Tratamento de

A SUREREIE

Marco/Abril/ 1986

| 0 cruzado desemperra
a economia

Nova diretori_a da ABTS tem funcao decisiva



[ B 1 L

Mais pesquisa. Mais experiéncia.
Maior seguranca. Maior rentabilidade.

Vantagens que fizeram da Schering Galvanotecnica uma das primeiras empresas do ramo no mundo
Vantagens que lhe oferece agora a Berlimed Divisdo Galvanotécnica, filial da Schering AG da Alemanha

Stratoluy Mondisl

Berlimed Fabrica e Escritorio: e BEHLIME':)
Galvanotecnica Rua |da Romussi Gasparinetti, 124

Concessionaria de Schering AG Parque Laguna Galvanotécnica
Republica Federal da Alemanha Tabofo da Serra — SP CEP 06750
Brasil

Fone: (011) 491-3105
Telex: (011) 30462 BPQF BR
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Tratamento de Supertficie
marca presenca
na Feira da Mecanica

A 16* Feira da Mecinica Nacional,
realizada no Centro de Convengoes
Anhembi de 18 a 25 de marco, trouxe
numerosas novidades. A arca de Trata-
mento de Superficie foi uma das benefi-
ciadas, embora sua participagio tenha
sido restrita quando comparada a ou-
tros. Alguns expositores do setor nao
pouparam criticas quanto i organizagio
da Feira, gue coube & Alcintara Macha-
do Promogdes. Reclamaram sobre a
protegao que alguns obtiveram por se-
rem associados ao Sindimag — Sindica-
tos das Indistrias de Maquinas, ao con-
trario do que ocorréu com outras ém-
presas.

Ja para a diregio da Roto-Finish
Acabamento de Artefatos de Metais
Ltda., ha sérias criticas quanto & distri-
buigio de espagos e locais. O técnico da
empresa, Manoel P.Corréa Filho, asse-
gura que ‘‘na proxima Feira vamos nos
associar ao Sindimag. Queremos um lu-
gar melhor para ndo ficarmos escondi-

dos sob o mezanino onde ninguém vem
visitar''. Porém, afirma que, no geral, a
Feira foi muito boa, mesmo tendo a
Roto Finish reclamado: **Ficamos des-
locados, as miquinas que eram o princi-
pal haviam de ficar no centro”. Como
langamento principal da empresa ele
apontou a magquina ST20. Utilizada em
rebarbagio (raiar, polir, lustrar, etc.).
Essa maquina € 0til para pegas de pe-
queno e grande porte e ninguém fabrica
no Brasil.

Para o diretor-presidente da Blasti-
bris Tratamento de Metais Ltda, Carlos
Alberto Lassance, “'a organizagdo foi
bastante razodvel. Construir uma cida-
de como essa em oito dias para receber
centenas de- milhares de visitantes e,
apos quatro dias, demolir tudo é pedir
demais da organizagio'. Ele também
aponta que na data da inauguragio da
Feira, 99%% da infra-estrutura estava
pronta. Carlos Alberto Lassance parti-
cipa ha 6 anos da Feira e o langamento

principal da Blastibris, que atua na rea
de jateamento, além da linha normal,
foi uma linha completa de equipamen-
tos turbinados de jateamento como o
modelo B-Turbo TR-20, com 2 turbinas
B-330, de 15 CV.

Nelson Alves, socio-gerente da In-
distria Galvanomecanica Roger Litda.,
resume a Feira como uma fonte de con-
tatos sem realizagbes comerciais rele-
vantes. E apresentou como langamento
o Vibranil 150L, o Vibraton 1600S e a
Bomba Filtro. O Vibranil 150L ¢ inédito
no Brasil e é um equipo de rebarbamen-
to e polimento com véarias velocidades.
Além dos aparelhos de linhas, exibiram
alguns com pequenas adequagdes, tipo
modelo Vibraton 16005, em que foi mo-
dificado o sistema vibrador circular,

Além dessas empresas da area de
Tratamento de Superficie participaram
outras empresas como a DeVibiss,
Combustol, Brasimet (ver matéria na

piigina 4) e Kluber.
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Aproveitando a 16° Feira da Mecé-
nica Nacional, ocorrida no Pavilhao do
Anhembi, de 18 a 25 de margo, a Brasi-
mei Comércio e Inddstria 5 A, inseriu
& sua performance de expositor, a pa-
lestra sobre as utilidades dos langamen-
tos da empresa em relagio a Tratramen-
to Térmico. A palesira conlou com va-
rios técnicos estrangeiros, slides, filmes
e dissertagdes sobre o Nitreto de Tita-
nio, uma nova tecnologia de ponta no
setor. Tudo seguido de debate junto a
convidados de todo o Brasil. O auditd-
rio do Palacio das Convengoes ficou
lotado, mais ainda o stand da Brasi-
met, que , apds a conferéncia ofereceu
um coquetel aos participantes.

O programa ndo conlou somente
com o langamento exclusivo da Brasi-
met, do Nitreto de Titinio. Constitui-se
de quatro topicos: “"Mova concepgio de
Eguipamento Continuo para Cementa-
g¢ao a Gas', palestra proferida por
Horst Becker, da LOl — Alemanha.
Depois, “*Recozimento de Bobinas em
Fornos de Alta Convecgao®, por He-
bert J. Mondry, também da LOI-
Alemanha. A peniltima palestra ficoua
cargo do Dr.Johannes Muller, da De-
gussa — Alemanha sobre **Ultimos De-
senvolvimentos na Area de Banhos de
Sais”". Por ultimo, o palestrista foi Ru-
dolf Brink da Balzers — Liechtenstein,
que proferiu a palestra sobre *‘Revesti-
menio de Nitreto de Titdnio através do
Processo PVD e sua Utilizagio em Fer-
ramentas’’.

(s palestristas foram assediados
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Brasimet promove palestra,
encontro e debates

por perguntas dos ouvintes e algumas
suscitaram debates com opinides varia-
das a respeito da utilizagao dos fornos.

As palestras ocorreram no dia 20
de margo, a partir das 13h30, tendo
como principal objetivo, como explica
Orpheu Bittencourt Cairolli, responsa-
vel pelo departamento de Comumicagio
da Brasimet, a apresentagao do *‘paco-
te'" que ressaltou, principalmente, a im-
portincia do tratamento de pegas e fer-
ramentas com Mitreto de Titanio. Cai-
rolli em palestras, relembrou a ldade
Média, onde ja se usavam técnicas de
revestimentos. A técnica do revest-
mento por Nitreto de Titanio & utilizada
desde a década de 70. Entretanto, apos
investimentos da ordem de dois milhoes
de délares, estamos com uma defasa-

gem tecnologica de apenas qualro anos
em relagdo a tecnologia internacional,
conclui Cairolli,

Além do langamento principal, o
Nitreto de Titinio, a Brasimet apresen-
tou também fornos com altas e diversas
capacidades e sais nd3o poluentes. Um
exemplo disso, foi o proprio stand da
Brasimet na Feira da Mecinica, que
estilizou um forno, reduzido na propor-
¢io de 1:10 em relagio ao instalado na
Siderdrgica Mendes Jinior.

Para finalizar, Cairolli relatou que
a utilizagio dos langamentos do *'paco-
te"" mosirado em palestras se efetuara
em meados de agosto deste ano. Antes
ha diversificadas fases de adaptagoes
tanto na Brasimet como para os futuros
clientes potenciais.




Atias Mihael
assegura
sua tranquilidade

Qualidade, preco e atendimento perteito
a maior garantia de entrega rapida,
com a mais completa linha de produtos
para galvanoplastia e tratamento de superficies.
Nao bastasse tudo isso,
Atias Mihael garante a mais perteita
assisténcia tecnica.

Acidos — Cianetos — Cloretos — Sulfatos
Soda — Oxidos —Cobre — Niquel —Zinco — Estanho

r Importacoes Exportacoes Comercio ‘

Produtos Quimicos, Metais nao-ferrosos
e malérias-primas para induastrias

Produtos para Galvanoplastia
e Tratamento de Superficie

ATIAS MIHAEL LTDA
Proca Franklin Deelano Roosesoli, o 2000 - 68 aunclar
Fone: PN (OI) 259-72640 - Telex: (01) 35810 AMEILL B3I
P 010323 - sao Paulo - SP?
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0 Departamento Cultural da
ABTS ja definiu as proximas ativida-
des até o final de julho, em Sio Paulo e
no Rio de Janeiro. Dia 22 de abril proxi-
mo, no 10 andar do prédio da Fiesp
(avenida Paulista, 1.313), serd a vez da
‘palestra *'Fosfatizagio"para Oleamen-
to"', a cargo do engenheiro Ive Man-
toanelli, da Parker Quimica. No mesmo
local, de 5 a 26 de maio, sera realizada

Definidas proximas palestras

a 20¢ versao do **Curso Bésico de Gal-
vanoplastia®, enguanto no dia 27 de
maio sera a data da palestra “*Substitui-
¢do de Fluoboratos™, a cargo da em-
presa Tecnorevest. Finalmente, na pro-
gramagio paulista, serd realizado, de
16 a 20 de julho, o 4°* Semindrio sobre
Pintura Técnica. Todas estas ativida-
des tém o patrocinio conjunto da ABTS
e do Sindisuper.

No Rio de Janeiro haverd uma pa-
lestra sobre ‘‘Fitas Industriais para
Mascaramento’, a cargo de Marcos
Roberto Ceara, da 3M do Brasil, como
patrocinio conjunto da ABTS e do
CNI/Dampi. Ainda no Rio de Janeiro,
dia 20 de maio, serd a vez da palestra
“*Fosfatizagio para Oleamento®, a car-
go do engenheiro Ivo Mantoanelli, en-
quanto a palestra a cargo da Tecnore-
vest, ‘‘Substituigio de Fluoboratos™,
serd desenvolvida dia 24 de junho. Fi-
nalmente, de 2 a 23 de junho, no Rio de
Janeiro serd realizado o 23° ""Curso Ba-
sico de Galvanoplastia',

[ ]

A apresentagao de novos produtos
¢ a andlise desses langamentos sio os
temas do encontro que a Degussa pro-
move, de 15 a 17 de abril, no Hotel
Park Village Eldorado, em Atibaia,
reunindo os elementos que compdem

as areas lécnicas e de vendas de seu
grupo G.T. O nome"oficial do encontro
€ “"Meeting do Grupo G.T. Degussa™' e
servird para que todo o pessoal da drea
galvanotécnica da empresa conhega es-
ses novos produtos: o “‘Paliacio Ni-

Degussa faz reuni:‘id para avaliar lancamentos

quel'’ 462 e 465, o “'Auruna' 311 & 507,
0% ‘‘Banhos de Prata Arguna'’, o
“Conjunto Anddico™, os “Banhos de
Niguel 800 e 806, os “*Banhos Miral-
loy'" e demais produtos auxiliares para
o setor de galvanoplastia.

Nova associacao:
circuitos impressos

As empresas do setor de circuito
impresso e técnicos dessa mesma area
acabam de fundar uma associagio pro-
pria para melhor atender seus interes-
ses. Trata-se da Abraci - Associagio
Brasileira de Circuitos Impressos, fun-
dada dia 19 de margo passado, numa
reuniao promovida no Hotel Sul-Améri-
ca, em 530 Paulo. Um total de 51 inte-
ressados compareceram a essa reuniao
de fundagio e foram eleitos, na oca-
siao, 10 conselheiros da entidade.

Por votagio undnime dos presentes
foi escolhido Fernande Sanchez, da
A.T. Assussuramenlu Técnico, para
|pre$|dlr a primeira diretoria da nova
entidade, cnquamo que Antonio Carlos
Pereira, da Philips, foi escolhido vice-
presidente. Os demais membros da di-
retoria sao os seguintes: Luiz Francisco
Ferianzi (1° secretario), José Ditotti
|Garcia (2° secretario), Henri Felton (1°
tesoureiro) e Roberto Sebok (2° tesou-
reiro). Entre as prioridades da nova as-
sociagao estdo a escolha de uma sede
definitiva da entidade, assim como a
criagio de um curso de pds-graduagdo,
devidamente registrado no Ministério
da Educagdo, na irea de circuitos im-
pressos. Também deverdo ser editados
livros técnicos da drea e pretende-se,
dentro de pouco tempo, realizar um
congresso nacional do setor.

AESF programa
duas atividades
para 1986 :

A American Electroplaters and
Surface Finishers Society (AESF)
anuncia para o periodo de 13 a 16 de
julhe proximo, no McCormick Place,
em Chicagg, nos Estados Unidos, o
SUR/FIN'86, aConferéncia Interna-
cional e Exposigio do Tratamento de
Metais, o primeiro evento a nivel inter-
nacional promovido pelo setor nos Es-
tados Unidos. E para o periodo de 23 a
26 de junho proximo, a AESF prepara
sua 73* Conferéncia Técnica Anual, em
conjunto com a 21* Exposigio de Tra-
tamento de Superficie, estes a serem
desenvolvidos na cidade norte-ameri-
cana de Filadéifia.

* Nesta 73* reuniio serdo apresenta-
dos 55 trabalhos envolvendo todos os
segmentos que compdem o setor de
tratamento de superficie. A AESF, que
foi fundada em 1909, devera eleger nes-
sa reunio de Filadélfia a diretoria para
o biénio 1986/1987. Com 10.000 socios
em B6 paises, a AESF sempre teve um
papel de primeira linha no desenvolvi-
mento tecnoldgico do setor. Maiores
informagdes sobre os eventos podem
ser obtidas com Mary Lou Dowdell, na
sede da associacio, 12644 Research

Parkway, Orlando, FL 32826, Flérida,|.

Estados Unidos.

Mercado de
estanho continua

parado e com
corretores em crise

A crise do estanho conlinua e o

' mercado estd totalmente paralisado.

Produtores e corretores atuantes na
Bolsa de Metais de Londres nio chega-
ram a nenhum consenso e as relagdes
entre ambos continuam confusas e ten-
sas. Os 22 paises integrantes do Conse-
lho Internacional do Estanho obriga-
ram 0§ COTrelores & CUmprirem os con-
tratos que determinavam o prego de
USS 9,06 por tonelada métrica, en-
guanto o prego vigente no mercado é
cerca de USS 2,00 inferior. O total do
prejuizo das corretoras londrinas supe-
ra o5 US$ 250 milhoes e somente uma
agio judicial podera por fim a esse
litigio que deixou como conseqiiéncia a
paralisacdo total do mercado. A origem
da crise, em outubro passado, deu-se
porque o CIE, associagio dos produto-
res, comprava o metal para manié-lo
fora do mercado e com is50 as cotagbes
aumentaram, fazendo com gque pelo
menos sete corretores praticamente fa-
lissem, pois precisavam honrar contra-
tos de entrega fechados a precos meno-
res, sem que tivessem disponibilidade
do produto. A perspectiva de solugio
da crise ainda é distante.
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Editorial

Neste momento econdémico,
nosso papel & fundamental

Assumimos a presidéncia da nova diretoria da ABTS — Associagdo
Brasileira de Tratamento de Superficie — no mesmo momenio em que o
Brasil entra em nova era, a da prosperidade. A confian¢a que toda a
sociedade deposita nas novas disposigoes econdmicas € por nos endossada sem
restrigdes pois, como todos os brasileiros, sabemos que este “‘pacoie’ é a
estrada mais assentada para a reativagdo da produgdo industrial e, por
consegiiéncia, frazendo beneficios para toda a populagao.

O papel da nova diretoria da ABTS neste instante é fundamental. E
aproveitando o trabalho da gestdo anterior, a quem agradecemos por tudo que
fez pelo setor, continuaremos com a mesma motivacdo e as mesmas preocupa-
¢oes, agora redobradas. E mais, tentando ativar ainda mais as palestras, os
cursos e fodas as atividades que }rnpicitm uma mais completa formagdo dos
técnicos que sdo a alma do nosse setor,

Este novo pacote econdmico é um desafio para todos nos. E nds nos
comprometemos a ter um papel atuante em defesa da prosperidade econdmi-
ca. Um setor com empresas fories é um setor forte com uma associagdo forte
d sua frente. Esta é a nossa tarefo. Mais do que uma promessa, uma
obrigagao.

Hans Rieper
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Reportagem

Noves tempos,
nova economia,

nova diretoria,
novas metas

Tempo de novos ventos. A ABTS — Associacdo Brasileira de Tratamento de Superficie —, que antes desafiava

mares revoltos, hoje, devido ao pacole econdmico, navega oceanos confidveis. Afinal, as perspectivas do

reaguecimento economico, hd tanto aguardadas, reacenderam-se nesses tempos e coincidiram com a posse, dia 25

de margo passado, na sede da entidade. Perante a gestdo antecessora, os atuais diretores reiteraram estarem

imbuidos de forgas e entusiasmo suficientes para prosseguir ¢ inovar as atribuigoes a eles designadas pelos 1,270

votantes. E seguir com tdo desafiante atividade: promover ¢ elaborar as constantes renovagies tecnologicas exigidas
pelo mercado de Tratamento de Superficie brasileiro e internacional.

A diretoria estava reunida. Era dia
30 de janeiro de 1986. A pauta: apurar
1.270 votos que indicariam ©os novos
dirigentes da ABTS. A reunido demo-
rou duas longas horas. Ao final, revela-
dos os 15 nomes que, mais votados,
deveriam compor a nova gestio. Uma
outra reunido, dia 18 de fevereiro, para
a indicagdo, entre eles, dos cargos que
cada um ocuparia. Hoje, a nova direto-
ria ja esta definida, ¢ tomou posse no
altimo dia 25 de margo. E sdo esses os
novos diretores, Hans Rieper (presiden-
te), Volkmar D. Ett (vice-presidente),
Raul Fernando Bopp (diretor-tesourei-
ro}, Alfredo Levy (primeiro-secretario),
Roberto Motta de Sillos (dirctor-cultu-
ral) ¢ Orpheu Bittencourt Cairolli (se-
gundo-secretirio).

Todos estio confiantes em relagio
4s metas a serem alcangadas durante o
biénio 86/88. Todos apontam como ©
principal centro de atengdes, a continui-
dade dos cursos, palestras ¢ principal-
mente a organizagio do Ebrats — En-
contro Brasileiro de Tratamento de Su-
perficie — que a cada oportunidade ati-
va mais a confianga dos empresdrios
da area, tornando-se um importantissi-
mo férum de debates, trocas de expe-
riéncias e orientag@o para os indmeros
participantes, estabelecendo, sem som-
bra de dividas, um padrio internacio-
nal de gualidade.

B-Tratamento de Superficie

O primeiro a compartilthar dessa
proposicio € o ex-diretor cultural e
atual presidente da ABTS: Hans Rie-
per, gerente da Divisio de Pinturas e
Galvanoplastia da Volkswagen do Bra-
sil. Desde 1969, ele é o responsdvel pela
instalagio automética da galvanoplastia
naguela montadora. **Vamos primor-
dialmente ampliar o programa cultural
de palestras técnicas, seminarios e cur-
sos, principalmente em microeletronica
e acidentes de trabalho. Depois, am-
pliar o trabalho da associagio em outros
estados.” Hans Rieper guer, & medida
do possivel, priorizar o setor de norma-
tizagdo técnica, para com isso assegurar
um padrao de alta qualidade da fabrica-
¢ho & estética do produto. Cita contatos
que teve na Alemanha Federal sobre o
tema. Ha dois anos estive na Alemanha
¢ mantive -contato com a associagio
local que trata de quesides de qualida-
de, como fazemos aqui. Por exemplo,
normalizar o controle do processo de
lavagens, garantindo a qualidade. Isto
ainda nfio estd em pritica, pois depen-
demos muito do Sindisuper, que & o
orgiao sindical do nosso setor. Porém,
nossas relagdes sdo excelentes e temos
certeza de que esta serd conseguida."

Mesmo afirmando que o Brasil ja
possui um nivel técnico no setor dos
mais elogidveis, Hans Rieper ndo des-
carta, em hipitese alguma, a ampliagio

da gama de seminarios ¢ palestras, tra-
zendo e levando ao Exterior os conheci-
mentos adquiridos através dos traba-
lhos.

O vice-presidente da ABTS, Vol-
kmar D. Etnt, faz suas projegoes, e
numa frase conclui: “Time que estd
ganhando nido se mexe’, enfatizando o
excelente trabalho efetuado pelos dire-
tores da gestdo anterior. Como princi-
pal objetivo, ele denota: "*Vamos conti-
nuar o programa, pois estamos muito
bem assim. Intensificaremos, sim, os
cursos, semindrios e o Ebrats". Volk-
mar D. Ett é da opinido que a Associa-
¢do vem demonstrando através de su-
cessivos resultados positivos o esforgo
desprendido em favor das indistrias de
Tratamento de Superficie no Brasil.
Outro ponto nevrilgico, que pretende
elaborar com mais detalhes para colher
melhores resultados, € a relagiao com as
universidades. Ele cita o valor dessas
miituas conquistas. '‘“Temos participa-
¢a0 mais ativa nas universidades como
a USP, a Unicamp e a UFRJ. E princi-
palmente com o pessoal de pesquisa do
IPT (Instituto de Pesquisas Tecnologi-
cas) e o CEPEL (Centro de Pesquisa da
Eletrobris)."" Por dltimo, relaciona o
crescente intercimbio com a Telebras,
através da Unicamp, e finaliza dizendo
gue “‘ultimamente estamos recebendo
varias visitas do exterior, algumas na




Reportagem

primeira vez atraidas pelo turismo, mas
apds a terceira viagem, acredito foavi-
rem apenas para conhecer a beleza do
Brasil, mas sim para conhecer nossos
produtos, nossos SErvigos, nossa tecno-
logia. Essa atrag@o turistica se torna
secundaria."’

Além de dirigir a Cascadura Indus-
trial e Mercantil, Volkmar D. Eu foi
recentemente eleito presidente do Ni-
cleo de Informagao sobre Corrosio, or-
gao vinculado ao Instituto Nacional de
Tecnologia. Mantendo constante ativi-
dade, ele informa sobre suas idas e vin-
das ao exterior, onde vai cerca de qua-
tro vezes por ano, ‘‘Viajo permanente-
mente para assislir a congressos. Sem
diivida, trazem muitos conhecimentos
que se aproveitam aqui posteriormente.
Conseguimos combinagao bastante fe-
liz entre o intercambio de cientista (pes-
quisadores) e técnicos (aprendizado).
Pela dtica de Ett, nenhum desses ele-
mentos pode faltar na relagao de troca
de conhecimentos a nivel internacional.
Outra verlente apontada por ele é a
respeito da relagdo comercial: ““Entra
também o aspecto comercial, pois sdo
05 que possibilitam a efetuagio dos
congressos. Atualmente, estes estdo
muito caros, Sem a parte de comerciali-
zagdo desses congressos, leriamos que
cobrar ingressos, tornando-os demasia-
do caros e haveria uma relagio impes-
soal En conclui: "0 que fazemos néo
¢ congresso. E reuni@o. O pessoal ndo
viaja 10 mil quilémetros para fazer tu-
rismo.""

Raul Fernandes Bopp, como ele
explica, faz parte da ABTS ha cerca de
oito anos e novamente estd na diretoria
da Associagio, executando a tarefa de
prover ¢ remanejar as verbas da entida-
de. Ele se diz muito contente em ter

recebido mais uma vez essa incumbén-
cia. Suas palavras testemunham isso:
“Uma coisa gostaria de ressaltar, é que
ser diretor-tesoureiro, eleito por voto
de confianga, hd oito anos, é um voto
que demonstra a confianga e seguranga
que depositaram em mim™. Engenheiro
quimico, Bopp hoje atua na Rohco In-
distrias Quimicas Ltda, no departa-
mento de vendas.

Um atributo muito importanie da
ABTS, segundo Bopp, € o fato de néo
existirem setores privilegiados: “‘Nao
ha pnondades de setores. Para nos da
ABTS, ninguém tem primazia sobre ou-
tros. Por exemplo, estamos comegando
o 1* Seminéario de Eletronica, ndo pode-
mos dizer que ha prioridade para ela ou
qualquer outro setor’.

Bopp descreve como novidadgs,ou
seja, implementos de atualizacdo da
ABTS, o convénio com bibliotecas e a
evolugao dos eventos. **Ainda néo estd
definido o convénio com bibliotecas ¢
com o [PT. Mas, iremos estender a
parte de seminarios como exemplo, a 1*
Semana de Seguranga ¢ Higiene e a I*
Semana de Circuitos Impressos',

Bastante entusiasmado, Roberto
Motta de Sillos, diretor cultural da asso-
ciagdo, nao usa de eufemismos, e vai
diretamente no cerne: “‘Pretendemos
desta vez formar uma equipe com um
pouco mais de solidez e distribuir as
responsabilidades, delegando poderes.
**Sillos indica como guarnigao, para
efetivar a atuagéo e eficacia do progra-
ma da Associagio, os semindrios coor-
denados, Devido a isto ele afirma. “'as-
sim formamos o tripé para os trabalhos
fluirem com mais naturalidade'. Ad-
vém das idéias do diretor cultural, o
conceito de aprimorar a cada dia os
trabalhos da associagdio, como explica:
“Iremos aprimorar 0s assuntos em pa-
lestras e o trabalho com a revista por

Valkmar 2. Ent

Raul Fernando Bopp

nds editada, a Tratamento de Superficie,
para ressaltarmos o aspecto cultural,

Sillos cita ainda que, recentemen-
te, foram mantidos contatos entre a Es-
cola de Engenharia Maua e a ABTS,
para a promogao de cursos basicos de
galvanoplastia, a nivel de bancada labo-
ratorial. ""Com ésses cursos deverao ser
ministradas aulas de anilise ¢ banhos de
Cobre, Niguel, Cadmio e Cromo. Pode-
riamos aumentar, também, o nivel de
contalo entre técnicos e priticos aos
analistas quimicos e interessados.’” Es-
te plano esta aprovado pela Escola de
Engenharia Maud, restando apenas de-
finir as datas, como também distribuir a
carga horéria de 24 horas, Esse curso
seria mantido através das empresas que
enviariam seus funciondrios para faze-
rem o curso. Segundo o diretor cultural
da ABTS, "‘o curso € de vital importin-
cia, porque todo o sucesso de um bom
acabamento estd relacionado a um bom
desempenho de um banho eletrolitico,
cuja manutengao ideal estad relacionada
diretamente aos resultados qualitativos
em andlises quimicas. Pode-se imaginar
0 transtorno ocasionado por erros na
hora da analise quimica’.’

Roberto Motta de Sillos partilha do
ideal de levar a experiéncia que a ABTS
adquiriv durante esses anos a oulros
estados, e aponta como grande desafio
a vencer as enormes distincias. Entre-
tanto, revela que primeiramente irdo
concentrar todas as forgas nos estados
de Minas Gerais ¢ Rio Grande do Sul,
onde existem possibilidades reais de
trabalho. Ele diz que a filosofia sera
mantida, isto €, havera debates, cursos,
palestras e seminarios. Também escla-
rece um pouco mais a questdo da capta-
¢ao dos associados. Ele acredita que
“realizando um trabalho sério, fazendo
bons cursos sempre, e com Uma revista
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bem editada estariamos demonstrando
um trabalho para angariar mais associa-
dos'". Para ele, a Associacio é pequena
ainda e na maioria das vezes os empre-
sdrios nao dio importancia devida,
“nio pelo custo, pois a taxa € irrisH-
ria”’. Outra andlise feita por ele é a
existéncia de virias empresas de dife-
rentes portes que nao se associam, per-
dendo com isso a racionalizagio de ope-
ragio — economia de matéria-prima e
melhoria substancial do produto final.
Ele diz que, *‘as vezes, as empresas nio
se associam por falta de informagio ou
economia sem nexo''.

Alfredo Levy, antes consultor da
ABTS e atualmente primeiro-secretirio
da Associagdo, sopra os ventos de Her-
mes na Associagio. E a favor do au-
mento considerivel da divulgagio dos
trabalhos elaborados pela ABTS. Para
isso indica os meios que sdo: “Introdu-
zir, vamos dizer, dois caminhos para
pessoas diretamente ligadas — vende-
dores e consumidores, ficando a crité-
rio das promogdes proferidas e estendi-
das através dos semindrios, revistas e
do Ebrats"'. Citando como exemplo os
cursos basicos como Cilculo de Custos
¢ Tratamentos de Efluentes, Levy é
partidirio também de se efetivar o tra-
balho da associagdo para outros estados
e exemplifica a recente atuagio em Ca-
xias do Sul, no Rio Grande do Sul.

Inicialmente, o segundo-secretirio,
Orpheu Bittencourt Cairolli, gerente de
Comunicagdes da Brasimet Comércio e
Indistria S/A., é da opinido que o pro-
grama da ABTS, sempre ¢ enfatizado a
cada sucessao de dirigentes: 'O que o
pessoal conversa normalmente € estatu-
tario™". Com isso, Cairolli, quer traduzir
Sua preocupagao em priorizar um setor
que ultimamente vem crescendo grada-

g

tivamente, dada a freqiiéncia relativa:
que se deu no dltimo congresso de Tra-
tamento Térmico: “*Minha meta & espe-
cificar o interesse pela atividade no que
se refere a Tratamento Térmico'. Ele
diagnostica que o termo Tratamento
Termico desperta pouco interesse entre
05 técnicos do setor, mas afirma “‘aos
poucos o pessoal esta se interessando’’.

Um pormenor apontado por Cairol-
li, concerne ao fato da Associagdo con-
gregar mais pessoas da drea de galvano-
plastia em relagio as demais: **Quando
fago uma palestra sobre o assunto, ou
mesmo um curso, nao di para convidar
todos™’. Assim, Cairolli, prioriza o tra-
balho de divulgacio através da revista.

Uma das preocupagdes do segun-
do-secretdrio, no que diz respeito aos
associados, € a questdo da agao da As-
sociagio em outros estados. Ele é da
opinido que a Associacao deve atuar em
todo o Brasil, visando um contato mais
intimo e permanente com as universida-
des, principalmente no Nordeste, onde
ele vé acentuado grau de desenvolvi-
mento tecnoldgico. “'Vejo isso como
altamente necessdrio, pois temos pro-
fissionais bastante desenvolvidos em
todo o Brasil."

Uma das prioridades que é preocu-
pagdo unianime entre os dirigentes da
ABTS € em relagao aos associados, em-
bora na gestao anterior o aumento do
nimero de sécios foi consideravel. Para
aumentar a afluéncia de associados os
novos diretores pretendem agilizar di-
namicamente a revista, Tratamento de
Superficie, como um dos meios para a
captagdo. Quem disserta sobre isso é
Bopp. Para ele, “*a revista é um dos
principais meios. Com proposta da re-
vista estamos querendo fazé-la mais
atraente para trazer empresirios do se-
tor que militam na area. Por exemplo,

ha o pessoal de tintas, que esta se apro-
ximando da Associacio”. Outro meio
apontado pelo diretor-tesoureiro € o
Ebrats, além dos semindrios e cursos,
que na sua Olica trouxeram um nimero
razodvel de novos associados.

Uma visdo austera é a do vice-
presidente Volkmar D, Ett. ele diz que
“‘uma pessoa que nao preza a profissio
nio & um bom técnico se nao for mem-
bro da Associagio. Nio ha alternativas
para avolumar informagdes no setor.
Vamos tentar oferecer servigos e reais
beneficios a esses técnicos, dessa for-
ma reconhecerio que é vantajoso para
eles',

Hans Rieper aponta com o mesmo
interesse o papel que a revista lem a
cumprir ¢ esta desenvolvendo até o mo-
mento. “'VYamos ampliar o didlogo com
0s associados através da revista com
perguntas ¢ respostas, trazer o usuario
para dentro da Associagdo, melhorar as
possibilidades que a Associacio tem a
oferecer aos usudrios. Uma outra parti-
cularidade é a ampliagio da parte de
microeletrdnica, procurando unir com a
galvanoplastia.’” O presidente da Asso-
ciagio também evidenciou a necessida-
de de ampliar a gama de semindrios e
palestras, trazendo e levando para o
exterior os conhecimentos adquiridos
via trabalhos ja realizados. Apesar que
o Brasil j4 mantém um nivel técnico
bastante bom, com os trabalhos recen-
temente apresentados,

Em ambito geral, as opmnides dos
diretores confluem para a agilizagio
dos cursos, palestras, Ebrats e a revis-
ta. Para dar maior dinamismo que a
associagAo precisa, Roberto Motta de
Sillos diz que as fungdes foram dividi-
das entre a diretoria. “*Cada diretor ird
responder por um setor””.
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Saldo positivo,

o balango que o setor

faz do “‘pacote”

No primeiro momento, as altera-
¢oes econdmicas decididas pelo governo
federal trouxeram apreensdo e até certo
receio. Mas, hoje, toda a reformulagdo
foi entendida como necessdria e os dire-
tores da ABTS, estdo confiantes com as
novas medidas econdmicas adotadas,
As palavras do novo presidente da asso-
ciagdo demonstram a satisfacdo.de to-
do o setor. “'Com essas medidas haverd
aumento da produgdo”, diz Hans Rie-
per. Para ele, o crescimento econfimice
deverd ficar conforme a tendéncia ela-
borada pelo governo. No entanto, ainda
€ dificil prever o crescimento no campo
de atuagdo de Tratamento de Super-
ficie.

As opinides regisiradas, como dei-
xaram bem claro os diretores da Asso-

ciagdo, sdo de cunho particular. E €
dessa forma gque o vice-presidente,
Volkmar D. Eti, expde os seus pensa-
mentos sobre o pacote: "'A ABTS ndo é
uma entidade politica, caberia ao Sindi-
cato uma posigdo politica sobre o as-
sunto. A ABTS é uma associagdo técni-
ca, ndo caberia qualguer pronuncia-
mento"’. Apesar dessa colocacdo, parti
cularmente ele nota que “‘em viagens
tenho convivido com pessoas que vivem
£m paises com economias estdveis, e
pesscalmente testemunho o nivel de vida
dessas pessoas, como no Japdo, Euro-
pa ¢ Estados Unidos ™",

Para o diretor-tesoureiro, Raul
Bapp, as medidas governamentais sdo
confidveis, indicando que haverd maior
produtividade, sem problemas de gre-

A AT kT
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Reportagem

ves, ¢ a ecupagdo do selor industrial
serd maior. Ele ¢ taxativo ao afirmar:
“Com o congelamento de pregos as in-
distrias irdo produzir mais para ter a
mesma lucratividade, obrigando o au-
mento de produtividade. Além do mais,
haje sabemos do dinheiro gue teremos
até o fim do ano.”"

O diretor-cultural, Roberto Motta
de Sillos, diz que “‘numa visdo particu-
lar, estamos achande boa a reforma
econdmica e deverd ser de grande auxi-
lio ds indiistrias. Antes ndo era possivel
orgar o prego das matérias-primas. Os
empresdrios agora terde mais folego aré
buscar novas alternativas de processo,
racionalizando a produgdo. Alguns se-
tores em Tratamento de Superficie fo-
ram muite prejudicados durante a re-
cessdo, fecharam as portas devido a
politica de governo. Com a reforma
econdmica aumentard a produgdo. Pa-
rece que a politica agora é ver a mdgui-
na frabathando "',

Por sua vez, Orpheu B. Cairolli
confessa concordar rom as demais ava-
lfagdes e faz questdo de reafirmar que,
para ele, o pacote governamental € bas-
tante positivo: ' Achei positiva nu-
ma coisa, o pessoal vai voltar a investir.
Mesmo sendo redundante, essa posigdo
¢ sincera. O aumento de investimenio
das empresas possibilitard a criagdo de
novoes empregos, melhorando o nivel de
vida do trabalhador brasileiro. "

ue assegura
atendimento.
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1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAD

PRE-TRATAMENTOS

Barlex A Especial (para ferro)

Berlex B (para cobre e latdo)]

Berlex C (a jato para todos os metais)
Berlex E (para graxas pesadas)

Berlex T (neutra)

Berlex FS (baixa alcalinidade)

Radikal 1018 (para zamac)

Desoxid Q 200 (desengraxante-decapante
alcalino)

Radikal 2370 [para aluminio)

Radikal 2370 NS (para aluminio, néo
espumante)

Aadikal 2360 (removedor de pastas e
graxas a frio)

Lavadex Il (universal para todos os
metais)

Lavadex P-3 (para ferro, cobre e latio)
Elfox NS (para ferro e ago extra-forte)
Emulganth 75 [solvente desengraxante
emulsiondvel)

. DESENGRAXANTES ELETH&E.I'I-'IGGS-
Elfox G (universal sem cianeto)
Desengraxante E [para ferro anod/cat)
Desengraxante ES [para ferrugem leve)
Radikal 1012 N (para todos os me-

tals anod/cat)

Desoxid El 200 (decapante eletrolitico)
Desengraxante cobreativo

Elfox OC (para ferro am processos
continuos)

Radikal 1018 (para zamac)

Radikal B extra (para Fe, Cu e latio)
Radikal KF MC (para Cu e latio]
Dextron 5 (para ligas de cobre)

Lakodex 4 [desengraxante/decapante
para ligas de cobre)

Dextron CN-4 [para ferro com cianeto)

. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES
Elpewelin 76 [dcido com inibidor)
Dekafox [desengraxante-decapante)
Ferroxilin (&cido desengraxante)
Terminox Fe [deﬁapanta-dﬂsangrum
te sem hidrogenizacio)

Terminox Zn [decapante-cromatizante
para zamac)

Terminox Al (decapante-desengraxan-
te para aluminia)

Terminox MC 2220 (decapante para cobre
@& latdo)

Desoxid Fe 250 (para remover dxidos)
Desengraxante-Decapante K (para
misturar com écidos)
Desengraxante-Decapante KA (para re-
maover pé de decapagem)

Ativador Universal T (decapante

acldo em pd)

Dekinox 100 (decapante para inox)
Detapex (superativador para, garantir
aderéncia)

Ativador Al (pré-tratamento para alumi-
nio}

Ativador Inox (pré-tratamento para inox)
Ativador In (pré-tratamento para zamac)
Desencap 5 (aditivo para dcido muridtico)
Desencap B (decapante pronto para uso)

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE
tMETAIS

1. COBRE
Cobre Toque Elpewe [cobre togue ou
flash)
Banho de cobre brilhante Elpewe Cu
60 (alcalina)
Banho de eobre alcalino brilhante
Berligal
Cuprorapid Brilhante (cobre acido
brilhante)
Banho de cobre “Grée fino Cu 63"
[para rotogravura)
2. NIQUEL
Processo Elpelyt E 10 X (semi bri-
. |hante com alto poder anticorrosivo)
Processo de niguel brilhante
Berligal (3 aditivos)
Processo Elpelyt BAT 376 (niguel
parado com aditivo dnico)
Processo Elpelyt ROT 277 (niguel ro-
tative com aditive dnico)
Autofix (niquel frio fdsco)
Pretolux Ni (niguel preta)
3. CROMO
Ankor 1120 {au‘lnregulhal
tragao)
Ankor 1130 (cromo preto) "
Ankor 1150 (cromo rotativo)
Ankor 1111 (cromo duro 650-800 kp/mm®)
Ankor 1124 [cromo micro-fissuirio
200-800 /cm]
4. ZINCO
Praflex 61 (10g/1 Zn, 21 g/l MaCMN,
76 g/l MaOH)

alta pene-

Preflex 63 (46g/1 Zn, 135 g/l NaCN,
135 g/1 NaDH)
Preflex 64 [17 g/l Zn, 42 g/] NaCN,
77 /1 NaDH)
Preflex 65 (33 g/1 Zn, 90 g/l NaCN,
78 g/l NaOH)
Preflex 66 (40 g/ Zn, 108 g/l MaCN,
80 g/l MaOH)

Praflex 92 (zinco dcido brilhante)
Preflex 95 (zinco dcido brilhante
sem amdnia)
Preflex 2.88 (zinco acide em processo
cantinuo)
Zincacid [zinco dcido fosco)

5. CADMIO
Cadix (brilhante parado/rotativa)

6. LATAO
Triumph P (latio parado hrllhlntn]
Triumph R {latio rotative brilhante)
Salyt Latdo Berligal (latdo rot./parado)

7. ESTANHO
Estanho écido brilhante Sn 70 (para-
do/rot.)
Estanho dcido brilhante Sn 70-U (adi-
tive dnico)

8. ESTANHO,/CHUMBO
Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para
soldar circuitos impressos)

9. FERRD
Banho de Ferro Elpewe

10. PRATA
Banho de Pré-Prateacio
Michelux (banho de prata brilhanta)
Silberstar) banho de prata duro bri-
Ihante)

11. OURD

Banho de ouro 1,/4 Dukaten [:‘:\Fﬂllli]

Diadema Au 120 (banho bésico para
otira)

i2. BRONZE
Banho de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS 1
ELETROLITICOS
Zn Fator P (para eliminar contamina-
goes de Pb em Zn)
Papel Zn Fator P (indicador da pre-
senca de Zn Fator P)
Ni Fator P [purificador para Ni -
melhorar penetragio)
Ni Fator TR (purificador de contami-
nacoes orginicas)
Mi Fator F {purificador de ferro em
banho de niguel)
Mi Fator L (para precipitar Cu am
banhos de Ni)
Mi Fator K (para melhorar a penetra-
¢80 em banho de Ni] :
Zn Fator CR (para complexar conta-
minagio de cromo em banho de Zn)
Puritron Zn 2 (purificador extra
forte para banhos de zinca)

para

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
MinNIO

1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-
tico para Ag, Cu e latio)
Chromoxy Al Amarelo S (para aluminio)
Chromoxy Zn Transparente (para zinca)
Chromony Zn blau F (cromatizante
azul para Zn)
Chromoxy Culurbdu {cromatizante
amareld para Zn)
Chromoxy Zn 476 (cromatizante
brilhante para Zn liguido)
Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Chromoxy Zn cliva [cromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 (cromatizante ama-
relo para cadmio)
Chromoxy Gd brilhante (cromatizan-
te para Cd)
Chromoxy Cd oliva (cromatizanta
para Cd)
Chromoxy MS [cromatizante para
latdo)
Chromoxy Cu (cromatizanie para Cul
Cromatizante Zn brilhante
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - preto
Cromatizante Cd - amarelo

2. LINHA DE ALUMINIOD
Alubrite 159 (polimento quimico para Al)
Decapante Alox (para Al)
Banho de polimento G 6 [polimento
eletrolitico para Al)
Anodizagio GS (para Al)
Elangald 111 (coloragio amarela para Al)




PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuUimMICO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou aeletrolitico de
superficies metdlicas e nio metélicas
abrange uma ampla variedade de produtos
guimicos @ produtos especiais, envolvendo
tecnologia avancada para atingir o3 mais
altos indices de proteclo anticorrosiva e/f
ou efeitos decorativos nas formas fosca.
semi-brilhante e brilhante

Também a preparagdo dos metais antes
de gualguer beneficiamento envolve tecno-
logia @ know-how para a determinacao dos
desengraxantes gquimicos ou eletroliticos,
decapantes. ativadores, efc. a serem em-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatdrio, quando das operaghes poste-

riores de eletrodeposicao, fosfatizagido ou
outros tratamentos guimicos.

& pscolha do processo mais adequado
depende do conhecimento dos banhos exis-
tentes & das especificagbes de trabalho,

Os pds- tratamentos com cromatizantes,
neutralizantes, passivadores, ou a aplica-
cao de dleos protetores também requer o
conhecimento das linhas existentes para a
opbtengio de um acabamento perfeito

Mo sentido de facilitar 8 escolha dos pro-
cessos mais indicados, para 05 quals pedi-
mos solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por fungio

FOSFATIZANTES,
NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,

1. FOSFATIZANTES
Barlifos Universal (fosfato de zinco
com cristalizagio pesada)
Barlifos A-73 (fosfato de zinco para
sutolubrificagio na deformagdo & frio)
Berlifos PT (cristais médios para pin-
tura e trefilagio)
Berlifos Mn (fosfato de manganés para
camadassantifriccionantes)

L Berlifos L-56 (fosfato de zinco para
laminagdo, trefilacio etc.)
Berlifos Micro (fosfato de zinco micro
cristalino para boa aderéncla de tintas)
Berlifos Micro 250 [micro-cristali-
na isenta de cristalizagio a olho nd)

2. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-
RICO
Terminox B [para remover lﬂnl cama-
das de ferrugem antes da pintura)

fatiza antes da pintura)
Terminox FD [como Terminox FL mas
com mais poder de desengraxar)

FATO
Refinador Berlifos (para fosfato de zinco)
Refinador Mn (para fosfato de mangandés]
4. ACELERADORES E ADITIVOS PARA
PRECIPITAR FERRO
Berligal A-20 (para eliminar excesso
de ferro no fosfatizanta)
Berligal A-200 [como Berligal A-20,
mas em forma liguida
Berligal A-94 [Reativador e Acelers-
dor para fosfatizantes) N
5- PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES
Berlineu CR (Passivador de cromatos
apis a fosfatizaghio)
Berlineu 274 [Passivador newutro apds
m ou desengraxamento)
Berlineu 173 (Neutralizador alcalino
apds decapagem dcida)
Berlineu 257 (Passivador alcalino
apis decapagem écida)
Berlineu B [(Neutralizants antes da
trefilagio]
6. SABAO PARA DEFORMAGAO A FRIO
Berlilub & (Sabdo & quente apds a ¢
fosfatizagio para trefilagio, extrusdo,
estampagem etc.)
Berlilub DC 100 (emulsiondvel em &gua)
REMOVEDORES DE TINTAS
Redil L (liguido para todos os metais)
Redil A (para ferro)
Redil (pastoso para todos os metais)
ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA
Emulganth P (coagulador de tintas
para cortina de dgua nas cabines de
plntura)
NEUTRALIZANTES PAR.A TRI- E
PERCLORETILENO
Berlineu Tri Liquido (neutraliza e
estabiliza)
10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO
Sal de Ativacio Fb 2971

N

B

8

REMOVEDORES DETINTAS

Terminox FL (desengraxa, decapa e fos- §

3. REFINADORES PARA CAMADAS DE FOS-

PROCESSOS ESPECIAIS,
PROCESSOS QUIMICOS E
DESPLACANTES

1. LINHA DE CIRCUITOS IMPRESSOS
Berliflux C.1. (fluxo de solda)
Eirasant Cu 150 (removedor de cobre)
Elrasant Cu Starter (Startér para re-
movedor de cobre)

Terminox C.1, 578 (Limpador do circul-
tos impressos) 3

2, G#L‘Uhﬂl!lciﬂ DE PLASTICO
Mordente Berligal ABS (pré-tratamon-
to para ABS)

Mordente Berligal PE. (pré-tratamen-
to para poliester)

Moviplat Berligal (cobre quimico)
Ultraplast Ni-S 76 (nigquel quim. ale.)
" Uitraplast Ni-S 8 (niguel quim. dcid.)

3. NIQUEL QUIMICD
Ultraplast Ni-5 9 (para ferro, cobre, etc.)

4. BRONZE QUIMICO
Albronze

5. ESTANHO OQUIMICO
Zinnsud W5

6. PRATA QUIMICA
Sudsilber

7. OURD QUIMICO
Diadema Au 500 (banho Hllm s/Au)
Goldsud Ni (pronto para. uso)

8. OXIDAGCOES DE METAIS
Pratolux Fe (oxldagio negra para ferro)
Pretolux 2n [oxidagio negra para zamac_,
& zinco)

Pretolux Latdo (oxidagio negra para
latéo)

Berlinox Latio [ulﬂn;ﬁa inglesa para
latio) 4

8, TRATAMENTOS ESPECIAIS

Filtrosal 714 (para banhos alcalinos)

Filtrosal 17 (para banhos acidos)

‘Abrilux 77 (Reativador de al:rllhlntl-

dores para Zn)

INIBIDORES o

Inibidor Berligal Fe 300 (para i:lllu

muridtico)

Inibidor Berligal Fe 200 (para acidn

sulfdrico)

1

11, MOLHADODRES ESPECIAIS E D'ETEHGEHTE b

Molhador Ankor (para cromao)
CR-571 [contra arraste de cromo)
Berlidet (detergente universal)
Molhador para banho alcaline
Molhador para banho écido

12, SAIS DE POLIMENTO
Saponex Fe [para ferro)’
Saponex A [para niguel @ fnrrn'_l
Saponex G (para ferro, ago e niguel)
Saponex K 61 (abrilhantaménto para Fe,
Mi, Cu & suas ligas, ouro e prata)
Saponex Zn (para zinco & zamac)
Saponex Al (para aluminio)
Saponex E (para ferro)

13. DESPLACANTES QUIMICOS
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |
(com NaCM, para Ni @ Cu sobre Fa)
Sal Dasplamet Berligal Fe Tipo Il
[sem MaCHN, para Ni @ Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal MC Quimico (para
NI sobre Cu o Latio)
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu)
Ni-Plex (para Ni sobre Cu, Fa & Latio)
Desplacante Extrarapid (para gancheiras)

14, DESPLACANTES ELETROLITICOS
Desplamet Elpewa Eletrolitico HG
{para Cr, Ni @ Cu sobre Ferro incl. Ni
seml-brilhante) °
Desplamat Elpewe Eletrolitico I
{para Cr, Ni @ Cu sobre Fe)
Desplamet Barligal Zamac Elatrolitico
[para Ni scbre zamac)

Desplamet Audg (para ouro & prata)
Desplamet Eletrolitico P (para Ni e
Cu sobre Fe alc.)

OLEOS DE CORTE, -
REPUXO,
PROTETORES E VERNIZES

1. OLEOS DE CORTE s
Gloriol (para autématos - claro)
Banalub [altamente aditivado - escuro)
Grabalub (altamente aditivado para
alta rotagdo)
Banalub AZ 576 (6leo de corte claro)
Extremol (altamente aditivado com
molibdénia)
Klarolub H-15 (6leo de corte sintético)
Emulganth 05 (6leo de corte solivel)
Cortesol K (éleo solivel & base de
&len de mamona) '

¢ Berlimol (aditive de molibdénlo)

2. OLEOS DE REPUXO -

DDC (6leo de repuxo com pmtwﬁo anti-
corrosiva prolongada)

3. GRAXAS .
Graxa de contsto (com 20% de Cu)
Graxa de grafite G
Hasulub [para a delormacio & quente)

4, SPRAY DE GRAFITE
Spray G 731 (usado junto com égua)

5. GLEQOS PROTETORES
Protec Ol B 574 (beixa viscosida- °
de/protecio temporariamente) )
Protec Oil DW (éles protetor/desloca
Agua sem emulslonar)

Antonox 206 (para protecio duradoura) |
Resistol 1023 (6leo protetor alta-

. mante aditivado)

6. REMOVEDORES DE AGUA ;
Repelan DF (sisterna nwdmm paTa secar

pegas)

Repelan DF Protect (deixa um Hlmu

protetiva)
7. PROTECFILMES

Protectilm Berligal Fe 20 [a Fio)

Protectilm Berligal Fe 160 (& guente)
8. ADITIVO CONTRA FOLIGEM .

Pertaxol 276 (parn ﬂu'ﬁnmbu:tiul]'
9. VERNIZES |

Berlilack N.* 1 [plnl r.uhru latio,

* prata, etc.) y
Aqualack N.* 1 (com solvents de dgun) i
Berlifilm [com secagem lenta para cobre, |

* latio o prata)

L2
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Reportagem

Relembrando as origens
de uma associacao forte

Era uma vez a ABTG — Associa-
¢ao Brasileira de Tecnologia Galvanica
— nascida através do interesse e da
necessidade de dez pessoas pertencen-
tes e preocupadas com seu setor. O
mercado de galvanoplastia nacional exi-
gia, naquela época (1967), um aperfei-
goamento tecnologico a nivel interna-
cional. Em todos os paises desenvolvi-
dos essa associagbes existiam e garan-
tiam perfeitamente um rigido controle
qualitativo de seus produtos. Tanto que
a ABTG se inspirou inicialmente e pos-
teriormente intentou tornar-se subsidia-
ria da AES — American Electroplaters
Society, tornando-se um branch ou uma
filial em 530 Paulo. O resultado, para
surpresa dos proprios fundadores, foi
muito além do esperado.

Quem explica os detalhes do cres-
cimento da entdo ABTG € um dos fun-
dadores ¢ principais batalhadores para
gue a idéia nio morresse no nascedou-
ro. Adolphe Braunstein, hoje afastado
do setor, explica que ‘“‘seria um egoista
eém dizer que a fundagio partiv sé de
mim. Na verdade, ela nasceu no Rio de
Janeiro na antiga Werco, hoje Orwec
Quimica. Naquela época um dos gran-
des interessados era o técnico quimico
Paulo Ribbe gue mantinha contato com
a AES". Entre esses contatos, Paulo
Ribbe, ji falecido, correspondia-se com
M. H. Dent, funcionirio da Pan Am,
em Miami. A fundagio da associagao
comegou dai, “ele veio visitar a Walita,
na época uma das maiores empresas em
galvanoplastia. Assim, entrou em con-
tato com Malvino Bassoto, que por sua
vez mantinha contato com Paulo Ribbe.
Mas, nio foi ainda dessa vez que surgiu
a ABTG. Paulo Ribbe adoeceu e esmo-
receu o intuito e as atividades, relembra
Braunstein: "‘Fizemos uma primeira
reuniiio na minha casa junto com Man-
fredo Kostman, inicialmente com vinte
participantes ¢ mais tarde com dez, E
foi nessa reunido que tudo detonou.

A palavra vai a Kostman, e ele
relembra a fundagio da ABTG, em
1967:" Langamos a base para a fundacao
de uma associagdo técnica, visando
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congregar quimicos de nivel técnico ou
superior, técnicos priticos e todos os
demais relacionados a indistria de aca-
bamentos metdlicos'. O principal obje-
tivo da associagio era fomentar a ami-
zade e cooperagao através do convivio,
€m reunides e CONEressos, seminarios e
eventos sociais ¢ culturais, dando énfa-
se, primordialmente & valorizagio da
profissao, completa Kotsman. Segundo
ele, a fundagio contou na época com 37
sdcios ativos e 7 sdcios patrocinadores,
e um desses socios ativos é Volkmar D.
Ett, hoje vice-presidente da ABTS —
Associacao Brasileira de Tratamento de
Superficie, 0 novo nome da associagio
desde este inicio de ano.

Estatutariamente, a associagio foi
fundada em 1968, a 27 de margo, as
19h30, tendo sua primeira reunido no
auditério do IDORT, cujo presidente
eleito Ernani Fonseca em discurso dis-
se; "'Em setembro de 67, por iniciativa
dos Srs. Braunstein e Spier, foram con-
vidados vérios elementos que exercem
sua atividade no campo da tecnologia
galvanica, resultando na fundagio da
Associagao”. Ludwig Rudolf Spier,
atualmente gerente comercial da Roheco
Inddstria Quimica Ltda., em carta data-
da de 18 de fevereiro de 86, renunciou
ao Conselho Diretor, ap6s ter participa-
do durante 19 anos, com a certeza de
encontrar novos diretores capazes de
trabalhar com disposigio pelo mesmo
ideal que ele levou anos & frente com
enorme afinco.

Spier esclarece que o grupo que
levou adiante a idéia resolveu, ao invés
de tornar filial da AES, fundar uma
associagdo essencialmente nacional,
mas com vinculos que se mantém até
hoje com o organismo internacional.
“Decidimos sem a ajuda de ninguém,
iudo por nossa conta'’, relembra um
pormenor que deixa bem claro. Foi
este principio que na época norteava os
interessados: ‘A associagio ndo teria
nenhum caréiter politico e muito menos
sindical''. Essa questio ficou a cargo
do Sindisuper, que € presidide por
Roberto  Della Manna, outro que

teve preponderante participagio na fun-
dagdo da atual ABTS, e que até hoje é
referenciado pelos que dela participam,
ante sua colaboragdo em todos os niveis
para florescimento da iniciativa, Spier
finaliza afirmando que nio foi facil con-
seguir tal objetivo.

A ABTG, hoje ABTS, entretanto,
seguindo a mesma caracteristica da sua
fundagdo, contou com os seguintes fun-
dadores: Hong Wah Mo, bacharel em
ciéncias; Ludwig Spier, bacharel em
ciéncias; Ruth Mueller, quimica; Wolf-
gang Muller, chefe da galvanoplastia da
Volkswagen do Brasil; Adolphe
Braunstein, quimico, Marcelo Gaston
Zapata Zara, engenheiro quimico; Mo-
zes Manfredo Kostman, técnico de ad-
ministragio e marketing; Cliudio Nara,
quimico industrial; Célio Hugennever,
consultor industrial ¢ Ernani Fonseca,
engenheiro quimico.

Foi decidido na primeira reuniio,
em 22 de abril de 68, a realizagdo de
palestra cultural presidida por Wolf-
gang Mueller, sobre “‘Problemas de
Protecio Contra Corrosiio em Sistemas
de Cobre, Niguel ¢ Cromo"".

Os trabalhos da recém-fundada
ABTG, portanto, comegaram imediata-
mente. Com palestras proferidas por
Gaston M. Zapata, viagem para Hanno-
ver — na Alemanha —, cursos no IBAG
(Instituto Brasileiro de Assuntos de
Qualidade) e finalmente a garantia pelo
presidente da AES, M. H. Dent, da filia-
giao da ABTG aquela entidade, a qual
foi oficializada com a sua visita ao
Brasil.

Os principais participantes da fun-
dagio sdo de acordo que visaram na
época, Unica e exclusivamente, ao de-
senvolvimento tecnolégico do setor de
galvanoplastia, que ha muito tempo re-
clamava de uma atitude de decisdo e
energia contribuindo dessa forma para
o desenvolvimento da qualidade dos
produtos nacionais.

Hoje, englobando também os seto-
res de pintura e tratamento térmico a
ABTS — Associagao Brasileira de Tra-
tamento de Superficie — conta com
mais de 400 socios, através do drduo
trabalho de sucessivas diretorias e vem
exultosamente conquistando espagos
yue os fundadores previram hi quase 18
anos atrds. E quem reconhece ter colhi-
do um dos frutos desse esforgo coletive
€ Spier que, com indisfar¢ada satisfa-
gao, lembra e apresenta o primeiro livro
de tratamento de superficie editado no
Brasil chamado ‘‘Corrosio e Trata-
mento de Superficie dos Metais®', duas
edigoes completamente esgotadas, Ele
também afirma que agora o corpo técni-
co no Brasil esta mais desenvolvido,
isto gragas ao desenvolvimento tecnold-
gico e também através do conslante e
intermitente trabalho no setor de galva-
noplastia, que evoluiu via associagdo.




Na posse,

a certeza de ampliar
© campo de acao

A ABTS ja tem nova diretoria. Foi
na noite de terga-feira dia 25 de margo
passado, que os novos conselheiros to-
maram posse. A cerimonia presidida
pelo anterior presidente e agora conse-
lheiro-honordrio, Wady Millen Ir, ca-
racteriza-se pela reunido deliberativa
onde ficaram acerfados os proximos
passos a serem efetuados pelos novos
diretores, Todos sairam satisfeitos com
o inicio bastante produtive, logo apos
assumirem as respectivas fungdes.

O ex-presidente expressou sua opi-
nido sobre a nova diretonia: “* Acho que
& um orgulho muito grande ter substitui-
do na minha gestao grandes diretores. E
ser substituido por outros de nivel téc-
nico comprovado pela dedicagio e tra-
balhos comprovados™, Um recado cla-
ro de Wady Millen Junior € em relagio
aos socios: 0 associado tem que parti-
cipar mais, A ABTS nio é apenas a
diretona e sim toda a assocagan”. Ele
também presidiu os trabalhos sobre a
palestra proferida pelo Gerente de Mar-
kerting de Fitas Industriais da 3M do
Brasil, Marcos Roberto Ceara, que ex-
plancu sobre Fitas Industriais no Mas-
caramento para Galvanoplastia.

José Carlos Cury, diretor da In-
diistria de Produtos Quimicos Ypiranga
e um dos conselheiros da ABTS, ressal-
tou a importancia e o sucesso do traba-
lho a ser executado pela nova diretoria:
“Teremos oulras renovagoes pois con-
tamos com genle e temos tudo para dar
certo.”" Airi Zanini, da Rohco Indastria
Quimica, & outro entusiasta: “Existem
novas idéias e pessoas novas que leva-

rao a gestao até o final com bastante
éxito". Ja o novo conselheiro Airton
Moreira Sanchez, da *'5" Eletro Acis-
tica, diz que a nova diretoria permile
uma nova abertura e relata que a idéia é
ampliar o campo de agao da ABTS jun-
lo ao maior numero possivel de empre-
SATI0S e Organismos que esldo no campo
de tratamento de superficie. "'E bastan-
te produtivo o trabalho da associagio
Visamos a extensao dos cursos junto a
ampliagao do ponto cultural e a criagdo
de novos grupos em outros estados’’,

Segundo o novo presidente da
ABTS, Hans Rieper "percebemos que
todos estio bem dispostos para cumprir
@ bigénio ¢ melhorar a comunicagao com
os associados, oferecendo um bom pro-
grama cultural, ele revelou ainda o que
definiram em reunido: “‘Um ponto im-
portante é o programa cultural para o
Rio de Janeiro, com palestras, semina-
rios ¢ cursos”'. Finalizando, o primeiro-
secretario Alfredo Levy, informou que
também definiram a atuagio da associa-
¢ao no Rio Grande do Sul, enfa-
tizando o programa desenvolvido pela
diretoria anterior,

Ma sequiéncia da solenidade, a no-
va diretoria convidou os presentes para
um coguetel, onde ocorreu o langamen-
to do livre do industrial Dimas de Mello
Pimenta: ‘*Como Transformar uma Pe-
quena Empresa Muma Grande Empre-
sa'’. O industrial autografou varios li-
vros ¢ foi homenageado em discurso
pelo presidente do Sindisuper, Roberto
Dela Manna, gue salientou a importan-
cia do industrial e dissertou sobre o
inicio da indastria de relégios DIMEP.
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Galvanoplastia

Revestimento de cianureto
com recuperacao em ciclo fechado

Este trabalho SAE Paper n* 850707, originalmente intitulado
Cyanide Plating with Closed Loop Recovery, ¢ de autoria de M. H. Dent, da
De-Den Co., e de W. R. Williamson, da Licon Inc.,
¢ estd sendo reproduzide por permissao especial da SAE - Society of
Automotive Engineers Inc. (Copyright 1985).

Apresentadoe originalmente no 21st Annual Airline Plating and Metal

Ha mais de seis anos foi apresenta-
da uma proposta a entdo Energy Re-
search and Development Administration
(Agéncia de Pesquisa e Desenvolvimen-
10 Energético) de um evaporador de
recompressao de vapor para a recupera-
¢cao do cromo oriundo de operagoes de
enxaguadura na indistria do revesti-
mento. O Comando de Engenharia Na-
val concordou em ceder uma instalagao
numa de suas oficinas de revestimento,
sendo feilo um contrato com a empresa
Licon, Inc. Duois excelentes trabalhos
foram publicados sobre esse sistema de
recuperagao de cromo.

Simultancamente a essa instalagio,
o DOE foi informado sobre os proble-
mas encontrados com o revestimento
de cianureto, verificando-se que as tem-
peraturas de evaporagho deveriam ser
inferiores a 40rC para minimizar a que-
bra do cianureto. Isso resultou em uma
extensao do contrato para cobrir a cria-
¢ao e teste de campo de um evaporador
de bomba de calefagio a freon para
recuperagao em ciclo fechado de cianu-
reta de cadmio.

A instalagdo inicial foi feita na
Stanley Plating em Forestville, Connec-
ticut, no verdo de 1982, e comprovou a
superioridade e estabilidade do sistema
de bomba de calefagio sobre os evapo-
radores convencionais acionados a va-
por. O suprimento de vapor e agua para
resfriamento flutua muito na maior par-
te das oficinas e isso tem um efeito
adverso na capacidade e qualidade do
destilado produzido pelo evaporador.
Iss0 mao acontece com o sistema de
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Finishing Forum, em fevereiro de 1985,

bomba de calefagdo, visto que as fontes
de aguecimento e resfriamento sao in-
dependentes de oulras exigéncias das
oficinas. Além dessa estabilidade, o
aparelho tem uma temperatura de ope-
ragio muito mais baixa. S3o citados
a seguir alguns resultados positivos da
operagao de evaporagao em temperatu-
ras inferiores a 40¢ C:

1) Maior pureza de destilado devido a
menor degradagao dos materiais sensi-
veis ao calor,

2) As lemperaturas mais baixas redu-
Zem a corrosao e permitem a utilizagao
de plasticos como o PVC, etc.

3) Alta eficacia energética com a utiliza-
¢ao de forga elétrica, eliminando a ne-
cessidade de geradores de vapor dis-
pendiosos.

4) Grande redugio na demanda de agua
para resfriamento, pois a bomba de ca-
lefagido remove o calor latente da vapo-
rizagio ¢ o bombeia para reutilizagao
como fonte de calor. E necesséaria ape-

nas a remogdao do calor extra do com-
pressor de freon.

Os resultados negativos sio os se-
guintes:

1) Embora reduzido drasticamente, o
problema do carbonato, este ainda exis-
te. Pode ser resolvido resfriando-se os
carbonatos.

2) A solugiio cdustica causa o encolhi-
mento de algumas conexdes rosqueadas
de PVC. As unides rosqueadas foram
substituidas por conexdes flangeadas
ou canos ¢ lubulagdes de ago inoxi-
davel.

A instalagio de Stanley Plating for-
neceu poucos dados de teste devido ao
cardter esporadico das operagbes de
oficina. Decidiu-se entdo passar a uni-
dade, juntamente com um novo cristali-
zador para remover carbonatos, para
uma oficina de produgdo na Florida,
onde a operagio serd continua em duas
linhas em barril e duas linhas em grade
para revestimento de cidmio.
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Operagoes Basicas de Revestimento
¢ Enxaguadura

A figura 1 é um fluxograma basi-
¢co. O valor da enxaguadura por corren-
te de retorno ja foi demonstrado em
varios trabalhos excelentes. Os autores
querem discutir o que este diagrama
niao mostra, O revestimento de cianure-
to é uma operagiao de banho ‘frio’ com
pouca ou nenhuma evaporagio oriunda
do banho, de modo que qualquer con-
centrado a ser devolvido precisa estar
no nivel de resisténcia do banho ou
acima dele, tornando os processos de
membrana e sistemas de recuperagao,
diferentemente da evaporagao, dificeis
de se lidar.

O cianureto se hidroliza, liberando
amonia ¢ ion de formiato:

CN- 4+ 2ZH20 NH3 + O0OCH-

A amonia volatiza-se da solugao
alcalina e o formiato € inofensivo.

MNos anddios, de onde é emitido o
oxigénio, 0 cianureto se oxidara em cia-
nato,

2CN- + 07 2CNO-

E também possivel a oxidagio em
didxido de carbono:

2CNO- + 02

2C02 + N2 + ¢-

A presenga de NaCN com COg
resulta na formacio de NapCli, que
forma cristais do decaidrato, NaCO3.
10H20. Essas reagbes ocorrem miais
rapido em temperaturas mais altas, dai
a necessidade de se manter as tempera-
turas as mais baixas possiveis. Pensou-
se inicialmente que a baixa temperatura
da operacio da bomba de calefagao se-
ria suficiente para impedir a formagéo
de carbonato, mas isso nio era verdade.
A taxa de acumulo do carbonato foi de
um grau menor de magnitude ¢ a pureza
do destilado foi muito melhor do que a
observada com equipamentos aciona-
dos por vapor, mas o problema ainda

persistia. — simplesmente levou mais
tempo para provar tornar-se um proble-
ma, 0 que foi confirmado por testes
subseqiientes feitos pela Universidade
de West Virginia. Os carbonatos que
haviam sido removidos por arraste para
o sistema de destruigio tiveram qué ser
removidos continuamente do ciclo fe-
chado, através de um sistema auxiliar,
por exemplo, sistemas de recuperagio
de cromo de ciclo fechado tiveram que
utilizar trocadores de cation para remo-
ver o acumulo de cromo e ferro triva-
lentes.

Quando o autor estava com a Pan
Am, removeu carbonatos de banhos
contaminados por rolamento de tambo-
res do banho para uma camara fria,
onde foram resfriados. Esta técnica ge-
rou projegdes longas, tipo agulha, dos
cristais de carbonato, que pareciam di-
ficeis de manusear mas, como sera dis-
cutido mais adiante, o resfriamento da
solugdo foi simples e eficaz na remogéo
de carbonatos.

A figura 2 € um diagrama simplifi-
cado de uma bomba de calefagdo apli-
cada a um evaporador. A esquerda &
mostrado um evaporador conhecido no
estado da técnica. O vapor € geralmente
introduzido em um trocador de calor
situade na carcaga do evaporador, onde
a agua de enxaguamento é fervida sob
vacuo, O vapor resultante passa por um
separador para remover qualquer resi-
duo, sendo entao introduzido em um
condensador, onde & condensado por
dgua resfriada oriunda de um pogo, tor-
re de resfriamento, rio, etc. Sio neces-
sdrias dez libras de vapor para evaporar
um galao de dgua e 50 galdes de agua
para condensé-lo. Se o calor nessa agua
que condensa for enviado para o lado
frio (resfriador) de uma bomba de cale-
fagao, ele pode bombear esse calor de
grau baixo e aquecer agua quente para
esquentar a dgua conlaminada a ser
evaporada. Teoricamente, o lado fric e
o lado quente do freon poderiam ser
usados diretamente no evaporador, mas
isso coloca problemas de corrosio das

superficies especiais de transferéncia
de calor que foram criadas para o freon,
Os loops de agua indireta aqui mostra-
dos impedem qualquer vazamenio de
freon para a solugéo de revestimento e
servem como volantes para a armazena-
gem de calor, proporcionando a opera-
¢do limpa e estiavel mencionada ante-
riormente. As bombas de calefagio de
agua para dgua, em vez das bombas de
calefagdo de ar para ar, como as de uso
doméstico, 1ém coeficientes de perfor-
mance (COP) acima de 4, quase o dobro
da bomba de calefagdo doméstica con-
vencional. Isso significa que para cada
BTU de energia elétrica a bomba retor-
na o equivalente a 4 em valor de aqueci-
mento. Em equipamentos para acido,
uma bomba de calefagio de duplo efei-
1o da figura 3 pode atingir um COP de 8.

Isso prové alta eficiencia energéti-
¢a, com a conveniéncia da forga elétri-
ca, obviando a necessidade de uma cal-
deira, & na maior parte dos casos, de
uma torre de resfriamento.

Simples ¢ eficaz energeticamente!
As baixas temperaturas de parede dos
veiculos de transferéncia de calor asse-
guram temperaturas de baixo ciclo. O
vacuo alto € obtido por um simples aspi-
rador hidrdulico, bastante conhecido
pelo profissional da Quimica.

Para a instalagio inicial foi selecio-
nada uma bomba de calefagdo padrio
Westinghouse, modelo TPB-020B, que
emite 300,000 BTU/M, com temperatu-
ras de 95°F e 140°C e um COP de 4.35,
usando dois compressores paralelos,
que exigem 10 kW. Em capacidade de
pico, com ambos compressores operan-
do, o evaporador processa 35 GPH de
agua de enxaguar e concentrados acima
da resisténcia do banho. Com um com-
pressor funcionando, a capacidade ex-
cedeu os 20 GPH. Se tivesse sido usada
uma caldeira com 75% de eficiéncia,
teria queimado quatro pequenas calo-
rias por hora, com um custo de USS
3.00/h versus custo de eletricidade de
US3 1.30vh, na base de 6.5 centa-
vos/kw-h, Foi projetada uma poupanca
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substancial de energia. dai o interesse
do Departamento de Energia (DOE).
A figura 4 ¢ um fluxograma simples do
cristalizador criado para a remogio
continua de decaidrato de carbonato de
sodio. No equipamento na oficina da
Licon, os testes provaram que o apri-
sionamento do cianureto nos cristais foi
de apenas 1/10 de 19%.

O Cristalizador

O ‘coragio’ do equipamento € o
cristalizador. E composto de 6 pés de
tubulagao Wolverine Korodense de ago
inoxidavel, de 1.1/4" encerrada em um
tubo de PVC de 1.1/4 ips clear , com um
tubo de baioneta de PVC, ‘‘schedule
80", de 1/2"" ips, descendo para o cen-
tro: a superficie corrugada da tubulagio
Wolverine dentro da coroa anular aper-
tada do tubo de PVC de 1.1/4" criou
uma turbulencia tao alta que apenas
cristais “‘semente’” foram formados e
impediu qualquer acimule de forma-
goes grandes de cristal nas superficies
de transferéncia de calor.

O glicol de etileno que circulou na
area turbulenta entre a tubulagioc Wol-
vering ¢ a baioneta de PVC de 0.84" de
didgmetro contribuiu para as altas taxas
de transferéncia de calor ocorridas: a
filtragem foi feita primeiro para remo-
ver os cristais, mas descobriu-se mais
tarde que um estabilizador de gravidade
igravity settler) foi mais eficaz.

Para instalagdes onde ndo sao exi-

1B-Tratamento de Superficie

gidas temperaturas de evaporagao mui-
to baixas, a unidade de recompressao
de vapor mencionada anteriormente po-
deria ser considerada para utilizagéo. A
unidade de recompressao de vapor po-
de prover coeficientes de performance

de 8 a 20, dependendo da elevagdo do
ponto de ebuligio e dimensio dos troca-
dores de calor, & tipo de compressor. O
uso de unidades de filme de ascensio
(climbing films) de multi-efeito ou flash
de mulu-efeito e miltiplos estdgios

carga o alimentagio

descarboriiads
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A tecnologia Glasurit
mais uma vez na frente.

O crescente emprego de
plasticos, tanto na industria
automobilisticacomo

de autopecas e
eletrodomesticos, exige a
protegao destas pegas contra
intempenes e substancias
agressivas.

A Glasurit mais uma vez saiu
na frente, desenvolvendo
Sistermas de Pintura para os
diferentes tipos de plasticos
empregados nas mais
diversas aplicacoes.

Ja que os plasticos podem
diferir entre si quanto ac peso

molecular, componentes e sob medida para cada caso, secagememestufaocu ao
processo de fabricacao, a seja para pecas que ar, que apresentem alta
Glasurit oterece solugoes necessitern de pintura com flexibilidade em baixas

temperaturas ou nao, pequena
ou grande resisténciaa
desgastes mecanicos, ou
outras solicitagoes
especificas

Sistemas de pintura com
a alta tecnologia Glasurit,
cuidadosamente
desenvolvidos e testados,
para garantir os resultados na
hora da aplicagao.
Sistema de Pinturaem
Plasticos Glasurit
Atecnologia oferecendo
solugoes avangadas para
materiais avangados.

Glasurit. Alta Tecnologia em Tintas

e

=
Glasurit
Av. Angelo Demarchi, 123 - PABX: (011) 419-T744
k Cx. Postal, 340 - Tebsu: (011) 44252 GLAS BR
CEP 09840 - 580 Bernardo do Campo - 5P

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




(MEMS) com bomba de calefagio a
freon deve também ser avaliado, espe-
cialmente para equipamentos de capaci-
dade maior, por exemplo, final do tubo
ou concentragdo de blowdown de equi-
pamentos R.O. A figura 5 é um exemplo
do que pode ser realizado com os siste-
mas de bomba de calefagdo a freon,
onde as temperaturas ndo sdo um fator
limitante. O Quadro I resume a eficacia
potencial de energia de um sistema
energético total: 25 a 75 BTU por libra
de dgua evaporada. Asreferéncias le2
fornecem detalhes sobre o que pode ser
realizado com recompressio de vapor,
por exemplo, mil galdes de agua de
enxaguar inaceitdvel tiveram o volume

reduzido para menos de cinco galbes, e
o destilado resultante foi mais puro do
que dgua da cidade.

. Emendas atuais ao Regulamento da
Agua Limpa exigem pogos de evapora-
¢io com duplo revestimento ¢ analise
de lixivia entre os revestimentos. Essa
nova regulamentagdo garantird a revi-
sao de gualquer sistema de destruicao
dispendioso existente. A reciclagem
mais a evaporagao de final de tubo
utiizando evaporadores com bomba de
calefagdo, como os descritos, sdo agora
allernativas economicamente viaveis.

A menor bomba de calefagio de
agua para dgua a ser obtida no mercado
foi o aparelho Westinghouse menciona-

£
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: 20 anos
; 1965 a 1985

Acetato de Amonia

4 Acetato de Niquel

§l Acido Fenolsulfénico
Acido Fluoborico
Acido Fluoridrico
Acido Fluossilicico
Alumem de Cromo
Bifluoreto de Amonia
Bifiuoreto de Sodio
Bissulfato de Sodio
Cloreto Estanoso
Cloreto de Paladio
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QUADRD | !
Proporgdes de concentraglio anire afelios a aficiéncls thrmica

Primalres atalto & 2 alallo ¥ atoito

rejaicho de calor
Dantilads 2000 gal.ph 44dgal pih 42508l

350000 M[sp.he 230 333 hisp 335.145M
Salmaura 0.98) (185-115°F) i 0.85) 115 100°F (3p. hL.O9T)

[103-91F}

#.032.000 biuh 3.800.000 biwh 3,700,000 btwh
Tear {1651 53F) 115109 (103-31°F)
do Calor & parlir ¢o

poco sodar

3000 1000 gal pih 560 gal. p'h

c nirado PaLam = 1. 8%=5 4% .—G:S-I\:Q‘.m ———— x5 =
3000 gal p/h-2000g.pM 10600 440 S60-425
Praporcio da = 2085 gal. ph = 8.3 & 1000 i
desem =59548
P 4.000.000
Bomban = 18hp + 4{10j hp + 20hp{ioma) = 75 hp = 50 kw = 22 F3btwb
hgua evaporado da bomba de calelacho (pefiodo diusng)
a0 kw

= ———— = 17,45 kwih/ 1000 gaibes
Eldtrica Py
n o {180 + 75 hp) x 7200 Biluhp o E-40 BAT Biu T

2855

1000 gals. abamba de calafecio [periedo noturna)

Padrao d

B S

Cromato de Potassio
Cromato de Sddio
Fluoborato de Amonia
Fluoborato de Cadmio
Fluoborato de Chumbo
Fluoborato de Estanho
Fluoborato de Ferro
Fluoborato de Potassio
Fluoborato de Sadio
Fluoborato de Zinco
Fluossilicato de Chumbo

ALA ARNALDED Ne 1 - CAUZ PRETA - BARUERT - SAD PALULO  CEP DB400 - FONE 422-3133 - TELEX §011) 33818

edade
[RIOS

A avangada tecnologia nacional utilizada nos nossos
processos de fabricacéo e um apurado controle com modernos

equipamentos de laboratorio, resultam em produtos de alto padrao de qualidade,
dentro das mais rigidas especificagdes exigidas pelo mercado da quimica fina

Fluossilicato de Potassio
Fluossilicato de Zinco
Molibdato de Amonia
Molibdato de Sodio
Mitrato de Cobre
Nitrato de Niguel
Nitrato de Sodio
Sulfato de Cobalto
Sulfato de Estanho
Sulfato de Estroncio
Sulfato de Potassio
Tetrassulfeto de Sédio
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do antes. (A divisio de bombas de cale-
fagio da Westinghouse foi recentemen-
te comprada pela McQuay). Foi adqui-
rida uma bomba de calefacio feita sob
medida, de trés toneladas, para o crista-
lizador, mas o desempenho do trocador
de calor foi tdo precario que foi decidi-
do construir outros do tipo BAT (Bayo-
net Augmented Tube), utilizados com
€xito nos evaporadores de filme de as-
cengao (c films)

Evaporador de Filme de Ascensdo

As solugoes alcalinas espumam ¢ o
climbing film evaporator tira proveito
dessa propriedade. O liquido espuman-
te umedece completamente as superfi-
cies de transferéncia de calor, propor-
cionando altas taxas de transferéncia de
calor. A espuma ascendente, mais o
vapor, € introduzida em correntes opos-
tas para sufocar a espuma, como mos-

trado na figura 6, & medida que ela
eéntra no separador de vapor de trés
estagios. A trama aglutinada remove as
goticulas maiores da espuma e uma tra-
ma fina de terceiro estigio remove a
névoa, Todo o liquido cai em um pogo
no fundo de separador, onde uma bom-
ba de concentrado, de funcionamento
continuo, extrai o concentrado e o bom-
beia para um tanque coletor ou para o
tanque de revestimento. O excesso de
concentrado € diluido por carga de ali-
mentagio que entra no tangue coletor e
pelo vacuo extraido de volta para a
carcaga do evaporador, para evapora-
¢ao posterior. Esse sistema de alimen-
lagio e sangramento asSegura uma ope-
ragao estivel, independentemente de
alteragdes nas caracteristicas de espu-
mamento da solugdo.

O separador de vapor de trés esté-
gios assegura um destilado de alta quali-
dade para o enxaguamento, excelo um
leve residuo de amdnia que € minimiza-
do pela baixa temperatura de operagao.
O vapor € introduzido no condensador,
fluindo em contracorrente & agua de
resfriamento. O vapor condensa-se na
tubulagao Korodense horizontal, impe-
dindo qualquer acimulo de condensado
e assegurando altas taxas de transferén-
cia de calor. Um ejetor hidraulico sim-
ples extrai condensados e nip conden-
sados da extremidade fria do condensa-
dor, criando um alto vacuo.
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Trocadores de Calor com Tubo
Aumentado de Baioneta (BAT)

Inicialmente foram usados troca-
dores de calor padric com tubos de
titdnio ‘U’ no evaporador de climbing
film acionado a vapor. Com a alta forga
de acionamento das temperaturas altas,
disponivel entre o vapor a 220¢F e a
agua em condensagdo a 85°F, o desem-
penho deles foi bom. A necessidade de
s& operar em lemperaturas mais baixas,
com uma forga de acionamento de 140¢
a 85", exigiria que as superficies de
transferéncia de calor fossem mais que
duplicadas. Um esforgco conjunto ¢ com
éxito foi feito para aumentar as taxas de
transferéncia de calor com superficies
aumentadas. O twbo “U" teve que ser
retirado por causa dos altos custos de
suas curvas com relagio as superficies
aumentadas. O diametro grande de en-
curvamento exigiam muito espago e
carcagas maiores, aumentando os cus-
tos. Tubos retos com laminas de tubo
flutuantes nio 56 eram caros, mas tam-
bém eram “‘passiveis de vazamento'
sob vacuo,

Tubos de baioneta pareciam entdo
ser a solugio mais pratica, excelo com
relagido ao problema de reagquecimento.
Entretanto, a baixa temperatura de ope-
ragfio permitia o uso de PVC ou CPVC
de paredes grossas que proveriam uma
lanca isolante. Combinagdes diferentes
de didzmetros de tubos e tipos diferentes

de ampliagao foram estudados e avalia-
dos. Caixas plasticas de agua foram
criadas e a analise dos custos globais
revelou gue esse novo modelo poderia
realmente ser produzido com custos
mais baixos que os antigos modelos,
além de exigirem apenas a metade da
forga de acionamento (gradiente de
temperatura),

Com referéncia a figura 7, o siste-
ma de enxaguamento existente incluia
tanques de arraste que eram acoplados
para alimentar o evaporador FVP-35. O
destilado oriundo da conexdo terminal
N3 foi levado aos tanques intermedia-
ros de enxaguamento. Os Gltimos tan-
gues de enxaguamento serviam como
enxaguamento aberto e sao alimentados
por dgua morna oriunda dos condensa-
dores. A taxa de recuperagio é
120.000 - 250 .
30000 X 100 ou 99.8%, reduzin
do a carga no atual sistema de destrui-
¢ao de maneira dramatica. Tanques de
sobrecarga foram instalados para auxi-
liar nas demandas de pico. Dados estio
sendo recolhidos para determinar a
poupanga de produtos quimicos de des-
trulgao € custos de remogao, assim co-
mo poupanga na ufilizagio de cadmio e
cianureto recuperados. A temperatura
alta ambiente na Flérida agravara a for-
magio de carbonatos no banho, mas os
banhos serdo soprados periodicamente
para o tangue de concentrado que supre
o cristalizador e evaporador. Esse pro-

Galvanoplastia

cedimento dard lugar no banho para o
cadmio e o cianureto recuperados, me-
nos os carbonatos extraidos no cristali-
zador.

As bombas de calefagao, o evapo-
rador de climbing film FVP-35, o crista-
lizador e os trocadores de calor BAT
foram todos descritos acima. A figura 7
mosira como esses componentes foram
sinergizados com o sistema de enxagua-
mento para formar um sistema comple-
to de revestimenio de cianureto para
recuperagio em ciclo fechado. O reves-
timento de cidmio é uma operagao es-
sencial na inddstria de revestimento de
linhas de adugio de ar. Sistemas de
destruigao caros, recuperagio eletroliti-
ca ou processo de membrana nio pro-
VAram ser economicamente viiveis para
o cianureto. Economia preliminar pro-
jetada para a instalagio na Florida Pla-
ling & resumida abaixo:

—Economia anual estimada em
destruicao de cianureto = USS20.000
— Poupanga anual

estimada em produtos

quimicos de revestimento= USS$ 30.000
—Poupanga anual

estimada em coleta

de dgua, esgoto e residuos = USS 5.000

LISS 55.000
Aumento nos custos com forga =4.300
Poupanga anual projetada USS 50.700

DACROMET®320 -
DACROMET ® PLUS

Revolucionario tratamento anti-corrosivo;
largamente difundido entre as industrias au-
tomobilisticas, eletro-eletronica e civil. Fato
este justificado pelas excelentes caracteristi-
cas deste processo. Sua superior resisténcia a
corrosao e a nao hidrogénizacao garantem
performance acima dos tratamentos anti-

COTTosSivos COnvencionais.
LICENCIADA METAL COATINGS

’.REVES CROM
U

REVESTIMENTO DE METAIS LTDA,
AV. DONA RUYCE FERRAZ ALVIM, 2.715-FONE: 456-1988-CEP 09900- J.RUYCE - DIADEMA-S.P.
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Metalizagdo

ratamento com permanganato
aicalino mos processos de etch-back

Na década de 80 ocorreu um crescimento considerdvel do mercado de
circuitos multilayers com requisitos de qualidade sempre mais elevados. Isto
estimulou o estudo e a colocagao em esidgio de operagdo de novos processos
que fossem capazes de resolver os problemas especificos que normalmenie

encontram-se na produgde destes circuitos. Este trabalho, de autoria de
Francesco Tomaiuolo ¢ Paolo Montangero, da R & D Laboratori
Alfachimici, da Itdlia, apresenta um nove processo de eich-back/desmear ¢ os
resultados positivos gue apresentam na fase seguinte a metalizagao.

Foto | — Paredes de um furo de um circuito
multilayer apds a melalizagde observada
com o microscdpio eletronico (SEM), am-
pliado 700 vezes. Nota-s¢ uma extensa tona
de resina ndo metalizada (void).

Foto 2 — Defeite andlogo ao reproduzido na
foto 1. Porém, a falta de metalizagdo neste
caso & menos extensa (ampliacdo a 5000
veres).

H;Tﬂll.mmh de Superticie

Os métodos de etch-back/desmear
normalmente empregados pelas indis-
trias de circuitos impressos estio basea-
dos no uso do dcido sulfirico, do acido
cromico e no sistema de plasma. Qual-
quer que seja o processo de etch-back
utilizado, a metalizacho dos circuitos
multilayers apresenta, as vezes, alguns
problemas caracteristicos, normalmen-
te ausentes na metalizagio dos circuitos
de dupla face.

Alguns destes problemas: a exis-
téncia de voids (falta de metalizagao
nos furos, como esta ilustrado nas fotos
1, 2 e 3): a existéncia de pullaway (bo-
lhas, zonas onde o depdsito de cobre
quimico separou-se das paredes do fu-
ro, como nas fotos 4, 5, 6, 7 e B);
dificuldades para assegurar um bom
contato dos depositos de cobre quimico
nos estratos internos em cobre, deter-
minada pelos residuos da furagdo par-
cialmente solubilizados mas ainda pre-
sentes no furo, espargidos sobre os ex-
tratos internos. Este problema encon-
tra-se¢ com maior intensidade apds um
processo de etch-back sulfurico inade-
quado, como € mostrado nas fotos 22,
23 e 24; finalmente a falta de reproduti-
vidade dos resultados quando se troca o
matenal base.

Entre as varias causas destes pro-
blemas, freglentemente a mais impor-
tante é a inadequada preparag@o ou

mesmo a cxisléncia de condigoes na
superficie do furo — exemplo, uma su-
perficie muito lisa ou muito desativada
e, portanto, pouco receptiva no con-
fronto de particulas cataliticas .

Foto 3 — Secpdo metalogrdfica de um furo
de wmi eircuilo multilaver acabado, deféituo-
50 pelos indmeros voids. Podem-se abservar|
duas "interrupgdes’” no depdsito ao longo
das paredes do furo.




Metaliza¢do

Foto 4 — Imagem obtida no microscdpio
eletrdnico e ampliada 100 vezes do interior
de um furo de um multilayer apés a metali-
tagdo. E visivel uma ampla zonag em que o
depdsito de cobre guimico sobre a superficie
e#m resing epoxy destacou-sé (pullaway).

Foto § — Secgdo metalogrdfica de um furo
de um muliilayer apds a metalizagdo. Estd
presente kma zona em que o depdsito de
cobre quimico destacou-s¢ fortemente da pa-
rede do furo em correspondéncia da resing
EPOXY.

|

Tratamento com Permanganato Alcalino

Em resposta a esses problemas
apresentados, foram desenvolvidos
processosde elch-back/desmear poten-
ciados que enfrentam as dificuldades ja
colocadas, procurando melhorar as
condigbes da superficie do furo, Estes
ciclos empregam uma solucio oxidante
alcalina com base de permanganato, ca-
paz de desenvolver uma dupla agdo na
superficie de resina epoxy

Variagio topogrifica — O trata-
mento com a solugdo oxidante alcalina
modifica substancialmente o aspecto
superficial da resina epoxy com um no-
tavel aumento da drea de resina epoxy
exposta e, portanto, disponivel para a
ancoragem do suceéssivo deposito de co-
bre quimico (fotos 9 a 10). A superficie
epoxy assim transformada, micro-ata-
cada e tornada porosa, permite um forte
aumeénto na aderéncia mecénica entre o
deposito de cobre quimico e a parede do
furo com uma drastica redugio do fendo-
meno de pullaway.

Modilicagtes quimicas — O grau de
atague e o aspecto da superficie depen-
dem fortemente das caracteristicas da
resina epoxy submetida ao tratamento.
Com alguns materiais (*"duros’’}, o as-
pecto superficial observado com o mi-
croscopio eletronico é apenas levemen-
te modificade, apresentando pequenos
simais de atague (fotos 11, 12, 13 e 14)

As provas desenvolvidas empre-
gando-se multilayers constituidos por
resina epoxy “‘dura’’ demonstraram,
porém, que também neste caso o trata-
mento com solucdo oxidante alcalina
produz um sensivel aumento de aderén-
cia entre o cobre guimico e a resina
epoxy com desaparecimento quase total

Foto 6 — Ainda o fendmeno de pullaway
apds a metalizagdo. Estdo presentes nume-
rosas ronas de destaque, mas o depdsiio
guimico neste caso ndo apresentou bolhas.

Foto 7 — Em ampliagde de 400 vezes, nofa-
s¢ mais uma zona de despreendimento.

<
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Metalizagdo

processo de etch-back tradicional. A super-
ficie em resina epoxy estd completamente
fiza e limpa.

o

Faoto 10 —

\furo de multilayer submetide ao nove pro-
cesso de etch-back sulfifrico que inclui o
tratamienta com a solugdo de permanganato
alcaling. E muito evidente o ataque da resi-
na epoxy produzida por este nove ciclo.

Foto 14 — Ampliada 700 vezes, pde-se em
evidéncia as zonas de limite entre dois extra-
tos de resing epoxy num multilayer.

26-Tratamento de Superficie

do fendmeno do pullaway. Tais resulta-
dos justificam-se apenas com uma agao
de modificagio quimica da resina gue,
em seguida ao tralamento novo, trans-
forma-se numa superficie altamente ati-
vada e receptiva, em grau de determinar
um aumento de aderéncia.

Ambos os efeitos descritos (varia-
¢ao topografica e modificagdo quimica
da superficie) levam a uma catilise mais
uniforme e tenaz que determina tam-
bém uma drastica redugdo do problema
dos voids (fotos 15, 16, 17 e 18),

Possibilidade de Emprego

O oxidante alcalino pode ser em-
pregado em todos os processos de etch-
back (acido cromico, édcido sulfirico,
plasma) e permite a obtengio de nota-
veis melhoramentos gqualitativos. Po-
rém, € indispensavel inserir esta passa-
gem de modo correto no ciclo de etch-
back utilizado (esquema 1),

Esquema 1
Etch-back| | Etch-back Plasma
Sulfirico Crimico Etch
1 i
I i
(RN | — ;

e

Condicionamento resina
epoxy com solvente

|

Permanganato alcalino

Redugiio residoos
de permanganato

Ataque tibras de vidro

Tratamentos complementares  so-
lugio de permanganato alcalino séo: a)
condicionamento da resina epoxy com
um solvente adequado; b) redugio do
permanganato residuo absorvido na su-
perficie do furo.

Condicionamento da Resina com Solvente
Para deixar o maximo de eficiéncia

do tratamento com permanganato alca-
lino € indispensavel que a resina epoxy

Fotos 11, 12e 13 — Ampliagio a 1.000 vezes
mostrando o aspecto de trés diferentes su-
parficies epoxys submetidas a um processo
de etch-back sulfirico potenciade, incluindo
o rratamento de permanganato alcaline. A
foto 11 apresenta um multilayer com resina
“dura'’, enquanto a 12 traz uma resing nor-
mal @ a [3, uma resina “‘mole'’. Pode-se
notar como a profundidade ¢ o tipo de ata-
que variam em fungdo do material conside-|
rado.

Foto 15 — Furo de um circuito muliilayver
tratado segundoe o nove processo de etch-
back sulfiirico com permanganato alcaling,
conservado apds a metalizagdo quimica
(100 vezes de ampliagdo). Nota-se a comple-
ta cobertura do furo ¢ a auséncia de desta-

ques do depdsito de cobre quimico.
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Foto 16 — Secgdo metalogrdfica do multi-
layer precedente ¢ evidencia a dtima aderén-
cia do depésito de cobre quimico na parede
do furo em correspondéncia dao resina epoxy.

Foto 17 — Andlogo ao precedente, eviden-
cia, ao contrdrio, a dlima metalizacdo das
fibras de vidro e, como a precedente, a boa
ligagdo entre o extrato interno e o depdsito

de cobre quimico.

seja adequadamente preparada. No ca-
s0 do ciclo de etch-back com base de
acido sulfdrico, ja esta previsto um tra-
tamento com uma solucao solvente con-
dicionante que tem a fungio primdria de
levar os residuos sulfiricos deixados na
passagem para acido sulfdrico,

Quando s¢ introduz o ataque com
permanganato alcalino neste ciclo de
etch-back, 0 mesmo solvente desenvol-
v & agao de asportar os residuos sulfi-
ricos do condicionamento ¢ a ativagao
da resina epoxy para o tratamento se-
guinte no permanganato alcalino.

Ao contriario, nos casos de etch-
back com base de acido cromico e no
caso do plasma-etch & altamente acon-
selhado um adequado tratamento pré-
vio numa solugdo solvente gque ‘‘ate-
nue’’ aresina epoxy e, portanto, facilite
o atague no oxidante alcalino (fotos
19,20 e 21).

De fato, num ciclo de etch-back
sulfinico convencional pode ocorrer,
nos trabalhos em “‘cestos'’, que o ata-
que nos furos de diametro menor dos
elementos centrais no cesto tratado nao
sejam uniformes elou suficientes, que
as lavagens sucessivas nao sejam efica-
zes ¢, portanto, a limpeza dos furos nao
resulte adequada. Sobretudo, quando a
furagio é de baixa qualidade (foto 22)
este processo de etch-back inadequado
(foto 23) pode conduzir a graves defei-
tos no circuito pronio (foto 24). Nestes
casos, 0 uso da solugao de permangana-
to alcalino pode suprir esta caréncia,
compensando as inaptidoes dos trata-
mentos anteriores ¢ assegurando uma
limpeza do furo razoavelmente boa (fo-
tos 25 e 26).

Este novo processo de etch-back
sulfarico conduz a resultados, do ponto
de wista de limpeza do furo, compara-
veis em gqualidade e confiabilidade
agqueles que se obtém normalmente com

TAMBEM SOMOS -
|0S MELHORES.

. Rua Cachoeira, 1.624 - Tel.: 948-5366 (tronco) - CEP 03024 - Sao Paulo - SP ~
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Metalizacdo

Foto 18 — Secgdo metalogrdfica de um furo
de um multilaver acabado apés refusdo,
processado de acordo com o nove ciclo de
etch-back sulfiirico potenciado. Ndo se nota
nenhum desprendimento do depdsito-sobre
as paredes do furc e se evidencia a boa
ligagdo com o cobre nos extratos infernos.

Rl 5

Foto 19 — Furo de multilayer tratado com
um ciclo de etch-back erdmico convencional,
ampliado |.000 vezes. Note-se como a Su-
perficie epoxy tem um aspecto “‘desfaceta-
do™’, tipico desre etch-back.
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Foto 20 — An&!ngu d foto anmterior, mas
refere-se o um multilayer que foi submetido a
um atague na solugdo de permanganato al-
caline. Notar as microfissuras obtidas com
este (ratamento complementar. Ampliado
1.000 vezes.

Foto 21 — Parede de um furoe de multiextrarol
submetido a um etch-back cromico seguido

por condicionamento com um aporiuno sol-

venle ¢ assim seguido pelo alaque com per-

manganaie alcaling. Estdo mais do que evi-

dentes os “‘sinais'" desse atague com per-

manganate. Ampliagdo a 1.000 vezes.

B
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Folo 22 — Paredes de um fnm:r de muInIa}rzr
apds furagdo, ampliadas 400 vezes: estd
bem visivel a presenca do smear no cobre do
extrato inferno em conséqiéncia de uma fu-
ragdo defeituosa.

Fato 23 — A:p:cla de um extrato interno de
wm mullilayer processado com um ciclo de
efch-back sulfirico convencional, ndo con-
duzido perfeitamente. No cobre sdo visiveis
alguns residucs de resina. Ampliagdo a 700

Ll

um ciclo de etch-back crfmico, sem ter,
porém, os inconvenientes deste que se
reportam ao uso deste altimo ciclo — a
existéncia de cromo hexavalente nos
efluentes, eventuais dificuldades de
metalizagao, etc..

" Redugdo dos Residuos de Permanganato

Esta passagem é necessaria para
reduzir e afastar os residuos de perman-
ganato € os produtos da reagio absorvi-
dos na superficie do furo. Evitam-se
dessa forma possiveis inconvenientes
no processo de metalizagio e arrastes
perigosos nos varios banhos suces-
SIVOS.

Ciclo de Etch-back Sulfirico Potenciado

Além de promover a aderéncia do
cobre quimico nas paredes do furo e
facilitar a metalizagio uniforme e com-
pleta da resina epoxy, a introdugao do
oxidante alcalino no ciclo de etch-back
sulfirico aumenta consideravelmente a
garantia de obtengio de um furo “‘lim-
po'". Este banho melhora, portanto, a
confiabilidade deste processo de etch-
back de maneira notavel e a elasticidade
do emprego dos estigios que o prece-
dem — por exemplo, quando trabalha-
se com banhos que estejam fora dos
parimetros de otimizagao ou em fase de
eXaustao,

Conclusoes

A introdugao de um novo trata-
mento que utilize uma solugdo oxidante
alcalina com base de permanganato nos
ciclos de etch-back/desmear dos circui-
tos multiextratos, consegue resolver
muitos problemas conexos a sua produ-
¢ao. Particularmente resolve-se os pro-
blemas de aderéncia do depdsito de co-
bre quimico na parede do furo {pulla-
way), os problemas de falta de metali-
zagio (voids) e se obtém furos mais
limpos, especialmente no processo de
etch-back sulfirico, aumentando a elas-
ticidade do completo processo de etch-
back.

O uso de permanganaio alcalino
compaorta, lodavia, algumas desvanta-
gens de tipo operacional — temperatura
de trabalho elevada, tempo de trata-
mento mais longo, necessidade de tan-

dificuldades a mais na perfeita metali-
zagao das fibras de vidro que, de qual-
quer modo, se superam facilmente utili-
zando um processo de metalizagio ade-
quado. Tais desvantagens sio ampla-
mente compensadas pela melhora quali-
tativa do produto acabado, pela supe-
rior confiabilidade de todo o processo
completo de etch-back e, portanto, pela
drastica redugio do percentual de rejei-
tos causados por um tratamento de
etch-back inadequado.

Foto 24 — Sa:;aa metalogrdfica de um furo
de multilayer acabado, processado com um
etch-back sulfirico inadequado. Nota-se a
presenga de resina espargida no extrato in-
terno gue impede a ligacdo elétrica.

Foto 25 — Confronto com a secgdo metalo-
grifica de um multilayer acabado tratado de
acarde com o novo ciclo de etch-back sulfi-
rico potenciado. Fica vem wvisivel o bom
conlato enftre o extralto inferno em cobre e

depdsito no furo. o[

Foto 26 — Parede de um furo de um mulri-
layer processade de acorde com o nove
ciclo de etch-back sulfirico potenciado, am-
pliado 200 vezes. Pode-se notar a perfeita
limpeza do extrato interno em cobre ¢ de todol

o furo.

18-Tratamento de Superlicie
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Efluentes

Melhor protecao contra corresao,

combatendo também a poluicao

A necessidade de uma maior protegdo anticorrosiva das carrocerias de automéveis levou as montadoras a mudarem
o processo de pintura com eletrodeposigdo por imersdo anddica para o processo catodico. Este sistema, entreianio,
contém chumbo, que se apresenta em forma de ligagdes complexas. Uma melhoria da protegdo anticorrosiva foi
obtida com o emprego de um enxaguamento contendo dcido cromico apés a fosfatizagdo, e os metais toxicos pesados
que se encontram nos efluentes das montadoras requerem medidas adicionais no que diz respeito ao tratamento de
efluentes, Este trabalho, de autoria do engenheiro Juan Alloza Morillo, da Durr do Brasil S.A., foi tema de
concorrida palestra apresentada em outubro passado durante o IV Ebrats’85 e ndo consta nos anais daquele
congresso, € informa sobre as diversas etapas de processo de tratamento que, de forma isolada ou combinada,
podem ser aplicados nos processos de tratamento de efluentes da indiistria metalirgica.

As substiincias quimicas usadas na
pintura de automdveis sio, em parle,
produtos que ocasionam grandes danos
sobre a vegetagio € os seres humanos.
Para eliminar ou diminuir esses danos
ao meio ambiénte, a unidade de trata-
mento de efluentes deve ser feita de tal
modo que o descarte do efluente desta
unidade, despejado em coletores de
afastamento de despejos, obedegam as
exigéncias legais existentes.

Uma das substdancias mais impor-
tantes para a vida humana € a agua. Sao
emprégadas enormes quantidades nas
instalagoes industriais, nas atividades
domésticas e na agricultura, Apesar de
encontrar-se em abundincia na nature-
za, a possibilidade de uso depende do
conteddo de impurezas. A {im de torna-
Ia util para fins especificos, necessita-se

de purificagao ou tratamento.

A legislacio de prevengio e con-
trole da poluicio da agua, em vigor
no Estado de S&o Paulo (Decreto n®
B.468, de 8 de setembro de 1976), prevé
gue os efluentes originados de qualguer
fonte poluidora somente poderio ser
langados em sistema de esgotos provido
de tratamento com capacidade e tipo
adequados, se obedecerem as seguinies
condigoes:

[. pH entre 6,0 e 10,0,
11. Temperatura inferior a 40°C.

I1I. Materiais sedimentaveis até 20
mlfditra.

IV. Auséncia de dleos e graxa visiveis e

concentragio maxima de 150 mglitro
de substancias soliveis com hexano.

V. Auséncia de solventes, gasolina,
dleos leves e substincias explosivas ou
inflamdveis em geral.

VI. Auséncia de despejos que causem
ou possam causar obstrugdo das canali-
zagdes ou gqualguer interferéncia na
operacio do sistema de esgotos.

VII. Auséncia de gualquer substincia
em concentragbes potencialmente toxi-
cas a processos biologicos de tratamen-
to de esgotos,

VIII. Concentragbes maximas dos se-

guintes elementos, conjuntos de ele-
mentos ou substincias:
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Efluentes
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a) arsénico, cddmio, chumbeo, co-
bre, cromo hexavalente, mercurio, prata
e selénio: 1,5 mglitro de cada elemento.
Se mais de um, vide alinea e, a seguir.

b) eromo total e zinco: 5,0 mg/litro
de cada elemento. Se mais de um, vide
alinea e.

c) estanho: 4,0 mg/litro. Se em con-
junto com outros elementos, vide alinea
e,

d} niquel: 2,0 mg/litro. Se em con-
Junio com cutros elementos, vide alinea
€.

e) todos os elementos constantes
das alineas a a d deste incluso, exceto o
cromo hexavalente: total de 5,0 mgflitro.

f) cianeto: 0,2 mg/litro,

g) ferro solivel (Fe'+) ou ferro bi-
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valente: 15,0 mg/litro.
h) fenol: 5,0 mg/litro.
i) fluoreto: 10,0 mgfitro,
i) sulfeto: 1,0 mglitro.
[} sulfate: 1.000,0 mglitro.

IX. Regime de langamento continuo de
24 horas por dia, com vazio maxima de
até 1,5 vezes a vazho didria (média).
X. Auséncia de dguas pluviais em qual-
quer quantidade. Se o langamento dos
efluentes se der em sistema pablico de
esgotos desprovidos de tratamento com
capacidade e de tipo adequado, a legis-
lagao prevé redugio nestes limites de
acordo com a classificagao das dguas
que constituirdo o destino dos mesmos,
exceto com relagdo a Classe 1, na qual
nao € tolerado o langamento de efluen-
tes, mesmo tratados,

Classe 1: Aguas destinadas ao abasteci-
mento doméstico, sem (ratamento
prévio.

Classe 2: Aguas destinadas ac abasteci-
mento doméstico apos tratamento con-
vencional, a irrigagdo de hortaligas ou
plantas frutiferas e & recreagio de con-
talo primério (natagio e atividades se-
melhantes).

Classe 3: Aguas destinadas ao abasteci-
mento doméstico apos tratamento con-
vencional, a preservagio de peixes ¢
outros elementos da fauna e da florae a
dessedentagao de animais.

Classe 4. Aguas destinadas ao abasteci-
mento doméstico, apds tratamento
avang¢ado, ou A navegagdo, & harmonia
paisagistica, ao abastecimento indus-
trial, & irrigagio ¢ a Us0s MEnos exi-
gentes.




No estagio da coagulagio, no pri-
meiro passo do tratamento, o efluente
pegajoso, contendo tinta chumbao, & se-
parado ¢ deslocado através do aumento
de pH (pH maior que 10), O passo se-
guinte, precipitagio de chumbo como
fosfato de chumbo, ocorre no estagio
de precipitagio e abaixamento, em um
valor de pH de 8 a 8,5, Como meios de
precipitagio sio empregados fosfatos
da fosfatizagiio da zona de pré-irata-
mento e produtos guimicos especiais
para melhor precipitagao do fosfato de
chumbo.

Para mantér o custo operacional o
mais baixo possivel, sdo empregados
para o ajusie do valor de pH, especifi-
camente para reducéio do pH, acidos e
efluentes descartados da limpeza do
trocador de calor (HNO4y), do trocador
de citions, e o efluente acido prove-
niente do desenvolvimento de cromo.

Origens ¢ Volumes dos Efluentes de
Instalagdo de Pré-Tratamenio
por Imersdo e Pintura
Cataforética por Eletrodeposigdo
Tratamento de Efluentes

O esquema apresentado na Figura
1 mostra os principais pontos de descar-
te ¢ quantidades de efluentes que ocor-
rem num processo de pré-tratamento
por imersio e pintura cataforética. A
base & o volume de produgiao de carro-
ceria de 50 unidades hora, sendo a su-
perficie da carroceria de cerca 70 m’
cada,

Caracteristicas dos Efluentes

A Figura 2 mostra a natureza dos
efluentes resultantes de um pré-trala-
mento com fosfatizagao de zinco e de
uma instalagiio de pintura cataforética.
(s dados de concentragido, assim como
os materiais componentes, someénte po-
dem ser vistos como valor orientativo,
pelo fato destes dados serem dependen-
tes de cada unidade de pré-tratamento e
da composigao de cada banho.

Sistema de Tratamento dos Efluentes

Ag adguas sao, de acordo com seu
conteudo e dos seus valores de pH,
coletadas separadamente em tangues
pulmées, sendo em seguida encaminha-
das & unidade de tratamento de aguas.

AF 3, ilustra o sisterna katak (kat-
cataforese, abwasser - efluente descar-

Efluentes

figura 3
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tado; koagulieranlage - coagulagao) ea
principal unidade desse sistema é com-
posta por um estagio de coagulagio, um
estigio de precipitagio de chumbo e
neutralizacio, um estagio de flocula-
Ao, um estagio de sedimentagio ¢ um
estigio de filtracao,

A dosagem de um produto auxiliar
no estagio da floculagio permite o em-
prego do decantador inclinado que eco-
nomiza espago, servindo para a separa-
¢a0 dos materiais solidos acumulados.
A agua clarificada transbordada pode
ser encaminhada diretamente para o
controle final do pH, sem passar por
outros estigios, sendo langada a seguir
na rede piblica de esgotos. O lodo des-
carregado do decantador inclinado € en-
caminhado a um filtro prensa onde é
submetido a um processo de compacta-

0Os outros efluentes da unidade de
pré-rratamento sio bombeados para o
estigio de neutralizagio, logo apds o
tangue pulmao. O processo é apresentia-
do esquematicamente na Figura 3.

Descrigao detalhada dos passos do
processo geral,

Para prolongar a durabilidade dos
banhos de desengraxamento, os resi-
duos sdlidos, assim como os dleos ¢
graxas sao continuamente removidos
dos banhos. Os residuos solidos sio
separados e recolhidos num recipiente
do tanque com arrastador, e oOleos e
graxas s@o removidos através de um
separador de dleo. Para a separacio do
dleo emulsionado, utiliza-se uma unida-
de de ultrafiltragio. O processo é des-
crito na Figura 4.

Tratamento dox Efluentes

Do transbordo dos banhos de enxa-
guamento ¢ do processo da unidade de
ultrafiltragiio, o filtrado é encaminhado
junto com a agua da lavagem usada
continua e descontinua para o tangue de
neutralizagio. A reciclagem da fosfati-
zagio pode ser observada na Figura 5.

O lodo originado no banho de fos-
fatizagio é separado conlinuamente
num decantador inclinado e descarrega-
do de tempo em tempo no concentrador
de lodo de fosfato. A solugio de fosfalo
que transborda no decantador inclinado
¢ reconduzida ao banho. O lodo de fos-
fato concentrado é bombeado para um
filtro-prensa cujo filtrado é igualmente
reconduzido ao banho e o lodo compac-
tado deve ser removide para aterro sa-
nitirio.

Ji o dcido nitrico de limpeza de
trocador de calor ¢ adicionado direta-
mente na unidade de neutralizagho. E a
agua de transbordo do tanque de enxa-
guamento apds a fosfatizacio € recolhi-
da continua e descontinuamente no tan-
que pulméo, e adicionada constante-
mente & unidade de neutralizacio.

Ma seqiiéncia do processo e trata-
mento de efluentes na zona de passiva-
¢ao (Figura 6), o banho de passivagio
usado é rejeitado de tempo em lempo
no tangue pulmio da solugio cronica. A
durabilidade do banho é de aproximada-
mente duas a quatro semanas.

Para se conseguir uma perfeita
aplicagio da tinta eletroforética, as car-
rocerias sio lavadas com dgua DI, O
efluente resultante, que contém pouco

cromo, transborda continuamente para
0 banho de lavagem por imersao e é
regenerado apos uma pré-filtragio na
unidade produtora de dgua deionizada.
Os efluentes descartados, acidos,
alcalinos, e contendo cromo da unidade
DI, sio juntados no tangue pulmio de
solugio cromica ¢ bombeados continua-
mente ao desenvenenamento de cromo.
O proprio banho de enxaguamento por
imersiio € descarregado de tempo em
lempo no tangue de solugio crimica.

Reciclagem de Cataforese

Esta € a seqiiéncia do processo, de
acordo com a Figura 7:

Circulacio anolitica — o acido ori-
ginado durante o processo de deposigio
eletroforética, por exemplo o dcido acé-
tico ou formico € continuamente remo-
vido pela recirculagho anolitica. Sem
esta remogio, o valor do pH da tinta se
deslocaria cada vez mais para o campo
dcido. Membranas semi-permedveis
montadas em células de didlise remo-
vem o acido do banho, sendo conduzido
ao tanque de anolite. Uma célula con-
troladora de condutividade comanda a
adicho de dgua DI para o tanque de
anolite.

Circulacio de ultrafiliracio — As-
sim como na pintura por imersio anafo-
rética, também na pintura cataforética,
a tinta & ultrafiltrada, e o filtrado resul-
tante é usado como meio de enxagua-
mento. O ultrafiltrado é ainda aprovei-
tado para enxaguamento em banhos de
recirculagio, sendo finalmente esgui-
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Pulmio para Pulmio para
aliupmiles afluentes das
discontinuos ronas O

chado sobre a carroceria na saida do
banho de imersiao em gquantidade igual
ao ultrafiltrado produzido pela UF. De
tempo em tempo, o ultrafiltrade € des-

cartado ao tanque pulmao de dgua com
tinta, como efluente descontinuo. A
guantidade produzida é de aproximada-
mente 0,05 a 0,007 litros/m* de superfi-

cie a ser {ratada.

Enxaguamento por imersio e lava-
gem com agua DI — A altima lavagem
das carrocerias é feita com dgua total-
mente desmineralizada. O tanque para
ENXaguamento por imersao recebe esta
agua, ¢ da calha de transbordo ¢ condu-
zida para o tangue pulmio de efluente
de agua deionizada. A dgua de enxagua-
mento por imersao, € de tempo em tem-
po descarregada no tanque pulmio de
efluentes DI,

Processo de Tratamento de Efluentes

Para se obtler uma coagulagio da
tinta sem problemas, € necessario que o
efluente da tinta mantenha constante a
vazdo, teor de solidos e o valor de pH.
Por isso sdo previstos dois recipientes
de acumulo (pulmdes). Os efluentes
com uma forte variagio no teor de cor-
pos solidos séo conduzidos ao pulmio
KTL I, sendo dai constantemente do-
sados no pulmao KTL II. MNeste tam-
bém, sao descartadas as apuas conti-
nuas ¢ descontinuas, provenientes do
tanque de enxaguamento por imersao.

Fungiio do recipiente de acimulo do
KTL I — Este recipiente serve para o
recebimento dos seguintes efluentes:
ultrafiltrade descartado, efluentes re-
sultantes das sedimentagdes das bom-
bas efluentes dos processos de limpeza
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e lavagem na umidade de ultrafiltragao.
Para evitar a sedimentagao da tinta, de-
ve ser previsto um misturador ou uma
recirculagio constante. O efluente é
bombeado continuamenle para o reci-
piente de acimulo KTL II, através de
uma bomba de transferéncia. A quanti-
dade transferida é de aproximadamente
0.2 a 0,5 m"hora.

Fungéio do recipiente de acimulo do
KTL II — Este serve para o recebimen-
to da dgua DI contendo particulas de
tinta quando do esvaziamento do banho
de enxaguamento por imersdo ¢ do
transbordo constante deste mesmo ba-
nho. A quantidade resultante do trans-
bordo é de aproximadamente 1,0 a 2,0
litros/m? de superficie de chapa lavada.

Tratamento das solugdes anoliticas
— A solucio anolitica dcida transborda
do recipiente anolitico (aproximada-
mente 0,03 litros/m* da superficie trata-
da), sendo transferida para um recipien-
te de acimulo e dosada continuamente
na unidade de neutralizagio. Ela serve,
assim, como produto quimico neutrali-
zante para o efluente resultante do coa-
gulado, altamente alcalino.

Coagulaciio da tinta — O efluente a
ser tratado contém, eénitre outros, parce-
las de aglutinadores (resinas) e pigmen-
tos na forma liguida e em suspensao.
Este material, em parte pegajoso, é nio
descolado e separado através de coagu-
lagdo, com o aumento do valor de pH
de aproximadamente 6 para aproxima-
damente 10, podendo transbordar para
a unidade de neutralizacio, seguindo

posteriormente para outros lratamen--

tos. Os produtos quimicos reativos, co-
mo hidroxido de sodio ou hidrdxido de

M-Trataments de Superficic

calcio, sao dosados em quantidade que
visa manter o valor do pH 10. Caso este
valor nio seja alcangado, ento, adicio-
na-se através de um medidor, uma do-
sagem exira de produtos quimicos reati-
vos, até que o valor tedrico seja efetiva-
mente alcancado. Para se obter um
completo descolamento e coagulagio,
deve-se manter um tempo de permanén-
cia de aproximadamente 5 a 30 minutos,
O eletrodo de pH empregado deve ser
equipado com uma instalagio de lava-
gem automética.

Aciimulo ¢ Desenvolvimento do Effuente
Coniendo Cromo

Da zona de passivagio, o5 seguin-
tes efluentes seguem para o desenvene-
namento de cromo: solugio crdmica
usada na passivagio; dgua de enxagua-
mento com baixo teor cromico do ba-
nho de enxaguamento; efluente dcido
do trocador de céitions; efluente alcali-
no do trocador de &nions e agua de
lavagem do filtro de areia.

Os efluentes citados acima sao acu-
mulados num tanque pulmido e conti-
nuamente levados ao desenvolvimento
cromico. A redugio do eromo ocorre de
hexavalente para trivalente no campo
acido (pH 2 a 2,5) com solugao de bisul-
fito de sodio. O acido cloridrico serve
para a acidulagdo a fim de evitar o
desprendimento do gis S02. O efluen-
te cromico Acido trivalente (III) é con-
duzido continuamente ao processo de
neutralizagao posterior.

Neutralizagae Continua

Este estigio de tratamento tem a
tarefa de transformar vérios metais pe-

sados desprendidos em solugiio de bai-
xa solubilidade, através da dosagem de
produtos quimicos apropriados, nuin
valor de pH que esta dentro do campo
permitido, para descarga no coletor de
despejo de aguas piblicas. Para a neu-
tralizagdo bruta, sao conduzidos vérios
efluentes pré-tratados e ndo pré-tra-
tados.,

Como estes diversos efluentes
apresentam valores de pH diferentes,
variandd de 1 até 10, consegue-se uma
miltua pré-neutralizacio e, assim, o uso
de produtos neutralizantes é reduzido.
A Flgura 2 (item 5) mostra os valores do
pH para os efluentes a serem neutrali-
zados. O melhor campo de pH estd
entre B e 8.5.

Como produtos neutralizantes sao
empregados idcido cloridrico e cal hidra-
tada, ou ainda, soda caustica, com uma
solugio de cloreto de calcio. A adigio
de uma solugio de cloreto de ferro 111
permite obter através da precipitagao
de hidrxidos de ferro uma lama volu-
mosa gue, pela grande capacidade de
absorgdo, reduz a quantidade de conta-
minantes organicos. Este efeito & con-
seguido pela precipitagiao dos fosfatos
de cilcio. Assim, é conseguida uma
substancial redugio da carga de DBO
{Demanda Biogquimica de Oxigénio). O
chumbo liberado é precipitado como
fostato de chumbo através de continua
adigio de solugio de fosfato de sodio,
bem como através de efluentes fosfi-
licos,

Floculagdo

Para se obter uma melhor sedimen-
tagio dos flocos, € dosado continuada-
mente neste estagio um policletrdlito
nio ionico. Um misturador de baixa
rotagio € ulilizado e o tempo de 10
minutos de permanéncia € suficiente.
Outra melhoria na formagio de fléculos
& obtida por uma certa guantidade de
lodo do acumulador de lodo, denomina-
do engrossador, que é dosada continua-
mente ao estigio de {loculagio (proces-
50 de contato de lama).

Sedimentagdo e Filtragdo

Ma separagio com decantadores os
separadores de lamelas sio de alta efi-
ciéncia, e em relagio acs decantadores
convencionais necessitaram de um
espago substancialmente menor. Como
nao se pode esperar por um crescimen-
to de flocos em vista da curta perma-
néncia, os flocos devem ji estar forma-
dos antes da entrada nos decantadores.
Para evitar uma desintegragio dos flo-
cos formados, a floculagdo € mostrada
de tal modo, que possibilite uma conti-
nua e livre descarga até os decantado-
res. O lodo que sedimenta é conduzido
ao engrossador de lodo, denominado

acumulador de lodo, continuamente por
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bomba, ou alternadamente através de
vialvulas automdaticas controladas por
relé de tempo. A dgua clarificada trans-
bordada é conduzida diretamente ao po-
go de controle final de pH.

0 acumulador de lodo serve para o
recebimento do lodo ja descarregado
dos decantadores inclinados. Um mis-
turador de baixa rotacdo deve evitar
que a lama de tinta coagulada se sedi-
mente ¢ endurega em um periodo de
parada prolongada. Todos os tubos con-
dutores de lodo devem, por este moti-
vo, serem facilmente laviveis.

Para a desidratagio do lodo, € utili-
zada uma cimara de filtro-prensa. O
lodo residual do filtro & bastante com-
pacto e apresenta um teor de agua de
aproximadamente 60%. Para o bombea-
mento, a dgua rotativa de deslocamento
positivo (Nemo) é a que se mosirou
mais adequada.

Concenirados ¢ Lodo

A lama residual do filtro da camara
de filtro-prensa fem gue ser retirada
através de uma empresa autorizada e
ser descartada em um local especifico
(por exemplo, aterro sanitario). O con-
centrado de dleo da unidade de ultrafil-
tragho (teor de 6leo de aproximadamen-
te 40 a 609%), proveniente do estigio de
desengraxamento, pode ser queimado
na casa de caldeiras em queimadores

Custos operacionais

Tipo de custos Valores especificos DM/ano  DM/m’
Depreciagao/amortizagio — 10 anos —— A0 —I, 04
Juros calculados 5% a.a- - 70.000——0,52
Pegas dé reposicao — gstimado 20,000 —— 0,15
Energia elétrica 60kWx3.840x0,2kW 77.650—— 0,21
Manutengio T00h/ano x 40 DMh——x«—28.000—— 0,21
Servigo 1.200 h/a x 40 DM/ ———— 48.000 —— 0,36
Custos totais sem produtos guimicos 333.650——2,49
Produtos Quimicos . . 68.000 —— 0,50
Custos totais com produtos quimicos — 401.650———2,99
apropriados, ou retirado através de em- Consideragoes Complementares

presa autorizada e ser descartade em
local especifico.

Calculos dos Custos Operacionais

Para a instalagiao de tratamento de
efluentes provenientes do pré-trata-
mento e pintura cataforética, o cilculo
dos custos operacionais leva em conta
os seguintes dados:

Tempo operacional/dia 16 horas/dia
Tempo operacional/ano 240 horas/ano
Tempo operacional/ano 3.840 horas/ano
Vazio do efluente tratado

134.400 m*ano
Investimento (aproximadamente)
DM 1.400.000

Para uma produgio de aproximada-
mente 50 carrocerias’hora, a parte para
o tratamento de efluente é de aproxima-
damente DM 2,10 por carroceria.

Com esta apresentagio descreve-
mos um processo completo de trata-
menio de efluentes de aguas residuais
provenientes de um sistema de pré-
tratamento ¢ pintura por imersio cata-
forética. Neste tipo de equipamento, 05
valores exigidos pela legislagio podem
ser obtidos mesmo com as oscilagdes de
composigoes e quantidades dos efluen-
tes tratados. O tratamento adicional de
outros tipos de efluentes pode ser feito,
eventualmente, acrescentando-se esta-
gios de tratamentos complementares.
Esta apresentagio mostra ainda que,
mediante a analise especifica das condi-
¢Oes operacionais ¢ de um cuidadoso
planejamento, é possivel a execugio de
um sistéma seguro em termos de con-
trole de poluigio e vantajoso em termos
de custo.

CABINA PARA PINTURA A PO
Para servigo continuo com pistola
automatica ou manual. A aspiracdo

possibilita o direcionamento do

fluxo de aspiracdo do ar.

dDot;:la de sistema de recuperagdo
e po.

Instalacoes de pintura e
secagem GEMA. Varias
alternativas a sua escolha.

horizontal do piso é regulivel, o que

CABINA PARA PINTURA
COM CORTINA DAGUA
Alternativa para servigos leves,
médios e pesados, em regime
continuo, Com excelente
desempenho na separagio de
névoa de tinta, evita particulas no
ar e seu deposito nas
proximidades. Facil limpeza e
manuten¢do. = |

Conamsa

Sistemas de Conlrole Ambsental 58

ja fizeram: renove sua empresa com
produtos Gema. ’

Av. Jabaquara, 2925 - 37 e 4° andar - CEP 04045
Sdo Paulo - SP - Fone (011) 579-1288 - Telex (011) 37823

ESTUFAS E SECADORES

Projetados e construidos de acordo
com as necessidades de cada caso.
Construgdo em robustos painéis de
chapas de ago, devidamente isolados,
com sustentacdo em perfis de ago.
Dotados de aquecimento elétrico, a
vapor ou com queimadores. Quanto a
operagdo, as estufas podem ser
estacionarias ou continuas.
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Figura 1

Do inicio do século até a década de
50, o consumo de energia mundial tripli-
cou. De 1950 até 1980, ou seja, em
trinla anos, o consumo atingiu um valor
equivalente a 10 vezes a quantidade de
energia utilizada no inicio do século.

As necessidades energéticas mun-
diais sdo supridas por quatro fontes ba-
sicas: a) hidroeletricidade; b) gis natu-
ral; ¢) petrdleo; d) carvio. Devido ao
baixo custo do petrdleo antes da década
de 70, o seu consumo cresceu cada vez
mais e moldou-se uma economia mun-
dial dependente quase que exclusiva-
mente dessa fonte energética. Em ter-
mos mundiais de energia, a figura 1
mosira como o consumo aumentou as-
sustadoramente nas 0ltimas duas dé-
cadas.

Ma hipotese de persistir essa ten-
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Um projeto para
comServar energia em

sistemas de pintura
gastando menes

Desenvolver e sedimentar uma consciéncia critica e acurada sobre a quantidade de ““energia’’ utilizada nos
processos e equipamentos para tratamento ¢ acabamento de superficie especialmente na drea da pintura, sem
requintes cientificos e tecnoldgicos, mas explicando de maneira simples e de facil entendimento, é a intengdo deste
trabalho de autoria do engenheiro J.M. Baildo, da Enco-Zolcksak. Como a energia utilizada em processos
industriais pode ser conservada e/ou recuperada, tornando assim sua utilizagdo mais racional, é a questao
apresentada, muito importante diante do quadro do espectro do esgotamento do petrdleo, sua instabilidade de pregos
€ suas graves consequéncias na conjuntura econdmica mundial e em particular a brasileira.

déncia de crescimento, podemos fazer
uma projegio do nivel de consumo de
energia e principalmente do petrdleo,
meio energético de maior participagio,
que devera ser atingido no final de sécu-
lo XX. A partir de 1973, os pregos do
petroleo vEm sofrendo grandes eleva-
¢oes, causando grave desequilibrio na
economia mundial. Na ligura 2, pode-se
verificar a evolugio do prego do petrd-
leo no mercado internacional.

Além do alto prego, o problema se
agrava porque existe ainda o espectro
assustador do esgotamento das reservas
mundiais conhecidas. Ainda na década
de 80 o consumo energético podera ul-
trapassar a oferta de energia, mesmo
levando-se em consideragio as novas
fontes efou reservas descobertas.

Existe uma previsdio para o esgota-
mento das reservas energéticas conhe-
cidas, sendo essa;

E“;ruisin lﬁ )
Produto Reserva Conhecida Jothinanto (Ao
Y va Otimista | Pessimista
Carvio 6.641.200 milhdes ton. 2.100 2.083
Petréleo 76.200 milhdes ton. 2.100 1.992
(Gas natural 49,900,000 milhdes m’ 2.015 1.994
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O impacto da crise do petroleo no
Brasil foi grande, sacrificando dura-
menie nossa economia, porqueé nosso
parque industrial esta estruturado com
opgoes lecnoldgicas que se voltam a
utilizagio do petréleo como principal
fonte energética nos processos de pro-
dugao, Como aproximadamente a meta-
de do petrdleo utilizado no Brasil € im-
portada, ¢ apesar de todo o esforgo
desenvolvido na pesquisa de novas re-
servas petroliferas, previsdes otimistas
indicam gue auto-suficiéncia podera ser
atingida na primeira metade da década
de 90, portanto existindo ainda um pe-
riodo de vérios anos em que s¢ devera
arcar com despesas de importagao des-
sa fonte energética.

Conservagio de Energia

A conservagao de energia pode ser,
basicamente defimida como uma asso-
ciagio de métodos e processos de efi-
ciente utilizagao de energia, de tal ma-
neira que propicie um mesmo trabalho
COMm UM mMEenor Consumo.

Principios basicos para conserva-
¢ao de energia:

a) escolha correta da fonte energe-
tica mais convenienle para atender ao
processo de produgio.

b) consumir energia somente guan-
do for preciso. Ou seja; manter desliga-
das as maquinas que nao estiverem em
processo; selecionar o processo de pro-
dugio mais adequado dentre os varios
exislentes para obtengio de seu produ-
to, evitando os gastos initeis; progra-
mar a produgio de modo a evitar despe-
sas inlteis e a operagdo a meia carga;
fazer a manutengio preventiva das ins-
talagdes e/ou equipamentos de processo
e deve ser evitado o funcionamento em
mds condigbes e a negligéncia.

Deve-se ter somente equipamentos
com alto rendimento energético. Na
maioria dos casos, um equipamento
mais caro e/ou melhor em pouco tempo
compensa-se pela economia de energia.

Deve-se verificar o dimensiona-
mento das instalagdes e/ou equipamen-
tos de processo. O rendimento maximo
de uma maquina efou instalagio de pro-
cesso corresponde ao seu trabalho na
capacidade nominal de produgdo. Tra-
balhar em regime de baixa produgao
normalmente ndo & rentivel devido ao
alto consumo de encrgia.

A automatizagio dos processos de
produgio também & necessaria. Devem
ser instalados instrumentos de medigao,
alarmas para mudangas significativas
das medidas e regulagem automitica.
Assim, o controle do processo sera
constante, acertando imediatamente as
alteragdes evitando gastos desnecessa-
rios de energia ¢ assegurando melhor
gualidade de produgao.

As paradas constantes devem ser
evitadas. Mo inicio da operagio de uma
maquina e/ou sistema exisle um grande
consumo energético sem produgio. Es-
tas perdas podem ser minimizadas, ado-
tando-se sempre que possivel processos
continuos, paradas programadas, ope-
ragdes de carga e descarga automatiza-
das, redugdo dos tempos mortos entre
operagoes.

As instalagoes devem ser revisadas
periodicamente. Com a ajuda de espe-
cialistas em energia devem ser estuda-
dos os balangos térmicos, as possibili-
dades de economia, as melhoras nos
processos e a diregao dos trabalhos.

Conservagio de Oleo Combustivel

Deve-se controlar rigorosamente a
utilizagdo do oleo combustivel exami-
nando-se a lemperatura de combustao,
a temperatura dos gases da chaminé, o
fluxo de ar de combustao, e a pressao
de utilizacio dos queimadores.

Deve-se também reduzir as perdas
de calor nas tubulagdes verificando pe-
riodicamente o isolamento térmico do
sistema de dleo, o isolamento das tubu-
lagdes de vapor ¢ retorno do condensa-
do, o vazamento das tubulagoes, a him-

peza dos dutos e das cimaras de com-
bustéo.

A energia residual de um processo
pode ser fonte de energia de outro, e
isto € possivel com um simples acopla-
mento entre 05 processos.

Conservagido de Energia Elétrica

As perdas de energia nas redes de
distribuigao devem ser reduzidas ao mi-
nimo e para isso os condutores devem
ser bem dimensionados, as conexdes
devem ser bem feitas e as protegdes
devem ser adequadas.

O fator de carga € um indice que
mostra como esta sendo utilizada a
energia elétrica em sua inddstria. Este
indice ¢ o resultado do consumo devido
pela demanda de poténcia multiplicada
por 730 horas (nimero médio de horas
por més).

Fator d Consumo (Kwh)
alor de CarBA=330 x demanda (kW)

Quanto mais se eleva este indice,
mais se reduz a conta de energia.

Sempre que ocorre um dos quatro
itens seguintes, o fator de carga se re-
duz e a conta de energia sobe: a) quan-
do todos os equipamentos funcionam a
plena carga em um dade momento; b)
quando todos os equipamentos sao liga-
dos ap mesmo tempo; ¢) quando uma
parte dos equipamentos fica parada por
muito tempo; d) quando nao existe uma
programagao de utilizagio de energia.

Para corrigir esses desperdicios de
energia devem ser tomadas as seguintes
providéncias: a) diminuir ou minimizar
o5 periodos ociosos de trabalho de cada
aparelho; b) selecionar os aparelhos que
possam operar fora do periodo de carga
maxima; c) verificar as condigoes técni-
cas de suas instalagoes e dando aos seus
equipamenios manuiengio preventiva
periddica; d) programando a produgao
também em funcgio do custo de energia.
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Pintura

Conservagdo de Energia em Sistemas de
Tratamento ¢ Acabamento de Superficies

. Esta tabela apresenta as econo-
mias possiveis em pré-tratamento.

Perdas de Calor

Conservacio de Calor

Agua quente para os drenos

Contrafluxo do rinse

Calor para dgua de reposicio.

Utilizar calor perdido

Exaustao de ar quente nas
extremidades da maguina

L]
Cortinas de ar com recirculagao com
minima perda para atmosfera

Perdas por radiacio

[solar tanques e painéis de fechamento

Ma transferéncia de calor para o sistema|

de aquecimento

Trocadores de calor externos, alta -«
velocidade sobre tubos, facilidade
de limpeza das superficies

Mau sistema gerador de calor

Eficientes queimadores de gas
Trocadores de calor perdido
Aquecedores com calor perdido

Aquecimento elétrico

Exaustdao quente de outros processos

.| aquecedores com calor perdido

Reaproveitamento através de

Energia consumida durante paradas do

transportador

Usar ciclo de operagio de
baixa energia

Para economizar em estufas de se-
cagem de agua € preciso eliminar estufa
de secagem, além de utilizar o calor das
pegas para ajudar no processo de seca-
gem. Deve-se ter uma unidade de sopro
de aquecimento e resfriamento tipo
schweitzer e recuperar calor de ar de
exaustio.

As economias em electrocoat po-
dem ser obtidas usando-se vapor perdi-

do em maquinas frigorificas de absor-
¢a0, usar pintura eletroforética catddi-
ca, redugao de voltagem e, conseqiien-
lemente, a carga de refrigeracio, ¢ de-
ve-se Operar com a tinta a uma tempera-
tura mais elevada, reduzindo a carga de

refrigeracgio.

Economia de energia em cabines
de pintura e casas de ar podem ser
obtidas fazendo-se o zoneamento da(s)
cabine(s) que permite desligar setores
durante a carga reduzida. Pode-se fazer
a recuperagio de energia desviando o ar
de exaustido para a casa de ar, provo-
cando aguecimento no inverno e res-
friamento no verdo. O baixo volume de
agua de recirculagio também auxilia na
economia de energia, da mesma forma
que a wtilizagio de pintura automética
para reduzir requisitos de volume de ar
€ temperalura, assim como usar ar de
outras areas da fabrica que requerem
ventilagio por exaustdo sdo medidas
que propiciam essa economia. Também

pode-se usar calor perdido indiretamen-
te de equipamentos de incineragio
{queimadores) para as estufas no aque-
cimento das casas de ar.

As economias em estufas para es-
malte podem ser obtidas com cortinas
de ar eficientes, com estufas com entra-
da pela parte inferior. Deve-se também
minimizar a entrada de ar fresco, utili-
zando-se aquecedores com recirculagio
catalitica ou 1érmica ¢ monitorizando o
controle L.E.L.. O calor recuperado
deve ser utilizado, aquecendo-se. o ar
fresco com o calor perdido na exaustio
do saturado, de forma indireta, e quei-
mando fumos e solventes e recuperan-
do calor para a estufa, de maneira dire-
ta. Também deve ser melhorada a efi-
ciéncia do queimador minimizando a
combustdo de ar ¢ o apagamento da
chama.

De formas mais gerais, a economia
de energia também pode ser obuda fa-
zendo-se o controle e 0 monitoramento
centralizado do equipamento, desligan-
do ou reduzindo a carga de energia
quando o transportador ¢ programado
para reinicio automatico. Pode-se¢ me-
lhorar o fator de poténcia nos motores
grandes com a introdugio de capaci-
tores.

Recuperacdao de Energia em Plantas de
Pintura Automobilistica

Um levantamento completo das ne-
cessidades de energia de uma planta
completa de pré-tratamento e pintura de
uma fabrica de caminhdes nos Estados
Unidos durante o periodo de inverno foi
desenvolvido pela empresa Haden Dry-
sys. Ressalta-se que no periodo de in-
verno nos Estados Unidos, o consumo
de energia para o processo de pintura
aumenta. Na Hgura 3 sio apresentadas
as necessidades de energia para cada
equipamento em processo, demonstran-
do as necessidades de um equipamento
convencional ¢ do mesmo equipamen-
to, porém sendo devidamente adequado
para operar em alta eficiéncia energé-
tica.
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Pintura

# Sistema Indireto

Sistema Direto
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procees

Com sistema Pré-aquecedor
TE-PRI e ER-PFI

Figura 6

Sistemas Cataliticos

ER-CDeTE-CD . .

Figura7

Com sistema pré-aquecido,
ER-COP e TE-CDP

caladiea

A figura 4 apresenta um sumario
das nessidades de energia de uma planta
de pintura convencional (320 bilhdes de
BTUs) e de uma planta termicamente
integrada que necssita de 84 bilhoes de
BTUs e recicla efou recupera 64 bilhdes
de BTUs.

Incineradores Térmicos

Os peradores de ar quente desen-
volvidos para esse caso, COm processo
de incinerag@o térmica dos gases salura-
dos do interior das estufas de cura do
processo de pintura das carrocerias
e/ou pegas, apresentam as seguintes
vantagens:

Controle de Poluigio — Os gases
normalmente poluentes, gerados no in-
terior das estufas de cura sio, através
de processo térmico, transformados em
vapor de dgua e C0y. Esse processo tem
eficiéncia superior a 95%. Com isso, as
emissoes de gases poluentes das estufas
ficam minimizadas, atendendo aos rigi-
dos conceitos e ou legislagao de contro-
le de poluigdo do ar.

Alta Eficiéncia de Combustio —
(s gases quentes de combustio com
hidrocarbonetos, quando incinerados,
aumentam a eficiéncia dos queimado-
res, reduzindo o consumo de oleo com-
bustivel ou gis.

Recuperagio de Energia — Os ga-
ses quentes sao recuperados diretamen-
te e utilizados em outros processos ou
indiretamente para pré-aquecimento
dos make-up de ar da estufa e utilizados
em outros equipamentos do processo,

A padronizacio das unidades e alta
tecnologia aplicada no desenvolvimento
de cada instalagio permitem uma sensi-
vel redugio no custo do egquipamento,
tornando economicamente viavel mes-
mo a instalagdo de pequenas unidades
em processos pouco sofisticados.

Diagramas do Sistema
Thermal Fume Incineration

A ligura 5 apresenta um sistema de
aquecimento direto do ar de processo,
enguanto a figura 6 traz um sistema
indireto de aquecimento do ar do pro-
cesso e a figura 7 apresenta o diagrama
do sistema de agquecimento do ar do
processo com catalisador na saida do ar
quente, ¢ nesta figura tem-se duas con-
figuragdes do equipamento. A primeira,
sem pré-aquecedor dos gases de exaus-
tado do processo e a segunda com pré-
aquecimento dos gases de exaustdo do
Processo.

Controle Técnico do Consumo de Energia

Ma primeira fase: elaboragio de
desenhos e fluxogramas dos sistemas
energéticos (eletricidade, vapor, com-
bustiveis, elc). Na segunda: elaboragio
dos balangos tedricos dos sistemas
energéticos e elaboragio de padrdes
técnicos de olimizagido energética. Na
terceira fase: elaboragio de formulirios
para medigio dos consumos energéti-
cos e elaboragio de formularios para
medigio da produgdo. Na guarta fase:
registro ¢ medigdo por tempo pré-
determinado, em fungao das caracteris-
ticas de cada processo de produgio e
lay-out especificos. Quinta-fase: com-
paragao dos dados tedricos e praticos.
Sexta-fase: estabelecimento de padroes
de consumo de energia por unidade de
produto. Sétima fase: implantagio de
sistema de controle de energia em con-
sonéncia com a produgio e comparacio
entre consumo real e “padrdes de con-
sumo”’. Oitava fase: elaboragio de es-
tudos e projetos de engenharia visando
a economia de energia em fungio de
novos processos, equipamentos e me-
lhorias tecnologicas. Nona fase: reava-

liagao das tabelas '‘padrfes de consu-
mo’" em fun¢lo da reducio de consu-
mo. Finalmente, a décima fase: estabe-
lecimento de metas permanentes para
conservagiao de energia.

Conclusdo

Os processos industriais utilizados
para tratamento e acabamento de super-
ficies, principalmente utilizados na in-
distria automobilistica, foram desen-
volvidos com o objetivo principal de
garantir a mais alta qualidade de pintu-
ra, sendo protegdo anticorrosiva de
chapa de ago carbono e, a0 mesmo tem-
po, proporcionando o melhor efeito de-
corativo dos veiculos que circulam pe-
las ruas e estradas de todo o mundo.

Mo Brasil, os “'Sistemas de Trata-
mento & Acabamento de Superficies™
hoje atendem aos mais sofisticados pro-
cessos industriais existentes, estando
em condigdes de atender ao exigente
mercado internacional. Porém, as plan-
tas e/ou equipamentos de processos ain-
da gastam mais energia do que similares
instalados em unidades industriais no
exterior.

Dentro desse quadro foi objetivo
deste trabalho mosirar a mais avangada
tecnologia de conservagio e/ou reapro-
veitamento de energia nas plantas de
processo de “‘Tratamento e Acabamen-
to de Superficies'', para em conjunto
com os profissionais técnicos do ramo
passar a colocar a inddstria brasileira
em condigdes de igualdade com a indis-
tria internacional.

Certo também gque a atual conjun-
tura energética compromete muito a
economia brasileira e, consegiiente-
mente, nossa industrializacao. Portan-
to, conscientes do problema e unidos
Eodaramos encontrar uma solugio efe-
tiva.
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VAIOR DURABILIDADE,
MENOR MANUTENCAO

a0 @ @ 000088
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1) Verificar se a ligacio do motor estd em 220 V
ou 380 V.

2) Verificar as protecGes elétricas (relé térmico).

3) Encher totalmente a mangueira de succio com dgua
ou solugdo e colocar no tangque sem que entre ar,

4) Prender as mangueiras mantendo-as submersas no
tangue a fim de ndo puxarem ar.

5) Verificar se o sentido de rotagio corresponde com
a seta do motor, em caso contrario inverter as fases
de alimentacio.

6) Dar partida e verificar imediatamente se estd
succionando, as bombas com selo mecanico ndo

podem trabalhar a seco nem por pequenos periodos,

caso ndo esteja circulando, repetir a operacdo até
que seja retirado todo o ar do sistema.

7) Em caso de solugbes muito sujas deve-se trocar os
filtros varias vezes por dia.

8} Ao fim do processo de filtragdo, lavar sempre todo
o conjunto com dgua limpa para gue todas as
substancias impregnadas sejam retiradas,
principalmente as que se cristalizam e gue podem
arranhar o selo mecinico danificando-o.

9) O selo mecanico tem uma vida Otil limitada, sendo

seu desgaste natural. Para aumentar sua duragdo é
fundamental que em hipdtese alguma trabalhe a seco.

10} Apbs o filtro bomba estar funcionando
normalmente, retirar o ar do filtro pelo respiro da
tampa até que saia um pouco de solugo,

11} Devido ao grande poder de sucgio da bomba esta
poderd sugar pecas dentro do tanque, ndo devendo
portanto trabalhar sem a vdlvula de retencio na
mangueira de entrada.

12) Retirar as mangueiras do tangue quando ndo estiverem
filtrando para que nSo haja possibilidade de perda
de solugdo devido a algum eventual vazamento.

13) A colocagiio de carvio ativo em pd deve ser feita
através de um reservatrio auxiliar (balde) com
dgua e carvdo bem misturados. Feito isto introduzir
as duas mangueiras cheias no reservatfrio para
evitar que puxe ar e ligue a bomba até que a dgua
figue completamenta limpa e o carvdo depositado
nos filtros.

Garantia:

Todos os filtro-bomba ELMACTRON sfo garantidos
contra defeitos de fabricagio por G meses, exceto os
motores, chaves elétricas e selo mecinico.

Fabrica: Rua André Ledo, 309

Escritdrio: Rua André Ledo, 310
CEP 03101 — Mobca
Sdo Paulo — SP
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UM NOVO PRODUTO DE PRE-
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Eletronica

Instrumentacao programavel
para medicao de espessura
pela fluorescéncia de Raios X

A incorporagdo de memdrias de estado sélido e novas técnicas de software
no projeto de instrumentagdo sofisticada tornou possivel o desenvolvimento de
unidades altamente automdticas, programdveis pelo usudrio e de alta precisdo.

Um desses sistemas que permiie desde a medicao de espessura e composigao
de ligas de Sn-Pb até a medigao simultdnea de Au sobre Ni sobre qualquer

base é descrito nesta matéria, além das medigdes convencionais incluindo as
camadas flash ou teque. A auforia deste artige € de Fernando Sanchez,
da A. T. Assessoramenios Técnicos, e Michael Siebel, da UPA Technology Inc.

O crescimento acelerado da indis-
tria eletronica e o rapido desenvalvi-
mento de novas tecnologias nio somen-
te aumentaram a demanda quantitativa
de componentes, como também criaram
uma maior exigéncia na qualidade, ou
melhor expressando, na confiabilidade.

Ha poucos anos, a retrodispersao
de raios beta era o método mais utiliza-
do na medigio de espessuras de metali-
zagdo em conectores, placas impressas,
terminais, etc. Contudo, existem limita-
¢oes fundamentais no principio fisico
deste método, que o faz incompleto ou
até mesmo inutilizével em algumas apli-
cagdes, Niquel sobre cobre é uma delas
pois & necessiria uma diferenga minima
de 20% entre os nimeros atomicos da
base e o revestimento para que o méto-
do seja aplicivel (os nimeros atdmicos
do cobre e do nigquel sido, respectiva-
mente, 29 e 28).

A outra limitagio € o tamanho das
pecas. E bastante dificil ou até impossi-
vel o posicionamento de pegas peque-
nas &, nos casos de metalizacao seletiva
em #reas da ordem de 0,25 mm, a medi-
¢do com raios beta é praticamente in-
viavel.

O fluxo ou intensidade dos raios
beta emitidos por uma fonte de radioi-
sotopo € o gue determina a precisio ou
repetibilidade do instrumento. Na me-
lhor das hipdteses, as fontes produzem
um fluxo de poucos milhares de contas
por segundo. Para medicdes de prata
sobre cobre em um fio com 0.5 mm de
didmetro, necessita-se de um tempo de
60 segundos para que a precisio da
leitura seja da ordem de 5% (2 desvios
padrao).

As limitagdes impostas & técnica de
raios beta, em relagio a medigio de
pecas muito pequenas, foram percebi-
das tanto pelo usuario como pelos fabri-
cantes de equipamentos, na medida em
que os custos da metalizagio aumenta-
vam e era introduzida a metalizagio
seletiva para diminui-los. A técnica dos
raios beta nio € analitica. Isto limita as
medigbes a uma s& metalizagio ou ca-
mada, enquanto que a medigio de com-
posicio de ligas se limita a alguns casos
onde a camada deve ter espessura *'infi-
nita’’, isto ¢, o suficientemente espessa
para que o5 raios beta nBo atinjam o
substrato. A medigio de espessura de
estanho — chumbo com raios beta de-
pende também da composigio da liga, o
que dificulta ainda mais a utilizagio da
técnica para medigdes de alta precisio.

Embaora a tecnologia da fluorescén-
cia de raios X (FRX) nao seja nova,
somente hd poucos anos foi totalmente
desenvolvida permitindo a sua utiliza-
¢io plena. A introdugiio, ha 3 anos, dos
primeiros instrumentos de baixo custo
relativo, foi muito bem recebida na co-
munidade da galvanoplastia. Eles per-
mitem medigdes muito precisas em
dreas extremamente pequenas. Agora,
¢ possivel realizar aquelas medigoes de
prata sobre cobre em fios de 0,5 mm
{que eram feitas em 60 segundos), em
apenas 10 segundos sem nenhum pro-
blema de posicionamento da pega. Ho-
je, com novos avangos tecnologicos €
possivel fazer um exame completo de
um lote de amostras de fio, ou outras
pegas, sem outra intervengio humana
do que apertar uma tecla (START). Co-
mo a fluorescéncia de raios X é uma

técnica analitica, o nimero de aplica-
¢Oes aumenta. Nao s6 podemos medir
ouro, estanho, paladio e prata sobre
cobre, kovar, etc como lambém amos-
tras onde o niimero atdmico da base e
do revestimento estejam muito proxi-
mos, como por exemplo niguel sobre
cobre, ou cobre sobre zinco.

Além da medigio dupla de ouro e
niquel (simultinea) sobre cobre, kovar,
etc., agora pode-se medir simultanea-
mente a composicio e a espessura de
estanho-chumbo,

Principio da Instrumentagdo de FRX

5S¢ uma onda ou pacote de fotons
com suficiente energia colide com um
elétron, é possivel que este elétron seja
expulso do seu orbital atémico. Esta
interagio & conhecida como efeito fo-
toelétrico, e s6 ocorre se¢ 0 [G6ton inci-
dente possui a energia suficiente para
superar a da atragcio do elétron em or-
bita.

Quando o elétron é removido do
seu orbital, o Atomo permanece em um
estado de instabilidade temporina. Pa-
ra voltar ao equilibrio, um elétron deve
decair de um orbital mais externo para
ocupar a vaga. Devido & diferenga de
energia entre dois orbitais, a transigao
provoca a liberagio do excesso de ener-
gia, que € emitida na forma de fotons.

Quando os elétrons internos séo
emitidos, o foton possui alta energia,
estando na regiao do espectro conheci-
da como raios X. Todos os raios X que
resultam de uma transicio eletrbnica
especifica em um dado elemento, pos-
SUEMm B MESMA energia,

Estes raios X *“caracteristicos”’ po-
dem ser utilizados para identificar os
elementos constituintes de uma amos-
tra. Na espectrometria de fluorescéncia
de raios X, os raios caracleristicos sao
utilizados para determinar a composi-
¢AD & espessurd.

Aplicagdo da Teoria a um Espectrimetro

O instrumento que descreveremos
¢ de baixo custo, com software dedica-
do & medigio de espessura de metaliza-
¢do e sua composicao. Existem equipa-
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Eletronica

mentos muito mais caros desenhados
para andlise de composicio quimica,
mas gque nio podem medir em areas
menores que | mm e raramente sao
utilizados em atividades industriais.
Neste trabalho, somente vamos men-
cionar como espectrometro FRX aque-
les dedicados a medicio de metalizagio
&M pequenas pegas.

Um espectrometro deve ter uma
fonte de energia para fluorescer os raios
X caracteristicos em uma amosira. Esta
fonte € um tubo de raios X, devido a sua
capacidade de fornecer uma distribui-
¢io de energia capaz de fluorescer to-
dos os elementos geralmente utilizados
em metalizagdes. _

O feixe de raios X de pequeno dia-
metro ¢ alta intensidade pode ser coli-
mado em um fino ponto o que possibili-
ta um método ripido e barato de medi-
ghes em éreas de 0,15 mm. Mediante a
colimacio dos raios antes que atinjam a
amostra, se permite a medigiio sem con-
tato fisico com a mesma. Isto evita o
desgaste ou riscos na superficie a ser
medida. O posicionamento € verificado
mediante microscopio com reticula ou
sistema de TV em circuito fechado.

A peca & colocada em uma mesa
com movimento X-Y-Z, localizada den-
tro da cimara de teste, que esti centra-
lizada ¢ em foco com um microscapio
ou cimara de TV. A observagio da
amostra & ser analisada é feita com au-
mento de 20 a 40 vezes, sendo isto
essencial para o preciso posicionamen-
to de pecas diminutas.

Quando o feixe colimado de raios
X atinge a amostra, os ¢elementos cons-
tituintes emitem seus raios X caracteris-
ticos. Estes sio detectados por um dis-
positivo com gds no seu interior, conhe-
cido como “‘contador proporcional™.
Cada foton de raio que entra no detec-
tor ioniza o gas gerando um pulso de
carga. E importante diferenciar entre
“contador proporcional” e o tubo de
geiger utilizado em raios beta. A dife-
renca € que a carga gerada no “‘conta-
dor proporcional' é proporcional a
energia do raio X entrante. Mo tubo
geiger gera-se a mesma carga para qual-
quer foton, por isso a incapacidade de
detectar diferentes energias.

A maior aplicagdo do
FRX na eletronica
é na medigdo de espessuras
de ouro em
terminais de conectores

A parte eletronica do espectrome-
tro transforma o pulso de carga em si-
nais digitais que siAo processados efou
armazenados pelo computador. Devido
a proporcionalidade do detector, os es-

d4-Tralamentio de Superficie.

pectros armazenados contém informa-
giio sobre a guantidade e gualidade
{energia) dos raios X caracteristicos
emitidos pela amostra e detectados pelo
contador proporcional.

(s raios, dentro de uma regido es-
pecifica de energia, sfo integrados e o
nimero total ¢ dividide pelo tempo de
medigio em segundos para obter o flu-
x0 de contas ou contas por segundo.

Utilizando o fluxo de contas dentro
de uma regifio de interesse, contida no
especiro total (RDI), podemos comegar
a determinar quantitativamenle a com-
posicio ou espessura de metalizagio.

Os expectrometros de FRX foram
utilizados tradicionalmente para medir
a composigio em amostras de espessu-
ra “‘infinita’. Mas, aplicando & fisica
dos raios X, é possivel medir a compo-
sigfo em espessura ndo infinita, incluin-
do camadas muito finas.

Medigio da Espessura de Lma
Unica Camada

Utilizaremos o exemplo de depdsi-
tos de prata sobre cobre. O espectro de
uma pega de cobre sem revestimento
terd um pico grande ou uma grande
concentracio de raios X na regido de
energia caracteristica do cobre.

Se a amostra € revestida com uma
fina camada de prata, surge um peque-
no pico na regiao de energia caracteris-
tica da prata. Na medida em que se
aumenta a espessura da camada de pra-
ta, observamos que o nimero de raios
X da prata aumenta de forma logarit-
mica.

Quando a espessura alcanga mais
ou menos 75 micrbmetros, chega-se i
saturagao. Qualguer aumento de espes-
sura nao produz nenhum aumento na
quantidade de raios X fluorescido da
prata.

Espessura infinita & algo bem dife-
rente de *‘limite superior de medigao™.
No caso da prata a maxima espessura
mensuravel é cerca de 50 micrometros.

A forma mais corrente de calibra-
¢ao ¢ mediante a utilizagio de padroes
de espessura com & mesma combinagao
revestimento/base gque & amostra. Em
geral, os fabricantes de instrumentos
fornecem os padroes. A gqualidade dos
padroes é essencial para a precisio e
exatidio das mediges, sua espessura é
determinada contra padrdes °‘prima-
rios'' controlados gravimetricamente,
como por exemplo no National Bureau
of Standards.

Para calibrar o instrumento reali-
zam-s¢ medigdes em uma série de pa-
dries de prata sobre cobre, O resultado
de cada medigio é um espectro do pa-
driio que & comparado com o armazena-
do na memoéria do computador, inte-
grando o nimero de raios X dentro da
regiao da prata. Informando ao compu-
tador a espessura do padriao, este pro-

cessa 05 dados, obtendo como resulta-
do uma série de constantes que definem
uma curva de calibragio para a Ag/Cu.
Esta curva € preservada na memoria do
computador.

Desta forma, o instrumento esta
pronto para fazer as medigoes. As me-
mdrias nio voliteis permitem a conser-
vagao da curva dia apos dia sem neces-
sidade de novas calibragdes, mesmo
desligando o instrumento.

Medigdes Simulidneas de Ouro ¢ Niguel

Muitos componentes eletronicos
sio meializados com camadas de ouro
entre 0.5 e 2,5 micrometros, sobre ni-
quel de 1,0 a 10,0 micrémetros, em uma
base de cobre e suas ligas ou niguel-
ferro. Ambas medigoes sio muito im-
portantes em relagio a0 comportamen-
to dos equipamentos de que fazem
parte.

Somente agora é possivel a medi-
¢ho de ouro ¢ do nigquel subjacente de
forma simultinea, sobre os substratos
mencionados e outros mais. Existem
varias técnicas de calibracao dos instru-
mentos de FRX para a medigao de mul-
ticamadas. Uma delas envolve a medi-
¢io de padroes de Ni sobre Cu, de
padroes de AuwNI'Cu e, em alguns ca-
sos, AwNi e Au/Cu. Embora isto pare-
ga uma tarefa enorme, o software do
instrumento dirige o operador mediante
instrugbes que sio obtidas através do
terminal de video ou do display.

E essencial analisar a
de 20 a 40 vezes, para o

Virios parimetros sio computados
e armazenados na memoria do compu-
tador durante a calibragio. Neste exem-
plo, devido o fato de que as variagoes
na espessura do niquel nio tenham vir-
tualmente nenhum efeito nas leituras de
ouro, o instrumento primeiro calcula a
calibragio da camada simples Au/Ni.
Também € calculada a calibragio Ni-
fCu. Finalmente, o instrumento deve
calcular quantos raios X do niquel sdo
absorvidos pela camada de ouro, A me-
dida que a espessura de Au aumenta,
menos raios X de niquel sao detectados
¢ ele aparece como menos espesso.

O objetivo da calibragdo multica-
mada ¢ considerar este efeito e calcular
a espessura real do niquel, independen-
temente da espessura que tenha o ouro.

Atualmente o software permite que
o aperador consiga seus resultados me-
diante o simples acionamento de uma
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tecla. O computador faz o resto.

Medigda de Espessura ¢ Composigdo de
Ligas Estanho—Chumbo

Esta medigao apresenta um proble-
ma singular ao instrumento de FRX. A
calibragio nio pode ser baseada no exa-
me de um dnico elemento, como, por
exemplo o estanho, porgue uma fina
camada de liga rica em estanho pode
emitir tantos ralos X de estanho como
uma grossa Eﬂ.mﬂdﬂ. com pouco esta-
nho. O fato que diferencia ambas cama-
das ¢ o raio X do chumbo fluorescido
da amostra.

Uma solugio para o problema seria
aproveitar o fato de que o estanho e 0
chumbo possuem caracteristicas seme-
lhantes para a absorgdo dos raios X do
cobre (da base), e determinar sua rela-
g0 com a espessura da camada de liga
¢stanho-chumbo. Mediante esta técnica
de absorgio podemos emitir camadas
de estanho-chumbo com 60% de esta-
nho até espessuras de 10 micrometros.
A composigio é calculada relacionando
as contas da regiio do estanho com as
da regido do chumbo. Como a determi-
nagio de espessura ¢ afetada pela com-
posigio, os dois calculos s@o iterados
alé que as mudangas ou variaghes em
dois cdlculos sucessivos sejam pe-

quenas. L
gﬁgumas aplicaghes reguerem me-
digdes acima de 10 micrometros. Entéo
¢ necessiria outra abordagem, conheci-
da como o método da emissio. Este
método utiliza as contagens dos raios X
caracteristicos do estanho ¢ do chumbo
e calcula os parimetros associados com
as contagens em fungio da espessura.
Esta fungio deve possibilitar a
compensagio para variagoes de 0 até
100% de estanho. Uma vez que estes
parametros foram estabelecidos, é pos-
sivel calcular a espessura e composigio

para qualquer combinagio de estanho e
chumbo.

Cada espessura e composigio de
estanho-chumbo possui um Unico par
de contas de estanho e de chumbo. Me-
diante o processamento ilerativo das
contagens através de fungdes matemafi-
cas especificas, podemos calcular a es-
pessura ¢ composigio. Também neste
caso, na pritica so é necessdrio apertar
uma tecla.

Aplicagdes da FRX na Galvanoplastia

A integracao da tecnologia da FRX
com o desenvolvimento de software
conjugados em um equipamento resul-
tou em um sistema de enorme potencial
de uso, capaz de medir espessura em
pegas extremamente pequenas. Além

O objetivo da calibragio
multicamada ¢
calcular a espessura real
do niguel independentemente
da espessura que
tenha o oure

do mais, a existéncia de cimaras de
medigio grandes e pequenas permite a
medigio de pecas de variados tama-
nhos. A maior aplicagio da FRX na
eletronica € a medigio de espessuras de
ouro em terminais de conectores, Ge-
ralmente estes pinos tEm uma base de
ligas de cobre, metalizado com 1 a 12
micrométros de niquel e, por dltimo, 01
a 4 micrometros de ouro. O diametro
dos pinos varia entre 0,4 mm e 0,7 mm ¢
sua forma apresenta geometrias com-
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plexas, sendo dessa forma uma aplica-
¢a0 ideal para raios X.

Os longos carretéis de leadframes
de circuitos integrados feitos em ligas
de cobre, kovar ou alloy 42 sio geral-
mente metalizados com 1,3 a 2,5 micré-
metros de ouro, ou 2,5 a 7.5 microme-
tros de prata, ou 2,5 a 12 micrometros
de estanho ou estanho-chumbo. As
areas seletivamente metalizadas me-
dem, em alguns casos, cerca de 0,2 mm.
Em casos como estes ji existem instru-
mentos no Brasil sendo utilizados. Com
10 segundos de medigio consegue-se
uma boa precisio.

Viarios tipos de fios sio metaliza-
dos com metais preciosos e nio-
preciosos. A medigAo de niquel sobre
cobre pode ser facilmente feita, utili-
zando um filtro de cobalto na frente do
detector. Esta ¢ uma aplicagiio impossi-
vel para os raios beta. Em FRX o filtro
de cobalto absorve a maior parte da
radiagio do cobre.

Cadmio e zinco podem ser medidos
sobre bases ferrosas (ou néio ferrosas) e
também estanho, metalizado ou térmi-
co, sobre ligas de cobre.

Os circuitos impressos siao medi-
dos em caAmaras grandes ou de arranjo
invertido. As medigbes sdo possiveis
nas pistas de 0,2 mm de largura e/ou nas
ilhas, além dos conectores de borda e
outras areas. A medigcao com raios X,
por ser de maior precisio e necessitan-
do de menos espessura, permite reduzir
o5 riscos de soldabilidade ou fraco de-
sempenho do contato.

Automatizacdo nos Processos de Medigao

Até agora mostramos a facilidade e
rapidez das medigoes mediante FRX.
Mas quando se exige uma inspegao do
lote completo ou quase, SUrge a necessi-
dade de algum grau de automatizagio.
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No caso de pegas pequenas como
leadframes ou pinos conectores, seria
muito mais produtive e fécil, colocar
uma tira ou um lote de pinos na ciimara
e fazer a mediglo de todos eles, auto-
maticamente e sem intervengio do ope-
rador.

Isto é feito colocando mesas coor-
denadas motorizadas, comandadas pelo
computador, dentro da cimara de medi-
¢ao. O posicionamento é programavel;
a movimentagio se faz com motores de
passo, com resolugio na ordem de
0,015 mm em cursos desde 50 mm até
200 mm.

Virios instrumentos possuém me-
sas motorizadas programaveis, mas
existem diferengas significativas na for-
ma de programar e na produtividade.
s mais avancados nfo se limitam a
programar 05 movimentos de posiciona-
mento da mesa, sendo que permitem em
cada passo, ou medigio, trocar de me-
moria, ou o lempo de medigio.

Por exemplo, suponhamos o caso
de um circuito impresso pronto, um
multicamada talvez. Desejamos 10 me-
diches de AwNICu nos conectores e §
medigoes da espessura e composigio de
estanho-chumbo em ilhas. Além do
mais queremos a estatistica de medi-
¢oes impressa no final do teste de forma
separada, ¢ depois da impressio espe-
rar 90 segiindos para carregar a cimara
com o proximo lote. Tudo isso é facil-
mente executado apds programar o ins-
trumento para executar esta entediante
tarefa.

Frogramagdo dos Instrumentos

A maioria dos instrumentos de
FRX para a medigiao de espessuras de
camada, possui memoria para armaze-
nar os dados de calibragio de vérias
aplicagdes como ouro/niguel, prata/co-
bre, niguel/cobre, etc.

Os instrumentos programaveis de-
vem armazenar também programas,
além dos dados de calibragio. Os mais
avangados permitem a criagio e arma-
zenagem de varios programas do
usudrio.

Estes programas do usudrio variam
desde 2 passos até mais de 1.000, por
isso o instrumento deveria permitir a
partigio da memdria entre calibragio e
programas do usufrio, de diferentes ta-
manhos, podendo manté-los, chama-los
¢ utilizd-los de dia em dia.

O instrumento de FRX descrito,
possui um sistema de partigio de me-
mdria que permite executar o indicado
anteriormente de forma simples e flexi-
vel. Isto & de enorme importincia desde
que, em geral, estes instrumentos sao
operados por pessoas sem conhecimen-
tos de computagio, portanto, a simpli-
cidade facilita e amplia a utilizagio do
instrumento.

A memoria do instrumento possui

um indice ou catilogo dos programas
armazenados que pode ser colocado no
TRC em qualguer momento. MNesta lis-
tagem constam os nomes de cada pro-
grama (de | a 8 caracteres escolhido
pelo usuario) fornecendo os respectivos
comprimentos (extensdo) ¢ o nimero de
blocos de memdria ainda disponiveis
para novos programas. Os dados sio
armazenados em EEPPOM o que tam-
bém assegura a retengio da informagao
quando desligamos o instrumento e,
conseqiientemente, possui os atributos
de RAM ¢ RCM.,

Para criar um programa o operador
escolhe o " X-Y programing mode™ do
cardapio mostrado no TRC (video). Em
seguida, o instrumento solicita ao ope-
rador um nome para o programa. Apds
esse nome ser armazenado aparece a
pergunta: se o operador vai programar
introduzindo valores numéricos das
coordenadas X-Y ou se movimentard a -
mesa com o Joystick,

Usualmente utiliza-se o altimo.
Movimenta-se a mesa até que cada pon-
to de medigio desejado apareca na reti-
cula ou no video. Ali registra-se a posi-
¢ao apertando a lecla ENTER em cada
posigio.

Feita a escolha do modo de progra-
magio, comega a programagido em si.
Esta é do tipo “‘conversacional’ ¢ nio
se necessita conhecimentos de progra-
magao tipo Basic ou qualquer outro.
Para cada passo do programa o instru-
mento solicita ao operador as suas esco-
lhas (selegdes). Primeiro pede a movi-
mentagio da mesa & posicio desejada.
Depais infermar o niimero da memdaria
que contém a calibragio a ser utilizada
nesse passo ¢ o tempo de medigao.

Em cada passo o instrumento soli-
cita a entrada de um dos codigos no
TRC. Este cédigo dirige o instrumento
na execugdo de virias fungdes (tarefas)
a cada passo do programa. Por exem-
plo, o codigo | manda o instrumento
posicionar-se no primeiro ponto ¢ ali
esperar até que o start seja acionado.

O codigo 4, além de fazer o que o
codigo | faz, limpa a estatistica na me-
moria escalhida, antes de iniciar as me-

digdes. O codigo 2 pode ser utilizado
em todos os passos entre o | e o dltimo.
Este codigo pede ao instrumento gque
faga uma medigio e, em seguida, se
movimente até o proximo passo, sem
pausa. Outros codigos fazem o instru-
mento ir até um ponto de referéncia
para verificar o alinhamento sem fazer
medigiio, tocar um beef, imprimir a es-
tatistica e fazer uma corregio de base
em uma dada memdria.

Quando o operador alcanga o dlti-
mo passo do seu programa, ele digita
um dos codigos de ““acabamento’” (9 a
14) que pede ao instrumento que termi-
ne & programagio ¢ armazenagem do
programa.

Quando o usudrio deseja utilizar
um dos programas armazenados, ele en-
tra novamente X-Y maode
¢ escolhe o programa que deseja utilizar
dentro dos que sio mostrados na lista.
Logo, coloca as amostras na cimara,
aperta o botio start e o programa come-
¢a a ser executado. O TRC e a impres-
sora registram as medigoes de cada pas-
S0 junto com a estatistica e outras infor-
magoes.,

Quando o programa corre e atinge
um codigo de *‘acabamento’, volta ao
ponto inicial deixando tudo pronto para
a colocagho de novas amostras.

Aplicagdo de FRX em Linhas
Automadiicas

Esta sofisticada instrumentagio
permite sua aplicagio # medigio em
linhas continuas ou dotipo step-repeal. A
alta velocidade ¢ a na'rﬁlurem da medi-
¢ao, sem fazer contato com a pega indi-
cam a FRX como a técnica mais ade-
quada para o caso. Mediante a interliga-
giio do sistema de medigio de FRX com
um computador de controle de proces-
$0, s¢ consegue um sistema de reali-
mentagio fechado (closed loop). O siste-
ma de medigio alimenta o controlador
com os dados sobre o afastamento da
espessura desejada e/ou variagio da es-
pessura.

Com esta informagio o controlador
ajusta uma ou mais varidveis do proces-
50 até conseguir ficar na faixa desejada.
Este tipo de sistema ja é utilizado co-
mercialmente.

Conclusao

Temos visto a utilidade e a facilida-
de de uso dos novos instrumentos de
FRX. A combinagio software ¢ hard-
ware suaviza o caminho do desenvolvi-
mento de instrumentos poderosos, fa-
ceis de utilizar e de baixo custo, permi-
tindo sua utilizagio em ambiente de
produgio, alto rendimento e versatili-
dade.

Estes instrumentos estio rapida-
mente convertendo-se em equipamen-
tos comuns nos ambientes de produgio.,
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Atmosferas controladas: classificacao
e aplicacoes em brazagem, sinterizacao
e tratamentos térmicos em aco

Uma proposia de classificagao das atmosferas controladas. Esta é, em
sintese, a proposia deste artigo dos engenheiros metalirgicos Arminio
Guilherme Griese ¢ Manoel Mendes, da Combustol Indiistria ¢ Comércio.
Também estdo propostos os sistemas de controle automdtico e algumas
aplicagdes para o ago que é o material de referéncia que sofrerd o

Atmosfera controlada é um gis ou
uma mistura de gases que se utilizam
em fornos com o objetivo de se preser-
var ou mudar a composigio quimica da
superficie do metal que estd sendo
aguecido. E controlada porque, através
de um sistema de medigio ou analise,
pode-se ajustar e corrigir as proprieda-
des da atmosfera, de forma a obter
aquela qualidade de superficie que é
desejada para o metal.

Lamentavelmente, até hoje nio se
conseguiu, em fornos de aquecimento
direto, evitar o aparecimento de rea-
goes indesejaveis entre o produto da
combustio e o ago, Muito menos, pro-
vocar reagdes desejdveis entre determi-
nadas composigdes dos gases desta
combustio com esse mesmo ago. Logo,
devemos separar aquecimento direto e
atmosfera controlada.

A utilizagdo de uma atmosfera tem,
basicamente, dois objetivos: preservar
a superficie do ago ou mudar sua com-
posigio quimica. Vé-se que o referen-
cial € sempre 0 ago. O primeiro objetivo
asssocia-se com os tratamentos térmi-
cos, brazagem e sinterizagio. A idéia da
mudanga de composigio associa-se
com 08 lralamentos termoquimicos. Na
prética, porém, ¢ um pouco diferente,
pois para se preservar a superficie utili-
za-se normalmente uma atmosfera re-
dutora. Nao que o objetivo seja de que
ocorra uma reducio, mas sim que ndo
ocorra o oxidagio do ago. A falta de um
termo mais adequado obriga a utiliza-
¢io da palavra “‘redutora’ para definir

aquecimenio,

o comportamento dessa atmosfera e
classificd-la como de natureza prote-
tora.

O vicuo foi classsificado como at-
mosfera protetora, visto que ndo existe
viacuo absoluto. Entdo, temos uma at-
mosfera de baixa pressio. Na realida-
de, o vicuo é a linica atmosfera comple-
lamente protetora para todas as superfi-
cies,

A evolugio dos tratamentos e das
atmosferas tem sido no sentido de uma
melhor qualidade. Por isso, os equipa-
mento tém evoluido para os fornos a
vicuo e para a ionizagho de gases. As
atmosferas tém mudado para as atmos-
feras industriais, onde encontramos um
alto grau de pureza.

O controle dos processos tem evo-
luido do ponto de orvalho parao COs e
nos iltimos anos para a sonda de oxigé-
nio. Seis atmosferas béacias e suas varia-
goes cobrem 99% das aplicagoes. Sao
elas: exotérmica, endotérmica, nitrogé-
nio, amdnea dissociada, hidrogénio, ar-
gonio e hélio.

Classificagdo das Atmosferas

As atmosferas controladas podem
ser classificadas pelos processos de
produgio e também pelas suas caracte-
risticas como: natureza, comportamen-
to & aplicagdes. Quanto aos processos
de produgao, elas podem ser produzi-
das em geradores, industrialmente e In
situ. Quanto & natureza, elas sfio reati-
vas ou protetoras. As tabelas [ e II

mostram essas classificacoes.

As atmosferas produzidas em gera-
dores sdo classificadas, segundo a
AGA, em classes e os principais tipos
sdo:

Classe 101/2 - Exotérmicas, obtidas pela
combustio parcial ou total de uma mis-
tura gas-ar. O vapor d'dgua pode ser
removido para produzir o ponto de or-
valho desejado.

Classe 201/2 - Nitrogénlo preparado, ob-
tido a partir da atmosfera exotérmica
com remogao do dioxido de carbono e
do vapor d’agua.

Classe 302/2 - Endotérmica, obtida pela
combustio parcial de uma mistura gas-
ar, numa retorta com catalisador ague-
cida externamente.

Classe 601 - Aminea dissociada, obtida
pela dissociagho da amdnea, numa re-
torta com catalisador e aguecidaexter-
namente.

As atmosferas produzidas indus-
trialmente sdo as encontradas no mer-
cado: em cilindros, tanques e tanques
de liquido mdvel. As principais atmos-
feras sio nitrogénio, hidrogénio, argd-
nio, hélio, amdnea, e algumas misturas
como nitrogénio-hidrogénio e nitrogé-
nio-argdnio, nitrogénio + hidrogénio +
hidrocarboneto, nitrogénio + hidrocar-
boneto. Todas essas atmosferas tém um
determinado grau de pureza e condicio-
namento.

Atmosferas reativas siio aquelas
capazes de reagir com o ago e mudar
sua composicio guimica. Suas aplica-
goes tipicas estio nos tratamentos ter-




Tratamento Térmico

Almosferas protetoras sio todas
aquelas que ndo exercem agio quimica
sobre o metal que estd sendo agquecido.
Quanto ao comportamento, as atmosfe-
ras protetoras sao:

Realmente inerte: somente o argonio ¢ o
hélio se comportam como atmosferas
absolutamente inertes, mas, devido ao
prego elevado, suas aplicagdes estao
limitadas a casos especiais ¢ na indos-

Relativamente inerte: o nitrogénio pode
ser considerado, para muitas aplica-
¢oes, como gas realmente inerte, mas
para certas ligas e no recozimento bri-
Ihante de folhas delgadas de agos inoxi-
déveis ele causa a nitretagio do mate-
rial € compromete sua utilizagio.

Neutra: ¢ toda a atmosfera capaz de
ficar em equilibrio com o metal. No ago
nao deve ocorrer cementagio ou empo-

Calhau (De or. eéliica?) - 5.m. - Pequeno texto,
cliché, ete. aproveitado para preencher claros
na paginacio de jornal ou de revistas.

(Novo Diciondrio da Lingua Portuguesa de Au-
rétlin Buargue de Hollanda)

Tabela | Tabela Il
Classificagéio quanto ao processo de producio Classificagdo quanto & natureza, ce
IM '
Fgud% em gnu:llnru: el
- Classe 100 exotérmica -
- Classe 200 nitrogénio Reativas: y
- Classe 300 endotérmica 8
- Classe 400 & base de carvao de madeira - Carbonetante ::‘
- Classe 500 exotérmica / endotérmica - Nitretante "
- Classe 600 & base de aménia - Carbonitretants Tratamentos y
Produzidas Industrialmente: - Sulfocarbonitretante T FST I RE RS
- N2, Ha, Ar, He, NHg... - Descarbonetante ermoquimicos
Prod as in situ - Boretanie .
- Craqueamento de liquidos orgénicos CyHyOgz: - Oxidante
isopropanol, metanol, metanol + etanol 3
- Oxidagéo de um gés ou liquido combustivel: Protetoras:
propano - ar, etanol + agua... -
- Nit io como diluidor de atmosfera: - Realmente Inerte . o
nit niiu-n- etanol, nitrogénio + - Relativamente Inerte Tratamento Térmico
etanal + agua -+ propano... - Neutra Brazagem e Sinterizacéo
- Dissociagbes de aménia - Redutora
- Outras: vapor d'dgua. - Vdcuo .
MOqUimIcos. tria aerondutica. brecimento do carbono.

Redutora: ¢ toda atmosfera capaz de
exercer agiho redutora sobre o metal,
nio que o objetivo seja reduzir, mas
sim evitar a oxidagho. No caso do reco-
zimento da maioria dos agos inoxida-
veis, a utilizagho de atmosfera endoter-
mica ou exotérmica evitaria a oxidagio
do ferro, mas nio do cromo. Em casos
extremos, uliliza-se o hidrogénio puro
para o recozimento de inoxidaveis e

ISTO E UM CALHAU

Este espaco deveria ser ocupado por sua empresa
para anunciar seus produtos e

proxima edi¢cao. Anuncie

Tratamento de :
WPl ] ]

e — —— o

servicos. Nao deixe este anuncio sair na

e Trutamento de Superficie - 49




Tratamento Térmico

neste caso a conlaminagio com dgua é
critica

Viicuo; deve ser entendido como uma
atmosfera de baixa pressido. O vicuo
necessirio é aquele que nio permite
que ocorram reagoes significativas en-
tre a atmosfera ¢ 0 metal. O vécoo sem-
pre hé de ser uma mera imagem literd-
ria, isto porque vicuo absoluto & impos-
sivel de se obter e desnecessirio para os
fins que nos propomos.

Sempre pode ocorrer oxidagio do
metal pelo oxigénio residual, mas em
niveis baixissimos e imperceptiveis aos
olhos humanos,

Controle do Potencial de Carbono

Ponto de Orvalho ¢ Didxido de Carbono

A reagio heterogénea do gas d'a:
gua: (C) + H30 == CO + Hj, tem
significado fun ntal na cementagio
com atmosferas endotérmicas ou sinté-
ticas, considerada sua cinética, que
comprovadamente é superior & da rea-
¢ao de Boudouar. &, portanto, o
produto primério da cementagio em at-
mosferas contendo CO e Hj. Seu teor é
medido indiretamente, pelo ponto de
orvalho.

A agua gerada mantém equilibrio
com 0 CO7 através da reagiio homogé-
nea do gas d'agua. A reagio de Bou-
douar pode ser considerada como soma
das reagdes heterogénea e homogénea
do gas d’agua:

(C) + Hal = CO + Ha

TOO0B
Kj=pHzpCO/ pH30.a.: log K| =- —— & 7457
Hy + 00 === CO + Hz0
42
K3 = pHz0pC0 /pC07 . pHy; log K3 =—— + 1.56%
T

1+

(C) 400y == 00
K3 = p'C0 / pC02.ac ; log K3 =

E750
—_— 0,022
T

O CO3 é, portanto, um parimetro
de controle tdo viivel quanto a égua.
Sistemas de controle automético basea-
dos no ponto de orvalho apresentam
fortes desvantagens, como sucetibili-
dade a poeira e risco de condensagio de
agua em filtros e linhas de coleta, desta
forma requerendo manutengio freqiien-
te e rigorosa vigilincia. Por esta razio,
a partir da década de 60, foram rapida-
mente perdendo espago para os analisa-
dores infravermelhos de CO;. Nio nos
deteremos na descricho dos sistemas
aqui mencionados, visto gue sio de uso
tradicional e largamente difundido.

Controle pelo Oxigénio

Na década de 70, tomou impulso o
desenvolvimento das sondas de oxigeé-
nio. O problema inicial de inconsisten-
cia na durabilidade do sensor foi sendo

£0-Tratamenio de Superficie

gradativamente superado, tornando-as
interessantes ndo s pelo seu principio
mais direto de medigio, mas também
sob o ponto de vista econdmico. O sen-
sor da sonda de oxigénio da lgura 1,
embutido na cimara de trabalho do for-
no, consiste em uma célula galvanica no
estado sdlido cujo eletrdlito € o dxido
de zirconio estabilizado com déxido de
cilcio ou itrio.

Os eletrodos sao de tela de platina,
firmemente aderentes & extremidade fe-
chada do tubo de zirconita. O eletrodo
interno esti em contato com ar, queéo
gés de referéncia, com pressio parcial
de oxigénio igual a 0,21 atmosferas. O
externo, com a atmosfera do forno, cu-
ja pressfio parcial de oxigénio se situa
em torno de 10-20 atmosferas.

Figura 1. Corte esquemdtico da sonda de
axigénio (carbon-sensor)

Através do eletrdlito, do lado do ar
para o da atmosfera, estabelece-se um
fluxo de ions de oxigénio, gerando um
potencial eletro-guimico cujo valor é
expresso pela equagio de Nerst:

E=RT 0,21
4F - Pfs {atm)

por substituigio:
pO7 (atm) = 0,21 . e -46,421 %,;

A relagio entre a forga eletromotriz
E, a temperatura T ¢ a atividade de
carbono ag é estabelecida pela reagio;
(C) + 1202=C0
e pelas suas expressdes constantes de
equilibrio:

pCO . = 5960,26
W : log K—-4.5|5'5+—TT—

Aplicagoes

Tratamentos térmicos

Austenitizagio de agos catbono e baixa
liga para:

o Témpera, Normalizacio ¢ Recozi-
mento:

- endotérmica

- nitrogénio + etanol 4+ ar

- nitrogénio -+ etanol 4 dgua + pro-

pano

-gxXotérmica

=Nitrogénio 4 propano

-amdnia dissociada

-nitrogénio 4+ hidrogénio

» Témpera em forno a vicuo;

- nitrogénio/gases inertes/hidrogénio

Tratamentos termoguimicos:
o Cementagio e restauragio de car-
bono:

- endotérmica

- propano <+ ar fetanol - ar

- nitrogénio 4+ etanol - ar/nitrogénio +
clanol + agua 4 propano/nitrogénio 4-
metanol + propano

» MNitretagio:

- amonia

# Carbonitretacio a 8500C:

- endo + amdnia -+ propano

- nitrogénio + etanol + ar 4+ amonia
o Carbonitretagio subcritica 700C:
- endo 4 amdnia 4 propano

- carbonitretagio e baixa temperatura
570 C “*Nitretagio"

- endo - amonia

- exo - amonia

- endo/exo + amdnia

#» Descarbonetante:

- exotérmica: & base de nitrogénio en-
riquecida com hidrogénio

- exotérmica + figua

o Oxidagiio;

- CO32 { H20 | CO9

- hidrogénio

- & base de nitrogénio com enriqueci-
mento endo ou metanol

-endotérmica

-amonia dissociada

-combustio de NH3

- exolérmica rica

- endotérmica pobre

- nitrogénio preparado

¢ Ferro-cobre:

- hidrogénio

- & base de nitrogénio com enrigueci-
mento H

-amonia dissociada

- it base de nitrogénio com enrigueci-
mento de endo ou metanol.

& Ferro-carbono:

- & base de nitrogénio com enriqueci-
mento Hy

- & base de nitrogénio com enrigueci-
mento de endo ou metanol

- endotérmica

-amdnia dissociada

# Ferro cobre-carbono:

- & base de nitrogénio com enriqueci-
mento Ha

-amonia dissociada

- & base de nitrogénio com enrigueci-
mento de endo ou metanol

- endotérmica

# Agos inoxidaveis:

- higl?ﬁiﬁﬂiﬂ

- & base de nitrogénio com enrigueci-
mento Hz

-amonia dissociada

Brazagem:

¢ Cobre e ago-carbono:
- exotérmica rica

- endotérmica

- N2 - 5% Ha

- N2 - 3% CH30H

® Ago inoxidavel ¢ prata
-amdnia dissociada

- N2 - 25% Ha3




Produtos

Orwec
apresenta novo

desengraxante
e cromatizante

para zinco

Dois novos produtos apresentados
pela Orwec Quimica para o setor de
galvanoplastia: um deles é o Enbond
| HP 125-8, novo desengraxante alcalino
de imersao para ago, cobre e ligas que
elimina Gleos hidrossoliveis, sulfuriza-|
dos e clorados, assegurando melhor
limpeza com menores custos, o que
aumenta a produtividade ¢ a qualidade
das pecas acabadas, O outro produto é
o Enthox 5591, novo cromatizante bri-
lhante azul para pecas zincadas em ba-
nhos alcalinos de médio e baixo teor de
cianeto ¢ para banhos levemente #ci-
dos, nio requerendo lixivacio nem a
adigio de dcidos. A empresa garante
que este produto € adequado para ope-
ragio em equipamentos manuais ¢ au-
| tomiticos programados.

Filtros-bomba
da Rohco para
vazoes de

2.000 a 22.000
litros/hora

A Rohco apresenta seus guatro no-
{vos modelos de filtros- bomba, para
vazoes de 3 mil, 8 mil, 12 mil e 22
mil htros'hora, especialmente desen-
volvidos para processos galvanoplis-
ticos, que operam com papel filtro de
80, 250 pu 650 g/'m* dependendo do tipo
{de filtragio requerida pelo cliente, ou
entiao com pano filtrante, este indicado
para banhos muito sujos, Essas bombas
sio garantidas por até seis meses apos
a mstalagio. Apenas do modelo menor
hia mais de 400 unidades ja em funcio-

Gabinetes modulares
para jateamento,
da Nortorf

Gabinetes de jateamento que pro-
porcionam otima visibilidade na cimas
rit de trabalho aliada a uma boa recupe-
ragio do abrasivo sio a novidade prin-
cipal da Nortorf, Este equipamento,
modelos SY/SC-750 pode ser modulado
a outro, elevando-se a largura para
miltiplos de 800mm — cada gabinete
comporta pegas com esta dimensio —,
oferecendo a grande solugho para ja-
teamento de pegas de grande compri-
mento numa s operagio.

da Degussa com
caracteristicas
de ouro duro

Daois banhos de paladio-niquel que
trabalham a baixa temperatura, com
amplo espectro de densidade de cor-
rente e gue podem ser utilizados tanto
em gancheiras quanto em tambores aca-
bam de ser langados pela Degussa. Es-
ses banhos Pd-Ni 462 ¢ 265 destinam-se
a substituir o ouro em inimeras aplica-
¢hes técnicas e decorativas com gran-
des vantagens. Ambos os banhos pro-
duzem depositos brancos claros, bri-
lhantes, resistentes A corrosio e com
baixa porosidade e auséncia de fissuras
mesmo em camadas espessas, sendo
també&m muito dicteis, Estas caraceris-
ticas apresentam especial interesse nas

cagoes técnicas da drea eletrnica
ja que a liga demonstra qualidades
compardveis is do ouro duro.

namentoem todo o Pais.

KSB lanca bomba
com sistema de
reducao de abrasao

O principal langamento da KSB
Bombas Hidraulicas na recém-termina-
da 16* Feira da Mecinica Nacional foi
uma moderna bomba ANS de processo
quimico com o inédito Sistema de Re-
dugio de Abrasio, que possibilitam va-
zoes de 700m'h, alturas manométricas
de até 230m, e temperaturas de opera-
gdo entre -50°C e 350°C. O equipamento
destina-se ao processamento de produ-
tos quimicos e, com o sistema de redu-
¢iio de abrasiio, obtém-s¢ uma diminui-
¢ao na velocidade dos liquidos bom-
beados na regiio do rotor, evitando o
desgaste prematuro do proprio rotor.

Everbright,
novo processo
de niquel

brilhante da
Tecnorevest

A Tecnorevest acaba de langar o
processo de niquel brilhante Ever-
bright. Além de seu alto desempenho
lécnico, este processo € também bas-
tante econdmico ¢ oferece uma revolu-
ciondria vantagem: seu fornecimento é
feito em pequenas embalagens com o
volume exato para a reposigio de aditi-
vos necessarios para 2,000 ou 5.000
amperes‘hora. Ou seja, deixando para
um passado distante o tempo em gue
era preciso repor abrilhantadores com
provelas e usar varios ¢ diferentes adi-
tivos.

e de Superlich




Empresas

F

Agitador Portétil Pneumético — PPN
Com violéncia até 8m’ de dgua

e Elétricos e pneumdaticos
¢ Indicado para aplicagdes onde a troca
em diversos tanques é requerida
@ Possui grampo universal
e Com engate rdpido de eixos e hélice
blindada opcionais
e Poténcia até 3CV
e Velocidade de 300 g 1.500 rpm

A

ASSOCITEC

ASSOCIADOS TECNICOS LTDA.

Rua Boavas, 155 - CEP:04602 - Sdo0 Paulo-SP
Fone: 533-4233 - Telex: (011) 33267

etroquimica Degani
ind.@ com.[tda.

Distribuidor de Oxido de Zinco Basf
Acido Cloridrico, Hipoclorito de Sédio e
Soda Caustica ‘“Carbocloro”

Linha completa de processos galvanicos

Matérias Primas para: Adesivos, Adubos,
Bebidas, Borracha, Celulose, Cerdmicas, Curtumes,
Defensivos Agricolas, Fotografia, Fundigbes,
Galvanoplastias, Litografia, Metalirgicas, Oleos,
Tecelagens, Tinturarias, Estamparia de
Tecidos e Tratamento de Agua. Linha completa de
Produtos para Limpeza. Fabricagdo prépria.
Metais néao ferrosos

Atacado e Varejo

Rua Cachoeira n® 1414/1422 — CEP 03024 — Pari
Sédo Paulo — SP — PBX: 291-6755

Dnscos de Pano e
Snal p/ Palimemao

MetalGrgica Polystamp Ltda,

Aua Santa Cruz, 196 - Cep 13,100
Tel.: (0192} 51-2030
CAMPINAS — 5P

EKASIT QUIMICA LTDA

Mazsas & emulsdes para
Polimento
Masias para Fosquesr

Fibrica:

Rua Jofo Alfredo, 540 - Cep 04747
Tel.: (011) 246-7144

SAD PAULD-SP

TeCNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

Matriz-Rus Oneda, 40
Sao Bernardo do Campo
Tel. PABX 452-4422
Telex (011)4464-CP 557
CEP 09700

Filial - Av. Meriti, 952 - 1* and. Sala 201
Tel. 351-9493 - Rio de Janeiro
CEP 20961




5 Empresas

8 ﬁ
DE METAIS COM L=
10 ANOS DE TRADICAO INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA.
e CROMO DURO Fabricanies de: ® Resisténcias '® Bombas
.:..T.'.',"..:',.':'..:.'.'.'.'.ﬂf;',."‘,.:._."':':‘,_,;f:m“a‘.'{,ﬁ Filtra % Aetificodores ' E guipamenios
s Bt € e T st St e gari Galvanoplastia .‘Fiqmpamantui para
olimento automatico ® Esferas, em Ao
HETM%EIO Inox para polimento aulomdtico,
risun o et “*:'__:“k...l,.. AW Vendas: A. CACHOEIRA, 1624 - PARI
e o o e il e 5. Paulo — 5P Cep D3024 - Tel.: 348-5366
ZINCAGEM e ETRELHA: TRON 5
g Aot s St = AP ELETRICA E ELETRONICA
mumzu;iu
o T P -
CONTROLE DEQUALIDADE Gy,
T R € s s g e s i SR L o Processos e Equipamentos
Eﬂﬂ‘%‘“? DE C [:&HAI!A Palimenta Autondtico. Pl N para Galvanoplastia
- - i barbagio, Lixamenio em equipamentos
z ‘ I, automidticos ® Abrasivos Cerdmicor para
—_E-L rebarbacfo ' Abrasivos Plésticos para re-
barbagio ® Porcelana para Polimento @
Esferas pldsticas para reducio de gases @
ar:wmuldn EnEfgia em equipamentos de RUA ANDHE LEAO N° 310 - CEP
vanoplastia 2
Vendas: R, CACHDEIRA, 1624 — PARI 03101 - MOOCA - FONE: 270-
S Paulo  SF Cep 03024 - Tel.: 048 5366 4700 - SAD PAULO
Tronco
METAL COATINGS
NTERMATIONAL
| I
ALETRON PRODUTOS GUIMICOS LTDA
PROCESSOS ANTICORROSIVDS DE ALTA ey g Ry S 1
PROTE I;j.ﬂ o AT e [ i

DACROMET® 320
DACROMET® PLUS
' ZINCROMETAL®

Fua Adexandre Dumas, 1958 — Tel.; (011)

| i A i o CROMEACAO CROMARTE LTDA.
i MANUFATURA ZINCO, CADMIO, ESTANHO
GALVANICA BICROMATIZADO, FOSFATO
TETRA LTDA. VERDE-OLIVA, Z. PRETO
Av, Amancio Gaiolli, 235 T [T}
A O 8 e QUALIDADE ASSEGURADA
Tels.: 913-5500 - 209-3042 - 209-2790 AV. SANATORIO, 1841
m— TEL.: 201-1820

GALVANO TECNICA MAIS UMA EMPRESA LIGADA A

M AN AU s DUSAN PETROVIC IND. MET. LTDA.

PRODUTOS QUIMICOS

E METAIS
PARA GALVANOPLASTIA

R. Marnaus, 328 - S3o Paulo
Tesl . 273-790F g 63-5U37




TECHOYOLT
IND. E COM. LTDA.
R Alencor Araripe, 130

Taletone ??4-22&6

04253 - SAD PAULO

S F

INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA

Fatwicanies de: ® Fesisténcias ® Bombas
Filtra % Aetificadores @ Equipamantos
Eam Gatvanoplastia ' Equipamentos para

olimento automdtico ® Esferss, em Ago
Inox para palimento automdtico.
Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 - PARI
5. Paulo — SP Cep 03024 - Tel,: 948-5366

Tronco.

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: ® Produtos Quimicos para
Polimento Automdtico, Preparsclo, Re-
barbacdo, Lixamento em  eguipamesnios
automdticos '@ Abrasivos Cerdmicos parn
rebarbacdo  ® Abrasivos Plisticos para re-

PRO-BRIL

1
| Indimstria @ Coméreio Ltda.

Produtos para

. Tratamento de Metais Protecdo e acabamento

de superficies se foz com
RETIFICADORES TECNOYOLT

nove concepgBo técnica
em retificodores industriais

Fone: 456-2296
Sio Paulo

Rua Marta, 103 :
Jd. Moria Helena — Diadema

PERES

K. Sato & Cia. Ltda.

GALVANOPLASTIA INDUSTRIAL barbacio @ Porcelana para Polimento @
Esferas pldsticas pars reduciio de gases e
o ;
BANHOS PARADOS GALVANOPLASTIA e T BSOS, 09
: i — P Vendas: R. CACHDEIRA, 1624 — PARI
E ROTATIVOS BANHOS: Rotativo arado S. Poulo . SP Can 03024 . Tel : 048-5366
R, Ownapols, 1707 - Sic Pauka Pecas processadas em Lo
vl 274088 Maquinas Automaéticas
e R R e i
]
Cobreacdo — Niquelagéo |
Cromeacio — Estanhacao
s | | Degussa s.a.!
- Prateacio — Oxidacao 1
Bicromatizacéo Divisdo Metal I

INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA

Av, Mofarrej, 908 - V. Leopoldina
Tel.: 260-0566
Caixa Postal, 6.369

Tal. PEX 521-3311

Ay, de Pinpdo, T30 - (Bocorrg) - = Amaro
Cep. 04754 3P

(1000 - SAQ PAULD —SP
05311 — CAPITAL

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

Av, Angelo Demarchi, 123
PABX: (011) 418-7744

Sdo Bernardo do Campo - 5P,

BERLIMED

Concessionaria Galvanotécnica
Schering AG, Alemanha

RUA IDA ROMUSSI GASPARINETTI, 124
PARQUE LAGUMA - TABOAD DA SERRA
TELEFONE: 481-8777

TELEX: 30462 BPOF

Av. Bardio do Rio Branco, 378/440 - C.P |
101 - Tel.: 209-3277 Telex 33983 Degu Br- |
07000 - Guarulhos - SP I

R. Bilac, 424 - V', Conceigio
Tel.: 456-6744

09900 — DIADEMA, — 5P
Produtos para salvenoolastia

iec PPO'ND. € coM. LTDA

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA 54

TRATAMENTO TERMICO

Av. das Naches Unidas, 21476 - CEP 04728
- G.P, 22531

Tel,: 522-0133 - Telex (011) 22247 - Séo
Paulo

e e e s el

GALVANOPLASTIA
ANCHIETA

Rua Naval 345 - Ideapolis
Diadema - SP CEP 09900

fones: 457.7633 457.9184

“mmuh

PRODUTOS QUIMICOS E METAIS EM
GERAL

® CIANETOS @ BULFATOE » SOD

® SACARING & BOWAN & MTRITD

» JTAMAC ¢ MIGUEL @ DINCO » ESTANMHD
& CADMID » COBRE
TRADIGAD - PRECO - OUALIDADE

AUA FADBE ADELIND, B4 - BAD PAULD
Fomss: PR3-S0 . 0902000, W-T147 | §3-3047F
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REVESCROM

Revestimento de Metais Ltda

Aplicaclo de
DACROMET® 320 e
DACROMET® PLUS

“Revoluciondrio tratamento
Anti-Corrosivo"™

Av, Dona Ruyce Ferraz Alvim, 2715
Tel.: 1011) 456-1888
Cep 09900 — Diadema - SP

Sob licenca de Diamond Shamrock
do Brasil

______Empresas

'GALVANOPLASTIA ART.E EQUIPS
FRANSVOLTE

MEGA IND.ECOM.LTDA
RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA
TRANSFORMADORES P/ COLORAGAO DE ALUMINIO
RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE
METAIS PRECIOSOS.

AVENIDA PE. ARLINDO VIEIRA, 2168 - SAD PAULO

o>78-4136

ﬂ (A¢os ivora)

GALVANOPLASTIA
Nigquel - Zincagem - Fosfatizacio
Bicromatizaclo - Jato de Areis
Zinco Preto

ACOS KIYOTA COML. E INDL, LTDA,
R. Endres, 1135 - V. 5o Jodo

Tels.: (011) 208-3896 - 9130148
07000 - GUARULHOS - 5P

AFLON

Eercantll & Industrial Aion
Artafates Pilsficos o Metilicos Lida

¥ia Ancivels N 580566 - Telex (001) 23203 MIAM BR
Tel 272-8411 (PABX)- CEP (4246 - S. Paulo - 5P

* NYLON FUNDIDO

* VALVULAS TERMOPLASTICAS
“ SISTEMA DE REVESTIMENTO
* BOMBAS MAGNETICAS

* TUBULAGOES ENCAMISADAS
* TROCADORES DE CALOR

Para masores informachies, eavie este cupon a'c do
nosso Depto de Engenharia, & Yia Anchista, 560/566 -
CEP 04246 - Sio Paulo - SP

Erderego (eP.

Carge:
Salicito

— Yendedor

— Cathlogn

— Naslon Fondsdo

— fombas Magnéficas

— Trocadores de Calor

— Sistesna AFLOW de Revestimesio
— Tewiacho Encamisada

— Vilvula Termoglistica

Tel

ROHCO IND, QUIMICA LTDA,

A. Podro Zolcsak, 121 - Jd. Silvinia

Tel.: 4524044 - PABX

09700 - 5. BEANARDOD DO CAMPO - 5P
Ind, coml prods. quim. pltrat. térmicos

Lida.

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado, 160

Fone: 274-1911 -S. Paulo - SP.

BLASTIBRAS

metal finlshing

quimica Rda.

Rua Minas Gerais, 156 V. Oriental -
Diadema - SP Telefone: 745 2555
Telex (011) 45040

Rua Muniz de Souza, 302
CEP 01534 — Cambugi
S8o Paulo — Brasil
Fone: 279-5044
Telex: (011) 24865 BTML BR

« Solugdes lolograficas .
Para A e i e 'r'..‘.
™ " mod « Solventes « Hipoclorito
oM 4 Sulfatos  «Alcalinos
« S0lughes de Metalizacao &
F — | Modelo  Vasdo sih Plso
1 Pregedn TIBT- 2o dkg
A2 7.0 1085

* o7 0mAH  I0kg
e i —

Y
ER

IND. ECOM
LTS,

BLIA SERGAPE. 475 = HIGIENOPOLS FOIME 01 1] 2554947
CEP 0] 243 7 SAD BALILD O & TELEX: [0 1] 301 35

= = T'ratamenta de Soperficis - 335




€mpresas

TUPA ELETRODEPOSICAO LTDA.
Rua Cardeal Arco Verde, 736
PABX 881-0400

CEP 05408

FORNOS INDUSTRIAIS
LINHA DE PRODUTOS:

TRATAMENTD
DE SUPERFICIE:

® [lesengraxe Solvente Clorado
® Miguina de Livar

& Cabine de Pantura

= Eletrostatica a Po

* Extufa de Secagem

= Tratamento Termico
* Tratamento Vidro

& Sinferizagiho

* Homogenesracio

® | ghoratorio

* Rotatreas (Mendnas)
® Forjana

= Halding

® Calcinagdo

= Gaseihicadores
* Gerados, Dissociadon, &
Regenerador Ebtrico
® Agiecedor Eletrico
& (Quémmadares
* Miginnas de Carga
Ele
ELINO FORNOS INDUSTRIAIS 5.A.
Estrada de Nupeva. 1375 - Tei | (011) 434-4T44
Telas {011) 33620 - CEP 13200 - Jundial - 5P

A\

ORWEC

QUIMICA S/A

A. Uruguaiana, 115/119
Tel.: 264-0878
03050 - SAD PAULO — 5P

FORNOS
INDUSTRIAIS
PARA:

DUTROS:

' BANHOS DE:

com. fapr lt:l-m g4 tupurlr_in Ida

PRATA
OURO
ESTANHO
NIQUEL
OXIDACAQ
ETC.

TECNICOS E DECORATIVOS

Fones: 247-1001
247-9809

Rua Amaro Guerra, B45 - Chécore Sanio

_Anlonbn_s-un_m Amaro - 580 Paulo -_SF

BANHOS NOBRES E LABORATORIO

FUROS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSOS

ELETRODEPOSICAD, ANODIZACAD,
ELETRGHUiMICi ETC. 25

COLORACAO DE ALUMINIO

Ind. de RAetificadores CC, Fontes de Ali-
mentacio CC ou CA

INSTRUMENTACAD DIGITAL

DIELETRO - ELETRO ELETRONICA
LTDA
Rua Marques de Praia Grande, 27
Tels.: (011) 914-4865 — 274-5135
Cep 03129 - SAQ PAULD - SP

LTOA

TRABALHA A SECO
EMPORARIAMENTE
UGA (LM QUER MOTOR »
‘\.“I" EF J.q I
CGNEIG!:S

-
.'\-'l acha

1 45 MOTOR OPCIONAL

A Barfo de Camginas, 100

[ ATIAS MIHAEL LTDA.

Prodiitas para Galvanoplastia
onmumdp.&wﬁm

COMERCIO

IMPOR TACOES- EXPORTACOES

Franklin Floosevelt, 200 - 6 andar
01303 - Séo Paoko - PBX 259-T266

Teherw 10111 3581 | AMHL

1

® o

L&un.ﬂnurn - Gaivaworianmia - Oueos

PRGCESSOS E PRODUTOS PARA TRATAMENTD
OQUIMICD DE SUPERFICIES METALICAS

DESENORAXANTLS

DECAPAGEM DHELRGAAXAMENTD
DECAPAGEW L PASSIVACA COWBINADA
ATI'VADDAESR
ORALATIZACAD
FOSFATIEACAD
PRONCESSOE PARA THATAMENTD EM BOBINAS:

CROMATIZACAD

PROCESSOS DI LGA NIDULL FLID

WE MO DORES DE PINTURA
CFESCANRONLIANEL S
OLE Ol PROTITORES
PROCESIOS DU MIGUEL

FROCESS0E DE CROMO
PROCESSOS D FiNCD
FRDCESS0S DE CADMED L EETANHD
PRODUTOS E PROCESSOS PARA DEPORICAD DE

PMETAIS PRECIOSOS E DUTROS, EM APLICACOES
A INDUSTHRA ELETRONICA E DECORATIVA

PARKER QUIMICA DO BRASIL S.A.
CHTRARA D& STAVIDAD N- &0 HADIWAS &P  COFERNE
CAILA POSTAL KIF THL Sk FRSG  TRUEE 38010 a8

PRAASE WED DR JANEIRG. POATOALUGNL CONTAGIN CURIIMA

Ao Repiranie Em

‘._“ Baonze @
LR )
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- H *éces

e nrJusmm
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Presado Mix 25 miA

A rafarmenio dh ""_'FI‘.'I'IZI.II




Associando-se & ABTS — Associagio Brasileira de Tra-
tamento de Superficic —, ligada & AES — American Eletro-
platers Society — e uutru associages congéneres, vocé terd
contato com o maior ¢ mais diversificado grupo de técnicos
em acabamento de superficie de todo o mundo. Os sécios da
ABTS tém frequentes oportunidades, nas reunides da entida-
de, de assistirem palestras proferidas por autoridades nos
diversos campos técnicos, como podem participar de mesas
redondas trocando idéias, estabelecendo valiosos contatos
pessoais com outros colegas do ramo e de participar de cursos
tEcmicos.

Vocé receberd a revista Tratamento de Superficie, que
Enhliu artigos técnicos, divulga noticias ¢ demais assuntos
igados aos sctores que compoem a ABTS.E vocé também
poderi se associar 4 AES, com direito a p urtu‘;rurdtmw
sos € receberd a revista Plating and Surfa
oficial da AES 1:n.| publica mensalmente mhnms
baseados em trabalbhos ¢ pesquisas originais, fornecendo in-
formagdes sobre o5 mais recentes desenvolvimentos tecnold-

i . . " . " -, - -

Proposta para Sécio Patrocinador
ome;
| CEP.: T
Sern;nl Para !iuulm- Sim[] Niol]

Representantes Junto 4 ABTS:
I} Nome:
£ Ramal:- Tdade:-..cccmmiiinns
de Nascimento:- Diata:-

Residencial:- CEP.:
Fﬁ'ﬂh SasitssnisRssssaitE [‘ﬂ“ hm—
1) Nome:-
Departamento:- Ramal:- Made- ccooeriusesss
léz:eoﬂudm- Data:

Residencial: CEP:-
Fanei- ....csrvnsesssse Grau de Instrugiio:-
(T} Nome:-

Ramal:- Idade:-.............
de Nascimento:- Data:
i CEP:-

Residencial:
Fm;“ fmmmrm-*m‘

Sdcios Auvos e Socios Parrocinadores

Artigo 7 — Socios ativos sio os profissionais, pessoas fisicas
do ramo e de ramos afins que, interessados nodesenvolvimen-
to das tecnologias englobadas nos objetivos da associagio e
ingressam na mesma.

§ 1 — Para os efeitos deste estatuto sio considerados *“*asse-
melhados™ aos sécios ativos, os sbcios fundadores ¢ os repre

sentantes dos socios pltmdludnm.

Artigo 8 — Sécios patrocinadores s3o as pessoas juridicas e
fisicas interessadas em apoiar economicamente a manu-
tengio ¢ o desenvolvimento da associagio.

§ 1 — Os socios patrocinadores sdo divididos em trés catego-
rias: A, B ¢ C, conforme o montante de suas contribuigbes
que serao fixadas a cada ano.

§ 2 — Conforme sua categoria, 05 sbcios patrocinadores po-
dem indicar o scguinte numere de participantes: A — trés re-
presentantes; B—dois representantes; C— um representante.

{Extraido dos Estarutos da ABTS).

e T I I L e et e ]

Recorte envie 3 ABTS - Caixa Postal 20801 - CEP 01000 - S&o Paulo-

Brasil
Para o pagamento da anuidade de ........ anexamos o cheqoe n* ..........
T T R T E— .. no valo: de Cz§

a favor da Associagio Brasileira de Tratamento de Superficie,

Socio Patrocinador

Caregoria A: 28 OTNs
Categoria B: 23 OTNs
Categoria C: 20 OTNs
Sécio Ative; 4 OTNs

Sdcio Esrndanre: 2 OTNs
Assinatura Opcional Revista Plating: US$ 30,00
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HA 20 ANOS A TECNOVOLT
FORNECE RETIFICADORES DE CORRENTE
PARA QUE SEU TRATAMENTO DE SUPERFICIE
SEJA VISTO ASSIM:

ABSOLUTA PRECISAQ DE QUALIDADE COMPROVADA

A protecdo e o acabamento de superficie realizados
com retificadores Tecnovolt diio o melhor testemunho
de sua filosofia empresarial, baseada na confianca
investida na capacidade de realizacio da ind(stria

e outros processos industriais do mais alto nivel,

totalmente concebidos por técnicos brasileiros.

A tecnovolt, com a mais completa linha de

fontes de corrente continua, term presenca marcante
nacional. Com dedicacdo e perseveranca, tem-se no parque industrial brasileiro, com fornecimento

mantido na vanguarda na fabricacio de retificadores da ordem de 6 milhGes de ampéres, adguiridos
automaticos para eletro-deposiciio, anodizacio e TEBNBWLT por empresas conscientes de estar escolhendo

coloracio do aluminio, pintura eletroforética |==——=—====—s| a melhor opcio em retificadores.

TECNOVOLT - indistria e Comércio Ltda.
R. Alencar Araripe, 108/132 — Tel.: 274-2266 — CEP 04253 — Sio Paulo — 5P
Cx. Postal 30512 — Tix: (011) 24648 TIEE BR — End. Teleg. "Tecnovolt”
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TECPROLOGIA®

COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA st;
OS SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE SUPERFICIES.
A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SE ALCAN
MELHOR QUALIDADE, COM OS MENORES CUSTOS,
TODA A SUA LINHA DE PRODUCAO.
PORTANTO, VOCE JA SABE QUE NA HORA DA OP(CAO DE
COMPRA DE SOLUCOES MAIS ADEQUADAS PARA TODOS OS
PROBLEMAS DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIES E PRODUTOS
PARA FABRICACAO DE CIRCUITOS IMPRESSOS E SO ACIONAR
O CODIGO DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

NOS, DA TECPRO, TRABALHAMOS COM O FUTURO!
VENHA COMPROVAR!

Ald? J Pz & Virgula

= P SAG PAULD R0 GRANDE DO SUL RO DE SAMEIRD
=Y & & pd Rua Bisc, 424 - Colwn Postal 397 Aus Caslon Blanchinl, 114 Ao, Frnmidlin Foossyalt. 116
A SR N ,J J ) Ted, ABE-GETAA - Tilux (0110 48761  Tel (0861 322: 2658 Ch 301 - Tell 10210 220. X376
| J CEP DG - Chischivria CEPF 5100 - Coxlgs doSUl EFP. 20021 |Cavivlo)



