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NoOs sabemos
O que vocé espera de nos.

Schering esta ativa na galvanotécnica desde Se vocé quiser saber mais sobre nos:
1898 Tambeém participou pa producao de cir Berlimed Proditns Quimicos

cuitos impressos desde o micio - com produ Farmacéuticos » Biologicos Lida

tos quimicos, equipamentos e processos. Hoje Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124
muitas das empresas de grande sucesso cola- 0B750 - Taboao da Serra - SP

boram com a Schering - e a sua filial Berlimed tel. (011) 491-87 77

Galvanotécnica telex n” (0 11) 304 62 BFQF @ BERL'MED

telefax n” 530-33B0 Galvanolecnic.
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Nos o fazemos em dois minutos.
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Noticias

Como [p)[i“@[p)&]l]“@[i“ [p)ﬂ@@a

0Os associados da ABTS pudnram
participar, dia 18 de* novembro "passa-
do, de mais uma importante palestra
oferecida pela entidade em conjunto
com o Sindisuper. Os engenheiros José
Carlos D'Amaro e Ligia G.M. Nappo,

regpec:twmnnntn,supcmsor & asdessora
técnica -do Departamento de Circnitos
Impressos e Eletrdnica da Orwec Qui-
mica S/A. discorreram sobre *‘Prepara-

S

¢ao de Placas Multi-layer para Metali®

ZAgAD', i
-]

. tos de poliamida, exemplificou, com o

A exposicio propriamente dita fi-
scou por conta'de José Carlos D"Amaro
que mostrou aos mais de cem partici-
pantes da palestra os passos necessé-
rios para a preparagio dessas-placas g
os cuidados que se deve ter nessa pre-
. paragio. Detendo-se com maior inten-
sidade nas questoes dos diferentes ti-
_pos de _oxidagao necessarios como as
vermelhas e marfons usadas em circui-

auxilio de material audigvisual, as dife-
rentes situacdes de d:smea:“{quc é fa-
zer a limpeza sem ataque no material
dielétrico), o etchback' (que faz esse
ataque) e o reverse etchback, uma si-
tuagio nao acnnxelhivcl mas. " queé
mu:ms vezes ocorre. D'Amaro expli-
cou que as oxidagdes em circuitos im-
pressos sio realizadas hd mais de 25
anos, mag’ hb}t em dia o nivel de éxi-
gencms técnicas e de qu_a.hda.de £ muito
madior e para isso todo o setor de trata-
mento de superficies no “Brasil deve
jestar preparado..

A Associagho Brasileira de Trata-
mento de Superficie promoveu, no dia
21 de outubro passado, mais uma pales-
tra -que esteve a cargo do engenheiro
Antonio de Castro Sampaio, gerente de
Laboratdrio da Oxford Tintas ¢ Verni-

ses S/A, /0 expositor utilizou recursos.

audiovisuais para melhor explicagéio

«das protegdes anticorrosivas e sanita- -

rias na construgio pesada: .
Segundo Castro Sampaio, a pintu-
ra tem-suas fungoes bem designadas,
podendo Ser utilizada para a decoragio
— onde se conta comos dtens brilhe e
cor — ou para protegio, quando se leva
em conta os desgastes sofridos pela
superficie devido as“intempéries, po-

dendo ser usadn para se manter as conf o

digoes ideais onde interagem mais dois
itens: a.impermeabilizagao o revesti-
mento da-superficie. H

Entretanto, de nada.adianta.a:apli-
cagio de tinta se nido foram remoyidas
as -estruturas de Oxido«dasuperficie. A
COMmosdo que a pega jpode apresentar
pode ser «dividida -em quatro estagios;

A [p)[mﬁﬂ.ﬂff@ COMO
Protecao.
@Dﬂﬁﬂ@@ﬁ'ﬂ“@gﬂi\f@ @m
C Eesliruturas na

construcio pesadal.

uniforme;em segunda instincia tem-se,
o & formagéo de placas & COrrosan alveﬂ—
Ia.r e, posteriormente, o pitting que
sde cavidades profundas. As normas
para se classificar os vérios graus de
oxidacio sdo feitas através dos diver-
505 graus de corroséo que a pega apre-
senta. O.ideal para .0 tratamento de
superficie £ a eliminagio da corrosio
no terceiro estigio quando a pecga ja
‘apresenta alvéelos. Nesta ct'apa o trata-
‘mento de superficie pode ser feito com

qualguer fipo de ferramenta (manualou - bém ser considerado, limpando-se com

mechnica).

As ferramentas manuais ﬂQﬂhBCI-ﬂ

® das tecnicamente como ‘3T72 580 raspa-
detras wescovas deaco, Imas. 1alhadei-
:,as 3 pmadciras As mecfnicas sdo as
pistotas de agulha, lixadeiras rolantes,
elc. A parcenta,gcm de llmpl:z.a gque
wma peca ‘pode apresertar waria de

o com as ferramentas wfilizadas.
Assim sendo, por exemplo, pegas lim-
pés com ferramentas manuais.e meca-
nicas @presentam uma porcentagem.de

ate ‘509, .;nquantﬂ | e”n jato ligeire |

possibilita 55%, o jato comercial 609%,
o jato quase branco 95% e o jato bran-
co 100%.

“As caracteristicas da areia quando
e utiliza'um tratamento feito com este
elemento tém que ser levadas em con-
ta, tais -como a preccupagio com o
peneiramento para fetirar © granula-
mento, estar aindaisenta de sal, argila
£ pULFras microespessuras e estar com- |
pletamente seca, O preparo da superfi-
cie de materiais ndo ferrosos deve tam-

salventes g aplicando-se ‘um cendicio-
nador .de aderéncia. Quando a superfi-
cie ja tiver muito tempo, deve ser inter-
calado o lixamento.entre a limpeza.ca
aplicagao do condicionador.

O rengénhéiro Antonio de‘Castro
‘Sampaio, mostrou ainda slides .de su-
perficies que apresenlavam-s¢ nos Ji-
wersos estagios da corrosdo, g/comple-
mentou com -0 gxemplo de wque apre-
sengade corddes de solda demonstram
@iniciodacorrosio, £ guesstasedinicia
sempre nas bordas & nes cantos.

tratamenio de superficie - 3
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Célula de Rull
@ ﬁ@ma de seminario

Servindo como encerramento do
seu 24° Curso Basico de Galvanoplas-
tia, a ABTS promoveu dia 23 de setem-
bro passado mais uma palestra no audi-
torio nobre da Fiesp, em Sio Paulo.
Messa oportunidade, com a presenga
macica de associados, a palestra ficou
a cargo da Rohco Brasileira Indastria e
Comércio, cujo tema *'Célula de Hull™
foi apresentado por Harry Fiske Hull,
gue inclusive € filho de R. O. Hul‘l.
pesquisador quimico que & o inventor
desse equipamento considerado a fer-
ramenta de trabalho mais importante
dos técnicos em galvanoplastia.

A palestra foi desenvolvida apre-
sentando a utilizagao da Célula de Hull,
avaliagio dos testes, seus diferentes
tipos e o controle dos eletrdlitos. O
encerramento coube a Airi Zanini, ge-
rente-técnico da Rohco e apds os deba-
tes foram distribuidas entre os presen-
tes as apostilas referentes ao assunto.
Essa palesira sera oportunamente pu-
blicada na revista Tratamento de Su-
perficie.

Com a coordenagio de Horst Al-
fes e Paulo Ramos, 'a Berlimed ‘Galva-
notécnica promoveu dias 28 e 29 de
outubro passado, no Hotel Rancho Sil-
vestre, ‘em ‘colaboragio com a Hitech
Comercial e Industrial, palestras ‘que
tiveram come 'tema geral ‘*Como atin-
gir um alto nivel de qualidade na meta-
lizacio de circuitos impressos?". Es-
sas paleslras que foram proferidas-em
inglés-com tradugio simultdnea, estive-

B@B"UDM@@] organiza
- encontro sobre
circuitos iImpressos

ram.a cargo'de Ehrich Hans Jouergen e
Franz Kohnle, ambos da Schering AG,
da Alemanha Federal, ¢ versaram, en-
tre-outros sub-temas, snhrc tend&muas
mundiais do circuitoimpresso, limpeza
de furos e 'smear removal para multi-

layers, diferentes 'sistemas de ativagao

assim ‘como .05 diferentes dipos de ba-

nho de cobre quimice, cobre eletroliti--

eco, ciclovoltametria & linhas automa-
dcas.

Os novos
associados
da ABTS

Cada vez mais a ABTS aumenia o
nimero de seus associados. Em outu-
bro e novembro entraram para a entida-
de as seguintes pessoas: Nilton Strada
{Itap); Arnaldo Guimnel Peres (Engel-
brecht): Mariana Helena Pereira (En-
gelbrecht); Carlos Alberto Gianusini
{Engelbrecht); Daunio A. P. Monteiro
(FME); Luiz Henrigue Amadeu (Coors
Ceramica Técnica); Magno Augusto de
Quadros (Cetep); Elio Vitiuk (Cetep),;
Alexandre Magno Soares Boueres
(Johnson & Johnson); Paulo Augusto
‘CGalafiori (Tohnson & Johnson); Rober-
to Hondrio .Correa (JIohnson & John-
son); Olegario WVaz de Sa (Moretz-
sohn); Moretzsohn Luis de Oliveira Ja-
nior (Moretzsohn); Ricardo Berger (Po-
lidura); Roberto Akira Sugai (Polidu-
ra); Célio Marques Lopes (PCI); Osva-
ne de Paula Toledo (Glyco), Walter
Willi Kurbacher (Pereira & Ruiz); Mar-
cio de Almeida Valle (LME-Epusp):
Lauiz Flivio Souto de Oliveira; Jodo
Alfonso; Joice Capoani (Iriel}, Geraldo
Tadeu Antonelli (Cromotec); Edison
Carlos Zacarone; Carlos Roberto Prae-
torius; Abilio Ferreira JOnior (Meta-
lac); ¢ Neuza Monteiro dos Santos
(Singer).

4 - irstamento de superficle.
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§Eﬂ©@$$@ ne Curso sobre custos

Mais de 40 técnicos inscreveram-
se ¢ participaram do 3° Seminério sobre
Custos em Galvanoplastia, promovido
pela ABTS e Sindisuper, de 11 a 13 de
novembro passado. Esse curso, gque
abordou ‘aspectos gerais e especificos
sobre mao-de-obra, encargos, despesas
gerais depreciagio de equipamentos,
matérias-primas ¢ outros itens, foi mi-
nistrado por Wilson Lobo da Veiga,
diretor da ABTS e do Sindisuper, atua-
rio com 28 anos de experiéncia na drea
administrativa em empresas de galva-
noplastia, sendo diretor de Galvano-
plastia Ragesi. Nesse curso ele foi au-
xiliado por Rubens P. de Godoi e Anto-
nioc Mario Gatti Romero, analistas de
custos,

Participaram do curso alunos de
outros estados como os cariocas Paulo
César Franga da S:Iva e Jane Su, os
mineiros Célio Chesman da Silva e Ota-
vio Henrique Pereira Gerken e o gai-

chu Neri Piber, também representante
da ABTS no Rio Grande do Sul, que
vieram a Sio Paulo exclusivamente pa-
ra este evento, A avaliagio dos semind-
rios, feita pelos alunos, foi a melhor
possivel com apenas uma reclamagéo:

para 0s alunos o curso foi muito curto.
Porém, todos concordaram que terdo
condigbes para“utilizar os ensinamen-
tos adquiridos em suas empresas. Tam-
bém foi sugerido que esse curso seja
ministrado em outros estados.

Toda a programacac
para 1987

A diretoria cultural.da ABTS ja
definiu as datas de sua programagio de
palestras €*cursos nas cidades de Sao
Paulo e Rio de Janeiro para o ano de
1987. Como novidade esta a cnagao do
I° Semindrio sobre Circuitos Imprr.:s
s0s, lendo em visla o enorme cresci-
mento deste setor técmico, principal-
mente no campo da informatica e tam-
bém em atendimento as iniomeras soli-
citagbes dos alunos que participaram
dos cursos basicos e semindrios nos
dois Gltimos anos. Haverd também a
realizagao do 2° Seminario sobre Trata-
mento Mecanico, que nao € realizado
desde 1983,

Os interessados em proferir pales-
tras quando da realizagao das tradicio-
nais reunides mensais deverao fazer a
reserva de datas até 15 de janeiro pro-
ximo, possivelmente ja indicando o ti-
tule da palestra, a exemplo do que ja
foi feito pela Dow Quimica gue nos
meses de abril e maio, em Sao Pavlo e
no Rio, promovera palestra sobre o
“Desengraxamento em Vapor de Sol-
vente Clorado™'. Uma vez confirmada
a data, o palestrante deverd enviar o
trabalho para a ABTS para a confecgao
dos convites, com um prazo minimo de
60 dias, lembrando ,que as palesiras
realizadas em Sao Paulo deverao ser
promovidas também no Rio de Janeiro.

A programagdo de palestras e cur-
sos para Sdo Paulo, em 1987, é a se-
guinte: :

2 a 13 de Margo - 25° Curso Bisico de
Galvanoplastia

24 de Marco - Palestra sobre Galvano-
plastia (Eletronica), a cargo da empre-

sa Metal Finishing.

6 a 10 de Abril - 1° Semmanu sobre
Circuitos Impressos

28 de Abril - Palestra sobre Desengra-
xamento em Vapor de Solvente Clora-
do, 4 cargo da Dow Quimica.

4 a 8§ de Maio - 2* Curso Basico-de
Laboratorio de Galvanoplastia

11 a 15 de Maio - 2* Semindrio sobre
Tratamento Mecéanico

18 a 22 de Maio - 2* Seminario sobre
Seguranga & Higiene na Area de Trata-
mentos de Superficie.

26 de Maio - Palestra sobre Tralamento
Térmico.

B a 12 de Junho - 5° Semindrio sobre
Pintura Técnica .

21 de Junho - Palestra sobre Pintura
Técnica

7 a 27 de Julho - 26" Curso Bisico de
Galvanoplastia

28 de Julho - Palestra de Galvanoplastia
17 a 21 de Agosto - & Seminério sobre
Tratamento de Efluentes

25 de Agosto - Palestra sobre Pintura
Técnica ’

16 a 18 de Setembro - 4° Semindrio
sobre Custos em Galvanoplastia

22 de Setembro - Palestra sobre Galva-
noplastia (Controle de Processos de
Qualidade)

19 a 22 de Qutubro - Ebrats &7

11 & 13 de Novembro - 3° Seminario
sobre Tratamento Térmico

17 de Novembro - Palestra sobre Trata-
mento Térmico

30 de Novembro a 7 de Dezembro - 2°
Seminario sobre Circuitos Impressos
8 de Dezembro - Palestra sobre Galva-
noplastia (Eletronica)

Para o Rio de Janeiro, a programa-
gio € a seguinte:
31 de Marco - Palestra sobre Galvano-
plastia {Eletronica)
3 de Abril - Palestra sobre Pintura
Técnica
19 de Maio - Palestra sobre Desengra-
xamento em Vapor de Solvente Clora-
do, a cargo da Dow Quimica
8 a 12 de Junho - 7 Semindrio sobre
Tratamento de Efluentes
16 de Junho - Palestra sobre Tratamen-
to Térmico
21 de Julho - Palcstra sobre Pintura
Técnica . +
18 de Agosto - Palestra sobre Galvano-
plastia (Fins Técnicos)
8 a 28 de Setembro - 27° Curso Bésico
de Galvanoplastia
29 de Setembro - Palestra sobre Galva-
noplastia (Controle de Processos de
Qualidade) i
24 de Novembro - Palestra sobre Trata-
mento Térmico

tratamento de superficle - 5



Noticias

Muito interesse
. mo curso de
poiarografia

A Instrutécnica e o Instituto de
Pesquisas Tecnologicas promoveram,
de 6 a 10 de outubro passado, o I°
Curso Pratico de Polarografia Técnjv
ca Voltamétrica como Método de Ana-
lise de Controle de Qualidade, minis-
trado por Claudio Cardoso, da Instru-
técnica. O curso foi assistido por 30

¢oes em inddstrias galvinicas. Esse
curso teve o apoio da ABTS.

alunos, com énfase maior nas aplica-|

Revista
agora tem
conselho editorial

0 esforgo da ABTS ¢ da Ponto &
Virgula Editorial, responsivel pela edi-
¢io da revista Tratamento de Superfi-
cie, para que a publicagio seja cada
vez melhor passa agora pela elaboragiao
de um Comité Editorial que devera,
entre outras atribuigdes, manter a qua-
lidade dos artigos técnicos apresenta-
dos. Compdem esse Comité Editoral os
senhores Hans Rieper, Roberto Motta
de Sillos, Alfredo Levy, Raul Fernan-
do Bopp, Airi Zanini e Orpheu B, Cai-
rolli, todos eles diretores da ABTS,
além de Mauricio lelo, editor da re-
vista,

Ebrats sera no
Centro de
Convencoes

Reboucas

Prepare-s¢ para o Ebrats 87. Ele
esta definido para dias 19 a 22 de outu-
bro de 1987, & sua realizagio sera no
Centro de Convengdes Rebougas, o
mesmo local da versao realizada no ano
passado. Os trabalhos deverdo ser en-
viados até 28 de feveéreiro proxima, ou
pelo menos um resumo de aproximada-
mente 200 palavras, além do titulo defi-
nitivo, sendo que até 31 de margo serd
comunicada a aceitagio ou nio do tra-
balho por parte da Comissao Organiza-
dora, O trabalho final devera ser entre-
gue até 31 de maio para publicagdo nos
Anais do Evento.

Brasimet :
instalacdes para
revestimento
Durotin

A Brasimet inaugurou dia 20 de
novembro passado novas instalagoes
para réevestimento dé [erramentas com
nitreto de titdnio pelo processo PVD —
Durotin. Em nivel mundial, a produ-
¢au de ferramentas de ago revestidas
com camadas de nitreto de titdnio ini-
ciou-se, em escala industrial, em 1978,
€M empresas japonesas ¢ na Balzers,
sediada no Principado de Liechtens-
tein, & essa camada aumenta a vida oul
das ferramentas. Estima-se que no Oci-
dente sdo revestidas atualmentle cerca
de 12 milhdes de ferramentas/ano. A
unidade da Brasimel fica na Avenida
MNagdes Unidas, 21.476.

Itamarati
tem novo
diretor comercial

Mudangas no setor: a ltamarati
Metal Quimica contratou 05 servigos
de Pedro Otavio de Camargo Penteado
Filho. Ele assumiu a dire¢ao comercial
da empresa, fornecedora de produtos e
processos para galvanotécnica ¢ para
circuitos impressos, Penteado iniciou
sua carreira ainda na década de 60 na
Orwee, onde ficou por 17 anos, e anles
de ingressar na [tamarati, ficou por trés
anos ¢ meio na Ypiranga.

Estado premia
sistema de
medicao

Um novo sistema de medigao de
camadas metilicas e eletrodepositadas

totalmente computadorizado que utili-
za o método destrutivo de medigao de

- |carga, projetado por Ivan P. da Silva,

foi premiado pelo Governo do Estado
de Sao Paulo, com uma mengao honro-)
sa no XIV Concurso Macional do In-
vento Brasileiro, promovido pela $¢-
cretaria da Indistria, Comércio, Cien-
cia e Tecnologia. A solenidade de en-
trega dos prémios ocorreu no Salido de
Despachos do Palicio dos Bandeiran-
tes, sede do governo paulista, com a
presenca do préprio governador André
Franco Montoro, dia 19 de novembro
passado.

Esse eguipamento, resuliado de
um projeto conjunto da 1BS — Instru-
mentos & Equipamentos Eletronicos,
Rohco Indistria Quimica e Instrutécni-
ca Indistria ¢ Comércio, em breve es-
tard disponivel no mercado brasileiro,
fabricado pela Instrutécnica.

Nao se esqueca
do jantar
de fim de ano

O ja tradicional jantar de confra-
termizagao que a ABTS promove todos
o0s anos estda marcado: serd dia 12 de
dezembro, no Plataforma 1 (antigo
Oba-0Oba), com a apresentagiao do
show ' Panorama do Brasil n* 2", na
avenida Paulista, 412, com inicio as 21
horas. O prego do convite individual €
de Cz% 400,00 e devera ser reservado
até dia 5 de dezembro pelo telefone
{011} 251-2744, com Marilena, Mana
Antonieta ou Edson. Além da ABTS, a

organizacio ¢ a promogao lambém es-
tao a cargo do Sindisuper.

Freudn Sr.:

Com o mtutlu de oblcr informa-
¢oes sobre o prDE-E-'iSD de gquimiofoto-
gravura pard’ texturizagio de moldes
para produtos plasticos, solicilo aos se-
nhores, se possivel, enviarem-me toda
literatura: sobre o assunto ou informa-
:;a-:sﬁ de como obté-la. José Antonio Ca-
sellagrun Dona®Sebastiand, 19';,‘, “Porto
AII‘-:I‘E R,S . v

i .
L ]
Prl::wdcr Sr’ "

Tenho acompanhado com mleres-

se as reportagens publicadas na revista

“Tratamento de Superficie™, € escrevo
para pedir .maiores in fnrma;oes‘ com
relagao a utl.hzaga.u dos elementos pala-
dio, estanho e liga Kovar em galvano-
ﬁ’lasua aﬁslm como suas propriedades
mec_gmcas E suas JimtlﬂQﬂES Rosemary
Aparecida da Silva, Depai'"tamnlo de
Engenharia de Processos da Kodak Bra-
sileira, Via Dutra, km 158, S&o José dos
Camﬁos — SP. A

Esm maos providenciando jum‘ﬂ d
ABTS ¢ ao Sindisuper o fornecimento
de literatura gue atenda o caso de nos-
sas leitores.

& - iralamenlo de superficie




editorial

O final de um bom ano-.
- | O proximoe serd assim?

Chegamos ao fim de 1986, ano marcado de maneira inesquecivel para
& todos os brasileiros pela introdugdo do Plano Cruzade. Com o aumento
a vertiginose, em relagde aos anos anteriores, do comsume, a maioria das
T empresas do setor de iratamento de superficie conseguiu atingir ou ultrapas-
= sar o faturamento do ‘*ano de ouro’’ que era 1980.
Alguns aspectos negatives também ndo tardaram a se manifestar: os
Nossa cap'a: fabricantes de matéria-prima e material auxiliar ndo conseguiram atender a
Criacae de Alé® : demanda, gerando escassez; a mdo-de-obra qualificada é pouca e dispersa; os
i equipamentos adquiridos no inicio da década precisam ser modernizados,
& adaptados ou substituidos.
. Isto continuard assim?
iy Tenhamos fé neste pais independentemente das dificuldades que enfrenta-
o - mos, vamos lembrar que nosso povo € jovem, gue metade da nossa populagio
e . ainda ndo atingiu a maioridade, que a média per capita de bens de consumo —
i ' sejam rddios, bicicletas ou quaisquer outros artigos — ainda ¢ uma pequena
G fragdo quando comparada com a de outros paises. Lembremos que a média de
Noticias i 3|  Sdo Paulo nao é a média do Brasil.
Editt‘.;l"iﬂ| 7 Todos estes jovens necessitardo lugares de trabalho onde deverdo ser
treinados adequadamente, para poder competir diretamente com outros pai-
Rapnrtngem ' 8 ses, sem prote¢do de barreiras alfandegdrias. Sim, precisamos investir no
“Certezos e duvidas devem futuro: em mdquinas, equipamentos de laboratérios, mas, antes de mais
nada, em nossos homens. §¢ assim poderemos enfrentar o desafio do futuro

conviver em 1987, por Claudia
Ribeiro = g

Sequranca L
"Como presenar o salide dos I
trobolhadores em ratamentos .
de superficie”, por José da Rocho
Gomes ©  ° ; .

Metalizacao .16

"Uma revisdo dos especificacoes e
testes de camadas de ouro -
eletrodepositadas”, por Airton
Moreira Sanchez -

Pintura 18
"Os robés véo chegar. Ou j&
chegaram?”, por Otdvio Machado
Galvanoplastia . 28
a
"fragilizacéo por hidrogénio:
um fendmeno maol compreendido-—
Segunda porte”, por José Maria *
Vespucci Gomes

Controle de Qualidade 36

"Todo o setor precisa garontir *
o quolidode de seus produtos”,
por Paulo Armando Vencovsky

Produtos - 42
€mpresas 43

que jd comegou.
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Certezas e duvidas devem
conviver em 1987

O ano de 1986 assustou todas as empresas brasileiras. Um susto que se deveu as profundas

mudangas na economia causadas pelo Plano Cruzado.

O consumo rompeu as rédeas ¢ a

produgido nao venceu a demanda. As empresas, portanto, embora considerando que as altas
taxas de crescimento de 1986 ndo serdo repetidas no préximo ano, tiveram que 5 precaver para
enfrentar 1987 com maior tra nqiiilidade. Mas muito teve que ser feito para chegar a esse ponto.

Todo final de ano faz com que as
empresas analisem suas contas, seja pa-
ra melhor compreender o periodo que
terminou como também para tragar as
perspeclivas para o ano que se¢ inicia.

Roberto Motta de Sillos

8 - iralamento de superficie

Desta vez, mais do que no passado re-
cenle, essa andlise ¢ mais detalhada
pois as novidades foram muitas. Em
{986 a economia brasileira sofreu diver-
sas mudangas e o congelamento de pre-
£os — MEsmo com o0s Lais Agios que se
incorporam ao vocabuldrio das pessoas
— tornou mais vidvel o planejamento.
Entretanto, problemas sérios surgiram
com o acelerado aumento da demanda.
Mesmo assim, uma cerleza 0 empresa-
riado brasileiro conseguiu detectar: é
preciso investir para que assim aumente
a produtividade e as condigdes de aten-
der o mercado.

Mas também existem certezas do
que se enfrentard em 1987, como decla-
ra Hans Rieper, presidente da Associa-
¢ao Brasileira de Tratamentos de Su-
perficie, e o responsavel pelo setor de
pintura e galvanoplastia da Volkswagen
do Brasil: ‘‘Para as empresas ndo s
interessa como € precisb investir, tendo
em vista principalmente a melhoria qua-

lificada dos produtos, chegando assim a
um nivel de igualdade com os padrdes
internacionais*’. Essa preocupagio com
os investimentos futuros para aumentar
a qualidade e a capacidade produtiva

Hans Rieper




estd na ordem do dia: “*Nossa empresa
acabou de instalar uma camara a vacuo
para deposigdo de nitreto de titanio pelo
processo PVD, a primeira instalagao
desta espécie a utilizar tecnologia total-
mente nacional, encontrando-se agora
em fase de testes"’

Esses sdo investimentos de peso
embora Roberto Motta de Sillos, diretor
cultural da ABTS e gerente de proces-
s0s da Cascadura Industrial ¢ Mercan-
til, relembre que estes devem ser bem
enfatizados, uma vez gue ele acredita
que a economia brasileira deva estar
bem equilibrada no proximo ano. “'No
nosso exemplo, estamos com projetos
em varios selores, como novas instala-
¢oes, laboratdrios e ainda desenvolven-
do médulos para serem montados em
outros locais para formar novas filiais.
Ou seja, a Cascadura esta investindo
acreditando no equilibrio da economia e
do mercado, assim como no crescimen-
to industrial para que dessa forma se
tenha condigoes de atender a demanda
do mercado consumidor e pensar em
exportagio.”

O congelameto formal dos pregos
aumentou, com toda cerleza, o poder
aquisitive do plblico. A capacidade de
produgio, por sua vez, estd em seu
méaximo €, com essa demanda, surgiram
problemas para 03 quais as empresas
ndo estavam programadas mas, para

1987, boa parte desses problemas pode-
ra ser sanada. A Glasurit, conforme
explica Armando Bandiera, gerente da
divisdo.de tintas automotivas, nao tem
maiores problemas quanto a capacidade
produtiva, pois sempre trabalhou com
réseérvas qué podém ser aproveitadas de
acordo com as necessidades do merca-
do. Mesmo assim, Bandiera sabe que o
mercado de tintas em 1987 tende a cres-
cer ¢ as empresas do selor passaram

Todos tém certeza de
que apesar de mantido o
controle geral da
economia, 0 consumo ainda
serd alto, mas as
‘empresas jd se precavém

" guanfo 4 produgdo.

este ano preparando-se para o fuluro.
Também Jacob Zugman, diretor da
Efluentes, acredita que as perspectivas
para 1987 sao muito boas. Porém, no
caso das empresas de seu setor, Zug-
man lembra que estio trabalhando no
limite da capacidade ¢ a Efluentes es-
barra na dificuldade de representar um
segmento de mercado muito técnico
que depende diretamente do know-how
dos profissionais qualificados. **Os pro-
fissionais especializados tornaram-se

Reportagem

raros € qualificd-los € um trabalho que
demanda muitos anos'', afirma Zug-
man. Dai o problema que podera existir
no proximo ano que € nio conseguir
atender a demanda por falta de profis-
sionais.

Roberto Motta de Sillos, por sua
vez, acha que as pcrspc:twas para 1987
sdo as melhores possiveis, uma vez que
nao existe noticia de empresa que esteja
operando com menos de B0% de sua
capacidade produtiva. ‘Problemas sur-
giram mas ndo sio tdo dificeis de con-
tornar. O importante € gque estd mudan-
do a mentalidade das empresas, esta-
mos buscando ndo apenas produzir
mais, mas a competitividade faz com
gue as empresas procurem melhorar
qualitativamente seus produtos e servi-
gos'', diz o diretor cultural da ABTS.

0 congelamento de pregos é, no
entanto, um assunto ainda controverti-
do, mas para os representantes do setor
de tratamento de superficie as expecta-
tivas sio de que ele veio para ficar
durante bom tempo, pelo menos. Ar-
mando Bandiera acredita que o governo
deve manter esse congelamento para
que a economia se estabilize. 'O des-
congelamento, ao contrario, pode levar
a um descontrole da economia, embora
nio se possa esquecer que alguns pro-
dutos estdo com pregos defasados, o
gue pode levar algumas empresas a agir
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Reportagem

de formas que nio acredito serem cor-
retas: rebaixar a qualidade dos produtos
ou fechar a empresa. Duas solugdes que
devem ser evitadas', no entender de
Bandiera.

A tonica das declaragdes de Carlos
Freesz, gerente de marketing da Brasi-
met, € aproximadamente a mesma de
Bandiera: ‘*Corregoes precisam ser fei-
tas pois as ind(strias foram todas joga-
das numa mesma vala comum onde es-
lio empresas que tinham,em fevereiro
passado, seus pregos defasados, e ou-
tras que haviam conseguido atualizé-
los."" Freesz relembra que os custos das
empresas aumentaram em 1986 e para
tanto é necessdrio um estudo detalhado
e minucioso por parte da equipe econd-
mica governamental.

Porém, até agora o governo federal
nio manifestou-se quanto i possibilida-
de de descongelamento, mesmo parcial,
da maioria dos pregos dos produtos e
nesta hipdtese, a pior, as empresas es-
tio sendo obrigadas a trabalhar de acor-
do com esia realidade. E a primeira vez
em muitos anos, talvez décadas, que as
empresas brasileiras planejam suas ati-
vidades para um novo exercicio basean-
do-se apenas no aumento de produgio e
de produtividade, sem poderem repas-
sar esses eventuais custos malores gque
ocorreram no pais. Jacob Zugman
acrescenta que o congelamento provo-
cou um verdadeiro bague no comporta-

l“Jll i

Carlos Freesz

mento das pessoas ¢ das empresas, pois
estava-se acostumado com um esquema
diferente em que ‘‘os pregos subiam
com o passar das horas. De gualquer
maneira, acredito gue em 1987 o merca-
do deva se normalizar e o aumenio da
demanda j4 niio deva ser tdo vigoroso
como este ano, embora continue alto. A
grande questio ¢ que o ideal é que o
congelamento continue ¢ que nfo exista
nenhuma reversio da situagio atual, O
equilibrio do mercado deveri vir por si
56 guando nos ACOSTUMATMOS COM e55e
esquema diferente. Talvez aqui esteja a
principal das diferengas entre o planeja-

Armando Bandiera

mento para o proximo ano ¢ o dos ante-
riores, a mudanga da mentalidade de
todos nos'’.

Alguns empresirios e técnicos do
setor colocam que o déscongelamento
da economia seria como se lorcer para
um digue se romper: a dgua represada
encontra saida mas quebra tudo ao seu
redor. A melhor solugio &, portanto,
reforgar esse digue, aumentar sua ca-
pacidade para que a figua se ajeite me-
lhor no reservatdrio e nio faga tanta
pressio. A Glasurit, por exemplo, de
acordo com as palavras de Armando
Bandiera, '"‘quando da decretagio do
Plano Cruzado estava com os pregos de
seus produtos j4 defasados. Mas as
tintas de alta especificagio suportam
melhor essa defasagem em relagho a
outras, reconhego. Porém, o falo de
ainda sermos dependentes de alguns
componentes origindrios do mercado
externe, que podem Ler seus pregos
aumentados, pois nio dependem das
regras internas da economia brasileira,
faz com que esses maiores custos nao
possam ser repassados ao mercado in-
terno, © que é em parte contrabalanga-
do pelo aumeénto da demanda: toda
a @rea de tratamentos de superficie estd
sofrendo o reflexo do reaguecimento
pois o aumento do poder aquisitivo €
evidente. O pior é que essa demanda
maior estid desordenada e nio € igual de
um setor a outro®*, Ou seja, as empre-
sA% nem sempre sabem o gque o consu-
midor final vai querer comprar agora e
por isso nio pode ficar acreditando que
05 indices de crescimento de consumo
sejam iguais por toda parte. Nio é pos-
sivel, por exemplo, responder a essa
realidade aumentando a produgio geral
de uma fibrica. *'E como uma loteria"’,
diz um dos entrevistados, *'pois tlemos
que tentar descobrir com antecedéncia
qual o segmento que vai apresentar de-
manda maior ¢ qual nio se comportara
dessa forma. ™"

A mio-de-obra especializada é ou-
tro problema que é enfrentado pelos

empresiarios ¢ deverd ser cuidada com
muito carinho em 1987. O proprio pre-
sidente da ABTS, Hans Rieper, acredi-
ta que a maior dificuldade que o setor
como um todo enfrenta nio € exata-
mente pelo lado da produgio e da de-
manda de produtos, mas o fato de a
maioria dos profissionais ter-se forma-
do pela vivéncia, sendo que pouco
existe no campo tedrico para essa for-
magio. ""Uma das principais preocupa-
¢oes da ABTS para 1987 & a formagao
de profissionais ¢ para tanfo estamos
entrando em contato com o Sénai para
que fagamos um estudo preliminar so-
bre a formagio de nossos profissio-
nais, "'

Esse trabalho da associagio visan-
do a formagio profissional é indispen-
siivel para que as emMpresas possam pro-
gramar-se melhor em 1987. Mas as em-
presas, individualmente, também tém-
se preocupado com esta guesiiio, pois
sabem que seus planos dependem dire-
tamente da disponibilidade de uma boa
mao-de-obra. Afinal, com pregos con-
gelados e mercado quente, uma das
principais saidas para esse impasse € 0
aumento de produtividade. A Glasurit,
por exemplo, oferece a seus funcioni-
rios treinamento, cursos e palesiras pa-
ra sanar o problema encontrado em um
pais que ha pouco mais de dois anos se
achava com crise de emprego. A Brasi-
met também oferece cursos e palestras

Jacob Zugman

mas reconhece que mesmo assim vem
sentindo dificuldades para repor seu
quadro de funciondrios ou amplid-lo. A
Cascadura, por sua vez, investe no pre-
paro de estagiarios, acreditando que em
1987 deve aumentar ésse programa.
Dificuldades com a m&o-de-obra
especializada nio é o (nico problema a
conlornar nestes novos lempos. As pro-
prias empresas reconhécém que com 0%
indices de inflagho anteriores era dificil
aprofundar-se em planejamentos mais
detalhados e o “costume’’ gerado por
essa situagio, somado &4 maior deman-
da, faz com que fique dificil se encon-
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trar determinados produtos, nio apenas
os finais, mas as proprias matérias-
primas. A Glasurit, por exemplo, admi-
te existir muitas dificuldades para en-
contrar didxido de titdnio, pela falta
mundial do produto, mas sua empresa
tem contratos de longo prazo ja acerta-
dos. Mais preocupante € a falta de em-
balagens, desde as latas de um quarto
de lhitro até as de 18 litros. “*Estes sdo
contratempos que devem ser sanados
em 1987, admite Armando Bandiera,
“¢ ¢ uma de nossas preocupagdes no
planejamento para o proximo ano.” Ja
para a Brasimet, a falta ocasional de
determinados produtos quimicos ainda
nio chegou a prejudicar a empresa,
‘‘mas temos que ser mais previdentes
em 1987, admite Carlos Freesz.

Se a inddstria ndo estava preparada
para atender, de imediato, o maior con-
sumo existente, que em alguns casos é
evidentemente exagerado pois nao cor-
responde a necessidades de compras
imediatas, mas um verdadeiro consu-
mismo desenfreado, as relagdes entre
consumidores e fornecedores ainda ndao
foram afetadas, no entender de Roberto
Motta de Sillos. Mas para isto, mais
uma vez, 0 papel da ABTS sera funda-
mental para as empresas em suas rela-
gdes com os consumidores. O presiden-
te Hans Rieper informa gue para auxi-

liar 0 empresariado, a ABTS e o Sindi-

super estdo fazendo um estudo conjun-
to para a introdugio de Sistemas dc
Qualidade Assegurada. “'Em 1987 tere-
mos que aumentar a produgio, a com-
petitividade e, conseglentemente, s0-
mado a um maior avango tecnoldgico,
temos que acreditar nos frutos de uma
maior gualidade dos produtos. Ai sim
estaremos acreditando realmente no
Plano Cruzado, na estabilidade econd-
mica, aumentando o investimento para
atender a demanda **

Mas se os investimentos sio neces-
sirios, uma mudanga é fundamental em
1987: as empresas estdo empenhadas,
nos Seus orgamentos para o proximo
ano, em contar com linhas de crédito
reais. ‘*Hoje, os financiamentos dispo-
niveis as empresds sd0 envoltos em tan-
ta burocracia e garanlias que caem no
famoso refrao de que 50 consegue em-
préstimos quem CONSeguir Provar gque
nao precisa deles”, como diz Jacob
fugman.

Entretanto, em que pesem todos o3
problemas a serem enfrentados em 1987
— & mais do que nunca as empresas
preparam-s$¢ para um and novo com
planos mais concretos e efetivos —, as
perspectivas sio otimisias, como na
previsdo de Armando Bandiera, de que
havera um crescimento de 5% na in-
distria automaobilistica e, embora niao
exista uma projegio mais confidavel,

Reportagem

com Ccerteza se (erd até um pouco mais
do que esses 5% na produgio de eletro-
domésticos, assim como na construgao
civil. ““Tudo isto poderd ocorrer desde
que nao se mude a politica econdmica,
pois esta favorece o aumento da produ-
tividade e conseqiientemente a exporta-
¢ao. Entretanto, temos que manter o
equilibrio, pois a retomada do cresci-
mento com equilibrio vai se refletir no
consumo ¢ cessard essa demanda de-
senfreada.”” Da mesma forma, Jacob
Zugman acredita que o fnico risco de
recessao em 1987 seria por falta de su-
primentos, mas, ele acredita ser esla
hipatese dificil. **Com excesso de pedi-
dos esta situagio é saudivel e a econo-
mia brasileira esta obrigada a se readap-
tar, reequilibrar, mas com certeza, 1987
serda um ano cheio de compromissos.'’

Ou seja, a maioria das empresas do
setor de tratamentos de superficie esta
partindo do pressuposto de que, pela
primeira vez em muitos anos, pode tra-
balhar com precos relativamente esté-
veis, o que sem divida facilita qualquer
projecio. Desde que, e este é o eviden-
te pedido do setor, a economia nao mu-
de mais profundamente de uma hora
para outra. O que as empresas do setor
de tratamentos de superficie mais gque-
rem, em 1987, pode ser resumido a uma
tnica frase: crescimento com estabili-
dade.
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Produzindo Qualidade

1977/1987
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Como preservar a saude
dos trabalhadores em
tratamentos de superficie

Esta matéria de autoria de Jorge da Rocha Gomes, médico-che fe da Segao de Saude Ocupacional ¢ Medicina do
Trabalho da Volkswagem do Brasil ¢ também professor-adjunto da Faculdade de Saiide Piblica da Universidade
de Sdo Paulo, foi apresentado originalmente no I Semindrio sobre Seguranca ¢ Higiene do Trabalho na Area de

Tratamento de Superficies, patrocinado pela ABTS, Sindisuper ¢ Fiesp/Ciesp, este ano, dando continuidade & série
iniciada no mimero 21 desta revista ¢ que continuard nas préximas edigoes.

Por salide dos trabalhadores ou
salde ocupacional entende-se o conjun-
to de medidas que tem por objetivo a
promogiio e a manutengio, em seu mais
alto nivel, do bem-estar fisico, mental e
social dos trabalhadores em todos os
tipos de ocupacio. Da mesma forma
como & prevencio dos desvios de saide
causados pelas condigdes de trabalho, a
protegio desses trabalhadores em sua
ocupagio contra os riscos de fatores
adversos & saiide, a colocagiio ¢ manu-
tengio do trabalhador em ambiente de
trabalho adaptado és suas condigbes fi-
siologicas e psicologicas e, em resumo,
a adaptagio do trabalho ao homem e de
cada homem a seu trabalho, segundo o
que consta na Enciclopédia de Saide
Ocupacional da OIT.

Este conceito & muito amplo e en-
volve a necessidade de agdes globais e
multidisciplinares abrangendo profis-
sionais de varias dreas de conhecimetno
como engenheiros, higienistas, médi-
cos, ergonomistas, enfermeiros, assis-
tentes sociais, administradores do tra-
balho, psicélogos, toxicologistas, ete,

Esta revisio aborda os aspectos da
saide do trabalhador relacionados pre-
dominantemente com a #Area médica,
sendo apresentados alguns exemplos de
doengas profissionais que sdo altera-
gbes de sadde patologicamente defini-
das, ocasionadas pela atividade labora-
tiva ou como conseqiiéncia de exposi-
§do a substincias ou agentes no meio ou
posto onde o trabalhador desenvolve
sua atividade em determinadas profis-
sbes ou ocupagdes e que geralmente
constam de relaglio organizada pelas
autoridades, como por exemplo a Lista

de Doengas Profissionais que faz parte
do convénio 121 da OIT ou do anexo V
do Decreto 83.080/79 do MPAS.

Hé doengas relacionadas com o
trabalho que embora semelhantes as
doengas profissionais sob o ponto de
vista preventivo delas diferem porque
podem ocorrer na populagio nio expos-
ta aos riscos ocupacionais. Estas enfer-
midades necessitam do estabelecimento
de nexo causal entre o trabalho e a
doenga para poderem ser caracteriza-
das como doenga relacionada com o
trabalho.

Exemplo da patologia ecupacional

Por facilidade de exposigiio, costu-
ma-se dividir a patologia ocupacional de
acordo com os agenles que causam as
enfermidades: agentes quimicos, fisicos
e antiergondmicos,

Doencas causadas por agentes qui-
micos — Os agentes guimicos podem
penetrar no organismo por via respira-
toria, digestiva ou cutiinea. A via respi-
ratdria € a mais importante porgue o
agenie inalado facilmente pode entrar
em contato direto com a corrente san-
guinea através da grande superficie
constituida pelos alvéolos pulmonares,
Além disto, o agente guimico nocivo
existenle no ambiente de trabalho € in-
troduzido no organismo pelo ato de res-
pirar que independe da vontade do tra-
balhador.

A via digestiva ji ndo tem tanto
interesse e estd mais relacionada com
maus habitos profissionais como o de
beber, comer ou fumar no ambiente de
trabalho. A via cutinea ¢ importante
para alguns agentes quimicos que po-

dem ser absorvidos pela pele como é o
caso do fenol e do chumbo tetraetilado.

A intoxicagio profissional pelo
chumbo € uma das ias ocupacio-
nais mais estudadas, sendo conhecida
ja pela civilizagio greco-romana. Os
trabalhadores das indistrias de fabrica-
gdo de baterias, de pigmentos para tin-
tas, de fabricagio de veiculos, canos e
outros dutos de chumbo, além de outras
indistrias, podem se expor a este agen-
te quimico. Sua agio altera o0 mecanis-
mo formador dos glébulos vermelhos
do sangue ocasionando anemia. Em cer-
tas circunstincias, d também cau-
sar paralisias e até mesmo alteragdes
mais graves como encefalites. Na into-
xicagho aguda, o trabalhador apresenta
cilicas abdominais muito intensas gue,
a0 médico sem vivéncia de problemas
ocupacionais, podera simular um abdo-
men agudo cirtrgico. Muitas cirurgias
desnecessirias ji foram realizadas nes-
ia situagio,

Os trabalhadores na drea de galva-
nizacho m eslar expostos a0 cromo
cujo efeito & muito caracteristico: ulce-
ragoes cronicas de pele, dermatites (al-
teraghes de pele semelhantes ao ecze-
ma) ¢ perfuracio do septo nasal. Além
disto, cromeadores, segundo estudos
epistemologicos, tém maior probabili-
dade de apresentarem cincer de
pulméo.

Os pintores podem estar expostos a
muitos agentes icos, mas os princi-
pais sio os solventes e dnmh:uu
assume particular importiincia o benze-
no. Este agente tem a propriedade toxi-
cologica de alterar a formagio dos glo-
bulos brancos do sangue pela sua agiio
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sobre a medula dssea. Tal situagio tem
como efeito uma grande gueda na resis-
téncia do trabalhador s doengas mais
banais. Um outro efeito possivel da ex-
nosicao ao benzeno € a leucemia.

Muitos agentes quimicos podem
causar problemas de pele conhecidos
pele nome de dermatoses profissionais,
como por exemplo, resinas, borracha,
massa plistica, cimento, cromo, tintas,
cianetos, elc.

Doencas causadas por agentes fisicos
— [ niimero de trabalhadores expostos
a0 ruido acima dos limites estabelecidos
pelas autoridades como relativamente
iniquo para o trabalhador — em geral 85
dB{A) — é muito elevado. Talvez sejaa
exposicao ocupacional mais comum e
freqiente. Ocasiona redugio progressi-
va da acuidade auditiva, podendo che-
gar & surdez. Mas ha ainda outros efei-
tos importantes que estio sendo estuda-
dos como o distirbio do sono e da libi-
do, além de outras alteragoes neurove-
getativas,

As radiagdes ionizantes podem
ocasionar problemas de pele de tipo
eczema cronico (radiodermites) e até
mesmo cancer da pele e leucemia. E
importante lembrar os efeitos sobre o
feto de mutagénese (alteragdes nos cro-
mossomas). Esta exposiciio esta se tor-
nando mais fregiente em operagoes in-
dustriais como, por exemplo, na ins-
pegio.

0 calor € uma exposigao encontra-
da junto as estufas e, potencialmente,
pode causar ciimbras de calor, prosta-
¢B0 térmica ¢ a grave intermagao que
OCOrme na exposigio muito intensa com
chogue que, se nao tratado a tempo,
pode ser fatal, embora tais acidentes
$ejam raros em pintura.

Doencas causadas por agenies an-
tiergondmicos — Quando ndo existe
uma perfeita adaptagao do trabalho no
homem considera-se que o trabalho
nesia siluagio pode causar dano & sad-
de, constituindo-se num agente antier-
gondmico. Os trabalhadores que movi-
mentam inadequadamente cargas ou
em posigoes viciosas podem

problemas de coluna, oca-
por estas situagdes anliergo-
. Alteragoes neurocirculatdrias
puhdus trabalhadores que usam as

§ para dar golpes em superficies

, como os montadores, por

também podem ser enquadra-

dos como enfermidades causadas por

ﬂ' entiergondmico. Também estio

g

mesmo caso as varizes de um
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trabalhador que permanece em pé per-
manentemente em seu trabalho sem
possibilidade de sentar-se.

Qualidade de vida ¢
satide do trabalhador

Alguns fatores extra laborativos da
vida dos trabalhadores sio importantes
pela repercussio que podem ler nos
acidentes de trabalho, nas duem;::dmo-
fissionais e na propria produtividade

A assisténcia médica aos trabalha-
dores é um destes fatores porgque quan-
do este nio goza de boa salde, ele é
mais suscetivel ap acidente ou a uma
intoxicagio profissional. A alimentagio
adeguiada também tem influéncia direta
nio 56 nos infortinios do trabalho co-
mo também no seu rendimento,

Os meios de transportes guando
nip sio proporcionados satisfatoria-
mente obrigam o trabalhador a verda-
deiras maratonas para chegar ao local
de trabalho e retornar & sua residéncia.
A influéncia deste problema na fadiga
do trabalhador, assim como suas conse-
giiéncias, ¢ bem conhecida especial-
mente no aumento do absentismo. Pro-
blema semelhante ocasionam as condi-
¢bes de moradia que muitas vezes nio
proporcionam os elementos necessarios
para o repouso e recuperagio do traba-
lhador para a jornada do dia seguinte.

As dificuldades de escolanzagio,
as vezes, as altas taxas de analfabetis-
mo dificultam o aprendizade dos traba-
lhadores nio s6 em termos profissionais
mas também na conscientizagio dos
meios preventivos necessarios para um
trabalho seguro.

Foram mencionados apenas alguns
exemplos de como as condigoes de vida
podem influenciar a sadde do trabalha-
dor & como € importante considera-las
ao estabelecimento dos programas pre-
venlivos. imprescindivel ressaltar
gue os programas preventivos sio a ba-
s¢ da saide dos trabalhadores. Como
esles aspeclos prevenlivos sdo comple-
xos e especiflicos para cada tipo de ex-
posigio, fugiria do ambito desta apre-
sentagao o seu detalhamento, Cumpre
porém destacar que os métodos coleti-
vos sio sempre prioritirios em relagio
aos equipamentos individuais de pro-
tegho.

Conirole da saude dos
trabathadores em operagoes
de tratamento de superficie

O trabalhador deve ser corretamen-
te preparado para sua fungio nio sd em
termos tecnoldgicos, mas também pre-
ventivos. Um dos elementos basicos
deste treinamento & o conhecimenlo
dos riscos a que realmente estiver ex-
posta,

E preciso proporcionar condigoes
para uma higiene pessoal satisfatoria

tais como: vestidrio com armirios indi-
viduais de compartimento duplo; chu-
veiros com agua; tempo adicional sufi-
ciente para uma boa higienizagio; pro-
dutos de protecio da pele (vaselina,
creme Nivea, outos cremes — cuidado
com vaselina industrial que muitas ve-
zes € alergénica e com cremes cuja for-
mula contenha silicone porque este pre-
judica a pintura); produtos de limpeza
da pele (pastas alcalinas, serragem,
thinner, tricloretileno, dlcool ¢ outros
solventes com os quais se deve ter cui-
dados adicionais),

Também ¢ importante dispor de lo-
cal para as refeigbes, lembrando o risco
de contaminagio e a restrigho formal de
beber, comer ¢ fumar na firea operacio-
nal, enfatizando que o tabaco potencia-
liza o efeito de muitos agentes toxicos.
Deve-se também estabelecer pausas in-
tercaladas, especialmente no caso de
exposigio ao calor e a certos ntes
quimicos que estejam acima dos limites
de toleriincia.

A higicni:aq:iu dos protetores res-

piratorios, embora pouco utilizada, €
fator importante na prevengio do con-
tigio de doengas transmissiveis, espe-
cialmente rias empresas onde o cardter
pessoal do protetor nfio é respeitado,
Muitos trabalhadores apresentam rea-
giio ao uso de certos equipamentos de
borracha ou plastico que constituem
dermatoses ocupacionais. Calosidades
causadas pelo sapato de seguranga ina-
deguado & outro exemplo de enfermida-
de relacionada com o trabalho causado
pelos equipamentos de protegao indivi-
dual.

Exames médicos

Como & impossivel assegurar que
as medidas gerais de prevengio aplica-
das a0 ambiente de trabalho e ao traba-
lhador sio integralmente adotadas — o
que seria a situagio ideal — é necessa-
rio avaliar, periodicamente, as condi-
goes de salde do trabalhador. Neste
exame médico procura-se alleragbes
precoces de cerlos parimetros para
avaliar & maneira como os trabalhado-
res estao reagindo & exposigao. As alte-
raghes podem ser detectadas por exa-
mes laboratoriais e radiologicos, bem
como pela avaliago clinica. Os médi-
cos do trabalho conhecem perfeitamen-
te qual o exame mais indicado para cada
tipo de exposigio, bem como a periodi-
cidade recomendada, nio sendo neces-
sirio, nem oporiuno, nesta revisio, en-
trar em mais pormenores lembrando




apenas que, além das avaliagdes médi-
cas periddicas, devem ser feitos os exa-
mes pré-admissionais e os exames de-
missionais. Embora a obrigatoriedade
deste dltimo exame possa ser discuti-
vel, é sempre prudente realizd-lo,

Naotificagde das doengas profissionais

Se as medidas de controle de sadde
ndo forem satisfatdrins, apareceriio ca-
sos de doengas profissionais. E quem
deve tomar conhecimento desta ocor-
réncia, além dos setores especializados
de seguranga ¢ medicina é, por exten-
sao, a propria empresa? Em primeiro
lugar, quem deve ser informado & o
proprio trabalhador. Nio é razodvel
nem ético deixar de informar ao traba-
lhador o resultado de seus exames.
um grande fator motivador para a edu-
cagho preventiva.

Muitas empresas argumentam gue
a existéncia de doengas profissionais e
sua conseqiiente notificagio & uma con-
fissio de locais ou ocupagdes insalu-
bres. E bem possivel que tal ocorra,
mas esconder essa situagio nio é ne-
nhuma solugio, ue NOVOS CAs0s
irio ocorrer e, mais dia ou menos dia, o
problema todo vird a piblico, como
ocorreu recentemente em empresas do
Estado de Sio Paulo, onde a situagho
chegou a uma greve por melhores con-
digdes de trabalho. Nesses casos ¢ mui-
to mais dificil e complexo corrigir a
insalubridade.

Os trabalhadores vém lutando para
participar mais dos programas preventi-
vos planejados para proteger sua saiide.
Hi uma , @ nivel mundial,

chamada "o direito de saber* onde a
tonica é exatamente esta: conhecer os
riscos da exposigio e os resultados dos
EXames a que se submetem para Contro-

lar os efeitos da exposigio. Em algumas
convengoes coletivas de trabalho, o tra-
balhador com doenga profissional é
considerado estivel no emprego. Se for
demitido nesta situagdo, ré ser
reintegrado por decisdo icial, com
grande encargo financeiro para a em-
presa. Dependendo das consegfiéncias
da doenga, ele pode ser aposentado por
invalidez acidentiria, receber auxilio-
acidente e a medicagfio para o tratamen-
to destas enfermidades é gratuita, além
de outros beneficios que a lei do traba-
lho confere ao trabalhador com doengas
relacionadas com o trabalho.

Para assegurar tais beneficios é im-
prescindivel a comunicagio i Previdén-
cia Social, que pode ser feita através de
uma Comunicagio de Acidente do Tra-
balho (CAT) ou através da Relagio de
Acidentes Sem Perda de Tempo
(RAST), quando simplesmente basta o
afastamento da exposigio sem necessi-
dade de afastamento do trabalho. Se a
empresa nio fizer tal comunicagfio esta-
r4 blogqueando acesso aos beneficios
que o trabalhador tem direito com sé-
rios prejuizos para ele e sua familia.

tro 6rgao governamental que de-
;:ﬁ-,ﬂ uﬂ% € o Ministério do Tra-

0, atrav Delegacias Regionais
do Trabalho, A comunicagio é& feita
pelo quadro IV da Norma Regulamenta-
dora n® 4 e pelo quadro deve ser encami-
nhada ao sindicato dos trabalhadores da
categoria, de acordo com algumas con-
vengdes coletivas de trabalho.

A filosofia de trabalho da Secreta-
ria de Seguranga e Medicina do Traba-
lho do Ministério do Trabalho é a se-
guinte, segundo seu ex-titular Dr. David
Boyanowski virias vezes externou: " Se
uma empresa necessila operar com ris-
cos & salide de seus trabalhadores, ela
também assume todo o dnus de controle
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desses riscos'’. A empresa é responsa-
vel, portanto, pelas avaliagbes ambien-
tais, médicas, medidas gerais de coniro-
le de saide, notificagdes, etc.

Ha outros itens de controle da sad-
de que, caso sejam mal conduzidos,
podem trazer sérios prejuizos nio para
o trabalhador, mas também para a em-
presa.

A administragio de leite é um bom
exemplo desta complexidade. Ds pro-
fissionais de sadde ocupacional sio
muitas vezes acionados para apoiar a
empresa na agio de vetar o uso do leite
como antitdxico. Realmente, sob o pon-
1o de vista essencialmente técnico, nio
hé razdes para se administrar leite com
tal finalidade. No entanto, a reagio dos
trabalhadores a esta atitude de ndo for-
necer leite é violenta, segundo a expe-
riéncia do autor, Procuramos analisar
melhor esta reagiao e ¢ importante en-
tender que o motivo gue leva i solicita-
¢ho de leite € uma condigio insalubre de
trabalho. Neste sentido, a atengio da
empresa deve, em primeiro lugar, vol-
tar-se para a corregio da condigio insa-
lubre para somente depois desta corre-
gio discutir com os trabalhadores o pro-
blema do uso, ou nio, de leite.

Como conclusio é possivel que es-
ta explanagio sobre a saide do traba-
lhador leve o leitor & uma sensagio de
desinimo ¢ impoténcia em face da mag-
nitude dos problemas. Mas n&o siao com
esles senlimentos que tais fatos pode-
rao ser resolvidos. E necessirio muito
trabalho, entusiasmo, criatividade, per-
sisténcia, patriotismo e, principalmen-
le, o conscientizagio de todas estas
agdes tendo como objetivo o trabalha-
dor. Por isto, manter a saide do traba-
lhador nos paises em desenvolvimento
em boas condigdes constitui um grande
desafio.
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Uma revisao das especificacoes e
testes de camadas de ouro
eletrodepositadas

Os constantes aumentos do prego do ouro e as ainda incipientes
possibilidades de sua substituigdo recomendam cuidados especiais na escolha
da camada, propriedades desejadas, controles e testes. O objetive é atingir as

especificagbes com o menor consumo possivel desse metal, Nesta revisdo,
redigida por Airton Moreira Sanchez, gerente de engenharia de processos da
"S5 Eletro Acustica 5'A, diretor da ABTS ¢ membro do AESF, SME, ASM ¢
do The International Precious Metals Institute, sdo abordados os aspectos de
espessura de camadas, sua medigdo, porosidade, resisténcia ao desgaste ¢
soldabilidade dos depasitos.

Dois tipos de banho de ouro séo
utilizados para fins técnicos: banhos
cianidricos ¢ banhos formulados com
sulfite de ouro. O processo mais usado
& o de ouro #écido brilhante, contendo
cianelo de ouro e sais de niguel ou
cobalto, que abrilhantam & aumentam a
dureza dos depositos. As camadas obii-
das por esse processo atendem a norma
MIL-G-45204B, tipo 11, sendo adequa-
das para aplicagoes onde a resisténcia
a0 desgaste seja exigida. Depdsito de
ouro puro, acima de 99,9%, sio obtidos
de banhos praticamente neutros de cia-
neto de ouro, sem aditivos abrilhanta-
dores. Esses depdsitos sio acetinados,
de baixa porosidade ¢ atendem a norma
MIL-G-45204B, tipo II1. Devido & sua
baixa dureza, nido sio recomendados
para contalos movels.

Como processo alternativo, em re-
lagio aos cianidricos, altamente toxi-
cos, exisie o processo baseado em sulfi-
ta de ouro, o qual, dependendo da for-
mulagio proporciona depositos dos ti-
pos Il e 111 ja citados. Esse processo
oferece um poder de penetragio supe-
rior aos cianidricos ¢, embora atingindo
dureza para ser classificado como tipo
I1, niio tem boa resisténcia ao desgaste,
A auséncia de polimeros co-deposita-
dos, de efeito lubnificanie e normais em
processos cianidricos, ocasiona essa
baixa resisténcin.(1,2,3)

Espessura de camada

Parte importante do custo de um
componente ¢ representado pelo ouro
nele depositado, A camada a ser aplica-
da deve ter a menor espessura que aten-
da, com seguranca, as especificaghes.

Uy - tratamentd de sagerlicis

Para conectores de baixa voltagem,
camadas de 0,6 a 1.0 micron, sobre 2,5
microns de niguel, proporcionam conta-
tos de boa confiabilidade. Nos casos
onde o nimero de insergdes especifica-
do seja muito alto, a camada minima
poderi ser determinada experimental-
mente. Aplicagdes sob condigdes espe-
ciais de corrente, tensio, pressio, geo-
metria dos contalos ou em meios agres-
Sivos exigem camadas mais es-
pessas, (4,5)

A correla utilizagio do componente
deve ser observada. Placas do circuito
impresso com chanfros que durante a
insergio entrem em contato com os ter-
minais de um conector podem remover
a camada dourada rapidamente, devido
a dureza e abrasividade das fibras de
vidro expostas. A espessura da camada,
isoladamente, nio garante a performan-
ce do componente, o que seri discutido
posteriormente.

Medigdo das camadas
eletrodepositadas

A espessura dos depositos de ouro
pode ser determinada por ensaios des-
trutivos, como metalogrifico, ou nio
destrutivos, por intermédio de radia-
goes. 0 método metalografico so deve
ser utilizado para medigio de camadas
de espessura superior a 2,5 microns. O
poder de resolugfio dos microscdpios
oticos, somado aos erros de focalizagio,
definigio de bordas, elc. ocasiona, para
camadas mais finas, medigoes de baixa
confiabilidade. Entende-se Somo poder
de resolugio de um microscdpio o pro-
duto da metade do comprimento de on-
da da luz utilizada pela abertura das

lentes da objetiva. (5)

O método de radiagbes utiliza equi-
pamentos gue emilem raios beta ou
raios X. O método dos raios beta ba-
seig-se na retro-dispersio de particulas
beta, emitidas por um radioisdtopo ade-
quado, Um feixe dessas particulas é
dirigido & pega cuja camada de ouro
desejamos medir e colidem com os dto-
mos do metal. Parte desses raios € ab-
sorvida e parte refletida. O niimero de
particulas que deixa a superficie do ma-
terial é proporcional ao nimero de dto-
mos por unidade de drea e ao seu peso
atdomico, sendo o radioisotopo escolhi-
do conforme a espessura a medir. As
particulas retro-dipersadas sio decta-
das por um contador tipo Geiger-
Miiller, transformadas em impulsos clé-
tricos e convertidas pelo equipamento
em medida de espessura de camada. A
precisio desse método depende do pa-
driio utilizado e do perfeito posiciona-
mento da amostra contra a fenda da
sonda. O limite de medigiio & de aproxi-
madamente 40 microns, com precisio
de mais ou menos 1058 (ouro sobre ni-
quel sobre bronze fosforoso).(B) Faz-
se necessirio observar que a diferenga
entre os nimeros atbmicos entre depd-
sito ¢ substrato deve ser igual ou maior
gue cinco,

No método de fluorescéncia de
raios X, um feixe dessa radiagio & coli-
mado ¢ dirigido para a superficie da
amostra, gerando uma emissio secun-
diria (fluorescéncia) especifica para o
metal. Essa emissao ¢ captada pelo
egquipamento ¢ transformada em infor-
magao de espessura de camada. as
da ordem de décimos de milimetro po-
dem ser medidas, com uma precisio de
2 a 3% (ouro sobre niquel sobre bronze
fosforoso).(8) A faixa de medigho para
ouro sobre niquel vai de 0,03 a 7 mi-
crons, aproximadamente. Os resultados
obtidos por esse método s&0 mais segu-
ros e precisos gue os obtidos pelos raios
beta devido a4 melhor seletividade (a
fluorescéncia € uma caracteristica parti-
cular para cada metal), & possibilidade
de focalizagio em pequeénas dreas, no
fato de as pégas nao tocarem na fenda
e, finalmente, & melhor calibragio no
caso de ligas, devido @ seletividade das
radiagoes emitidas.




Porosidade

Mesmo que a camada esteja dentro
das especificagdes, o componente po-
derd falhar se o depdsito estiver com
porosidade acima do especificado (ni-
mero de poros por em?). Convém salien-
tar que a auséncia total de poros so serd
obtida com camadas muito acima das
usuais. O objetivo é abler depdsitos
com a4 menor porosidade possivel, Os
poros sao indesejaveis devido aos pro-
dutos de corrosio que neles se desen-
volvem ¢ prejudicam os contates, O
aumento da pressiao de contalo nesses
ponios acelera o processo de desgaste,
em decorréncia da baixa espessura da
camada. Os lestes usuais parn determi-
nacio de porosidade sdo os de vapores
de acido nitrico e eletrografico, descri-
tos na norma ASTM B 583, As causas
mais fregientes de porosidade sao
malenas em suspénsio nos banhos, mi
preparagio dos substratos, defeitos su
perficials ¢ excessiva rugosidade do
metal base. Também em banhos conta-
minados com ferro ocorrem depdsitos
altamente porosos. A escolha do pro
¢cesso mais adequado, assim como dos
parametros de operagio dos banhos,
devem ser orientados por testes prati-
cos, pois o nomero de variiveis que
acasionam porosidades € grande. (6,7)

Resisténela ao desgaste

A resisténcia & abrasio de um metal
niao depende apenas da dureza. mas de
uma c-wuum,':'nl de resisténcia i lrm;;in ¢
alongamento. Os principais falores que
afetam ¢ desgaste sio: a dureza, tenaci-
dade, microestrutura ¢ composigao qui-
mica, pressio, velocidade, temperatu-
ra, acabamento superficial ¢ lubrifica-
ciao, Depositos muito duros sfio normal-

mente quebradigos, ndo tendo boa re-
sisténcia ao desgaste

Do ponto de vista da tribologia, os
depositos “moles™ sio afetados pelo
atrito adesivo, e os muito **duros™ por
atrito abrasivo. Substratos lisos (infe-
riores a 0.8 microns de rugosidade),
com camadas de média dureza, ofere-
cem o melhor compromisso com rela-
cio no desgaste. De qualguer maneira
as leorias e concepgoes NOrmais quanto
a atrito e desgaste 1ém que ser adapta-
das para o caso de finas camadas de
ouro ¢ is baixas pressoes aplicadas no
caso de conectores, circuitos impressos,
elc. (7.9

Soldabilidade

A soldabilidade dos depositos de
ouro ¢ normalmente boa, devendo-se
observar que o ouro se dissolve imedia-
tamente na liga Sn/'Pb, sendo que a sol-
dagem propriamente dita ocorre com o
substrato. O ouro funciona apenas co-
mo um protetor desse substrato, até a
ocasido da soldagem. O ouro, ao se
dissolver na solda, ocasiona ¢s seguin-
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tes problemas:

¢ Lenta contaminagio do material do
cadinho,

¢ Formagio de intermetilicos (Au Sn,
Au Sn3, Au Sny, Auz Pbe Au Pba).

Essas substincias, formadas ainda
na fase liquida, ocasionam fragilizagio
das jungdes e conseqiiente possibilida-
de de ocorréncia de rupturas por esfor-
{0 mecanico ou vibragdes.

Esses fenomenos aumentam com o
aumento da espessura da camada. Por
outro lado, depositos tipo flash (0,1 mi-
crons) sio porosos ¢ falham como pro-
tegao podendo ocasionar o desmolha-
gem devido & oxidagho do substrato,
Depdsitos com camadas de espessura
média ¢ baixa porosidade sfio menos
sujeitos aos fendmenos descritos, De
qualquer maneira, a especificagio do
ouro como material para facilitar solda-
gem deve ser cuidadosamente analisa-
da. Depositos de Sn/Pb eletroliticos ou
de preferencia por imersio a guenie,
com camadas acima de 5 microns, sio
normalmente superiores no caso. (10,
11, 12)
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Pintura

Os robds de pintura ainda nao che-
garam ao Brasil. Mas estdo bastante
proximos e seguramente dentro de dois
anos estario operando. Nao serao mui-
tas as empresas capazes de investir al-
guns milhGes de délares para lerem o
privilégio histérico de serem as primei-
ras a utilizarem robds em pintura. No
enlanto, como o5 produtos de automa-
¢ao e de informatica tendem a ler seus
pregos reais diminuidos, é possivel que
esse desenvolvimento seja cada vez
mais rapido.

Em principio, a automagdo ja pode
ser assunto em 1987, principalmente pa-
ra as empresas de equipamentos. Os
custos dos coniroles digitais exisientes
no Brasil j& tornam esta possibilidade
viavel, Estar entre os primeiros a im-
plantar a robotizago na pintura pode
ger cusloso mas aqueles que ficarem
para irds nos novos conceitos de auto-
magao e robolica arriscam-S€ a nao so-

Os robos
vao chegar.

Ou ja chegaram?

Os robés de pintura ainda ndo chegaram ao Brasil. Isto é, pelo menos
segundo as classificagées mais rigidas sobre o que seja um robd, a indistria
instalada no Pais deverd levar alguns anos ainda para entrar nesse estagio
que mostra o que hd de mais evoluido em todo o mundo. Porém, segundo
outras classificagées, muitos equipamentos jd em uso podem: ser considerados
como robés. Quem estd certo e principalmente quem pode entrar forte nessa

antiga tecnologia sdo apresentados por Otdavio Machado.

breviver para contar a historia. E parti-
cipar dessa historia, ser personagem de-
la, neste momenio certamente assegura
resultados em cruzados & mesmo em
ddolares. Afinal, automagido ¢ exporia-
¢cio andam juntas.

Hi um detalhe no entanto. Muitos
processos de automatizagao na area de
pintura j& em funcionamento no Brasil
s3o considerados como robds. Talvez
esta seja uma discussao bizantina, o
que ndo a faz menos emocionante, Afi-
nal, tudo parte de uma definigao: com
quantos *‘graus de liberdade’" se faz um
robo? Isto €, por grau de liberdade se
refere o nimero de movimentos inde-
pendentes produzidos por um equipa-
mento. Ha diferentes classificagdes em
todo o mundo, algumas chegando a con-
siderar como robd um equipamento que
tenha dois graus de liberdade, o hori-
zontal e o vertical, por exemplo. Outras
classificagies determinam que o nime-
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Figura | — Dhagrama de blocos de um robd industrial tipica

ro de movimentlos deva ser muilo supe-
rior, por exemplo seis, para que o equi-
pamento seja enquadrado na robotica.

“*A pior coisa que aconieceu no
desenvolvimento tecnoldgico brasileiro
foi ter sido queimada a clapa que anle-
cede a robotizagio. Enquanto oulros
paises passaram por diferentes estagios
em aulomatizagio, o Brasil partiu dire-
to para a produgdo ou montagem de
robos.”" A frase, dura sem divida, € do
engenheiro Virgilio Bucher, da Rans-
burg Equipamentos Industriais do Bra-
sil, que tem um apoio quase integral de
Jodo José Mucciolo, engenheiro e ge-
rente da drea de desenvolvimento da
Servus Tecnologia e Informatica, que
observa; '*‘Ha uma falta cronica de uma
‘cultura robdtica’ no Brasil, nas empre-
sas, nas universidades e mesmo nos
centros de pesquisa, De vma forma pra-
tica, isto & visivel até no enfoque, na
forma de se enxergar uma linha avtoma-
tica de pintura. A régua de luz, equipa-
mento que identifica a pega antes desta
entrar na area de pintura, pode ser um
sensor de identificagio, mas também é,
de uma forma primaria, o olho do robd.
No segundo caso, cada subconjunto
desde aguele gue transporta a pega até
agquele que controla a pintura & conside-
rado parte de um s6 sistema, o proprio
robo. A tecnologia é basicamenle a
mesma, mas o enfoque e os resultados
sio completamente diferentes, espe-
cialmente quanto a flexibilidade do tra-
balho™.

Os robds no Brasil ainda sao ofer-
tados @ prego muito elevado. Esta é a
opiniao do engenheiro Ademar Nicol-
ni, da General Motors do Brasil. Afinal,
ja existem dois tipos possiveis de robds
para pintura ¢ cada um lem um lipo
diferente de limitagao, que esbarra qua-
se sempre na guestio econdmica. Um
desses lipos de robd acompanha i pega/
carroceria na linha de montagem ¢ &
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Figura 2 - Diagrama de blocos dp sistema
de controle da instalagdo

automdtica de pintura.

mais complexo, portanto mais caro, e
por ser um robd eletro-hidraulico ha o
risco de faiscas elétricas na pintura de-
vido aos gases inflamaveis. Ja o segun-
do tipo, que se movimenla com a pega
parada, tem uma capacidade de pintar,
hoje, 15 carrocerias/hora, enguanto

uma hinha normal ja implantada movi-
menta quase q triplo. O mesmo enge-
nheiro Ademar Nicolini lembra que
“numa nova fabrica se verificaria que
ha a possibilidade de adogao do segun-
do tipo de robé pois poderia se montar
linhas paralelas"

O que se entende nesses trés depoi-
mentos € que o processo de automagao
ou robotizagio estd bem no inicio no
Brasil ¢ tanto os possiveis fabricantes
como os clientes tém boas razdes para
ainda estarem pouco definidos. Dados
disponiveis entre 1983 e 1985 indicam
que o percentual de robos utilizados em
tratamento de superficie é em torno de
10% na Europa, em relagdo ao total de
robds existentes. Nos Estados Unidos
essa média baixa para 5%, sendo ainda
menor no Japao. Esses percentuais nao
permilem comparagdes, tendo em vista
as diferentes classificagoes de robds, e
vale lembrar que o Japio € o Unico pais
que tem uma padronizagio interna. De
qualquer forma, esses indices ja sdo
bastante significativos em termos de
mercado, mesmo mantida a relatividade
do parque industrial brasileiro em rela-
¢a0 aos paises desenvolvidos.

Para o engenheiro Pablo Manoppel-
la, da Domasa, 0 mercado de automa-
¢ao de pintura no Brasil é ainda bastan-
te restrito, correspondendo a “‘uma

meia dizia de multinacionais, uma elite
de empresas selecionadas e qualifica-
das''. Ji o engenheiro Virgilio Bucher
define de outra forma este mercado:
“Nocaso donosso sistema, o mercado
corresponde ao de uma empresa com
linha de pintura que exija um volume de
trabalho superior a 10m’ por minuto, em
pegas com drea minima de 400 m* Isto
significa, na verdade, todas as monta-
doras de veiculos, parte da indistria de
auto-pegas, eletro-eletrinica, eletrodo-
mésticos, moveis de ago, embalagens,
gabinetes, informatica. "’ Até mesmo
poderia ser incluido o caso relatado pe-
lo engenheiro Jesualdo Baildo, chefe do
departamento de engenharia de equipa-
mentos da Enco-Zolksak: “*Na aplica-
¢Ao de massa de teflon, na Black &
Decker, o desperdicio desse produto
que € muito caro 5o pode ser evitado em
um sislema automatico.""

A discussio entre a utilizagio de
robds ou de sistemas mais simples de
automagio chega a provocar situagdes
curiosas como a de um ensaio distribui-
do na 2* Jornada Internacional de Auto-
magdo Industrial, realizada em agosto
deste ano no Hilton Hotel, pela Sobra-
con, uma das entidades que congrega as
emprésas empenhadas na automatiza-
¢ao. Os engenheiros Augusio Ferreira e
Alexandre Franga, da Set Point e da.

? 4 CABINA PARA PINTURA COM CORTINA

D*AGUA. Aliernativa para servigos leves,
meédios ¢ pesados, em regime continuo. Com
excelente desempenho na separacio de névoa de
tinta, evita particulas no ar € seu depdsite nas

by proximidades. Facil impeza ¢ manutengio.

ESTUFAS E SECADORES

Projetados e construbdos de acordo com as
necessidades de cada caso.

Construgdo em robustos painéis de chapas de
ago, devidamente isolados, com sustentacho em
perfis de ago. Dotados de aquecimenio elérico,
a vapor ou queimadores. Quanto a operagio, as
estufas podem ser estacionarias ou conlinuas.

CABINA PARA PINTURA A PO
Para servigo conlinuo com pistola automatica
ou manual. A aspiragdo horizonial do piso &

reguldvel, o gue possibilita o direcionamento do

fuxo de asparacho do ar. Dotada de sistema de
recuperacio de po.

o

em indastrias de autopegas,

Gema.

Instalacoes de pintura
e secage
Varias altemativas a sua escolha.

Produtos de qualidade com aplicagdo

eletrodomeésticos, moveis e oulros.
Faga como muitos outros ja fizeram:
renove sua empresa com produtos

m GEMA.
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Pautom, respectivamente, duas empre-
sds mineiras que atuaram na implanta-
¢do de um sisterna automatico de pintu-
ra na Fiat (uma produgao de 600 veicu-
los a cada turno de 10 horas), apresen-
tam um trabalho intitulado **Robd para
Pintura de Carrocerias na Indistria Au-
tomobilistica — Projeto ¢ Equipamen-
tos Macionais™®.

Eles apresentaram como robds
quatro blocos capazes de realizarem
movimentos retilineos horizontais, ver-
ticais e oscilatdérios (ndo angulares),
sempre paralelos ao plano de aplicagao
da tinta, maniendo a reciprocidade
(aproximagio constante) entre o atomi-
zador e a superficie de pintura, tudo
isto sab controle programéavel. Segundo
esses engenheiros, esse sistema apre-
sentado como “‘robds com dois graus de
liberdade™ seriam considerados supe-
riores aos '‘robds com seis graus de
liberdade’", pois para os autores, ‘‘estes
ultimos sao inadequados para a pintura
externa lotal das carrocerias de auto-
maveis, devendo sua utilizagio no futu-
ro ser orientada para aplicagdes onde as
superficies a serem pintadas tenham
areas reduzidas ou, enlao, para pegas
estaticas com baixas veélocidades de
deslocamento’”. Esses mesmos enge-
nheiros alegam que nao se deve usar
robds com seis graus de liberdade, devi-
do aos seus cuslos, “"pois 0 nimero de
robds necessarios seria de, no minimo,
seis unidades devido as caracteristicas
de aplicagdo, tais como velocidades da
linha, espagamento entre as carroce-
rias, etc.”,

A observagdo dos dois engenheiros
mineiros é referendada pelo engenheiro
Micolini, da GM, gquanto ao uso dos

11 - irmtamentno de superficie

robds fixos ¢ de virios modulos, e,
segundo ele, esses seis robds custariam
entre 9 & 12 milhdes de cruzados, im-
plantados e ji funcionando. Além do
mais, segundo os autores do ensaio, “'a
opcao pelos robds de seis graus de liber-
dade implicaria na importagao da totali-
dade dos equipamentos e nido traria ne-
nhum beneficio em termos de desempe-
nho. Ao contririo, a eficiéncia da insta-
lagio seria prejudicada pois ndo sena
possivel a utilizagdo de atomizadores
rotativos, devido as suas dimensoes,
que apresentam uma melhor capacidade
de transferéncia de tinta, bem como
uma maior area de abrangéncia na su-
perficie a ser pintada, que as pistolas de
pintura tradicionais™".

Tudo isto quer dizer que os dois
engenheiros apresenlam equipamentos/
miquinas de aulomagio de pintura co-
mo sendo “‘robds com dois graus de
liberdade®, a0 mesmo lempo em que os
robds mais tipicos, com seis graus de
liberdade, para eles simplesmente nao
servem. Por um lado eles podem estar
certos na classificagao, pois a JIRA,
entidade que congrega todos os fabri-
cantes de robds do Japao, considera
£55as maquinas de automacio com dois
graus de liberdade como sendo robos.
Porém, nas classificagdes norte-ameri-
canas ¢ européias, €55as mesmas ma-
quinas nao seriam consideradas como
robos. E vale lembrar que o Brasil apre-
senta a clara tendéncia de seguir as
classificacdes norte-americanas e euro-
péias.

Porém, as razoes alegadas para se
mostrar gue os robds com dois graus de
liberdade seriam melhores, para a auto-
matizagho da pintura, do que os robds

com seis graus dé liberdade parecem
nao ser totalmente procedentes, embo-
ra boa parte dos lécnicos em pintura
concordem. A tecnologia de um robd
hidraulico ja ¢ dominada por pelo me-
nos uma empresa brasileira, a Servus,
enquanto duas outras empresas, a Villa-
res e a Mentat, montam esses robds no
Brasil, prevendo sua fabricagao total
aqui para 1988, seguindo o plano de
aprovacio da Secretaria Especial de In-
formatica, que obriga o aumento pro-
gressivo do indice de nacionalizagio.

O que falta, na verdade, no caso do
robd da Servus, € desenvolver esse ro-
bé em aplicagoes especificas, como a
de pintura, o que representa apreender
todo um nove campo tecnoldgico, e,
segundo a propria empresa, isto 56 po-
dera ocorrer apds o segundo semestre
de 1987. A Villares e a Mentat também
prevém prazos semelhantes.

A pintura é um selor gue agrega
duas areas normalmente distintas em
tecnologia: a de processos continuos e a
de manufatura. Por este motivo, pode-
se dividir um sistema integrado por pro-
cesso e manufatura em cinco sub-
sislemas:

1 — Transportador — E o que transpor-
ta a pega pelo telo ou piso durante todo
o percurso vinculado a pintura. E con-
trolade por pulsos a cada 15 mm de
deslocamento, emitidos por enconder
ou por uma célula fotoeléirica de con-
trole proxima ao:

2 — Identificador — Caracteriza a pega
a partir de uma ‘‘régua de luz’’, que
emite pequenos filetes de luz continua
ajustados oticamente & células fotoelé-
tricas, identificando pulsos que definem
o perfil da pega e que sdo comparados
no controlador programavel a um con-
junto de matrizes de pegas possiveis,
identificando a pega ¢ controlando o:

3 — Braco e Pistola/Atomizador — Rea-
lizam os movimentos de aproximacio,
reciprocamento (distincia constante da
superficie sob pintura) afastamento. E
onde atuam os robds, sejam os chama-
dos de “‘dois graus de liberdade’’, se-
jam os mais tipicos com pelo menos seis
graus de liberdade ¢ capazes de um
“envelope de trabalho™, definido por
um volume atingivel na horizontal de
até 1 metro de frente, de 1,5 a 2.5
metros de ladoe 1,5 a |.8 metro na
vertical. Isto possibilita a um robd de
seis graus atingir as partes internas e de
dificil acesso de uma carroceria, por
exemplo, onde a exposigao a atmosfera
nociva & maior por parte do operador
humano. Além disto, o robd acompanha
05 conlornos mais complexos, manien-
do a reciprocidade e permitindo uma
economia de tinta de até 40% em rela-
gdo a operagio realizada por um  pin-
tor. Isto significa uma economia de 70
litros/hora de tinta numa linha de pintu-
ra de 40 carros’hora. Completamentan-
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Para pintar em qualquer tipo de plastico,
s6 mesmo a tecnologia da Linha Autobase Wanda.

Pintar plasticos parece facil. E realmente é. Basta especificar a marca de quem ja desenvolveu uma linha
de tintas com a mais avancada tecnologia: Wanda. Na Linha Autobase

Wanda, vocé encontra a tinta adequada para atender as caracteristicas TINTAS

de composicdo molecular do pléstico utilizado na sua indistria. Seja ela

do setor automobilistico, eletrodoméstico, eletrdnico, de telecomunicacoes, W
etc. E vocé ainda pode contar com a melhoria da resisténcia fisica e

quimica do material e um resultado altamente decorativo. Linha Autobase A

Wanda. Essa tecnologia vai melhorar ainda mais a qualidade do seu produto. Alkzo Coatings
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Mosso departamento técnico esta a
disposicdo de V. Sas. para orienta-los na
aplicagao destes produtos como tambem

para qualquer consulta referente ao ramo,

pois a Ypiranga dispde de uma grande
equipe altamente especializada, com
longos ancs de experiéncia dentro da
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Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sempre esteve atenta a gualidade dos
seus produtos e & sua aplicagdo. Por isso. pode
oferacer o melhor e mais completo sisterna de
pintura industrial, desde o banhoeletrofareticocom
Glasophor e Cathodip® . ate a pintura de

acabamento mais sofisticada

Cathodip® & a tinta de eletrodeposicao catbdica
da Glgsurit, gue, aplicada & pega limpa e
fosfatizada, atraves da migragdo das particulasno
meio coloidal, forma uma camada compacta e
uniforme. As propriedades anticomosivas de
Cathodip® , devemn-se a sua concepgdo de
polimenos ndo saponificdveis, que, juntamente com
pigmentos especiais, tornam a tinta muito mais
aderente, proporcionando:

No Produto:

- maior cobertura e resisténcia da tintg,
principalimente em arestas e cantos vivos,
alta protecao contra umidade e agentes quimicos;
grande resisténcia em “"Salt-Spray” e @ cornmosao
filiforme.

Na Aplicacdao

- excalente revastimento de areas ocas e de dificil
aCess0;

- otima establlidade no tangue de imersao;

- redugdo de custos. pela racionalizagao do
trabalho, economia de tinta e manor consumo da
energia elétrica, na aplicagdo e polimerizagao

O PrimerSurfocer Glasurit & uma gamantia adicional
contra a comosdo, pols sua maior consisténcla
protege o substrato contralimpactose danificagdes
Formulado com resinas epoxi-modificadas, a
qualidade do Primer Surfacer Glasurit & atestada
pelas malores industrias naciongis & ngidameante
controlada pelos nossos laboratarios de controle
de matérias primas e de produgdo. O Primer Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparagdo
perfenos parag omhﬁ:qaode tintasdeocabamento.

A tecnologla Glasurit também se faz presente nos
esmaltes sintéticos para acabamento. Sua
composic@o permite perfeito alastramento e
excelentes dados de resisténcia a intemperismo

O sofisticado sisterna "Two Coats” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metalica, foi langado no
Brasil com o ploneairismo da Glasurit, Para evitaras
deficiéncias da pintura metalica convencional, o
sistema "Two Coats” da Glasurit compoe-s8 daum
fundo de efeito metalicode baixa camoda e deum
varniz incolor, que propicia alta protegdo contra
radiagdo solar e intempéries. O verniz, a base de
resings cuidadosamente elaboradas. confare ao
produto um acabamento excepclonal

Se voce gueraumentarainda maisa durabllidade e
beleza dos seus produtos. escolha o Sistema de
Pintura Glasurit. Protegdo a altura da sua qualidade

Glasurli Alta Tecnologia em Tintas

L

Elaskﬁh
A

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

My .ﬂllg-: o Demarchs, 123 - PABX: (011) 418-7744
Cx. Postal, 340 - Telex (011) 44252 GLAS BR
CEP DG700 - Sio Bernardo do Campo - SP

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




Pintura

do o robd (de dois ou seis graus de
liberdade). tem-se todo o sistema de:

4 — Fluxos — De tinta, hidriulico,
pneumitico & elétrico (alta tensio), sen-
do que os dutos de tinta, ar, eletricidade
(100/150 kV) e mesmo cabo dtico estio
todos em um mesmo bloco, enquanto o
sistema hidraulico comanda os movi-
mentos do brago robotico. Por sinal, um
conjunio com um atomizador pesa em
lorno de dois guilos, enquanto um robd
hidraulico de pintura movimenta cinco
quilos a uma velocidade de dois metros
por segundo em trajetdria continua,
com uma precisido da ordem de 2 mm.
Claro que estes dados sio referentes a
robds usados no exterior que operam
como pulverizadores de particulas ou
massa’’, sendo os robds de pintura um
percentual para o qual ndo ha condigdes
de avaliar dentro da categoria mais am-
Epra de robos de tralamento de super-
ce

5 — Controle geral — Em um sistema
automatico, com ou sem robds, a prin-
cipal chave € o controle integrado de
lodos os processos ¢ manipulagdes
Nas fabricas automaticas ou de ““célu-
las flexiveis™', como sio chamadas, o

fluxo de pegas é realizado por carrinhos
radio-controlados por computador que
transporiam € posicionam as pecas en-
re 05 varios setores (solda, montagem,
pintura, etc). Em um setor de pintura
automatizado, o computador *‘fica sa-
bendo'” da entrada da pega, a identifica
através de um sensor otico, comanda os
sistemnas que movimentam a pistola‘ato-
mizador, os fluxos de tinta na cor pré-
estabelecida em programa na memadria,
confere que todos os sub-sisiemas este-
jam funcionando corretamente e aciona
um alarme no caso de alguma falha,
todas eslas operagdes em sintonia com
padroes pré-estabelecidos, Além disto,
informa em Real Time (na hora), ou em
batch (a resposta nio € imediata), tudo
que aconteceu no setor (produgio, gas-
to, consumo, eventuais falhas), possibi-
litando controles de custos, contabilida-
de, qualidade e até mesmo pesquisas
diversas. A saida do controle pode ser
em relatorio impresso ou em sinal digi-
tal para outro computador, inclusive de
grande porte.

No sistema da Fiat, em Betim, por
exemplo, a programagido aciona um
alarme quando nao consegue identificar
a pega na entrada. Entdo, o operador
(que pode ser um antigo pintor, agora

Retificadores automaticos de corrente continua
Série FDR para galvanoplastia

Estabilizacao automaitica de tensdo = 1%
Estabilizacdao antomaitica de corrente = 1%

Controles programaveis

Oferecidos com irés diferentes ti-
pos de refrigeragao:
ar forgado: para equipamentos ins-
talados em locais com baixo nivel de
poluigao
ar forgado/agua: para equipamentos
instalados em locais altamente polui-
dos. Completamente selado ¢ semi-
pressurizado ndo permitindo contato
direto do equipamento com o ambiente,
A agua ou o liquido utilizas'~ nao tem
contato com qualquer parte suin _etida
a tensdo, diminuindo o risco de falha e
0% gastos com manutencdo preventiva.
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| Faraday Equipamentos Elétricos Ltda.
Rua MMDC, 1.302 - S. Bernardo do Campo - SP

Fone: (011) 418-2800 — Telex: (011) 46023

com a responsabilidade bem maior de
apertar botoes de controle) faz a identi-
ficagdo visual da pega e informa o siste-
ma de controle. A atividade de “‘apertar
botdes™, tida como algo menor ou mais
facil, exige um nivel de abstragio e de
conhecimentos tao maior quanto o nivel
de rendimento e gualificagio dos equi-
pamentos envolvidos. E um erro grave
imaginar que é ficil apertar boldes e
que, portanto, a mao-de-obra sera mais
barata. MNeste caso, o barato sai tigp
mais caro quanto o investimento envol-
vido — instalagao, implantacio, egui-
pamentos e materiais. Uma méao-de-
obra qualificada, bem treinada e natu-
ralmente mais cara, lerd uma relagio
mais direta e mensurivel com a produti-
vidade do sistema, inclusive gerando
procedimentos mais adequados, desen-
volvendo softwares ou, pelo menos,
otimizando os softwares ji existentes.

Vale um lembrete: wudo que se faz
em automagdo é ainda experimental,
Por isso, um profissional de pintura
treinado para comandar um sistema au-
tomdtico, com ou sem robds, tem toda a
condigio de criar softwares capazes de
aumentar o rendimento do sistema, ou
pelo menos otimizar os softwares exis-
tentes,

dleo forgado/ar: para cquipamentos
instalados em locais altamente polui-
dos e que pelas caracteristicas de ins-
talacio ndo seja adequado emprego de
maquinas secas. Permite obter equipa-
mentos compactos, insensiveis ao am-
biente e & indicado para poténcias su-
periores a 100 kw,

Protegies: sobrecarga e curto-circuito
através de disjuntor termomagnético;
fusiveis ultra-rapidos para diodos e
tiristores; fusiveis para os transforma-
dores auxiliares; relé de falta de fase; se-

- giiéncia de fase; termostatos instalados

nos dissipadores e nos enrolamentos do ||
transformador principal; relé de sobre
corrente {DC) eletrénico e de operacio
ultra-rapida; relé de falta de refri-
geracao.
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Galvanoplastia

Fragilizacao por hidrogénio: um
fenomeno mal compreendido (I1)

Banhos de deposigdo

MNos banhos de deposigiao devem sel
evitados aditivos que contenham com-
postos derivados de enxofre, como por
exemplo o lauril-sulfonado de sédio ou
similares. Nos banhos de zinco devem
ser usadas matérias-primas de alta pure-
za, a fim de reduzir o uso de purificado-
res & base de sulfetos e polissulfetos ao
minimo, se nao elimina-los.

Longos periodos de imerséo em aci-
do causam maior hidrogenagio doago e
produzem danos maiores.

Do exposto conclui-se que este trata-
mento deve ser levado ao minimo, uma
vez que seu proposito é de fazer remo-
¢ao final dos tragos de dxidos. Deve ser
usado o acido cloridrico a 109, com
inibidores * nio cataliticos', que ndo
contenham enxofre e nido interfiram na
aderéncia do dgpdsito subsegiiente. En-
tretanto, & preferivel o uso de decapa-
gem ‘‘anddica'’ em acido sulfirico.

E conveniente que os banhos deca-
pantes contenham 4 a 10 g/ de cloreto
de niquel. Se for usado algum tensoati-
vo para melhorar a molhabilidade e pro-
mover um selo na superficie do tangue,
tal produto nao devera ser sulfonado.

Atlvagdo dcida: A ativagio acida €
essencial para promover uma boa ade-
réncia dos depdsitos galvanicos em
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Esta ¢ a segunda parte do artigo escrito por José Maria Vespucci Gomes, da
Galtec Galvanotécnica Lida., sobre a desidrogenagdo ¢ a fragilizagao por
hidrogénio, fenémenos ainda mal compreendidos. A parte anterior deste
trabalho foi publicada na edigdo de n* 23 desta revista e todo o tema foi
apresentado, na forma de palesira, na sede da ABTS em julho passado, com
excelente participagdo do piiblico.

acos de alta exigéncia mecinica. Este
banho nao deve conter aditivos de qual-
quer espécie.

Remocao do filme residual: Caso a
ativagio dcida deixe um filme residual,
este podera ser removido por um trata-
mento “anddico’’ em solugao de ciane-
to de sodio. Uma solugido com 23 g/l de
cianeto de sodio € satisfatoria para um
tratamento pelo periodo de 0,5a | mina
2 Afdm®. Também podem ser usadas
solugdes de soda cdustica ou desengra-
xante anodico. Apds esse tralamento
deve seguir uma lavagem cuidadosa.

Limpeza mecanica

Pegas oxidadas e carbonetadas ou
resfriadas em Gleos requerem limpeza
por tamboreamento ou jateamento. Es-
ses processos provocam uma diminui-
a0 na rugosidade e conseqiientemnente
do efeito de entalhe. Os teores de hidro-
génio absorvidos dependem das condi-
¢oes de deposigho, que podem ser facil-
mente controladas.

Efeito da temperatura ¢
densidade de corrente

A temperatura do banho tem grande
efeito na quantidade de hidrogénio
ocluido durante a deposigio. Um au-
mento na temperatura de operagao de

um banho de 40¢C para B0*C reduz a
absorgao do hidrogénio em 509%.

A densidade de corrente tem apenas
um peguenc efeito na quantidade de
hidrogénio absorvido, pois ocorre um
pequeno aumento do hidrogénio absor-
vido em fungido do aumento da densida-
de de corrente como pode ser visto na
figura 5.

A quantidade de hidrogénio absorvi-
da pelo metal decresce linearmente com
0 aumento da temperatura de operagao
a uma densidade de corrente constante
conforme figura 6.

Alivio das fensoes de
hidrogénio (desidrogenagao)

O alivio das tensdes de hidrogénio
baseia-se no fato de o hidrogénio for-
mado durante o condicionamento da su-
perficie e a eletrodeposigio, e que se
difunde parcialmente no metal base ou
na propria camada aplicada, ser o res-
ponsavel pelas mudangas das caracte-
risticas técnicas desses metais. Por is-
50, precisa ser removido por um pos-
tratamento. Uma série de experiéncias
muito generalizadas foram feitas por
diversos pesquisadores que, por terem
alcangado sucesso, indicam ter sido
conduzidas corretamente.

P. Bardenaheuer e H. Ploum cons-
tataram que arames de ago (C=0,04%,
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Figura 5 — Infiuéncia da temperatura e
densidade da corrente
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Figura 6 - Total de gases

Figura 7 — Hidrogénio total x Tempo de
armazenagem
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Mo, 31%, Cud,119) com espessura de
| a 4 mm e gue absorveram hidrogénio,
apos serem imersos em agua fervente
durante duas a quatro horas, recupera-
ram os antigos valores de dobramento e
resisténcia A tensiao, mas nao retorna-
ram @s caracteristicas iniciais. Em con-
trapartida (G.C. Lea achou gque em ago
para beneficiamento (C=0,14%,Mn-=
0,68%, Si=0,19%%), que absorveu hidro-
génio eletroliticamente, voltou as carac-
teristicas originais com (ratamento em
dgua fervente por dez minutos (ensaio
de tragao).

Apos pesquisas, W, Geller e T.H.
Sun usseguram que pegas de agos técni-
cos com “pequena’’ dissolugio do hi-
drogénio tém a tendéncia de libera-lo
mesmo em uma atmosfera de hidrogé-
nio normal ¢ a temperatura ambiente.

A nio liberagho de hidrogénio em
dois tipos de agos austeniticos, Um ago
cromo-niquel ¢ um ago manganés, @
temperatura ambiente, € atnbuido a sua
estrutura cristalina. Também em estru-
fura martensitica a liberagio € mais len-
ta que em ago normalizado. E.P. Kliere
colaboradores pesquisaram igualmente
o hidrogénio gque se modifica com o
tempo, em amostras de ago que absor-
veram hidrogénio catodicamente, e
acharam os dados mostrados na figura 7
referentes ao hidrogénio absorvido ¢ o

Galvanoplastia
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Figura 8 — Influéncia de absorgio de hidrogénio e de tralamento a 100°C e 200°C nos

vialores de fragao

{A) Tempo de absorcdo de hidrogénio. (B) Tempo de tratamento

lérmica a 100°C. (C) Tempo de Iratamanio térmico a 2000C

lempo de estocagem. Por ser a libera-
¢io do hidrogénio & temperatura am-
biente um processo demorado e dispen-
dipso, para liberar uma guantidade
apreciave] de hidrogénio tenta-se encur-
tar o tempo de desidrogenacao por [ra-
tamento térmico.

E. Heyn publicou em 1900 um tra-
balho sobre este tema que & atual até os
dias de hoje. Ou seja, confirmar a teoria
de gue o hidrogénio difundido no mate-
rigl base produz danos permanentes e
s¢ esses danos podem ser ou nao retroa-
gidos. Ele constatou que tanto ém pegas
de ferro, nas quais a absorgio de hidro-
génio foi produzida por decapagem aci-
da, como em pegas sujeitas a resfria-

mento brusco em uma atmosfera de hi-
drogénio, ocorreria um eénnjecimento
que ddsilp;:rrtlu completamente com o
tratamento Ermico nas temperaturas de
2000 a 250¢C. Por outro lado, A. Lede-
bour constatou uma melhora com longo
tempo de estocagem das pegas, mas
esse lempo precisa ser realmente longo.
Pesquisas sobre a influéncia de um tra-
tameénto térmico entre 100° & 200°C nos
ensaios de tracao (limites de tragio, Ts
resisténcia, Th tragic ¢ resisténcia a
ruptura, Tr deformagiao de quebra, de
estrangulamento), em corpos de prova
de ago com fimm de diametro hidroge-
nados por decapagem quimica em aci-
do, resultaram que as caracleristicas

DUROTIN
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mecanicas iniciais voltaram a ser alcan-
gadas apds o tratamenio térmico por
tempo e lemperalura adequadas. Nos
graficos da figura 8 vemos as caracteris-
ticas desses agos.

O retorno total as propriedades ori-
ginais somente é possivel se nao houver
trincas ou modificagdes da estrutura,
provocadas pelo hidrogénio na sua pas-
sagem da forma atomica para a molecu-
lar.

2(Hy———= Hz (19

Assim fica claro que o tempo entre
a difusio do hidrogénio no processo de
acabamento ¢ a desidrogenagio, se lon-
go 0 bastante, provoca danos maiores e
irreversiveis,

Na pratica corrente do alivio da
tensio do hidrogénio, por tratamento
térmico posterior, s30 comelidos alguns
erros de normas de trabalho, que ndo
somente podem compromeler o sucesso
da operagio como lambém piorar o es-
tado do material
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Figura 8 — Efeito da temperatura de desi-
drogenacéo

Cuidadosas pesquisas demonstram
que a 200°C é eliminado aproximada-
mente 509 do hidrogénio ocluso, en-
quanto que a 40-C o metal fica pratica-
mente 1sento de hidrogénio.

O prolongamento do tratamento
lérmico a uma dada temperatura tem
pouco efeito apos a emanagio inicial do
hidrogénio. Na figura 9, as curvas | e 3
foram obtidas apos uma hora de trata-
menlo, enquanto que a curva 2 apods
trés horas.
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Figura 10 - - Efeito do aquecimento con

tinuo

A figura 10 mostra o efeito do
aquecimento continuado, com aumento
dée temperalura, no teor de hidrogenio.
As pecas foram mantidas sob tratamen-
1o lérmico até nao haver mais evolugio
perceptivel de hidrogénio

E de se salientar que a liberagio do
hidrogénio do metal base transcorre em
duas fases consecutivas. Primeiramente
é liberado o hidrogénio que esti con-
centrado na faixa da superficie, e isto
muito rapidamente. Posteriormente
ocorre redifusdo do hidrogénio que pe-
netrou em camadas mais profundas, e é
bem mais lenta.

5S¢ o desprendimento do hidroge-
nio, por meio de pos-tratamento térmi-
co, € elevado e rapido (dgua, dleo, ba-
nho de chumbo, fusio de sais ou estu-
fa}, como provaram P. Bardenheuer e
H. Ploum, pode causar danos de monta
na estrutura do material, a ponto de néo
serem reversiveis e influenciar desfavo-
ravelmente na estrutura do ferro. P.
Bardenheuer ¢ H. Ploum observaram
que arames de ago hidrogenados, para
fabricagao de molas, quando imersos
em dgua a 95°C, desprendem hidrogénio
de forma violenta,

Em arames assim tratados, guando
mergulhados em cobre fundido
(1.100°C), ocorre a penetragdo deste
metal nas fissuras inter-cristalinas e es-
pacos vazios deixados pela violenta sai-
da do hidrogénio, que tendo se tornado
hidrogénio molecular devide ao rapido
aquecimento deixou essas fissuras, que
podem ser muito bem vistas ém um
corpo de prova metalografico com ata-
que inter-cristalino, como mostra a figu-
ra 11.

Galvanoplastia
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Figura 11 — Penetracdo de cobre em con-

tornos de gréos

Em outra série de experiéncias foi
feita uma absorgio de hidrogénio por
via eletrolitica em blocos de ago. O
hidrogénio foi retirado por aguecimento
a 500, 200, 150 e 100-C., Em seguida
essas pecas foram mergulhadas em la-
tao fundide (1.100°C). Observou-se
que, independentemente da temperatu-
ra escolhida, o latio penetrou em forma
de veios nas estruturas danificadas do
ago, “‘principalmente nos limites dos
graos gue foram abalados e estavam
quase soltos™".

A extensao dos danos permanentes
causados ao material que sofreu fragili-
zagao por hidrogénio “depende de ma-
neira decisiva® da
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Foto A {200 X)

Recozido

Dureza = 87 Rb

Estrutura = Ferrita + Perlita lamelar

Foto B (200 X) &
Temperado

Dureza = 60 Rc

Estrutura = Martensita

Foto C (200 X)

Temperado e revenido

Dureza = 43 Rc

Estrutura = Martensita revenida

Figura 12 — Efeito da estrutura na fragiliza¢do por hidrogénio

o Velocidade de saida do hidro-
génio,

o Pressio exercida pelo hidrogénio
dentro dos “'veios'";

o Demora para o inicio da operagao
de desidrogenagao.

Mesmo quando fatores economicos
falem contra ou haja motivos de resis-
1éncia do material, é mais acertado Ira-
tar o metal decapado em aguecimento
lento até chegar a temperatura adequa-
da de alivio de hidrogénio, lemperatura
essa que depende das dimensoes das
pecas ¢ de suas caracteristicas meca-
nicas.

Pegas decapadas, especialmente
arames e fitas, sdo tratadas termica-
mente de 30 minutos até duas horas
com temperatura de 90°C em dgua ou a
250°C em estufas com circulagao de ar.

Em face dos bons resultados obti-
dos na decapagem de ago com um pos-
tratamento térmico, principalmente pe-
lo restabelecimento de suas proprieda-
des elidsticas, tornam recomendavel es-
se mesmo tralamenlo para pegas com
depoasitos eletroliticos.

Isto foi, a principio, muito impor-
tante em depositos de cadmio e cromo.
O baixo rendimento de corrente na de-
posigio de cromo foi logo molivo de
atengao, devido a forte difusao de hi-
drogénio no metal base ou ao alto leor
de hidrogénio na propria camada de
cromo.

Foi H. Gruber, em 1924, um dos
primeiros a alertar, além disso, que o
cromo eletrodepositado contém gran-
des quantidades de hidrogénio que po-

AL - wratamenta de superiuie

dem ser liberadas a temperaturas relati-
vamente baixas, em agua quente. Qu-
tros ocuparam-se com o tratamento tér-
mico e se preocuparam com o alarga-
mento das fissuras provocadas pela
temperatura, P.5. Makarjewa e N.D.
Birukoff estudaram as condigbes de de-
posigio e o teor de hidrogénio na cama-
da cromo, Constataram que com ague-
cimento até 400°C liberou-se 80% do
hidrogénio total absorvido na pega cro-
mada (figura 9).

O tratamento térmico posterior de
pegas com depositos eletroliticos nao
ficou restrito as pegas cromadas, e foi
constatado pelos praticos que seu bene-
ficio pode ser estendido também a ou-
tros revestimento como niguel, zinco e
outros depdsitos obtidos em banhos cia-
nidricos ou nio.

Atualmente, é aconselhavel, para
diminuir as lensoes internas do ago de
resisténcia a tragao superior a 800 MPa,
aquecé-las a 200°C por uma hora antes
da cromagio e por trés horas apds a

cromagao ou a deposicao de qualquer

outro metal.

Decisivamente, nao € importante a
guantidade do hidrogénio que € liberada
do metal base ou da camada, ou a quan-
tidade que ainda fica retida depois do
pos-tratamento, mas sim as suas pro-
priedades mecénicas, Embora uma sé-
rie de publicagdes atuais falem das in-
fluéncias positivas do alivio da tensao
de hidrogénio, o conhecimento exato
das interligagdes e das propriedades dos
depositos eletroliticos devera ainda ser
esclarecido.

Pelo tratamento térmico sao modi-
ficadas as tensdes internas ndao somente
através do alivio da tensao do hidrogé-
nio como também outras independente-
mente dela, Com este tratamento tam-
bém ha uma sobreposigio de dois efei-
tos no minimo, que nio podem ser sepa-
rados. Nas provas de resisténcia 4 tra-
¢ao, principalmente nos depdsitos de
cromo & mais raramente em alguns de-
pdsitos de niguel, “"aumentam as tensdes
proprias do hidrogénio sob certas condi-
¢hes'’, tanto que a resisténcia de ruptura
& ultrapassada e se constatam fissuras
finas, como acontece geralmenle em
depdsitos de cromo duro.

Precisa ser levada em conta no pos-
tratamento térmico a existéncia de uma
interdependéncia entre as tensdes pri-
marias e secundarias, ¢ também a in-
fluéncia da estrutura do depdsito bem
como o processo de recristalizagao.

E. Raub, pesquisando a mudanga
de dureza de deposito de cobre com
varios aditivos orginicos, conslatou
que aquecendo os deposilos a dureza
abaixou a 2000C. Ele atribuiu o fendéme-
no i decomposigio dos agentes de adi-
¢aop absorvidos (citratos, tartaratos, aci-
do espargilico e outros). Este fato &
interessante e sua explicagio é de ghan-
de wvalia sobre os efeitos que o trata-
mento térmico produz, pois outros ba-
nhos eletroliticos também trabalham
com aditivos variados, e estes fenome-
ros podem ocorrer ja a baixas tempera-
turas de operagao.

A isto junta-se o falo de que, gquan-
do as pegas sdo aquecidas rapidamente,
o hidrogénio proveniente do metal base
ou da propria camada migra pelo depo-
sito com maior ou menor velocidade.
Principalmente o hidrogénio que se libe-
ra do metal base e tem gque migrar pela
camada eletrodepositada, a qual funcio-
na comeo barreira e provoca uma redifu-
sio do hidrogénio, podendo danifica-la
ou até mesmo desprendé-la quando se
trala de cidmio e zinco eletrodeposi-
tados.

Em temperaturas baixas de pos-
tralamento térmico pode ocorrer em al-
guns casos que este ndo produza o re-
sullado esperado. Caso se trate de ago
de alta dureza cuja influéncia & desfa-
vordavel para uma redifusdo, como mos-
tra a figura 12, oblém-se sucesso so-
menté com um tratamento por lempo
prolongado.

Ao tentar reunir todos os conheci-
mentos € resultados do pds-tratamento
térmico em uma linha de conduta para o
eletrodepositador constatou-se o se-
guinte:

a) Em um pés-tratamento térmico
tem influéncia o mewo de tratamento, a
temperalura € o lempo correlo, como
também a possivel influéncia da micro-
estrutura, do ponto de fusio dos me-
tais, as qualidades especificas do mate-
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rial base e do depdsito, como demons-
trado na tabela 1.

b) Dado o perigo da extragio brus- Tabela 1 - Condigdes de Desidrogenagdo em Fungdo do Metal Depositado
ca do hidrogénio em choques térmicos e

05 consequentes danos causados ao me- Depdsito Temperatura Tempa Bibliografia
tal base e ao depdsito, as pegas deverio
ser levadas lentamente a temperatu.a Cobre 200-250 = W.Koster
adequada. O tempo passa a ser contado :
somente depois de atingida a tempera- | £/N€0 o 162-178 2-4 A.G.Gray
tura de desidrogenagio. 160 H.Tauscher
¢) Levando-se em conta os itens . :c

Ma' e *'b™, um tratamento térmico pos- Cadmio 13?6%1 4 ; - g .|J_r I:lr.g‘-.jssét:gun
terior influencia favoravelmente os va- ' 180 a7 U.B.Cohem
lores de resisténcia dos materiais que .8 —
seriam prejudicados pela inclusio do | njgyel 150-290 1/2-3 | AW.Hothersall
hidrogénio, nos casos em que a exigén- 140 3 L.H.Curkin @ R. W. Molner
cia mecinica for de. movimento ciclico 190 3 0 W.G.Lawless, V.F. Lardison e
como em molas, ou estitico como tor- = U.B.Cahem
que em parafusos, ou ainda compressio 200 e C.H.Sampe e P.Croly Abschain
ou torgao em arruelas de pressio ou 17.03 dieses Hand buch
barras de torgao, etc.

. 4 Um pos-tratamento térmico tam- | o5mg 250 2 H.Wiegand e R.Scheinosi
bém melhora, levando-se em considera- 200-400 2 R. Bilfinger
¢80 ainda os itens "™ ¢ "b", em quase 180-200 172 M.Schmidt e K. Gebauer
todos os casos, as propriedades por exi- 230-240 1/2 R.J.Snelling e E.B. Thiws
géncia ao atrito. o 200-250 2 W.Bilender H. Arend

e) Um tratamento térmico poste- U.E.Schmidtmann

rior deverd ser evitado em pegas que sdo 100-400 2.8 H.L.Logan
exigidas por vibragdes, principalmente 170-200 172 .5 R.Bulfinger
sobre camadas de cromo duro. Neste 200 2 H.Tauscher
caso o pds-tratamento térmico influen- . 190 ) US Specification
cia de forma negativa diminuindo a re- ) 200 3 E.Probert e J.J.Rolloson
sisténcia, do material &s vibragdes. Um —=
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Galvanoplastia

Tabela 2 - Tempo de Desidrogenagdo em Funglo da Espessura da Secgdo da

Feca
r;;?;?gng?ﬂ Espessura maxima da Tempo minimo de tratamento
i secgdo da peca em 190 a 210°C 5
& tragdo o (h)
{MPa)
BOC manor que 12 2
a 12-25 4 !
1.150 acima de 25 g
menor gue 12 4
1.150 12-25 12
. fun 25 - 40 24 (%)
¥ acima de 40 Requer determinacdo experimental

(") © tratamento térmico deve ser iniclado imediatamente apds a eletrodepo-

sigao.

pds-tratamentio térmico destas pegas se-
ria antiecondémico em muitos casos,
porque sio afetadas pelas deformagdes
clasticas causadas pelas vibragoes e,
nio raramente, pela temperatura de
Operagao.

f) As temperaturas ¢ os tempos de
tratamento precisam ser estabelecidos
em cada caso em particular, tendo em
vista as solicitagdes futuras das pegas.
A tabela 2 fornece alguns subsidios. Se
as lemperaturas previstas nesta tabela
ultrapassarem as permitidas pelo mate-
rial, conforme descrito anteriormente,
deveremos fazer tratamenios com lem-
peratura inferior a 190°C aumentando
proporcionalmente o tempo de desidro-
genagio.

g) Assim, por razoes de ordem téc-
nica, recomenda-se aquecimento lento
até a temperatura de desidrogenagao.
Mo caso particular de armas e fitas zin-
cadas eletroliticamente deve ser usado
um patamar a %*C por 30 minutos a
duas horas e posteriormente desidroge-
nagdo a 160°C. O ndo uso desta técnica
€, muitas vezes, a causa da ruptura de
arames ¢ fitas de ago, quando de seu
estiramento por ocasido do arqueamen-
to de embalagens. Uma oulra recomen-
dagio existente seria: aquecimento por
uma hora antes ¢ trés horas depois da
zincagem a 200¢C. Finalmente cabe res-
saltar que a recuperagio da resiliéncia
ocorre devido a dois efeitos: acomoda-
gao das tensoes internas e expulsao do
hidrogénio.

Em agos de alia resist&ncia a tragao
e de baixa liga com estrutura martensiti-
ca, um tratamenio térmico a lemperatu-
ra relativamente mais alta como 400°C
a0 invés de 250¢C, que reduzira o valor
de ftragio apenas ligeiramente, é um
recurso eficiente para eliminar a sucep-
tibilidade & fragilizagao por hidrogénio.
Pela témpera a alta temperatura forma-
s¢ normalmente “‘cemeéntita’ e a deter-
minada temperatura, carbelo, cuja
composigao algumas vezes € expressa
como Fejy 4C e que parece absorver
hidrogénio facilmente. A polarizagao
catddica permite distinguir experimen-

M tratamento de superficie

talmente a ruplura por corrosao sob
tensao da ruptura por fragihizagiao por
hidrogénio,

Caso a fragilizagdo por hidrogénio
for provocada pelo sulfeto de hidrogé-
nio ela € muitas vezes chamada corro-
sao por tensio de sulfeto, O sulfeto de
hidrogénio no ago pode derivar tanto do
ambiente quanto de escdrias inclusas no
ago, o gue € altamente danoso em am-
bos os casos. O sulfeto de hidrogénio
causa muitos danos de ruptura por cor-
rosao na indastria petrolifera, como por
exemplo na canalizagio de gis natural,
0O hidrogénio no fundo pode ser intro-
duzido no ago através da inclusio da
escoria de enxofre em sua superficie.
Em banhos cianidricos de zinco, que
contenham altos teores de purificadores
4 base de sulfetos, ou por serem banhos
velhos ou fortemente contaminados,
ocorrera o mesmo fendomeno, quer du-
rante a deposigio quer apos a deposigao
pelo enxofre incorporado ao deposito.
Uma fragilizagio por hidrogénio espe-
cial, muitas vezes chamada doenga do
hidrogénio, ocorre na soldagem do co-
bre com hidrogénio. Dependendo so-
bretudo da reagio do hidrogénio atémi-

.0, de sua difusiao no metal e da reagio

com o oxido cuproso com formagao de
vapor de dgua, o qual pode fragilizar ou
desintegrar o metal, um efeito similar
pode ser observado na soldagem de ago
com hidrogénio. Hidrogénio atomico
formado cataliticamente na superficie
difunde-se no ago e reage com o carbo-
no formando raelano sob alla pressao,
resultando em fissuras.

Esta fragilizagio por metano pode
ser evitada pelo uso de agos de baixa
liga contendo elementos como cromo,
molibdénio, venadio, titanio e nidbio,
os guais combinam mais fortemente
com o carbono gue o ferro ¢ o hidroge-
nio. Caso as pecas assim danificadas a
nivel microscopico sejam levadas ao
acabamento superficial serio irreme-
diavelmente danificadas.

Além da desidrogenagio a quente
estd sendo desenvolvido, com sucesso,
um método eletrolitico.

Desidrogenagdo eletrolitica

Este processo compreende a imer-
sdo das pegas recém-eletrodepositadas
ainda montadas em suas gancheiras, e
dos anodos oxigenados em um tanque
de lavagem, conectando-se eletrica-
ménte éntré 51, anodos e gancheiras.
Isto se fundamenta na diferenga de po-
tencial que inicialmente € de um a dois
volts. 530 deixadas assim por 30 minu-
tos, nos casos de as pegas terem sido
eletrodepositadas por trés a quatro ho-
ras. A explicagio € que quando as pegas
que receberam deposito eletrolitico, as
quais se acham hidrogenadas, e os ano-
dos, que se acham oxigenados, sdo
imersos em uma dgua de lavagem e
postos em curto-circuito, eles formam
uma pilha. Isio provoca uma descarga,
ao mesmo lempo que as pegas 5ao des-
gaseificadas.

Sob o ponto de vista operacional, o
processo & simples. Basta tho somente
montar no tanque de lavagem um siste-
ma de barramento gue ponha as gan-
cheiras e anodos em curto-circuito
guando imersos no tangue. O nivel da
agua de lavagem deve ser o mesmo
nivel do banho. Sem esses cuidados
corre-se o risco de corrosao das areas
sem depdsito. QOutros fatores siao o cur-
lo tempo, a baixa temperatura de opera-
¢ap e o equipamento de muito baixo
custo,

Esta técnica ¢ de especial interesse
para as pegas de agos tratados termica-
mente onde o agquecimento ndo é reco-
mendado e para pegas que receberem
depositos de cromo duro, cuja dureza
pode ser afetada pelo tratamento tér-
micao.
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Padrao de Qualidade

QUIRIOS

A avancada tecnologia nacional utilizada nos nossos

processos de fabricagao e um apurado controle com modernos

equipamentos de laboratorio, resultam em produtos de alto padrao de qualidade,

dentro das mais rigidas especificagoes exigidas pelo mercado da quimica fina

Acetato de Amonia
Acetato de Niquel
Acido Fenoclsulidnico
Acido Fluobarico
Acido Fluoridrico
Acido Fluossilicico
Alumem de Cromo
Bifluoreto de Amonia
Bifluoreto de Sodio
Bissulfato de Sodio
Cloreto Estanoso
Cloreto de Paladio

Cromato de Potassio
Cromato de Sadio
Fluoboralo de Amonia
Fluoborato de Cadmio
Fluoborato de Chumbo
Fluoborato de Estanho
Fluochorato de Ferro
Fluoborato de Potassio
Fluoborato de Sodio
Fluoborato de Zinco
Fluossilicato de Chumbo

i H

21 anos
1965 a 1986

Ll T

Fluossilicato de Potassio
Fluossilicato de Zinco
Molibdato de Amonia
Molibdato de Sodio
Mitrato de Cobre
Nitrato de Niquel
Mitrato de Sodio
Sulfato de Cobalto
Sulfato de Estanho
Sulfato de Estréncio
Sulfato de Potassio
Tetrassulfeto de Sadio
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Controle de Qualidade

Todo setor precisa garantir a
qualidade de seus produtos

A ABTS e o Sindusuper constituiram, em agosto passado, a “Comissio de Garantia de
Qualidade”’, cujo objetivo principal é verificar a viabilidade de introdugdo, no Brasil, da
prdtica dos Certificados de Qualidade Assegurada. Por esse motivo, esta matéria do
engenheiro Paulo Armando Vencovsky, gerente de Qualidade Assegurada da Cascadura
Industrial e Mercantil, apresentada no Ebrats 85, é mais do que atual para todo o setor de
tratamentos de superficie. O autor ¢ engenheiro quimico e trabalhou nas dreas de projetos de
indistrias quimicas e de processos quimicos. Entre outras empresas, trabalhou na Quimbrasil,
Refinagoes de Milho Brasil, Nordon, Monireal, Rhodia ¢ Paulo Abid Engenharia.

A dificuldade de implantagio do
sistema de qualidade assegurada au-
menta com a complexidade do processo
produtivo ¢ numa inddstria de trata-
mento de superficies uma operagio tipi-
ca de aplicagdo de um revestimento téc-
nico (engeneering coating) pode envol-
ver operagoes de usinagem anterior,
dois a trés banhos preliminares, o ba-
nho propriamente dito, usinagens pos-
teriores, limpeza e embalagem. Se for
associada & diversidade de pegas nor-
malmente trabalhadas, a gama relativa-
menle exlensa de processos de trata-
mento normalmente efetuados em uma
industria de tratamento de superficies,
lais como anodizagao dura de aluminio,
cobreagdo, cromagem dura, decapagem
€ passivacao, mquelacao eletrolitica e
quimica, deposigado por aspersao térmi-
ca de aluminio, zinco, agos carbono
especiais, agos inoxidaveis, ligas de alta
dureza, materiais cerimicos, polimento
eletrolitico, revestimentos organicos,
revestimentos~por solda, usinagens e
retificas, bem pode se avaliar a dificul-
dade anteriormente referida.

Os pontos apresentados no presen-
le estudo abrangem o recebimento de
pecas, elaboragio de ordens de servigo,
controle final das pecas, controle de
banhos, pds ¢ arames, controle de ma-
térias-primas ¢ controle dos instrumen-
tos de medigio.

Estes sdo alguns dos aspecios a
serem observados na implantagio de
um sistema de gualidade assegurada em
uma inddstria de tratamento de superfi-

de superficie

cies, onde a diversidade de pegas, asso-
ciada a gama de processos de revesti-
menlos possiveis, apresenta condigdes
diferentes de trabalho do que as de uma
indistria de produgd seriada:
# Recebimento de pegas
# Ordem de servigo
# Controle final
e Controle dos banhos, pos, arames
# Controle das matérias-primas
e Controle dos instrumentos de me-
digao.

Definigdes

Sistema de qualidade assegurada é
um conjunto de operagdes técnicas e
administrativas necessarias para garan-
tir que um produto ou servigo tenha
desempenho satisfatorio quando em
operagio, Esta ¢ uma definigdo geral,
Para o caso especifico de tratamento de
superficies, a definigio poderia ser: *'é
o conjunto de operagbes técnicas e ad-
ministrativas necessirias para garantir
que o revestimento aplicado tenha de-
sempenho satisfatério quando em ope-
ragao, se especificado pela propria fir-
ma aplicadora ou obedece as especifica-
¢oes solicitadas pelo cliente, se especi-
ficado pelo cliente™

Ordem de servige € o conjunto de
documentos, preparado pela firma de
tratamento de superficies, que engloba
todas as informagdes necessdrias 4 apli-
cagio do revestimento, lestes requeri-
dos ¢ informagdes do estado original da
pega.

Controle de qualidade € o conjunto

de operagoes técnicas que certifica que
as exigéncias solicitadas na ordem de
servigo foram cumpridas,

Recebimento de pecas

O exame inicial das pegas recebi-
das para um tratamento de superficie,
na maioria dos casos € bastante defi-
ciente, ou mesmo inexistente. MNa im-
plantagdo de um sistema de qualidade
assegurada, tal exame mostrou-se uma
necessidade. Como vantagem inespera-
da, descobriu-se quio pouco os clientes
exXaminam suas proprias pegas e mesmo
quantos danos podem ser causados em
uma pega, nas operagoes de embarque e
transporte da mesma.

A este respeito o exame de recebi-
mento aprecia também a embalagem en-
viada pelo cliente (quando fér o caso) e,
s¢ nao adequada, recomenda modifica-
ghes, para que a pega chegue em perfei-
tas condigoes ao seu destino.

Outra vantagem do exame inicial €
a de que as ordens de servigo passam
a ser elaboradas a partir de informacgoes
reais do estado das pegas.

Ordem de servigo

A partir do relatério de recebimen-
to, ¢ elaborada a Ordem de Servigo.
Todas as informagdes necessarias a
execugao do tratamento devem ser des-
critas com todos os detalhes, inclusive
tratamentos prévios, testes ¢ analises .
quimicas se for o caso. Estes documen-
tos, por conlerem informagbes proprie-
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Vocé e sua empresa precisam
@amclpar da ABTS. Associe-se

i el

-

Associando-se & ABTS — Associagio Brasileira de Tra-
tamento de Superficie —, ligada 3 AES — American Eletro-
platers Society — e outras associagdes congéneres, vocé terd
contato com o maior e mais diversificado grupo de técnicos
em acabamento de superficie de todo o mundo. Os sécios da
ABTS tém frequentes oportunidades, nas reunides da entida-
de, de assistirem palestras proferidas por autoridades nos
diversos campos técnicos, como podem participar de mesas
redondas trocando idéias, estabelecendo valiosos contatos
pessoais com outros colegas do ramo ¢ de participar de cursos
tEcnicos.

Vocé receberd a revista Tratamento de Superficie, que
publica artigos técnicos, divulga noticias ¢ demais assuntos
ligados aos setores que compoem a ABTS.E vocé também
poderi se associar 3 AES, com direito a participar de congres-
sos ¢ reccberd a revista Plaring and Surface Finishing, 6rgio
oficial da AES que publica mensalmente artigos exclusivos
baseados em trabalhos e pesquisas originais, fornecendo in-
formacoes sobre os mais recentes desenvalvimentos tecnold-
gicos.
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Proposta p-lra Sdcio Parrocinador
Nome: o - Ty e

Ender-egu ,,,,,,,, CEF,*. ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, -
Caixa Pﬂlti]n:- .................... Fone:- ﬂtwldad: ——
Fabricagio Propria: Sim a “'Nio O

Servigos Para Terceiros: Simi] Naoll

Mimera de Empregados junto ao Departamento de Tratamento de

Representantes Jumto &4 ABTS:

1) NOMEL. coeininsrenmsasssessssssens
Diepartamento:- .
Lugar de Nascimen
Enderego Residencial:- .
Fome:= coummnmmmenne Graw de Instrug

T NOTEIE= oo i o B i
Departamento:- . .
Lugar de Mascimento
Enderego Residencial:...

Fone:= cconciiniiiiass Gra

I} NOmE:-....cocoecmsmeenmssantmsssss
Depnﬂamen.m ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, A Elmal i ldade -
Lugar de Nascimento:r .. Dnl- e
Enderego Residencial:.. CEP

FONE:= oovessnanessonsanss Grau dc | [T T T EE——

Sdcios Atives e Sdcos Patrocinadores

Artigo 7 — Sé6cios ativos sdo os profissionais, pessoas fisicas
do ramo e de ramos afins que, interessados no desenvolvimen-
to das tecnologias englobadas nos objetivos da associagio e
iNgressam na mesma.

§ 1 — Para os cfeitos deste estatuto sio considerados “‘asse-
melhados™ aos sbcios atives, os s6cios fundadores e os repre

sentantes dos sdcios patrocinadores.

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

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

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

{Extraido dos Estarutos da ABTS).

Recorte envie 4 ABTS - Caixa Postal 20801 - CEP 01000 - 5io Paulo-
Brasil

Para o pagamento da anuidade de ........ anexamos o cheque n* ..........

cORIra 0 banco ...cicees N0 valor de Cr¥.. s s
a favor da Associagio Brasileira de Tratamento de Superficie.

Sdcio Patrocinador

Caregoria A: 28 OTNs
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tarias, devem ser considerados como
documentos reservados € os clientes
efou firmas de inspecio nio tém acesso
aos mesmos. Na verdade eles consubs-
tanciam todo o know-how da firma de
tratamento de superficies.

Durante a execugio do tratamento,
todos os parAmetros de operagho de-
vem ser langados na ficha propria da
ordem de servigo, de modo a permitir o
confronto dos valores exigidos com os
valores reais de operagio.

Na ordem de servigo devem cons-
tar ainda todas as informagdes de repro-
cesso e retrabalho, caso ocorram aci-
dentes ocasionais com a pega, como
batidas, respingos de fluidos agressi-
vos, elc.

Controle final

Além de todos os controles inter-
mediarios j4 efetuados durante a execu-
gao dos servigos, ¢ cabe lembrar agui
que guem “‘fabrica" € que "‘fabrica’ a
qualidade, o controle final é uma fase
importante do sistema de qualidade as-
segurada. Ele evita que revestimentos
que ndo obedegam ao especificado na
ordem de servigo sigam para o cliente,
E importante notar, entretanto, que a
atuagio do controle de qualidade nesta
fase € apenas um crivo gue separa as
pegas boas das ruins pouco interferindo
na qualidade, que, como ja afirmado
anteriormente, deveria ter sido agrega-
da & pega durante a fase de processa-
mento.

Além do revestimento ou tratamen-
to de superficie aplicado, o controle
final tem por missao efetuar um exame
rigoroso de todas as partes da pega,
mesmo as que nao foram tratadas (algu-
mas vezes ocorre que durante o proces-
samento estas partes podem ser altera-

das ou danificadas), providenciar a lim-
peza da pega, prateger as diversas par-
tes da mesma para transporte e estoca-
gem e ainda examinar a embalagem pre-
parada para a pega, se for o caso.

E na fase do controle final que sao
emitidos os relatérios de testes exigidos
(rugosidade, ultra-som, teste hidrostati-
co, dureza — este Gltimo em corpo de
prova priprio que acompanha a pega
durante o processamento — e oulros
eventualmente requeridos).

Controle dos banhos, pds ¢ arames

No dmbito de um sistema de quali-
dade assegurada, além do controle pe-
riddico dos banhos, pds e arames, para
casos especiais, os varios setores de
produgio podem solicitar andlises parti-
culares, seja com uma finalidade espe-
cifica, seja para a emissdo de certifi-
cados.

Também aqui hd algumas informa-
goes que sao consideradas reservadas
¢, portanto, nao divulgaveis a clientes e
firmas de inspegao.

Controle de matérias-primas

As matérias-primas também devem
ser analisadas, quando ndo compradas
com certificado de andlise & mesmo
neste dltimo caso algumas vezes deve-
se fazer uma anilise de verificagiio. Al-
guns banhos especificos sho comprados
prontos e sua analise limita-se a alguns
componentes principais, pois a firma
fornecedora nao divulga a composigio
completa do banho, ja que se trata de
informagdes proprietirias.

Estas analises devem estender-se a
todos os banhos, inclusive os de trata-
mento prévio, tais como desengraxan-
tes, alcalinos, de ativagdo acida, etc., e
néo somente aos banhos principais.

Controle de Qualidade

Controle dimensional dos
instrumentos de medigdo

A utilizagio de instrumentos de
medigio, sobretudo os de controle di-
mensional, ocupam um papel de desta-
que na qualidade de um resvestimento.
A calibragao didria dos mesmos é uma
necessidade dentro de um sistema de
gualidade assegurada. Entretanto nio
s0 os instrumentos de controle dimen-
sional devem ser calibrados fregiiente-
mente mas também os medidores de
dureza {macrodureza e microdureza),
mandmetros utilizados em testes hi-
drostaticos, rugosimetros, aparelhos de
medi¢io de espessura de camada e ou-
tros utilizados na verificagio das carac-
teristicas de um revestimento,

Para os instrumentos de controle
dimensional impde-se ainda uma verifi-
cagiao periodica (a cada semana ou
quinzena dependendo da utilizagio do
instrumento) dos padroes de trabalho,
checados contra padrdes transferidos,
de maior precisdo. Finalmente, em fun-
¢ao do rigor da medida a ser feita, tam-
bém a checagem dos padrdes transferi-
dos contra padroes primirios disponi-
veis em Institutos Tecnoldgicos ofi-
ciais torna-se necesséria,

Embora de forma resumida, pre-
tendevu-s& mostrar como este instru-
mento gerencial, denominado sistema
de qualidade assegurada, pode ser apli-
cado a uma inddstria de tratamento de
superficies.

Sua implantacio entretanto deman-
da um esforgo gerencial significativo,
pois 50 se todos os departamentos de
produgio e administragio envolvidos
no processo produtive estiverem cien-
tes de suas fungdes e responsabilidades
serd possivel falar-se em sistema de
qualidade assegurada.

DACROMET®32¢

DACROMET

Revoluciondrio tratamento anticorrosivo largamente difundido entre as in-
dustrias automobilisticas, eletm—efetmnfcas e civil, devido as excelentes
caracteristicas deste processo. Sua superior resisténcia a corrosao e a nao
hidrogenizacao garantem performance superior aos tratamentos anticor-

rosivos convencionais.

® PLUS
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PRE-TRATAMENTOS -

1. DESENGRAXANTES OUIMICOS DE IMERSAD

Berlex A Especial [para ferro)

Berlex B {para cobre e latdo)

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

Berlex T {neutro)

Berlex FS (baixa alcalinidade)

Radikal 1018 (para zamac) -

Desoxid O 200 [dgungrunrﬂn-ﬂlﬂpiﬂ“
alcalino)

Radikal 2370 (para aluminio) .
Radikal 2370 NS (para aluminio, nio
espumante)

Radikal 2360 (removedor de pastas e
graxas a frio) -

Lavadex, Il (universal para todos os
metais)

Lavadex P-3 (para ferro, cobre e latdo)
Elfox NS (para ferro & aco extra-forte] o
Emulganth 75 (solvente desengraxante
emulsiondvel) .

2. DESENGRAXANTES ELETHDL!TICD%-
Eliox G (universal sem cianato)
Desengraxante E (para ferro ancd/cat)
Desengraxante ES (para ferrugem leve)
Radikal 1012 N (para todos os me-
tais anod/cat)

Desoxid EI 200 [dunapantn aletrolitico)

Desengraxante cobreativo " -
Elfox:0C [para ferm em processoes
continuos] 5

Radikal 1018 {parn zamac)

Radikal B extra (para Fe, Cu & latdo]”

Radikal KF MC [para Cu e latio)

Dextron 5 [para ligas de cobre)

Lakodex 4 [desengraxante/decapante

para ligas-de cobre}

Dextron,CN-4 [para ferro com cianeto]
3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES

Elpewelin 76 [dcido com inibidor) e

Dekafox (desengraxante-decapante)

Ferroxilin (dcido desengraxante)

Terminox Fe [(decapante-desengraxan- o

te sem hidrogenizacio)

Terminok Zn [decapante-cromatizante

para zamac) »

Terminox Al (decapante-desengraxan-®

te para aluminia)

Terminox MC 2220 (decapante para cobri

e latdo)

Desoxid Fe 250 (para remover oxidos)

Desengraxante-Decapante K (para

misturar com acidos)

Desengraxante-Decapante KA (para re- 4

maver pé de decapagem]

Ativador Universal T {dur.upﬂnta

acido em pa) ©

Dekinox 100 (decapante para mux] &

Detapex [sup-uratwndnr para garantir

aderéncia)

Ativador Al (pré-tratamento parf alumi-

nig)

Ativador Inox [pré-tratamento para inox)

Ativador -Zn Ipm-'lratamuntn para zamac)

Desencap 5 (aditivo para acido muriatico)

Desencap & (decapante pronto para uso)

El
L]

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE

' METAIS o .

1. COBRE ”
Cobre Togque Elpewe [cobré togue ou
flash) ]
Banho de cobre brilhante Elpawe Cu
&0 [alcalino) )
Banho de cobre i'll:i"nq‘ brilHante
Berligal " i
Cuprorapid Brilhante (cobre dcido
brilhante]
Banho de cobre “Gréo fino Cu 63"
(para rotogravural e

2. NIGUEL

Processo Elpelyt E 10 X (semi bﬂ-
[hante com alto poder anticorrosiva)
Processo de niquel brilhante »
Berligal (3 aditivos)

« Processo Elpelyt BAT 376 [niguel
parado com aditive unica)
Processo Elpelyt ROT 277 [niquel ro-
tativo com aditivo Gnico)
Autofiz (niguel frio fosco)
Pretolux Mi [niguel preto)

3. CROMO

Ankor 1120 (autoregulével - alta pene-
tragio]
Ankor 1130 (cromo preto)
Ankor 1150 [cromo rotativo)

Ankor 1124 (cromo micro-fissudrio
200-800,em)

4. ZINCO
L Preflex 61_{40a/1 Zn, 21 g/l NaCN,
76 g/1 MaDH) E

Preflex 63 [46g/1 Zn, 135 g/I' NaCN.
135 g/l NaOH]

Preflex 64 (17 g/1 Zn, 42,9/1 Hal’.:N
77 9/1 NaQH)

Preflex 65 (33g/1 Zn, 90 g/1 NaCHN,
T8 g/l NaOH)-

Praflax 66 (40 g/1 Zn, 108 g/| NaCN,
80 g/l NaOH)

Preflex 92 (zinco dcido brilhante)
Praflex 95 (zinco acido brilhante
sem amonia] ©

Preflex Z-88 (zinco acido em pracesso

continua)

Zincacid (zinco acido foscol ]
5, CADMIO

Cadix ghrllh:.mu parado/rotativa]
6. LATAD .

Triumph P (latéo parado hrllh.!nta]
s Triumph R (latdo rotativo brilhante])
Salyt Latdo Berligal (latdo rot./parada)
7. ESTANHO
= Estanho dcido brilhante En 70 (para-

du,.l'mi 1
& Estanho &cido brilhante Sn 70-U [adi-
tivd' dnico)
8. ESTANHO/CHUMBO -

Estanho Chumbe 6040 (liga ideal-para
soldar circuitos impressos)
9. FERRO
Banho de Ferro Elpewe "
10. PRATA
Banho de Pré-Prateagao
Michelux (barhe de prata brilhante)
Silberstar] banho de prata duro bri-
Ihante)
11. OURD >
Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats)

Ankor, 1111 (cromo duro 650-800 kp/mm?)

Diadema Au 120 (banho bédsico para
oura)

12. BRONZE
Banho de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS
Zn Fator P (para eliminar mntlmm.'l
¢oes de Pb em Zn)
Papel Zn Fator P [indicador da pre-
senga de Zn Fator P)
Mi Fater P (purificador para Ni - para
melhGrar penstragio] ©
NI Fator TR [purificader de mnﬁmu
naghes orginicas]
Ni Fator F (puriticador de I'-urru em
banho de niguel)
Mi Fator L [para precipitar Cu em
banhos de Nj) 5
Ni Fator K (para melhnrlr a penalira-
¢iio em banho de Ni)
Zn Fator CR (para complexar conta-
minagio-de cromo em banho de Zn]
Puritron Zn 2 [purificador extra
forte para banhos de zinco)

e

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
mMminio -

L}
1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-
tico para_Ag, Cu e latio)
l‘:hmman Al Amarelo S (para aluminio)
_r,:hramun Zn Transparente (para zinco)
Chromoxy Zn hlll.l F (eromatizante
azul para Zn) " .
Chromoxy Cgplorida (cromatizante
amarelt para Zn)
Chromoxy Zn 476 [cromatizante
brilhante para Zn liquido)
Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Chromoxy Zn oliva (cromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Cd S00 (cromatizante ama-
relo para cadmio)
Chromoxy Cd brilhante {cromatizan-
te para Cd)
Chromoxy Cd oliva [cromatizante
"~ para Cd)
Chromoxy MS [cromatizante para
= latéo)
Chromoxy Cu [cromatizante para Cu)
Cromatizante Zn brilhante
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - preto
Cromatizante Cd - amarelo

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




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

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metalicas e ndo metdlicas
abrange uma ampla variedade de produtos
guimicos e produtos especiais, envolvendo
tecnologia avancada para atingir 03 mais
altos indices de protecdo anticorrosiva e/
ou efeitos decoratives nas formas fosca,
semi-brilhante & brilhante.

Também a preparacdo dos metais antes
de qualguer beneficiamento envolve tecno-
logia & know-how para a determinagio dos
desengraxantes quimicos ou eletroliticos,
decapantes, ativadores, €tc. a serem em-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatério, quando das operagdes poste-

rioras de eletrodeposicao, fosfatizaco ou
outros tratamentos quimicos

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

Os pds- tratamentos com cromatizantes,
neutralizantes, passivadores, ou a aplica-
¢do de dleos protetores também requer o
conhecimento das linhas existentes para a
obtengdo de um acabamento perfaito.

Mo sentido de facilitar a escolha dos pro-
cessos mais indicados, para os guais pedi-
mas solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamas neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por fungio

FOSFATIZANTES, -
NEUTRALIZADORES,
PASSIVADORES,

1. FOSFATIZANTES
Berlifos Universal (fosfato de zinco
com cristalizacio pesada)
Berlifos A-T3 (fosfato de zinco para
autolubrificagio na deformagdo & frio)
Berlifos PT [cristais médios para pin-
tura e trefilagio) y
Berlifos Mn (fosfato de manganés para
camadas-antifriccionantes)
Berlifos L-56 (fosfato de zinco para
laminacio, trefilagio ete.)
Berlifos Micro (fosfate de zinco micro
cristalino para boa aderéncia de tintas)
Berlifos Micre 250 (micro-cristali-

. naisenta de cristaliZagio a olho ni)

2. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO-

RICO

Terminox B (para remover leves 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] ~

FATO
Refinadar Berlifos (para fosfato de zinco)
Refinador Mn (para fosfato de manganés]

4. ACELERADORES E .ﬁDITI"l‘DS PARA
PRECIPITAR FERRO
Berligal A-20 [para eliminar excesso
de farro no fosfatizante)

Berligal A-200 (como Berigal A-20,
mas em forma liguida)

Berligal A-84 (Reativador ¢ Acelera-
dor para fosfatizantes)

5. PASSIVADORES E MEUTRALIZANTES
Berlineu CA (Passivador de cromatos
apis a fosfatizagéo)

Berlineu 274 (Passivador neutro apés
decapagem ou desengraxamento)
Berlineu 173 (Neutralizador alcalino
apis decapagem acida)

Berlineu 257 (Passivador alcalino
apts decapagem &cida)

Berlineu B [Neutralizante antes da
trefilagio) &

6. SABAO PARA DEFORMAGAQ A FRID
Berlilub A [Sabio & guente apos a

o mmlu-;.iu para irﬂfilm;au, extrusio,

estampagem etc.)

Berlilub DG 100 [erm!:imﬁwl em agual

7. REMOVEDORES, DE TINTAS
Redil L [liquido para todos os metais)
Redil A (para ferro)
Redil (pastoso para todos os metais)

8. ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA -
Emulganth P (coagulador de tintas
para cortina de dgua nas cabines de
pimtura)

8. NEUTRALIZANTES PARA TRI- E
PERCLORETILEND
Barlineu Tri Liguido (neutraliza &
estabiliza)

10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO
Sal de Ativagio Pb 2971

REMOVEDORES DETINTAS

3. REFINADORES PARA CAMADAS DE FO5-

PROCESSOS ESPECIAIS,
PROCESSOS QUIMICOS E
DESPLACANTES

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

Terminox C.1. 578 (Limpador de circui-
tos impressos)

2. GALVANIZACAD DE PLASTICO
Mordente Berligal ABS (pré-tratamen-
to para ABS)

Mordente Berligal P.E. (pré-tratamen-
to para poliester)

Moviplat Berligal (cobre quimico)
Uitraplast Ni-5 76 (niquel quim. alc.)
Ultraplast Ni-S 8 [niquel quim. dcid.)

3. NIQUEL QUIMICO
Ultraplast Ni-S (para ferro, cobre, etc.)

4, BRONZE QUIMICO
Albronze

5, ESTANHO QUiIMICO
Zinnsud WS

6. PRATA QUIMICA
Sudsilber

7. OURO QuiMiCo
Diadema Au 500 (banho bésico s/Au)
Goldsud Ni (pronto para uso)

8. OXIDAGOES DE METAIS
Pretolux Fe (oxidagdo negra para ferro)
Pretolux Zn (oxidagho negra para zamac
& zinco)

Pretolux Latio (oxidagdo negra para
latéa)

Berlinox Latdo (oxidagdo inglesa para
latio)

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

10. INIBIDORES F
InibidoreBerligal Fe 300 (para écido
muriatico)

Inibidor Berligal Fe 200 (para acido
sulfiricol

Molhador Ankor (para cromo)

CR-571 [contra arraste de croma)

| Berlidet [detergente universal)
Molhador para banho alcalinog
Molhador para banho acido a

12, SAIS DE POLIMENTO

Saponex Fe [para ferro)

Saponex A ([para niguel e ferro)

Saponex C (para ferro, ago e niguel)

Saponex K 61 (abrilhantamdnto para Fe,

Ni, Cu e suas ligas, ouro e prata)

Saponex Zn (para zinco e zamac)

. Slpon%n Al (para aluminio) 8

Saponex E (para ferro)

13? DESPLACANTES QUIMICOS
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo | ©
[com MaCHN, para Ni & Cu sobre Fa)
Sal Desplamet Berligal Fe Tipo I
{sem MaCM, para Ni e Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal MC OQuimico (para
Ni sobre Cu e Latio)
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu)
Ni-Plex (para Ni sobre Cu, Fe e Latio)

Desplacante Extrarapid (para gancheiras)

11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE 1

=
14, DESPLACANTES ELETROLITICOS
Desplamet Elpewe Eletrolitico HG .
{para Cr, Ni @ Cu sobre Ferro incl. Ni
gsemi-brilhante) o
Desplamet Elpewe Eletrolitico Il
(para Cr, Ni & Cu sobre Fe)
Desplamet Berligal Zamac Eletrolitico
(para Ni sobre zamac)
Desplamet AuAg (para ouro e prata)
Desplamet Eletrolitico P (para Ni o
Cu sobre Fe ale.)

OLEOS DE CORTE,
REPUXO,
PROTETORES E VERNIZES

1. GLEQS DE CORTE
Gloriol (para automatos - clara)
Banalub (altamente aditivado ; escuro)
Grabalub [altamente aditivado para
alta rotagdo)
Banaldb AZ 576 (dleo de corte claro)
Extremol (altamente aditivado com
malibdenio) e
Klarolub H-15 (6lee de corte sintético)
Emulganth OS5 (6leo de corte soldvel)
Cortesol K [dleo solavel & base de
oleo de mamona)
e Berlimol (aditive de molibdénio)
2. GLEOS DE REPUXO
DDC (dleo de repuxo com protecho ant
corrogiva prolongada) M
3. GRAXAS ‘
Graxa de contato (com Eﬂ% de Cu)
Graxa de grafite G
Hasulub (para a deformacio & quente)
4, SPRAY DE GRAFITE
Spray G 731 (usado junto com Sgua)
5. OLEOS PROTETORES
Protec Ol B 574 (baixa viscosida-
de/protecio temporariamentea)
Protec Oil DW [dleo protetor/desloca
agua sem emulsionar)
Antonox 206 (para protecdo duradoura)
Resistol 1023 [(dleo protetor alta-
mente aditivado) "
6. REMOVEDORES DE AGUA
pelan DF (sistema moderno para secar
pegas) a .
Repelan DF Protect (deixa um filme
protetivo) X
7. PROTECFILMES
Protectilm Berligal Fe 20 (& frio)
Protecfilm Berligal Fe 160 (a4 quente)
8. ADITIVO CONTRA FOLIGEM
Pertaxol 276 (para dleo combustivel)
9. VEANIZES
Berlilack M.* 1 (para cobre, latho,
prata, etc.)
Agualack M. 1 ([com solvente de agua)
Berlifilm [com secagem lenta para cobre,
latdo e prata)

ALETRON :
PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Rua Sap Nicolay, 210 - DIADEMA, SP
Caixa Postal 165 - CEP 09901 -
Telelones: (011) 4456296 — 4456294
Telex: (011) 45022 NUAG BR




Produtos

Industécnicar
mncrodurometro

Ja Esta sendo fabricadd no Bras&l
pela Industécnica Eqiipamentos In-
dustriais, o Hmmdurumqrn Fixo-Test
3212B, especifico pdra medigdes de du-
reza pelos sistemas Vickers, Knm:-p [
Brinell. Ess.c produto é munido de um
l:qulpamnntu otico com :!ummacﬁn
eplscuplca de .intensidade. regulivel e
filtro 'verde para obter: u'ﬁielhnr con-
traste na-medigio da i impressao provo-
Eada pelo peuetradn: Cathlbgos e
mzunrr.s informacées sobre esse equi-
pamenio podem ser obtidos pelo telefo-
ne (011) 548-4333, "¢

- indufor: .
ﬁ@wnos dé fusdo
para-zincagem .

continua

L]

A ll:dufur Equipamentos a Indu-
gdo Ltda. introduziu em suﬁ linha de
fornos “para fusio, um novo produto
especialmente destinado & zincagem,
tendo instalade na Fundi§ao Tupi.S/A
um :qulpamenw com tanque para 6000
quulns e ja tem &m fase final de fabrica-
g0 outro equipaimento com tanque pa-
ra 32&!10 quilos. b
Trata:se de um sistema a indugio
com canal basicamente C-Dl'lST.IlUldfsPﬂ
uma pequena cuba para a carga do me-
tal solido e o tanque_pmpnamenle dito.
Esse sistema permite «Zincdgem conti-
nua Sem perda de temperatura do-metal

sensivel redugdo na formagao de zin-
co-ferro e baixo consumo de energia.
Esses fornos poden ser projetados pa-
ra pequenas ¢ grandes produgoes, ope-
rando com baixa freqiiéncia. Para tan-
que de até 6000 Auilos, esses fornos

odem ser Iluadas diretamente a rede,
dispensando cabine priméria. Mamres
mi’ormapoes podem ser obtidas junto a
empresa, na Rua Susana, 697, em Sao

" Soelbra:
desengraxante

- Hiperdez :

. Formando poderosd solugio deter-

" '

ente, altamente alcalina e com ampla
ama de saponificacio,a Soelbra ofe-
rece ao mercado o Hlperdl:zD 227, um
novo desengraxante’ para servigos:pe-
sados, especialmente indicado para a
Lnaustna galvanotd;pmca para fosfati-
zagiio e pintura. Ess¢ Hiperdez D-227
atua por simples imersdo, permitindo
perfeita limpeza suwrﬁc:al e Seguran-
ca nos L‘"ratamxnlns subseqiientes.

Pat_n]a ou pelo fone (011) 910-5244. 4

B Farada
transformadores
de distribuicao

. o A faraday acaba de lancar seus
transformadores de dtslnhun:anf forga
e especiais série FDO, éspecialmente
desenhados para atender as exigéncias
da norma ABNT-PB 99, s¢ja nas carac-
teristicas dimensionais como nds valo-
res de-corrente de excitagio, perdas,
tensac de curto circuito®etc. O tanque
¢ construido em chapa de ago com es-
pessura de acordo com norma EB-276 ¢
os dissipadores podem ser estampados
ou do tipo tubular. Os enrolamentos
sao de cobre eletrolitico laminado, iso-
lados em pap-cl kraft neutro e o circuito
magnético & construido com chapa de
ago-silicio laminada a frio, de cristais
orientados e alta pcnnéahmdadc Essa
série & oferecida com poténcias de 15a
500 KVA,

Instrutecmca.
_contadores de

. 5 pa(tlgulgs |
L] [ ]

®  »A Instrutécnica esta distribuindo,
com exclusividade no Brasil, os conta-
dores de particulas_ fabricados nos Es.
tados Unidos pela Met One Inc. Esses
contadores sio utilizados para monito-
rar a qualidade do ar e desempenho de
filtros, podendo dl.scrtmmﬂr particulas
a partir de 0,16 microns, com seis fai-
xas simultineas de medu;ao com im-
pressora de dados incorporada, Esses
equipamentos sio indicados para uso
onde & necessirio o uso de ar ultra-
limpo, cdmo no caso de processos far-
macéuticos, eletrénicos, ete. Maiores
informagdes podem ser requeridas
através da Caixa Postal 19.203, em Sao
Paulo. L

- Aflon-
- trocadores
-.de calor .

L]

_ A Mercantil ¢ Industrial Aflon ini-
ciou a fabFicagio nd® Brasil de trocado-
res de calor especidlmente projetados
pafa banhos de imersio de produtos
industriais, destinados aos setores de

galvanoplastia, qu:mlca facmacéutica,
siderurgia, petroquimica € mineragiao
ou mesmo na industria automobilistica.
A caraCteristica’ principal desses troca-

dores de calor € a pequena ocupagio de

spago ¢ Sua construgiio modular oval,
sendo revestidos com teflon que evita a
corrosdo. Outros dados técnicos sobre
sses trocadores de calor podem ser
btidos junto & empresa, i Via Anchie?
a, 560/566, em Sio Pau!q ou pelo fone
01 1) 2728411,

42 - trulamenio de superficie
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: ProduzindoQualidade

. JovizaEletrodeposigao,
| em Metais:Ltda.
| R.Monsenhor Domingos Casarir, 76

,'ﬁﬁuallleamlarnal— Lapa— SaaPaulc
| PAREX: (O T | 260-0277

L]
FARADAY
Tisistone: PABX, £10:2800)
Filiay RAMDEL 13021 . VilE Paulicding
S¥o Barnardd, dal Eamipo.

lplfﬂllg-ﬂ

|
&
! L5 Lidar
!
]

| ,Q;U_‘imifc.us -
1’ YPIRANGA

i ’ Rua Coftrea Salgado, 160!
 Fone:274.1911 .- S. Paulo - SP.

Ind. ﬂe-‘_ Pﬂdﬁmoest i

—

(.TD;H ~ ASSESSORAMENTOS! |

Q D'EEENIEEIS £ T

R Arthuy der Azevedsy, 411 -
el 3 (G 2800925

| Telex: (1) 35234 ATSC

| SAO PALLD! - 5P %

Cep 05a04! |

ESTA NA HORA DE
. REDUZIR TEMPO, i
MAO-DE-OBRA E '
*  ESPACO EM o |
NIQUELACKO,
COBREACAO, ~ |
_ZINCAGEM, o

. ESTANHAGEM E
[ OUTROS PROCESSOS
| DE ELETRODEPOSICA®!

Cia Eletroquimica: do Brasll
! Rua Qadre: Adelino, 43a 75
4 Fone: (00 1} Z90-86d 1

Telex: (0 K} 36202 ELQB-BR
i Séor Paulo:-—Brasil

| K. Sato & Cia. Ltda.

GALVANOPLASTIA
BANHOS: Rotafivo — Parado

Pegas processadas em;
Maquinas Autbmdticas

i b
Lobrsacio — Nuqualag:io'
{:rprnam;éo* — Estanhagie -
Zincagem — Cadmiagio
Frateagio — Oxidagio
o Ehcrramatrzaqﬂw

Tol. PEX.SH.3d0n ot

K charbrimad el mu.un -{Socana]- gte Kmaino
Cape Ga7BaSE

: N LFMNSW.LTE
 MEGAIND. ECOM.LTDA

RETIFICADORES PARA GALVANOP LﬁSnTl'ﬂ !
THHHB“FGFI MADORES! P/ COLORACAO DE ALUMINIO i
.HE,TIFICNBUHIEE ESPECIALIZADOS! PARA BANHOS DE |

MET&EE PH’EC‘I‘O’SUSL ' : « |

AVENIDA PE: A"FI-LINE‘G VIEIRA, 2168 - SAQ' Pnuml

%_lmﬂggc

Vidros de segurango Blindex
Vidros Li'!-bs-emgerur.

Insmiur;ﬁes Cumen:lals -
= Residéncigis ® "~ *
= .Portas - Boxes Vidrg Blindesx
Molas Hidréulicas.- Ferragens:
Manutencaaol
: BLINDEX .

L]

<Av. Jobaquorg, 99 Fone:276.869

LD-
 CASCADURA

i INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA

Ay, Mofarre], 908 « W Legpolding 5[,
| Tal. 260:0566

i Cama’ Postal, 6.369

| 01000 - SAO PARULD —SP'
05311 — CAPITAL

| PRODUTOS & PROC2000Y |

JFosFaTzaMTEY - GaLvandridene - Osos |
=

PADCESSAS £ PAODUTOS PURAM THATAMENTD | ©
QUIMICO'DE SUPERFICIES METALIC A5

o
DLSENGRARANTES:

o
DECAPLGEN, DESENGRAAMENTD! b
DECHPAGEMIE PS50 A C AT ME IR & ;
"ATIVADONE S |

PROCESSOSIPARMTRATEMENTD ERBGHINAS:
CROMATIZECKD

FOSFATIZAD KO
F o:l:n.u'rlzac (1:]

-ﬁ-il-'lu'-'EI:iDH{!]ﬁln_ FNTORE
OESCARBOSIZANTES!
CGLEDS FROFETORES

FROCESS0S DE MIQLIEL

PROCISSOS-0E 0GR NIQUEL FERRD
PHOCESS0S OF CROSO
PROCESSOS0E ZiNCDl

PROCESS0SDE CADMIOE ESTANRD!

PRODUTESE PROCESSOS FARS DEPOSIC A TE
. METAIS PRECIOS0S E OUTAGS: EM APLICETOES!
| NaIRBUSTRE ELETAGNICE E SECORET VA

PARKER dUIMICA DO BRASIL S.A.
b E SR D A S iR S D ) 5 Pl CEF o’

CAMMPORTAL 133 TEL 4% VS5 TEUE Il-llll;
FALUGET RID DL JAREMD POAT

EGAd mlqntm (=T ]

raimieriti dF stperticie < 431




MANUFATURA
GALVANICA
TETRA LTDA. [

L ] Av, Amancio, Gaiolli, 235 ! |
| CEP 07000, — GUARULHOS — SP |
I! FONE (PABX): 912-0555 -~ .3

' GLASURIT' DO BRASIL LTDA.

ELMACJHUN
ELETRICA E ELETRONICA

Av. Angelo, Demarchi, 123 |
€ . PABX: (BN 419,714 i

S3o Bernarda do, Campa; - 5P

[ ——— SiZd | Processos e Equipamentos

\ F. usos. MEnmuz_Amﬂs-PanA. -l
| CIRCUITOS IMPRESSOS '
ELETRODEPOSICAD, ANODIZAGAD, ]
 ELETROQUIMICA, ETC. | _
JEGL&MCE&- DE ALUMI'I\I o . RUA. ANDRE LEAO:N° 310 - CEP
. 03101 - MOOCA - FONE: 270~

- (BRASIMET)

COMERCIO) B INDUSTRI& S8, .

|
’ . I, cie: Betificadores CC. Fontes, de Al | ;
| TEATANENEO HERMICS: e €C o Ot ' | 4700 - SAC: PAULO
. | INSTRUMENTAGAO DIGITAL, : - .
g — ELETRO ELE cal | |
 Av: das NagSes Unidas, 21476~ cEP 04798 .lfl’f&f-““' ELETRO ELETRON)CA i . aletron |
|~ €Y, 22531 } ..R_'l'.ll Marques: de Fraia Grande, 27 - EE'F.HUN'FHE;I:II.!:TBS‘QUIMlﬂﬂ'ﬂ*!l‘l’t.‘rl. *
|1:Il' S22:0133 « Talax m:ﬁ]] 22247 - SHEofl Tl 1&7”“ G 144865 — -2\,:3‘1 5115, J e b a1 W
| Pavio | | Cepr 031291 shoyPayLo — SP | e v Vo T e b
|

TECNONOLT
IND.. E COM. LTDA. |
R, Alancar Krazipa,, 300
"Il Telafons 274.2286.
b 4252 - SADIPAliDy

I!

Protegao e acabamento

" , de: superficies; se: foz, com
RETIFICADORES) TECNOMOLT
neval concepgan fé‘En'i'cm
Cromeacdao Cromarte Ltda. " {  omretiiadocss iochntelie

| Zinco: bicromatizado e preto |
Estanho — Fosfato — Cobre
Niquel - Cromo - Decapagem

AI@E 0

Qualidade Assegurada |
Completo Laboratério FABRICANTES) DE REVESTI- |
Mais uma empresa ligada & MENTOS! ANTI-CORROSIVOS! |
Dusan Petrovic Ind. Met. Ltda. : -
| ZINCROMET ®
Al MONTESANO! - TINTAS) WANDA SiA. 1
Av. Sanatério, 1841 Fone: (011) 201-1820 Uia) Aaposo Tavares Ko 1815
—— = — - = o Tel 2689533

44} s trntaminto de sugerfitl




_€mpresas

o g
AL R sl . B D | T d i :::_:.- '-'.‘-.:.
PRODUTOS QUIMICOS E METAIS EM GERAL | Sk il i :

= CIANETOS » SULFATOS  SODA » SACARING

* HORAX » MITRITO = ZAMAL » NIQUEL = ZINCD
* ESTANHO = CADMIO = COBRE

TRADICAD - PRECO - QUALIDWDE

RUA JOAD BATISTA LACERDA, 685 - SAQ PAUILO
FOMES: 291-3866/292 85130220671 Discos de Pano e OUiMICA S-"‘(A
92-508092-5171 CEP 03177 - 5P Sisal p/ Polimento R. Uruguaiana, 115/119
c Tel.: 264-0878

03050 - SAO PAULO — 5P

Metalirgica Polystamp Ltda.

o Rua Santa Cruz, 195 - Cep 13.100
Tel.: (0182) 51-2030
CAMPINAS — 5P . E
O
- PRO-BRIL

Indistria @ Coméreio Ltda.

Produtos para
Tratamento de Metais

TRAMET

EKASIT QUIMICA LTDA

Tratamento Térmico Rua Marte, 103 Fone: 456-2296
M & emulsSes para @ de Metais Jd. Maria Helena — Diadema S350 Paulo
Polimento
Massas para Fosguear Rua Padre Chico, 331 - CEP 04747 ﬂ : 1
: Slo. Amaro - SP Hp
Fabrica: Fones: 246 <7087/ 246-0907 Gﬂlﬂ\fﬂ I"IO técnlcﬂ

Rua Jofo Alfredo, 540 - Cep 04747
Tel.: (011) 246.7144
SAD PAULO - SP

MANAUS

- Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

atias inaeL Loa. | | NIPRA
Produtos para Galvanoplastia INDUSTRIA Aua Manaus, 324 - Sfo Paulo
it e Tratamento de Superficie GQLVANDFLASTICA Fones: 273-7T805 e £3-8037 2

Acidos - Cianetos - Cloretos

Sulfatos - =Sda - Oxidos .
Cobre - Niguel - Zineo - Estanho COBREAGAO

LATOMAGEM- ESTANHAGEM

®)
sNOECH

CUMERCIC o NIQUELAGAO - PRATEAGAO
"rMPnR'mcﬂf;s- EXPORTACOES OXIDAGAQ - CADMIAGEM *
Peaca Frankiin Homsevelt, 200 . 08 wider IND. QUIM. DA DORDA DO CAMPO LTDA
CE 0131 - S50 Pavdo - PBX 250-72300 e
I i ";:'-l.-;:n oo .ﬁMHII.: r o HUAF%F;IELIg%@;?l:.ﬂ@g?pmﬂg?zguw DISTRADUIDOR AUTORIZADO E ‘JEK\'KGE-;HHICD}
| - e s AL FALLIE - SF Acido acético (Rhodia)
Acidt cromico (Doyer)
" = Alcool Isopropifico (Rhodial
SOELBRA Bariiha leve
SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA. [ Carvao ativo

Cloreto de niquel

Mitrito de sodio

Percloroetileno (fhodia)

Soda chustica escamos e solugdo
ulfaro de nigquel

COMSULTE-NOS 50ODRE
HO55A ASSISTENCIA TECHICA
Av. Dom Pecho |, 4025 - CEP 09120

Coixo Pouol 212 - Sonto André - 5P
Fone: 413 1100 - Telex: (011) 45000

IMPORTADORES E FABRICANTES
PROCUTOS QuUIMICOS. ANODOS € COMPOSTOS PARA GALVAMDPLASTIA Eu GERAL

DISTRIBUIDORES DE

ALBRIGHT X WILSOX LTD.

Metal Finighing Cup. . INGLATERRA
Rua Tolwdo Barbesa, 4307440 - Tatwapd - Séo Paslo . 5P . CEP 03081 . Fone 264-80989 (PRX)
FUNDADA EM 1988 Talagramas, “*SOELBRAMETAL'" . Caliy Pestsl, 8444 . CEP 0]05)
. SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVAMNOTECHNICA

L
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ROSHAW

Idéias que dao certo

Excelentes idéias sdo desperdicadas quando
.mal executadas. .

"Na ROSHAW nao existe esse perigo. A alta
tecnologia desenvolvida garante produtos e
processos para galvanoplastia de qualidade.
Além disso, o servigo de pronta-entrega e

T g e T ===

o

seus cfremes

Consulte-nos sobre:
"* Desengraxantes

* Decapantes

* Sais .

Processos de:

- Miguel

- Cobre

- Zinco Alcalino

- Croma*

uma assisténcia técnica permanente
denmnstram a dedicacao da HDSHAchm .

- * Acido Fluobérico

pelo telefone: fﬂ] 1) 869-7802

— Passivadores e
Cromatizantes *
(Varias concentragbes)

. FIunI:‘bmatas de
Estanho, Chumbo etc.

* Zinco acido de
alta penetracio
* Estanho Acido

— OSHAWV womcamoconton

R. Prof* Gustavo de Gouveia, 123 - CEP 05546 — Butanta — 5 Paulo, SP

. PERES

Zincagem - Fosfaftiza-;ac-
* Cadmiagéo - Niguelagéo " -
Banhds parados e rotativos

Aua Dianopohs, 1.707 - Sdo Paulo
Fona: 274-0899

\Galvanoplastia Indl.

CIA. IMPORTADORA E
EXPORTADORA COIMEX

‘.'TrIiADING COMPANY)

PRODUTOS QUIMICOS PARA
GALVANOPLASTIA
E OUTROS FINS

SAO PAULO: .

Av. Paulista, 923 6° andar
Fone 283:{}211 (PABX)

Telex: (011) 36393 e 37781

Ee_.c FB"O Mo, Ecom, L ToA

R. Bilac, 424 - ¥V, Conceigdo
Tel.: 456-6744
09900 — DIADEMA ~ SP

Produtos para salvanoolastia

L IIT

B
|

e Polimento ® Zinco Brlhante Parado
e Rotativo ® Envernizamento
e Cromatizagdo ® Zinco Preto
e Cadmiacao @ Fosfato Zinco e
Manganez ® Decapagem ® Pintura: |
Liguida ® Pintura Eletrostatica (Pa)
o Neytralizacdo  Alodizacio
* Plastificagao com PVC e Jato de
Areia @ Micro Esfera de Vidro

GALVANOPLASTIA MAUA LTDA. -

Avenida Santa Licia 234 - Vila Sanfa Cecilia
Cep: 09300 - PEX 450-4855 - Caua Postal 164
Maud -Estado de Sdo Paulo

JIImil |
[

I 123

LT

L LIV

III

TUPA ELETI!'IJDEPQSI{: AD'LTDA. ||

| . L'_'_'_.__,_,.a—'—
e e
- prath B o M

Rya Cardeal Argoverde, 736 - Cop 05408 . 9P
Tetedars: PARSE (001 B8040 - S50 Paulo
e E— s

(=
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K. Sato & Cia. Ltda.

GALVANOPLASTIA
BAMHOS: Rotativo — Parado

Pecas processadas em
Maguinas Automaticas

Cobreacdo — Niguelagao
Cromeacdo — Estanhagiao
Zincagem — Cadmiagdo
Prateacio — Oxidacio
Bicromatizagao

Tad, PBX 521-3311

Av. oo Pinedo, TI0WD - [Socorna) 5t Amaro
Cap. 04TE4 5P

GALVEQ.

| Equlplmnﬂt“ para GlFunanlltll Lida. '
I
I
I

| ratificadores o recstatos o revestimentos o

| tanques e tambores rotativos e sistema de
exaustdo e lavadores de gases o baldes de
ago inox & de polipropileno

|
I
|
|
|
I
|
|
|
|
I

| Rua Paulo Andrighetti, 431 - Séo Paulo *
| Fone: (011) 93-2867




Quanto maiores forem suas exigéncias
tanto mais cedo vocé devera conversar conosco.

Por isso estamos orgulhosos que  fica uma alta qualidade que se man-
mente os produto
moa Vel 0 para saber
Wetter, R.F.A como a tecnologia Schering pode
& multilay ynfiam nos pro - ajuda-lo na realizagéo de exigéncias
imadas nao ering Galw: : gl : maiores.
dio de sua filial Berlimed, ofere aca exibida na foto, faz parte
dor que controla os
reatore 5
produgao.




Nos sabemos
O que voceé espera de nos.

Schering esta ativa na galvano
técnica desde 1898. Tambem parti-
cipou na produgao de circuitos
impressos desde 0 inicio — com
produtos quimicos, equipamentos
processos. Hoje muitas das empresas
de grande sucesso colaboram com a
Schering — e a sua filial Barlimed
Galvanotécnica.

Se voce quiser saber mais sobre nos

Berlimed Produtos Quimicos,
Farmacéuticos e Biologicos

Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124
06750 — Taboedao da Sarra — SP

tel.: 491-8777

telex n? (011) 30462 BPOF

lalefax nt 530-3380

< BERLIMED

Galvanotecnica




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

e

ABSOLUTA PRECISAO  DE QUALIDADE COMPROVADA

¢ 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
nacional. Com dedicacio e perseveranga, tem-se no parque industrial brasileiro, com fornecimento

mantido na vanguarda na fabricacdo de retificadores o da ordem de 6 milhBes de ampéres, adquiridos
automaticos para eletro-deposicio, anodizacio e |TECNOVOLYT| por empresas conscientes de estar escolhendo

coloracio do aluminio, pintura eletroforética |=====imu]| a melhor opcao em retificadores.

A protecio e o acabamento de superficie realizados
com retificadores Tecnovolt ddo o melhor testemunho
de sua filosofia empresarial, baseada na confianga
investida na capacidade de realizagdo da inddstria

TECNOVULT Indistria e Comércio Ltda.

A. Alencar .ﬁ.l.‘lrlpe_ 108/132 Tel.: 2742266 CEP 042563 — 550 Paulo — 5P
Cx. Postal 30512 — Tix: (011) 24648 TIEE BR — End. Teleg. “Tecnovolt'
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Comprove nossa afirmativa utilizando em sta instalagdo, a nossa linhea de P
Pracessos para a fabric agan de Circuitos Impressos. Como resultado,
methar qualidade, a um menor custo operacional.
Cante com @ cxperiencia dos nossos prrafissionais. Eles se sentirdo honraduos, guandao
vooe tambem puder afirmar conosco

rodtitas ¢
vace abtera

NOS CONHECEMOS O SEGREDO!

Funic 4668744 - Tolex: 01144 781 RG DO SUL - Fone (D54} 2211962 RO DE JANEIRD - Fone (D21) 220-3376

TECPRO IND_ E COM. LTDA RO GRANDE DO SUL RO DE JANEIRD
Cc r. Rus Bilsc, 424 - VI Conceicho Ruia Caslas Bisnchani, BEO Ay, Frankhn Roosevelt, 115
F O CEP 08000 - DIADEMA - 5P CEP 85100 - CAXIAS DO SUL Caonj 301 - Castelo - CEP 20021



