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Noticias

O uso do sulfamato de niquel inte-
ressa — e muito — aps empresarios de
galvanoplastia. Essa € a principal con-
clusdo do semindrio promovido pela
Rohco Inddstrias Quimicas Lida., dia 4
de abril passado, sobre informagoes re-
lativas as transformagdes, uso do sulfa-
mato de niquel e, principalmente, vi-
sando as consultas dos empresarios li-
gados ao setor de tratamento de super-
ficie. Pois o uso do sulfamato de niquel
no tratamento de moldes para discos de
eletrodeposicio ainda € limitado, Apds
o encontro, classificado por diversos
participantes como de &timo nivel e
bastante proveitoso, a Rohco ofereceu
um coquetel aos participantes.

Os representantes da Rohco colo-
caram que a empresa Niguel Tocantins
fard o recozimento do dnodo de niguel
e posteriormente enviard a Rohco, co-
mo primeiro passo dos estudos sobre a
utilizagiio dessa matéria-prima. Um
dos cingilenta participantes, represen-
tando uma empresa convidada, avaliou
o0 encontro € opinou: “‘Sou novo no
setor, No entanto, ji4 sei na pior das
hipdteses a quem recorrer”’. Ja outro
convidado colocou que ‘‘sem querer
ser impatridtico, os produtos estrangei-
ros tém uma qualidade superior gue os
nossos. O semindrio serviu para o ini-
cio de reversao desse fato'", Outro que

Rohco promove

encontro sobre o uso do

sulfamato de niquel

opinou sobre a participagio foi o super-
visor da CBS Discos, Edner José de
Rossi Caminha: “*Achei a temética e
participagio de um excelente nivel. 56
ndo abordaram, na minha opinido, a
parte de discos do jeito que eu espera-
va'". Ji os engenheiros da Varig, Nor-
berto Scholem e Luiza Sperb, ambos
do departamento de engenharia e mate-
rial de processos, disseram que “hoje,
temos que trabalhar mais com os pro-
dutos nacionais que estdo fora de apli-
cagdo no mercado. Quanto ao evento,
achamos bastante produtivo, & medida
que o5 problemas sao parecidos e simi-
lares. Serviu para trocar idéias. E ouso
de eletrodeposicio no nosso setor ser-
ve basicamente para a recuperagiio de
pegas de aviagho, servigos préprios e
também de terceiros"’.

O encerramento contou com agra-

decimentos por parte da Rohco através
de um dos organmizadores do evenio,
Airi Zanini, que ouviu cada um dos
participantes, inclusive do gerente de
vendas da empresa Luis Gerviasio Fer-
reira dos Santos que enfatizou: *‘Ire-
mos oferecer doravanie um produto
(sulfamato de niguel) com 100% de
qualidade e queremos desde ja reatar e
diminuir os problemas que algumas
partidas do produto haviam causado,
incluso os prejuizos. Esperamos estu-
dar formas de compensacio caso a
caso’’. ,
No final, foi sorteada uma célula
de Hull, uma das principais ferramen-
tas de um galvanoplasta, ¢ o prémio
coube a Roberto Motta de Sillos, da
Cascadura Industrial e Mercantil.
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Noticias

Mais uma palestra foi realizada sob
patrocinio da ABTS — Associagio
Brasileira de Tratamento de Superficie
— ¢ do Sindisuper. Desta vez, dia 22 de
abril passado, o encontro versou sobre
“Fosfatizagio para Oleamento — Pro-
cessos de Aplicagio e Controle™, a car-
go do Dr, Ivo Mantonelli, gerente de
assisténcia técnica da Parker Quimica
do Brasil, empresa que também promo-
veu o-evento. Entre os viirios partici-
panies, aos quais foi oferecido um co-
guetel, estava presente o diretor de
marketing da empresa, David Button.

Ha poucos meses no Brasil, Button
esclareceu que ‘‘nosso interesse € o de
transferir tecnologia para o Brasil, de
modo que este pais nio fique muito
defasedo com o que hi de mais novo

Fosfatizacdo para
oleamento, tema da
palestra da Parker

David Button

em nivel internacional'’. Ele, que &
norie-americano, ficard no Brasil du-
rante um pericdo minimo de trés anos e
até poderd estender sua permanéncia.
Segundo Button, o mercado brasi-
leire tem um grande potencial para ser
desenvolvido, e por esse motivo ele
planeja um aumento na linha de produ-
tos da Parker. “Deveremos transferir

" tecnologia para o Brasil e toda a Améri-

ca do Sul via treinamento de pessoal,
através da matriz, filiais e licenciadas
da Parker em todo o mundo. O Brasil,
em termos de tratamento de superficie,
sempre recebeu tecnologia através de
empresas européias ¢ japonesas, & ago-
ra passard a receber a tecnologia mais
nova dos EUA. Isto serd Gtimo para o
Brasil e para outros paises, pois se

receberid tecnologia de trés continentes
diferentes. Apesar do meu pouco tem-
po aqui, ji notei que o brasileiro €
muito receptivo quanto & possibilidade
de absorver novas idéias. Sinto enor-
mes possibilidades neste sentido, pois
aqui a criatividade é muito grande."'

Durante a palestra sobre fosfatiza-
¢iio para oleamento, o Dr. Ivo Manto-
nelli expbs algumas das principais téc-
nicas utilizadas no processo. 'O pro-
cesso até que é bastante usual, mas o
mistério basico da fosfatizagdo & a se-
giiéncia de operagdés que deve ser se-
guida ¢ mantida dentro dos parimetros
indicados, como, por exemplo, concen-
tracio, temperatura, tempo. E é isto
gque procurei explicar na palestra”,
concluiu Mantonelli,

Em fase de expansido, a Aletron
Produtos Quimicos acaba de incorpo-
rar a Fata, passando esta empresa a
pertencer ao grupo que controla tam-
bém a Aletron, o grupo Conforja. Este
é mais um passo importante da empre-
sa para melhorar ¢ aumentar a produ-
¢iio de equipamentos para galvanoplas-
tia, e agora conta-se com 4 mil funcio-
nérios, entre eles 300 engenheiros e
técnicos profissionais. A tecnologia

Aletron incorpora a Fata
e recebe técnicos alemaes

utilizada pela empresa é transferida pe-
la LPW — Galvanotechnik GmbH.
No més de abril passado, a Aletron
recebeu a visita de dois representantes
da LPW, o gerente Gerd Kramer e 0
chefe do setor de projetos ¢ vendas,
Hans Ulrich Faupel. Em inspegio a
fibrica do dia 27 de abril passadoa 7
de maio, sua missdo foi a de ampliar e
reforcar as atividades no setor de equi-
pamentos pard galvanoplastia.

Keramchemie tem
nova razao social

A Keramchemie tem nova razao
social: Keramchemie Engenharia Co-
mercial e Industrial de Equipamentos
Ltda. O enderego continua na avenida
Jodo Cavalari, 135 — Ponte Grande —
CP 257 — 07030 — Guarulhos — Séo
Paulo, com telefone (011) 913-3133 ¢
telex (011) 23878.
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Noticias

Num clima de expectativa dos par-
ticipantes, palestristas e organizadores, -
foi realizado de 7 a 11 de abril passado,
o0 1* Semindrio sobre **Seguranga e Hi-
giene do Trabalho na area de Tratamen-
to de Superficie’. O semindrio contou
com a participagdo de vinte e cinco
empresas ¢ a presénga de quarenta e um
técnicos. E desenvolveu-se na sede da
ABTS, na Avenida Paulista, 1313 — 1(®
andar, sempre no hordrio das 19 as 22
horas.

0 1* Seminario sobre **Seguranga e
Higiene do Trabalho na drea de Trata-
mento de Superficie'' foi realizado sob
patrocinio da ABTS — Associagio Bra-

Um seminario muito produtivo:
seguranca e higiene do trabalho

sileira de Tratamento de Superficie —,
FIESP/CIESP — Federagio e Centro
das Indistrias do Estado de 5ao Paulo e
Sindisuper — Sindicato da Indistria de
Protegio, Tratamento e Transformagao
de Supcrflcms do Estado de Sao Paulo.

A partir deste nimero da revista
Tratamento de Superficle, sera publica-
do, na integra, todo o material didatico

utilizado para maior compreensdo do 17
Seminério de Segurancga e Higiene.
Nesta edigio ¢ publicado um trabalho
sobre Higiene e Toxicologia Industrial
em Galvanoplastia e Trataménto de Su-
perficie, preparado pelo Professor Dou-
tor Sérgio Colacioppo. As demais pales-
ras serio puhhcad,as nas edigdes se-
g'nmtcs

Tropitronics’86, uma
feira de sucesso

De 12 a 15 ede 19 a 22 de maio de
1986, efetivou-se o1 Tropitronics'86
USA Amazon Fair, respectivamente
em Sio Paulo e Manaus. Essa exposi-
a0 & considerada uma das mais impor-
tantes na® drea da indistria eletrnica
dadas suss novidades tccuuiﬁnim. A
Tropitronics contou com semindrios e
visitas técnicas e abrangeu as dreas de
telecomunicagoes, informatica, radio-
difusio, entretenimento & Componen-
tes. Foram exemplificados testes de
controle de qualidade especificos para
a drea de tratamento de superficie, na
medigio de espessura de camadas, cro-
nometragem e equipamentos modernos
de altos recursos tecnoldgicos.

A exposicio teve a participacio de
59 fabricantes norte-americanos, com o
intuito de acelerar o intercimbio entre
Brasil e Estados Unidos na drea tecno-
logica. Este é o segundo ano de evento
no sistema dual site, ou seja, promogao
seqiiencial em Sao Paulo e Manaus. O
evento foi patrocinado pela Embaixada
norte-americana ¢ Departamento de
Comércio dos Estados Unidos e contou
com a promogio da USTC — United
Trade Center e da Suframa (Superin-
tendéncia da Zona Franca de Manaus)
[ Gnvcrgn do Estado do ‘Amazonas.

De 13 a 16 de julho de 1987, em
McCormick Place em Chicago, sera
realizada a Sur/Fin "87 Chicago — inter-
nacional. Contard com 27 expositores
de véirias partes do mundo relacionado
 com tratamento de superficie. E este é
0 primeiro congresso internacional de
tratamento de superficie efetivado nos
Estados Unidos da América.

A. organizaciio e coordenagio do
evento é de responsabilidade. da Elec-
troplaters and Surface Finishers Socie-
1y (AESF). Mais a participagio da [n-

Cl

Em julho, a internacional
Sur/Fin’87 é o destaque

"‘Orlando, F1 32826 U.S.A. .

ternacional Union for Surface Finishing
(IUSF), a National Association of Me-
tal Finishers (NAMF) e da Metal Fini-
shing Suppliers Association (MF5A). O
Sur/Fin "87 ' Chicago atuard como um
supermercado de tratamento de superfi-
cie. Oferecendo aos participantes a rara
oportunidade de conhecer inGmeras
personalidades internacionais na érea)
de tratamento de superficie. Maiores
informagdes com Sylvia L. Baxley —
AESF — 12644 Research Parkway —

‘Ainda encontram-se & disposigio
dos interessados exemplares do Anais
do Ebrats’85, promovido pela ABTS de
21 a 25 de outubro do ano passado.
Esse trabalho, com 800 paginas, reiine
a maioria dos artigos técnicos apresen-
tados naquele evento, 0 mais importan-
te da indistria de tratamento de super-
ficie do Brasil, num total de 65 traba-

~ Ainda ha exemplares dos
Anais do Ebrats’85 a disposicao

lhos técnicos e cientificos, 'sendo que
26 foram apresentados por técnicos do
“exterior. O Ebrats'85 teve patrocinio
da ABTS, Fapesp, CNPq, Finep ¢ Sin-
disuper e os exemplares podem ser en-
contrados na sede da ABTS, na aveni-
da Paulista 1.313, % andar, conjunto
913, com Dona Marilena, ou pelo tele-
fone (D11 2510528,
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Noticias

Muita atengao para a programagao
de palestras e semindrios:promovidos
pelo Departamento Cultural da’ ABTS,
seja em S&0 Paulo como-no Rio. Ha
muita coisa intéressante que vocé po-
de, e deve, participar.

-]

Em Sao Paulo, as atividades sio
as seguintes:

o 16 a 20 de junho — Scm:nano
sobre Pintura T:cmca

o 24 de junho — Palestra sobre
Revestimento com Nitreto de Titanio
pelo processo PVD =

o 12 a 14 de agosto — Semlnﬁno
sobre Tratamento Térmico-

e 26 de agosto — Palestra sobre
Circulo de Qualidade:

o 01 a 22 de setembro — 24* Curso
Basico de Galvanoplastia

@ 13 de setembro — Palestra sobre
Célula de Hull

‘Toda a programacao de
palestras e seminarios
até 0 f nal do ann

~# 13 a 17 de outubro — Semindrio
sobre Tratamento de Efluentes

# 21 de outubro — Palestra sobre
Pintura Técnica

@ 10 a 14 de novembro — Semina-
rio sobre Custos em Galvanoplastia

# 18 de novembro — Palestra sobre
Galvanoplastia na area de Eletrdnica

Mo Rio de Janeiro, com patrocinio
da ABTS e do CNL/Dampi:

® 24 de junho — Palestra sobre
Substituigao de Fluoboratos

- ®4a !.Sdeqmln—l:!'l:ursn

Bisico de Galvanoplastia

e 26 de agosto — Palestra snbrc
Célula de Hull

@ 30 de setembro — Palestra sobre
Galvanoplastia

® 28 de outubro — Palestra sobre
Revestimento com Nitreto de Titinio
pelo processo PVD

® 15 de novembro — Palestra sobre
Pintura Técnica

Dando prosseguimento ao plano
cultural desenvolvido pela ABTS —
Associacio Brasileira de Tratamento
de Superficie — e Sindisuper, foi apre-
sentado no dia 20 de maio de 1986, das
8h30 as 17h30, o 1* Seminario sobre
“Conceitos ¢ Aplicagdes da técnica de
Impedincia Eletroguimica’™, junta-
mente com a [nstrutécnica [nddstria,
Comércio e Representagoes Lida. O
evento teve a participacao de 18 empre-
sas do setor de tratamento de superfi-
cie & 0 comparecimento de vinte técni-
cos. Através de virios recursos didati-
cos, os professores Oscar Rosa Mattos
e [zabel Cristina Margarit, do Coppe-
UFR], _expuseram os beneficios dessa
nova técnica para os esPI:c:lahstas pre-
sentes.

O professor Oscar Rosa Mattos
chefia a equipe do Coppe-UFRJ na
area de Corrosao sob Tensao ¢ € aulor

ABTS promove palestra sobre
trabalho premiado

deste trabalho, j4 vencedor do prémio
“Gerhart Ett", como o melhor enire os
apresentados no Ebrats'85. Esse mes-
mo trabalho serviu para defesa de tese
de doutoramento do professor em Pa-
ris. Na exposigio do sémindrio, cola-
borou também o engenheiro Claudio
Cardoso, da Instrutécnica.

Segundo os professores, o curso
obteve Glimo aproveitamento por parte
dos participantes. E o que constata
Marlene Aparecida M. Achutt, da Mag-
nus Foillax, uma das técnicas presen-
tes: “*Esse curso.diz respeito & drea que
atuo e foi bastante interessante para
mim'", Os palestristas também explica-
ram que ‘‘essa nova técnica possibilita
a aplicagio em controle de qualidade e
controle de corrosio, de técnica de Im-
pedincia Eletroquimica nos setores de
tintas, anodizagao e outros®’ .

Encontro discute
combate a corrosao

A Abraco — Associagao Brasileira
de Corrosdo, CNPq e Finep — Finan-
ciadora de Estudos ¢ Projetos, promo-
veram do dia 12 a 16 de maio de 1986, o
13* Semindrio Nacional de Corrosao
{Senacor), transcorrido no Centro de
Convengdes do SENAI — Servigo MNa-
cional da Indistria no Rio de Janeiro.
Simultaneamente, ocorreu a Exposigao
Industrial, a Expocor/86 com participa-
¢a0 de empresas da drea tecnologica de
combate e controle de corrosdo. A ra-
zao principal deste seminario foi a dis-
seminagio dos recentes problemas de
corrosdo ¢ do combate, entrelagando
idéias, priticas e experiéncias na area
de tecnologia de tratamento de superfi-
cie, & contou com a participagio de
técnicos, universidades e instituigdes
de pesquisa.

0 semindario foi dividido em confe-
réncias plendarias, mesas-redondas, tra-
balhos técnicos, programagio social
(coquetel). Devido 4 enorme importin-
cia deste semindrio, como ja era previs-
to, a afluéncia dos participantes foi
grande e contou com a presengadas
principais empresas de tratamento de
superficies do Pais. 0'14* Senacor/Ex-
pocor*87 serd organizado mo Palicio
das Convengdes do Parque do Anhem-
bi, em Sao Paulo, entre os dias 11 e 14
de maio de 1987, novamente sob o pa-
trocinio da Abraco.

~ Em julho,
| congresso
| sobre o vacuo

Esti tudo pronto para o 7° CERA-
 VIC, Congresso Brasileiro de Aplica-
;qﬁss de Vicuo na Inddstria e na Cién-
| cia. O evento serd do dia 23 a 25 de
jjulhu de 1986, nas dependéncias do
' Centro de Pesquisas da Telebras, e pa-
tmcmadn pelo CNPgq — Conselho MNa-
' cional de Desenvolvimento Cientifico
| Tecnologico. O 7* Congresso abordaré
. temas sobre Tecnologia de Vacuo, Fil-
mes Finos, Energia Solar, Metalurgia a
Viacuo, Superficie e Interfaces, Mi-
croeletronica, Fisica do Plasma e Ins-
| trumentagao e Métodos deAnilise. Te-
ri, também, exposicdo de equipamen-
tos & produtos, promogio da SBYV —
Sociedade Brasileira de Vacuo. De 14 a
25 de julho esta programado o Curso de
Tecnologia de Vacuo. A programagao
para julho conta com mais quatro even-
tos. Inscrigdes, reservas e informagdes
devem ser obtidas pelo telefone (0192)

139-3424, com Dona Sueli.
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/As mulheres

"

estao chegando

Sem sombra de duvida, a participagio feminina em atividades na indiis-
tria de Tralamenie de Superficie vem aumentando sobremaneira nesies
tiltimos anos. O termdémetro indicativo dessa afirmagdo é o nosso tradicional
Curso Basico de Galvanoplastia, onde observa-se que a freqiiéncia de mulhe-
res vem aumenitando gradativamente, culminando neste 22 curso, no qual o
indice de participagdao ultrapassou os 20%. Trata-se realmente de um percen-
tual signiticative, peis hd pouco tempo este indice ndo chegava aos 5%.

Isto sepulta definitivamente um velho tabu defendido por alguns gue ndo
consideravam esta drea técnica apropriada para mulheres. Mais ainda, o
comporiamenio da mulher no acompanhamento dos cursos ¢ semindrios ¢
exiremamente participativo ¢ de envolvimento total, e exemplo maior que
algumas de nossas colegas jd criaram, em nosse meio, a imagem de grande
senso profissional. Portanto, companheiros, abram alas gue ai vém elas.

A vocé, mulher que afua no setor de tratamento de superficie, os

parabéns da ABTS.

Ebs

-
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Reportagem

Todos setores empresariais e eco-
nomicos tém suas entidades representa-
tivas. Porém, por melhor estruturadas
que sejam essas cntidades, por gues-
1oes legais, nenhuma delas consegue
abarcar a totalidade dos problemas que
devem ser enfrentados em cada um des-
ses setores. E por esse motivo que a
représentagdo econdmica dos diversos
setores que compdem a economia brasi-
leira sempre trabalham, lado a lado, um
sindicato e uma associagio. E é dessa
forma que o setor de tratamento de
superficie tem sua representagio junto
as diferentes areas econdmicas, admi-
nistrativas ¢ perante a propria socieda-
de. Mais especificamente, o Sindisuper
— Sindicato da Industria de Protegio,
Tratamento e Transformagio de Super-
ficie do Estado de S3o Paulo — e a
ABTS — Associagio Brasileira de Tra-
tamento de Superficie.

Esse mesmo Sindisuper foi funda-
do na década de 30, sendo, portanto,
um dos mais antigos na drea empresa-
rial e a ele cabem as representagdes nas
questoes empregaticias, da mesma for-
ma que & ele que administra as questoes
“politicas'" do setor, que podem ir da
representagdo junio ao governo guanto
a falta de matérias-primas is questoes
quanto ao meio ambiente, por exemplo.
Ja & ABTS cabe, primordialmente, o
desenvolvimento técnico e tecnoldgico
do setor, administrando cursos, promo-
vendo palestras e editando revistas téc-
nicas. Quem bem define essa comple-
mentagio ¢ Roberto Della Manna, pre-
sidente do Sindisuper e um dos primei-
ros diretores da ABTS em 1972, quando
esta foi fundada e chamava-se, & época,
Associagio Brasileira de Tecnologia

8 - tralamento de superficie

Galvanica e Tratamento de Superficie:
"'"Tivemos um casamento perfeilo entre
sindicato e associagio. Esta desenvol-
veu todo um programa técnico, tendo
apoio do sindicato na area logistica, po-
litica e sindical”'. Ja o recém-empossa-
do presidente da ABTS, Hans Rieper,
nao s6 concorda com Della Manna co-
mo expde seu ponto de vista: **Estamos
interligados totalmente com o Sindisu-
per. Recebemos muito apoio em ques-
tdo de semindrios, onde a secretania do
sindicato nos ajuda muito, assim como
na realizagio de outros eventos onde as
tarefas sdao divididas entre as duas enti-
dades"’.

Cada entidade tem sua
funcdo especifica.
Enguanto a ABTS trata com
maior destaque dos
aspectos tecnoldgicos e
técnicos, além
de cuidar da formagdo
profissional, o
Sindisuper cuida de quesioes
sindicais, fiscais,
tributdrias. Hoje; o
Sindisuper é um dos sindicatos
mais fortes enire
aqueles que compoem
a Fiesp/Ciesp

Através desse estreito relaciona-
mento, 05 trabalhos da ABTS puderam
deslanchar de maneira satisfatdria e

ABTS e Sindisuper,
entidades que se
complementam
no trabalho

condizente com as condigdes que o
mercado de tratamento de superficie
exige. Nao s a associagio ganhou com
esse relacionamento. Quem mais se be-
neficia dessa proximidade fisica ¢ da
afinidade entre as duas diretorias é o
proprio associado, no caso as empresas
participantes. Hans Rieper, presidente
da ABTS, diz: **As empresas sio obri-
gatoriamente filiadas ao sindicato, por
uma questio legal, e muitas vezes des-
conhecem as associagdes que sdo orga-
nizadas para promover o intercimbio e
a capacitagio tecnoldgica dos técnicos
do setor. Essa aproximagio entre as
duas entidades promove as empresas do
setor e possibilita um maior nimero de
participantes nos semindrios, palestras
& meésmod no mais importante evento
tecnologico do setor, o Ebrats, que se
realiza a cada dois anos. Todas essas
promogOes sao conjuntas entre a ABTS
e o Sindisuper. E guem mais sai ga-
nhando, repito, sio as empresas. Com
técnicos melhores qualificados, podem
competir em melhores condigdes seja
no mercado interno  como no externo,
pois os produlos e servigos também sdo
mais aprimorados. E tudo isso ocorre
devido & boa relagdo entre nossas enti-
dades"".

Mas a integragio do Sindisuper ¢
da ABTS niéo termina apenas nesse
ponto, a realizacio de eventos comuns.
Ambos os presidentes concordam que
consultam-se, pelo menos informal-
mente, em varias guestdes de interesse
geral. Afinal, desde que o Sindisuper
passou a integrar, em 1978, o Grupo
X1V da Fiesp, o papel da entidade pas-
50U a crescer ainda mais em importiin-
cia, mais uma vez o coordenador-geral




do grupo é Roberto Della Manna, presi-
dente do Sindisuper, mostrando todo o
peso da representatividade do setor
dentro da Fiesp, entidade que congrega
todos os sindicatos empreésanais de Sao
Paulo. '*Nao ha acordo salarial que nao
passe pela mira do Sindisuper™”, admite
Roberto Della Manna. Porém, o papel
do Sindisuper néo se limita a isto pois a
entidade estd aparelhada para resolver
ou emilir pareceres nos problemas da
area de legislagao fiscal ou tributaria.
‘830 poucas as empresas que tém de-
partamentos juridicos preparados para
essas questoes ¢ o Sindisuper montou
um organismo exclusivamente para es-
sas finalidades em beneficio de seus
associados, que sao praticamente 0§
mesmos da ABTS."" Alias, a integragao
entre as duas entidades & tamanha que a
sede do Sindisuper, no prédio da Fiesp,
na Avenida Paulista, abriga também a
sede da ABTS numa das salas do con-
junto. Essa proximidade propiciou
enormes vantagens para as duas enti-
dades.

Caso tipico s&o as palestras promo-
vidas pela ABTS, sempre em conjunio
com a empresa patrocinadora e o Sindi-
super. “‘Isto &, diz Rieper, € o trabalho
conjunto que possibilita essa melhoria
técnica. Como o ambito do Sindisuper é
apenas no Estado de S&o Paulo e a
ABTS atua nacionalmente, € logico que
as atividades realizadas agui s&o melhor
divulgadas, ¢ um bom exemplo sdo as
13 palestras previstas para este ano,
aqui em Sao Paulo."

Dessa forma, tanto o Sindisuper
como a ABTS experimentam tempos
aureos, isso devido a muito esforgo e
competéncia de ambas as entidades.

A ABTS vé o sonho de seus fundadores
s¢ concretizar ¢ transformar-se numa

associagdo de carater eminentemente §

técnico e de muito respeito em outros
segmentos economicos. Dos tempos da
Praga Dom José Gaspar e do livro de

ouro que possibilitou a ascensao da en- §
tidade, até hoje, quando o prestigio que §

adquire hoje € incomensuravel, esse
respeito sem davida se deve muito ao
perfeito relacionamento com o Sindisu-
per.

Roberto Della Manna, alias, relem-
bra que nagueles primeiros tempos em
que se pensava na fundagio da entdo
ABTG, tinha-se confianga de que para
o completo sucesso da entidade, muito
dependeria do perfeito entrosamento
entre  essa e o Sindisuper. “'Estamos
conseguindo e este é o melhor ponto de
relacionamento que podemos ter. Prati-
camente todas as nossas promogoes sao
conjuntas e isto garante a importincia
de cada evento. Sabiamos aguela época
que necessilivamos de uma entidade a
nivel nacional para a questio tecnologi-
ca e o sefor soube responder aos desa-
fios." Essa integragao entre as entida-
des mereceu do atual vice-presidente da
ABTS, Volkmar D. Ett, uma frase joco-
54 comum em evenlos esportivos, mas
que se adequa muito bem: “*As duas
entidades trabalham muito bem assim
juntas. Entdo, por que vai se mudar
alguma coisa? Em time que esti ga-
nhando ndo se mexe™. Ou seja, essa
integragao s0 pode mesmo aumentar
ainda mais no futuro, respeitadas as
areas de acdo de cada entidade, mas
trabalhando sempre em conjunto, pa-
ra beneficio de todo o setor e de seus
associados.

Reportagem
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PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAD

Berlex A Especial (para ferro)

Barlex B [para cobre e latio)

Berlex C (& jato para todos os metals)
Berlex E (para graxas pesadas)

Berlex T (neutro)

Berlex FS (baixa alcalinidade)

Radikal 1018 (para zamac)

Desoxid O 200 (desengraxante-decapants
alcaling)

Radikal 2370 (para aluminio)

Radikal 2370 NS (para aluminio, néo
espumanta)

Radikal 2360 (removedor de pastas e
graxas a frio)

Lavadex Il {universal para todos os
metais)

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

2. DESENGRAXANTES ELETROLITICOS
Elfox G [universal sem cianato)
Desengraxants E (para ferro anod,/eat)
Desengraxante ES (para ferrugem leve)
RAadikal 1012 N (pare todos o3 me-
tais anod/cat)

Desoxid El 200 (decapante aletrolitico)
Desengraxante cobreativo

Elfox OC (para ferro em processos
continuos)

Radikal 1018 (para zamac)

Radikal B extra (para Fe, Cu e latdo)
Radikal KF MC (para Cu & latdo)
Dextron 5 (para ligas de cobra)
Lakodex 4 (desengraxante/decapante
para ligas de cobre)

Dextron CN-4 (para ferro comp cianeto)

3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADODRES
Elpewelin 76 (dcido com inibidor)
Dekafox {desengraxante-decapante)
Ferroxilin (dcido desengraxante)
Terminox Fe [decapante-desengraxan-
te sem hidrogenizacio)

Terminox Zn [decapante-cromatizants
para zamac)

Terminox Al (decapante-desengraxan-

te para aluminio)

Terminox MC 2220 (decapante para cobro
e latao)

Desoxid Fe 250 (para remover dxidos)
Desengraxante-Decapante K [para
misturar com dcidos)

Desengraxante-Decapante KA (para re-

mover po da decapagam)
Ativador Universal T (decapante
dcido em pd)
Dekinox 100 (decapante para inox)
Detapex’ (superativador para, garantir
aderéncia)
i r.Il.Iﬂ;radnr Al (pré-tratamento para alumi-
o !
Ativador Inox (pré-tratamento para inox)
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac)
! Desencap 5 (aditive para acido muriatico)
Desencap 6 (decapante pronto para uso)

& T

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE

FMETAIS

1. COBRE
Cobre Toque Elpewe (cobre toque ou
Hlash)
Banho de cobre brilhante Elpewe Cu
60 [alcalino)
Banho de cobre alcaling brilhanta
Barligal
Cuprorapid Brilhante (cobre dcido
brilhante)
Banho de cobre “Griio fino Cu 63"
[para rotogravural
2. NIOUEL
Processo Elpelyt E 10 X (semi bri-
. Ihante com alto poder anticorrosive)
Processo de niquel brilhante
Berligal (3 aditivos)
Processo Elpelyt BAT 376 (niguel
parado com aditivo dnico)
Processo Elpelyt ROT 277 (niguel ro-
tativo com aditivo dnica)
Autofix [niguel frio fésca)
Pratolux Ni (niguel prato)
3. CROMO
Ankor 1120 (autoregulavel - alta peno-
tragiio)
Ankor 1130 (cromo prefal
Ankor 1150 ([cromo rotativo)
Ankor 1111 [cromo duro 650-800:kp/mm?}
Ankor 1124 [cromo micro-fissudrio
200-800/cm)
4. ZINCO
Proflex 61 (10 g/1 Zn, 21 g/ NaCN,
76 g/1 MaOH)
Preflex 63 (46 g/1 Zn, 135 g/l NaCN,
135 g/1 MaDH)
Preflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/l NaCN,
77 g/l NaOH)
Pretlex 65 (33 g/l Zn, 80 g/l NaCN,
78 g/l NaOH) .
Preflex 66 (40 g/ Zn, 108 g/l MaCN.
£0 g/1 NaOH)
Preflex 32 (zinco dcido brilhante)
Preflex 85 (zinco dcido brithants
sem amdnia)
Preflex Z-88 (zinco &cido em processo
continuo]
Zincacid (zineo deido fosca)
5. CADMIO
Cadix (brilhante parado,/rotativa)
6. LATAD -
Triumph- P (latdo parado hritl'ﬂntl]
Triumph R (latio rotative brilhante)
Salyt Latio Berligal (latio rot./parado)
7. ESTANHO
Estanho écido brilhante Sn 70 (para-
do/rot.)
Estanho écido brilhante Sn 70-U (adi-
tive dnico)
8. ESTANHO,/CHUMBO
Estanho Chumbe 6040 (liga ideal para
soldar circultos impressos)
8. FERRO o
Banho de Ferro Elpewe
10. PRATA
Banho de Pré-PrateacBo
Michelux (barihe de prata brilhante)
. Silberstar) banho de prata duro bri-
_Ihun!a] ol
11. OURD
Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kllahll

Diadema Au 120 (banho bésico para
ouro)

12. BRONZE
Banho de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS
Zn Fator P (para eliminar contamina-
¢ies de Pb em Zn)
Papel Zn Fator P (indicador da pre-
senga de Zn Fator P)
Ni Fator P [purificador para Ni - para
melhorar penetragio)
Mi Fator TR (purificador do contami-
naghes orginicas)
MNi Fotor F (purificador de ferro em
banho de niquel)
Mi Fator L (para precipitar Cu am
banhos de Mi)
Ni Fator K [para melhorar o penetra-
¢&0 em banho de Ni)
Zn Fator CR (para complexar conta-
minaciio de cromo em banho de Zn)
Puritron Zn 2 (purificador axtra
forte para banhos de zinco)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
mMminNIO

1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-
tico para Ag, Cu e latio)
Chromoxy Al Amarelo S (para aluminla)
Chromoxy Zn Transparente (para zinca)
Chromoxy Zn  blau F (cromatizante
azul para Zn)
Chrumnx‘j hhrldn [cromatizante
amareld para Zn)
Chromoxy Zn 476 (cromatizante
brilhante para Zn liquido)
Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Chromoxy Zn oliva (cromatizanta
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 (cromatizante ama-
relo para cadmio)
Chromoxy Cd brilhante (cromatizan-
te para Cd)
Chromoxy Cd oliva (cromatizante
para Cd)
Chromoxy MS (cromatizante para
latfio)
Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
Cromatizante Zn brilhante
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - prato
Cromatizante Cd - amarelo

2. LINHA DE ALUMINIO
Alubrite 153 (polimento quimico para Al)
Decapante Alox (para Al)
Banha de polimento G & [polimento
eletrolitico para Al)
_Anodizacio GS (para Al)
Elangold 111 (coloragio amarela para Al)
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PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QUIMICO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metdlicas & néo metdlicas
abrange uma ampla variedade de produtcs
quimicos e produtos especiais, envolvendo
tecnologia avancada para atingir 0% mais
altos indices de protegdo anticorrosiva e/
ou efgitos decoratives nas formas fosca,
semi-brilhante e brilhante.

Também a preéparacao dos metais antes
de gualguer benaficiamenta envalve tecno-
logla e know-how para a determinagio dos
desengraxantes gquimicos ou eletroliticos,
decapantes, ativadores, etc. 8 seréem em-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatdrio, quando das operacoes poste-

riores de eletrodeposicio, fosfatizagio ou
outros tratamentos quimicos.

A escolha do processo mais adequado
depende do conhecimento dos banhos exis-
tentes e das especificagies de trabalho,

Os pds- tratamentos com cromatizantes,
neutralizantes, passivadores, ou & aplica.
;30 de dleos protetores também requer o
conhecimento das linhas existentes para a
obtencio de um acabamento perfeito

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

10.

FOSFATIZANTES,
NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,
REMOVEDORES DETINTAS

FOSFATIZANTES

Berlifos Universal (fosfato de zinco
com cristalizagio pesada)

Berlifes A-73 (fosfato de zinco para
autolubrificacio na deformagio a frio)
Berlifos PT (cristais médios para pin-
tura & trefilagao)

Berlifos Mn (fosfato de manganés para
camadas: antifriccionantas)

Berlifos L-56 (fosfato de zinco para
laminagio, trefilacio etc.)

Berlifos Micro (fosfato de zinco micro
eristalino para boa aderéncia de tintas)
Berlifos Micro 250 [micro-cristali-

na isenta de cristalizagio a olho i)

. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-

RICO ¥
Terminox B (para remover Iuws cama-
das de ferrugem antes da pintura)
Terminox FL (desengraxa, decapa e fos-
fatiza antes da pintura)

Terminox FD (como Terminox FL mas
com mais poder de desengraxar)

. REFINADORES PARA CAMADAS DE FOS-

FATOD .
Refinador Berlifos (para fostato de zinco)
Refinador Mn (para fosfato de manganés)

. ACELERADORES E ADITIVOS PARA

PRECIPITAR FERRD

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 Acelera
dor para fosfatizantes)

. PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES

Berlineu CR (Passivador de cromatos
aphs a fosfatizacio) y
Berlineu 274 [Passivador neutro apds
decapagem ou desengraxamento)
Berlineu 173. (Neutralizador, alcalino
apds decapagem acida)

Berlineu 257 (Passivador alcalino

apds decapagem acida)

Berlineu B (Neutralizante antes da
trefilacio)

. SABAOQ PARA DEFORMAGAD A FRIOD

Berlilub A (Sabio & quente apds a
fosfatizagfio para tréfilagio, extrusdo,
estampagem etc.)

Berlilub DG 100 {(emulsiondvel em Agua)

. REMOVEDORES DE TINTAS

Redil L (liguido para todes os metais)
Redil A [para ferra)
Redil (pastoso para todos os metais)

. ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA

Emulganth P (coagulador de tintas
para cortina de dgua nas cabines de
pintura)

. NEUTRALIZANTES PARA TRI- E

PERCLORETILEND

Berlineu Tri Liguido (neutraliza e
estabiliza)

LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO
Sal de Ativacio Pb 2971

PROCESSOS ESPECIAIS,

PROCESSOS QUIMICOS E

DESPLACANTES

1. LINHA DE CIRCUITOS IMPRESSOS
Berliflux C.I. (fluxo de solda)

Elrasant Cu 150 (removedor de cobre)
Elrasant Cu Starter [Starter para re-
movedor de cobre) '

Terminox C.I. 578 [Limpador de circui-
tos impressos)

2. GALVANIZAGCAD DE PLASTICO
Mordente Berligal ABS (pré-tratamen-
to para ABS) -
Mordente Berligal P.E. (pré-tratamen-
to para poliester)

Moviplat Berligal (cobre gquimica) .
Ultraplast Ni-S 76 [nigquel quim. alc.)
Ultraplast Ni-5 8 [niguel quim. écid.)

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

4, BRONZE QUIMICO

Albronze

5. ESTANHO QUIMICD
Zinnsud WS

6. PRATA CUIMICA
Sudsilber "

7. OURD QUIMICO
Diadema Au 500 (banho basico s/Au)
Goldsud Mi (pronto para usao)

8. OXIDAGOES DE METAIS
Pretolux Fe (oxidacao negra para ferro)
Pretolux Zn (oxidagho negra para zamac
e zinco)
Pretolux Latio (oxidagio negra para
“latfo)
Berlinox Latio (oxidacio inglesa para
latho) .

9, TRATAMENTOS ESPECIAIS
Filtrosal 714 (para banhos alcalinos)
Filtrosal 17 (para banhos écidos)
Abrilux 77 (Reativador de abrilhanta-
dores para Zn)

10. INIBIDORES )
Inibidor Berligal Fe 300 (para dcido
muridtico)

Inibidor Berligal Fe 200 (para écido
sulfirico)

11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE 9

Molhador Ankor (para cromao)
CR-571 [contra arraste de cramao)
Berlidet (detergente universal)
Maolhador para banho alealing
Maolhador para banho dcido

12. SAIS DE POLIMENTO
Saponex Fe [para ferro)
Saponex A [para niguel e ferro)
Saponex C [para ferro, ago & niquel)
Saponex K 61 (abrilhantamento para Fe,
Mi, Cu & suas ligas, ouro & prata)
Saponex Zn [para zinco e zamac)
Saponex Al (para aluminio)
Saponex E (para ferro)

13. DESPLACANTES QUIMICOS
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |
(com NaCN, para Ni e Cu sobre Fe)
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo Il
(sem MaCN, para Ni e Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal MC Quimico (para
Ni sobre Cu e Latio)
Desplamet Chromex [para Cr sobre Cu)
Mi-Plex [para Mi sobre Cu,. Fe e Latdo)
Desplacante Extrarapid (para gancheiras)

14. DESPLACANTES ELETROLITICOS
Desplamet Elpewe Eletrolitico HG =
{para Cr, Ni & Cu sobre Ferro incl, Ni
semi-brilhante)

Desplamet Elpewe Eletrolitico 1l
(para CGr, Ni & Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal Zamac Eletrolitico
(para Ni sobre zamac)

Desplamet Aulg (para ouro & prata)
Desplamet Eletrolitico P*{para Ni &
Cu sobre Fe ale.)

OLEOS DE CORTE,
REPUXO,

PROTETORES E VERNIZES

1. GLEDOS DE CORTE .
Gloriol [para automatos - claro)
Banalub (altamente aditivado - escuro)
Grabalub (altamente aditivado para
alta rotagho)

Banalub AZ 576 (6leo de corte claro)
Extremol (altamente aditivado com
molibdénio)

Klarolub H-15 (6leo de corte sintético)
Emulganth 05 (6lec de corte solivél)
Cortesol K (6leo soluvel 3 base de
ales de mamona)

*  Berlimol [aditive de molibdénio]

2. GLEOS DE REPUXO
DDC (éleo de repuxo com prnmin anti-
corrosiva prolongada)

3. GRAXAS .
Graxa de contato (com 20% de Cu)
Graxa de grafite G
Hasulub (para a deformacio & quente)

4. SPRAY DE GRAFITE
Spray G 731 (usado jumto com agua)

5. OLEOS PROTETORES
Protec Oil B 574 (baixa viscosida-
de/protecio temporariamente)

Pratec Oil DW (dleo protetor/desloca
dgua sem emulsionar)

Antonox 206 (para protecio duradoura)
Resistol 1023 (dleo protetor alta-
mente aditivado)

6. REMOVEDORES DE AGUA
Repelan DF (sistema moderno para secar
pegas)

Repelan DF Protect (deixa um filme
protetivo)

7. PROTECFILMES
Protectilm Berligal Fe 20 (& frio)
Protechilm Berligal Fe 160 (& quente)

8. ADITIVO CONTRA FOLIGEM
Pertaxol 276 (para dleo combustivel)

9. VERNIZES
Berlilack N.° 1 (para cobre, latio,
prata, etc.)

Agualack N.° 1 [urm solvente de agua)
Berlifilm (com secagem lenta para cobre,
latdo @ prata)

ALETRON
PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Aua Sdo Micolau, 210 - DIADEMA, SP
Caixa Postal: 165, 08900 DIADEMA, SP
Telefones: (011) 445-3332, 445-3766
Telex: 011 45022 NUAG BR




Hitech apresenta o equipamento
na medida certa.

Twin City.Paraa |
medicao die espessura por fluorescencia

Representagdo, assisténcia téonica e aplicativa exatas. Inclui o novo e revolucionario sistema obturador
. s STEADY VIEW®, que mantém a imagem do ponto a ser
HITECH COMERCIAL INDUSTRIAL LTDA. analisado, mesmo durante a medicao.

Possui Microprocessador, monitor de video grafico de
12", impressora grafica, teclado interativo e 32 memédrias

(;?‘ ﬁ*;ﬂ, iﬂ%}:i: dS?E'”ér&ELT:‘- 801 de aplicacdo (expandiveis). E mais:
,Q'o S30 Paulo. Brasil - CEP: 04571 Eixos x, y e z motorizados e colimadores com

6N Fone (PABX): 533-9566 aberturas de 0,0375 mm a 0,1 mm.




Sequranga

[Higiene e toxicologia industrial

em galvanoplastia e

tratamento de superficies

Este é o primeiro dos artigos e teses apresentados durante
o I Semindrio sobre “Seguranga e Higiene do Trabalho na Area de
Tratamento de Superficies’’, patrocinado pela ABTS,

Sindisuper ¢ Fiesp/Ciesp, em abril passado.

Nas priximas edigdes, outros artigos desse interessante semindrio

A agho dos agentes quimicos sobre
o organismo do trabalhador de um mo-
do geral se faz de uma forma continua e
imperceptivel, pois € comum $e encon-
trar em um ambiente de trabalho peque-
nas concentraghes de agentes quimicos
as guais o trabalhador fica exposto con-
tinuamente. Esta situagio ¢ a de mais
dificil reconhecimento, avaliagio e con-
trole. Contrastando com situagoes de
exposigdo a altas concentragdes onde
as agbes 530 mais perceplivels ¢ seus
efeitos sobre o organismo humano se
fazem notar rapidamente.

Mos processos de Galvanoplastia,
temos claramente os dois tipos de agao
sobre o organismo. Por um lado temos
as substancias que produzém agio a
curto prazo, ou seja, imediatamente
apos o conlato o efeito se manifesta.
Dentro deste grupo temos duas formas
de agio, local ou sistémica.

Como produtores de agio toxica
local a curto prazo lemos os casos dos
acidos e alcalis concentrados que em
contato com a pele produzem uma agio
corrosiva imediata, ou ainda se respi-
rarmos neblinas destas substancias le-
remos irritagio pulmonar que pode le-
var ao edema pulmonar e até & morte,

Como produtores de agao toxica
sistémica a curto prazo temos o caso do
cianeto. A ag@o € sistémica, pois o efei-
to nao aparece no local de contato ou de

serao publicados. O autor desta matéria é

o Professor Doutor Sérgio Colacioppo.

penetragio no organismo, precisa ser
mediada pela absorgio da substancia
para a corrente sanglinea e ser distri-
buida para todo o organismo. O ciangto
possui uma elevada periculosidade,
pois consegue com facilidade atingir os
pontos sensiveis das células vivas, blo-
gueando a citocromo oxidade, enzima
fundamental para a biossinlese energé-
tica, fazendo com gque o organismo co-
mo um todo seja desligado em poucos
segundos, no maximo alguns minutos.,

Acidos e dlcalis podem
causar irritagoes
pulmonares que levam a
edemas ¢ até a morte

Por outro lado temos as aghes a
longo prazo. Como exemplo de agio
tdxica local a longo prazo temos o caso
das udlceras cronicas, perfuragiao do
septo nasal e alteragoes pulmonares que
sio produzidas pela agao do cromo he-
xavalente diretamente sobre as células
do tecido epitelial, agao esta local, po-
rém que se manifesta apenas nos casos
de exposi¢ao continua a baixas concen-
tragdes. Como agio sistémica, a longo
prazo lemos 05 casos do cianeto a bai-
xas concentragdes, que pode levar a
alteragdes hematologicas.

Mos processos de pintura temos
basicamente a¢io local a curto e médio
prazo para os casos de contato de sol-
vente com a pele, o que origina uma
dermatose profissional por irritagoes do
tecido e favorecimento de instalagdo de
MicTorganismos.

Temos ainda os casos das agoes
sist®micas que podem ser a curto pra-
zo, quando se expde um trabalhador a
altas concentragdes de solventes, estes
através da corrente sangilinea podem
atingir o sistema nervoso central cm
quantidade suficiente para provocar
uma depressio de sua atividade a ponto
de provocar narcose, que por sua vez
pode compromeler a sSegurancga e a pro-
pria vida do exposto. A grande maioria
dos solventes industriais utilizados em
pintura possui esta caracteristica,

Como agio sistémica a longo prazo
temos os casos de solventes clorados
que, embora em concentragdes insufi-
cientes para produzir narcose, a longo
prazo produzem agio a nivel hepatico
que pode, ainda, para o caso de triclore-
tileno, estar associada ao ciincer hepati-
co, Qutro exemplo séo os solventes or-
ginicos que podem conter benzeno.
Uma vez que este € proibido de ser
utilizado, ndo € de se esperar exposigao
de pintores a benzeno, porém nos casos
de solventes comercializados sem um
controle de gqualidade adequado o ben-
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zeno pode estar presente como impure-
za. A agfio do benzeno a longo prazo se
faz basicamente através de alteragio do
quadro hematologico, podendo chegar &
leucemia.

Mos processos de tratamento tér-
mico, temos como maior problema o
caso do cianeto que ja foi referido aci-
ma, porém com um agravante, que € a
sua utilizagdo na forma de pd pratica-
mente puro, ou seja, o trabalhador tem
acesso a virios guilos de cianeto em p6,
suficientes para matar até milhares de
pessoas em acidentes, que pode ser
simplesmente colocar um dedo sujo
com alguns cristais nos libios ou no
cigarro ou intencionalmente ser mistu-
rado & dgua, alimentos ou medica-
mentos.,

Ma fusio de metais temos hasica-
mente a possibilidade de agio a longo
prazo produzida pelos oxidos metalicos
originados pela alta temperatura. Parti-
cular atengio devem merecer o Manga-
nés ¢ o0 Cadmio, que produzem agdes
sistémicas irreversiveis, o Mn a nivel do
sistema nervoso central e o Cd a nivel
renal.

Avaliagde da exposigao profissional a
agenles quimicos

A avaliagio da exposigio profissio-
nal deve antes de tudo ser bem definida,
pois para o higienista industrial pouco
interessa a concentracio de um deter-
minado agente no ar de um ambiente de
trabalho, sendo que o principal objeto
de sua atengio € estimar guanto o traba-
lhador esta absorvendo de um determi-
nado agente quimico em virtude de sua
exposi¢do ocupacional.

O manganés provoca agio
sistémica irreversivel
no sistema nervoso central
¢ o cddmio, nos rins

E impossivel determinar exatamen-
le quanto de um agente guimico pene-
trou ¢ foi absorvido pelo organismo de
um trabalhador, portanto a Gnica ma-
neira que se dispoe atualmente é esti-
mar a exposigio real ¢ o tempo de expo-
si¢do do trabalhador Aquela concentra-
¢ao. Sendo que se entende por exposi-
gdo real a exposigho verdadeira que
existe ao longo de toda vida profissional
do trabalhador que obviamente nio po-
de ser medida e sim somente estimada.
Tempo de exposigio ¢ o tempo em gue
o trabalhador efetivamente esta respi-
rando uma determinada concentragao.
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Vemos assim que a concentragio
de um agente quimico no ar deve refe-
rir-se a concentragio no ar possivel de
ser respirado, em outras palavras, na
zona respiratoria do trabalhador, e o
tempo de exposigao reflete guanto tem-
po esta concénlragido existe na zona
respiratdria do trabalhador. As diferen-
¢as de concentragdes na zona respirato-
ria sdo originadas por flutuagdes no
processo de trabalho, gerando maiores
OU menores concentragoes, ou por mo-
vimentagido do proprio trabalhador de
um local para outro,

O limite de tolerdncia
para um agenie guimico
estd fundamentado na
relagdo dose-efeito

Estes fatores devem ser bem en-
tendidos para que se possa compréen-
der o significado de Limites de Tolerin-
cia para Agentes Quimicos, que sio a
base para uma avaliagio da exposigio
profissional.

O limite de tolerdncia para um
agenle quimico no ambiente de trabalho
ésta fundamentado na relagdo dose-
efeito, ou seja, a antiga constatagio ja
feita por Paracelsus em cerca de 1500
de que qualguer substincia quimica po-
de ser um veneno dependendo apenas
da duseipa.ra que este efeito se manifes-
e Oou nao.

Sao0 diversas as entidades gue se
ocupam da fixagio de limites de tole-
rincia e utilizam critérios nem sempre
semelhantes para a sua elaboragio. As-
sim temos os Limites estabelecidos pela
American Conference of Governmental
Industrial Hygienists-ACGIH, gue em-
bora seja 0 mundialmente mais aceito
nio coincide necessariamente com o%
estabelecidos pela Comunidade Euro-
péia, ou ainda pela Unido Soviética.

Devemos, portanto, conhecer bem
a tabela de limites que estamos usando
para melhor entender sua real aplica-
cio. A legislagio brasileira fixa limites
de tolerincia para agentes quimicos
através da portaria 3214/78, NR 15, ane-
%0 11. Esta norma é apenas uma tradu-
¢ao e adaptagiio da tabela de limites de
tolerdncia sugerida pela ACGIH da épo-
ca, onde se fez uma redugio proporcio-
nal com fator de 0,78 de todos os limites
(concentragdes) e ainda foram retiradas
virias substancias segundo um critério
que desconhecemos.

Desta forma temos hoje varios ni-
meros que podem ser considerados co-
mo limites de tolerdncia, dependendo
da fonte consultada, pode-se demons-

trar que uma determinada exposicao
profissional é tolerdavel, ou excessiva. E
fundamental, pois, que se tenha boa
ciéncia e também bom senso.

O conceito de limite de tolerancia
se refere as condigbes sob as quais qua-
se todos os trabalhadores podem estar
expostos repetidamente, dia apos dia,
sem que se observem efeitos adversos &
sua salde. Verifica-se que o conceito
leva evidentemente em consideragio o
fator tempo de exposigio, que € ao
longo da vida laborativa do empregado.

A dificuldade maior do higienista
industrial € justamente que este vai ao
local de trabalho e realiza uma medigio
da concentragio de determinado agente
naquele instante ou dia, nio tendo cer-
teza do que foi a exposigiio passada do
empreégado. O médico contudo recebe o
empregado doente em decorréncia de
toda a exposigio passada & ndo apenas
da presente.

Para a avaliagio da exposigio, de-
ve-se realizar inicialmente uma medigio
da concentragio do agente quimico no
ar. Pelo exposto acima esta claro que a
medigio deve levar em conta o tempo
de exposi¢io ¢ devemos medir o maior
periodo possivel obtendo-se uma média
que seria a estimativa da exposigao real
e esta comparada com o limite de tole-
rincia. Esta ¢ a estratégia que deve ser
utilizada na maioria das vezes. Pode-se
contudo em alguns casos utilizar uma
medigdo unica e instanlanea, o gue €
aplicavel em casos de altas concentra-
goes, onde a medicio apenas confirma
a real necessidade de tomar medidas de
controle imediatas. Sio as medigdes
realizadas com tubos indicadores, ou
equipamentos semelhantes,

i
A legislacao brasileira
Jjd fixou os limites de
tolerdncia com base em
normas internacionais

Completando o quadro, para uma
melhor avaliagio da exposigio profis-
sional deve-se realizar controle médico
dos trabalhadores expostos, a fim de
procurar sinais e sintomas que revelem
precocemente a agio de um agenle toxi-
co no organisme. Como parimetros pa-
ra esta avaliagio o médico dispde hoje
da portaria 3214/78 NR 7, que estabele-
ce, entre outros, os indicadores bioldgi-
cos de exposigio e os-respectivos limi-
tes. Para o nosso caso de galvinica e
tratamento de superficies temos os sol-
ventes clorados e aromaticos, cromo,
niquel e zinco que tEm seus respectivos
niveis urinarios estabelecidos como li-
mites de toleriincia biologica.




Seguranca

Deve ficar claro, contudo, que ha
necessidade de constante acompanha-
mento das concentragdes ambientais e
dos indicadores bioldgicos e um traba-
lho conjunto enire o médico e o higie-
nista para determinar as condutas gque
realmente podem minimizar ou anular a
exposicio profissional.

Medidas de controle da
exposicdo profissional

As medidas de controle da exposi-
gao profissional podem ser agrupadas
em dois grupos basicos: Administrati-
vas & Técnicas.

Entre as medidas administrativas
lemos:

1 — Paralisagio da atividade, ou proibi-
¢io de uso de determinado produto nu-
ma determinada operagio. Exemplo: la-
var as maos com solvente. Fumar no
local de trabalho.

2 — Colocar o menor ndmero possivel
de trabalhadores numa operagio que
u{:r:;a risco. Impedir a entrada na se-
¢ao de trabalhadores de outras éreas.
3 — Realizar determinadas operagoes
que produzam exposigae profissional
em hordrios diferentes. Exemplo; lim-
par filtros de poeira no horario de almo-
g0 ou no periodo da noite.

4 — Realizar treinamento de todos os
envolvidos com produtos quimicos para
que sejam devidamente instruidos nos

cuidados para o manuseio, transporte ¢
primeiros socorros.
5 — Nomear uma comissap com repre-
sentantes das diversas areas envolvidas
no manuséio de produlos quimicos que
seja responsavel por uma politica de
controle de materiais perigosos.

Entre as medidas de ordem técni-
ca lemos:
1 —Substituigdo de agente quimico por
outro de menor periculosidade.
2 — Modificacio das condigbes de tra-
balho impedindo a emanagio de agentes

quimicos. Exemplo: variacio na tempe-
ratura, pH etc. ou na forma de se intro-
duzir ou retirar pegas do banho, Varia-
¢ao na posicao de dois pintores, impe-
dindo que um lance jatos de tinla sobre
0 outro.

3 — Segregacido fisica das fontes.
Exemplo: bolas de plastico sobre os
tanques. Aditivos nos banhos. Cabines
de pintura.

4 — Ventilagdo local exausiora.

5§ — Utilizagao de equipamentos indivi-
duais de protecio.
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Divisdo Metal

Rua Asroio Chul, 95 - CEP Q7040
Guarulhos - 5P - TELEX: (011) 33993
Degu-Br - Tel.: (1) 209-3277

Ampla e avangada linha de banhos galvinicos de metais preciosos:

@ Banhos de pré e pds-tratamento

© Banhos de douracdo dura, strike ou electroless

© Banhos de folheacdo a ouro duro, coligado com cobalto, niquel
ou ferro e outros (ligas de ouro de |14 2 22Kt).

@ Banhos de prata fosca, semi-brilhante e brilhante.

® Banhos de rodio, paladio e ligas de paladio/niquel.

® Banhos desengraxantes, de protecao superficial e polimento
de ouro e suas ligas, deplacantes de ouro e prata.

® Sais de ouro, prata, rodio, palddio, platina etc.

® Equipamentos galvanotécnicos auxiliares.
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Eletroformacac com
sulfamato de niguel:
conheca todas

as vantagens

Conhecida desde os primeiros tempos das aplicagoes
galvinicas, a eletroformagao é uma verdadeira arte de moldar uma
pelicula metdlica para se obter reprodugies de
grande precisdo. O uso do banho de sulfamaito de niguel para a
eletroformagdo € discutide por Raul
Fernando Bopp, da Rohco Indiistrias Quimicas.

Eletroformagio € a arte de moldar
eletroliticamente uma pelicula metalica
sobre certos objetos. Em seguida, o
modelo é retirado e fica o metal em
relevo, sendo essencial uma camada
grossa. Ao fazer isso, o metal deposita-
do fica como uma reprodugio ou répli-
ca negaliva do modelo, apresentando-se
em relevo as partes ocas, € vice-versa.

Esta definigdo reconhece, em prin-
cipio, que eletroformagio é uma arte
cujo éxito depende da habilidade ¢ ex-
periéncia de guem a faz. N&o se pode
dar uma série de instrugbes que garan-
tam, a priori, a obtengdo com éxito do
eletroformado.

E verdade que a eletroformagao €
conhecida desde os primeiros tempos
das aplicagbes galvanicas, sendo gque
suas enormes possibilidades s0 foram
reveladas apos a Segunda Guerra Mun-
dial. Anteriormente, suas principais
aplicagbes resumiam-se¢ a moldes para
discos, placas de impressao, medalhas,
algumas reprodugdes ou quando se re-
quer grande precisdo, como na impres-
sao de papel-moeda.

A grande importancia da eletrofor-
magao esta que, por meio dela, pode-se
reproduzir com maior exatidao em rela-
gao a qualquer outro método, lodos os
contornos, as linhas sutis dos modelos
até nos menores detalhes. Tambem é
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possivel, com a composigio do banho ¢
condigbes adequadas de funcionamen-
to, obter metais, com uma ampla mar-
gem de caracteristicas que nao podem
ser obtidas por outro procedimento de
laminagao.

Outro aspecto da eletroformagao
consiste na fabricagio de pegas de for-
mas complexas que, por outro método,
teriam custos de produgio muito alto.
Exemplo sao as guias de ondas.

A eletroformag@o aplica-se igual-
mente para.a fabricagao de uma dnica
peca, como para peca em série. Neste
ultimo caso é possivel empregar um mo-
delo que seja muito caro ou irreproduzi-
vel — um “‘original" fonogrifico, por
exemplo — ¢ obter-se virias geragoes
de negativos e positivos. Como desvan-
tagem, a eletroformagio € um processo
lento e para obter-se uma pega podem
ser necessarios varios dias. Por outro
lado, o procedimento tem algumas limi-
tagdes no gue refere ao projeto das
pecas — Angulos agudos causam pro-
blemas e nao devem existir no modelo
cavidades finas (estreitas) e profundas.
Devido &4 exatidio da copia por eletro-
formagio, todos os sinais, marcas ¢ im-
perfeigdes causadas mecanicamente
s30 ficlmente reproduzidas. Deve-se,
portanto, tomar muita aten¢ao com este
fato para que isto nio ocorra.

Escolha do material para o modelo

Para a escolha do material que de-
ve ser utilizade na construgiao do mode-
lo deve-se ter em conta se este deve ser
“permanente’”’ — permitindo a ostenta-
gao de grande quantidade-de pegas com
0 mesmo modelo — ou *“nao permanen-
te'' —, aquele que se utiliza para obter-
se uma s0 pega. Outro ponto de impor-
tancia que ndo se deve esquecer ¢ a
estabilidade dimensional do modelo,
pois as dimensdes deste nio s6 devem
estar dentro das tolerdncias adquiridas
para a pega acabada, como deve estar
incluso nele a estabilidade dimensional
apos passar por banhos eletroliticos
quentes.

Quando & necessdrio manter estrei-
tas tolerincias, é preferivel usar modelo
permanente. Como material para con-
fecgio deste modelo permanente utili-
Za-5¢ ago inox, latio, kovar, niguel ou
gualguer outro metal apropriado. Para
produgdo de uma sd pega ou pega com
pouca tolerancia dimensional, pode-se
usar modelos ndo permanentes, € 0 ma-
terial de confecgio indicado pode ser
material plastico, ligas de baixo ponto
de fusdo, vidro, madeira, araldites, eic,

0s modelos também podem ser
classificados como condutores ou nao
condutores elétricos. Se o modelo &
condutor de eletricidade, deve ser pre-
parado antes de se iniciar o processo de
eletroformagio, recobrindo-o com uma
substiincia condutora porém de facil
ruptura ou de baixo ponto de fuséo, de
forma a despregar-se facilmente.
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Formador de pelicula quimica

Neste caso pode-se citar a passiva-
¢io em bicromato de sodio, em solugio
de 0,1% a 0,05%. O tempo de imersao é
eritico, pois pode produzir depoasito fa-
lho ou com desprendimentos localiza-
dos. Neste tratamento, também influem
a temperatura e o pH. Dobra-se a velo-
cidade de passivagio a cada aumento de
10°C na temperatura, & valores muito
baixos de pH promovem adesbes na
pega.

Peliculas fusiveis

Deposita-se camada de chumbo,
estanho ou chumbo/estanho sobre o
modelo e eletroforma-se, apds o que
funde-se com o calor da pelicula inter-
medidria, com o que tem-s¢ uma facil
Separagao.

Pelicula orgdnica

Por meio de grafite ou combinagio
cera grafite ou albumina de ovo, pode-
se obter peliculas orginicas qgue permi-
tem facil separagio.

Metalizagdo de modelos n@o-condutores

Quando utiliza-s¢ modelos nao
condutores, como por exemplo plasti-
co, araldite, ceras, vidros ou madeira, é
necessirio metalizar a superficie para
torna-la condutora. Deve-se fazer os
contatos com fio de cobre, nido esque-
cendo-se de dimensiond-la com a maior
densidade de corrente que ird ser em-
pregada,

Prateado com redugdo quimica

O prateado com redugiio quimica,
com formagio de um espelho de prata,

atua normalmente a4 temperatura am-
biente. Este sistema tem a vantagem de
reproduzir detalhes da superficie da pe-
¢a. No entanto, as vezes € dificil obter-
s¢ uma limpeza e sensibilizagao perfeita
para que o filme de prata seja continuo.
Em alguns casos, como resultade do
tratamento de sensibilizagoes, pode-se
atacar o modelo, o que pode ser um
grande inconveniente no caso de super-
ficies para refletores ou “‘olho de
gato'".
Nio se pode esquecer que a super-
ficie de prata formada é muito fina e
deve-se iniciar a eletroformagdo com
uma densidade de corrente muito baixa
para nio queimar a pelicula de prata nos
pontos de contato.

A eletroformagdo serve
para a fabricagdo de
uma tnica peca como

para elaboragdo em série

Prateado com finta condutora

Caso a superficie seja microporosa
e com pouco britho, pode-se usar tinta
condutora & base de prata. Estas tintas
formam uma pelicula condutora e nao
requerem sensibilizagio. Também nao
necessitam de uma hmpeza tao cuida-
dosa, sendo suficiente, em geral, uma
limpeza com solvente ou desengraxante
quimico.

A tinta condutora de prata usada
deve ser secada ao ar ¢ sua aplicagio
pode ser feita a pistola. Inicialmente
produz-se uma pelicula fina e submete-
sé a inspegdo. A pelicula de prata am-
plia os defeitos, de forma que passam a
ser facilmente observados e corrigidos.

‘Produto de polimento
e rebarbacao ROGER

3

Rua Cachoeira, 1.624 - Tel.:

(011) 948-5366 (tronco) -

©-QUE MAIS
VOCE QUER?

A seguir continua-se aplicando até a
espessura definitiva e deixa-se secar a
temperatura ambiente,

Todas as dificuldades gue normal-
mente acompanham os processos ele-
troliticos decorativos se encontram
multiplicados na eletroformagio, pois
nao se mede o tempo, neste caso, em
minutos mas em dias. Qualguer condi-
¢ao que venha a produzir rugosidade
em um banho decorativo tem conse-
giiéncias mais graves em eletroforma-
¢io. Assim é importantissimo efetuar
filtragio adequada e continua da solu-
¢ao, evitando gualquer contaminagao
da mesma, mantendo limpo ao redor do
banho, evitando-se a introduciao de par-
ticulas anddicas — para tal usam-se sa-
cos de anodos duplos de polipropilenc e
brim ou algodao.

Devido & eletroformagao trabalhar
com espessuras consideraveis, é muito
importante a distribuigao metilica, sen-
do necessario emprégar 05 meios possi-
vels para se conseguir uniformidade na
camada. A densidade da corrente deve-
rd ser a maior possivel para diminuir o
tempo de eletroformagio, a qual contri-
bui para intensificar, & muito, as dificul-
dades ¢ apresenla um fator importante
para o custo. O controle da distribuigao
da corrente se consegue através do uso
de dispositivos com anodos conforma-
dos, dnodos auxiliares, ladrées de cor-
rente € anleparos.

nodos conformados e auxiliares
podem ser insoliveis, como o titZnio,
porém ndo se pode esquecer de termos
cestas de titinio com anodos metilicos
para repor o contelido metalico do ele-
tralito.

Banhos eletroliticos para eletroformagdo

As propriedades exigidas, suas
aplicagies e as pegas gue se deseja

CEP 03024 - SP
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obter determinam o tipo de banho a ser
usado. O cobre ¢ empregado em pe-
¢as que nao requerem durezas, tais co-
mo tubos, guias de onda (radar), estru-
turas espaciais, pegas para telecomuni-
cagoes, bijouteria, ete. Neste caso sio
usados banhos de cobre acido, fluorbo-
ratos e alcalinos cianidricos devido ao
seu alto poder penetrante. O niguel €
um dos metais mais amplamente utiliza-
dos em eletroformacio, devido a suas
excelentes propriedades gquimicas e me-
canicas. Com uma adequada selegio do
banho de niquel e suas condigbes de
funcionamento, pode-se controlar a du-
reza, a resisténcia a tragao, as tensdes
a velocidade de formagao do deposito.

Banho de sulfamaio de niguel para
eletroformagdo

Esta solugdo permite a formagio
rapida do depdsito de niquel. Os depdsi-
tos obtidos sdo de elevada pureza, pou-
ca tensao e dacteis. Os banhos de sulfa-
mato de nigquel permitem altas densida-
des de corrente, e usando-se agitacao
adequada, de qualgquer tipo ou combina-
¢ao das mesmas — catodica, ar, agita-
¢do com bomba de circulagio ou filtro-
bomba — para diminuir a possibilidade
de depdsitos gqueimados, picados ou
com rugosidade diferente da apresenta-
da pelo modelo.

Os depdsitos obtidos com banhos a
base de sulfamato de niquel sdo os que
apresentam os menores indices de ten-
530 interna, tornando-se os mais ade-
quados para obtengio de moldes. A ten-
s&0 interna pode ocorrer de duas manei-
ras distintas: tragc&o, quando o depdsito
tende a contrair-se, deslocando-se do
modelo, e compressiva, quando o depd-
sito tente a expandir-se, ficando maior
que 0 modelo.

Devido 4 importincia de prevenir
quebra e deformagao nas bordas ou pa-
ra prevenir bolhas ou empenamentos,
muito tem-se estudado os fatores que
influem na tensdo interna, como a com-
posicio do banho, temperatura, densi-
dade de corrente, cristalizacio do depo-
sito, aditivos orgianicos, contaminagoes
com ferro, cromo, aluminio, cobalto,
zinco e amdnia,

A temperatura limite
para banhos de
sulfamato de niguel
é de 60FC, no mdaximo

Os banhos de sulfamato de niguel
podem funcionar como agentes espe-
ciais redutores de tensao para conse-
guir-se¢ depdsitos com tensdes de com-
pressao. As tensoes internas alcangam
um minimo para um pH 4, aumentando
ligeiramente a valores de pH menores.
A dureza a pH 4, com um minimo de
tensdo , foi de 174 Vickers. As condi-
¢oes para um minimo de tensao sao pH
3,5 a 4,0, temperatura de 43°C a 4%C, e
densidade de corrente de 2,0 a 4.5
Aldmé.

Sendo muite solivel o sulfamato
de niguel ndo € encontrado no comércio
em forma de sal solido, e sim em forma
de solugio concentrada com peso espe-
cifico de 1,466 ¢ 150 g/l de niquel metal,
equivalendo em sulfamato de niquel 645
gl

Influencia da densidade de corrente

Os valores da tensio aumentam le-
vemente com o aumento da densidade

Caracteristicas do banho sulfamato de niguel

Faixa Tipice
Sulfamato de niguel 300 - 450 g/1 340 g/1
Cloreto de niguel até 15 g/l 15 g/l
Acido bérico 30 - 45 g/1 40 g/1
Humectante {anti-pitting) 0,1 - 0,3% val. guando necessdrio
Redutor de tensdo 0-1% vol. quando necessario
pH 3,0-5,0 4,0
Temperatura até 55°C 45+C
| Agitagdo ar/mecinica
Densidade corrente catodica até 30 A'dm?

Anodos Niguel 5*, eletrolitico

*S§ = rounds eletro-nickel - INCO - New York, NY

Propriedades tipicas mecdnicas

Dureza 150 a 200 Vickers - piramide de diamante
Resisténcia a tragdo 70,3 Kgl/mm® - 100.000 psi
Elongagao 20-25% em 2 ]ltﬁ:;nﬂ“

Tensdo interna 1500 - 7500 psi tracio

I8 - vralamento de superficie

de corrente, nio havendo contudo va-
riagiao da dureza,

Influéncia da temperatura

Os valores da tensdo tém seu ponto
minimo em temperatura de 48°C, A du-
reza fica sem modificagio, relativamen-
te, na faixa de 45°C a 60°C, mas alinge
seu ponto maximo em temperatura de
aproximadamente 26°C.

Cloreto de niguel

Concentragdes baixas de cloreto de
niquel resultam em camadas com o mi-
nimo de tensio intérna porém as con-
centragoes de cloreto de niguel especi-
ficadas podem ser necessarias para cor-
rosfo dos dnodos. A dureza aumenta
com a elevagao da concentragao do clo-
reto de niguel.

Efeito do redutor de tensdo

O redutor de tensio pode ser usado
efetivamente para reduzir a tensao in-
terna da camada. Um &timo controle
pode ser obtlido adicionando o redutor
de tensdo em pequenas e fregientes
quantidades e controlando o depdsito
com aparelho de medigao de tensao in-
terna. Aplicagdes excessivas doredutor
de tens@ao causam aumento da tensao
compressiva ¢ aumentam a dureza da
camada. O redutor de tensao pode ser
removido da solug@o por tratamento de
2 g/l de carvao ativado,

Eguipamenios

Tangue — MNormalmente sio usa-
dos tanques de ferro com revestimento
de PVC, polipropileno, borracha ou
plastisol. Nao deve-se usar revestimen-
to de chumbo ou de outros metas.

Sacos de anodos — Para se obter
bons resultados € necessario tratar os
sacos de dnodos para remover qualquer
goma ou cola, Os sacos devem ter, no
minimo, 5 centimetros a mais que o
dnodo ou cesta de titiAnio e devem ser
amarrados ao redor do dnodo ou cesta
de titinio, de modo que a parte inferior
do comprimento esteja disponivel para
receber a lama do anodo.Caso use-se
ar, devem ser usados pesos no fundo
dos sacos, fabricados com material
inerte, para evitar que se movam. Sio
aconselhados sacos de dnodos de algo-
dao. Usando-se dois sacos de Anodos, o
saco exterior deve ser de material sinté-
tico.

Aquecimento/temperatura — 0O
aquecimento da solugio pode ser feito
por aquecedores de imersao, de titd-
nioou pirex. Trocadores de calor devem
ser fabricados em niquel, titinio ou gra-
fite. Nao se pode usar aquecedores elé-
tricos ou trocadores de calor de chum-




bo. Outro método de aguecimento é o
“banho maria’, com temperatura limite
de 60°C.

Filtragio — A filtragao da solugio
¢ desejavel para manter o depdsito ho-
mogéneo. A circulagiio da solugdo é
feita através de um filtro, com uma
velocidade suficiente para passar todo
eletrdlito a0 menos uma vez por hora,
eéem banhos com agitacao a ar, ¢ cada
duas horas para instalagbes com agita-
¢ao catddica. O filtro deve conter car-
vao ativo para remogao de contaminan-
tes organicos.

Tanque de purificagio eletrolitica —
A eletrolise continua ou periodica deve
ser usada para purificar a solugdo sem
interrupgao da produgao. A célula de
purificacao eletrolitica deve ser cons-
truida junto com o tangue de trabalho,
mas separada por uma parede para evi-
tar correntes errantes. A célula de puri-
ficagio deve ser provida de &nodos e
citodos corrugados, operando com reti-
ficadores independentes a 0,4 a 0.6
Aldm’. Uma bomba deve ser usada para
a circulacio constante da solugéo com o
tanque de trabalho.

Anedos — Em eletroformagio po-
de-se usar anodos de niquel despolari-
zados, inodos de niguel S*, e 0 menos
recomendado € o eletrolitico. A drea
anddica deve ser suficiente para assegu-
rar uma densidade de corrente abaixo
de 1,5 A/dm’, em solugdes com agitagio

Os fornos elétricos

e preaquecimento “VKe':
télicas.

Cadinhos metélicos.

00

revestimento metalico.

oo

Tecnologia BRASIMET.

fabricados
BRASIMET sfo os mais indicados
mentos térmicos em BANHO DE
cialmente para cementagdo de agos e aque-
cimento 4 temperatura de témpera.
Caracteristicas dos fornos de cadinho “TOe"

0 Aguecimento elétrico com resisténcias me-
Controladores eletrdnicos de temperatura.
Carcacas em chapas e perfis de agos com

Sistema de exaustdo opcional.
Temperatura max. em banho de sal: 9500C

mecanica, e abaixo de 3 Aldm’ em solu-
¢hes agitadas a ar. A corros@o impro-
pria do dnodo pode resultar uma dimi-
nuigao do pH, e o esgotamento do teor
de metal no banho. O total de niquel
contido na solugho determina a densida-
de méxima de corrente que se pode
trabalhar. Um baixo teor de niquel fara
com que este fiqgue mais sujeito as im-
purézas € asperezas. Anleriormente
descrito, o teor do cloreto de niguel
excessivo aumenta a dureza e diminui a
ductilidade. As vantagens do anodo
de niguel 5*, em eletroformagao sao:
nao necessitar de cloreto de niquel para
sua dissolugio na solugio, dissolve-se
em poténcias anodicas mais baixas e o
seu residuo anodico extrai o cobre da
solugio,

O redutor de tensao
pode ser removido
da solugdo com
2 g/l de carvao ativade

Agitagio — A velocidade de agita-
¢Ao mecinica nao € rigida, variando de
instalagido para instalagio. Geralmente
¢ suficiente de 1,0a 1,5 metro por minu-
to. Usando agitagio a ar, esta devera

Galvanoplastia

vir de fonte livre de dleo, sopradores de
baixa pressao e distribuigao de uma re-
de de tubos perfurados, instalados no
fundo no tangue. Pode-se também usar
agitagho feita com bomba de circulagio
ou mesmo a agitagio feita com o filtro
bomba. Em caso de pecas com reces-
505, além de usar Anodo auxiliar, deve-
se colocar uma agitagio com jato diri-
gido.

Temperatura — Sempre que se
usar um banho de sulfamato de nivel
néo se¢ pode esquecer gue a temperatura
limite é 60°C. Isto porque a temperatu-
ras maiores decompoe em sulfato e
amdnia. Deve-se lembrar que ao redor
dos aquecedores elétricos ou trocado-
res de calor, a temperatura é maior e,
portanto, & necessario gue um jato de
banho seja direcionado para este ponto.
A temperatura limite para trabalhar é de
55°C, sendo imprescindivel o uso de
termostato. Caso seja necessario, deve-
se usar trocadores de calor para resfriar
e manter a temperatura dentro dos limi-
tes especificados.

Densidade de corrente catodica

A densidade de corrente maxima
ira variar de caso para caso, dependen-
do da temperatura de operagio, grau de
agitagao, teor de metal no banho e do
pH. Maiores temperaturas, velocidades
de agitagio e teores de metal no banho

pela
ara trata-
AL, espe-

Av. das NagBes Unidas, 21.476 - CEP 04795 - 5P
CX. POSTAL 22531 - CEP 04798 - 5P
Telex (011) 22247 - Tel.: 5220133

(BRASIMET)
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permitirBo maximas densidades de cor-
rente. E de vital importincia, quando se
trabalha com altas densidades de cor-
rente, dar maior atengio para a area
anddica,

Efeito dos contaminantes no
sulfamato de niquel

Existem muitas fontes de impure-
zas e € dificil evitar que tais contami-
nantes cheguem ao banho de eletrofor-
magio, E sempre melhor manter as im-
purezas fora do banho a ter que trata-lo
com purificagdo cara e demorada, e
para tanto deve-s¢ tomar o maximo cui-
dado com o que vai colocar no banho e
todo o ambiente ao redor do mesmo
deve estar livre de contaminantes.

Os banhos de sulfamato

de niguel podem
funcionar como agentes
redutores de tensoes

L

A seguinte lista poderd ser Otil:

e Remover toda a pega ou metal
que caia no banho.

o Usar preparagio de limpeza e
desengraxe adequado na preparagaodo
maodelo, lava-lo muito bem,

o Ferver os sacos anddicos para
remover a goma e manté-los acima do
nivel do banho.

e Inspecionar e fazer manulengio
nos filtros, bombas e outros equipa-
mentos auxiliares,

o Inspecionar a gancheira, seus re-
vestimentos, elc.

o Manter os contatos das ganchei-
ras, armagoes, dnodos, &nodos auxilia-
res de forma adequada.

o Fazer uma camada de niquel nos
barramentos de cobre.

o Ter sempre as cestas de titdnio
abastecidas com niquel, para evitar ata-
que ao titinio. A borda da cesta deve
permanecer acima da solugao.

o Graxa, oleo do motor redutor,
bomba ou qualguer outro equipamento
que figue acima do banho devem ser
evitados.

A lista, evidentemente, nao esta
completa e todo usudrio devera acres-
centar exemplos tirados de sua propria
experiéncia.

Impurezas orgdnicas

Ferro — E a contaminagio consi-
derada pelos usuirios como extrema-
mente prejudicial, sendo que sua forma

ferrosa pode ser tolerada até 200 ppm,
porém sua presenca em estado férrico e

20 - cratamemo de superficie

com pH 3,5 ou maior, sera co-deposita-
do com o niguel provocando proprieda-
des mecanicas indesejaveis, bem como
aspereza. O ferro pode ser removido
com 1,3 mlilitro de agua oxigenada a
3,7% com banho a pH 5,0 e filtrado
posteriormente. Toda agua oxigenada
deve ser removida do banho, ¢ para 1550
basta aumentar a temperatura para 50¢C
a 60°C, deixando com agitagio violenta
durante duas ou trés horas. Como teste
indicativo da presenga de agua oxigena-
da pode-se dissolver 5g de iodeto de
potiassio em |00 ml de dgua. Adiciona-
se 5 g de amido e aguece-se até o amido
ficar completamente dissolvido. Colo-
ca-se uma gota do banho sobre papel-
filtro e duas gotas do indicador iodeto-
amido sobre a gota de banho do papel-
filtro. Observa-s¢ a cor € se aparecer
uma cor azul em cinco minutos, isto
indica a presenga de dgua oxigenada.

Cobre — O seu efeito & notado em
zonas de baixa densidade de corrente,
principalmente guando se niquela usan-
do baixas densidades. Concentragoes a
30 ppm fazem aparecer depdsitos es-
triados e quebradigos. A elongagio do
depdsito de niquel € afetada ¢ a resis-
téncia & corrosio diminuida, Retira-se o
cobre do banho de sulfamato de niguel
usando cdtodos corrugados (chapa sele-
tiva), aplicando baixa densidade de cor-
rente (0,1 a 0,2 A/dm?).

Zinco — Concentragoes de 10 ppm
ja produzem depdsitos quebradigos e
porosos, aparecendo manchas esbran-
quigadas na média densidade de corren-
te, ficando escuros e picados na baixa
densidade e o rendimento da corrente
diminui sensivelmente. Usa-se trata-
mento com baixa densidade de corren-
te, preferivelmente entre 0,2 a 0.4
Addm?.

Cromo — As duas formas, hexava-
lente e trivalente, sdo nocivas ao banho
de sulfamato de niquel. O ¢romo hexa-
valente € o responsavel pela diminuigio
do rendimento catddico. A ductibilida-
de do depdsito é afetada desfavoravel-
mente na presenga das duas formas. A
maneira mais eficiente de remover esta
contaminagao € reduzindo o cromo he-
xavalente a trivalente por eletrdlise, e
ajustando o pH a 5,2 e aquecendo até
6(rC para precipitd-lo, abaixar até tem-
peratura ambiente e filtrar,

Muito solivel, o
sulfamato de niguel é
encontrado na forma

de solugdo concentrada

Chumbo — Impureza pouco soli-
vel em banho Watts, sendo bastante
solivel em banhos de fluoboratos e sul-
famatos de niguel. Operando-se uma
eletrdlise a baixa DC 0,1 a 0,2 Afdm®, o

chumbo € eliminado do banho de ni-
quel. A concentragio do chumbo deve
ser mantida abaixo de 1 ppm.

Aluminio — Este metal co-deposis
ta-se com o niquel sob a forma de hidré-
xido de aluminio, e causa rugosidade no
cétodo e origina depositos defeituosos.
Deve-se eliminar o aluminio quando es-
tiver em concentragoes ao redor de 60
ppm. Para elimina-lo, precipita-se o hi-
droxido de aluminio. Para tanto eleva-
se até pH 5,0, isolando-se carbonato de
niquel apos filtrar-se as solugdes.

Cobalte — O cobalto € bem tolera-
do no banho de sulfamato de niquel.
Todavia, quando a concentragdo é tal
que provoca a deposi¢io de uma liga de
niquel com mais de 5% de cobalto, exis-
te a tendéncia da tensiio interna do de-
posito aumentar, O método mais efet-
vo para remogho do cobalto € uma ele-
trolise com 1 a 1,5 A/dm’, com rapida
circulagdo do liquido.

Qualquer rugosidade nos

banhos tem consegqiiéncias

graves na eletroformagao
€ deve ser evitada

Contaminagbes orginicas — Estas
podem. originar-se em tubulagbes, re-
vestimentos dos tangues, ar de agita-
¢ao, revestimentos das gancheiras, en-
fim, tudo que é orgianico pode produzir
furos nos depdsitos e aumentar a fragili-
dade. O melhor método de eliminar as
contaminagdes dos banhos € colocar de
6 a 10 g/l de carvdo ativo, deixar o
eletrélito sob agitagio por duas horas,
decantar mais ou menos oito horas e
filtrar. Se possivel, fazer esse tratamen-
to em um tangue auxiliar.

Impurezas solidas — A presenga de
particulas sdlidas em suspensio no ba-
nho causa asperezas, rugosidade, pica-
das e perda de ductibilidade. Estas par-
ticulas sdlidas podem ser constituidas
de hidroxido férrico, hidroxido de alu-
minio, pd de ar, substancias quimicas
nio dissolvidas ou de residuos anddicos
— sabemos que normalmente ha resi-
duos de niguel dissolvido eletrolitica-
mente gue devem ficar retidus no caso
anddico. Essas impurezas sdlidas sio
facilmente eliminadas por filtragio do
tanque de trabalho para o tanque auxi-
liar.

Impurezas gasosas — Alguns tipos
de picados sdao formados nos depositos
de niquel por impurezas gasosas prove-
nientes do ar introduzido através da
bomba de circulagio. O ar dissolvido
pode ser removido aquecendo-se a solu-
¢80 acima da temperatura de trabalho
por algumas horas, vollando depois a
'[Empﬂl’ﬂ[l.ll‘a I'IDI!'I'JE'.
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Zincagem Rotativa Automatica para 700 kg hora

ELMACTRON AUTOMACAO GALVANICA

Servotron, sistemas automaticos pa-
ra todos os tipos de tratamento su-
perficial, garante:

— maior produtividade;
— gualidade constante;
— reducao de mao-de-obra.

O sistema controlado através do micro
computador MICRO-ELMAC-1, especi
almente desenvolvido pelo Departamen

to de Engenharia da Eimactron permite:

— facil manutenc¢ao no local pela

simples troca de 2 placas de circuito
impresso tipo plug-in;

— B8 programas distintos em uma
mesma memaoria, selecionados
atraves de chaves tipo dip-switch;
— 4 timers internos, para controle
das funcoes sobe-desce-direita-es-
querda;

— 16 saidas para controlar equipa-
mentos periféricos, tais como retifi-
cadores, sopradores, sprays etc,

— indicacao visual, através de dis-
play da fungao a ser executada.

Sinval Ponto &V irgula
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Cep 03101 Modbca - Sao Paulo



Tratamento Térmico

Atmosferas gasosas
para tratamento térmico

Esta matéria, de autoria do engenheiro de processos
Ricardo Katsumi Kudo, da Linde do Brasil, discute o assunto em
duas partes: na primeira, apresenta um panorama
atual ¢ as perspectivas futuras das fontes de energia conhecidas,
enguanto numa segunda efapa apresenta alternativas
para as atmosferas geradas a partir de propano.

A utilizagio de atmosferas & base
de nitrogénio como alternativa aos pro-
cessos de tratamento térmico a base de
Endogis ou Exogis remonta & década
de 60, e suas aplicagdes atualmente tém
crescido substancialmente devido as
inlimeras vantagens que proporciona.
Na Europa e EUA é comum a utilizagao
de atmosferas de nitrogénio e metanol,
enriguecidas por um hidrocarboneto,
em processos de carbonitretagio e ce-
mentagao,

No Brasil, até recentemente o pro-
cesso convencional para obtengio de
atmosfera endotérmica era através da
reagao do propano e ar, em presenga de
um catalisador, a temperaturas da or-
dem de 1.000rC, em um eguipamento
denominado gerador. Tendo em vista a
crise do petréleo e a politica governa-
mental de redugdo da importagio de
petrdleo e seus dernivados, a utilizagao
de propano especial para fins de trata-
mento térmico tem sofrido sérias restri-
goes através da elevagio de pregos e
corte de cotas de fornecimento.

Felizmente, porém, devido ao
Prodlcool, houve grande incremento na
produgio de etanol no Brasil, a partir da
cana-de-agiicar. Sendo o etanol um in-
sumo totalmente nacional, renovivel, e
de custo acessivel face ao propano, di-
versas empresas empenharam-se no de-
senvolvimento de atmosferas gasosas a
partir de misturas etanol-nitrogénio.

Dentro deste contexto, a Linde do Bra-
sil desenvolveu a Carbobrds, uma at-
mosfera sintética gue substitui o propa-
no consumido nos processos de trata-
mento térmico & base de geradores endo
ou exotérmicos. Este processo, que uti-
liza nitrogénio, etanol hidratado e ar, é
empregado com sucesso em todos os
tipos de fornos, em processos como
cementagio, carbonitretagio, témpera,
brasagem, eic.

Podemos afirmar que, atualmente,
em 999% das aplicagdes, as atmosferas
de nitrogénio, etanol hidratado e ar sio
as mais adequadas como alternativas,
sejam nos aspectos técnicos ou econd-
micos. Tais afirmagdes estdo alicerga-
das nas indmeras empresas cujos trata-
mentos térmicos operam ha alguns anos
com estes sistemas.

Mo entanto, como nos dias atuais o
desenvolvimento tecnolégico € bastante
dinamico, nao podemos deixar de anali-
sar as novas alternativas que surgem
devido nao apenas a novas tecnologias
introduzidas nos processos da fabrica-
¢do desses insumos, que 0S [OTMA&M &Co-
nomicamente vidveis, como também
devido a aspectos politico-estratégicos
que envolvem uma alternativa.

Dentre os hidrocarbonetos utiliza-
dos para formagio de atmosferas prote-
gidas, podemos citar: a) Propano Espe-
cial; b) Etanol; ¢) Metanol: d) Gis Na-
tural (metanol).

Propano especial

No Brasil praticamente todos os ge-
radores Endo ou Exotérmicos ainda em
operagao utilizam este insumo para ge-
ragio de atmosfera protetiva.

Nos fornos de cementagéo e carbo-
nitretagdo, o propano € ainda utilizado
para enrigquecer o gis endotérmico e
possibilitar a cementagao.

Por questdes de seguranga, todos
o5 fornos que operam com gases infla-
maveis utilizam também o propano co-
mo chama-piloto e cortina de chama,
para evitar explosio ou contaminagio
da atmosfera do forno.

Apesar da importincia deste insu-
mo, face a politica governamental de
redugiio de consumo de derivados de
petrdles, o Conselho Nacional de Pe-
tréleo vem atuando sistematicamente
no sentido de reduzir ou eliminar as
cotas de fornecimente de propano as
cmpresas QuUE pOossuem tratamento l-ér-
mico. O consumo, de cerca de 5.000
toneladas mensais de propano especial
no Brasil, poderd ser substituido por
nitrogénio e etanol no caso de geragao e
enriguecimento de atmosfera. Para
substituir o propano consumido nas
cortinas de chama e chama-piloto, a
Linde desenvolveu um sistema de re-
cuperacio dos gases do forno, de forma
a armazena-los em reservatdgio pressu-
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rizado e introduzi-los nestes pontos de
consumo. O sistema ainda permite que
O gas seja introduzido no mesmo ou em
outro forno.

Desta forma, uma instalagio de tra-
tamento térmico poderd operar total-
mente independente de propano.

Etanol

Tendo em vista o estigio de desen-
volvimento em gque se encontra, o
Proalcool € irreversivel devido ao com-
provado sucesso na substituigao de de-
rivados de petrdleo e economia de divi-
sas, além do elevado alcance social do
programa. Em resposta ao programa de
substituicio de derivados de petrdleo, o
desenvolvimento de atmosferas sintéli-
cas para tratamento térmico & base de
nitrogénio e etanol hidratado criou con-
digdes tais que o CNP autorizou o for-
necimento de colas mensais de etanol
s empresas que adotaram estes proces-
sos alternativos em substituicao ao pro-

o.

Para fins de tratamento térmico,
este etanol hidratado € fornecido a um
preco cerca de 109 inferior ao pratica-
do nos postos de abastecimento de vei-
culos, o que torna a alternativa ainda
mais atrativa. Com uma capacidade ins-
talada de cerca de 11,7 bilhoes de litros/
safra e um consumo estimado de cerca
de 10,7 bilhdes (posigio em setembro
de 1985), o Proalcool apresenta ainda
uma disponibilidade de cerca de 1 bi-
lhdo de litros de etanal.

Sem divida alguma, as necessida-
des de etancl para fins de tratamento
térmico estio aquém dessa disponibili-
dade e certamente os processos i base
de etanol néo serdo inviabilizados devi-
do & escassez de produto.

A viabilidade técnico/econdmica da
atmosfera & base de nitrogénio ¢ etanol
¢ comprovadamente reconhecida, ¢
mesmo que a paridade de custos entre o
etanol e a gasolina seja elevada dos
atuais 65% para 75% (onde ambos sdo
energeticamente equivalentes), a viabi-
lidade ndo seria comprometida, pois o
etanol & apenas um dos componentes no
custo da atmosfera.

Desta forma, o etanol continuari

sendo o insumo mais atrativo na substi-
tuigdo do propano para fins de trata-
mento térmico, pelo menos para os pré-
ximos anos.

Metanol

Na Europa e EUA, a utilizagio de
atmosferas a base de metanol e nitrogé-
nic em substituigio aos gases de gera-
dores é bastante difundida devido as
facilidades operacionais destes proces-
505 ¢ a0 baixo custo do metanol, que
naqueles paises € obtido a partir do gas
natural. O consumo de metanol no Bra-
sil & de cerca de 140,000 toneladas
(1983), obtidos a partir de gis natural e
nafta.

A excecio de algumas empresas
que utilizam atmosferas de tratamento
térmico 4 base de metanol e nitrogénio,
praticamente todo o metanol no Brasil é
utilizado como matéria-prima na indus-
tria quimica. Um processo alternativo
para a obtengio de metanol é a partir de
madeira e da energia elétrica, como
vem sendo desenvolvido pela CESP.

Segundo a CESP, através do Proje-
to Metanol foram desenvolvidos gasei-
ficadores eletrotérmicos que podem le-
var a produgao de até 5 ton/dia de meta-
nol. Por este processo, o prego de meta-
nol se situa em torno de US$ 240/tonela-
da (Cz$ 2,50 litro), valor este que viabi-
liza a colocagio imediata no mercado,
tanto para a inddstria quimica {(prego
atual em torno de US§$ 400/ton—Cz$
4,15M1), como para fins de tratamento
térmico.

Mo entanto, deve-se ressalvar que a
produgio desse metanol ainda se en-
contra em escala piloto e a implantagio
em escala industrial levaria pelo menos
3 anos. Por outro lado, é importante o
conhecimento da existéncia de uma al-
ternativa que a médio prazo podera tor-
nar-se disponivel no mercado, amplian-
do-se assim o leque de opgdes para as
atmosferas de tratamento térmico.

(ras natural (metana}

Apesar de muito difundida na Eu-
ropa € EUA, a utilizagao de gas natural
no Brasil ainda limita-se as regides pro-

ximas aos pogos produtores, onde exis-
te uma rede de distribuigio através de
gasodutos. Porém, face is recentes des-
cobertas de grandes reservas de gas na-
tural na bacia de Campos (RJ), a Petro-
bras ira construir um gasoduto com ex-
tensdo de 420 km, ligando o Rio de
Janeiro a Sao Paulo. Desta forma, espe-
ra-se que a Comgas (Companhia de
(Gas de Sao Paulo) receba, ja em fins de
1987, cerca de 600.000 m'/dia para dis-
tribui-los aos consumidores da Grande
Sac Paulo.

Apesar dessa futura disponibilida-
de de gis natural, inexistem ainda da-
dos concretos sobre os critérios a serem
adotados para distribuigo, uma vez
que os volumes disponiveis sio pegue-
nos e insuficientes para atender a de-
manda. Outro aspecto ainda a ser difun-
dido ¢ o custo/m’ desse gas, que tornaré
ou nio vidvel a sua utilizagao,

Sem divida alguma, a vinda do gas
natural soma-se as alternativas ji exis-
tentes para atmosferas de tratamento
térmico, mas a utilizagio depende de
indmeros fatores ja citados como, dis-
ponibilidade de volume, rede de distri-
buigio e custo/m’,

Além destes fatores, uma divida
que surge quanto a utilizagio do gis
natural para fins de tratamento térmico
estd relacionada com a qualidade desse
gas. Por exemplo, na Europa, o gas
natural € relativamente barato, mas
apresenta teor de enxofre elevado e
composigao variavel. Por isso muitas
empresas na Europa ainda utilizam o
propanc para geragao de atmosfera
que, embora mais caro, apresenta maior
confiabilidade,

As atmosferas reativas, tais como
as Endo e Exotérmicas obtidas a partir

de propano e ar, podem ser sushtituidas .

por sistemas em que a atmosfera é gera-
da in-situ, ou seja, no interior do pré-
pric forno, dispensando-se o uso de
equipamentos como os geradores.

Substituigdo de exogds

Conforme os padroes da AGA
{American Gas Association) podemos
considerar as atmosferas exotérmicas
em duas séries mais importantes (classe
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101 e 102) do ponto de vista de aplica-
¢io. A atmosfera exotérmica ¢ obtida
pela combustio parcial de propano em
ar, que ocorre em um gerador equipado
para controlar a relagdo ar-propano e
assim produzir a atmosfera de composi-
¢io desejada (Figura 1).

A mistura ar-propano € introduzida
na cimara de combustio e parcialmente
queimada em presenga de um catalisa-
dor. A parcela craqueada do propano
leva & formagio de CO e Ha. Devido a
liberagio de energia que ocorre nessa
reaciao o gis é chamado “exotérmico"’.
A parcela da mistura ar-propano que é
totalmente queimada produz CO,, e
H,0.

: Passando-se a atmofera resultante
através de um condensador o teor de
H ;0 ou ponto de orvalho pode ser con-
venientemente controlado.

as atmosferas exotérmicas podem ser
perfeitamente substitiidas por misturas
nitrogénio- etanol ou metanol, sem a
necessidade de geradores (Figura 2).
Em aplicagdes como recozimento
de cobre, o exogis pode ser substituido
por uma atmosfera sintética, a partir de
misturas de nitrogénio-hidrogénio.

Atmosfera d base de nitrogénio preparado

Tomando por base a classificagio
da AGA, as séries mais importantes séo
as de nimero 201 e 202. As atmosferas
a base de nitrogénio preparado sio al-
mosferas exotérmicas (produzida pela
combustdo de uma mistura ar-propanc)
em que o CO7 e vapor d'dgua foram
removidos. O CO3 é removido por ab-
sorgao em monoetanomina (MEA) e o
vapor d'adgua é removido por refrigera-
¢io e subseqgilente secagem (Figura 3).

As combinagoes de baixos pontos
de orvalho (-40°C) e ausencia de COsp
proporcionam diferengas marcantes de
propriedades e aplicagbes entre as at-
mosferas & base de nitrogénio prepara-
do e aquelas chamadas apenas exotér-
MICAS.

COMPOSICAO | CLASSE | CLASSE

MEDIA 101 o 102
Nz B6,8 71,5
co 1,5 10,5
CO, 10,5 5,0
Hj 1,2 12,5
CHy ¥ 0,5
P.0. +6C +6°C

Vanfogens ¢ desvaniagens

Estas atmosferas sdo as de menor
custo dentre as atmosferas geradas. Por
outro lado, sua caracteristica fortemen-
te descarbonetante geralmente traz sé-
rias consegiiéncias.

Substituigdo de exogds por
nitrogénio-hidrocarboneto

Visando a substituigiao do propano,

COMPOSICAO| CLASSE | CLASSE

MEDIA 201 202
N 97,1 75,3
co 1,7 1
COg - -
Hz 1,2 13,2
CHy % 0,5
P.O. -40°C -40rC

Vantagens e desvantagens

A principal vantagem dessa atmos-
fera ¢ a sua versatilidade devido aos
baixos teores de IC‘I!ZZS2 e H,0. Por isso

Tratamento Térmico

ela nio apresenta as caracteristicas oxi-
dantes ou descarbonetantes das astmos-
feras exotérmicas. As principais des-
vantagens estdo no elevado custo de
investimento e nas necessidades de ma-
nutengdes ¢ controles mais precisos do
gerador.

Da mesma forma que as atmosfe-
ras exolérmicas, a atmosfera da classe
202 pode ser substituida por misturas
nitrogénio-metanol/etanol ou nitrogé-
nio-hidrogénio. As atmosferas da classe
201 podem ser substituidas por nitrogé-
nio puro (Figura 4), com grandes vanta-
gens dos pontos de vista técnico e eco-
némico.

Substituigdo de endogds

As atmosferas endotérmicas séao
obtidas pela reagdo de misturas relati-
vamente ricas de ar ¢ propano, ém uma
retorta de agoYefratirio aquecido por
uma fonte de energia externa, a tempe-
raturas da ordem de 1.000°C em presen-
¢a de um catalisador dolomitico, im-
pregnado com niguel(Figura 5). Apds a
passagem dos gases através do catalisa-
dor, a mistura é resfriada rapidamente,
a fim de estabilizara composicio atem-
peratura ambiente e evitar a precipita-
cao de fuligem.

Desta forma, a atmosfera endotér-
mica, com a seguinte composigio:

& co 20 - 24%
coz_* _0,3-0,6%
CH4 0-04% e
B : 28 - 2%
P.O.— O°C + &C
N2 Balango .

¢ introduzida no forno juntamente com
propano, para possibilitar a cementa-
gao (Figura 5).
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Como pode ser visto, o propano é
consumido tanto na geragao como no
enriquecimento da atmosfera. Devido
ao alto custo, mé qualidade e inseguran-
¢a de fornecimenio do propano, o trata-
mento térmico torna-se oneroso, além
de colocar em risco a qualidade das
pegas tratadas.

Existem também fatores como a
falta de flexibilidade operacional, uma
vez que nem todo o gis gerado € consu-
mido, que elevam em muito o custo da
atmosfera. Outros fatores inerentes ao
gias gerado, como os altos teores de
CO3 e H;0, podem provocar a oxida-
¢iao ou descarbonetagio das pegas ce-
mentadas, afetando a sua dureza super-
ficial e resisténcia & fadiga. Deve ser
levado também em consideragio o ele-
vado custo de manutengdo dos gera-
dores.

Processo Carbobrds

A partir do inicio da década de BO,
tendo em vista a expectativa de falta de
propano no mercado e de brutal eleva-
¢io nos seus pregos, a Linde empe-
nhou-se em trabalhos de pesquisa vi-
sando o desenvolvimento de um proces-
so alternativo que substituisse o propa-
no em atmosferas de tratamento térmi-
co. Os estudos iniciais concentraram-se
na andlise do craqueamento de misturas
nitrogénio-etanol-ar em forno de labo-
ratério, por serem estes insumos total-
mente nacionais, obtidos a partir de
fontes renoviveis e disponiveis no mer-
cado.
Os resultados obtidos nesta etapa
foram posteriormente comprovados em
fornos de produgio e resultaram no
processo Carbobris que atualmente é
utilizado em mais de 40 fornos no Bra-
sil. Este processo foi desenvolvido
principalmente para cementagio e car-
bonitretagio, onde uma mistura nitro-
génio-etanol hidratado-ar & cragueada
diretamente no forno (Figura 6), pro-
porcionando uma atmosfera reativa de
composigio semelhante & do endogds
obtido a partir de propano e ar. Desta
forma, o equipamento comporta-se co-
mo forno e gerador simultaneamente.

Se a injegao direta traz como bene-

ficio a geragio de substiincias altamente
ativas que aceleram o processo de ce-
mentagio, permitindo redugéo do tem-
po de processo, por outro lado, faz-se
necessario uma andlise criteriosa quan-
to aps parimetros de trabalho (vazio,
temperatura, local de introdugdo da
mistura etc.), a fim de se obterem os
resultados desejados.

Desta forma, as principais caracte-
risticas do processo sdo:
— Atmosfera mais reativa, possibilitan-
do redugio de até 309% no tempo de
cementacao,
— Menor custo de atmosfera / hora de
tratamento.
— Qualidade superior devido aos meno-
res teores de CO7 ¢ H20.
— Independente de propanoc.
— Maior flexibilidade operacional, pois
s & consumido o necessério.
— Seguranga em paradas de emer-
géncia,
— Niao ha necessidade de alteragdes
substanciais no forno.

Em cariter de produgdo, o proces-
so foi inicialmente desenvolvido e im-
plantado juntamente com a ZF do Bra-
sil em Siéio Caetano do Sul, tornando-se
esta a primeira empresa a utilizar, no
Brasil, um processo de cementagio i
base de nitrogénio, etanol hidratado e ar
em fornos continuos, em escala indus-
trial. Apds esta etapa, o processo Car-
bobris foi implantado nos demais for-
nos (cimara, pogo e rotativo), possibili-
tando que todo o tratamento térmico da
ZF opere independente de geradores.

Processo Carbothan

Uma mistura homogénea de meta-
nol & nitrogénio introduzida em fornos
sob temperaturas superiores a 750°C,
possibilita a obtengio de uma atmosfera
extremamente simples e pritica para
tratamentos térmicos usuais. Sob cir-
cunstincias apropriadas, o craguea-
mento do metanol produz uma mistura
composta por 33% de CO e 67% de Hj.
Diluindo-se esta mistura em 405 de ni-
trogénio, pode-se obter uma atmosfera

sa cuja composicao, 40% N3, 20%

0 e 40% H3, corresponde praticamen-
e a uma mistura endotérmica.

Uma vantagem adicional, & a alta
reatividade desta mistura em processo
de cementagio, ou carbonitretagao, de-
vido ao cragueamento direto no interior
do formo, reduzindo sensivelmente o
tempo de tratamento. Nestes casos,
faz-se necessirio enriquecer a atmosfe-
ra de forma conveniente com um hidro-
carboneto gasoso, como, propanc ou
liquido como acetona, acetaldeido, etc.

Mo Brasil, face as r::dtfi;ﬁcs de uso
de propano, poder-se-ia adicionar o eta-
nol para elevar o potencial de carbono
aos niveis desejados.

Comenidrios ¢ conclusdes

A expectativa atual quanto as fon-
tes de energia para atmosfera de trata-
mento térmico ¢ de uma total substitui-
¢io do propano e dos geradores por
atmosferas sintéticas a base de nitrogé-
nio e etanol, especialmente nos proces-
sos de cementagio e carbonitretagio.
Para os demais processos, onde se faz
necessario uma atmosfera reativa ou
neutra, existem sistemas alternativos &
base de etanol & ou nitrogénio, que
substituem as atmosferas endo ou exo-
térmicas, & base de propano.

Para que um departamento de tra-
tamento térmico opere totalmente inde-
pendente do propano é necessério eli-
minar o consumo deste gis nas cortinas
¢ chamas-pilotos dos fornos, o gue
atualmente é possivel devido aos “recu-
peradores de gases'',

Com o ‘‘recuperador de gases' é
possivel ndo somente alimentar as corti-
nas ¢ chamas-pilotos como também ou-
tros fornos. No Brasil, a utilizagio de
metanol em grande escala para atmosfe-
ra de tratamento térmico esbarra ainda
em virios aspectos como custos eleva-
dos, baixa disponibilidade no mercado
€, em processos de cementagio e carbo-
nitretagio, é necessdrio ainda enrique-
cer a atmosfera de nitrogénio e metanol
com propano ou etanol, para elevar o
potencial de carbono aos niveis dese-
jados.

A viabilidade de utilizagio de gas
natural em tratamento térmico é ainda
duvidosa, face aos inimeros aspectos
ainda por serem definidos.
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Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sempre esteve atenta a qualidade dos
seus produtos e 4 sua aplicagdo. Por isso, pode
oferecer o melhor & mais completo sistema de
pintura industrial, desde o banhoeletroforéticocom
Glasophor @ Cathodip™ |, até a pintura de
acabamento mais sofisticada.

Cathodip® é a tinta de eletrodeposicdo catadica
da Glasurit, que. aplicada a pega limpa e
fosfatizada, atraves da migragGo das particulasno
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticorrosivas de
Cathodip® | devem-sa d sua concepgao de
palimearos ndo saponificaveis, que, juntamente com
pigmentos especials, tornam a tinta muito mais
aderente, proporcionando:

No Produto:

- malor coberturg e resisténcia da tinta,
principalmeante em arestas e cantos vivos;

- alta protecaocontra umidode e agentes quimicos;

- grande resisténcia em "salt-5pray” e a corrosao
filiforme;

Na Aplicagdo
excalente revestimento de areas ocas e de dificil
acesso;

- otima estabilidade no tanque de imersgo;
reducao de custos, pela racionalizacdo do
trabalho, economia de tinta e menor consumo de
energia elétrica, na aplicagdo e polimerizagao

O PrimerSurfocer Glasurlt & uma garantia adicional
contra a corrosdo, poils sua maior consisténcia
protege o substrato contraimpactos e danificagdes.
Formulado com resinas epeoxi-meodificadas, a
gualidade do Primer Surfacer Glasurit & atestada
pelas maiores industrias nacionais e rigidameante
controlada pelos nossos laboratarios de controle
de matérias primase de produgao. O Prirner Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparagac
perfeitos paraaaplicagdode tintasde acabamento,

A tecnologia Glasurit tambem se faz presente nos
esmaltes sinféticos para acabamento. Sua
composicao permite perfeito alastramento e
excelentas dados de resisténcia a infemperismo

O sofisticado sisterna "Two Coats” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metalica. fol lancado no
Brasil com o pioneirismo da Glasurit. Para evitar as
deficiéncias da pintura metalica convencional, o
sisterma "Two Coats” da Glasurit compde-se deaum
fundo de efeito metalicode baixa camada e deum
varmiz incolor, que propicia alta protegao contra
radiagdo solar @ infempéries. O vemiz, a base de
resingas cuidadosamente elaboradas, confere ao
produto um acabamento excaepcional

Se voce queraumentarainda mais a durabilidade e
beleza dos seus produtos,. escolha o Sisterna de
Fintura Glasurit. Protegdo o altura da sua qualidade.

Glasurit. Alta Tecnologia em Tintas

Glasl rii

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

Ay, Angelo Demarchi, 123 - PABX: (011) 419-7 744
Cx. Postai, 340 - Tebles: {(011) 44252 GLAS BR

CEP 08700 - Sao Bernardo do Campo - SP

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




PRODUTOS E PROCESSOS
PARA TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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E a chave de nosso sucesso, levando

ASSISTENCIA ; .
avante a nossa tecnologia ao clienta.

TECNICA

““Satisfac8o do cliente”, é a nossa

meta e a nossa filosofia.

Presente em nossa formacdo
TECNOLOGIA profissional. Foi e sempre seré o fator

principal do nosso desenvolvimentao.

Oferecemos ao funcionario uma
carreira que lhe assegure a realizacdo
de suas expectativas profissionais e o
torne um vencedor.

PROFISSIONA

PARKER QUIMICA DO BRASIL S.A.
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GUIA DE PRODUTOS PARA A INDUSTRIA ELETRONICA
PROCESS0S DE OURD
AUTRONEX HP — Processo de lolheacio técnica que se caracterza pelo baixo leor de ouro, porém com caracieristicas
técnicas constanies gquanio & dureza do depdsilo, soldabilidade e resisténcia & corrosbo. Recomendado para coneclores,
conlalos. placas de circuito impresso, elc., operando no sistema gancheira e rotativo propiciando menor cuslo operacional
devide ao menor arrasle @ uniformidade da camada depositada
AUTRONEX CC AUTROMNEXN MI  AUTRONEX CI
- Folneacho técnica dcida que produz depdsilos duros, soldaveis e de baixa resisténcia de contato. Recomendidvel para as
aplicagbes da indlustria eletrdnica em geral sendo aplicdvel também para a eletrodeposicac seletiva
AUTRONEX UHE — Processo acido de alla velocidade para eletrodeposicio de ourg com axcalents distribuicas de camada
maniendo caracteristicas mecdnicas, fisicas e quimicas especificas para a inddstria elatrica, eletrdnica. A maioria dos
processes wtilizam aditivos orgdnicos para saumentar a dureza do depdsito; a solucio AUTRONEX UHS @ livre destes &
produr depositos resistentes & abrasio.
BOT 100 — Processo nbo cianidrico que apresenta umns pureza de 99% no depdsito apresantando B grandes vaniagens para
aumantar a qualidade de depdsito & reduzir 0 custo operacional.
1. lsento de cianeto. 2. Mo orgénico 3. Alla densidade 4. Excepcional penetragio 5. Distribuiclo uniforme.
&. Excepcional soldabilidade 7. Incomum combinacio de dureza ¢ ductibilidade 8. Britha prapric
PUR-A-GOLD 401 - Processo newtro de ourg produzindo depdsitos com altissima pureze 99,99% O depdsitc combina
excelante soldabilidede com uma estrulura cristalina lina & goBsiva nssegy rando alta resisléncia a corrosdo e descoloracio,
aplicavel para transistores, circuitos integrados e outros semi-conduloras,
AUROBOND AURDBOND TH AUROBOND CF AUROBOND TCL
- Sirike de ourg que wisa reducio de custos assegurando perfeits adesso da lolheagde, reduzindo a entrada de contaminan-
185 & folneacho @ a diminuicho do eleilo de poros no material base. O TCL & especifico para depdsilos de ouro diretamente
s0bre 0 ago inox.
OURD POR IMERSAD - Processo quimico de elefrodeposicic de ouro utilizado quando o objetiva final ¢ proporcionar o
minimo de depdsito de owro em melais bases e ligas evitando 4 corroséo @ oxidagdo
CIANETO DE OURO E POTASSIO 68% — Proprio para a indisiria sletrdnica por ndo apresentar contaminantes inorgldnicos,
organicos ou metalicos. Em sendo recristalizedo apresenta teores de conceniragio, umidade @ pureza dentro das normas
espacilicas para a eletrodoposicio tecnica.

- PROCESS05 DE PRATA

SILVREX Il - Processo de folheacdo técnica de alto brilho e depdsitos ductels operando com um sistems bindrio de
abrilhantadores orgénicos eslaveis e de faci controle operacional, O processo se caracteriza pefa maior resisténcia &
puidacdo em relacio Bos Processos COAVENCHINGIS eCnicos

- PROCESS0S DE COBRE
CUBATH M - Processo dé cobre dcido 1ecnico brilhante com exiraordindrio poder de peneiracio, aplicado para produzir

Depositos dicteis @ especialments desenvolvidos pars & producdo de circuitos impressos com a atencéo especial &
deposicao do cobre nos furos.

- PROCESS0S DE PRE-TRATAMENTO *

OXYTRON PCB 14 - Desengraxants dcide para PCI possuindo excelenles qualidades para impeza de cobee, niguel, prata ou
ourg nllo alacando os maleriais normaimente wsados para mascaramento

OXYTRON PCB 27 - De lécil manuseio e preparaglo, destinado & remogdo de dxidos, filmes @ cutros residuas do laminada de
cobre assegurando a perfeila aderéncia do cobre elelrodepositado nas placas de circuilo impresso.

OXYTRON PCBE 30 - Ativador quimico para preparacio de superficies nio conduloras para posterior deposiclo quimica do
cobre

OXYTROM 41 - Removedor de residuos escuros que se formam no depdsilo de soida apds a decapagem do clrcuito
impresso. Pode ser apiicado por Imersfo ou spray sando o OXITROMN 41 responsdvel pela significativa melhors na eficidncia
ada soldagem.

OXYTROMN PCB 50-B - Processo de deposicdo quimica de cobre denso e de granulaclo fina ¢ superficies condutoras ou ndo
condutoras devidamente preparadas. A soluclo & de facil controle, estavel @ econdmica na sua utilizago

OXYTRON 85 - Sclucio acica destinada & remocio guimica de depdsilos de estanho/chumbo sem atagque do metal base
podendo ser aplicado por Imersdo ou sistema a jatlo

OXYTRON 851 - Solugao dcida destinada a remover o estanho depositado por imersds e para aplicacio apos o DXYTROM 65.
OXYTRON 121 - Desangraxante alcaling por imarsdo para aplicagio antes 0o ciclo de ativacho 8 depasicio de cobre quimica,
especialmente formulado para a remogéo de residuos orgémcos dos laminados de cobre @ para tornar mals perfeita a
ativagiio das paredes dos furos

OXYTROMN 203

- Solugio ndo metdlica para alague e remocdo de cobre possuindo alta tolerdncla em teor de cobre dissoivido, excelente
estabilidade & com baixe “Undercut”

OXYTROM 413

- Sglugho abrithantadora @ removedora de residucs de depdsilos de estanha’chumbo que s& larmam duranie a corrosdo de
cobre com decapantes amoniacais, pode ser aplicado por imersao ou spray tomando mais perieilas &% caracleristicas de
soidabilidade o tusio

OXYTRON 21

= Processo amoniacal inigualdvel de remogdo e cobre podendo ser uhilizado com gualguer fipo de eguipamento de
decapagem, O sistema ¢ compativel com & maiona dos produtos de mascaramenio @ O sislema garanie constante e
comrolada a alta velocidade de decapagem além da liberdade na selecio do equipamanto.

@ nuumcn PARKER QUIMICA DO BRASIL S.A.

ESTRADA DA SERAVIDAD N* 80 - DIADEMA - SF - CEP 09900
F CAIXA POSTAL 133 - TELEX 1011) 44886 - FOME: 7451956
o PR °"‘ FILIAIS: RIO DE JANEIRD . POATO ALEGRE - CONTAGEM . CURITIBA
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Pintura

Neves conceitos de |
filtragem

e umidificacao |

do ar para

cabines de pinturas

nas montadoras

Cldudio Rubens Pineda, gerente do Departamento
de Filtros de Ar da AAF Controle Ambiental, € 0 autor
desta maiéria apresentada originalmenie no
Ebrats'85, ¢ apresenta novas concepgoes que tém por base

as novas exigéncias internacionais "

sobre qualidade de ar nos processos de pintura

A utilizagio de sistemas conven-
cionais de filtragem de ar tem trazido
uma série de inconvementes ao proces-
s0 de pintura automotiva, principalmen-
te devido ao fato de que nas regides de
alta concentragio industrial persistem
altos niveis de poluentes na atmosfera.
Assim sendo, os novos conceitos de
filtragem de ar para cabines de pintura
procuram conciliar as necessidades de
capacidade de retengo de pd destes
poluentes, visando permitir baixos indi-
ces de contaminagdo internamente as
cabines de pintura, permitindo desta
forma que o processo de aplicagio de
esmalte ocorra da melhor forma pos-
sivel.

Da mesma forma que os filtros de
ar, os sistemas de umidificagio passa-
ram por uma evolugio grande no trans-
curso do tempo. Uma vez que os siste-
mas convencionais que utilizavam bices
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aspersores traziam uma série de incon-
venientes operacionais, foram desen-
volvidos os sistemas de umidificacao
por células, apresentado no presente
trabalho, que apresentam um conceito
operacional mais simplificado e efi-
ciente.

Sistema de filtragem de ar

Devido a elevada produtividade al-
cangada pelos diversos setores da in-
distria automobilistica brasileira, os
processos de pintura, responsaveis por
um item de grande importincia na ava-
liagio da gqualidade do produto, repre-
sentam ponto fundamental para a con-
clusdo do processo produtivo.

Desta forma, todos os esforgos sdo
desenvolvidos tanto no sentido de se
melhorar a qualidade da chapa a ser
consumida pelas indistrias bem como

com tratamentos de superficie adequa-
dos a cada uma delas.

Assim sendo, um processo de apli-
cagdo de esmalte como estagio final do
processo de pintura toma proporgoes de
importincia vital para atingir a exigén-
cia de qualidade solicitada pelo merca-
do consumidor.

Considerando os grandes volumes
de ar envolvidos nos processos de apli-
cagio de esmalte, necessirios para
manter os niveis de velocidade determi-
nados nas cabines de pintura, vamos
verificar o montante de po presente no
ar devido & contaminagao ambiental.

Condicbes da Amostra

Vazio de ar 200.000mh
Concentragio de pd 115 microgr/m’
Turno 24 hs/dia
Periodo de andlise 365 dias/ano
Qde. de pblano 200 Kg

tratamento de superficie - 31




Pintura

Pré-Filtro: Rool-o-Matic

Conforme apresentado na tabela 02, a
penetragao das particulas de tamanho
médio de Ip (micron) por contagem
deste sistema é de:

Filtro Final: Dri-Pak

Esta quantidade de po é alarmante,
uma vez que em instalagoes de porte as
vazoes chegam a 1.000.000 m'h, o que
resultaria em 1000 Kg de pd/ano presen-
tes nas cabines de pintura, motive pelo
qual um adequado projeto de filtros de
ar se lorna imprescindivel.

Sistema rotative

Os sistemas convencionais apre-
sentam como pré-filtros os filtros rotati-
vos modelo Roll-o-Matic e como filtros
finais os filtros bolsa modelo Dni-Pak.
O referido sistema de filtragem apre-
senta elevada capacidade de retengao
de pd bem como de eficiéncia de filtra-
gem visto que o conjunio possui uma
eficiéncia de B0-85% segundo o ‘"Al-
mospheric Dust Spot Test"" baseado no
padrio Ashrae 52-T6.

A desvantagem apresentada pelo
pré-filtro rotative para o presente pro-
cesso reside no fato de que, havendo
virias casas de ar para uma mesma
cabine de pintura, ha dificuldade em se
manter homogeneizagao no insuflamen-

to de ar nas vanas zonas de trabalho
internas a cabine.

Conforme apresentado na tabela
02, a penetragio de particulas de didime-
tro médio de 1p (micron) por contagem
deste sistema € de:

Pré-Filtro

Roll-o-Matic 449 (retengio 56%%)
Filtro Final

Dri-Pak 80%  2,4% (retengao 97,6%)

Sisterna estdfico

A presente concepgao utiliza dois
estagios de filtragem estaticos permitin-
do que ndo haja alteracdes ciclicas da
perda de carga do pré-filtro. Desta for-
ma, com a utilizagao de dois estagios de
filtros Dri-Pak consegue-se uma efi-
ciéncia global do conjunto de 90-95%
segundo **Atmospheric Spot Test"" ba-
seado no padrao Ashrae 52.76.

O sistemna estitico possui um custo
de investimenlo menor queé o sistema
rotativo porém operacionalmente supe-
rior a este, tornando-se ainda viavel.

Filtro Final: Dri-Pak 90%:

Pré-Filtro
Dri-Pak 60% 3,70% (retengfo 96,3%9%)
Filtro Final
Dri-Pak 909 0,999% (retencio 99,08%)

Células Amer-Kool Il

[
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Sistema de Umidificagdao

Introdugio — Os sistemas de umi-
dificacao utilizados nos processos de
tratamento de ar baseiam-se no princi-
pio de resfriamento evaporativo gue se
resume na troca de calor sensivel no ar
atmosférico para vaporizagio da dgua,
transformando-o em calor latente do ar,
conservando assim a energia do pro-
cess0.

Sistemas convencionais — Os siste-
mas convencionais de umidificagio de
bicos de pulverizagio que 1ém por obje-
tivo criar o fracionamento da dgua para
facilitar o contato com o ar a ser benefi-
ciado no sistema. Desta forma, a ener-
gia necessiria para manter este sistema
em operagio ¢ muito grande, exigindo
capacidade de bombas de consumo ele-
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vado. Outro ponto critico do seleciona-
mento destes sistemas reside no fato 2
dos mesmos ocuparem grande espago
fisico na casa de ar, possuindo também
um peso muito grande, onerando desta
forma os custos consirutivos das
MEesmas,

Sistema de umidificacio por células
— O sistema de umidificagao por célu-
las tipo Amer-Kool 11 possui como van-
tagem o fato de_nio possuir bicos asper-
sores para o fracionamento da agua do
sistema, mas, isto sim, células que for-
mMam Um conjunto compacto que € per-
manentemente irrigado. Desta forma,
as células de umidificagio possuem ca-
nais por onde orientam a passagem do
ar do processo, que simultaneamente
toma contalo com a dgua que cai por
gravidade no sistema, conseguindo-se,
desta maneira, uma grande area de con-
tato agualar.

As celulas do sistema sao construi-
das com placas de celulose que sofrem
tratamento especial a fim de que pos-
sam suportar as condigbes do processo
sem s& danificarem.

0O perfil agrodindmico das células
permite que haja passagem do fluxo de
ar causando uma baixa perda de carga
do sistema e, simultaneamente, conse-
gue-se uma Area de contato agua/ar ne-
cessaria para a efetivagao do processo Células de Umidificacao
de umidificagao.

PRO-BRIL

Indiistria e Comeércio Ltda

ABRILHANTAMENTO PARA ZINCO

Produtos para Tratamento de Metais

RUA MARTE, 103 - FONE: 456-2296 - CEP 09900 - JARDIM MARIA HELENA - DIADEMA - EST. 5. PAULD
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Sistema de distribuigdo de dgua

Assim sendo, podemos destacar as
seguintes vantagens do sistema de umi-
dificagio por células Amer-Kool I, em
relagdo aos convencionais:

a) perda de carga — o sistema pos-
sui baixa perda de carga por fluxo de ar
da ordem de 14 mmca a uma velocidade
de face de 2,17 m/s. Este fato é conse-
guido juntamente pelo desenho aerodi-
niamico das células do sistema.

b) consumo de energia — devido ao
fato de que a dgua presenie no sistema
nao necessita ser fracionada por pro-
cesso mecdnico com utilizagio de bom-
bas, o consumo de energia do sistema
Amer-Kool Il € bem pequeno. Em siste-
mas convencionais onde sio necessa-
rias bombas de 25 HP, para o sistema

Amer-Kool 11 é necessaria apenas uma
bomba de recirculagio de dgua de 2 HP.

c) espago na instalagio — gracgas ac
desenho compacto das células de umidi-
ficagdo, o sistema necessita apenas de
uma profundidade de 900 mm, enquan-
to 05 convencionais necessitam de até
2,500 mm, devido principalmente & ne-
cessidade de separadores de gotas, de
alta eficiéncia,

d) manuteng@io — ao contrario dos
sistemas Convencionais que apresentam
entupimentos constantes, as células do
Amer-Kool Il operam com o mecanis-
mo de auto-limpeza exigindo apenas um
tratamento na aAgua a ser utilizada para
prevenir o crescimento de algas.

e) eficiéncia de umidificagio — o
sistema Amer-Kool Il possui eficiéncia
comprovada de umidificacio de 90%,

constatada apos execugdo de exausti-
vos testes praticos em laboratdrio:

E= Te - Ts
Te -Ta
Onde:

= gficiéncia
Te = Temperatura de bulbo seco na
entrada do umificador
Ts = Temperatura de bulbo seco na
saida do umidificador
Ta = Temperatura de bulbo dmido do ar
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f) controle de processo — o sistéema
Amer-Kool Il permite controle de umi-
dade relativa do processo contando
com um sistema de controle que atua
em uma valvula de alimentacao de dgua
do sistema. Este controle pode ser exe-
cutado de duas formas: com sensor de
umidade relativa ou com sensor de tem-
peratura de bulbo séco.

#

Tabela 02

Penetracgéo pelo filtro representada
em % das particulas em contagem

Didmetrodas Roll-o-Matic -Dri-Pak Drl-Pak Dri-Pak  Electro-Pak Bio-Cel Asfrocel
particulas 80% 80%  (90% Drl-Pak) (95% DOP) (99,97% DOP)
(microns)

0,01 99,960 69.993 59,991 40.009 4.296 0.120 0.000
0,05 99.708 74.368B___R7.527____50.181 19.844 2377 0.003
0,10 99.101 54094__ 50.000____42.008 19.000 2.907. 0.009
0,20 96.721 — 31579 __26.028_19255______ Q842 1.444 0.018: -
0,30 91.519 20.221 15.807 10.538 4,972 0.693 0.019
0,40 84,044 13.883____10.690 6.413 2613 0.358 0.014 E
0,50 75.827 10.014 7.632 4,196 —1.525 0.210 = 0.010
0,60 : _67.992 7.495 5.696 2.897 0999 - 0.140 " 0.007
0,80 54.520 4.947 3.520 1.597 0.531 0.077 = 0.003
1,80 44.007 3.697 2397 0.999 0.330 *0.050 0.002
1,40 30.565 2315 1,328 0.484 0.160 0.027 —z 0.001
3,00 14.648 0.764 0.378 0.096 0.037 0,008 = 0.000

- 5,00 9,882 0.374 0.175. 0.038 0.017 0.003 0.000
7,50 7.507 0.236 0.087 0.024 0.009 0.002 0.000
10,00 6.296 0.180 0.050 0.018 0.006 0.001 0.000
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CARBOBRAS"

A alternativa 1deal
em tratamento téermico

Para qualquer tratamento térmico com atmosfera
gasosa a LINDE oferece uma proposta econdmica
através do Processo Carbobris.

A atmosfera controlada a base de Nitrogénio e
Alcool Etilico Hidratado substitui o Endogis,
eliminando os Geradores e o consumo de Propano.

Consulte-nos hoje mesmo!

LINDE DO BRASIL LTDA.
SAO PAULO - ALPHAVILLE - BARUERI - ALAMEDA AMAZONAS, 868 - TEL.: (011) 421-3234 - TELEX (011) 33614 - CEP 06400
RIO DE JANEIRO - RUA MEXICO, 90 - §/801 - 806 - TEL.: 240-5644 - TELEX (021) 21855 - LIND-BR - CEP 20031
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O rapido crescimento da indlstria
de circuitos impressos e a introdugio de
eletrodeposigao continua sobre conta-
tos fizeram com que se tOrnasse neces-
sario desenvolver novos eletrdlitos de
ouro para esta aplicagio. Uma nova
geragao de processos de ouro liga co-
balto ou niquel foi recentemente desen-
volvida, apresentando vantagens parti-
cularmente benéficas a fabricagdo de

placas de circuitos impressos.

Esses novos processos serio des-
critos adiante, assim como as vantagens
apresentadas ¢ os beneficios da unifor-
midade de camadas, menor consumo de
ouro, alta produtividade, facilidade de
controle ¢ aumento da qualidade dos
depdsitos. Sera dada especial atengio &
distribuigiao do metal ¢ 4 habilidade dos
NOVOS processos em minimizar o exces-

so de camada a fim de alcangar os mini-
mos requisitos de espessura ao longo de
todo o “pente’’ de contatos,
Eletrodeposicio de niquel e ouro
nao & uma nova técnica para o fabrican-
le de placas de circuitos impressos. Es-
ta tem sido o padrao para uma indistria,
a qual, por sua propria natureza, consis-
te de uma série de processos seletivos.
Entretanto, da mesma maneira que o

watamento de superficie - 17
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fabricante de conectores eletrénicos
respondeu a necessidade de aumento de
produ¢io e redugio de custos pela in-
trodugio de equipamento seletivo de
alta velocidade, carretel a carretel, uma
progressao logica ao fabricante de cir-
cuitos impressos seria utilizar equipa-
mento similar para reduzir o manuseio e
melhorar a produtividade.

Os modelos mais antigos de equipa-
mentos consistiam em fixar as placas
por meio de grampos a um cinto movel
que as conduzia através dos virios esta-
gios do processo, passando por células
do tipo de enchimento do fluxo de solu-
¢ao pelo topo. Os depositos de estanho-
chumbo eram ainda removidos fora da
linha e o0 aumento da produgio era con-
seguido usando-se longos tanques de
eletrodeposigio com equipamento de
retorno.

As densidades de corrente requeri-
das nmas estagdes de eletrodeposigio

eram de 2 a 4 A/Dm?, sendo facilmente
atingidas com a tecnologia dos proces-
s0s entdo existentes em combinagdo
com o aumento do movimento mecini-
co e da solugio.

Os equipamentos atuais incorpora-
ram a remogao de estanho-chumbo ao
mesmo tempo que reduziram o compri-
mento total das maguinas ¢ aumenta-
ram a velocidade da linha a fim de maxi-
mizar a produtividade. Esses aperfei-
goamentos dos equipamentos foram
possiveis pela combinagio de modelos
de células inovativos com a quimica dos
processos melhorada, uma vez que a
razao fundamental para os contatos &
assegurar uma conexao confidvel entre
o circuito impresso 2 o sistema elétrico
ao redor por meio de um bloco fémea de
conectores, €, pol €ssa razao, impor-
tante selecionar uma combinacio final
que ira atender satisfatoriameénte a to-
dos os aspectos dessa regra.

As exigéncias do acabamento sio
as secguintes: a) baixa resisténcia de
contato; b) alto grau de resisténcia i
corrosao; c) boa resisténcia ao uso du-
rante insergoes e desencaixes. Estas
exigéncias sio todas satisfeitas por pro-
cessos de oure duro eletrodepositados
de liga cobalto ou niquel.

A seqiiéncia operacional tipica para
acabamento de contateiras de placas de
circuitos impressos em eguipamentos
de alta velocidade € a seguinte: 1) remo-
¢ao de estanho-chumbo; 2) limpeza por
escoamento; 3) ativagio de cobre; 4)
eletrodeposigio de niguel; 5) ativagio
de niquel; 6) eletrodeposigao de ouro,

(s estagios do processo antes da
eletrodeposigiao de ouro podem ser
classificados de maneira ampla como
preparatérios; e a eventual eficicia da
camada superior de ouro duro € alta-
mente dependente enguanto estes estia-
gios forem bem executados. Tomados
seqgiiencialmente, estes estagios sio os
seguintes: 1) remogio de estanho-
chumbo e preparagio do cobre sao re-
queridas para assegurar uma base em
boas condigoes para subsegiiente ele-
trodeposigio de niquel; 2) eletrodeposi-

ao de niquel é requerida como barreira
difusio do cobre ¢ como uma parte
integrante da composigao final; 3) a ati-
vagio do niguel € um estagio critico
para assegurar boa aparéncia da cama-
da de ouro.

Mo conjunto, estas sao as bases
para a camada de ouro final. Bem-
feitas, podem melhorar a eficicia do
acabamento de ouro duro e podem levar
a uma maior economia pelas menores
camadas requeridas para performances
equivalentes. Malfeitas, podem levar a
escrape ¢ retrabalho que sempre siao
Muitd Caros.

Uma revisio individual dos esta-
gios de preparagio com informagio
mais especifica na sua importincia para
as caracteristicas de performance geral
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do conector é portanto incluida, desde
que sem aten¢io a estas areas, qualquer
melhora na tecnologia da eletrodeposi-
¢do de ouro € insignificante.

Remogdo de estamho-chumbo

Ha dois métodos basicos de remo-
¢ao de estanho-chumbo, o quimico e o
eletroquimico. As solugdes quimicas
usadas atualmente sao classificadas de
maneira ampla com perdxidos e sem
peroxidos ¢ os pros € os contras destes
processos sio comparados no quadroe 1.
Em equipamento automatico, 05 remo-
vedores eletroquimicos alcangaram po-
pularidade devido & velocidade de re-
mogao extremamente alta e custo efe-
tivo,

Deixando-se de lado o processo se-
lecionado, entretanto, um problema que
deve sobressair-se é a inerenle variagio
de espessura do depodsito de estanho-
chumbo ao longo do pente de contatos.
Desde que a eficacia da remogao depen-
de essencialmente do tempo, e também
a atividade quimica ou a densidade de
corrente, estes pa:imetms devem ser
olimizados a fim de se regular a veloci-
dade da linha. Se os tempos de remogao
forem muito curtos, residuos de esta-
nho-chumbo podem ser deixados e po-
dem atuar como nicleo para problemas

Metalizacdo

QUADRO 1
REMOVEDORES DE ESTANHO-CHUMBO
H ’ i IMERSAO
PARAMETRO | ELETROLITO | JERRENE | o oroxIDO
Vel. Remogao Rapido Moderado Vagaroso
Acabamentodo Cobre| Algum ataque Algum residuo Bom acabamento
Exotérmico Nio Sim Nao
Custo Baixo: Moderado Carg
de efluente Simples Problema razodvel —_—
' QUADRO 2 I
FORMULACAO DE SOLUCOES DE NIQUEL
SULFATO SULFAMATO
Miguel metal como sulfato 110 - 150 g,.l'l —_—
Niguel metal como sulfamato —t 120 - 165 g/l
Cloreto de niguel - 15 g/ 0-15gN
Acido Bérico 35- 55 g/l 35 - 55 g/l
Aditivo Conforme requerido | Conforme requerido
Temperatura 51 - 63C 51 - 63°C
pH 3.2-4,0 3,2-4,0

subseqgiientes de porosidade. Por outro
lado, excesso de remogao pode levar ao
ataque do substrato de cobre, produzin-
do uma superficie nio homogénea que
nunca deveria apareécer em operagoes
subsegilentes, particularmente no equi-
pamento automético objeto deste tra-
halho.

Ativagdo do niguel

Para assegurar uma superficie de
niguel limpa e ativa para eletrodeposi-
gao de ouro € usado um ativador de
niguel. Ativagio inefetiva do niquel po-
de levar a uma pobre aderéncia de ouro
ao niguel.

TECNOLOGIA EXIGE PROGESSOS ADEQUADOS
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Camada final de ouro

O ouro continua a ser a camada
final mais comumente especificada para
aplicagdes em interligagdes eletronicas
pelas seguintes razdes: a) baixa resis-
téncia de contato; b) excelente resistén-
cia a4 corrosdo, mesmo para as mais
severas atmosferas; ¢) maturidade da
tecnologia de eletrodeposigao de ouro.

A norma MIL (Military) G45204B
especifica os vdrios tipos de ouro ele-
tradepositado:

III 99,9% de Au.

TIPO GRAU _
[99,7% de Au. A 90 Knoop Max!
I199,0% de Au, B %0 a 129 Knoop

C 130 a 200 Knoop

D 201 Knoop Min.

Para contatos que devam resisur a
operagbes de insergio e desencaixe du-
rante o trabalho ou contatos deslizan-
tes, sio especificados os tipos [ e II,
Grau C. Estes tipos sio comumente
descritos como ouro duro e tém-se tor-
nado sindnimo de ouro eletrodeposita-
do de liga cobalto ou niquel, obtidos de
eletrolitos levemente acidos,

Os contatos de circuitos impressos
claramente entram na classificagio aci-
ma e devem atender os seguintes lestes
de inspegdo final; 1) Dureza do depédsito
130a 200 Knoop; 2) Pureza do depdsito:
0,1 a 0,3% de liga metilica (cobalto ou
niquel); 0,1% méaximo de impurezas
{cobre, chumbo, ferro, etc..).

Os testes acima sdo efetuados para
assegurar boa resisténcia ao uso e mini-
ma resisténcia de contato. Eles sao mé-
todos indiretos, tendo sido previamente
correlacionados com estudos de resis-
téncia de contato € uso em sistemas de
interligagdo reais.

Um teste simulado de vida usando
cilindros de ponta hemisférica e placas
¢ usado no teste e desenvolvimento de

novos acabamentos desde que repre-
sente acuradamente a montagem termi-
nal’bloco conector. (Figura 1)

Placas: Laminado de circuito im-
presso eletrodepositado 5cm x Scm.

Cilindros: Barra de latdo polida de
ponta hemisférica eletrodepositado
2, 7mm.

A placa é movimentada sobre uma
pista de 10mm de comprimento com
movimento de ida e volta sob o cilindro
previamente pesado, Anéis tensionados

sdo usados para medir a forga requerida.

para 0 movimento reciproco (ida e vol-
ta) e sua saida conectada a um gravador
grafico que produz um mapa.

A largura do trago obtido pelo gra-
vador mo mapa € diretamente propor-
cional ao coeficiente de frigio que pode
ser calculado dividindo-se a forga re-
querida para iniciar o movimento hori-
zontal pela carga vertical aplicada,

Seguindo-se o teste de uso, os sul-
cos produzidos na placa e no cilindro
sio examinados por microscopio para
evidéncia uso pobre, delaminagao/solda
fria, fragilidade/esfarelamento. Testes
de porosidade séo efetuados para deter-
minar a perda, se houver, na protegio
do metal base.

A habilidade da camada final de
ouro para manter baixa resisténcia de
contate através da vida do conector €,
como previamente determinado, depen-
dente da composigio cobre, niquel e
ouro. A integridade da composigio ¢
mais efetivamente testada pelo teste de
porosidade, por meio de vapores de dci-
do nitrico ou método eletrografico. O
método eletrografico oferece a vanta-
gem da rapidez, exatidio e a gravagdo
permanente que pode ser arquivada,

Este método é levado a efeito pren-
sando-se sulfito de cAdmio ou papel car-
bono, previamente alcalinizado em so-
lugao de cloreto de sadio 0,1M, carbo-
nato de sddio 0,1M, & pressao de 200 |bs
por pé quadrado entre o pente-de conta-
tos ¢ uma placa de aluminio.

Os contatos sBo ligados anodica-
mente ¢ a placa de aluminio catodica-
mente & aplicada uma tensdo de 4 volis
por 60 segundos. Nos poros ha dissolu-
gao de cobre ou niquel anodicamente e
s¢ movimentam na dire¢io do catodo
sob o potencial aplicado através do pa-
pel de deteccio. Poros sio detectados
por descoloragéo dos papéis. Pontos
negros no papel de sulfito de cadmio
indicam poros até o metal base cobre.
Quando se usa papel carbono & necessa-
rio um pos-teste por imersao em solu-
¢io de ditio oxamida para mostrar o
poro. Pontos vermelhos mostram poro-
sidade até o niquel, pontos verdes, mos-
tram porosidade até a base de cobre.

A imporiancia disto se torna evi-
dente quando a mesma série de conta-
tos, recoberta com cerca de 1,27 micron
de ouro, € testada para porosidade
usando papel-carbono, Como pode ser
visto, as caracteristicas de fechamento
de poros das trés amostras de 1,27 mi-
cron de ouro melhoram em relagio ao
aumento da espessura da camada de
niguel.

Eletrodeposigdo de ouro

O custo dos produtos quimicos pa-
ra eletrodeposigao de ouro é de ordem
maior em magnitude do que qualquer
outro processo da linha. Portanto,
qualguer economia que possa ser feita
nesse estigio do processo serd igual-
mente significativa, Os pontos onde se
pode economizar ouro sao 0s seguintes:
1) Espessura de camada de ouro reduzi-
da para atender & especificagio de uso.
2) Concentragio mais baixa de ouro no
eletralito. 3) Uniformidade da espessu-
ra dos depdsitos ou redugio de camada
desnecessana.

Estudos para reduzir a espessura
de ouro requerida para atender a especi-
ficagio da finalidade de uso inclui me-
lhorias na preparagio de metal base,
eletrodeposigio de ouro por corrente
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pulsante e finalmente substituigdo par-
cial do ouro por uma alternativa de cus-
to menor, notadamente palidio e ligas
de paladio.

Processos de niguel convencional
ou ouro ligado com cobalto usados em
equipamento de eletrodeposicio auto-
matica operam entre 9.3 ¢ 10,8 g1 de
ouro metal. Os processos de nova gera-
¢iao atualmente encontrados operam em
concentragoes-de ouro substancialmen-
te mais baixas, enquanto mantém a
mesma velocidade de deposigio. (Figu-
ras 2, 3e d)

s novos eletrdlitos num sistema
de aditivos patenteados os quais permi-
tem a operagio a densidades de corren-
te longe em excesso das densidades de
corrente limites dos eletrolitos conven-
cionais, (Figuras 5 ¢ 6)

Assim, provando-se que os esta-
gios preparatorios ndo limitem a veloci-
dade da linha, pode-se obter aumento
na produtividade. Um maior beneficio
do aumento da variagio de densidades
de corrente € a capacidade de depositar
numa area de velocidade de deposigao,
ver sua curva de densidade de corrente,
caracterizada por menor subida quando
comparada com eletrélitos convencio-
nais.

Isto traduz a melhoria da distribui-
¢io metal sobre o pente de contalos e
nos contatos individualmente, desta
maneira o custosoe excesso de depdsito

para atender a especificagio minima de
espessura. Este beneficio pode ser uni-
versalmente aplicado devido as faixas
de operagio bastante amplas dos pro-
cessos da nova geragdo por pequencs
ajustes na concentracio de ouro metal,
pH e temperatura. Por exemplo, depen-
dendo da velocidade requerida da linha
para produgao, as concentragbes de ou-
ro podem ser diminuidas a fim de pro-
duzir o melhor perfil. (Figura 7)

Metalizag¢do

Dados de produgio indicam uma
economia projetada de 5% do total de
ouro usado. Um beneficio adicional de
operar a altas densidades de correntes é
que a codeposigio de impurezas metali-
cas & minimizada requerendo menos
trocas de banhos. A correta preparagao
do substrato antes da deposigao de ouro
tem sido sempre um fator critico nas
propriedades finais de conexio de con-
tatos de placas de circuitos impressos.

paragao sdo resumidos adiante.
. Remogao de estanho-chumbo
2. Limpeza por escovamento

3. Eletrodeposigio de niquel
4. Ativagao

As exigéncias particulares do processo e os pontos criticos para uma boa pre-

" - Minimos residuos sem sobre ataque

do cobre base.
- Mesmo esvando com efetiva lavagem.
- Alta dureza/baixa dureza/ductilidade.
- Manter ativos e livres de oxidos,

cobre e niguel.

Os processos de eletrodeposigéao
de ouro da mova geragao oferegcem as
seguintes vantagens sobre os processos
tradicionais: 1) Densidades de corrente
catodica significativamente mais altas e
velocidades de deposigio podem ser al-
cancadas; 2) Concentragdes de ouro
metal em operagio podem ser reduzidas
enquanto se mantém a velocidade de

deposigio; 3) O consumo de ouro para
obter as exigéncias minimas de espessu-
ra pode ser reduzido por minimizar ex-
cesso de deposigao desnecessario; 4) A
larga faixa de densidade de corrente
encontrada permite maiores tolerincias
nos parametros de operagao sem efeitos
prejudiciais nas caracteristicas do depd-
Sito.

ISTO E UM CALHAU

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

{Nove Diciondrio da Lingua Portuguesa de Au-
rélio Buargue de Hu”ﬁ!lgﬂ]

Este espaco deveria ser ocupado por sua empresa
para anunciar seus produtos e
servicos. Nao deixe este anuncio sair na
proxima edicao. Anuncie

Tratamento de

(== T ot o | o ] o

e g oy i —

| .

|

|,

i tratamento de superficie - 41




Cartas

Para encerrar a polémica

sobre Tratamento Térmico

“'Sr.: Em referéncia ao artigo de
nossa autoria “Adigao de nitrogénio,
nova tecnologia em fornos industriais®,
publicado nesta revista n® 16, gue mere-
ceu uma resposta na segio “‘Cartas”’
do numero 18, assinada pelo senhor
Tlhomaz Reverchon, temos a considerar
ainda as seguintes questoes:

! — Em referéncia a situagde da pa-
tente:

a) o reaproveitamento do gias de
escape do forno para fornos de reveni-
mento € instalagdes térmicas similares,
nas quais & reaproveitado apenas o ca-
lor induzido, é um problema cuja regu-
lagem de calor e capacidade funcional
nas instalagbes de produgio até hoje
nao foi solucionado. O pacote funcional
‘Carbobras’ igualmente ndo resolveu a
questao.

b) o aproveitamento do gas de esca-
pe do forno para a cortina de chama do
forno e a nebulizagao de alcool, bem
como o aproveilamentio posterior de 20
a 40% para outras atmosferas gasosas
de fornos, como por exemplo, fornos
de retorta, de émpera, rotativos, de
solda ou de esteira, bem como do pro-
cesso patenteado 'Gaprogumat’, é algo
bem diferente e se choca totalmente
com 05 interesses econdmicos de venda
de nitrogénio.

¢) partindo das razdes acima, é que
podemos ver, avaliar e apreciar a postu-
ra, o protesto e a colocagao tecnica-
mente distorcida.

2 — Quanto a avaliagdo sob condigdes

de produgdo:

a) a declaragio acima parte do arti-
go "Mais segredos do etanol na carbone-
lagao a gas',publicado na revista técnica
Tratamento de Superficie, n* 14, de mar-
¢olabril de 1985.

b) quem assina o artigo como Co-
autor ¢ Wolfgang Danzer, gerente-
técnico da Linde do Brasil. Novamente
aqui reproduzido, o paragrafo ainda ho-
je & vilido, com a diferenga apenas de
que a firma Linde mudou de gerente-
técnico: ‘VW do Brasil o fez desde fe-
vereiro de 1984 ¢ hoje trabalha com a
maior unidade de témpera carbonetante
do Hemisfério Sul, ¢ converleu-se no
primeiro usudrio no Brasil, 100% do
propana ¢ GLP para etanol, sendo gue a
conversio das instalagdes foi executada
com know-how proprio.’

c) o processo Carbobras fracassou
devido aos altos custos e a grande com-
pactagio na VWB. Devido a isto tor-
nou-se necessario o desenvolvimento
de know-how proprio,

3 — Quanto & rentabilidade:

a) para reduzir o teor de metano
que se originou de 8 litros de etanol na
forma pasosa para aceitidveis 3 4+ 1%,
necessita-se apenas de 1,5 litros de me-
tanol € nao de 10 m' de nitrogénio.

b} ninguém, a ndo ser um leigo, se
atreveria a comprar 10 m’ de nitrogénio
como iguais a 10 m? de gas resultante de
metanol para fins de carburetagio e co-
loca-los em uma rentabiidade de custos.

¢) Custos reais de gis de processa-
mento:

d) se fizermos uma comparagao de
custos, poderemos ver que foram em-
pregados tragos de criatividade propria
nas contas:

Fornecedor A N7 = Cr§ 1.442
Frete Cr§ 445
Total = Cr% 1887
* prego em 01.02.86
Fornecedor B N2 =Cr§ 855
Frete=Cr§ 73
Total = Cr§ 928
* prego em 02.02.86
* documentando por Compras VWB
* o prego direto do nitrogénio estd 68%
acima do prego do concorrente.
€) esta maneira certa para o fracasso
de um combate a inflagio e tudo, mas
tudo mesmo, se desfaz daquilo que foi
apresentado como rentabilidade com o
emprego de bases improvisadas e teme-
rarias.

Temos aqui um caso no gual um
fracionador de ar — mais especifica-
mente a firma Linde do Brasil — se
propds a estabelecer uma equagio (eta-
nol — metanol) sem tér uma visao clara
da técnica ou economia — e impor for-
gadamente a adaptagdo no Brasil, pais
anfitrido com outras condigoes, fossem
quais fossem os custos. Werner Kurt
Guese e J. F. N. Oliveira, Departamento
de Témpera da VWB, 530 Bernardo do
Campo — SP.

Com a publicagcdo desta carta, o
editor da revista Tratamento de Superfi-
cie dd como encerrada a polémica entre
o8 autores do artigo ¢ da resposta em
pauta, sendo que ndo mais serdo publi-
cadas cartas a respeito deste assunto. O
editor.

Processo Endogis | Etanol 4- Metanol | Carbobris YWB
Consumo 50 m¥h 6 I/h metancl |10 m¥%h N2 | £ U/h etanol
8 1'h etanaol 8 1/h etanol
Custos Cr$ | 47.250 53.720 41.920 29.870
(Janeiro 86) (custos de combustivel

sem cortina de chama,
chamas-piloto e
reaproveitamento de
20-40% do volume

de gas).
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Na Galvanotechnick,
uma reportagem
sobre o Ebrats’85

""Sr.: Na revista alema Galvanote-
chnik, edicio de fevereiro de 1986, en-
contramos uma reportagem sobre o
evento Ebrats'85, de autoria do Sr.
Michel Peuser. Congratulamos a autor
pelo seu excelente trabalho, ocupando
trés paginas da mencionada revista, a
mais importante da Europa, no nosso
ramo. Observamos ainda que em publi-
caglhes anieriores na mesma revista, o
Sr. Michel Peuser relatou fielmente o
desenvolvimento do ramo de tratamen-
to de superficie no Brasil. Nossos para-
béns, Ludwig R. Spier, Rohco Indiis-
trias Quimicas Ltda., Sio Bernardo do
Campo — SP.
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A avancada tecnologia naclﬂnal utilizada nos nossos
prncesscs de fabricacao e um anuradn controle com modernos
equipamentos de laboratorio, resultam em produtos de alto padrao de qualndade

dentro das mais rigidas especificagdes exigidas pelo mercado da quimica fina

Acetato de Amonia. -

Acetato de Niquel

Acido Fenolsulfénico ' '

Acido Fluobérico
Acido Fluoridrico.
Acido Fluossilicico
Alumem de Cromo

Bifluoreto de Amonia |

Bifluoreto de Sédio.
Bissulfato de Sadio
Cloreto Estanoso
Cloreto de Paladio

] 9 H
Cromato de Potassio
Cromato de Sédio.

. Fluoborato de Amama
Fluoborato;de Cadmio
Fluoborato de . Chumbo.
Fluoborato de Estanho
Fluoborato de Ferro

~ Fluoborato de Potassio
Fluoborato de Sédio
Fluoborato de Zinco _

- Fluossilicato de Chumbo

20 anos
1965 a 1985

AUAARNALDO Ne. I - CRUZ PRETA - BARUERT - 540 P.I.L'r.l.'? CEP D808 - FONE. QHJJ.!

‘Fluossilicato de Potassio' -

! Fluossilicato de Zinco

 Molibdato de Amonia = -
Molibdato de Sédio
Nitrato de Cobre

~ Nitrato de Niquel -~ Fhilea

Nitrato de Sadio :
Sulfato de, Cobalto "
Sulfato de Estanho |
‘Sulfato de Estroncm

" ‘Sulfato de Potassio;
~ . Tetrassulfeto de Sodio
¥ : -' ¥ .-'.._I ".E'_ 22 k
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Produtos

Rohco traz
filtro -bomba
especial para
galvanoplastia

Filtros-bomba especificos para o
setor de galvanoplastia estio sendo
oferecidos pela Rohco Indistria Quimi-
ca, em quatro diferentes modelos, com
vazbes de 2.000 a 22.000 litros/hora,
com garantia integral de seis meses.
Esses quairo modelos sdo o 2.000T,
5.000T, 10.000T e 20.000T/2CF, todos
construidos em ago 1.010, com revesti-
mento interno em ebonite. Mais de 800

Rohco a diversas indistrias do setor de
galvanoplastia de todo o Pais, todos
eles com bomba centrifuga, hélice de
recalgue e eixo em polipropileno.
Maiores detalhes sobre esses Filtros-
Bomba Rohco podem ser obtidos na
empresa, na rua Pedro Zolesak, 121,
em Sao Bernardo do Campo, ou pelo
telefone (011) 452-4044,

Conheca toda a linha
para jateamento
da Blastibras

A Blastibras Tratamento de Metais
Ltda. oferece onze modelos diferentes
de gabinetes automédticos para jatea-
mento, inclusive shot-peening, que ope-
ram com rigorosas exigéncias de uni-
formidade, para trabalho com esferas
de vidro, granalha de ago esférica ou
angular, dxido de aluminio e materiais
orginicos. Maiores informagdes po-
dem ser obtidas na empresa, na
rua Muniz de Souza, 302, em Séo
Paulo.

filtros-bombas foram entregues pela)

l

Tamboreamento ou vibracao
mais rapida com Rotomax

A Roto-Finish acaba de langar sua
nova maquina de forca centrifugal Ro-
tomax que trabalha até 30 vezes mais
rapida do que as convencionais de tam-
boreamento ou vibragio. Com capaci-
dade itil da cimara de processamento
para até 15 litros, pode raiar, rebarbar,
polir, lustrar e limpar pegas metélicas
com tamanho (em diagonal) de 2 a 75
milimetros. O peso total da maguina é
de 250 kg, e as dimensdes sio reduzi-
das: 1.115 mm. (comprimento), 800
mm. (altura) e 1.500 mm. (altura). A
cagamba de processamento € inclinavel
para facilitar a descarga e separagio
das pegas e o Rotomax tem um sistema
especial de captagio de residuos, dgua
e composto, podendo ser fornecido,
opcionalmente, com sistema proprio de
dosagem ou de recirculagio do com-
posto de Agua. Maiores informagoes
sobre o Rotomax podem ser obtidas na
Roto-Finish Acabamento de Artefatos
de Metais Lida., na rua da Paz, 1.651,

Uma completa linha de fornos in-
dustriais é oferecida pela Brasimet Co-
mércio e Indistria S.A., através de sua
Divisao Industrial, que ji entregou cer-
ca de 4 mil fornos que se encontram em
funcionamento nas principais siderir-
gicas e metalirgicas do Pais, bem como
no exterior. Entre os fornos produzi-
dos pela Brasimet estio os de tipo
DLE, com esteira transportadora, tem-

peratura até 1.120¢C, e os DHE, para
recozimento de fio-méiquina em bobi-
nas, além dos fornos continuos tipo
Stok, para realizagfio de operagtes de
témpera, cementacio ou carbonitreta-
¢ao sob atmosfera controlada. A Brasi-
met também oferece instalagoes para
nitretagio em banho de sal tipo Teni-
fer, um conjunto formado por um for-
no destinddo ao pré-aquecimento, um

Toda linha de fornos da

Brasimet

forno para nitretagiio a 570°C em cadi-
nho de titinio e cabine fechada com
sistema de exaustio e purificagio de
ar. No catilogo da empresa virios ou-
tros tipos de fornos para tratamento
térmico, adequados as necessidades de
produgio de cada cliente. Maiores in-
formagdes podem ser obtidas na em-
presa, na avenida das Nagdes Unidas,
21.476,em Sao Paulo.
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Eguipamenios e Processas
Modernos de Eletrodeposicgo

Até fevereiro de 1986, um aniincio assim seria
considerado impossivel, em nosso pais. Mas agora com a
reforma econdmica governamental, é pura realidade.

De que forma?
Através do Finame

O que é necessidrio?

Apenas que a midquina ou equipamento sejam de fabricacdo nacional e produzi-
dos por empresas cadastradas no Finame. As maquinas e equipamentos Elquim-
bra enquadram-se nessas exigéncias.

E a burocracia?

Nio hé burocracia alguma para se obter financiamento. O governo desburocrati-
zou as operagdes do Finame. Porém, se vocé preferir, a Elquimbra trata de toda
a papelada.

Quais os prazos de financiamento, caréncia e quais 0s juros?

Os prazos de financiamento variam de 12 a 60 meses, e a caréncia pode ir de 3 a
12 meses. Os juros sdo de 3% ao ano e a corregio varia de acordo com as OTNs,
congeladas até fevereiro de 1987.

Viu como € fiicil adquirir equipamentos e miquinas Elquimbra que sua indistria precisa? Viu como o pacote ajudou vocé a
investir: Ligue para 291-8611 (PABX com 14 troncos sequenciais) ou acione o telex (011) 30202, que prontamente um de
nossos vendedores técnicos ird visiti-lo em qualquer ponto do pais.

O que vocé espera para ligar para a Elquimbra e pedir a visita de um
representante?

Elquimbra e Finame juntos para sua empresa prosperar

Rua Padre Adeling, 43 2 75 - Fone: 291-8611 (PABX sequencial) -
Telex: (011} 30202 - ELQB BR - C.P. 8800 - CEP 03303 - Enderego Telegrifico
"Galvano™ - 53 Paulo - Brasil




SUA FIDMA F VOCE
PLECISAM
DADTICIDAD DA

Uma entidade cujo principal objetivo € a divulga-
cac e o intercambio de experiéncias e know-how
de tratamento e protecao superficial.




Produtos

E

Soelbra
oferece sulfamato
de niquel inglés

Mais um produto que a Soelbra —
Sociedade Eletroquimica Brasileira
Ltda. oferece para eletroformagio para
matrizes (discos fonogrificos, filtros,
telas perfuradas, moldes, etc.). € o Sul-
famato de Niguel 609 — Nimate, um
produto da Albright & Wilson Lid.,
empresa inglesa da qual a Soelbra é
distribvidora“exclusiva para todo o
Brasil: Os banhos preparados com Sul-
famato de Niquel 60%, de alta pureza,
proporcionam boa ductibilidade, dure-
za e tensdo controlavel e isengdd com-
pleta de pittings. Maiores informagdes,
inclusive literatura técnica, podem ser
obtidas nos escritérios da Soelbra, &
rua Toledo Barbosa, 430/449, em Sio
Paulo, ou pelo telefone (011) 264-8099,

. Nortorf
apresenta gabinete
com camara dupla

A linha Nortorf de equipamentos
estaciondrios para jateamento de gran-
de capacidade apresenta uma mégquina
de jateamento com cimara dupla e

duas saidas, projetadas para atender as
necessidades de alta produgio em
obras com locais fixos para jateamen-
to. Pelas suas caracteristicas, esta linha
oferece a melhor solugfio para as ne-
cessidades de jateamento continuo
com até dois operadores, Esta miquina
garante uma produtividade maior devi-
do aoc menor nimero de paradas para
reabastecimento. O enderego da Nor-
torf Maquinas e Equipamentos Ltda. é
a rua Dr. Ladislau Reti, 675, em Cotia,
e o telefone (011) 493-5233,

Degrémont

Sistemas e Equipamentos para tra-
tamento de &guas para consumo poti-
vel, consume industrial, depuragéo de

T!'atamento de efluentes,
especialidade da

esgotos sanitirios, tralamento e recu-
peragio de efluentes industriais e recir-
culagia e resfriamento de dguas sio
alguns dos servigos prestados pela De-
grémont Saneamento e Tratamento de
Aguas Lida. Maiores informagdes po-
dem ser obtidas junto & empresa, na
Alameda Santos, 1.827, 19° andar, em
ﬁ?ﬂ Paulo, ou pelo telefone (011) 283-

Precipitadores
eletrostaticos da
Aletron

Fabricados no Brasil pela Aletron
Produtos ‘Quimicos Ltda, com licenga
da United McGill Corporatioh, os pre-
cipitadores eletrostiticos PE utilizam
tecnologia inovadora com eletrodos de
descarga que geram o campo eletrosta-
tico através de agulhas, assegurando
sensivel redugiio na poténcia consumi-
da, equipamento mais compacto, con-
sistente eficiéncia na coleta de particu-
lados, mesmo nas aplicacoes mais difi-
ceis. O enderego da Aletron é Rua Sio
Nicolau, 210, em Diadema, e seu tele-
fone é (011) 456-1922.
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PRO-BRIL

Incistria ¢ Corméreio Lida.

PERES

GALVANOPLASTIA INDUSTRIAL

BANHOS PARADOS
E ROTATIVOS

Produtos para
R. Diandpolis, 1707 - $30 Pado Tratamento de Metais
Tel.: 2740899

A

ORWEC
QUIMICA S/A .

" A. Uruguaiana, 115/119
Tel.: 264-0878
03050 - SAO PAULD - 5P

Fone: 456-2296
Sdo Paulo

Rua Marte, 103 :
1 Jd. Maria Helena — Diadema

[ . e e e

'Degussas.a.

Metal

| Divisao

L]

|
. f_
Av. Bardo do Rio Branco, 378/440 -:C.P.!:
101 - Tel.: 209-3277 Telex 33993 Dagu Br -
07000 - Guarulhos - 5P

e e e

© B
SOELBRA
SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA,

= IMPORTADORES E FABRICANTES

FUMDADA EM 1968

FROCUTOS  QUIMECDS. ANODOS E COMPOSTOS PARA GALVANOPLASTIA EM GERAL
DISTRIBUNDORES DE

Metal Finighing Dep. - INGLATERRA
Rua Teledo Barbees, 4307440 . Tatuapé - Séo Paole . 5P . CEP 03061 . Fona 284-8099 (PRX)
Talegramas; *SOELBRAMETAL' - Calza Pestsl, B444 . CEP ol081
SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA )

e

ESTA NA HORA DE
REDUZIR TEMPO,
MAO-DE-OBRA E ES-
PACO EM NIQUELA-
CAO, COBREAGAO,
ZINCAGEM, ESTA-
NHAGEM E OUTROS
PROCESSOS DE ELE-
TRODEPOSIGAO

EEIquimbru

Discos de Pano e
Susal pf Polhimento

MetalGrgica Polystamp Ltda,

Rua Santa Cruz, 195 - Cep 13100
Tel.: (0192) 51-2030
CAMPINAS — SP

L

NAO DE FERIAS AO

'SEU PRODUTO

Tratamento de

A SUPERRLGE
. A PROXIMA EDIGCAO

~_VEM ei
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MANUFATURA
GALVANICA .
TETRA LTDA.

Av, Am'u:i.l;l Gaiolli, 235
CEP 07000 — GUARULHOS — 5P =

a L_Tnl:_: 9135500 - 209-3042 . 209-2790

.
® Qi

FosFanzasTes - GaLvasorLanmia - ﬂuf:)

PROCESS0S5 E PRODUTOS PARA TRATAMENTO
QUIMICO DE SUPERFICIES METALICAS

DESENGRAXANTES

DECAPAGEM, DESENGRANAMENTD,
DECAPAGEM E PASSIVACAD COMBINADA,
ATIVADDRES

OXALATIZACAD
FOSFATIZAGAD

FROCESS0S PARA TRATAMENTO EM BOBINAS
CROMATIZACAD

FROCESSOS DE LIGA NIQUEL FERRD

REMOVEDDRES DF PINTURA
DESCARBOMIZANTES
OLEQS PROTETORES
FROCESSOS DI NIOUEL

*'._l‘ﬂll;i 5505 DE CROMOD
PROCESSDS DE NNOD

PROCESS0S DE CADMID E CSTANMD
E
PRODUTOS E PROCESSDS PARADEPDSICAD DE
METAIS PRECIDSOS E DUTROS, EM APLICAGOES
NA INDUSTRIA ELETROMICA E DECORATIVA

PARKER QUIMICA DO BRASIL 5.A.
ESTRADA D& SEAVIDAD & b0 Diabima S r. COFO%I00
CAINA POFTEL JI] TEL. 75 56 TELEX #00 sakid

PRI Aol O ARSI BOSTOALEGRE CONTACEM Cuaila

TECNOIEVEI

produtos quimicos Itda.

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

Filial - Av. Meriti, 952 - |* and. Sala 201
Tel. 351-9493 - Rio de Janeiro
CEP 2081

€mpresas

TECNOVOLT

| IND. E COM. LTDA,
| RB. Alencar Araripe, 130
Talafone. 274-2244

04253 - SAD PAULO
TECNOVOLT

[T T —

Protegdo e acabamento
de superticies se faz com
RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concepg@o fécnica
em refificadores industriais

GALVANOPLASTIA
ANCHIETA

Rua Naval 345 - Ideapolis
Diadema - SP CEP 09900
fones: 457.7633 457.9184

GALVANO TECNICA

MANAUS

PRODUTOS auiMICOS

. E METAIS
FPARA GALVANOPLASTIA

A. Manaus? 324 - S8o Paulo
Tel.: 273-7905 e 63-9037

A

INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA

* Fabricantes de: ® Aesisténcias ® Bombas
Filtro % Retificadores % Equipamentos
para Galvanoplastia '® Equipamentos para
Polimento automdtico ® Esferas. sm Aco
Inox para polimento automdtico.

Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 - PARI
5. Paulo — SP Cep 03024 Tel.: 948-5366

Tranco. =

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: ® Produtos Quimicos para
Polimento Awtomdtico, Preparacio, Fe-
barbacdo, Lixamenio em egquipamentos
sutomdticos ® Abrasivos Cerdmicos para
rebarbagio  ® Abrasivos Pldsticos para re-
barbagdo ® Porcelana para Polimento @
Esferas pldsticas para reducfo de gases e
consumo de energia em equipamentos de
Galvanoplastia.

Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 — PARI
5. Paulo = 5P Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronco

De cem gramas
a cem toneladas

Capella tem a quantidade certa
para suas necessidades em
matérias-primas para tratamento

de superficie

WM capela

Gﬁhvrhmmmw-w b

Rua Pimenta Bueno, 431 - Tatuapé - CEP 03060

Fones: 264-5219 e 92-0749 - 550 Paulo - 5P

tratamento de superficie - 49




€mpresas

iec PI"O IND. E COM. LTDA

R. Bilac, 424 - V, Conceigdo
Tel.: 455-6744

09900 — DIADEMA — SP

Produtos para aalvanoplastia

<D-

CASCADURA

JNI?UETHM E MERCANTIL LTDA.

Av. Mofarrej, 908 - V. Leopoidina
Tel.: 260-0566

Caixa Postal, 6.369

01000 - SA0 PAULD — 5P
05311 — CAPITAL

L)
% BAAIA LA LTDA

PRODUTOS QUIMICOS E METAIS EM GERAL

= CIANETOS = SULFATOS = S0DA = SACARINA
* BORAX = NITRITD » ZAMAC » NIQUEL = ZINCO
= ESTANHC » CADMIO » COBRE

TRADICAD . PRECO - QUALIDADE

AL JOAD BATISTA LACERDA, 686 - S0 PAULD
FOMES: 201-3B665202-851302- 2067/
52.58R093-5171 CEP Q177 -SP

(BRASIMET)

COMERCIO E INLUSTRIA S A

TH4ATAMENTO TERAMICO

Av, das Nagoes Unidas, 211?& CEP 04748
- C.P. 22531
Tel.: 522-0133 - Telex (011) 22247 - Sac
Paulo

@ lgpai

TUPA ELETRODEPOSIAO LTDA
Rua Cardeal Arco Yerde, 736

PABX 881-0400
CEP 05408

ROHCO IND, QUIMICA LTDA

R.Pedro Zolcsak, 121 - 3d. Sikvinia

Tel.: 4524044 - PABX

08700 - 5. BERNARDO DO CAMPO - 5P
Ind coml prods. quim. pftrat. térmicos

INDUSTRIA
GALVANOPLASTICA

NIPRA vLtpA.

COBREAGAD
LATONAGEM- ESTANHAGEM
NIQUELACAQ - PRATEACAD

OXIDAGAO - CADMIAGEM

RUA DR, LICIO DE MIRANDA, 51/59
FONE: 63-5715 - CEP 04225
SAQ PAULO - SP

ELMACTRON
ELETRICA E ELETRONICA

Processos e Equipamentos
para Galvanoplastia

RUA ANDRE LEAO N° 310 -CEP
03101 - MOOCA - FONE: 270-
4700 - SAD PAULO

GLASURIT DO BRASIL LTDA

Av. Angelo Demarchi, 123
-PABX (0N} 419-7 744

S3o0 Bernardo do Campo - SP.

EKASIT QUIMICA LTDA

Massas @ emulsles para
Polimento

Mu{._u pars Fosquear

Fébrica:

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

SAO PAULOD-SP

SALT.

Assmuramentos
Téenicos Ltda.

Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 2B0-9325
Telex: (011) 35234 ATSC
CEP 05404 — Sio Paulo

0 - rralamento de superficie
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Vidros de seguranga Blindex
Widros Lisos em geral

1n5tpluqﬁes Comerciais -
Residenciais
Portas - Boxes Vidro Blindex
Maolas Hidréulicas - Ferragens
Manutengdo

BLINDEX

Av_ lobaquara, 79 Fone; 276-B6956




OXFORD TINTAS E
VERNIZES S/A

Est. do Jungueira, 4.580
Telefone: 448-8777
SAD BERNARDO DO CAMPO — SP

metal finirhing

€mpresas

quimica Rda
Rua Minas Gerais, 156 V. Oriental - -

Diadema - SP Telefone: 745 2555
Telex (011) 45040

FRANSVOLTE

MEGAIND.ECOM.LTDA

RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA
TRANSFORMADORES P/ COLORAGCAO DE ALUMINIO
| RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE
METAIS PRECIOSOS.

AVENIDA PE. ARLINDO VIEIRA, 2168 - SAO PAULO

<> 78-4136

Linha completa de processos galvanicos

Matérias Primas para: Adesivos, Adubos,
Bebidas, Borracha, Celulose, Cerdmicas, Curtumes,
Defensivos Agricolas, Fotografia, Fundi¢des,

Galvanoplastias, Litografia, Metaldrgicas, Oleos, -
Tecelagens, Tinturarias, Estamparia de
Tecidos e Tratamento de Agua. Linha completa de
Produtos para Limpeza. Fabricagao prépria.
Metais nao ferrosos

=

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

etroquimica Degani
ind.e com. ltda.

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

Atacado e Varejo

FOSFAZIN

TRATAMENTO DE METAIS LTDA,

NIGUEL QUIMICD, o ratamento
CErlo pard componentes em contato ®
com glecool hedradatn @ carburantes

¢ cobreacio em aco, zamak,
alurminio e 3o,

v, Pablo Casals, GBE - Jardim Adalgiza

Caixa Postal 67031 - CEP 05386 5. Paulo- 5P
i Fone: 268-5977 a

METAL COATINGS
INTERNATIONAL

PROCESSOS ANTICORROSIVOS DE ALTA
PROTEGAD

DACROMET® 320
DACROMET® PLUS
ZINCROMETAL®

Fuma Alexandre Dumas, 1958 — Tel,: (011) .
245-0239 — CEP 04717 — 580 Paulo — 5P

TECNOLOGIA DE
ELETRODEPOSICAO
DE METAIS COM

CROMO DURO
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Empresas

< Ypiranga

Lida.

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado. 160
Fone: 274-1911 - S. Paulo - SP.

iNcapela

Cewm. ¢ Represend de Produtos
Cusimicos rﬁt Luda

Produtos Quimicos em Geral
Metais Nao Ferrosos

Rua Pimenta Bueno, 431 — Tatuapé
CEP 03060
Fones: 264-5219 ¢ 92-0749 — Sao Paulo —
sp

ATIAS MIHAEL LTDA.

Produtos para Galvanoplastia
¢ Tratamento de ?

Acidos - Cian®tos - Clorestos
Sulfatos - Soda - Oxidos
Cabre - Niquel - Zinco - Estanho

COMERCIO
IMPORTACOES- EXPORTACOES

Praca Franklin Homsevelt, 200 - 62 andar
CEP 01303 - Sdo Paulo - PBX 250- 7206
Tebex 10111 35811 AMHL

BLASTIBRAS

Rua Muniz de Souza, 302
CEP 01534 — Cambuci
Sdo Paulo - Brasil
Fone: 279-8044

Telex:(011) 24965 BTML BR

CROMEACAO CROMARTE LTDA.

ZINCO, CADMIO, ESTANHO
BICROMATIZADO, FOSFATO
VERDE-OLIVA, Z. PRETO

“QUALIDADE ASSEGURADA"
AV.SANATORIO, 1841

TEL.. 201-1820

MAIS UMA EMPRESA LIGADA A
DUSAN PETROVIC IND. MET. LTDA.

52 - tratamento de superficie

coimnaxt

ClA. IMPORTADORA E
EXPORTADORA COIMEX

(TRADING COMPANY)

PRODUTOS QUIMICOS PARA
GALVANOPLASTIA
E OUTROS FINS

SAO PAULO:
Av, Paulista, 923 6€° andar * .
Fone: 283-0211 (PABX)
Telex: (011) 36393 e 37781

REVESCROM

Revestimento de Metais Ltda

Aplicagso de
DACROMET® 320 e
DACROMET® PLUS

““Revoluciondrio tratamento
Antl-Corrosiva™

T T T T T

Av. Dona Ruyce Ferraz Alvim, 2715
Tel.: (011) 456-1888
Cep 09900 — Diadema - SP
Sob licenca de Diamond Shamrock
do Brasil

K. Sato & Cia. Ltda.

GALVANOPLASTIA
BANHOS: Rotativo — Parado || »

Pegas processadas em
Maquinas Automdticas

Cobreagio — Miguelagio

Cromeagdo — Estanhagio
Zincagem — Cadmiagdo
Prateacio — Oxidacao

Bicromatizagao

Tel. PBX 511-3311

Ay, de Pinedo, T30W40 - (Socarro) - Si» Amara
Cap. 04784 5P




Vocé e sua empresa precisam
participar da ABTS. Associe-se

Associando-se 2 ABTS — Associagio Brasileira de Tra-
tamento de Superficie —, ligada a AES — American Eletro-
pia:er; Society — ¢ outras :isncla;-:lcs congtncru VOCE tera
contato com o maior ¢ mais diversificado grupo de técnicos
em acabamento de superficie de todo 0 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 ¢ de participar de cursos
técnicos.

Vocé receberd a revista Tratamento de Superficie, que
publica artigos técnicos, divulga noticias ¢ demais assuntos
ligados aos setores que compdem a ABTS.E vocé também
poderi se associar a AES, com direito a participar de congres-
sos ¢ receberd a revista Plating and Surface Finishing, 6rgao
oficial da AES que publica mensalmente artigos exclusivos
bascados em trabalhos e pesquisas originais, ﬁn:rxndu in-
formagies sobre os mais recentes desenvolvimentos tecnold-
gicos.

Proposta para S-uau Patrocinador

MNome:, . ;
[SFT 11, T — CEP.3 coniciinas e e e e
Caixg Postalis ..ooveorsseesessees FOBED coresrrressmsssrnns )\uﬂd:de R bl b ]
Fabricagio Pnipna Sim O Nio O

Servigos Para Terceiros: Sim[] Niol]

Mimero de Empregados junto ao Departamento de Tratamento de
BUPEICe: v eecssrrmsmsmmsne s i st e P

Representanies Junio & ABTS:

Socios Anvos e Sdcios Patroanadores

Artigo 7 — Sécios ativos sdo 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 cfeitos deste estaruto sio considerados “asse-
melhados™ aos socios ativos, os s6cios fundadores ¢ osrepre
sentantes dos socios patrocinadores.

Artigo 8 — Sécios patrocinadores sdo as pessoas juridicas ¢
fisicas intcressadas em apoiar economicamente a manu-
tengdo ¢ o desenvolvimento da associagio.

j‘ 1 — Os sécios patrocinadores sio divididos em trés catego-
rias: A, B e C, conforme o montante de suas contrnibuigtes
que serio fixadas a cada ano.

§ 2 — Conforme sua categoria, 05 s6cios patrocinadores po-
dem indicar o seguinte nimero de participantes: A — trés re-
presentantes; B—dois representantes; C— um representante,

{Extraide dos Estatutos da ABTS).

Recorte envie 4 ABTS - Caixa Postal 20801 - CEP 01000 - 530 Paule-
Brasil

Para o pagamento da anuidade de ....... . anexamos o cheque n* ..........
contra 0 banco ......... S no valor de Cz§...
a favor da Associacio Brasileira de Trlt:m:ntu de Sup:rﬂcne

Sécio Patrocinador

Categoria A: 28 OTNs
Categoria B: 23 OTNs
Categoria C: 20 OTNs
Sdcio Anive: 4 OTNs

Socio Esrudante: 2 OTNs
Assinatura Opcional Revista Plating: US$ 30,00

Dt coend v

ASSINATUTE e N

I) Nome:.. R ———

Departamento:- ... eueesss .. Ramal:- ..o Idade:-,

Lugar de Nascimento:- ..owmesmsss A — TN st i
Enderego Residencial:- ...... CEP.: At
Fome:- oonnnminnnnnn Grau de Insmrugios - mmmmmmesassnrssssanss ke
1 g, [ TIPS W

Departamento:- Ramal:- Idade:-..ccoocsianee
Lugar de Nascimento:r- oo mmsssrmmmsasne Data:..cceeen
Enderego Residencialivmmemmmmsmmnmin CEP- s issiianias .
FOme: .oovniasessnnsnss ran de Instrugio:-.........

1) Nome:- 5 ;
Departamentos: .o Ramal Idade:-..

Lugar de Nascimento:- ...... Data:..... A i
Enderego Residenciali ..o snmmressssnsinansnns CEP:-

FOne- conessaverssass onee Gran de Instrugios-..coueeee. e e
Proposta para Sécio Ativo:

OB ... v sacsmissssssrassnass e srasssnsnsssisns

Emiﬂe;u P o e . CEF:-.

Fone:- vonemsannnn Grau de [ FVTTS, T - Profissio:-......
Lugar de Nascimento: ..o Datai-icrermrnsrmnssssssssns
Empresa em que R . Departamento:-..
Fone: ....c.... oeees Ramalz- ovcinne Cargo:- ;

Para Uso ds ABTS

PAtriBDIO. csseseer ; S .
Ativo n'..,u....m,m,, ......... |1".r B
Apresentagio de ...

Secgio Regional .. i ; e
T T — Dhretor Secretdno: ... -




Falando Nisso...

54 - tratamento de superficie |II




HA 20 ANOS A TECNOVOLT
FORNECE RETIFICADORES DE CORRENTE
PARA QUE SEU TRATAMENTO DE SUPERFICIE
SEJA VISTO ASSIM:

ABSOLUTA PRECISAQ

A protecBo e o acabamento de superficie realizados
com retificadores Tecnovolt dio o melhor testemunho
de sua filosofia empresarial, baseada na confianca
investida na capacidade de realizacdo da indlstria
nacional. Com dedicacio e perseveranca, tem-se
mantido na vanguarda na fabricacio de retificadores
automéaticos para eletro-deposicio, anodizacio e
coloracdo do aluminio, pintura eletroforética

TECNOVOLT

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, tem presenca marcante
no parque industrial brasileiro, com fornecimento
da ordem de B milhBes de ampéres, adquiridos

por empresas conscientes de estar escolhendo

a melhor opcdo em retificadores.

TECNOVOLT - Indastria e Comércio Ltda.

R. Alencar Araripe, 108/132 — Tel.: 274-2266 — CEP 04253 — S&o Paulo — SP.

Cx. Postal 30512 — Tix; (011) 24648 TIEE BR — End. Teleg. “Tecnowvalt™
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Comprove nossa afirmativa utilizando em sua instalagao, a nossa linha de Produtos ¢
Processos para a fabricagao de Circnitos Impressos. Como resultado, vocé obterd

melthor qualidade, a um menor custo operacional,

Conte com a experiencia dos nossos profissionais, Eles se sentirao honrados, quando

vood também puder afirmar conosco:

NOS CONHECEMOS O SEGREDO!

TECPRO IND. E COM. LTDA R0 GRANDE DO SUL RO DE JANEIRD
EC r.o Rua Bilac, 424 - VI Concengio Rua Carlos Bianchin, 860 Av. Frankhn Roosevelt, 115
F CEP 09800 - DIADEMA - SP CEP 85100 - CAXIAS DO SUL Conj. 301 - Castelo - CEP 20021

Fone: 458-8744 - Telex: 011-44.781  RG DO SUL Fone: (084) 221-1852 R0 DE JANEIRO - Fone (o) 220-3378




