lil F'!II:!T i.'l[l.,'..”'l]i_'l'l!l;:l

{ abrasivo ou usinagem. Na AT de pecas de grande por-

te, geralmente se utiliza o jateamento abrasivo, para

|'Ii'||\'.'|' A0 TNESITIO ILI]'F'I'H"F |'|I!'['I;‘|LLI [ “.Llﬁ__“l 'I‘]!:id:id . .“L ]l”!'
| peza e rugosidade dos substratos neste trabalho foi ob-
nda arraveés de jareamento abrasivo com dxido de Al
branco (granulometria 30 Alundum 38A), jareamen-
to de 100 a 200 mm de distincia e a 100 psi de pres-
sio. A medigio toi realizada arravés de rugosimerro

i portitil, com apalpador de contre mecinico.
! Preaquecimento: Atividade que deve formar parte
| do processo de preparagio de superficie para revestir

materiars metdlicos através da AT o "l“"l [CM COMm
objetivo proporcionar a queima e volatilizagio de gra-

E.-T.-Es Manuais
Compactas

Lavader de Gases o

Sistemas de Exaustio

E.T.Es Automa

Compacias.

Estacao de Tratamento

de Efluentes com

possivel reutilizacao.

Tangues
prismiticos o
cilindricos.
Volumes

diverses.

Tangues rotativos
portateis em poliproapilena
de 01 & 40 kyg.

Equipamentes ¢ acedsorios em

polipropilens ou PVC sob prajets.

Revestimentes em
polipropilens & PVC

Sizstema de romegio para
borra de fosfate

Rua Franklin Magalhaes, 195 - 04374-000 - Jabaguara - 550 Paulo
Tel/Fax: 11 5562.284% Tel.: 11 5564.5043
marfiplas@aol.com
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xas, oleos e umidade retidos junto i superficie do meral.
O preaquecimento favorece também a redugiio das ten-
soes internas do substrato geradas na etapa de jatcamen-
to, que por sua vez influencia na aderéncia e coesio da ca-
mada. Quando as particulas se chocam com o substrato
hd um resfriamento muito ripide, acompanhado da con-
tragio do material depositado. O substrato por sua vez
dilara-se ao absorver a energia de impacro (cinérica) con-
tida nas particulas, além daquela transferida pela chama
ou plasma da pistola de AT.

A faixa de temperarura estabelecida pelas referéncias téc-
nicas ¢ diversa, por um lado.Lyman (1979) recomenda a
faixa de 260 a 370rC para o processo a chama FS do Al
por outro lado em publicagbes recentes Sulic (1993) ¢
Cortés (1998) recomendam para o processo FS a uiliza-
cio de 120°C para aumentar a aderéncia camada/substra-
to, coesio da camada, eliminar as tensoes residuais e re-
duzir o diferencial de temperatura entre a camada ¢ o
substrato, As temperaturas dependem ainda da natureza
dos mareriais da camada e do substrato e de suas proprie-
dades fisicas (condutividade térmica, dilatagio). Por ou-
tro lado, podem também ser um faror de influéncia so-
bre o desempenho esperado da camada, no que diz res-
peito A protegio contra a corrosio/oxidagio,

No nosso caso, para os depdsitos do Al feitos no presen-
te trabalho utilizaram-se substratos de ago com um prea-
quecimento a 1200C ¢ sem preaquecimento.

2.3.2 Deposigio de aluwminio: Com as condigoes de pro-
cessamento indicadas na Tab, 1 foram aluminizados 10
cps normalizados segundo a norma ASTM C633/79. Em
cinco deles foi medida a resisténcia 3 tragio para conhe-
cer a tensido de aderéncia das camadas de Al ao substraro,

Os outros cps foram preparados para andlise morfolégica.
Deposicio de swma tinica demdo. Para avaliar a morfologia
¢ formagio de uma panqueca (splats) em relagio i rugo-
sidade e preaquecimento do substrato, foram 0s
cinco corpos de prova, planos e cilindricos, para cada
condigio de aspersio wérmica (Tab.1), revestidos pelos
processos a chama oxiacetilénica (FS), arco elétrico (ASP)
¢ chama de elevada veloaidade (HVOF), O procedimen-
to consistiu em passar uma so vez a pistola a elevada velo-
cidade sobre corpos de prova cilindricos de tragiio a 300mm
de distincia. Posteriormente foi analizada a morfologia das
panquecas depositadas (ancoradas) nos substrato de ago,
através de microscopia elerrénica de varredura - MEV

2.3.3. Espessina: Na avaliagio da aderéncia camada/subs-
trato por tragao, 360/380pum foi a espessura adotada, de
acordo com a norma ASTM C633/79. Nos cps prepa-
rados para os testes de aderéncia nio foi utilizado selan-
te. Na medigio da espessura foi utilizado equipamento
especifico para medigio de camadas nAc-magnéticas,

2.3.4. Aderéncia: A resisténcia mecinica de um revesti-
mento depende da aderéncia entre a camada ¢ o subs- |
trato, bem como da coesao entre as panquecas (particu-
las) depositadas. Trata-se de um requisito essencial para o
bom desempenho do revestimento, pois de nada adianta
ter uma camada com espessura ideal e livre de poros se

a mesma nao tem aderéncia suficiente. A andlise da ade-
réncia do revestimenro normalmente considera trés me-
canismos fundamentais, de acordo com a narureza das
forgas aruantes: mecinico, quimico-metakirgico ¢ fisi-
co. A medigio da aderéncia segue o procedimento da |
norma ASTM C633/79.

‘TaBeLA 1. MATRIZES DAS C ES EXPERIMENTAIS PARA AT DO AL POR ASPERSAO TERMICA.
Fatores de controle - Processo a chama oxiacetilénica FS |

i M PAC Dmm  FO’I A" PApi ___ FA'l
Fl A TA/120 300 50 = B 100 55
P2 A —TAI 300 40 3 100 55
F3 A TA 300 50 45 80 45

['1] 40 = 777 péck /50 « 3.4 pbcdlb ¥ %3] 35 « 364 péib/ 45 = 473 piiith

Fatores de controle - Processo a arco elérico ASP ol —. =]
AT Diom PAP psi PAS psi vV CA L grau PAC
Al 300 70 50 . ) 53 TA/120
A2 300 70 60 2 160 Sa2,5 A
A3 300 80 S 3 120 Sa25 TA/I20
Fatores de controle — Processo a chama de clevada velocidade HVOF
N o FO FMR N, * PP psi FPEMR D mm PAC

HI 300 i 70 100 i 150 TA/I20
H2 300 50 80 100 0 300 TAID
H3 300 2 80 100 48 150 TA/120

[1 EMR Orxigénio]«6.3 SLPM/[1 FMR Propanoj=1,7 SLPM (SLPM«Standuard

a 125 psi de pressio. M=Material; A=arame; TP=temperatura de

liter per mimae)s [*/= widade do FN especificad na pistola DJ 2004

ist; FO=Flixe oxiginio; FA=Fluxe acetileno; FA=Pres-

preaquecinento; De=distdncia
siin aeetileno; File Flies acetifenn; PAP=Pressdo ar primdvio; PAS = Pressio ar secuneldrio; Veloltagem: A =Amperz I = Limpeza; PO=Pressio oxi-

gimio; FiN=Fluxe witrogénio; PP=Pressio propano; Fi'=Flixe propane.
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3.Resultados e Discussao

. RUGOSIDADE | ADERENCIA

Os resultados da medicio da rugosidade e da aderéncia,

estao apresentados na Fig, 2.

Ruposidadn o Aderdncia

B Seen preaquecimenta
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i fprocessn FEy

: 1 Serm provgueciments
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i 07 Com preaguecimentn
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W Sam preaquecimenio
{procasss HYOF)

@ Com preaguecimenin
(precesso HYOF)

M)

BERERESR

Adprénga
ond &
1
1

T0-80 B-70
Ruigosidas Ry do substrats ()

50-60

Figura 2 - Relagio da rugosidade do substrato com
aderéncia de revestimentos de aluminio depositados
pelos processos de AT FS, ASP ¢ HVOE

A Figura 2 mostra a relacio entre rugosidade de substra-
oS com ¢ sem preaquecimento, com a aderéncia de reves-

timentos de aluminio depositados pelos processos de AT

FS, ASP ¢ HVOE As faixas de rugosidade obtidas e selecio-

nadas para avalicio da aderéncia foram 70/80, 60/70 ¢

50/60 pm de acordo com as condigoes estabelecidas para o
jateamento abrasivo (2.3.1), Na medicio da aderéncia a es-
pessura das camadas foi na faixa de 382 a 396 jum,

Dos resulrados apresentados na Fig. 2 pode-se deduzir
que na medida que se reduz a rugosidade do substrato de
T0/80 aré 50/60 nos substratos revestidos com Al sem prea-
quecimentn, a aderéncia aumenta levemente nas camadas
depositadas pelos processos a chama FS e arco elétrico ASP
nio apresentando nenhum efeito nas camadas nos revesti-
mentos depositados pelo processo HVOE

De acordo com a literatura a Marnnha Amencana (Nor-
ma M35 2138-A, 1992) recomenda a faixa de rugosidade Ry
de B0/100pm para garantir a aderéncia no processo a cha-
ma oxiacetilénica FS (aderéncia média de 13,8 MPa ¢ ne-
nhum valor inferior a 10,3 MPa). Ao observar os resultados
relacionados na Fig. (2), podemos deduzir que a redugio da
rugosidade permitiu somente nos cps preparados pelos pro-
vessos AS' ¢ HVOF sem preaquecimento do substrato su-
perar s requisitos de aderéneia da norma americana, no -
so dos cps preparados pelo processo a chama F5, é necessi-
rio realizar preaquecimento do substrato para atingir os re-
quisitos de aderéncia da norma MS 2138 - A, para todas
as faixas de rugosidade testadas.

Ma mesma |lg 2 |mdcrm ¥ n-Hl;{'r\r;qr que :_Iu,.inl.ln utili-
rado preaguecimento a aderéncia aumenta ¢ com valores
superiores aos exigidos pela norma da Marinha Americana
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nos cps preparados pelos trés processos de AT. Por ranto, 2
redugio da rugosidade aliada ao preaquecimento, permi-
tem a obtengio de revestimentos de aderéncia superior aos
exigidos por norma.

Por conseguinte, podemos afirmar que faixas de rugosi-
dade menores is suge -ridas pcfﬂ. norma da Marinha Amen-
cana, podem atingir ¢ superar a aderéncia requerida por es-
sa norma nos processos ASP ¢ HVOF em substratos sem
preaquecimento ¢ também no processo FS em substratos
com preaquecimento a 1200C,

Com relagio aos processos de aspersdo térmica - AT, é
importante salientar que existe diferenga na velocidade de
transferéncia das particulas da pistola de aspersio até o subs-
trato: nos processo de aspersio a chama oxiacetilénica FS a
velocidade viria de 100 a 150 m/s, no processo por arco elé-
trico ASP a faixa de velocidade varia de 100 a 250 m/s e no
processo de aspersio a chama de elevada velocidade HVOF
¢ supenior a 400 m/s, chegando a superar os 1.200 m/s nas
pistolas convencionais segundo '['Imrpr_- (1993) e os 5.000
mfs em pistolas mais modernas, de acordo com Coreés
{ 1998).

Logo entio, pode-se comentar que além de efeito da
rugosidade ¢ do preaquecimento, a velocidade de projecao
das particulas na tegido de transterénaa (bico pistala —
substrato) possivel de ser atingida pela urilizagio dos dife-
FENtes Processos ¢ pisml:u até o substrato, participa de for-
Mma importante.

Por conseguinte, a recomendagio da Marinha America
(faixa de rugosidade Ry de 80/100pm), justifica-se pelo fa-
1o que na época so se tinha pistolas de aspersio com velo-
cidades de aspersio bastantes inferiores as urlizadas neste
trabalho, Pelo que, era necessirio ter substratos com rugo-
sidade mais elevada para garantir bom ancoramento meci-
nico ¢ atingir a aderéncia requerida por norma.

3.2, MORFOLOGIA DAS PANQUECAS

As Figuras 3, 4 ¢ 5 mostram as mic mgr;lﬁ.bi MEV de
depdsitos feitos pelos processos de aspersio térmica FS,
ASP ¢ HVOEF, com uma s6 demio em substratos com di-
ferente rugosidade, sem e com preaquecimento,

A Figura 3a mostra particulas depositadas que nio che-

Ry 70/80 g
sem preaguecimento,

Ry 7O/80 pern

com preagquecimento.

gam a formar uma panqueca, s6 rem aluminio depositado
na forma de salpicos. A Fig. 3b mostra a panqueca ainda ir-
regular, com poros no centro da panqueca, mas ainda com
salpicos, também observa-se que no centro a panqueca hica
um pouco melhor acomodada & rugosidade do substrato.
Por conseguinte, pode-se deduzir que no caso da depasigiio
de aluminio com uma demio em substrato sem preaqueci-
mento ¢ de maior rugosidade, a particula desintegra no
momento do impacto nos picos da superficie rugosa, per-
mitindo com isso que nio forme panqueca e com muitos
salpicos, que sio de fraca aderéncia.

No caso da deposicio em substratos com preaquecimen-
to [Fig. 3b, o efeito de molhamento do substrato atua na
formagao de uma panqueca em forma parcial, pelo fato de
estar o substrato preaquecido, mas ainda ¢ insuficiente para
formar uma panqueca homogénea. A morfologia da Fig, 3b
mostra que esta contém porosidade e salpicos.

Isto pode ser explicado porque quando as particulas se
chocam com o substrato hd um resfriamento muito ripido,
principalmente em substratos sem preaquecimento, acom-
panhado da contragio do material depositado. Em fungio
disso ocorrem tensoes contrdrias na interface substrato-ca-
mada, que afetam a arwagio do mecanismo de molhamento,
No caso do substrato com preaquecimento o resfriamento
ripido fica reduzido, permitindo com isso que arue parcial-
mente o efeito de molhamento da particula no substrato.

Com relacio as Fig. 3c e d que mostram as panquecas
depositadas em substrato com menor rugosidade ¢ substra-
tos com ¢ sem prequecimento, podemos comentar o se-
guinte: observa-se na Fig, 3¢ que a panqueca depositada em
substrato sem preaquecimento e rugosidade menor, apre-
senta pequenos poros no centro ¢ salpicos ao redor dela.
Por tanto, pode-se deduzir que a diminuicio da rugosida-
de permitiu que a particula ndo desintegre no momento do
impacto, facilitando com isso a transferencia de maior ca-
lor a0 substrato, permitindo a formagio da panqueca, mas
ainda insuficiente para formar uma panqueca homogénea,
sem poros ¢ salpicos.

Na Figura 3d observa-s¢ uma panqueca wotalmente ho-
mogénea, sem porosidade e um minimo de salpicos. Isto
foi possivel pela deposicio de aluminio em substrato com

>

ﬂm&mpwu GMWW#NEMM @Submnmdcmguuﬁdr @-Sﬂh’tmﬁndemp:nhdr

Ry 50/60 pm
sEm pregguecimento,

Ry 50/60 pum
COMm preaguecimento.

Figura 3 - Morfologia das panquecas depositadas pelo processo FS em substratos com diferente rugosidade.
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menor rugosidade e com preaquecimento. Logo entio, po-
de-se afirmar que a menor rugosidade ¢ preaquecimento do
substrato melhora significativamente o efeito de molha-
| mento, permitindo a amagio do mecanismo de ancora-
MEnnoD med .|||.i|.._if 1{.1 I,T.:”'ll:l.._kil.ﬂ ik Hul.?':[rqltfl.

Com relagio & morfologia das panquecas de aluminio
durante o ancoramento ao subseraro, Dykhuizen (1994),
apresentou interessantes resultados sobre o tipo e forma de
solidificagio das particulas no instante em que atingem o
substrato durante a aluminizacio de superficies preaqueci-
das a 20, 200 ¢ 400°C. Ele observou que o maior molha-
mento do substrato pela particula leva i formagio de lame-
las do tipo panqueca. O achatamento e espalhamento ho-
rizontal das particulas é governado por uma interagio en-
e energia cinética ¢ as forgas que se opdem no instante do
choque: viscosidade, inércia ¢ mais energia superficial.

Se a superficie ¢ molhada pela particula, haverd um re-
tardamento viscoso resulante das tensbes de cisalhamenio
interfaciais entre material de adigio e drea da superficie
atingida. Se nido houver molhamento, restam somente as
torgas de viscosidade interna do marerial, a inércia e as for-
¢as da superticie. Estas forgas poderdo nio ser capazes de
contrabalangar a forga devida i energia cinérica. O achara-
mento prosseguini até que seja criada uma superficie para
absorver a energia cinética,

“_1.'|{|'|[|.ir|:u relacionou os pardmerros velocidade, visco-

sidade e superaquecimento da particula, entre outros, com
a cficiéncia de deposicio, inclusdes de éxidos, porosidade ¢
ensio de aderénga, verificando que o preaquecimento
(200 ¢ 400°C) permite obter um melhor molhamento das
particulas no substrato pela diminuigio do gradiente tér-
mico particula - superficie,

Neste trabalho, no qual foi utilizade preaquecimento a

120°C para a deposigio de revestimentos de aluminio, fo-
ram obtidos valores elevados de aderéncia, que se atribuem
a uma rugosidade menor e preaquecimento do substraro,
aliado 3 udlizagio de parimerros de aspersio otimizados

Substrato de rugosidade Substrato de rugoiidade
Ry 50/60 um Ry 50/60 ym
sem preaguecimento. com preaguecimento.

Figura 4 - Mﬂ:ﬁfagfﬂ das panquecas depositadas
por ASP em substratos com diferente rugosidade
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por Cortés et al. (1999), permitindo com isso a utilizacio
de uma temperatura menor & utilizada por Dykhuizen.

Na Figura 4 a ¢ b é mostrada a morfologia das panque-
cas depositadas pelo processo a arco elétrico ASP

A Figura 4a mostra o aluminio depositado em substra-
1o sem preaquecimento pelo processo ASIEE Nio ¢ observa-
da a forma de panqueca, aparecem pequenas dreas cobertas
com aluminio com muitos salpicos. Neste processo as con-
digoes de deposigio sio diferentes as dos processos que tém
como fonte de calor chama. As temperaturas envolvidas sio
muito elevadas (maiores que 5000°C). Isso faz que a passi-
vagio do aluminio (formagio do Al()) ocorra a elevada
temperatura, permitindo que durante a transferéncia até o
substraro por meio de ar comprimido, a camada de éxido
de aluminio aumente de espessura ¢, no momento do im-
pacto com o substrato frio, desintegre em pequenas parti-
culas, em forma de salpicos. Pode-se deduzir que no caso
da deposicio de aluminio em substrato sem preaquecimen-
to o mecanismo de molhamento ndo ocorre, mesmo com
substrato de menor rugosidade, obtendo-se uma camada
de menor aderéncia.

A Figura 4b mostra a pangueca mais homogénea, sem
poros, ainda com salpicos e a panqueca fica mais acomoda-
da i texrura do substrato. No substrato com preaquecimen-
to fica favorecido o fendmeno de molhamento pela pari-
cula no momento do impacto, formando uma panqueca
homogénea, mais ainda com salpicos, que nio prejudicam
a aderéncia.

Nos processos de AT o material de aporte participa em
primeiro lugar através de suas propriedades fisico-quimicas,
ou seja, sua mator ou menor tendéncia 3 oxidagio. O oxi-
génio, normalmente gis de transporte presente no ar utili-
zado, arua decisivamente na fase de transferéncia da parti-
cula. Com a oxidagiio das goras de metal liquido, por meio
do oxigénio do ar, forma-se um filme de éxido, relaciona-
do com uma liberagio da energia de reagio que se produz
durante a formagio da camada de éxido. Na deposigio de
Al, conforme ¢ de se esperar, a conversao Al — ALO, pos-
sui a mixima energia molar de formagio |[1.668 k]/mol].
Esta oxidagio deveria conduzir a uma adicional elevagio da
remperatura das gotas metilicas ¢ causar uma melhora da
aderéncia. A isso se contrapoe o resfriamento intensivo por
meio do gds de transporte (ar comprimida), especialmente
quando da AT por arco elétrico (ASP), Nestas condigoes,
ocorre um restriamento das particulas que irio atingir o
substraro jd com temperaturas abaixo das necessirias para
que ocorram fendmenos aluminorérmicos e metaldrgicos.

Devido ao alto ponto de fusio do ALO. (superior a
20000C), o qual na aspersio érmica ¢ formado no bico das
pistolas (pela dissociagio do ar, fica O disponivel para fa-
cilitar a passivagio), este ¢ rransferido até o substrato na fa-
s¢ solida ¢ pelo resfriamento que produz o ar, o filme de
dxido de aluminio vai aumenmndo de espessura, Logo en-
tio, na rransferéncia aré o substraro, o éxido de aluminio,
que envolve a gota liquida com uma concha sélida, rompe
por ocasiio da incidéncia sobre o substrato, prejudicando o

contato entre o aluminio liquido ¢ o substrato, segundo
Hochne (1985).

lor conseguinte no processo ASP a morfologia das pan-
quecas, que para distincias usuais de aspersdo (100 a 300
mm) as particulas alcancam o substrato em estado piﬁsticu.
¢ niio na forma liquida. A oxidagio ndo pode contribuir pa-
ra favorecer a aderénaia da camada por meio da elevagio do
valor de energia. Pelo contririo, resulta, através da forma-
¢io de peliculas de éxido em torno das gotas merdlicas,
uma fase nao-metilica, a qual deve impedir eventuais rea-
cies epitaxiais.

Na Figura 5 a ¢ b ¢ mostrada a morfologia das panque-
cas depositadas pelo processo a chama HVOE

A Figura 5a mostra as particulas depositadas pelo pro-
cesso HVOF em substrato sem preaquecimento e com me-
nor rugosidade, observando-se que as particulas mantém
seu formato original (ndo m a forma de panqueca) ¢ ade-
rem ao substrato s6 deformadas. A Figura 5b rambém mos-
tra a ndo-existéncia de panquecas, onde fica evidenciado
que as particulas maiores mantém sua textura ¢ as menores
fragmentam no momento do impacto em microparticulas.
Por conseguinte, pode-se deduzir que no caso das particu-
las depositadas por HVOF nio se produz molhamento, sé
ancoramento mecinico das particulas no substrato ¢ que a
faixa de rugosidade menor permite bom ancoramento das
particulas no substraro, ¢ que 0 preaquecimento permite
apenas a fragmentagio das particulas.

No processo HVOF para a deposigio de aluminio
pode-se afirmar que 0 mecanismo de aderéncia ¢ princi-
palmente por ancoramento mecinico, que fica garantido
pela elevada velocidade de transferéncia das particulas,
que nio fundem na pistola e que atingem o substrato a
clevada velocidade. O preaquecimento do substrato per-
mite que no instante do impacto as particulas rransfiram
maior quantidade de calor ao substraro, facilitando com
1550 que as particulas deformem ainda mais e formem
uma camada de maior aderéncia, além de permitir que as
particulas que fragmentam no impacto com o substrato
preencham os espagos que ficam entre as particulas que
apenas deformam.

Morfologia de Al
depositado em substrato  depositado

de rugosidade Ry 50/60 &w&iﬂﬁﬂ
pem sem preaquecimento.  pm com preaquecimento.

Figura 5 - Morfologia das panquecas depositadas por |

HVOF em substratos com diferente rugosidade.
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4.Conclusdes

|. [ .I.l.l.lrl.ili com as IL'\i]lr.Il..til"' Cng :IIi-\i.' O scguinte:

Somente 08 revestimentos uh'iuhil.uji s pelos proces-
sos ASP ¢ HVOF em superficies de maior rugosidade ¢
SEm pregguecimento cumprem as exigéncia de aderéncia
solicitadas por norma. No caso do Al depositado por F5,
s6 atinge os valores de norma quandoe o substrato ¢ prea
';l'.lL'L 1CA0),

Mo Processos ASP e HVOF a |'L'LE|.|'\.._'..|.\| da rugt widade
de 70/80 para 50/60 um pl'r.u|||x aumento da aderéncia,
||'ILE'l|'\|"-"\.' COIm ~l||:'l-l rard sCm |3I'L'.=|L|||L'L ImMeno.

MNo CaAs0 l‘IGIH |.|l.'|'llh\.ih|\ EL'IIII\ F!Il._'ll!l processo a L|1.|:|:LI
kS p:h|:'-*~u concluir que no caso do substrato sem prea
'.;UL'LJ.'.:!L'HU.'l d |.'-'.|r|.ii.|.||.| no momento I.E!l ||]'IFJ.|.L'TI|‘ nao
produz o efeito de molhamento homogéneo, permitindo
a tormagio de porosidade e salpicos, o que justfica ter
IMCraor .|l.|§,'|k'|'|l., ||

No caso dos depdsitos feitos pelo processo a chama
FS pode-se concluir que no substrato com preagqueci-
Mento r'u.. Fan L'-I'L'-.i'.h: i [II.'I1|..ZIIIII:_'I1I.'I 11;' r11u||1;1|n|.:|'.:-.| pq_'|.1
particula no momento do impacto, formando uma pan
queca homogénea, sem porosidade, mais ainda com sal
picos, que ndo prejudicam a aderéncia.

RBeferente ao processo HVOE o u!.wit-:u da Ju:_{nii..].ulq_-
nio apresenta nenhuma influéncia na formacio de reves
timentos porosos, sendo que o |1!u,n|t:-;ximl.-n[:l minimi-
£a 08 espagos vazios que ficam entre as parriculas que s
deformam no momento do ancoramento no substraro ¢
nas |!.|IIJ-.LL|.|\- Ii .u!'.'ri'.i.lk.

Pelo aspecto do molhamento da panqueca no subs-
trato, o efeito combinado de menor rugosidade e prea-
quic imento do substrato permite concluir que a pangue-
[ = | HiL. :?li'”'ll?l .|'1+"'l.'|. (n] '1|.|.|1'I."|1lil.., i.l! [l L1I_'|,“1‘\.i|_.|l.|..\,i. |'|‘I_'|_1I |,"|'I'\I

cesso a chama FS.
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Ligas estanho/chumbo
eletrodepositadas -
soldabilidade’

Abordagem sohre 0s metais

0ul ligas metalicas para solda e a
necessidade de revestimentos
estanho/chumbo, entre outros.

Lelbour Pawossian

1.Introdugao

O presente artigo ¢ um trabalho de revisio que aborda
a soldabilidade das ]igas estanho/chumbo, complementan-
do o rabalho publicado no nimero anterior desta revista
sobre as propriedades das ligas estanho/chumbo cletrode-
pm.jt.u.l.n:' '

2. Soldabilidade

Define-s¢ soldagem (soldering”) como o méwdo de
jungio de dois metais atravéds da coalescéncia dos mesmos
a uma temperarura relativamente baixa (abaixo de 427C).
A vantagem deste processo ¢ que a jungio dos metais ocor-
re sem causar danificagio efou mudangas metaliirgicas
profundas nos merais além de permitir a jungio de virios
COMPONENIEs €M uma nica operagio.

Define-se como soldabilidade a facilidade com que ¢
eferuada a operagio de soldagem.

Num processo de soldagem devem ser considerados os
seguintes elementos:

* o fluxo;
* o substrato (componentes a serem juntados);
*  metal ou liga mesilica de solda.

Para que um processo de soldagem ocorra adequada-
mente, € NeCessari {[ll&':

* 4 temperatura esteja acima da temperatura lquidus do
metal ou da liga de solda;

* omenloua liga de solda deve molhar a superticie do
substraro:

* o substrato deve estar rigorosamente limpo.

" Exte traballio fof patvocinade pela Brasmetal Waelzhalz 5.0,

Agradecesos & Brasmetal a autorizapdo para publicagio,

“ Soldering & mas mormes brasileivas, traduzide come solda branda,
utifizando-se o termo solda pare o welding. Para o5 fions deste artigo
utilizi-se, come simplificapio, o termo solda em vez de solda branda.

3. Fluxos

A fungio do fluxe é a remogio de qualquer tipo de 6xi-
do presente nas superficies dos metais utilizados no proces-
so de soldagem e assim promover um contato intimo entre
os mesmos. Os fluxos sio substincias dvidas por oxigénio e
que quando aplicados sobre 0s metais reagem com os 6xi-
dos retirando-os da superficic dos mesmos. Este tipo de
agio ¢ altamente favorecido com o aumento da emperatu-
ra. Assim sendo, na temperatura de soldagem a agio do flu-
xo ¢ bastante ripida ",

Existem wirios tipos de Huxos que apresentam diferen-
tes graus de agressividade. Os fluxos a base de mistura de
resinas s30 muito suaves, sendo capazes de remover a cama-
da de oxidos de alguns tipos de merais, tais como a do es-
tanho, da iig.l de estanho/chumbo, do cidmio, desde que
estes nao estejam cormofdos com formagio de produtos de
COTTOSE0 CSPESSOs Mas ue apresentem apenas uma camada
fina invisivel de éxidos na sua superficie. Além da remogio
da camada de dxidos, estes fluxos evitam a reoxidagio dos
metais - lutuam Facilmente sobre a superficie do metal de
sulda fundido permitindo assim a ocorréncia da soldagem.
Estes fluxos contém doido abidrico, COMPOStO que reage
com os dxidos metdlicos formando abietatos metilicos que
apas o resfriamento formam uma camada protetora sobre
a superficie dos merais na regido da soldagem’. Por serem
pouco agressivos, ndo sc torna necessdrio limpar as superfi-
cies metilicas apds as operagoes de soldagem.

Para outros tipos de metais ¢ ligas metilicas ou para me-
tais com forte corrosio .*-upurrl:'u]. estes fluxos nio funcio-
nam, devendo-se adicionar compostos, tais como cloreto
de zinco ou zinco dissolvido em daido cloridrico, denomi-
nados de ativadores. Fstes ativadores tornam os fluxos mais
agressivos, sendo capazes de promover a remocio de dxidos
mais estivels efou mais espessos. No entanto, apresentam o
inconveniente de deixar sobre a regido soldada residuos ex-
tremamente agressivos que em contato com a umidade da
armosfera sio capazes de promover forte corrosio dos me-
tais na regido soldada. Assim, ¢ de fundamental imporein-
cia que, apds a operagio de soldagem, as regides de solda
sejam submetidas a processos de limpeza capazes de retirar
todo o residuo deixado pelos fluxos aditivados, Na indus-
tria eletro-elerrdnica, em que a adogiio de processos de lim-
pez apds soldagem ¢ muitas vezes invidvel, deve-se evitar o
uso de fluxos adi

vados. lsto hi!:[l:iﬁi.".l em dizer que todos
cos devem ser do tipo que torne possivel
operagoes de soldagem apenas com o uso de fluxos ndo adi-
tivados - em ourras palavras, devem apresentar boas carac-
teristicas de soldabilidade®,

05 Mareriais me

4. Substratos *

Quanto aos substratos {(componentes a serem soldados),
tem-se uma variedade muito grande de materiais, A Tabe-
la 1 apresenta uma relagio de diferentes substratos indican-
do o grau de facilidade com que os mesmos podem ser sol-
dados, ou seja, as caracteristicas de soldabilidade.

Os merais nobres que apresentam excelente soldabili-
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dade, dissolvem-se rapidamente na solda liquida de liga
[=.1 | |'||"|U|‘llﬁ.'l'| lil'['ll“} & ’r-nrrn:lm Cl'.lml.'.l'[}sfﬂ!i 'ln[t:rmr:l:i“{:ﬂs
com o estanho. Devido ao fato da camada de dxidos ine-
xistir ou, se presente, ser muito fina, os luxoes fracos sio
suficientes para proporcionar uma boa molhabilidade.

TABELA 1 - RELACAO DE SUBSTRATOS UTILIZADOS
NOS PROCESSOS DE SOLDAGEM E A FACILIDADE COM
QUE 05 MESMOS PODEM SER SOLDADOS *

pré-limpeza para a completa remogio desta camada.

O ferro também forma intermetdlicos com o estanho
{FeSn e Fe.Sn), no entanto com velocidades muito me-
nores do que as velocidades observadas na formagao de
intermetilicos entre o cobre e o estanho. O ago-carbono
pode ser adequadamente soldado requerendo fluxos mo-
deradamente fortes,

O niquel ¢ o zinco requerem fluxos mais agressivos
para dissolver a camada de éxidos presentes na super-
ficie, visto que sobre estes merais esta camada é mais

Material do substrato Soldabilidade espessi.

Estanho, ouro, cidmio (nao-passivado),  Excelente O aluminio ¢ as ligas com alto weor de cromo formam

prata, palidio ¢ ridio um o6xido muito resistente, o que dificulta a soldagem,

Cobre, bronze, latdo, chumbo, alpaca Boa porém ¢ possivel soldd-los utilizando fluxos fortes ¢ ma-

¢ cobre ao berilio terial de solda constituido de ligas especiais.

-"ugq—czrbmn ago baixa lipa, zinco e niquel  Fraca Os da classe de ferro fundido devem ser impreterivel-

Aluminio, aluminio/bronze, agos altaliga ~ Muito fraca mente revestidos com um metal ou liga de melhor solda-

especialmente aqueles com alto teor de cromo bilidade.

Ferro fundido, cromo, titdnio, tintalo, Requerem revestimento Convém mencionar o fato que a discussio acima par-

magnésio e cerimicos com metal ou liga que tiu do pressuposto que os merais envolvidos no processo
apresente boa soldabilidade de soldagem nido se apresentam corroidos com formagio

O cobre ambém reage prontamente com o estanho
da solda ll'quid:l para formar compostos intermetdlicos
desde que o fluxo remova toda a camada de éxidos pre-
sente na sua superficie. Assim sendo, ¢ necessiria uma

de camadas espessas de produtes de corrosio visiveis a
olho desarmado. Nos casos em que isto ¢ verificado, os
metais ¢ l'lg;;ls, mesma :IL]LH.'!(."S de melhor soldabilidade,
deverio ser submetidos a um tratamento de limpeza ade-
quado antes da soldagem.
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B. Metais ou ligas metalicas de solda *

Existem vdrios metais ¢/ou ligas metilicas que podem
ser utilizados como marerial de solda. Os principais sio
o estanho ¢ as ligas de estanho/chumbo. No entanto exis-
tem outros menos utilizados, tais como: liga de esta-
nho/chumbo/bismuto, estanho/antiménio, estanho/pra-
@, estanhofzinco, chumbo/prata, cidmio/prata, zinco/
aluminio,

As ligas de estanho/chumbo/bismute podem ter
ponto de fusio na faixa de 43°C a 251°C, sendo deno-
minadas de fusible solder. Estas ligas sio utilizadas quan-
do rem-se a necessidade de efetuar operagoes de solda-
gem a temperaturas baixas, Estas ligas nao sio soldas
“boas”, visto que apresentam dificuldade de molhar o
substrato, requerendo fluxos mais fortes ou uma cama-
da complementar de estanho. A Tabela 2 apresenia a
composigio ¢ a temperatura das linhas fguidus ¢ solidus
de algumas delas. Eswas ligas sio unlizadas somente
quando os substratos nio podem ser aquecidos a tempe-
raturas mais elevadas.

Durante o processo de soldagem deve-se alcangar a
temperatura de fusio do material de solda para que seja
possivel a ocorréncia de uma ligagio meralirgica entre o
material de solda e o substrato, seja através da formagio
de intermetdlicos seja através de uma simples dissolugio
de um dos elementos da solda no substrato ou vice-ver-
sa. No caso do estanho ou das ligas estanho/chumbo, ¢ o
estanho que reage com os elementos presentes no subs-
trato para formar a ligagio metalirgica. A variagio da
composicao da liga estanho/chumbo ou a adigio de ter-
ceiro elemento de liga, tais como antiménio, prata, indio
e bismuto, resulta na obtencio de material de solda com
faixa de temperaturas de fusio variadas.

A Figura 1 apresenta a faixa de temperatura de fusio
de diferentes materiais de solda comparando com o pon-
to de fusio dos principais substratos (cobre, latio, ago).

No caso das ligas bindrias estanho/chumbo, a compo-
sigio pode variar desde 100% de estanho até 100% de
chumbo, dependendo da finalidade a que se destinam, a
saber:

* 0.a 5% de estanho: ligas urilizadas para a jungdo de
folha de flandres (latas sanitdrias) ¢ para a confecgio
de radiadores na indistria automobilistica. Nesta l-
tima aplicagio uma pequena quantidade de prama é
adicionada;

*  10% ou 20% de estanho: ambém sao utilizadas para
radiadores;

*  25% ou 30% de estanho: utilizadas para a jungio de
componentes que sio sensiveis a altas temperaturas
ou quando as caracteristicas de molhabilidade do es-
tanho sio importantes;

* 40% a 50% de estanho: conexiio elétrica ¢ para uso
doméstico;

. t; 4 um i ‘Omposi-
o proxima 3 da cutética): utilizadas para a inddstria

eletro-eletronica.

Bi Pb Sm  Cd Outres Solidus Liquidus
(%) (%) (%) Ig (%) _(C) (] '
M7 N6 83 ) 472 47,2
£ B @& = 577 577
48 2563 1277 9% (4 61,1 650
50 %7 B3 100 - 70.0 70,0
€5 ¥ u3 &8s - 711 87,7
3 445 - - - 1238 1238
58 = B - 1383 1383
40 60 - 1383 170,0
48 285 W5 @ 1027 2066
fa) 190 %deln (B2 %deln  (Jd%delw () 9% de5h
Fig. I - Faixa de tero
temperatura de fusio # 350
de difeventes materiais ‘
de solda e de alguns
substratos * cotre
‘ourg
prata

Na indistria eletro-cletronica as ligas 60/40 sio mui-
to utilizadas para revestir por eletrodeposicio compo-
nentes de latdo, cobre e ago, com a finalidade de propor-
cionar-lhes caracreristicas de soldabilidade. Estas caracte-
risticas, no entanto, podem ser aferadas por um ou mais '
dos seguintes fatores:

*  pureza da liga:

composigio da liga;

corrosio da liga;

corrosao do substrato;

formagio de intermetdlicos entre o substrato ¢ a liga
A seguir cada um destes fatores serd discutido separa-
damente.

Teatamenio de Seperficie 110 = Novembro/Beiembro = 2001




B.Influéncia da pureza das ligas estanho/chumbo

na soldabilidade

A soldabilidade das ligas estanho/chumbo ¢ altamente
dependente da pureza da liga, Quaisquer conaminagies
presentes podem prejudicar de maneira profunda a solda-
bilidade, rornando a liga inadequada para uso. Como no
processo de eletrodeposicio a probabilidade de incorpora-
¢ao de elementos estranhos é muito grande, cuidados de-
vem ser tomados para evitar a contaminagio dos eletrode-
pasitos, Assim, os banhos devem ser conservados livre de
impun.'m.u tanto orginicas como inorginicas. Em muitos
processos sio recomendados o uso de reagentes muito pu-
ros ¢ dgua destilada para a preparagio ¢ manutengio dos
barnthos. Um ourro fator de extrema importincia € o con-
trole de aditivos, A incorporagio de aditivos ¢ de seus pro-
dutos de decomposigio prejudica a soldabilidade das ligas,
sendo este fato tanto mais pronunciade quanto maior o
teor de aditivo incorporado. Por outro lado, ¢ de funda-
mental importincia a presenga de aditivos nos banhos de
estanho/chumbo para a obtengio de depdsitos uniformes.
Assim sendo, deve-se controlar rigorosamente a concentra-
cio de aditivos nos banhos de modo a ter um balancea-
mento entre os efeitos benéficos ¢ prejudiciais. Neste parti-
cular, os revestimentos obridos a partir de banhos brilhan-
tes 3o mais susceptiveds a apresentar problemas de soldabi-
lidade pois possuem maior quantidade de matéria orgini-

ca ocluida, sendo mais adequados os revestimentos foscos
submetidos a rraramenmo rérmico de refusio.

Outra fonre de contaminacio sao os sélidos em suspen-
sio presentes nos banhos de eletrodeposigio, provenientes
de poeira, precipiragio de sais de estanho tetravalente ¢ lo-
do anddico. Tais solidos podem ser incorporados no depé-
sito causando problemas de soldabilidade.

7.Influéncia da composicao das ligas estanho/

chumbo na soldabilidade

A composigio da liga ¢ de fundamental importincia na
soldabilidade. Isto pode ser facilmente visualizado no dia-
grama de equilibrio. A pnnmm questio que pode ser ob-
servada € o fato da liga eutérica sofrer transformagio direra
do estado sdlido para o liquido sem passar pelo estado pas-
toso. |4 as composicoes vizinhas transformam-se do estado
solido para o liquido passando por uma fase intermedidria
pastosa ¢ apresentando pontos de fusio maiores do que a
liga curética tanto com a diminuigio quanto com o au-
mento do teor de estanho, Se a varkacio de COMPOsIgao for
muito grande, o ponto de fusio da liga poderd aumentar
muito ¢ a liga ndo sofrer fusio na temperatura adotada no
processo de soldagem, Variagoes de composigio sio facil-

mente obtidas nos processos de elet rmiL‘[‘lnsi.q;'Iu'l. sendo cau-
sadas pelo controle inadequado da composigio do banho,
principalmente no que diz respeito ao teor de fons de esta-
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nho bivalente em relacio ao teor de fons de chumbo e a
concentragio de aditivos. Sendo assim, cuidados devem ser
tomados no sentido de controlar rigorosamente tais para-
metros. Se tais cuidados forem tomados, as variagoes inc-
rentes do processo (como as zonas de baixa densidade de
corrente ¢ as de alta densidade de corrente) nio causario
variaghes na composigio da liga suficientes para compro-
meter a soldabilidade. E claro que haverd variagoes, porém
estas estario dentro da faixa tolerdvel de 10%.

8. Influéncia da corrosao das ligas estanho/
chumbo na soldabilidade

Se a liga for exposta a um meio agressivo capaz de cau-
Sar 4 sua corrosio severa, os produtos de cormsio formados
sobre a mesma poderio interferir na soldabilidade. Feliz-
mente, na grande maioria das atmosferas naturais, a liga es-
tanho/chumbo, especialmente aquela correspondente i
composigao eutética, apresenta uma excelente resisténcia i
corrosio. Esta resisténcia deve-se ao fato de se formar sobre
a liga uma fina camada de 6xidos, aderente ¢ compacta. Es-
ta camada funciona como umabarreira protetora entre a li-
gt ¢ a armosftera, evitando a continuidade de ataque. Esta
camada nio compromete a soldabilidade, pois é facilmen-
te removida por fluxos suaves nao-aditivados.

Convém citar o fato de que se a quantidade de maiénia
orginica incorporada nos eletrodepasitos de liga esta-
nho/chumbo for excessiva, a liga torna-se mais susceptivel
a corrosio, Nestes casos, tempos longos de armazenamen-
to podem determinar corrosio acentuada da liga. Quando

I5T0 OCorre, torna-se necessario o uso de Auxos aditivados.

9. Influéncia, na soldabilidade, da corrosao do
substrato sobre o qual os revestimentos de
estanho/chumbo estao aplicados

As camadas eletrodepositadas possuem uma porosidade
intrinsica. Através desta porosidade ¢ possivel a exposigao
do substrato. Se a liga for mais nobre do que o substrato,
nas desconunuidades da camada ocorrerd a corrosio do
substrato por efeito galvianico. A Figura 2 mostra esquema-
ticamente este fato.

Substrato de ago

Fig. 2 - Representagio esquemdtica do revestimento
de estanbo/chumbo contendo descontinuidades capa-
zes de expor o substrato de ago. Ocorre corrosio do
ago, o metal menos nobre

Se os produtos da corrosio do substrato aflorarem ¢
atingirem a superficie do revestimento, ter-se-d problemas
durante a soldabilidade, uma vez que tais Frrcn.lulux Nao 10

em geral removiveis pelos fluxos normalmente urilizados
nas operagoes de soldagem. Este tipo de problema serd tan-
to mais acentuado quanto maior for a agressividade do
meio de exposi¢io ¢ quanto maior for a porosidade do re-
vestimento. Deve-se lembrar que a porosidade de um re-
vestimento, obtido em condigies de perfeito controle do
banho, diminui com o aumento da espessura de camada ¢
com a melhoria do acabamento superficial do substrato.
Para o estanho/chumbo, uma maneira de reduzir drastica-
mente a porosidade ¢ submeter o produto recém-revestido
a um tratamento térmico de refusio,

Em revestimentos finos ¢ nio submetidos a tratamento
de refusio, ¢ esperado que o substrato de ago sofra corro-
$io s exposto a ambientes agressivos, como atmosfera
tiimidas e/ou poluidas, sendo portanto de fundamental im-
portincia a adogio de cuidados especiais durante o arma-
zenamento ¢ transporte. A ocorréncia da corrosio do subs-
trato de ago pode ser minimizada pela adigio de inibidores
de corrosiio, tais como produtos a base de benzotriazol, na
tiltima dgua de lavagem do processo de eletrodeposigio.

10. Influéncia, na soldabilidade, da natureza
do substrato - formacao de intermetalicos **°

A natureza do substrato faz-se sentir tanto no que diz
respeito i corrosio comao 2 interagio substrato/revestimen-
to. Assim por exemplo, se o substrato for o ago, nas descon-
tinuidades do revestimento o ago sofrerd rdpida corrosao,
prejudicando a soldabilidade do revestimento. Se o substra-
to for o m'qucl, por u:,'_xcmpin. a influéncia cermamente nio
serd devida 4 formagio de produtos de corrosio do niquel
nas descontinuidades do revestimento, visto que o niquel
apresenta boa resisténcia i corrosio atmosférica.

As camadas de estanho/chumbo podem, ainda, sofrer
degradagio gradativa com o decorrer do tempo devido 4
interagio com o substrato, Este tipo de problema ¢ funda-
mentalmente influenciado pelo tipo de substrato, sendo o
latio o substraro que mais prejudica a soldabilidade. Cama-
das de estanho/chumbo nplicad:m sobre o lagio sofrem rd-
pida degradagio, pois o zinco difunde-se rapidamente atra-
vés da camada de revestimento, aflorando na superficie.
Quando isto ocorre, o zinco fica em contato direto com a
armosfera, ¢ - sendo um metal bastante reativo - reage com
a atmosfera formando produtos de corrosio que compro-
metem de maneira drdstica a soldabilidade das camadas es-
tanho/chumbeo. Por esta razio, na pritica, nio se aplicam
revestimentos destinados 4 soldabilidade direramente sobre
o latdo, u-ptandu-sf: por :lplicnr uma camada-barreira antes
de aplicar o estanho/chumbo. A escolha da melhor barrei-
ra foi objeto de estudo de virios pesquisadores durante
muito tempo. Muitos tipos de barreira foram estudados. A
ST, SCrA0 aprcs::ntadus apenas os de interesse para este
trabalho, quais scjam: o cobre, o niquel ¢ o ferro.

Tanto o cobre como o niquel ¢ o ferro reagem com a ca-
mada estanho/chumbo formando intermetdlicos entre o
cobre ¢ estanho ¢ o niquel ¢ o estanho, respectivamente. A
influéncia da formagio de camadas intermerilicas geral-
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mente € estudada com ensaios de envelhecimento a tempe-
raturas elevadas, sendo guraimq:mc adotada a temperatura
de 170°C, em atmosferas inertes. Ensaios de envelhecimen-
to conduzidos em atmosferas normais ou tmidas tém por
objerive o estudo da influéneia concomitante da formagio
de intermetidlicos ¢ da corrosio-seja da liga seja do substra-
to - nas descontinuidades do revestimento, sendo por esta
razdo mais representativos de situaches priricas.

Estudos conduzidos, a temperaturas elevadas, com ca-
madas de estanho/chumbo aplicadas sobre cobre mostra-
ram que logo no inicio ocorre a formagio do intermerilico
CuSn. Com o envelhecimento hd um crescimento pro-
gressivo deste intermerdlico aparecendo ainda um outro de
compaosicio Cu,5n. O revestimento que sobra € constitui-
do por parte da liga estanho/chumbeo originalmente pre-
sente, pois refere-se i porgio que ainda nio reagiu, ¢ uma
parte de uma fase rica em chumbo (deve-se lembrar que o
chumbo nio forma intermetdlicos com o cobre '), A me-
dida que o revestimento que sobra vai ficando enrigquecido
em chumbo, a formagio de intermerilicos ¢ dificulada,
pois a camada rica em chumbo vai constituindo uma bar-
reira. E por esta razio que os revestimentos de estanho/
chumbo sio mais resistentes ao envelhecimento do que o
revestimento de estanho puro, Apds um certo tempo de en-
velhecimento a secio transversal do cobre revestido com es-
tanho/chumbo terd o aspecto mostrado na Figura 3.

Sn/Pb de composicao original
+ fase rica em cnuimnn

GU,Sn

cobre

Fig. 3 - llustragio esquemdtica da segio transversal
de wma camada de estanho/chumbo aplicado sobre

cobre apés envelbecimento a altas temperaturas

A camada de intermetilico Cu,S5n € mais fina do que a
de CugSni. O composto CusSns tem baixa soldabilidade j4
apds 2 dias de exposi¢io em armosferas limpas . Para se
conseguir soldar, torna-se necessiria a utilizagio de fluxos
aditivados, pritica inaceitivel na indistria eletro-eletrdni-
ca. Além disso, os intermetilicos sdo muito frigeis e podem
sofrer fissuramento quando solicitados .

O efeiro prejudicial sobye a soldabilidade depende da
espessura do intermetidlico formado, acreditando-se que fi-
ca comprometida quando a camada de intermerdlico atin-
ge a espessura de 4 pm, ¢ isto praticamente independe da
espessura original da camada de tiga. Mo entanto, estudos
semelhantes mostraram que se o cobre revestido for sub-
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metido a um tratamento de refusao, logo apés a aplicagio
do revestimento, tem-se uma melhora sensivel, Nesee caso,
formam-se as mesmas fases intermetilicas com as mesmas
velocidades de crescimento porém de morfologia diferente:
no revestimento sem o rraamento iérmico de refusio a ca-
mada de intermesilicos nio € uniforme sendo o afloramen-
to localizado e mais r.ipidu. ENQUANTD UE NO MEVESHmento
tratado wermicamente a camada de invermerilicos ¢ unifor-
me ¢ o afloramento ocorre de maneira gcncmliz.‘ula ¢ apds
longos perfodos de tempo.

) comprometimento da soldabilidade, no caso dos re-
vestimentos tratados termicamente, dependerd da espessu-
ri da camada remanescente ¢ nio da espessura da camada
intermetilica. Assim quanto maior a espessura original, maior
serd 0 tempo de deterioragio da soldabilidade. Assim sen-
do, nos casos em que os componentes revestidos com esta-
nho/chumbo tiverem que ser armazenados por longos pe-
riodos de tempo, é possivel conservar as caracteristicas de
soldabilidade aplicando-se camadas espessas de liga, desde
que sejam submetidas a um tratamento wérmico de refusio.

A formacio de camadas intermetdlicas entre o cobre ¢ o
revestimento € menor quando o revestimento € de estanho/
chumbo, em comparagio a um revestimento de estanho,
lsto ¢ devido ao fato do cobre formar intermetilicos com o
estanho ¢ ndo com o chumbo. Assim a medida que ocorre
a formagio de intermetilicos, a porgio que ainda nio rea-
giu fica rica em chumbe, dificultando de certa maneira a
reagio entre o cobre € o estanho,

Convém lembrar, conforme jd citado, que a grande maio-
riat dos estudos conduzidos sobre 0 mecanismos de cresci-
mento for realizada baseada em experimentos conduzidos a
temperaturas elevadas. E dbwio que no processo de difusio,
gue ¢ termicamente ativado, torma-se menos .f..ign';ﬁm':im a
temperatura ambiente, em outras palavras a velocidade de
crescimento de intermetilicos diminui com o abaixamento
da temperatura. Experiéncias conduzidas com camadas de
estanho/chumbo aplicadas sobre o cobre mostraram que
uma camada de intermetilicos de espessura da ordem de
1.3 pm se forma apds 7 anos de envelhecimento i empe-
ratura ambiente ',

Cabe ainda mencionar o fato de que a velocidade de
crescimento da camada de intermetilicos ¢ mator em reves-
timentos brilhantes do que em foscos. Contornos de grio,
discordincias e ourros defeitos de escrurura favorecem o cres-
cimento de intermerdlicos ¢ tis “defeitos” sao mais abun-
dantes nos revestimentos brilhantes do que nos foscos.

Camadas de estanhofchumbe nplimdns sobre o niguel
também podem sofrer deterioragio com o envelhecimento ',
MNeste caso, o diagmm;l de cquih’hr]n estanho/ niquel prevé
a formagio de tés compostos estiveis: Ni,Sn,, NiSn. ¢
NiSn. Destes trés somente o Ni.Sn, ¢ encontrado na pri-
tica, sendo a velocidade de sua formacio extremamente
baixa. A 70rC a velocidade de crescimento deste intermeri-
lico ¢ muito menor do que as velocidades observadas para
o sistema estanho/cobre, o que levaria a supor que o niguel
fossse uma barreira mais efetiva. No entanto, no sistema es-

tanho/niquel existe um composto metaestivel, o NiSni que

se¢ forma de maneira muito rdpida na forma de plaguetas e

que causa deterioragio da soldabilidade. Estudos deste in-

termetdlico realizados em revestimentos do tipo niquel/es-
tanho ¢ niquel/liga Sn-Pb mostraram que:

* o NiSn, decompde-se a NisSn: , NiSn, e Sn, sendo a ve-
locidade de decompaosigiio altamente dependente da rem-
peratura. A 260rC a decomposigio ocorre em menos de
um segundo, enquanto que a 215°C ocorre em 28 horas;

* | gde NiSn, decompie-se em 0,2 g de NiSn;, 0.2 g de
NiSn, ¢ 0,6 g de Sn. Assim sendo, o produto da de-
composigio ¢ menos danoso para a soldabilidade do
que o intermetdlico metaestivel;

* sea decomposigio ocorrer durante a operagio de solda-
gem, a formagio do intermecilico metaestivel nio afe-
tard a soldabilidade;

* aadicio de 10% de chumbo no estanho diminui dras-
ticamente a taxa de crescimento do intermetilico me-
tacstavel.

Pelo exposto pode-se verificar que se a temperatura de
soldagem adotada for baixa e o revestimento for de estanho
puro, o niquel nio apresenta vantagens como barreira
quando comparado ao cobre. No entanto, se o revestimen-
to for de estanho/chumbo e a temperatura de soldagem for
clevada, o niquel ¢ preferivel.

O ferro ambém apresenta o fendmeno de formagio de
intermetilicos com o estanho, sendo formado, neste caso,
o FeSn., No entanto, a velocidade de crescimento deste in-
termetilico ¢ extremamente baixa: a 17(0rC é cerca de
1.238 nm/s. Assim sendo o ferro é considerado a barreira
mais efetiva para ser aplicado entre o latio ¢ a camada de
estanho/chumbo °,

11. Necessidade de aplicagao de revestimentos

de estanho/chumbo sobre o ago na industria

eletro-eletronica e possiveis substitutos

P'ara melhorar a soldabilidade dos substratos que nao
sio solddveis ou para minimizar os efeitos adversos da cor-
rosio sobre a soldabilidade de alguns substratos sio uriliza-
dos revestimentos metilicos. Nesta dltima categoria sio in-
cluidos os metais que, a despeito de apresentarem boa sol-
dabilidade, sofrem corrosio se armazenados durante longos
tempos ou armazenados em ambientes agressivos, como é
o caso do ago-carbono, latio ou cobre. Se estes substratos
forem devidamente oleados e armazenados em ambientes
pouco agressivos, Nao se torna necessario revesti-los, porém
¢ necessirio um processo de pré-limpeza para a remogio do
dleo de protegio anres do processo de soldagem. Dentre tais
substraros, o ago ¢ particularmente susceptivel 4 corrosio
armosférica, tornando o seu uso sem protegio impraticivel.

Dentre os revestimentos utilizados para esta finalidade,
guais sejam melhoria da soldabilidade efou protegio con-
tra corrosio podem ser citados: o estanho, a pram, o cid-
mio, 0 ouro, o zinco, o nigquel, as ligas estanho/chumbo, de
estanho/cobre, estanho/zinco ¢ estanho/niguel.

Para o substrato de ago, dentre estes, sem divida nenhu-
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ma, 0 estanho/chumbo ¢ a melhor opgio para aplicagio no
setor eletro-eletrbnico, pois possui excelentes caracteristicas
de soldabilidade ¢ oferece protegio ao ago em ambientes
pouco agressivos, desde que garantida a sua baixa porosida-
de. Uma ourra opgiio seria o cidmio, que apresenta boas ca-
racteristicas de soldabilidade ¢ protege carodicamente o
substrato de ago, no entanto apresenta o inconveniente de
ser um metal toxico, havendo uma rendéncia mundial de se
evitar a sua utilizagio. O zinco, que seria um revestimento
muito barato em comparagio aos demais, apresenta boas
propriedades de oferecer protegio contra corrosio ao ago
porém necessita de fluxos aditivados na operagio de solda-
gem, fato indesepdvel na inddstria eletro-eleerdnica.
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inguestiondvel sucesso alcanca-
do com o revestimento eletro-
torérico catédico praticamente
L‘!{Ilt['lgll-lll o tipo anddico na
pintura industrial, sendo hoje a me-
lhor op¢io como fundo anticorrosi-
vo de alwo desempenho. O wso da
Cataforese s¢ expandiu muito nas
décadas de 70 ¢ 80 quando a indus-
tria automobilistica ¢ de autopecas
encontrou nesta tecnologia a solugio
para os graves problemas de corrosio
que naquela época estava enfrentan-
do,
Arualmente o KTL, outro nome
usado para esta tecnologia, estd pre-
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‘ 0 revestimento de um determinado artigo.

Nilo Martire Neto

sente em quase todos os segmentos
industriais. Em consegiiéncia disto,
comegam a surgir virios prestadores
de servigo de pintura que estio in-
vestindo pesadamente na instalagio
destes sistemas, adequando suas li-
nhas no sentido de atender a um ni-
mero maior de servigos e clientes.
Um aplicador que tenha hoje um sis-
tema de preparagio de superficie
composto de fosfatizagio adequada
seguida de pintura eletroforética e
acabamento a pd, poderd atender a
uma grande variedade de servigos.

Uma nova etapa que se avizinha
serd a da diferenciagio entre aplica-
dores, quando houver uma melhor
adequagio dos trés processos, urili-
zando-se 0 menor investimento pos-
ganhando competitividade no
atendimento de pegas de diferentes
configuragbes ao menor custo de
pintura. Neste sentido existem mui-
tas solugbes em equipamento ¢ pro-
cesso que podem tornar um deter-
minado negdcio bastante lucrativo,
J4 estiao disponiveis instalagdes com-
pacras bastante otimizadas e econd-
micas capazes de pintar até 600
m -"|'mr.1 com baixo CLISTO :rt‘rur;t{'m-
nal. Redugio no consumo de ener-
gia, pouca manutengio preventiva e
redugio na utilizacio de insumos,
como filtros ¢ descartes em geral, jd
estio fazendo a diferenga quando co-
locados ponta do lipis para se
compor o prego final de venda de
um determinado servigo.

No que diz respeito ao produto
em si, a cataforese passou a ser ainda
mais atrativa quando comparada a
outros revestimentos, principalmen-

sivel,

Novas aplicacoes para tinta eletroforética

Hoje, face as mudancas ocorridas, & preciso
.| saber exatamente o que se pretende obter com

te pela possibilidade de uso das ver-
soes coloridas e especificas como
pintura de acabamento. Estes filmes
de grande homogencidade e aplica-
dos em uma dnica demio, ficam ao
redor de 28um, com aproveitamen-
to de material acima de 98%, po-
dendo obrer-se brilho ¢ aparéneia
diversas, conforme a necessidade.

Com esta tecnologia pode-se
pintar autopegas, elerrodomésticos,
maveis de ago em geral, portas ¢ ja-
nelas de ago, produros para a cons-
trugio civil em geral, além de uma
infinidade de outros art igos, com
Custos mais competitivos, trazendo
como beneficio adicional um acaba-
mento uniforme e de alta resistén-
cia. Em muitos casos a necessidade
leva a oprar-se por materiais de bai-
xa temperatura de cura, proxima a
12070, como € o caso especialmente
indicado para a linha de implemen-
tos agricolas e tratores. Estes produ-
tos s3o constitufdos de pecas com es-
pessuras de 0,9 mm até 27 mm, sen-
do que o revestimento tem que fun-
clonar como um primer ¢ acaba-
mento somados, necessitando assim
possuir boa retengio de cor ¢ brilho,
além de drimas propriedades meci-
nicas e quimicas.

Uma ourra aplicagio que necessi-
rou um desenvolvimento de uma ca-
taforese diferenciada, foi na pintura
de radiadores ¢ evaporadores. Estas
pegas requerem uma tinta de baixa es-
pessura ao redor dos 12 pm, uniforme
¢ com alta protegio anticorrosiva que,
quando combinada a um pré-trara-
mento ¢ processo especifico, resultard
em um revestimento aderente ¢ ho-
mogéneo, levando muitas empresas
do setor a diferenciarem-se no merca-
do pela qualidade ¢ aparéncia de seus
produtos. Esta elerroforese ¢ do tipo
de baixa cura, isenta de merais pesa-
dos, com baixos teores de pigmentos ¢
solventes, tendo alto poder de pene-
tragio e protegio de arestas. Quanto a
esta dltima propriedade, ela é por de-
mais importante, pois os radiadores




sao constituidos de paredes muito fi-
nas tendo pouco espago entre laminas
e se houver excesso de tinta seca, ocor-
rerd obstrugio 4 passagem de ar dimi-
nuindo a eficiéncia de resfriamento.

Jd os trocadores de calor consti-
tuidos de latio, muito usados em
veiculos automotores, sofrem na par-
¢ externa uma agressio quimica
muito grande devido 4 concentragio
de compostos de enxofre ¢ outros
agentes fazendo com que o pH na
superficie da pega chegue a valores
inferiores a 2,0, sendo assim forte-
mente atacados, corroendo o latdo e
deteriorando o revestimento muito
rapidamente. Com o uso desta ele-
troforese carddica, pode-se garantir a
vida deste equipamento por muitos
anos nas mais agressivas condigoes
de servigo,

Equipamento ¢ processo sio bas-
tante simples, nio sendo necessdria
uma camada de conversio mas sim
uma limpeza quimica ¢ arivagio da
superficie arravés de uma solucio de
um dcido fraco. Outras aplicagoes
que se adaptam bem a este tipo de
clerroforese estio na pintura de ni-
cleos magnéticos ou pegas onde hd
necessidade de adesio meral-borra-
cha, sendo neste caso necessdrio um
pequeno ajuste dos parimerros da
tinta para se obter filmes mais espes-
sos proximos de 30 pm.

Ourra nova versiio de cataforese &
aquela recomendada para a pintura de
chassis de caminhies ¢ de pegas pama
tritores que tambhém ndo contém
chumbo na sua formulagio, sendo de-
senvolvida para a pintura sobre ago la-
minado a quente com perfil de rugosi-
dade alto. A agio anticorrosiva deste re-
vestimento terd que ser muito boa em
testes sobre este tipo de superficie, que
rambém apresenta rebarbas nas bordas
das pegas. A aparéncia desta caraforese
no entanto fica um pouco inferior ao ti-
po usado como acabamento, nao sendo
um item até agora objeciondvel. No de-
senvolvimento  deste produto, houve
também a necessidade de L‘ﬂ:‘npatihili-
zi-lo com um acabamento a pé, evitan-
do assim o aparecimento de blisters e
crateras ¢ proporcionando boa resistén-
ciaa Fn:drimm.

Uma outra nova tecnologia de ca-
taforese ji disponivel no Brasil ¢ a

chamada "Two Coar Elecrrocoat™,

que ¢ a utilizagio de um fundo ele-

troforérico catddico anticorrosivo e

condutor seguido de um acabamen-

to eletroforético carddice do tpo
epoxi ou acrilico.

As trés versoes disponiveis sio as
scgumtl:s:

* Epoxi/Epoxi - Este sistema ¢
aquele que apresenta maior resis-
téncia anticorrosiva, podendo che-
gar a até 3000 horas de resisténcia
1 névoa salina.

* Epoxi/Acrilico - Esta ¢ uma com-
binagio de dois produtes com po-
limeros diferentes, apresentando
um bom compromisso entre a re-
sisténcia quimica ¢ a durabilidade
a radiagio ultravioleta.

* Acrilico/Acrilico - Fste sistema é o
que apresenta a maior resisténcia i
radiagio ulrravioleta, Quando apli-
cada a um primer preto acrilico con-
dutor, a segunda camada de acaba-
mento acrilico pode atingir a uma
excelente durabilidade 3 radiacio
LV, Este ¢ um sistema muito inte-
ressante para substraros de aluminio.

O "Powercron Two Coat' ¢ reco-
mendado também para implementos
agricolas; estruturas em ago ou alumi-
nio; condensadores: cransformadores
¢ uma grande variedade de artigos que
Foquerem maxima resistendcia a4 corro-
sio e 4 radiagio UV. Os dois banhos
de unta sao rolmente ecoldgicos,
produzindo um revestimento brilhan-
te podendo rambém ser de diversas
cores ¢ a espessura total serd inferior a
50 pm, portanto bastante econdmicas
assegurando total cobertura da pega.

Como vimos, nos dias arpais ¢
muito importante saber exatamente o
que se pretende obter com o revest-
mento de um determinado arnigo, fa-
zendo assim a opgio correta de equi-
pamento ¢ de processo de pintura, no
sentido de atender as exigéncias, le-
vando desta forma a um crescimento
sustentado do negdcio em referéncia.

Nils Martire Neto
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PABX: (11) 6914.1799

Estomos Selecionondo Representontes - Regido Sul




Razoes fundamentais para associan-se a Zsts
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Reproduza ¢ envie 4 ABTS

Proposta para associacao

Proposta para socio patrocinador

Associagdo Brasileira de
Tratamentos de Superficie

Nome:
End.: Cadade: Estado:
CEP: Fome: ....... Fax: E-mail;

Arividade: ......
Fabricagio Prépria: | |Sim [ Nio Servicos para Terceiros: [ 1Sim [ |Nio
N* de Empregados junto a0 Depto de Tratamento de Superfice ......o...ooeocoocncicscs . Assinatura:

Representantes junto a ABTS

Nome:
N ANUIDARE (2001) (Wialares pasgos em 4 parrvelas)
Mo Sdcio Ativo. 4 1 RS 100,00
. ; Sdcio Parrocinador “A” (Ourn). cieee 4 x RS 350,00
Caiegoria A: 3 representantes - Categoria B: 2 representantes - Categoria C: 1 representante Sécio Patrocinadoc *B” (Prata) .. 4 x RS 285.00
Socio Patrocinador “C (Bronze) ......... 4 x RS 220,00

Para uso da ABTS (Papamentor srimenirais)

Cédims do Sicio: i . / Socio Estodante (anmidade) ..o oe.c 1zRS 20,00

Proposta para socio ative
! MNome: Profissio:

' : para correspondéncia: || Residencial [ | Comercial
‘ End.: Cidade Estado:
CEP Fone: Fax: E-mail:
Em que empresa trabalha: Depio.:
Cargo: Fone: Ramal:
[Mata: ! ! Assinatura:

L ]




Sistema de
refrigeracio dos SCRS

U’T] Sinalizacdo do cirguita
de ventilaclo

Disjunter geral par
mathor seguranca e
pretecio

1 ! .
* . -
# Controle aletrdnico
i : de ultima geragio por
1 B SCR o primano do
; g S trangdormadar,
¢ : ; podendo ser
£ controtade por tensso
t: : ou corrente constante
g "
1 v
Disjuntores auxiliared
para proteqdo de
j circuitod suxiliares
Cirauito de Retificagdo Hesafdsico
com reator intertasico, provido de
protedes contra transientes de
lindia & v temgeratura.

)gia ndo se compara.
- Se comprova.
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Fone: (11) 274.2266 - Fax: H“ﬂ 274.2429 - www.tecnovolt.com.br -‘g<mail. tecnovolit@tecnovolt.com br



 Guia do Usudrio de Tratamentos te Superficie — Edigao — 2002

Sua empresa vai figurar no mais imporante veiculo de
consulta do setor. A Participacdo € gratuita! Basta preencher
os formuldrios especificos para as atividades:

Atencao

5e sua empresa figurou na edicao vigentle
2000/2001, também serd necessirio encami-
nhar o formuldrio adequado & atividade de sua
empresa para confirmacao efou atualizagao das
informacoes publicadas.

Baidsire Faimenasimmsl bisis

— FORMULARICY AMARELD: |

Prestadores de Servicos Produtivos para Terceiros

— FORMULARIO AZLILS ]

Fornecedores:
*  [Equipamentos, Acessorios e Instrumentos
* Matérias-primas, Insumaos
*  Processns
*  Prestacao de Servicos Técnicos:
* Andlise e Ensaio de Desempenho
= Consultoria e Servicos Auxiliares
* Tratamenio de Efluentes

Ainda hi tempo de participar!
Encaminhe o Formulirio Preenchido, ainda Hoje,
Através dos Correios — Postagem Gratuita,

= EM CASCY DE DIUVIDA, ENTRE EM CONTATOS i

Fone: (11) 31825-6254 - Fax: (11) 3667-1896
e-mail: edimer@uol.com.br
Rua Conselheiro Brotero, 757 ¢f. 74
CEP (01311-923 - 530 Paulo - SP

B

BOMBA FILTRO

= Tipo disca, manga &
cartucho metro- wymd

* & *

P CION
_— :ll

BOMBA TAMBOR

PNELRATECA

e,

ELETHRICA

Dom Padro 1082 - Vila Conceiclo
Diadema - SP - CEP: 09931-000 ’
Fone: (11) 4044-4546 - "%,:;EDMBETE
FAX: (11) 4044-4553 '
www. bombetec.com.br

IOMBAS QUIMICAS LTDA

Instituto de
Pesquisas
Tecnolagicas

O IPT - Institulo de Pesquisas Tecnoldgicas do Estado de Séo
Paulo oferece, através do Laboratdrio de Corrosfio e Tratamenio
de Supedicie, os seguintes senvigos:

= Andlise de falhas por corrosio em equipamentos e produtos me-

talicos, apresentando, além de esclarecimentos das causas, as
recomendacies adequadas para controla-las;

* Ensaios acelerados da comosdo, possibiltando salecionar of
metais mais resistentes para cada siluagio,

* Realizagéo de projetos de pesquisa & de desemvolvimento em
parceria com emprasas privadas e estatais;

* Consultoria em processos do tratamentos de superficie, identifi-
cando falthas e fomecendo diagndsticos para @ otimizagao do
processo produtivo e a minimizagio do desperdicio;

* Avallacdo da qualidade dos revestimentos metdlicos através de
detarminagies da espessura, aderéncia e uniformidade, dentre
outras. Sempre através de ensaios nomalizados @ com o objeti-
vo de reduzir custos, através da diminuigio do indice de rejeicio
das pecas produzidas e até pela revelacio de revestimenios su-
pardimensionados;

* Avaliacao da qualidade de revestimentos ongdnicos (lintas e vemi-
es), sempre atraves de ansalos nomalizados;

* Realizacio de cursos e seminarios visando difundir conhacimento

& tecnologia
IPT

Institute do Pesquisas Tecnologicas
do Estado de S#o Paulo S.A. - IPT
Cidade Unhversitdria Armando de Salles Oliveira - Butanti
CEP 05508-801 - S&o Paulo - SP
Telatax: (011) 3767-4036 - Tel: (011} A767-4044




pH-metros e Redoximetros com Sonda

Com s ["'-'.|II|-'\ TECNOLIFE, suas CMpress fem garin de

-  CLENTe
qualidade total T

iy
Dosadores de aditivos, bombas-filtro, células recuperadoras de \ paoo 1k 1.‘-. =
mets, retthicadores, dosadores para reagentes, pH-metros ¢ redoximetros \ ;
com sonda, colunas de troca iWdnica, evaporadores a vicuo ¢ filiros-prensa g .
Tecnologio internacional para as empresas brasileiras, abrangendo CENTRD l

GALYANOTECNICO
desde dosadores de aditivos de alta perfomance, com principio de leiturn LATENG
de corrente ¢ dosagem padronizada, até os sistemas mais modernos ¢ | = ,h'O
eficientes para o tratumenio de efluentes, incluindo troca idnica e =
evaporagho a vicuo E com |l-u.-|-'1|l|{|;||,!|' de “Descarte Fern™
; : Run Evaristio de Antoni, 1304 Bairre Sio José - 9504 1-000
4 TECNOLIFE trabalha buscando sempre o ijue hd de melhor em Cazias do Sul RS Brasil lel./Fax: 54 224.4555
tecnologia, assisténcia teenica ¢ qualidade de vida www.egltecnolife.com.br tecnolife@cgltecnolife.com.br




j Nolicias Empresariais

Elmactron firma parceria

isando proporcionar, a0 merca-  nativas vidveis para o mercado
do brasileiro, uma opgio em  brasileiro, "remos que acompa-
tecnologia para a preservagio  nhar a evolugio recnoldgica e
do meio ambiente, a Elmactron  oferecer as melhores alternativas

acaba de firmar uma parceria comer-  em equipamentos, o que & a

cial com a empresa italiana Ecotean.  nossa especialidade”.

O acordo envolve a representagao ex- % Mais informagoes

clusiva para o Brasil de equipamentos pelo fone (11) 6480.3113 1
destinados 4 reciclagem de dgua e ao elmactron@uol.com. br

tratamento de cfluentes.
Segundo afirma Alexandre Gani Jr.,

diretor da Elmactron e que esteve visi- Sistema de deionizagio
tando as instalaghes da empresa icalia- automdtico de dgua
ni para conhecer e assimilar as alter- elon efluentes

Primor tem nova fabrica

tuando hd 11 anos na fabricacio
de gancheiras e equipamentos
para tratamentos de superficies,

a Gancheiras Primor estd inau-
gurando a sua nova planta industrial e
administrativa, na zona leste da capi-
tal do Estado de Sio Paulo.

Com drea total de 1000m?, esta
nova planta conta com infra-estrutura
adequada para atender ao crescente
mercado nacional e as suas novas exi-

géncias nas questbes relacionadas as
questdes ambientais ¢ de qualidade.

Bandeirantes investe nos colaboradores

Bandeirantes promoveu, recente-  dos pela Bandeirantes e para o l"
mente, para seus representantes  langamento da nova linha de de-

de vendas, uma palestra sobre 0 sengraxantes Supraclean, pro-
uso dos wirios tipos de fosfatos  prios para o uso em banhos qui-

existentes, bem como suas aplicagoes. micos e eletroliticos,
() objetivo foi treinar os seus vende-  ® Mais informagées
dores, aprimorando seus conhecimen pelo fone: (11) 6914.1799
tos, de forma a possibilitar a busca de bandeivantes.alf@terva.com.br
solugbes adequadas is necessidades dos
clienres. Integrantes da equipe de
() evento também serviu para a apre- vendas, da assisténcia téciica

sentagio de todos os produtos fabrica- e da divetoria da Bandeivantes
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Tﬁ Informativo do selop

Lavador de gases

O lava-
dor de gases
Tecitec &
do  rtipo
“Scruber”,
ou coluna
de contato
com enchi-
mento em
andis “Pall”,
Fabricado
em polipropileno, ¢ disponivel para
vazies de 300 a 125000 m'/h e doado
de bomba quimica para circulagio do
liguido lavador, que & |.1|.||wri;r‘;ldu na
cimara de nivel arravés de um banco
de bicos ejetores “spray” fabricados em

aco inox 304, uma cimara de retengio
de gotas ¢ um setor de contato gis/li-
quido, constituido por um comparti-
mento recheado com anéis tipo “Pall”
em polipropileno. Podem ser apliudu
em diversos tipos de gases e vapores té-
xicos, inclusive o gds cloro e gases de
processos galvinicos.

*  Mais informagoes

pelo fone (11) 4195.0242

A Albrechet produz estufas ¢ seca-
dores para diversas aplicagbes e que po-
dem reabalhar de forma intermirente ou
continua. Tém aplicagio na secagem de
tintas ¢ pigmentos, na termofixagio de
tecidos ¢ outros processos de tratamen-
t0S TErmIcos, :'.upcr:mdu- com virios tipos
de energia e combustiveis, como vapor,
gis natural, GLP éleo térmico, combus-
tives solidos, elétricos e ourros.

*  Mais informagoes

pelo fone (47) 424.1300

albrechet.equip@zaz.com. br

Tratamento de
efluentes

O sistema Aquaclean-F, da Aga, ¢
um médulo robusto de dissolugio de
gases que pode ser usado numa gran-
de variedade de sistemas para trata-
mento de efluentes, mesmo com esgo-
to contendo solidos, incluindo neu-
tralizagio de efluente alcaline com o
uso de didxido de carbono. Propicia
vazio de 20 a 200 m'h ¢ pudc aperar
com duas configuragbes bisicas: ou
todo o fluxo de dgua ¢ tratado com
gids, ou entdo o gis ¢ dissolvido em
parte do fluxo de dgua, sendo que es-
te logo apés é redirecionado ao Auxo
principal através de vilvula de saida.
O sistema proporciona ehciéneaa in-
dependentemente da aliura da coluna
de dgua no ponto de alimenragio do
fluxo enriquecido.

* Mais inﬁnndfﬁes

pelo fone (21) 2546.1014

Modificacao
de superficies

A TMS - Vendramim presta su-
porte técnico no Brasil para uma em-
presa canadense com exceléncia mun-
dial na arte de modificagio de super-
ficies ferrosas por difusio atémica de
nitrogénio em atmosfera de gis con-
trolado. Esta empresa estd iniciando
suas operagoes de servigos de nitreta-
¢io para a indistria metal-mecinica
brasileira.

*  Mais informagoes
pelo fone (19) 3287.6254
o tms.rgd.net

Toalha para
limpeza de maos

A ITW Chemical esti distribuindo
no Brasil as toalhas descarviveis preé-
umidecidas para limpeza pesada das
miios Scrubs, que removem dleos, gra-
xas, adesivos, lubrificantes, alcatrdo,
epdxi, tintas em geral e vernizes. Possui
formula de base ciirica e g,t'nnin;id.‘i, ofe-
recendo protegio antibacteriana. E in-
dicada para operadores de miquinas ¢
equipamentos em geral, profissionais de
manutencio mecinica e elétrica, véeni-
cos, ferramenteiros, pintores, gr.iﬁcuﬁ c
mecinicos, enire outros,

o Mais inﬁnudfﬁrx

pelo fone (11) 4785.2600

wche@unichemicals.com.br

Analises quimicas

A Tasga ¢ um laboratério de andli-
ses quimicas aplicadas para auxiliar na
prevengio ¢ no monitoramento da
qualidade de dguas, alimentos, medica-
mentos, saneantes e ar, identificando ¢
quantificando possiveis contaminantes.
Entre os seus servigos estio: monitor-
mento de estaches de tratamento de
efluentes, coletas ¢ andlise de agentes
quimicos em ambientes de trabalho pa-
ra aplicagbes em plano de prevengio de
riscos ambientals e caracrerizagio de re-
siduos sdlidos.

*  Mais informagoes

pelo fone (19) 3874.1267

vendas@tasqa.com.br
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0 que e crise?

palavra cris¢ na lingua chinesa
tem dois significados: “perigo” e
“oportunidade”.

||!|'|'|.| L ri:\l.' ‘.: !\l.'lil.l,T]'{' ums
n:'-]'h:'-l'h:llllv:i.tn:llt' ||:1r.'| t"'.'l::lil]iT Ml {Il.'\.!r'lll..,'-
grar, Eum prr:'ndu de |:r,1n:|i|,r,]n — O gue
era jd se foi e o que estd por vir ainda
nie chegou.

Na era da agnicultura, que durou
.IE‘IHI\II'['I.'H';I[I'IL'II!-.' dL':‘ ”lil LIS Iirlil.l
|'";|\](."| mo lll‘:|1l|.l? ‘]ll{']"l] 'ill]'l.'i [Ema — &
CR5e E"nh'r era vitalicio,

.H\;.l [ e | :rlnil.l.:«.ll:i,l.l.
que tem apenas 250
anos, o poder ficou com
quem tinha capiral.

MNos lonmos 50 anes
ENCFRMmos d 8nl 11.| -
formacio. A moeda
|1'||u||:|| [~ r||uit.| g{_‘nlu
ainda nao se den conta
disso. Hoje a pessoa ¢€ ri-
ca ou pobre em informacio,

rlljlﬁ:“'l.!\':-lil. nog entanco, LeEm Lill.l\
CATACTEr I!'-Iil. A5 INCTEssantes:

17} & um Fumhu:: altamente pereci-
veel. Minguém estd interessado em ler o
jormal de ontem, mesmo que ainda nao
o [L'Ili:I.l |ji11l.

2%} 8d tem valor quando comunica
da. Dre que vale o conhecimento que es-
2L My rll!lli“ I.|.|| :_'||1'r|l:!.\_| (RN di_'l'll,ll:'l l.l[: Lim
computador sem que ninguém tenha
acesso! Portanto, comunicagio s tor-
nou essencial @nto no seu sucesso pes

soal quanto profissional.

Percepcao e intuicao — habilidades
indispensaveis na crise

Em empos de transigiio, em que o
caos predomina, percepgio apurada ¢ o
melhor instrumento de navegagio. A
percepeio nos permite fazer distingbes,

“A moeda
mudou, e muita
gente ainda
ndo se deu

conta disso”.

{ransicao, e é possivel transform-la
em uma oportunidade de negacio.

I, Lair Ribeivo

rransformando o invisivel em visivel,
permitindo intervir,

Em tempos de transigio, além da
percepeio apurada, outras caracterdst
cas sio fundamentais, Uma delas é a in-
tuiciio — tomar decishes cormetas com
r.i'.u.E:J\ il'ln..{r:':l]‘l]{'lm-., |.~g.l.n:: Na0 mos L: L'|:1_\i-
nado nas escolas, e as mulheres #m es-
6l vantagem competitiva sobre os ho-
MEnNs — 540 mais intuitvas,

E importante também saber focar
naquilo que ¢ fundamenmal. Vilfredo
Pareto, economista e
socidlogo italiano, de-
finiu que “vinte por
cento do que vocd faz
produz 80% dos re
sultados; inversamen-
e, 80% do que voce
taz  produz apenas
20% dos resultados.
lei de Pareto ¢ am-
bém conhecida como 80/20.

A pergunta que o individuo que
quer transformar crise em oportunida-
de de negécio tem de ter sempre em
mente ¢ em que focalizar? A prande
verdade é fue, se vool nio tizer nada, icd
1‘-iur.u. |’.!I.| Hh.'[]!lul':lr. :|l:t;u:11.4 Lniu em
de ser feina,

Além da percepio apurada; intui
o ¢ focalizacio, a outra caracteristica ¢
a habilidade de e comunicar. Interacio
gera oportunidades. Quanto mais vocd
interagir, mais oportunidades i gerar.
JL'”‘H.“ d‘L' .Il'fL'rth'F ot quh}l”lq"’, H | i'!ll;_'l'l-

Sar ¢ a Criar juntos, .

D Fair Riberro

Médice, conferencista e eseritor, é autor de
varies livvos, come €) sucesso ndo ororre pror
ACiEn, l‘.'nmnwr':'dq'au Clabal ¢ Gerando L uevo

Estratépias Gerencials Produtivas,
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Colaboradores
desta edicao

ArTIG0
Nilo Mareive Meto
F-matl: nife martire®@ual com. by

MarErm TECvICA

Ramdn 8. Cortds Pareded

Ama Safis CM. D'Offivein

E-maileremnon @edemer.ffrr br
stfersttElemier wfprbr

Lehbonr Penaisian

IPT — Lapoparowin pe Corposdo
Cinane Universimiria
O5508-907 5o Pewla 5P

Fiax: (11} 37674036

E-mail: eep@ipt. br

OrtenTacAo TECVICA

Jos Cardas D Amuire
Exraicane-CT Do Brasit Lrids
Rua D Alwmesds Lima, 319
O3046-010 Sao Prlo S

B (11) 2920856

F-mnail: pomit@ol com. frr
Paoxto pe VISt

Litrr Riberro
E-mail: sinsoniagrupo@uol com. br

s Para cantato com colaboraderes,
ENPrEids £ organsagies m encionados mesta
edigio ¢ nido n:fifrn.rdm nesta cofuna,
comisique-se con a nossa Central de
Relacionamenios:

Tel: (11) 3825.6254

FAX: (11) 3667 189

e-tail edinter@uol com. br




i riativa

“«. Galvanoplastia: Os Melhores
Produtos Importados e Nacionais em um
Unlco Fornecedor. Atendlmento Personalizado

Produtos Quimicos

Niquel: anodos e catodos  Acido Crémico
(diversas procedéncias)

Acido Bérico
Zinco: lingotes, anodos e

bolas Cianeto de Caobre

Cobre: anodo de cobre Cianeto de Sodio
fosforoso e eletrolitico Cianeto de Potassio

laminados Cloreto de Niquel

Estanho: anodos,

lingotes e verguinhas Sulfato de Niquel

Chumbo: anodos e Sulfato de Cobre

lingotes Oxido de Zinco

NIQUELFER Comércio de Metais Ltda. - Rua Guarda de Honra, 90 - 04201-070 - Sao Paulo - SP
Fone/Fax: 011 272.1277 http:www.niquelfer.com.br
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