Tratamento de

A B i

AnoVI- N2 25 Janeiro/Fevereiro/ 1987

- Crise de confianca:
quem sabe o que fazer?

$522222233555




Nos sabemos

L3
S
e -

O que voceé espera de nos.

Schering esla ativa na galvanotécnica desde
1898. Tambeém participou na producao de cir
cuitos impressos desde o inicio — com produ-
los quimicos, equipamentos e processos. Hoje
muitas das empresas de grande sucesso cola-
boram com a Schering - & a sua filial Berlimed

Galwanotecnica

- -

Se vocé quiser saber mais sobre nos:
Berlimed Produtos Quimicos
Farmacéulicos e Biologicos Lida

Rua lda Romussi Gasparinetti, 124
06750 - Tabo#éo da Serra - SP

el (O1)49-B7 77

telex n® (011) 304 62 BPQF

telefax n® 530-3380

e BERLIMFD

Galvanotécr =



‘articulas minusculas de paladio uniforme-
mente distribuldas na superficie, garantem a
a0 rapida e segura do cobre guimico.

5, 45 pontas das Mesmo em furos menores que 0,3 mm de dia-

2 minutos as fibras inteiras etro a metalizacéo é perfeita

letamente : § ivador N jJanth @ de simples manuseio e

manutencao e tem uma vida Otil muito |ﬂ-nga




O sistema de ativa yganth & um passo Berlimed Lida
importante na compreensiva tecnologia de pro- Divisdo Galvanotécnica

shering AG - e da Rua lda Romussi Gasparinetti, 124
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_Noticias

Uma significativa parcela do em-
presariado brasileiro jé reconheceu que
| & aplicacio de tecnologias adequadas a
cada situagio & sempre a melhor alter-
nativa. Isto serve para economias em
efervescéncia de crescimento — como
a [ese experimentada pelo parque in-
dusirial hrasileiro entre fevereiro e de-
zembro de 1986 —, ou com iminentes
sinais de crise — como acontece neste
inicio de 1987, Neste ponto o setor de
tratamento de superficie nao difere de
qualquer outro empreendimento produ-
tivo: precisa, constaniemente, ade-
quar-se¢ tecnologicamente & realidade
que o mercado apresenta.

Uma oportunidade impar que os
empresirios desta drea tém para pro-
mover sus atualizagho tecnolbgica e
travar um c¢onhécimeénto mas intimo

Prepare-se para o Ebrats
e envie suas teses

com a vanguarda da pesquisa, seja ela
nacional ou mundial, é o Ebrats, Este
ano realiza-se em Sio Paulo, no Centro
de Convengoes Rebougas, de 19a 22 de
outubro, a quinta edigho deste ja tradi-
cional encontro entre empresirios e
técnicos de todas as dreas que com-
phem o setor de tratamento de superfi-
cies. Neste encontro, além das pales-
tras técnicas, para as gquais ji estio
confirmadas as presengas de virios es-
pecialistas estrangeiros, os empresi-
rios brasileiros poderio conhecer me-
lhor o que cada um estd fazendo dentro
de sua inddstrian. Durante a realizagio
do V Ebrats acontece, também, & V
Exposigho de Tratamento ¢ Acabamen-
to de Superficie, com a presenga da
maioria das empresas que atuam com
linhas de produgio ligadas a este setor.

Até o proximo dia 28 de fevereiro

& ABTS estard, também, recebendo

trabalhos técnicos de interesse para o

setor, que poderdo ser incluidos na

pautn de palestras. Para submeter qual-

quer trabalho & apreciagho, basta en-

vid-lo & Comissdo Organizadora do

Ebrats'87, enguadrando-o dentro de

um ou mais destes 20 itens:

| — Eletrodeposigiio ¢ deposigho qui-

mica

2 — Deposigio de ligas e compostos

3 — PRevestimentos por imersdo em

metais fundidos

4 — Tratamento e deposigio & vacuo,

PVD e CVD

5§ — Pintura: materiais, processos &

equipamentos i

6 — Tratamentos lermoguimicos ¢ tér-

micos superficiais

7 — Pré e pos-tratamento

8 — Dutros processos de wratamento de

superficie

9 — Acabamentos para metais leves

10 — Processos continuos de revesti-

mento

11 — Tratamentos para fins eletronicos

12 — Desempenho e aplicagoes de su-

perficies tratadas

13 — Controle e garantia de qualidade

14 — Medigio e ensaios: instrumentos

e métodos

15 — Controle de processos

16 — Normas

17 — Toxicologia, higiene ¢ seguranga

do trabalho

18 — Controle ambiental e reciclagem

19 — Automagio e robdtica '

20 — Ensino e treinamento ,

Cada um destes itens tem impor-

tincia fundamental na estruturagdo, |

funcionamento e produtividade das|

empresas de tratamento de superficies.
de uma integragio adequada de cada

um deles que depende o presente e ©

futuro deste setor, que sente, por parte;|

de seus clientes, cada vez mais a exi-

géncia de qualidade, inovagoes e, prin-

cipalmente, solugdes inteligentes.




Noticios

Uma pequena mudanga de datas
no 25" Curso Bisico de Galvanoplastia,
promovido conjuntamente pela ABTS
¢ Sindisuper. Seu inicio serd, agora, dia
9 de margo, estendendo-se até 30 de
margo. Conseqiientemente, a palestra
sobre o tema, que tradicionalmente
complementa todos os cursos, foi
transferida para dia 31 de margo e esta-
ri a cargo de Milton G. Miranda, da
empresa Metalfinishing, discorrendo

sobre circuitos impressos.

Curso de galvanoplastia
tem nova data: 9 de marco

Ainda sobre circuitos impressos,
estd definitivamente assegurada, de 6a
10 de abril praximo, a realizagio do 1°
Semindrio sobre Circuitos Impressos,
gue tem como organizador Milton G.
Miranda e Roberto Motta de Sillos,
este o diretor-cultural da ABTS. Ainda
para abril ji esta confirmada a palestra
de 28 de abril, sobre "' Desengraxamen-
to em Vapor de Solvente Clorado™, a
cargo da Dow Quimica.

ABTS faz enquete

sobre qualidade
assegurada

Atentas ao fato de que todo o setor
de galvanoplastia sofre desgastes pe-
rante a opinido piblica devido aos ser-
vigos de md qualidade executados por
Pregos vis por empresas sem O menor
suporte tecnoldgico, os dois principais
representativos do setor — o Sindisu-
per € a ABTS — nomearam uma comis-
sao para verificar a viabilidade de im-
plantagio de um programa de Qualida-
de Assegurada. Para isso, foi criado
conjuntamente um De to de
Qualidade Assegurada nos moldes dos
ji existentes em paies industrializados
de tecnologia avancada que, apoiado
em laudos de técnicos qualificados, po-
de credenciar empresas aplas a ofere-
cer servigos dentro das especificagdes
solicitadas pelos clientes. Para viabili-
zar esse departamento, a comissiio
composta por Luiz Geraldini Netto
{Volkswagen), Manfredo Kostmann
{Orwec), Paulo Nunes Spinosa (Tupd),
Paulo A. Vencovsky (Cascadura) e
Wilson Lobo da Veiga (Ragesi) estd
enviando a todos os associados da
ABTS e Sindisuper uma consulta sobre
essa implementacdo. Com base nesses
dados, as duas entidades dariio conti-

nuidade a seu projeto,

Novo encontro
regional sobre
automatizacao

Mais um semindrio sobre automa-
tizagio industrial serd realizado pela
Sobracon — Sociedade Brasileira de
Comando Numérico dias 14 ¢ 15 de
abril proximo, tendo como local o
Bahia Othon Palace Hotel. A exemplo
do que ocorren em Porto Alegre, no
inicio do ano, esse evento possibilitars
@ implantagio de mais um escritdrio
regional da entidade, permitindo assim
umsa participagho mais efetiva de técni-
cos € empresarios do setor. Simulta-
neamente a0 semindrio serd realizada
uma exposigio de equipamenios e sis-
temas de automatizacao. Maiores in-
formagdes poderio ser ohtidas através
dos telefones (071) 268-3517 e (011)
255-2967.

Trabalho escolar
de galvanoplastia

é premiado em MG

Uma das maiores preocupagbes de
todo o setor de tratamentos de superfi-
cie ¢ a formagho profissional de futuros
técnicos do setor. Por esse mesmo mo-
tivo € que guando um grupo de alunos
de escolas técnicas prepara um traba-
tho especifico sobre “'Galvanotécnica
Hoje'' é molive de satisfagio. Este
trabalho foi apresentado na Feira de
Ciéncias Expotec 86, realizada em ou-
tubro passado na cidade de Contagem,
em Minas Gerais, recebendo o primeiro
lugar nessa feira.

Esses alunos, do 3 ano de Quimi-
ca Industrial do Colégio Centro Tecno-
logico de Contagem, sio liderados por
José Otéavio Bezerra da Silva, alids, um
aluno muito interessado no setor, pois,
por virias vezes, veio a Sio Paulo para
participar de palestras e cursos promo-
vidos pela ABTS. Nesse trabalho, Be-
zerra da Silva e seus colegas mostra-
ram a da galvanoplastia, suas
condigdes atuais, descrevendo alguns
Ermtmcgmnn fosfatizagao, a eletro-|

eposicho de zinco, cromatizagio de
all.ﬁ':inin ¢ linha de tratamento, além da
discussio sobre laboratdrios de contro-
le de qualidade na drea de acabamen-
tos, alids um dos pontos pelos quais a
ABTS tem mais se batido atualmente.

Participaram desse trabalho, além
de José Otdvio Bezerra da Silva, os
alunos Sandra A ida Lopes Cardo-
so, Nelson Martins, Rogério Carvalho
de Castro, Fred Melo de Oliveira, Dir-
lene Peixoto Magalhies, Denilson Eus-
taguio Diniz, J Luiz Lopes, Wan-
der de Souza Paula e Filadelfo Amorim
Soares.




Padrao de Qualidade

QUIRIOS

A avangada tecnologia nacional utilizada nos nossos

processos de fabricacaoc 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 Niguel
Acido Fenolsulfénico
Acido Fluobérico
Acido Fluoridrico
Acido Fluossilicico
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Noticias

ABTS comemora mais um ano
com samba e troca de opinioes

Foi uma festa que as pessoas do
setor de tratamento de superficie nio
se esquecerio tio cedo. Dha 12 de de-
zembro passado realizou-se o tradicio-
nal jantar de confraternizagio da

ABTS com a apresentagio do show
“*Panorama do Brasil n* 2", no Plata-
forma 1. A presenga do setor foi eleva-
da, embora o espago reduzido entre as
mesas dificultasse a movimentagio das

Kepler Weber
faz acordo

com a sueca
Flackt

namza) ¢ KW Engenharia Lida, o gru-
po Kepler Weber assinou acordo de
transferéncia de tecnologia com a em-
presa Flackt Técnica de Ar Lida, subsi-
|difiria brasileira da empresa sueca
{Flackt AB. Com este acordo, a Kepler
|Weber passou a dispor de avangada
tecnologia para tratamento de superfi-
gie, especialmente nas reas de pintura
automotiva de acasbamento, incluindo
fosfatizagio, eletroforese, cabines de
pintura, estufas, resfriador ¢ sistema
de pintura de reparos.

0 mercado potencial nos proximos
lanos serh equivalente a US$ 70 mi-
lhdes, segundo o diretor presidente da
Kepler Weber, Helmut Kepler. O acor-
do entre a Kepler Weber ¢ a Flack: foi
concluido em cutubro do ano passado e
as duas subsidifirias da empresa ji se
encontram trabalhando com a nova tec-

nologia. -

Através de suas subsididrias Siste- |
mas de Controle Ambiental S.A. (Co-|

pessoas e as trocas de opinibes ou mes-
mo o congragamento, Mesmo assim, a
participagiio intensa ¢ a qualidade do
show encantaram todos que foram ao
jantar.

Baker Brothers
procura
distribuidor

A Associagdo Brasileira de ’[‘ram-i
mentos de Superficie recebeu, ao final
do ano passado, correspondéncia da
Baker Brothers/Systems, empresa com

sede nos Estados Unidos, que procura |
distribuidor de seus produtos no Brasi), |
Essa empresa, pertencente ao grup-o'
‘iyslcmﬂ Engm.urins and Manufactu- |
ring Corp., € fornecedora de equipa- |
mentos pars galvanoplastin utilizados
pela indiistria de tratumentos de super- |
ficie & de circuitos impressos, em todo |
o mundo. Um exemplo dos equipamen-

o8 discos de filtros horizontais, fabrica- |
dos na filial holandesa da empresa ¢
montados em outra filial, em Porto!
Rico. i

s interessados na oferta da Baker |
Brothers devem reportar-se i ABTS, |
em sua sede, 4 avenida Paulista, 1.313,
9 andar, com o secretirio da entidade,
Alfredo Levy.

tos disponiveis da Baker Brothers sio |

Soelbra
em busca
de chefe

de laboratorio

Esta ¢ uma grande oportunidade|
para quem s€ infercisa por uma exce-
lente colocagio: a Soelbra — Socieda-
de Eletroguimica Brasileira Lida., tras
dicional fornecedora de produtos em
gernl para tratamentos de superficie,
procura um “‘chefe de laboratGrio gal-
vanotécnico™. Esse laboratério execu-
ta servigos de controle de corregiio dos
eletrdlilos assim como banhos pilotos
para novos desenvolvimentos, além de
outras fungbes, seja para assisténcia
aps clientes, como para preparo de
compostos quimicos, abrilhantadores,
elc.

Os interessados poderiio enviar
seu curriculo para a Soelbra a rua Tale-
do Barbosa, 453, em Sio Paulo, aos
cuidados do Sr. Francisco Chagas M.
Santos.

— =
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€ditorial

Que nao se perca
o otimismo

Este ano nasceu confuso, cheio de incertezas, diuvidas. O otimismo que
regeu 1986 foi substituido, de hora para outra, por um sentimente generaliza-
do de perplexidade. Para onde se vai agora, ¢sfa a pergunia mais comum nos
dias de hoje. E de que modo se vai é outra questdo sempre colocada. A
inflagdo reacendeu, alguns conflitos que estavam amortecidos voltaram a
manifestar-se, todo o sistema econémico realinha-se em nova posi¢ao, como
nos tremores de terra. E preciso, porém, lembrar que esses tremores, por
mais desgastes que provoquem, sdo perfeitamente naturais. A acomodagdo
permanente ¢ um estado que a Natureza ndo conhece, quanto mais a
Economia. E o homem, enguanto ser, também ndo pode se permitir
nenhuma espécie de aco do. A necessidade intrinsica de se buscar o
progresse nde permife.

Por quanto tempo isto vai durar? Com certeza, mais alguns meses,
talvez todo o primeiro semestre seja marcado pelas indefinigées. Porém, a
espécie humana tem a sabedoria de saber aprumar-se sempre, lenfar enxer-
gar melhor o futuro, com os pés firmes no presente nao esquecendo-se das
reagies sentidas nos passados recente e remoto. O importante, indispensdvel,
¢ que ndo s¢ perca o otimismo, a fé, a certera de que os periodos ruins,
incertos sdo indispensdveis para que existam os bons momenios.

hora, certo, de se refazer contas, redisculir posigoes, negeciar,
ceder, obter. Ha diividas, mas deve existir, sempre, uma certeza: a de que
todas as pessoas, independentemente de sua fungdo na sociedade, devem
colocar-se diante da necessidade de precisar enxergar 1987 ndo s da maneira
como os indicadores dizem que serd, mas como deveria ser, como sé gostaria
que fosse. Ndo se trata de dourar a pilula, mas ter esperanga inquebraniavel
de que, sempre, se poderd chegar a uma situagdo melhor do que a esperada
matematicamente nas formulas, equagdes ¢ grdficos. O ser humano tem a
capacidade tnica de realinhar tudo isto, pelo simples fato de que ele pode
mover-s¢ pela voniade.

Para nosso setor hd, no entanto, certezas firmes: ¢ indispensdvel
trabalhar mais duro, ainda mais com o Ebrats em outubro préximo. Nosso
grande momento bienal se aproxima e as dificuldades fazem sempre o ser
humano superar-se. E de se esperar muito do priximo Ebrats. Vamos, todos
nis, fazé-lo como gostariamos que ele fosse, com toda nossa vontade.

Hans Rieper
Presidente da ABTS
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| Reportagem

A nau do Plano Cruzado enfrenta sérios problemas. Os pregos disparam e os trabalhadores reivindicam
melhores saldrios. Estd composto o cendrio para o recrudescimento da inflagdo. 1987, um ano com as
melhores expectativas de crescimento, de uma hora para outra transforma-se num ano onde a recessao
assombra os executivos e deixa o governo sem capacidade de agdo. No lugar dos pregos, agora os

Nio basta perguntar gual o cami-
nho. E preciso saber se ha algum cami-
nho. Neste inicio de 1987, as empresas
brasileiras — nfo apenas elas, na verda-
de, mas toda a sociedade — perguntam-
se o que poderfio ter pela frente. Indefi-
nigdes por todos os lados s@o as regras.
Da mesma forma que ha pouco mais de
um &no nio se suspeitaria que viriam
dados novos como desindexagio, con-
gelamento, nove moeda e tantos outros,
todos tém dividas atrozes sobre guais
os proximos lances desse jogo. O go-
verno, hi um ano fez roque grande
num tabuleire em que nenhuma pega
havia sido tirada — um jogo congestio-
nado, portanto.

Para se tentar prever ou pelo me-
nos Supor guais os proximos lances, é
preciso voltar no tempo ¢ relembrar as
jogadas passadas. Como tudo comegou,
quais variantes desconhecidas ou nio
foram empregadas. Ha alguns lances
que serdo historicos, sejam quais forem
seus resultados, por exemplo, as futu-
ras geragdes estudariio, sem divida
com alguma surpresa, um curto periodo
em que a enconomia brasileira conhe-
ceu o insdlido fato da deflacho. Para os
brasileiros, em geral, & para os empre-
sérios, em particular, os meses mais
alentadores vividos pelo Pais em dé-
cadas.

Uma enquete realizada com empre-
sirios ¢ administradores da drea de tra-

investimentos estdo congelados.

tamento de superficies mostrou, porém,
que em outubro o idilio acabou. Esses
executivos comegaram a perceber que
alguma coisa corria mal na festiva em-
barcacio do Cruzado. Algumas maté-
rias-primas comegaram a desaparecer
misteriosamente. Negbcios absoluta-
mente rolineiros comegaram a ser dis-
cutidos em clima de desconfianca e in-
certeza, Os fiscais do Presidente ainda
demonstravam algum f{blego. Novem-
bro iniciou-se com a ameaga de parali-
sagho de algumas linhas de produgio,
quando nio pela absoluta falta de maté-
rins-primas, pela ameaga dos emprega-
dos em fazer greve por melhores sala-

rios. O Agio iniciou sua carreira no vo-
cabuldrio do Pais. Suas causas cram
justificadas como um grande circulo de
pecas de domind e a maior parte desses
executivos culpa o governo de haver
derrubado a primeira pega.

Dezembro: os planos de investi-
mentos ocupam o lugar dos pregos nos
organogramas das empresas, ficam con-
gelados. O primeiro reflexo da nova
escalada financeira vem na forma de
juros inconcebiveis para uma economia
teoricamente sem inflagio. Para as em-
presas isso significa que uma simples
operagio de desconto de duplicatas po-
de levar tqdo o lucro de uma operagio
comercial, em alguns casos chegando
ao prejuizo. Os bancos comegam a re-
duzir suas operagdes de financiamento,
nio existe nenhum indice oficial para
servir como parimetro da corregio mo-
neliria.

Pura os executivos que atuaram de
forma racional durante o periode em
que o congelamento vigorou, compran-
g:t&rnypd equipamentos e l.’aumiud“ o estogues ::f

mas, a ¢ comega ofi-
cialmente neste inicio de 1987, porém
de forma brutal. Empresas cancelam
SuAs COmpras € COmega-s¢ uma r.;midn
tentativa de renegociagiio de valores
nominais em vendas realizadas nos trés
iltimos meses de 86. O governo di car-
ta branca para um aumento geral de
17.59% para as indlstrias fabricantes de

B — trutamenis de superficie




equipamentos. Muitas empresas neces-
sitam de um realinhamento de pregos
mais criterioso, mas as autoridades de
Brasilia ndio dispdem de meios para esse
levantamento.

0O horizonte recessivo delineia-se
pela frente de quase todas as empresas
que atuam na drea de tratamento de
superficies. Os almoxarifados registram
estogques em seus niveis mais baixos e,
segundo a enquete realizada, produtos
guimicos estio sendo comercializados
com margens de aumento que aproxi-
mam-se dos 100% sobre os pregos prati-
cados em 28 de fevereiro de 1986. Custo
gue, necessariamente, terd gue ser re-
passado para o consumidor seguinte,
numa escalada que fatalmente desem-
bocard no prego de venda dos artigos
destinados ao consumidor final, conse-
giientemente nas planilhas dos indica-
dores de inflagio.

A grande questio que se apresenta
agora, principalmenie para os responsa-
veis pela produgfio industrial neste se-
tor, & sobre que rumos seguir no decor-
rer de 1987, Para grande parie, a coloca-
¢io feita pelo presidenie José Sarney e
negocinda por seu ministro do Traba-
lho, Almir Pazzianotto, tratada como
Pacto Social, ainda é uma proposigio
etérea. Nio se acredila mais na capaci-
dade do Estado em administrar pregos,
principalmente pela demonstragio de

gue o governo niio & capaz de controlar
seus gastos internos. Poucos estio dis-
positos a respeitar uma trégua de trés
meses no realinhamento de pregos e, ao
contririo de outros setores, niao acredi-
tam, em sua majoria, que a eliminagho
do mecanismo de reajuste automético

de salarios — o "“gatilho’" — seja solu-
¢io para a redugio dessa escalada de
pregos.

Tabelamento de juros bancarios
também ¢ outra medida polémica. Se

-l | ] At == =T

por um lado isso garante taxas menos
préximas aos niveis de agiotagem prati-
cados no inicio de janeiro, nada da se-
guranga de que, com seus lucros limita-
dos, os bancos continuem a abastecer o
mercado com dinheire nove, o que ji
nio acontece com facilidade no primei-
ro més do ano, guando & maior parte
dos bancos nio sabe ao certo com que
laxa operar a prazos mais dilatados.

____Reportagem

A gerente financeira da Elmactron,
Leonora Martins, expressa uma opinio
corrente entre a maioria de seus pares:
“0 melhor seria que o GOVErno nos
deixasse vollar a uma economia regida
pelas leis de mercado, sem ingeréncia,
inclusive, na negociagio salarial de ca-
da categoria'’. Ela alega que, como sua
empresa contrata trabalhadores ligados
ao forte sindicato dos metalirgicos,
muitas vezes tem de aceitar indices de
aumentos propostos pelas induostrias
montadoras, mas gue nAo necessaria-
mente refletem a realidade das peque-
nas empresas do setor. A negociagho
empresa a empresa também é uma hipd-
tese com bom indice de aceitacio.

De uma maneira global, o mercado
esti colocado em compasso de espera.
Da mesma forma que nio se cré na
capacidade da atual equipe de governo
em controlar o brutal descongelamento
de pregos, aguarda-se que, de Brasilia,
venham novas medidas. E uma situagio
de absoluta incerteza, onde cada execu-
tive sentiria-se mais & vontade tendo
libgrdade total para a administragio de
seus custos e pregos finais.

PRODUTOS

® Banhos de pré e pos-tratamento

Degussas.a.
Divisdo Meta
Aua frroio Chul, 95 - CEP 07040

Guarulhos - 5P - TELEX: (011} 33993
Dagu-Br - Tel : (Q11) 208-3277

Degu

® Banhos de douracio dura, strike ou electroless

* Banhos de folheagio a ouro duro, coligada
ou ferro e outros (ligas de ouro de 14 a 22Kt).

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

* Banhos de rédio, palidio e ligas de paladio/niquel. ;

* Banhos desengraxantes, de protecdo superfical e polimento

de guro e suas ligas, de ouro e prata.
® Sais de ouro, prata, rodio, paladio, platina etc.
® Equipamentos galvanotécnicos awaliares.

Ampla e avangada linha de banhos galvinicos de metais preciosos:

com cobalto, niquel

S.a.




Reportagem

Uma das esperangas do Governo
Federal para superar esle momento de
incertezas é um acordo politico firmado
com os governadores eleitos, onde eles
se comprometem a dividir a responsabi-
lidade pelas decisdes econdmicas toma-
das pelos ministérios. Isso, em caso de
um novo congelamento de pregos, colo-
caria mais genle nas ruas para manter a
fiscalizacio. E, pela primeira vez, o
Pais atuaria nos moldes de uma federa-
gho. Virios sio os pontos em que os
governadores atuariam, mantendo, in-
clusive, o controle sobre a decisio de
pregos de alguns produtos em seus res-
pectivos Estados,

Em outra mesa, ao redor da qual
senlaram-se¢ representantes de wvirias
federagbes empresariais e de trabalha-
dores, com a participagio do ministro
Almir Pazzianotto, procurou-se a vin-
culag@o efetiva entre valores nominais
de pregos e salirios. Apenas se recusou
eo didlogo 8 CUT — Central Unica dos
Trabalhadores —, cujos dirigentes, liga-
dos ac Partido dos Trabalhadores, atre-
laram virias questdes de politica exter-
na ¢ interna como condigdes sem as
guais nio pode haver entendimento.
Jair Meneguelli, presidente da CUT,

acredita que o Pacto Social somente
pode ser tentado se forem suspensos os
pagamentos da divida externa, sem pre-
visio de quando voltariam a ser efetua-
. dos, e se for integralmente revogado o
decreto conhecido como Cruzado 2. Ja
o dirigente da Confederagio Geral dos
Trabalhadores, Joaquim dos Santos An-
drade, trabalha no sentido de que, em
se conseguindo um acordo, os trabalha-
dores sejam beneficiados com uma me-
Ihora principalmente no salario minimo
praticado no Brasil,

Do lado dos empresirios tenta-se o
atrelamento de seus pre¢os a uma nova
moeda forte, que de maneira nenhuma
seria 0 Cruzado, mas alguma coisa que
se assemelhe & antiga ORTN, que tinha,
més a més, seu valor nominal corrigido
de acordo com a inflagio registrada.

1l — tretamento de superficle

Os pequenos ¢ médios empresirios
do setor de tratamento de superficie,
quase sempre isolados das decisdes to-
madas nessas negociagdes, véem com
certo receio qualquer medida emanada
de gabinetes. Muitas vezes elas refletem
apeénas a capacidade média da economia,
sem levar em consideragio que boa parte
do parque industrial é formado por em-
presas que por muito pouco ndo chegam
a atingir a denominagio de micro-
empresa. Outro motivo para que a situa-
¢ip econdmica mantenha-se em :nmras
s0 de espera € que em fevereiro insta
se a Assembléia Nacional Constituinte,
com poderes praticamente ilimitados so-
bre a vida do Pais. Qualgquer decisio
emanada dessa Assembléia revoga, em
qualguer nivel, normas, decretos ou leis
anteriores.

Por exemplo: empresirios, governo
e trabalhadores estdo tratando de encon-
trar um denominador comum guanto ao
valor do salirio minimo. Segundo as en-
tidades sindicais dos trabalhadores, o va-
lor deveria situar-se em torno de Cz$
4.500,00. O governo contra-propde Cz§
1.500,00 e os empresdirios consideram
mais vidvel um valor niio superior a cz$
1.100,00. Mesmo que se chegue a um
acordo quanto a isso, os deputados cons-
tituintes podem decidir que esse saldrio
seré de valor "'x"', ¢ nada se pode fazer
depois que apruvn::m a lei. Restard
cumpri-la.

Os atuais ministros estio empe-
nhando-se em conseguir que o poder
constituinte ndo se envolva nas decisbes
priticas do dia-a-dia econdmico, mas
ndo podem ter certeza de conseguir isso.
Mesmao assim como a situagio da econo-
mia ¢ causadora de conflitos ¢ gera in-
certezas entre os brasileiros, tenta-se ob-
ter condigbes mais satisfatorias para o
nido recrudescimento do processo infla-
ciondrio. A maior parte dos executivos
financeiros do setor de tratamento de
superficie nio consegue vislumbrar que
tipo de atitude consegue guebrar a ex-
pectativa de alta. Principalmente porque
S30 empresas que atuam de maneira in-
termediiiria no processo produtivo. Nio
estdo em nenhuma das pontas do produ-
to final. Dependem de fornecedores e
sii0, para as empresas que vendem ao
consumidor final, apenas fornecedores
de processos, equipamentos e produtos.

Justamenle por ocuparem esta po-
sigho intermedidria, essas empresas en-
contraram dificuldades em manter seus
pregos congelados. Nao havia controle
objetivo sobre os valores cobrados par
seus fornecedores e havia a pressio das
indistrias para as quais fornecem, obri-
gadas a atuarem no mercado final com
pregos tabelados. Isso levou muitas em-
presas de tratamento de superficie a
uma situacho delicada. Nio podendo
repassar os aumentos de sua matéria-
prima, as margens de lucro foram sen-

do, aos poucos, dilapidadas.

Outra questio que sc apresenla co-
mo sendo de fundamental im
para as empresas de tralamento de su-
perficie € a lei de informitica. Tanto
porgue muitas das empresas trabalham
com a produgio de circuitos impressos,
como porque varias oulras lém interes-
s¢ em automatizar parte de suas linhas
de produgio. O secretario geral do Mi-
nistério de Ciéncia e Tecnologia, Lucia-
no Coutinho, disse em entrevista conce-
dida em dezembro, gue o governo nio
pretende abrir mio da reserva de mer-
cado. Segundo ele, algumas importa-
;ﬁes serio autorizadas, em niveis supe-
riores aos praticados em 1986. Em ni-
meros redondos, em 1986 importou-se
600 milhoes de déh:eu. em 1987, pre-
tende-se & importagiio de 700 milhdes
de ddlares. Para as empresas que pre-
tendem instalar em suas linhas equipa-
mentos de aulomagho com utilizagio de
processos informatizados, Coutinho ga-
rantiu gque o governo estd estudando
facilidades a nivel de crédito, principal-
mente através de instituicdes oficiais,
como & o caso do BNDES. O dificil
agora € saber como vio operar os ban-
cos de investimento em 1987, ja queem
1986 cles estavam repassando o dinhei-
ro com taxas anuvais entre 3 e 8%. O
proprio Badesp — Banco de Desenvol-
vimento do Estado de Sao Paulo, que
pretendia fazer varias operagoes de au-
xilio ao crescimento industrial, esta em
uma fase de indefinigbes. Praticamente
todas suas linhas de crédito estio sem
recursos para aplicagio.

Com a impossibilidade de obter re-
cursos desses bancos, os executivos do
setor tem que buscar, nao somente para
a automagio de suas linhas, mas para
qualquer investimento necessirio em
suas empresas, dinheiro nos bancos pri-
vados e esles emprestam i laxa do dia.
Comesa a funcionar o congelamento do
desenvolvimento e, muito possivelmen-
te, lem inicio uma nova fase recessiva
na economia brasileira. Os rumos a se-
guir seriio ditados de acordo com as
necessidades individuais de cada em-
presa. Se Brasilia chegar a um acordo
que consiga conciliar essas necessida-
des com as dos trabalhadores e gover-
no, muito bem, Caso isso nio seja pos-
sivel, ninguém se atreve a fazer qual-
quer previsio sobre o futuro da econo-
mia brasileira.
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PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuimMICO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies ‘metilicas e nio metilicas
abrange uma ampla variedade de produtos
quimicos e produtos especials, envolvendo
tecnologia avangada para atingir os mais
altos indices de protecho anticorrosiva &/
ou afeitos decorativos nas formas fosca,
sami-brilhante a brilhante.

Também a preparacio dos metais antes
de qualguer beneficiamento anvolve tecno-
logia e know-how para a determinagio dos
desengraxantés quimicos ou eletroliticos,
decapantes, ativadores. etc. a serem am-
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatorio, quando das operaghes poste-

cio de Gleos protetores também
conhecimento das linhas existentes para a
obtencho de um acabamento parfeito.

Mo sentido de facilitar & escolha dos pro-
cessos mals indicados. para os quaks: pedi-
mos solicitar os folhetos tdcnicos, apre-
sentamos neste Tolheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por fungio
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PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Aua S&o Nicolau, 210 - DIADEMA, SP
Caixa Postal 165 — CEP 09801 -
Telelonas: (011) 4456296 — 4456204
Telex: (011) 45022 NUAG BR




Metalizacdo

Preparacao de placas

multilayer para metalizacao

Apresentado originalmente numa palestra realizada na sede da
ABTS, dia 18 de novembro passado, este trabalho de autoria de José

Carlos D

"Amaro, gerente do Departamento de Circuito Impresso e

Eletrénica da Orwec Quimica, apresenta de forma comparativa
seqiiéncias na preparagdao de placas multilayer para metalizagio,
descrevendo a limpeza do innerlayer ¢ as vantagens da eliminagao de
residuos mediante limpeza quimica em comparagdo com o uso de
processo mecanico; a oxidagao do cobre no innerlayer e as varias
formas de cristalizagao para cada caso de oxidagdo, além da limpeza
dos fures de multilayer, apresentando a diferenga enire etch-back,
desmear e reverse etch-back, assim como diferentes tipos de
superficie obtidas em cada processo quimico utilizado.

Devido ao crescente inleresse nas
novas tecnologias de fabricagiio de pla-
cas de circuitos multilayers, sio apre-
sentadas as diferengas usadas para este
fim & os resultados comparativos de
pesquisas feitas com cada uma delas,
discutindo-se a preparagio das camadas
internas do multilayer e a limpeza dos
furos para metalizacio.

O objetivo da preparagio das ca-
madas internas é o de aumentar a super-
ficie ¢ promover a passividade do cobre
para que se obtenha uma boa aderéncia
entre as diversas camadas. A limpeza

do furo deve ser feita para a eliminagio
dos residuos de material dielétrico, ar-
rastado pelas brocas e depositado sobre
08 circuitos das camadas internas gue
impedem seu contato elétrico com a
metalizagiio nas paredes dos furos.

Ha virios processos de limpeza do
innelayer em uso, que ¢ feita antes da
impressiio da imagem para a remocio
de filmes protetivos de cromato, oxida-
¢ho do cobre e residuos de manuseio.
Entre eles, inclusive a limpeza mecini-
ca. A superficie resultante & satisfatéria
para circuitos menos densos, ou seja,

14 — tratemento de soperficie

com linhas e espagos entre 0,4 e 0.5
mm.

Porém, esse mesmo processo cau-
sari problemas quando utilizado em cir-
cuitos mais densos com aplicacio de
filme seco porque a limpeza mecinica
quebra a estrutura da folha de cobre,
gerando sulcos profundos no metal. Es-
te efeito é mais visivel se for utilizada
uma escova lipo cerda e poderd, de
alguma forma, ser diminuido com o uso
da escova prensada.

Para assegurar uma melhora no ci-
clo de limpeza do innerlayer, utiliza-se
um microatague apds a limpeza mecini-
ca, reduzindo-se 0s sulcos e promoven-
do melhor aderéncia, tanto para a apli-
cacho da tinta como do filme seco, A
limpeza de material de innerlayer muito
fino, com 0,1 & 0,15mm € mais dificil.
Estes materiais sdo passiveis de estira-
mento e isto pode levar a um desloca-
ménto do registro no pacote final de
laminagho. Dessa forma, neste tipo de
material, deve ser evitada a limpeza
mecinica.

A forma mais correta de resolver o
problema consiste em efetuar uma lim-
peza quimica usando-se um desengra-
xante alcalino capazr de remover resi-
duos pesados e oxidagdes, seguindo-se
um microataque para s¢ obter a topo-
grafia necessaria para uma boa aderén-

cia do resist.
Neste trabalho é apresentada uma

comparagio das trés técnicas utilizadas
para limpeza do innerlayer (desoxida-
¢io e limpeza com desengraxante alcali-
no seguido de polimento mecinico; po-
limento mecinico seguido de ataque al-
calino; desoxidagio ¢ limpeza com de-
sengraxanie alcalino seguido de ataque
quimico) {ligura 1),

A eliminagdo da limpeza mecinica
reduz o investimento de capital, elimina
0 custo decorrente da troca das esco-
vas, oferece um processo que nio afeta
o laminado independentemente da es-
pessura ¢ ainda pode reduzir falhas re-
lacionadas com o processamenlo meca-
nico do laminado, tal como falha de
registro ou quebra da folha do inner-
layer.

Oxidagdo do cobre do innerlayer

A oxidagho do cobre do innerlayer
tem dois propdsitos técnicos: primeiro,
objetiva o aumento da drea de superfi-
cie do cobre, assegurando uma melhor
aderéncia entre o cobre e o pre-preg.
Isto € conseguido através do crescimen-
to dos cristais de oxidagho. Segundo,
promove uma passivacio do cobre, fa-
tor importante para evitar contamina-
¢iio na superficie do cobre que poderia
formar vapor d'dgua guando do agueci-
mento na laminagdo, provocando perda
de aderéncia e de laminagao.

A téenica de oxidagio negra em
circuitos impressos € usada hi mais de
25 anos, e embora o processo original ja




apresentasse bons resultados, tanto de
aumento de drea, de passivagio do co-
bre, da aderéncia aceitavel e da resis-
téncia & delaminagio, a superficie con-
seguida era constituida por grandes
cristais de dxido ciprico (liguras 2 ¢ 3),
cujo tamanho dificultava o enchimento
das superficies com a resina do pre-
preg, além de oferecer menor resistén-
cin & delaminagio, ja que as pétalas sio
as responsiveis por esta resisténcia
Atualmente, novas oxidagoes sao
usadas, com uma formagio de cristais
MEnores € mais dl'.'l.'!!‘i.Ll.‘- € COm E\P{.‘h‘ﬂ.!ri!
de camada mais uniforme (figuras 4 e 5).
A uniformidade de ESPESSUrn NSSegura
melhor aderéncia ¢ o menor tamanho
das pétalas produz uma maior facilida-
de de enchimento com resina.
Receniemente foram desenvolvi-
dos cquipamem-.-y para oxidagio negra
em camaras de spray. Para este proces-

__ Metalizacao

0 de aplicagio foram desenvolvidos
produtos que fornecem a cristalizagcio
peguena € densa, operando em lempe-
ratura entre 60 e 70°C, o que simplifica-
ria a construgiao do equipamento. Quan-
do utilizado por imersao, este mesmo
tipo de produto oferece a vantagem de
facilidade de manuseio e maior confor-
to para o operador. Todavia, estes pro-
dutos tém um custo superior aos simila-
rés queé opéram eém lemperaturas entre
80 e 90°C

MNos Gltimos anos fol desenvolvida
uma técnica de oxidagio que produz
acabameénto vermelho. Esta se diferen-
cia da oxidagio negra por ser formada
preferencialmente por cristais de éxido
cuproso, enquanto aquela & formada
por cristais de oxido caprico. A vania-
gem da oxidagio vermelha € a seguinite
na laminagio da poliamida é requerido
longo tempo e altas temperaturas, cau-

.

Figuras 1 & 3 — Oxido megro (4.000 X ¢ 25.000 X}

sando a degradagio ¢ decomposigio
dos cristais de dxido elprico da oxida-
¢a0 negra, enguanto os cristais de oxido
cuproso da oxidagio vermelha perma-
necem inalterados.

As oxidagbes vermelhas sio mais
dificies de serem controladas e exigem
uma melhor preparagiao da superficie
pois dependem mais do pré-tratamento.
O uso de pohimento com pedra-pome
(figura 6} ou o ataque com cloreto cupn-

Oxido negro (4.000 X ¢

Figuras 4 & §
25,000 X

Segurang¢a em

Tratamentos de Superficie

* Mordentes

* Cobre Acido

+ Estanho Acido

* Niquel Quimico

* Niquel Brilhante

* Niquel Electroless
*» Niquel Eletroquimico

* Decapantes Acidos

» Decapantes Alcalinos

* Desplacantes Quimicos

*» Desplacantes Eletroliticos
» Desengraxantes Quimicos

* Desengraxantes Eletroliticos

* Inibidores

*» Cromo Duro

« Complexantes

» Abrilhantadores

« Cromacao de A.D.S.

« Oxidacao sobre Metais

| Rua Cavour, 612 — Vila Prudente — Cep 03135
5ao Paulo — 5P — Fone: (011) 274-0799

» Desengraxantes Biodegradaveis, Emulsificantes e Cobreativos
* Passivadores (Azul, Amarelo, Verde Oliva, Negro e Branco)
+ Cromo Auto-Reguldvel e Micro-Fissurado
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Figuras 10 ¢ 11 — Superficie apds furagdo
(250 X ¢ 750 X)

1§ — trataments de uperficle —

co (figura 7) produzem uma topografia
de superficie aceitivel para este fim.,

Com uma boa superficie gerada no
pré-tratamento, podem ser conseguidos
excelentes resultados de aderéncia e ex-
celente resisténcia a delaminagiio. As
figorns 8 ¢ 9 mostram, em diferentes
amplisgdes, a cristalizacio da oxidagio
vermelha.

Seqiidncia de preparagdo

A segiléncia de preparagio de pla-
cas de multilayer consiste basicamente
em:

# oxida¢io dos innerlayers

® estufagem de pré-laminagio

¢ laminagio para Tg 125°C (minimo)

# cura apds laminagio de | a 4 ho-
ras & 163°C

o furagio

® estufagem apds furagiio de 4 a 8 ho-
ras a 150rC

& rebarbagao

# limpeza do furo (etch-back)

Esta é a ilustragio da montagem de
um cireuito de cinco camadas:

Folha de cobre &

m — material dieléirico

curado
| e g
S8, __Inneriayer Gom cir-
cuifo de cobfe
— Pre-preg

| -
.ﬁ# _m:mmm
— = g

Folha de cobre &
b ]~ material dislétrico

curado.

A preparagio da superficie dos fu-
ros de uma placa de multilayer pode
apresentar trés resultados diferentes em
fungio do processo usado, a saber:

a) desmear

Promove uma limpeza total da su-
perficie do furo, porém sem atague do
dielétrico ou da lamina de cobre, apre-
sentando um resultado de paralelismo
entre a resina ¢ a lamina.

i

Figura 12 — Metalizagdo sem preparagdo
prévia da superfice (interrupgdo entre a |d-
mina ¢ a metalizagdo)

Figuras 15 ¢ 16 — Fluoreto dr.rair:'n (500 X
e 1.500 X)

— IR
———

Figura 17 — Remogdo do flucreto de cdicio
(500 X)

Figura 18 — Metalizagdo (SN X)
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b} etch-back

Promove, além da limpeza do furo,
um ataque no dielétrico sem promover
ataque na limina de cobre, resultando
na exposigao da lamina de cobre dentro
do furo. Esta é a melhor condigio por-
gue teremos trés pontos de conlato en-
tre a metalizagio e a limina de cobre,
proporcionando assim uma melhor ade-
réncia ¢ o melhor contato elétrico.

c) reverse eich-back

Esta ¢ uma situacio indesejivel
porgue se tem um ataque na lamina de
cobre sem que ocorra um ataque do
dielétrico, o que dificulta o contato en-
tre a metalizacio e a limina de cobre.
Esta condi¢io, no entanto, pode ocor-
rer quando se usa uma segiliéncia quimi-
ca que promove apenas o desmear sem
que haja o etch-back e posteriormente
na linha de metalizagio ocorra um ata-
gue muito acentuado da limina de co-
bre no mucro-etch.

e .

T - Ty P amvas 1
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Processos de preparagio da superficie
dos fures de placas multilayer

o Control € o processo de metaliza
¢io sem preparagio prévia da superfi-

Metalizacdo

Tabela 1
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BANHOS NOBRES E LABORATORIO

FUROS METALIZADOS PARA CIRCUITOS IMPRESSOS
= Tensfo de 0 &4 6-9-12-18-24-30VCC
= Cormente. de 0 &4 10-25-50-100-150 Amp

ELETRODEPOSICAO, ANODIZAGAOD,
ELETROQUIMICA, ETC.

= Tens8o de 0 4 6O- 12 18- 24 -30-48460-80 VCC
— Corrente: de O & 500-1000-2000 A 25.000 Amp

COLORAGAO DE ALUMINIO
— Transformador de Regulaclo Automdtica e Programavel
= Corrente  100-500-1.000-2.000-3.000 &« 5 000 Amp

INSTRUMENTACAO DIGITAL OPCIONAL

- Voltimetre — Amperimetra — Temporizador Programavel @
Medidor de Amper-hora

RETIFICADOR DE CORRENTE PULSANTE
= Para banhos Nobres-Ouro, Prata & outros.
— Correntes: 15-30.50 AMP. Totalmente em estado solido

DIELETRO - ELETRO ELETRONICA LTDA
RUA MARQUES DE PRAIA GRANDE N.* 27 CEPF 01129
ViLh PRUDENTE sko rauLo Fores: (011) 914-4865 - 2745135




Metalizacdo

cie. As figuras 10 e 11 mostram a super-
ficie de um furo apds a furagio em
diferentes ampliagoes, podendo-se no-
tar uma grande quantidade de sujeira
na superficie. Este processo é imprati-
civel porque, devido ao arraste de ma-
terial dielétrico para cima da lAmina de
cobre, tem-se uma interrupgio elétrica
entre & lamina e a metalizagio (ligura
12).

# Processo i base de dcido sulfdrico
— consiste no atague do material dielé-
trico em é&cido sulfirico a 9% que pro-
move uma limpeza da limina de cobre e
um etch-back. Porém, esta solugio dei-
xa expostas as fibras de vidro (lgura
13), dificultando & metalizagio. Nesse
caso deve-se utilizar um segundo passo
no processo, promovendo um atague
das fibras de vidro expostas (figura 14).

Este segundo passo € normalmente
realizado usando-se solugbes contendo
fluoretos. Como o cilcio aparece em
grande quantidade na composigio das
fibras havera uma grande formagio de
fluoreto de cilcio (figuras 15 e 16). Para
s¢ obter uma perfeita metalizagio, o
fluoreto de calcio formado deverd ser
removido. Existem produtos, no entan-
to, que apesar de fazerem esta remo-
g0, nio promovem o condicionamento
das fibras de vidro (figura 17). Assim,
ndo se conseguird uma metalizagio con-
tinua destas fibras (figura 18),

A boa técnica recomenda a utiliza-
¢io de um produto que, além de remo-
ver os residuos de fluoreto de cilcio,
promova um condicionamenio da su-
perficie (figaras 19 e 20), e assim conse-
gue-s¢ uma perfeila metalizagio.

0O atague com dcido sulfurico pro-
voca uma sulfonacio do material diclé-
trico, resultando numa superficie gelati-
nosa e hidroscopica. A absorgio de

Plasma 1,23 1,21 1,21 1,22
dagdo alcalina. 7.30 7,20 6,51 7,00
Control 1,08 1,30 1,12 1,17

umidade por esta superficie causa uma
quebra de aderéncia entre a metalizagio
e a superficie do furo quando a placa
sofre aquecimento e, conseqlentémen-
te, uma vaporizagho desta umidade,
provocando uma violenta pressio inter-
na. Para evitar tal ocorréncia, deve ser
usado um processo que remova este
residuo gelatinoso.

@ Processo & base de dcido erdomico
foi o primeiro processo para fazer o
eich e consiste em um ataque do dielé-
trico com uma solugido muito concen-
trada de acido cromico a 1.000 gramas /
Iitro, Este processo deixou de ser reco-
mendado porque se trata de um produto
muito dificil de lavar, deixando grandes
quantidades de residuos retidos entre as
fibras de vidro (figura 22), mesmo usan-
do-se um redutor de cromo posterior-
mente, como o bissulfito que transfor-
ma o Cr¥1 em Crlll gue é um produto
muito mais ficil de lavar. A figura 23
mostra, de forma ampliada, o ataque
promovido pele dcido crémico ¢ as par-
les escuras ao redor das fibras de vidro
onde ficam retidos residuos do acido
cromico.

Testes-piloto comprovaram gque o
cobre quimico ji apresenta conlamina-
¢io de cromo por arrasle, apds um dia

de operagio, mesmo tendo-se iniciado o
teste com lodas as solugdes novas na
seqiliéncia.

® Processo i base de plasma, mais
recentemente utilizado para o etch-
back, opera com ghs & base de oxigénio
dentro de uma ciimara fechada, ofere-
cendo a vantagem de um trabalho lim-
po. Com isso se elimina o perigo do
manuseio do dcido sulfiirico, osinconve-
nientes do dcido crdmico e os tratamen-
tos residudrios, além de diminuir sensi-
velmente os custos de produtos quimi-
cos. Todavia, o processo fica limitado
devido ao alto custo do investimento no
equipamento necessirio.

Tecnicamente falando, néo se tem
um controle do etch-back produzido

Figura 22 — Atague com deido cromico (150
X
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Figuras 19 e 20 — Condicionamento da fibro
(500 X ¢ 2.000 X}

18— trutamenio de superfchs e

Figura 21 — Metalizagdo com as fibras bem
condicionadas (3.000 X}

Figura 13 — Arraste do decido erdmico (500
X)
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por esle processo porgue varia na pro-  Tabela 3

pria placa conforme seu posicionamen- :
to dentro da camara, Também gera resi- m _ ! % COBERTURA DA FIBRA DE VIDRO
duos de cinza resultantes da reagiio en- }
ire 0 gis e a resina que devem ser 1 : {
removidos antes da seqiiéncia de meta- 2 minutos m minutos |
lizagio. Como nos casos anteriores, es- 2 o 5 & |
te processo também nio produz ataque mg M mﬁ”’m i mw
a fibra de vidro. As liguras 24 e 25
muslmm o tipo de atague ¢ os residuos
deixados pelo processo.
Acido Cromico 2% T0% 100%
Acido Sulfdrico 70% 95% 1007
Plasma 5% 75% 100%
Acido Sulfdrico
seguido do sis-
terma de oxida-
¢ao alcalina. 95% 100% 100%
Sisternas de oxi-
dacéo alcalina B0F% 95% 100%
F'igur.'t.- 24 e 25 — A!:i:!ur L FJJH_H"I'];I {150 le T0°% 95% 100%
X e 300 X)

F @ﬁm@wumn@a Degani
== ind.e com.ltda.

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

Linha completa de processos galvanicos

Matérias Primas para: Adesivos, Adubos,
Bebidas, Borracha, Celulose, Ceramicas, Curtumes,
Defensivos Agricolas, Fotografia, Fundigoes,
Galvanoplastias, Litografia, Metalurgicas, Oleos,
Tecelagens, Tinturarias, Estamparia de
Tecidos e Tratamento de Agua. Linha completa de
Produtos para Limpeza. Fabricagao propria.
Metais nao ferrosos

Rua Cachoeira n° 1414/1422 — CEP 03024 — Pari
Sao Paulo — SP — PBX: 291-6755
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Figuras 26 ¢ 27 — .Reﬂdun gelatinoxo do
deido sulfirico (150 X ¢ 1.000 X)
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Figura 28 — Inchamento da resinag (1,000 X))
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Figura 29 — Oxidagdo da résing (5.000 X)
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Processo alealino a base
de permanganale

Como se viu, nénhum dos proces-
s05 de elch-back promove, sozinho,
uma superficie suficientemente boa pa-
ra a metalizagio. Para assegurar bons
resultados foi desenvolvida uma se-
giiéncia que se conslilui num processo
de preparagio de superficie, tornando
esta apta & metalizagio. Esta pode ser
utilizada apés qualquer dos processos
de etch-back.

A segliencia deste processo, apos o
etch-back com acido sulfarico, é a se-
guinte:

® #cido sulfurico concentrado (965%)
@ pré-tratamento com solvente

# oxidacio alcalina

# dissolugio da resina oxidada

# seqiencia de metalizagao

As figuras 26 e 27 mostram o resi-
duo gelatinoso deixado na resina pelo
atague do acido sulfirico. Na figura 28
observa-se um inchamenta da resina
que € provocado pelo solvente no pri-
meiro passo do processo. Na fligura 29,
observa-se a oxidagio da resina incha-
da, gque provoca um ressécamenlo &
rachamento da resina. A figura 30 mos-
tra a superficie deixada apos o dissolu-
gio de toda resina oxidada e das fibras
de vidro. A figura 31 mostra isto de
forma ampliada. Na figura 32, pode-se
observar que o ataque promovido por
este processo € semelhante, tanto na
resina do pre-preg. quanto na resina do
innerlaver.

Vale salientar gque esle processo
pode ser utilizado, sem que haja um
eteh-back prévio, e o resultad® da su-

rficie conseguida serd o mesmo que
ol visto, Para apresentar comparagoes
de metalizacio, foi feito inicialmente
um estudo da capacidade de absorgio
do palidio em cada uma das superfi-
cies. Para isto foram usados painéis de
FR-4, sem cobre, medindo 7.5 x 7.5
cm, gque foram processados até a solu-
¢io de palidio. Dissolveu-se o paladio
depositado e completou-s¢ o volume da
solugAo para um litro e os resultados
finais foram dados em micrograma/li-

Figuras 30 e 31 — Condicionamento final da
superficie (1,000 X)

20 — wrutaments de saperficle

Figura 32 — Imterligacdo entre pre-preg e
rising do innerlaver

tro. A seguir, foram processadas placas
idénticas até o cobre quimico e foram
observadas apds imersdao (0,25 mi-
crons), 5 minutos de imersfio (0,65 mi-
crons) e 20 minutos de imersdo (2 mi-
crons), em cobre quimico de alta veloci-
dade.

A segiiéncia utilizada para o pri-
meiro teste foi a seguinte:

¢ ataque da fibra de vidro

# neutralizagdo dcida

e desengraxante condicionador dcido
¢ alague em persulfato

e neutralizagio dcida

® pré-ativador (lipo sal)

# ativador (tipo sal)

Para o segundo teste usou-se apds
esla segléncia:

& pos-ativador (tipo acido)
@ cobre guimico de alta velocidade

A tabels 2 mostra o resultado da
absorgio do palidio, Baseando-se ape-
nas na gquantidade de paladio absorvida
em cadia um dos ciclos pode-se classifi-
car em:,

1- Acido sulfarico seguido do siste-
ma de oxidagio alcalina

2- Acido sulfarico )

3- Sistema de oxidagio alcalina

4- Plasma :

5- Control

6- Acido cromico

Na tabela 3 sio apreseniados os
resultados de cobertura da fibra de vi-
dro conseguidos nos Lestes em cada um
dos ciclos utilizados.

Baseando-s¢ na porcenlagem de
cobertura da fibra de vidro pode-se
classificar em:

1 - Acido sulfurico seguido de siste-
ma de oxidagio alcalina

2 - Sistema de oxidagio alcalina
(bom para desmear)

3 - Plasma 'ou écido cromico

O control € o ciclo do dcido sulfiri-
co nio siao considerados vidaveis devido
is contradigbes do processo.

Pelo que foi apresentado, conclui-
se que na limpeza dos innerlayers seri
melhor evitar o uso de um processo de
limpeza meciinica, dando preferéncia i
utihzacao de um processo guimico de
limpeza. Para a oxidagho negra dos in-
nerlavers deve-se preferir um processo
de cristalizacio fina e densa, e usar
oxidagho vermelha para placas de cir-
cuitos em laminado de pollamida.

No condicionamento da superficie
dos furos dos multilayers, a melhor su-
perficie € aguela conseguida com o sis-
tema de oxidagao alcalino. Com um sis-
tema de oxidagio alcalino recente, que
atualmente ji € utilizado sem etch-back
prévio, consegue-s¢e melhores resulta-
dos com uma seqiiéncia menor, pois
além de condicionar a superficie, ja
produz um atagque & resina.

-
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A tecnologia Glasurit
mais uma vez na frente.

O crescente emprego de
plasticos, tanto na industria
automobilisticacomo

ce autopecas e
eletrodomesticos, exige a
protecao destas pecas contra
intemperies e substancias
agressivas

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

Ja que os plasticos podem
diferir entre si quanto ao peso
molecular, componentes e
processo de fabricacao, a
Glasurit oferece solucoes

sob medida para cada caso
seja para pecas que

necessitem de pintura com

secagemem estufaou ao

ar, que apresentem alta
flexibilidade em baixas
temperaturas ou nao, pequena
ou grande resisténcia a
desgasles mecanicos, ou
outras solicitacoes
especificas

Sistemas de pintura com

a alta tecnologia Glasurit,
cuidadosamente
desenvolvidos e testados,
para garantir os resultados na
hora da aplicagao

Sisterma de Pintura em
Plasticos Glasurit

A tecnologia oferecendo
solucoes avancadas para
materiais avancados

Glasurit. Alta Tecnologia em Tintas

iilas-.'unf

Av. Angelo Demarchi, 123 - PABX: ([D11) 419-7744
Cx. Postal, 340 - Tedex: (011) 44252 GLAS BR

CEP 09840 - Séo Bemardo

ampo - 5P

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.
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osso departamento técnico esta a
disposicao de V. Sas. para orienta-los na
aplicacao destes produtos como tambeéem
para qualguer consulta referente ao ramo
pois a Ypiranga dispde de uma grande
equips amenie especializada, com
ongos ancs de experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA

Tradicdo e qualidade desde 1951

Lida,

) ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda.
' Escritorio: Rua Corréa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - S3o Paulo - S.P. - Sede Propria.
Fabrica: Rua Gama Lobo, 1453 - S8o Paulo - Telex: (011) 38757.



Zincagem Rotativa Automatica para 700 kg hora

ELMACTRON AUTOMACAO GALVANICA

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

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

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

to de Engenharia da Elmactron permite:

— facil manuteng¢ao no local pela

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

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

— 16 saidas para controlar equipa-
mentos perifericos, tais como retifi-
cadores, sopradores, sprays etc;
— indicacao visual, através de dis-
play da fun¢ao a ser executada.

183
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Y
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Eletrica e Eletronica Ind. & Com. Ltda
Fabrica:

Rua André Leao, 309 -

Cep. 03101 - Mooca

Escritorio:
Rua André Ledo n° 310 - Telefone: 270-4700 (tronco)

Cep 03101

Mooca - Séo Paulo
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Galvanoplastia

Substituir o cadmio

ainda é opcao cara e complicada
contra a corrosao

A protegdo anticorrosiva e antidesgaste efetuada por eletrodeposigio de metais normalmente tem no
cddmio uma opgdo excelente no que toca as qualidades e requisitos que atende. Porém, a aplicagao desse
metal tem sido contestada nos iiltimos tempos devido a sua toxidez e esta questdo tem obrigado os
pesquisadores a procurar substitutivos para o cddmio. Esta questdo é colocada neste artigo de Lothar
Dieter Vater, gerente de Pesquisa e Desenvolvimento da DWK Kampschulte & Stiftung Cie, da
Repiiblica Federal da Alemanha, ¢ apresentado no Ebrais’85, em Sao Paulo.

A selegio de materiais construidos,
efetuada em fungio dos requisitos dos
projetos, requer que sejam satisfeitas
as exigéncias relativas a propriedades
como a boa resisténcia mecinica, a du-
reza ¢ a tenacidade. Pressupbem-se
uma boa conformabilidade e um prego
favoriavel. E, todavia, freqiiente que es-
ses materiais construtivos — na maioria
dos casos, agos de baixa liga, porém hi
também os de alta liga — nio estejam &
altura de satisfazer as solicitagdes de
resisténcia 4 corrosiio e ao desgaste,

O aumento da resisténcia & corro-

sao de lais materiais construtivos € uma
meta presente da tecnologia galvanica
— ou melhor dito de uma multiplicida-
de de revestimentos superficiais eletro-
depositados. Existe tamanha variedade
na tecnologia do tratamento de superfi-
cies gue € possivel escolher, para cada
caso individual, o revestimento apro-

prindo. A propriedade mais solicitada

das superficies tratadas por meio de
tecnologia galvanica €, ao lado do as-
pecto decorativo, a prolegio conira
comrosao. Desta dependem, em grande
parte, o tempo de vida itil e a funciona-
bilidade das pecas fabricadas. A tecno-
logia galvinica representa um grupo de
processos importantes no conjunio da
tecnologia de tratamento de superficies.
O nivel dos requisitos estabelecidos —
tais como estabilidade quimica, ductili-
dade, dureza, isengio de poros ¢ de
fissuras — € elevado, Deve-se ai tam-
bém levar em consideragiio que as pro-
priedades do material-base nio sejam
alteradas de um modo prejudicial.
Especialmente no caso de agos de
alta liga, como por exemplo em elemen-
tos de fixagio de alia resisiéncia, pode
ocorrer uma fragilizagio pelo hidroge-
nio. Os eletrdlitos modernos trabalham,
porém, com um rendimento de corrente
tio elevado que é possivel, se nao impe-
dir totalmente uma fragilizagio devida
ao hidrogénio, pelo menos reduzi-la
consideravelmente. Principalmente na
tica ¢ nos veiculos espaciais,
onde oscilagbes exiremas de temperatu-
ra e de clima podem ocorrer em interva-
los muito breves, mas também em ou-
tras pegas de seguranga, di-se um valor
particular a revestimentos dicteis ere-
sistentes a0 desgaste, com boas pro-
priedades de deslizamenlo, com & me-
nor evolugiio possivel de hidrogénio du-
ranle o processo de revestimento.

A tecnologia atual oferece uma sé-
rie de opgdes para aumentar a resistén-
cia conlra a corrosio de camadas ele-
trodepositadas descritas a seguir.

Revestimentos combinados
metalicos — ndo-metalicos

Uma possibilidade seria, por exem-
plo, cromatizar revestimentos de zinco
eletrodepositados sobre ferro ou ago.
Caso a resisténcia conlra a Corrosio
assim alcangada nfo for considerada
suficente, uma pintura por imersiao com

verniz solivel em dgua destas superfi-
cies de zinco cromatizadas representa
mais uma melhora de resisténcia contra
A COmosdo.

Como alternativa, existe a possibi-
lidade de aumentar por um miltiplo a
resisténcia contra a corrosao de pegas
de ferro ou de ago zincadas por eletro-
deposigho, aplicando-lhes revestimen-

tratamente de superficie — I8

I a——
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Galvanoplastia

tos por pintura eletroforética. Utilizan-
do-se este processo combinado, ji fo-
ram determinadas resisténcias contra a
corrosao além de 1.200 horas de exposi-
¢do em ensaio de névoa salina confor-
me normas DIN 50.021.

Revestimenito de cdadmio

Quando em revestimentos eletrode-
positados se fala de protecio contra a
corroséo, nio se pode esquecer o cad-
mio — mesmo que hoje em dia exista
uma campanha universal contra o mes-
mo. Para que se utilizam revestimentos

Jem cadmio?

O cadmio & utilizado como revesti-
mento protetor no transporie aeronauti-
co, espacial ¢ maritimo, como por
exemplo em fixagoes por solda branda
ou desconectiveis, ou quando agos de
alta resisténcia devem ser providos com
um revestimento de prut:t;&n contra a
corroséo, com um minimo de retengao
de hidrogénio. A vantagem dos revesti-
mentos de cadmio esta em que, de um
lado, o alto rendimento de corrente dos
eletrolitos de cadmio faz com que ndo
se deva esperar, ou entio sé com proba-

bilidade muito uena, uma fragiliza-
¢io pelo hidrogénio e, de outro, que os
revestimenlos de ciadmio sé mostram
especialmente aptos ao deslizamento, o
que possibilita uma conformagao subse-
gilente sem maiores problemas,

Também ¢ tho bom o poder de pe-
netracio dos eletrdlitos de cadmio, que
mesmo em pegas conformadas bastante
complicadas, onde é importanie uma
boa distribui¢io du espessura da cama-
da, um revestimento de cadmio assegu-
ra uma boa prolegio coniga a corrosao
nos locais onde a densidad® da corrente
& relativamente baixa.

Mesmo que seja de conhecimento
geral, nio se deve deixar de mencionar
gue em vista da toxidez do cadmio, a
sua utilizagho esta universalmente em
regressao. De outro lado, deve também
ser conslatado que na atmosfera indus-
trial os revestimentos de cadmio sio
menos resisientes do gue revéstimentos
de zinco com @ mesma espessura.

Niguel duplex

Um outro método de prover ferro e
800 com revestimento anticorrosivo € a
niguelagio duplex, de hé muito conhe-

cida, seguida por cromatizagio. MNa
maioria das vezes, esta deve ser aplica-
da por qualquer das modalidades de
microfissuragio. Ja que esle sistema es-
t4 muite bem pesquisado, pode-se limi-
tar apenas a alguns comentirios bem
gerais quanto A0 MEsmo.

Apds ensaios extensos, muita expe-
riéncia pratica ¢ um grande Know-how,
verificou-se que o melhor sistema —
assumindo-se uma espessura de camada
de 40 microns — é uma construgio de
camadas com cerca de duas partes de
niquel semibrilhante, uma parte de ni-
quel brilhante e, acima deste, uma ca-
mada de cromo microfissurado. Nio se
discute, aqui, se a camada de cromo
microfissurado deve ser aplicada a par-
tir de um banho de cromo microfissura-
do de um ou dois estagios ou se deve ser
aplicada uma camada intermediiria de
niguel selador; o importante € que seja
aplicada uma camada de cromo micro-
fissurado sobre o niguel semibrilhante ¢
brilhante.

Com relagio a construgio do siste-
ma de camadas de niquel semibrilhante
deve ser mencionado que os eletrdlitos
modernos de nrquel semibrilhante e bri-
lhante permitem sem maiores proble-
mas, isto ¢, sem prejuizo do brilho e
alé com uma melhora da resisténcia an-
ticorrosiva, aumentar a relagio entre
niguel semibrilhante e brilhante para até
5:1. De acordo com nossa experiéncia,
a resisténcia anticorrosiva enconira o
seu Hlimo na relagio 4:1 de niquel semi-
brilhante para niquel brithante,

Ji que evidentemente todos proces-
505 de aumento da resisténcia anticor-
rosiva até aqui discutidos nio sio sufi-
cientes, tem havido um esforgo univer-
sal para o desenvolvimento de novos
sistemas de eletrodeposigio que, de um
lado, tenham um aspecto atraente ¢, de
outro, aumentem consideravelmente a
resisténcia i corrosio do ferro ¢ do ago.

Revestimento com liga

Em primeiro lugar, deve ser men-
cionada a eletrodeposigio de ligas, que
ganhou importiincia nos dltimos anos,
Conforme o campo de aplicagio, pude-
riam assim ser visados e atingidos resul-
tados melhores - boa protegio anticor-
rosiva, efeito decorativo, alta resistén-
cia mechnica, baixo coeficiente de atri-
to, resisténcia térmica, boa aptidio i
soldagem branda.

As ligas eletrodeposiladas podem
ser divididas ou diferenciadas conforme
o5 seguintes campos de aplicagio:

Revestimentos para protecho anti-
corrosiva: cidmio-zinco, estanho-zinco,
estanho-cddmio, zinco-niquel, zinco-
cobalto ¢ chumbo-estanho.

Protegiio anticorrosiva com efeito
decorativo: cobre-zinco, cobre-estanho,
cobre-estanho-zinco, niquel-cobalto,
niguel-cobalto-fésforo, estanho-niguel,

niquel-fosforo e cobalto-fosforo. Nesta
listagem fazem falta as ligas de metais
nobres, mas isto tem um molivo cspe-
cial: seu prego: E certo que ainda nio
existe nenhum revestimento de liga de
metal nobre tio eficiente que o seu allo
custo seja justificado por uma tio exce-
lente gquahdade.

Revestimentos para solicitagies ao
atrito; chumbo-prata, chumbo-estanho,
chumbo-indio, chumbo-zinco-cadmio,
chumbo-estanho-antiménio, indio-cad-
mio, indio-zinco, indio-estanho.

Revestimentos para solicitagio itér-
mica: cromo-ferro, cromo-niquel, cro-
mo-cobalto, tungsténio-ferro, tungsté-
nio-niguel, tungsténio-cobalto.

As dificuldades da deposicio de
ligas encontram-se na manulengio da
constancia dos banhos e da composigio
dos revestimentos. Os Anodos desem-
penham agui um papel importante.
Conforme as circunstincias utilizam-se
dnodos de liga com a composigio dese-
jada nos revestimentos, anodos indivi-
duais dos metais componentes da liga
dlrin revestimento ou ainda dnodos inso-
liveis.

Bons resultados com fdnodos liga-
dos foram alcangados, por exemplo, em
banhos de zinco-niguel com anodos de
zinco-niquel, quando o teor de niquel
destes Anodos de situa entre 5 e 109%. A
utilizagio de dnodos individuais € difi-
cil, pois muitas vezes siio necessirios
circuitos de corrente separados para ca-
da énodo. Os dnodos insollveis t€m a
desvantagem de que o eletrdlito se es-
gota e que, apos a respectiva analise,
ele tem de ser reforgado com os sais dos
metais.

Em muitos casos € necessirio um
recozimento das pegas revestidas, a fim
de alcangar uma textura de liga unifor-
me no revestimento.

Os revestimentos de liga, por
exemplo zinco-niquel ¢ zinco-coballo,
sobrepbem-se sempre mais aos revesti-
mentos de cidmio até agora utilizados,
especialmente em agos de alia resistén-
cia, lais como 08 empregados na aero-
néulica e em veiculos espaciais. As in-
formagdes — ¢ também nossos proprios
ensaios — quanto a isto sio, entretanto
e de um modo geral, muito heterogé-
neos. Por exemplo, quais sio as vanta-
gens ou quais os pontos requisitndos
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que os revestimentos de zinco-niquel
devem satisfazer?

glpnssi\rcl aumentar consideravel-
mente a resisténcia conlra a corrosio
do zinco por meio de uma codeposigio
de metais do oitavo subgrupo da tabela
periddica dos elementos. Com um teor
de niguel de 10-20% no depdsito, alcan-
gam-se resisténcias contra a corrosio
de trés a cinco vezes maiores, Quando o
teor de niquel ultrapassa 209, perde-se
a protegiio ativa do material-base, Re-
vestimentos de liga zinco-niguel com
um teor de niquel de 12-25% tém uma

dureza até oito vezes maior do que os
depositos de zinco puro. Dai resulta
uma maior resisténcia ao desgaste, mas
também uma pior conformabilidade.

O teor de niquel no revestimeénto
pode ser influenciado pela densidade de
corrente, pela temperatura do banho e
pelo valor do pH. Além disto, a relagio
entre o teor dos metais no eletrdlito
desempenha um papel importante, Com
o aumente da densidade de corrente,
aumenta ¢ teor de niquel na camada
depositada. De outro lado, com o au-
mento da temperatura hié uma maior
deposicio de zinco.

As dificuldades de uma deposigiao
uniforme de liga situam-se, portanto, na
manutengio da constincia dos parime-
tros do banho. Ha pouco lempo estio

sendo oferecidos comercialmente fno-
dos de liga com um teor de niguel de 5-
1056.A utilizagiio de fnodos individuais
— isto ¢, @nodos de zinco ao lado de
inodos de niguel — é possivel, mas de
execugho dificil. Devem, neste caso,
ser utilizados circuitos de corrente se-
parados.

E usual que as ligas zinco-niguel
sejam cromatizadas e recozidas apds a
deposigho. A cromatizagho (azul, ama-
rela ou verde-oliva) resulta em um o6ti-
mo de protegio anticorrosiva. Ela pode
ser até trés vezes melhor do que a pro-
leglo anticorrosiva proporcionada pe-
los revestimentos zinco-nigquel nio cro-
matizados.

O recozimento €, em geral, efetua-
do por dois motivos: a) em virtude da
difusio, a camada de liga € uniformiza-
da e sua aderéncia é melhorada; b) o
hidrogénio retido é expulso pelo trata-
mento térmico, Os tempgs de recozi-
mento podem alcangar 12 horas a uma
temperatura de 150-200¢C.

Os eletrdlitgs de zinco-coballe a
base de cloreto alcangaram neste entre-
lempo uma proporgiio relativamente al-
ta do mercado. Eles, assim como os
eletrdlitos de zinco-niquel, sio de con-
trole relativamente fécil ¢ também pro-
porcionam uma boa prolegio anticorro-
siva, Com um teor de cobalto de 0,5- 1%
na camada depositada, a resisténcia
contra corrosdo ¢ aumentada por um
fator de 3, comparando-se com revesti-
mentos de zinco puro. O otimo de resis-
ténci@ contra & corrosio € alcangado
com camadas de cromatizacio colori-
das, que corresponderiam a Uma croma-
tizagao amarela do zinco.

Estes revestimentos tém, entretan-
to, guando comparados com os depdsi-
tos de zinco-niguel, um prego conside-
ravelmente maior, de modo que os re-
vestimentos de zinco-cobalto 56 sao uti-

era o desejo dos que o3 desenvolveram,
sd se pode aqui constatar que continua
evoluindo o desenvolvimento de reves-
timentos de liga anticorrosivos, espe-
cialmente para a substituicio do cad-
mio. Nio ha duavida de gue existem
alternativas, mas ainda € cedo demais,
com certeza, para poder indicar este ou
aguele revestimento de liga, qualguer
que seja sua base ou sua composIgio,
que possa substituir totalmente o cad-
mio eém todas suas propriedades.

A tecnologia galviinica deve, pois,
estar preocupada em LOTNAT O MARUSEIO
dos banhos de liga tio seguros que, pelo
menos em parte, algumas das vantagens
do ciadmio possam ser substituidas sa-
tisfatoriamente por qualguer uma das
ligas. Ou seja, pode ser ousada a afir-
magio mas, no estdgio atual da 1écnica,
ainda nio existe nenhum revestimento
de liga que possa substituir o cadmio
1005 em todas suas propriedades, mas
foi possivel desenvolver alternativas
que permitem, perfeitamente, substituir
o cidmio em campos individualizados,

rosivos con
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Corrosao

Medidas eletroquimicas de
corrosao: uma introducao

Este trabalho, que descreve algumas formas capazes de medir
eletroguimicamente a corrosao de metais, foi preparado pelo
Application Support Staf da Divisao de Eletroquimica da EG&G
Princeton Applied Research, sendo traduzido e adaptado por Claudio
Cardoso, quimico de Aplicagées da Instrutécnica Ltda.

Muitos fendmenos de corrosio po-
dem ser explicados em termos de rea-
¢oes eletroguimicas. Disto segue-sé¢ que
as lécnicas eletroquimicas podem ser
usadas para estudar estes fendmenos.
Medidas de relagho do tipo corrente-
potencial, sob condigbes cuidadosa-
mente controladas, podem fornecer in-
formagdes como velocidade de corro-
sdo, caracteristicas de revestimento e
filmes, passivagio, tendéncias de pit-
ting ¢ outros dados importantes.

A polarizagio anddica-potenciodi-
némica € uma medida de caracterizagio
de um espécime metdlico através de
suas relaghes corrente-potencial. O po-
tencial do espécime € variado lentamen-
te por um aparelho chamado potencios-
tato para a direciio de polenciais mais
positivos, o que faz com que a amostra
se dissolva por processos de corrosio
ou s¢ forme uma fina camada (filme) de
um &xido passivante. Sincronizadamen-
te a esta variagio de potencial, qualquer
corrente que passe pelo sistema & medi-
da e registrada. Estas medidas sio en-
o usadas para determinar vérios parii-
metros ligados ao processo de corrosio
da amostra em meio aquoso, que podem
ser diretamente relacionadas ao proces-
s0 de corrosio no meio real. A principal
vantagem sobre os métodos classicos é
o ganho de tempo, além da precisao,
pois uma medida de precisio bem supe-
rior a métodos subjetivos como o salt-
spray, por exemplo, pode ser obtida em
poucas horas ou alé em poucos mint-
tos, em alguns casos.

Assim, pode-se oblecom grande
rapidez e precisio informagdes sobre
tendéncias de passivagio e efeitos de
inibidores ou oxidantes sobre espéci-
mes metilicas diferentes, podendo-se
comparar, com facilidade, a influéncia,
impurezas, diferengas de composigoes
de ligas, tratamentos, polimentos, elc,

Principios eletroquimicos de medidas
de polarizagde pefenciodindmica

Quando um espécime metilico ¢
imerso em um meio corrosivo, tanto
processos de oxidaglio quanto de redu-
¢ho ocorrem sobre sua superficie. Tipi-
camente, este espécime se oxidard (cor-
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roerd) e o meio solvente se reduzird. O
espécime i funcionar tanto como dno-
do quanto como cétodo, com as correén-
tes andodica ¢ catddica fliundo em sua
superficie, sendo que qualquer corrente
anddica sera resultado de algum proces-
s0 de corrosao.
Quando um espécime estd em con-
tato com um liguido corrosivo e niio é
posto em contato com algum instrumen-
to controlador de potencial (potencios-
tato), este espécime ira assumir um po-
tencial relativo a um eletrodo referén-
cia, que ¢ conhecido como potencial de
corresio {(Ecorr.). Nestas condigbes,
tanto correntes anddicas como catddi-
cas estardo fluindo na sua superficie e
serdo exalamente iguais em magnitude,
Ou seja, nio haveri corrente resultante
a ser medida. O espécime estari em
oes de equilibrio ¢ por isso o
Ecorr ¢ definido como o potencial no
qual a velocidade de oxidagio (corro-
ﬁu} € exatamente igual a velocidade de

?ﬂmpormntc ressaltar que quando
o espécime esti no Ecorr, ambas as
polaridades de corrente estio presen-
tes. Porém, podemos usar uma fonte
externa de potencial (voltagem) para
forgar o espécime a assumir um poten-
cial diferente de Ecorr, adquirindo uma
condigiao que se chama de polarizada. A
corrente a ser medida, neste caso, ¢
uma corrente resultante que representa
a diferenga entre correntes anddicas e
catddicas. Se o espécime € polarizado
para um potencial um pouco mais posi-
tivo que o Ecorr, entiio a correnle and-
dica ird predominar sobre a corrente
catbdica. Se esta polarizagiio positiva
for suficientemente grande, a corrente

Figura | — Gnidfico de polarizagdo anddica
potenciodindmica de uma amostra de ago
inox 430

catddica poderd se tornar desprezivel
em relagio & corrente anddica.

Existe uma equacio matemética
gue relaciona as magnitudes das corren-
tes anddica ¢ catddica e da polarizagio
que foge aos objetivos deste texto dis-
cutir,

Experimentalmente, uma medida
de polarizacio se caracteriza pela grati-
ficagio da corrente de resposta com
uma fung¢iio do potencial aplicado. Des-
de que a corrente medida pode variar
em virias ordens de grandeza, usual-
mente a fungio logaritmica da densida-
de de corrente é grafada como VS o
potencial, num tipo de grafico chamado
de polarizagho polenciodindmica. A fi-
gura 1 mostra um exemplo tipico de
grifico de uma amostra de ago Inox
430,

A regifio A da figura 1 ¢ a regiio
ativa na qual o espécime metdlico se
corrdi quando o potencial aplicado é
deslocado para valores mais positivos.
A regiio B € o limile enlre a maxima
velocidade de corrosao (medida como
uma corrente) no fim deste processoe o
inicio do processo de passivaglo, que &
o nome dado ao processo de formagio
de um filme insolivel sobre a superficie
do metal, causando uma scentuada per-
da de reatividade quimica. Devido & sua
importéncia, o ponto da regiio B é ca-
racterizado por duas coordenadas espe-
ciais: o polencial primério de passiva-
cdo (Epp) e a densidade de corrente
critica (Ic).

Na regiio C, a corrente diminui
rapidamente devido & formagio do fil-
me passivamente na superficie da
amostra. Um pequeno pico de corrente
secundirio é observado antes da regiio
D, indicando a existéncia de um segun-
do ponto eritico. Esta regifio D se carac-
teriza por apresentar pouca mudanga na
corrente mesmo com a alteragio do po-
tencial. Nesta regido, a amosira esta
tolalmente passivada.

Com a continuagio do aumento do
potencial, o filme passivante perde suas
caracleristicas isolanles ¢ comega a se
dissolver e por isso a regido E & chama-
da de regiio transpassiva.

Uma curva de polarizagio anddica
potenciodindmica como essa pode for-
necer uma série de informagdes impor-
tantes como, por exemplo:

1) A habilidade ou nio de um material se
passivar esponlaneamente num particu-
lar meio.

2) A regifo de potencial onde o filme de
passivagio se forma e se mantém es-
tavel.

3) A velocidade de corrosio na regiiio
passiva,

Em resumo, medidas deste tipo sho
muito uteis para identificar rapidamente
combinagbes material/aditivos nas
quais se possa prever o comportamento
da amostra e do material em guestio
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Fii:u:l‘l 2 — Grdfico de resisténcia de polari-
*zepdo experimentalmente medido

guando forem expostos a determinadas
condigdes de trabalho. A técnica ird
indicar o grau de resisténcia deste mate-
rizl a um determinado meio agressivo,
Entretanto, deve-se salientar que a téc-

* nica corresponde a um método artificial
de corroer a amostra, ou séja, & um
método similar aos métodos tradicio-
nais ¢ com igual grau de subjetividade,
tendo como principal vantagem a velo-
cidade de teste gue perm:tc previsies
para longos periodos a partir de testes
rapidos.

Medidas de resisténcia de polarizagio

téncia de polarizagio € usada para me-
dir velocidades absolutas de corrosio,
normalmente expressadat em milipole-
gadas por ano. Este tipo de medida
pode ser feito muito rapidamente, geral-
mente em menos de 10 minutos, Corre-
lagdes excelentes podem ser feitas en-
tre velocidade de corrosio obtida desta
maneira ¢ determinagdes convencionais
de perda de massa. Esta técnica é co-
nhecida, também, por '‘Polarizagio Li-
near."’

A medida de resisténcia de polari-
zagio é feita varrendo-se (variando)
uma faixa de potencial proxima do po-
tencial de corrosio (Ecorr). Esta faixa
de potencial é geralmenle mais ou me-
nos 25 mV em torno do Ecorr e as
velocidades de varredura ficam na faixa
de 0,1 a 1,0 mV/seg. Aswmrrentes resul-
tantes sho grafadas versus o potencial

' (figura 2) e a correnie no poiencial de
: corrosdo, Icorr, é obtida com o cilculo

' da inclinagio deste grifico pela seguin-

} A técnica eletroquimica de resis-

te equagiio:
AEA]l = PBa+PBe

2.3 lcorr (Ba + Pc)
HEMAT= inclinagio do grafico com
unidades de resisténci
B ae Bc=constantes de Tafel anddica
e catddica
Icorr = corrente de corrosdo (p A).
A corrente de corrosiio pode ser
relacionada diretamente com a veloci-

(1)

dade _de corrosio pela seguinte

equagio:

Velocidade de _ 0,13 Icorr (M.E.)
corrosao X3 d

onde M.E. = massa equivalente de
amostra corroida (g);d = densidade de
amostra (g/lem"); Icorr = densidade de
corrente de corrosao ( p Alem’).

Correlagdo entre resisténcia de
polarizagdo ¢ corresdo
eletroguimica

Stern e Geary em seus trabalhos
desenvolveram uma sdlida base tedrica
para as medidas de resisténcia de pola-
rizagiio que sumariza-se a seguir. Em
um sistema com processo de corrosio,
existem duas reagdes eletroquimicas si-
multiineas presentes.

M* ¢ == M
2% 4y =N ¥

Onde M & um metal em processo de
corrpsiio e Z € geralmente uma espécie
em solugho. As relagdes corrente/po-
tencial deste sistema misto acoplado
siio mostradas na figura 3. Os poten-
ciais de equilibrio dos componentes das
equagdes acima sfo designadas por
Eeq.M ¢ Eeq.Z, respectivamente, nesta
figura.

Quando Eeq,M = Eeq,Z a velocida-
de de redugiio de M¥* se torna desprezi-
vel quando com a velocida-
de de oxidagio, havendo o comporta-
mento inverso em relagiio i espécie 7
em solugio, com o predominio da velo-
cidade de redugio.

O pontencial de corrosio, na ver-
dade, & definido como o potencial no
qual a velociadade de M (medida pela
corrente io M) € igual & velocidade de
redugiio de {medida pela corrente
ir,Z). Os termos “velocidade™ e **cor-
rente” sio intercambifiveis, uma vez
gue de acordo com a equagio da veloci-
dade de corroséio, eles sio diretamente
proporcionais. Desde que a corrente re-
sultante (net) é a diferenca entre as

Figura 1 — Relagdes potencial-corrente para
um eletrodo misto, consistindo de duas rea-
gies eletrogquimicas acopladas

Figura 4 — Programagdo de onda para cur-
va de Tafel

correntes de oxidagio e redugio, a cor-
rente no potencial de corrosio, medida
com fonte externa, sera igual a zero.

E= Ecorr—s imedido= ig M-ip,Z - 0 (4)

Para calcular a velocidade de cor-
rosao, leorr deve ser determinado. Para
isso deve-se impor um potencial ao es-
pécime metilico, com o auxilio de uma
fpnte exteérna, como um polenciosialo
que ird resultar numa corrente que obe-

decerd a seguinle equagio:
imedido = ig,M-ir.Z (5)
E as correntes anodidas e catodicas

obedecerdo as equagbes de Tafel:
n=DHa logioM = ~Be logir,Z (6)
lecorr leorr

Onde n € a sobretensiio, ou seja, a
diferenga entre o polencial imposto &
amostra ¢ o potencial de corrosio Eap
- Ecorr = n. Estas equagdes de sobre-
lensio podem ser separadas € rearran-
jadas para dar

logio,n = n

elogir,Z=-nZ (7)
Icorr  PBa

lcorr B

oulovBa = jon e 1000WBe = i Z (#)

leorr lcorr

O l;til: permite, usando substituighes
simy es, dlﬂlﬂ

imedido = Icorr (1083 /B¢ )
Ou usando uma série estendida de po-
tencial, faz-se a apﬂ:mfmll;in ja que;
10X = l+23;'—{23:] .., sendo que
para x pequenc as componcnl:s de se-
wm:lnl grau para cima sao despreziveis,
Assim:

10 VB2 = | & 23n/Ba

10 “WBC - | 23pe

¢imed = 23 lcorr . Pa + Be 10)
Ba Bc

oun/imed =  Ba Be

2,3 lcorr(Ba + Be)

(11)
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O que é indéntico & equagio 1. E impor-
lante observar que esla equagio € vili-
da quando x € pequeno, ou seja quando
n/B ¢ pequeno, o que implica que n
deve ser pequeno guando comparado a
B, cujo valor tipico ¢ de 100 mV/déca-
da. Assim, recomenda-se gue o valor da
sobretensiio n seja sempre igual ou infe-
rior a 10 mV.

As medidas de resisténcia de pola-
rizagio sdo mélodo extremamente vr:ﬁ;:
do para a determinagho precisa da
cidade de corrosio. Com uma velocida-
de de varredura de 0,1 mV/seg., o lem-
po para uma faixa de 50 mV ¢é de menos
gue dez minutos. Uma vez que o polen-
eial aplicado nunca & muito afastado do
potencial de corrosfio, a superficie da
amostra nio é materialmente afetada
pelo experimento ¢ & meésma amostra
pode, freqiientemente, ser usada para
outros testes,

Para resuliados mais precisos. as
constantes de Tafel Ba e Ac, devem ser
independentemente determinadas a par-
tir de um grifico de Tafel. Em casos de
testes ripidos nos quais a preciso ndo
€ tho rigorosa, os valores das constan-
tes podem ser estimados de literatura
especializada,

Curvas Tafel

As lécnicas eletroguimicas de me-
dida da cotrotiio estio atualmente cres-
cendo em popularidade entre os enge-
nheiros de corrosdo devido principal-
mente i rapidez com que o5 dados po-
dem ser obtidos. Estudos mais demora-
dos, como medidas de de massa,
por exemplo, podem levar vérios dias
ou alé semanas, enquanto os eletrogui-
micos, quando muito, varias horas, O
que é especialmente relevante quando
as amostras se tralam de ligas ou melais
de alta resisténcia & corrosio. Neste
capitulo descreve-se as curvas de Tafel
¢ como podem ser usadas para medir a
velocidade de corrosio.

Pode-se obter uma curva de Tafel
de uma amosira polarizando-se esia
amostra cerca de 300 mV anodicamente
(varredura na diregiio dos potenciais
mais positivos) e 300 mV catodicamente
{diregio dos potenciais m¥ negativos)
& partir do potencial de corroso, como
mostrado na figura 4.

Ma realidade, o potencial niio € var-
rido mas sim wvariado passo a passo
numa rampa ém forma de escada co-
nhecida como staircase linear wareform.
A corrente resultante € grafada numa
escala logaritmica, gerando um grafico
como o da figura 5.

A corrente de corrosho, Icorr, é
obtida em uma curva de Tafel pela ex-
trapolagio da porgiio linear da curva até
a Ecorr. A velocidade de corrosiio pode
ser calculada a partir do valor de Icorr
usando a mesma equagdo citada ante-
riormente.
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As curvas de Tafel anddicas ou
caliOdicas sho descritas pela seguinte
equacho:

n=P log

e D

leorr

onde:

n= sobretensao, igual a diferenga entre
potencial aplicado e o potencial de cor-
-rr‘ﬂiiﬂ. ?

B= constante de Tafel

leorr = corrente de corrosio, pA

I= corrente no sobrepotencial, pA
Rearranjando a equagio 1, obtém-se:
n=P (log i - Log Icorr) (2)

Figura § — Curva de Tafel exprimentalmente
medida

Esta equagio tem forma Y =ax +
b, o que significa que um grifico de p
versus log i é uma reta com inclinagio
JB. Note-se que na equagio 2, quando n
= (), tem-s¢ implicagio de log ilcorr=
0 e i=lcom.

As constantes de Tafel, designadas
JBa e Bc, devem ser calculadas, tanto
para a porgio anddica quanto a calddica
da curva de Tafel, e suas unidades séo
ou mV/década ou V/década. Uma dé-
cada de corrente & uma ordem de mag-
nitude. Na figura § ilustra-se o calculo
das constantes de Tafel.

Cilcule de velocidade de corrosdo
a partir da corrente de corrosdo

De acordo com a Lei de Faraday:
Q =n FW (3)

M
Onde
Q = carga em Coulombs, C
n = niimero de elétrons que participam
da reagio
F = constantes de Faraday, 96.500 C
W = peso da espécie eletroativa
M = peso molecular
Da equagio 3 tem-se que W = QM/nF
E como M/n € o peso equivalente (ME)
e () = it, chega-se a:

W = i t ME (4)
F

Wh € a velocidade de corrosiao em
gramas/segundo. E conveniente ¢ tradi-
cional expressar esta velocidade em
unidade de milipolegadas/ano, que in-
dicam melhor a penetragio de um filme
em uma amostra. Assim, divide-se a
equacio 4 pela drea do eletrodo e pela
densidade do material, além de se fazer
as conversdes de unidade de segundos
para anos, de centimetros para mili-
polegadas e da constante de Faraday de
AmpSeg/eq. para micro-amperes, trans-

formamos a equagio para:
Velocidade de
corrosio 0,13 Icorr (M.E.) (5)

(micropolegadas/ano) d

leorr = densidade de corrente de corro-
siio, Alem’

ME = massa de amostra corroida, g
d = densidade de amostra corroida,
glem’

A equagho § € usada tradicional-
mente para cilculo da velocidade de
corrosao a partir de Icorr.

Teorias de corrosde ¢ curvas de Tafel

De acordo com a teoria do poten-
cial misto, qualquer reagiio eletroguimi-
ca pode ser dividida em duas ou mais
semi-reagbes de oxidacho e redugio,
que podem resultar no impedimento do
aciimulo de carga elétrica durante o de-
correr da reagio (para evitar confusdes,
note-se que se fala de uma reacio ele-
troquimica sem a influéncia de qualquer
potencial externamente aplicado). Em
um sistema como este, a oxidagio do
metal (corrosao) e a redugio de algumas
espécies em soluciio ocorrem com a
mesma velocidade, de modo que a cor-
renle resultante mensurdvel ¢ igual a
ZETO, -

imed = ired = jox = 0,

Quando um metal ou liga € coloca-
do em contato com uma solugio, o me-
tal assume um potencial que é depen-
dente da natureza da amostra e da solu-
¢io, Este potencial € chamado de poten-
cial de_ circuito aberto ou simplesmente
de potencial de corrosio. E essencial
para a perfeita compreensio do fend-
meno de corrosdao entender que as cor-
rentes de oxidagio ¢ de redugio sejam
iguais a.zero e nfo sejam nulas, muito
embora a correnie resulianie mensura-
vel seja igual a zero. O mecanismo de
corrosao é extremamente complexo em
comparagio com um sistema guimico
homogéneo, Nio apenas, devido aos
diferentes elementos presentes, como
também por causa dos vérios compos-
tos de cada elemento que podem estar
presentes ou se formar durante a rea-
¢ao. Ha também os efeitos da superficie
para se considerar. Por esta razio, as
medidas de velocidade de corrosfio de-




vem ser feitas de forma especificada
para um conjunto amostra/solugio.
Eletroquimicamente, as medidas
de velocidade de corrosio sio baseadas
na delerminagio da corrente de oxida-
¢&0, no potencial de corrosio ¢ por isso
essa corrente é chamada de corrente de
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Tratamento Termico

Nova concepcao
de fornos continuos

de cementacao

Cada vez mais as exigéncias de prazos e flexibilidade tém
obrigado os construtores de equipamentos a modificarem os sistemas
de seus produtos, uma vez que continuamente os praprios clientes
exigem deles essas mudangas. No caso do tratamento térmico de metais
ndo tem sido diferente e os fornos para cementagdo a gas também tém
sefrido modifica¢oes para atender esses pedidos. Este artigo, de
autoria de Horst Mecker, da LOI Industrieofenanlagen GmbH, da
Alemanha Federal, apresenta algumas dessas novidades.

Cada item produtivo do pargue in-
dusirial brasileiro, ¢ mundial, ji rece-
beu boa dose de pesquisa e implemen-
tos para o aumento de rentabilidade,
produtividade e flexibilidade. Agora,
chegou finalmente a vez de modernizar
a produgio das empresas dedicadas @
transformagio de metais, que ha tem-
pos exercem uma justa pressio sobre os
fabricantes de méguinas ¢ eguipamen-
tos para que supram o mercado com
equipamenios de tecnologia avangada,
que reduzam o tempo de passagem dos
maleriais, otimizem 05 armazenamen-
tos intermedidarios, reduzindo também
sua necessidade & sumentem a automa-
gao dos processos.

0 nao acom amentio dessa evo-
lugdo tecnoldgica nas instalagdes de tra-
tamento lérmico determinou, nos Glti-
mos lempos, que esla fase do processo
produtive se tranformasse num ponto
crescente de estrangulamento da produ-
¢ho. O uso convencional do sistema
FiFo (First in/First out) em instalagdes
de cementagio conlinua a gas traz co-
mo conseqiéncia que as pegas tratadas
necessitam de um armazeénamento com
intermediagho em correspondéncia A
sua profundidade de cementagho. E so-
mente s&o tratadas termicamente apds o
aciimulo de lotes exigidos, para melhor
aproveilamento da instalagio e seu res-
pectivo ajuste. Ha que se levar em con-
sideragio, também, que cada ajuste, em
fungiio da concepgiio da instalagio, le-
va & um esvazinmento de grande parte
do eguipamento, fatalmente prejudi-
cando o rendimento final

Forno tipo DDG

A evolugcdo da racionalizaciio das
instalagoes de produgio ressalta, cada
vezr mais, o cariter de estrangulamento
das dreas de tratamento térmico. Os
fornecedores de fornos industriais en-
conlram-se, em vista dessa siluagio,
diante de uma pressio que os obriga a
inovagbes cada vez maiores. Por esse
motive, a Loi, em cooperagio com a
empresa sueca Volvo, desenvolveu
uma nova instalagiio de empuxo e solei-
ra rotativa para cementagho a gas (ins-
talagio DDG), que apresenta as seguin-
tes vanlagens em relagho as instalagoes
tradicionais:

# mixima flexibilidade
:i;ll:mpo minimo de passagem de mate-

# estogues reduzidos
& menor tempo de tratamento
e maior grau de aproveilamento da ins-

# melhores possibilidades de adminis-
tragio do processo — retratamento,
por exemplosie

# produgio mais rapida

Uma instalagao DDG, no presente,
caso, é composta pelos seguintes com-
ponentes (ver Mfigura 1); pré-lavador,
forno de aguecimento, forno de soleira
rotativa, forno de difuséio, comporta de
saida com tanque de dleo, pos-lavador,
forno de revenimento, mesa de carga ¢
descarga ¢ maquina de extragio com
prensa de témperas.

O forno de soleira rotativa € o cora-
gio da instalagio e estd ligado a dois
fornos empurradores, um instalado na
sua enirada e outro na sua saida. O
forno esta separado da zona de agueci-
menio ¢ da zona de difusio por portas
intermedifrias,

Pelo tempo de permanéncia dife-
renciado das grethas do forno rotativo
em potencial de carbono constante, é
possivel o tratamento simultineo de
cargas com profundidades de cementa-
¢ho diferenciadas.

O forno rolativo se presia especial-
mente para esta concepgiio, pois pode
ser movimentado continuamente em
gualguer diregiio ou entiio descontinua-
menie dentro do ciclo do forno. O senti-
do de rotagio é determinado em cada
momento pela posigho da carga a ser
retirada ou a partir de uma posicio livre
em relagio a porta de separagio. A
concepgio DDG permite, dessa forma,
um processamento imediato das pegas
que vém da produgio.

Pela primeira vez foi eliminado o
ajuntamento de lotes correspondentes a
determinadas especificagbes de trata-
menio 1érmico. A adaptacio, da qual
decorrem cuslos e lempos ociosos, tor-
nou-se desnecessaria e, no final do for-
no de difusio, as pegas podem ser reti-
radas por um equipamento automatiza-
do e levadas as prensas de témpera. E
também possivel fazer a témpera direta,
na qual as cargas sio resfriadas em oleo
na comporta da saida — temperatura do
dleo de 60 a 200°C. Da mesma forma, é
possivel a témpera das pegas sob al-
mosfera gasosa.

Controle da instalagde DN

A nova concepgio do equipamento
DDG baseia-se na aplicagho de uma
eletrdnica moderna ¢ da interagio e oli-
mizagio do processo de cementagho
com & seqiéncia de produciio através
de software. A configuragiio dos apare-
lhos para automatizagao da instalagio €
representada na figura 2.

Como unidade central do sistema
de automatizaghio ¢ usado um controla-
dor légico programével (CLP) que tem
como fungao um acompanhamento da
carga, execugdio e controle dos diver-
s0s processos de (ratamento lérmico,
realizacho da movimentagho para o
transporte automitico do material e mo-
vimentagio do autbmato de manipula-
gdo da carga para as prensas de lém-
pera.

Para o controle de atmosfera € apli-
cado o sistema Loi 1004 que € um siste-
ma de microprocessador desenvolvido
para controlar atmosferas gasosas em
dependéncia da pressao parcial de O3,
gue é medido por sonda de ZrO3.

Os valores medidos e os set points
sdo captados pelos equipamentos peri-

12 — tretemento de saperficie




Tubos e Conexdes sempre a frente da tecnologia.

Empregando tecnologia
avancada, a Aflon iransforma
plésticos fluorados @ nobres na
soluclo dos problemas de
cormosdo industrial, aderéncia,
contaminacio, wbulaclo
antidcida, vedacio, revestimento
antifcido & bombeamento.
Conexdes de ferro tundido
encamisadas com
flucropolimeros.

Um lancamento Aflon
desenvolvido para salucionar

problemas de corrosio, atendendo
&8 normas imernacionais de
dimensionamento & fabricacho
S0 revestidos em PTFE, PFA,
FEP, PVDF, PP & Polietileno.

Tubos e conexdes de polietibenc

para transporte de gis.
Fabricado com polietileno de

I nsidada, nas bi de 25 &
alta de n itolas 5-._

125 mm, s30 utilizados na
distribuiclio de biogis & ghs natural
para inddstrias & residéncias.

Sistema Aflon de revestimento
com flucropolimeros.

Dutos de grande porte, tangues
& colunas encamisadas com PTFE,
ECTFE, PFA, FEP & PVDF, sBo
utilizados pela indGstria quimica &
petroquimica para mesistirem a
ataques de fluidos o gases
agressivos, sob as condipbes mais
severas de senico.

Camsmutiess dhe Pesrta fumdbt sncamiusdos
rom Auorpolireres.

Tubulacho encamisada com
flucropolimeros.

Ez1a linha soluciona problamas
de corroslio na técnica de
transporte de lguidos coMmosivos.
580 tubos @ conaxBes revestidos
com PTFE, PFA, FER, PVDF, PPe PE.
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PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGAAXANTES OUIMICOS DE IMERSAQ

Berlox A Espocial [para ferra)

Barlex B (para cobre e latio)

Berlex C (& jato para todos os matals)
Barlex E (para graxas pesadss)

Berlex T [neutra)

Berlex F5 [baixa alcalinidade)

Radikal 1018 (para zamac)

Desoxid O 200 (desengraxanie-decapante
alealina)

Radikal 2370 (para aluminio)

Radikal 2370 NS (para aluminio, nio
espumanta ]

« Radikal 2360 [removedor de pastes o

graxas & frio)

Lavadex 11l (univorsal para todos os
mietais)

Lavadex P-3 (parn ferro, cobre e latia)
Elfox NS [para ferro e ago axtra-forte)
Emulganth 75 (solvente desengrazante
eimulsionavel)

2. DESENGHAXANTES ELETROLITICOS
Eltox G (universal sem cianota)
Dossngraxanie E [para lerro anod/ eat)
Disangrazante ES (pars ferrugem love)
Radikal 1012 N [para todos os me-
tals anod, cat)

Desoxid El 200 [decapante elotrolitico)
Desengraxante cobreativo

Elfax OC [para ferro em procossos
continuoa)

Radikal 1018 {para zamac)

Aadikal B extra (para Fe, Cu ¢ latio]
Rodikal KF MC (para Cu o latho)
Daxtfon 5 (para laas de cobre)
Lakodex 4 [desengroxante, decapanio
para ligas do cobre)

Daxtron CN-4 [para lerro com cinmeto)

3. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADODRES
Elpawalin % (#cido com inlhidor)
Dokafox [desengraxante-decapante)
Farmoxilin (écido desengraxzante]
Terminox Fe (decapante-desasngraxnn-
te sem hidroganizacho)

Terminox Zn [decapants-cromatizante
para TaMmaG )

Terminox Al [decapante desengraxan-
te para aluminio)

Terminox MC 2220 [decapante para cobre

o latia)

Desoxid Fe 250 (parn remover oxidos)
Desengroxants-Decapanto K (pors
misturar com é&cidos]
Dasengraxante-Decapante KA (para re-
maver pd de decapagam)

Ativador Universal T (decapante

seido em pa)

Dekinox 100 (decapante para inox)
Detapex [superativador pars garantic

aderéncia)
Ativador Al (pré-tratamento para alumi-
nio)

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE
METAIS

1. COBRE
m Toque Elpews (cobre togue ou
Banho de cobire brilhante Elpewe Cu
60 [(alcalino)
Banho de cobre alcaling brilhants

Berligal

Cuprorapid Brithante (cobre deido
brilhante)

Banho de cobre *Grio fino Cu 53"
[para rotogravura)

2. NIOUEL
Processo Elpalyt E 10 X (semi bei-
thante com alto poder anticorrosivo)
Processo de niguel brilhants
Borligal (3 aditivos)
Processo Elpelyt BAT 376 (niquel
parado com aditivo dnica)
Processa Elpelyt ROT 277 (niguel ro-
tativo com aditive dnical
Autofix [niguel o Meco)
Piatoliie M| (niguel preto)

1. CROMD
Ankor 1120 (autoregulivel
tragéo)
Ankor 1130 (cromo preto)
Ankor 1150 (cromo rotative)
Ankor 1111 [cromo duro B50-800 kp/mm®)
Ankor 1124 [cromo micro-Hasusrio
200-800,em)

4. ZINCO
Preflex 61 (10g/1 Zn. #1 g/l NaCHN.
16 g/l NaiDH)
Preflex 63 [48g/l Zn, 135g/| NaCN,
135 g/l NaDH)
Preflex 84 (17 9/l Zn, 429/1 NaCN,
TT g/l NaQH)
Praflax 85 (33 g/ 2n, 80 g/l NaCN,
78 g/l NaQH)
Preflox 66 (409/1 Zn. 108 g/l NaCN.
BO g/l NaOH]
Preflex 92 [zinco #cido brilhante)
Praflox 95 (zinco acido brilhante
sam amonia)
Proflex Z-88 (zinca dcido om processo
eantinug)
Zineacid (zinco acido fosen)

5. CADMIO
Cadix (brilhante pMado,/rotativo)

B LATADQ
Triumph P (lato parado beilhante)
Triumph R [latio rotative brilhante)
Salyt Latao Berligal (latéo rot./parado)

alta pene-

7. ESTANHO

Estanho fcido brilhante Sn 70 (para.
da/rot.)
Estanho &cido brilhante Sn 70-U (adi-
tive uniea]

8. ESTANHO/ =
soldar e

% Banho de Ferro Elpewe

10, PRATA
Banho i
Silberstar) banho de prata duro bri.
Ihante]

"

“Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats)
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13.

aletron

Diadema Au 120 (banho hisico para
oure)

BROMNZE

Banho de bronze brilhanta 1575

PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS

£n Fator P {para eliminar contamina:
ches de Pb em Zn)

Papel Zn Fator P (indicador da pre-
senca de Zn Fator P)

Ni Fator P [purificador para Ni - pars
malhorar penetracis)

Ni Fator TR (puriticadar de contami-
naghes organicas)

Ni Fator F (purificador de ferro am
banho do nigual)

Ni Fator L (pora precipitar Cu em
banhos de Ni)

Ni Fator K [para melhorsr a penotra.
o am banho de Ni)

Zn Fator CR (para complexar conta-
minacio de cromo am banho de Zn)
Puritron Zn 2 (puriticador extra

forte para banhos de zineo)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
minio

1.

CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletrali-
tico para Ag. Cu ¢ Intio)
Chromoxy Al Amarelo S (para aluminia)
Chramoxy Zn Transparerie [para zinco)
Chromoxy Zn  blsu F {cromatizante
azul para Zn)
Chromoxy Colorido (cromatizante
para Zn
Chromoxy Zn 476 (cromatizante
brilhante para Zn liquido)
Chromoxy K 300 [cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Chromoxy Zn oliva [cromatizants
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 (cromatizants ama-
relo para cadmio)
Chromoxy Cd brilhante [cromatizan.

to para Cd)
Chromeoxy Cd ollva [cromatizante
para Cd)

mm} MS [cromatizante para
Chromoxy Cu ([cromatizante Cu)
Cromatizants Zn brilhante g
Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva

Cromatizante Zn - preio
Cromatizante Cd - amarelo
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féricos e comunicados ao CLP atraves
de processador de comunicagao. O pro-
cessador de comunicagio cumpre as se-
guintes funcgoes:

entrada de

® teste de consisténcia de
dados

& controle de carregameénto
o demonstragao da situagho atual, de
posigio ¢ processamento

& arguivamento de ampla biblioteca de

programas de tratamento lérmico com
didlogo através de video

@ registro de falhas e eventos

@ programa para diagnostico de falhas
visando rapidas medidas corretivas

¢ procedimento de fim-de-semana

Tambeém & possivel uma conéxao
com um sistema que tenha dispositivo
para arquivo de dados visando o contro-
le de todo o fluxo de produgio.
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A capacidade de produgio desse
forno € de 1.000 kg'hora, com uma ca-
mada cementada de 0,6 a 0,7mm. E
nessa instalagio a oxidagio superficial
¢ menor que nas convencionais, isto
devido ao fato de que a primeira cama-
da, antes do prato rotativo, pode traba-
lhar numa atmosfera de nitrogénio e
nao necessariamente numa atmosfera
exolérmica que € onde ocorre o risco de
oxidagbes superficiais

Mediante:
H.raﬁJ.; Beéta

Eﬁrflu Hall

Ind LigEie Magnéitica
Microresisténcia
Coulometria

a6
‘ ' Representando UPA Technology, Inc.

MEDICAO DE ESPESSURA

Fluoresedncia de s X

Correntes de Foucault

j o Assessoramentos Téenicos Ltda.

Fluoroderm
Microderm
Darmitron
Nickelderm |
Accuderm
Camderm
f.l’]‘ll‘l’?l‘f"f m

Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 280-9325 |
Telex: {011} 35234 ATSC |
CEP 05404 — 550 Paulo

Assisténcia Téenica, Treinamento de Peisoal,
Consul toria em Circultos Impressos




Pintura

Removedores de tintas
mais eficazes,
a necessidade atual

Muitas vezes sdo os problemas considerados menores que acabam
se tornando uma situagdo bastante complicada para resolver.
Este ¢ o caso, no setor de pintura, da remogdo das antigas
camadas ou mesmo para a limpeza de pegas que ficam

permanentemente em contato com os equipamentos que sdo levados as
cabines de pintura. E, ainda mais, com as novas tintas que apareceram

no mercado, cada vez mais resistentes, a remogdo tornou-se mais
dificil e é preciso encontrar novos removedores. Este assunto ¢ tratado

nesta matéria de autoria de Wladimir Bibikoff,
diretor da Diversey Quimica.

A medida que as indiistrias de tin-
tas aperfeigoam os acabamentos, for-
mulando produtos mecinica ¢ gquimica-
mente mais resistentes, o desenvolvi-
mento de removedores de tuntas e os
métodos de remogio dessas mesmas
tintas tornam-s¢ mais complexos € one-
rosos. Misturas simples de solvenies e
solugdes chusticas tém sido suficientes
para amolecer ¢ remover 8 maioria das
tintas nitroceluldsicas e alquidicas,
mas, com & introdugio de acabamentos
i base de polimeros de alta ligago cru-
zada ¢ alta resist®ncia & corrosio, os
formuladores de removedores de tintas
tiveram que desenvolver novos produ-
tos, apelando para solventes clorados
ou recorrendo a métodos fisicos de re-
mogao como jaleamenlo € queéima.

Infelizmente, a remogio de tintas é
considerada por muitos como um pro-
cesso tolalmente nAo-produtivo ¢ nao

‘l;jcito a devida atengao. Mas, mais ce-
ou mais tarde, o chefle de produgio

vai perceber a necessidade de recuperar
os ganchos e suportes usados no pro-
cesso de pintura. Os métodos usados
para remo¢io das tintas sio bastante
variavels, conforme o5 meios disponi-
veis € o volume das pegas a serem trata-

My — tratwmanio de superficee

das. Esses métodos podem variar de
uma simples remogio mecinica com
martelamento e lixamenlo até aplicagio
de solugdes quimicas ¢ uso de equipa-
mento sofisticado.

Removedores alcalinos em
solugdes aquosas

Esses tipos de removedores sio
ainda usados com bastante sucesso ¢
ECONOMIA para a remogio de acabamen-
tos i base de resinas alquidicas, resinas
alquidicas modificadas com uréia-for-
maldeido, resinas 4 base de derivados
de oleos vegetais e tintas nitrocelulo-
sicas.

A operagiio se faz, em geral, em
tangues de ago com aguecimento ¢ de
um modo geral sio empregadas solu-
gOes de soda caustica a concentragio
variavel entre 10 e 309, contendo aditi-
vos lais como agentes umectantes, glu-
conatos, heptonatos, cresdis, fenois,
certos redutores e solventes de alto
ponto de ebuligio. )

A especificagio norte-americana
{Federal Specification TT-R-230-B) for-
nece &s seguintes formulas para compa-
ragio de eficiéncia:

C,opgdﬂoﬂhml[pmmt

Soda clustich. ......conivemvnssesanssnsn BT
Fosfato trisddico anidro............... 5%
Dodecilbenzeno sulfonato de s6dio . 29

Composicho Classe 2 (aluminio ¢
metais nao-ferrosos)

Metalsilicato de sodio pentahidrato ...

Fosfato trisodico dodecahidrato ..... 5%

Dodecilbenzeno sulflonato de sodio .....
0,2%

Fosfato monossodico ..o 1290

E claro que essas formulas ndo sio
as mais eficientes mas servem como
comparagho e os produtos formulados
devem dar resultados superiores ou, no
minimo, iguais &s mesmas.

Removedores @ base de
solventes organicos

Este tipo de removedor é bastanle
usado na pritica ¢ é o nico composto
capaz de remover, de forma econdmi-
ca, acabamentos & base de epoxi e me-
lamina. Ele tem ainda a vantagem de ser
aplicado a frio.

Esse tipo de aplicagio pode ser
feita por imersio, jato ou pincel e prati-
camente todos esses removedores sio
formulados & base de cloreto de metile-
no que € o mais ativo dos solvenles
clorados, apresentando um alto poder
de penctragio nas camadas de tintas
tendo também a vantagem de ser o me-
nos toxico dos solventes clorados
usuais.

Relativa eficiéncia dos

solventes clorados na
remogdo de finfas

Cloreto de metileno.........ovvveeeeenas. 100
EAOEOROTIRRD v v bl ens s iaa S AR BN 69
Dicloretode etila.......ococeeiicisrananas B9
Tricloroetilenn.......covvviisisssnsessnsses $3
Monocloro BenzZeno .......ccocoeeevecnee. 34
Oriodicloro benzend ......ccooeamsenssea 13
Percloroetileno ... .coooverevnmrrrsrsnsossne
Metilcloroformio. ...coueieee LA e Oy 0

Dependendo do metal de base e das

condigdes de uso, os removedores de
tinta & base de cloreto de metileno po-
dem ser divididos em duas classes: a)
removedores alcalinos, e b) removedo-
res acidos.

0s removedores do primeiro grupo
contém ativadores alcalinos fracos co-
mo amoniaco ¢ aminas e sio usados
para remover tintas da superficie de
aluminio e metais nio-ferrosos. Ja os do
segundo grupo contém ativadores dci-
dos como o acido formico, dcido acét-
co, Acido lactico, acidos cloroacéticos,

o

o . e
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Quase todos os removedores con-
tém solventes polares que aumentam
bastante a sua eficiéncia, como a dgua
(em pequena propor¢io de 0,15%), al-
cool metilico, dlcool etilico, acetona,
butil celossolve, fendis e cresdis.

Retardaiores de evaporagdo

O cloreto de metileno tem a des-
vantagem de ser muito volitil e de pos-
suir um ponto de ebuligio de apenas
40rC. Para sanar em parie esta desvan-
tagem ¢ para diminuir as pen.las por
evaporagao, os formuladores tém por
praxe dissolver no removedor uma pe-
quena quantidade de parafina. Quando
o cloreto de metileno comega a evapo-
rar, & parafina forma na superficie do
removedor uma pelicula que dificulla a
evaporagio subseqgiente.

Espessantes

Em certas operagbes, como por
exemplo o pincelamento do removedor
sobre superficies verticais, o produto
deve ter uma consisténcia paslosa para

ndo escorrer. Esta consisténcin pastosa
¢ obtida adicionando-se ao removedor
um espessante e, atualmente, o mais
usado € o hidroximetil celulose.

Agentes umectantes ¢ emulsionantes

Para proporcionar um bom enxig
guamento do removedor é comum adi-
cionar-se & formula uma certa gquantida-
de de tenso-ativos coma oleate de po-
tassio, dodecilbenzeno sulfonato de s6-
dio, sulfonato de petroleo, elc.

Inibidores

Para evitar o ataque do removedor
sobre superficies metilicas a serem de-
capadas adiciona-se & esse produto ini-
bidores como, por exemplo, nitrito de

sodio, cromato de sédio, fosfatos orgh-
nicos, etc.

Em resumo, o removedor completo
tem a seguinte formulagio bisica:

Cloreto de metileno ................ 70 -90%
Solvente polar .........ccoorimnsinnns 5-15%
Acelerador {ﬁc:-tlnuul]ﬂlhm] . 3-10%
Espessante.... o ..0,1-0,35
Umectante .. e L
lnihi-:tur.............,.. II:} 1 -D.Sﬁ

Hi outros tipos de removedores € o
numero das patentes relacionadas com
a remogao de tintas é bastante grande,
mas muitas delas nio siio dg interesse
Frﬁucu embora convenha citar algumas

rmulagdes ¢ métodos bastante efi-
cientes e simples, suscetiveis de aplica-
¢ao industrial como o8 removedores i
base de dcido sulfirico concentrado
com adigio de oxidantes enérgicos,
usados a frio ou guente ¢ capazes de
remover gualquer tinta com rapidez e
eficiéncia. Ha também removedores a
base de sais fundidos, trabalhados a alta
temperatura ¢ usados para remover de-
pisitos de tinta de grande espessura
como, por exemplo, depositos nos gan-
chos ¢ suportes. Outra opgho ¢ a quei-
ma de tintas em fornos, igualmente indi-
cada para remogio de depdsitos pesa-
dos mas o inconvenienic desses méto-
dos é o investimento relativamente alto
em equipamentos.

VENCONTRO E EXPOSI

TRATAMENTO DE SUPERFICIES
19 a 22 de outubro de 1987
CENTRO DE CONVECOES REBOUGAS - SAD PAULO - SP

DE

: A examplo das ediches anteriores
estardo presentes também neste EBRATS B7 um numero
significativo de técnicos e cientistas do exterior.
No entanto, a participagio brasileira ¢ essencial
para o sucesso do Encontro.
Nesse sentido vimos convida-los a apresentar um
trabalho técnico ou cientifico sobre quaisquer dos lemas abaixo:

* Eletrodeposicdo e Deposicio Quimica.
* Deposicio de Ligas & Compostos;

+ Revestimentos por Imersdo em Metais Fundidos;

* Tratamento e Deposigio a Vdcuo; PVD e CVD;

* Pintura: Materiais, Processos e Equipamentos;

+ Tratamentos Termoquimicos @ Térmicos Superficiais;

* Pré @ Pds Tratamentos;

* Qutros Procassos de Tratamento de Superficie;

* Acabamentos para Melais Leves;
= Processos Continuos de Revestimento,
# Tratamentos para Fins Eletrdnicos;

* Desempenho @ Aplicagfes de Superficies Tratadas;

« Controle @ Garantia da Qualidade;

| * Medig&o & Ensaios: Instrumentos e Métodos;

= Controle de Processos,
* Normas;

» Toxicologia, Higiene & Seguranga no Trabalho;

* Confrole Ambiental @ Reciclagem;
= Automacgio e Robdtica;
* Ensino e Treinamento.

APRESENTAGAO DE TRABALHOS

Os resumos, de aproximadamente 200 palavras,
deverdo ser enviados a Secretaria Geral para

avaliagfio da Comissdo Técnica até 31 de margo de 1987,

A aprovacio dos resumos serd
comunicada aos autores até 15 de abril, passando a corrar
entdo o prazo de entrega dos trabalhos que se dara até 25 de maio.

Os trabalhos serfio publicados

na integra e distribuldos aos participantes do EBRATS 87.

Ao melhor trabalho nacional, técnico ou cientifico.
. serd oferecido o prémio Eng® Gerhard Et
(uma medalha e a quantia de 100 LBCs), que serdo
entregues ao(s) autor(es) durante o evento.

INFORMAGOES

Secretaria Geral;
GUAZZELLI ASSOCIADOS FEIRAS E PROMOGOES LTDA.
Rua Manoel da Ndbrega, 866
04001 - Séo Paulo - SP
Telefones: 251.3656 e 283.3124
{luturamente serdo allerados para B85.3656)
Telex: 25189 GAFP BR
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Insalubridade: questéo
bemdefinida no setor de
tratamentos de superficie

Esta é mais uma matéria apresentada originalmente no I
Semindrio sobre Seguranga e Higiene do Trabalho na Area de
Tratamento de Superficie, evento patrocinado pela ABTS, Sindisuper
¢ Fiesp/Ciesp, em abril do ano passado, e que a revista Tratamento de
Superficie tem apresentadoe, a cada edigdo, todos esses textos. Este
artigo, que discute mais especificamente a questao da insalubridade, é
de autoria do Dr. Osmar Gouveia Xavier, da Se¢do de Medicina do
Trabalho da D.H.S.T da D.R.T./SP.

0O artigo 189 da Consolidagho das
Leis do Trabalho rege que: *'serdo con-
sideradas atividades ou operagdes insa-
lubres aquelas gue, por sua natureza,
condigdes ou métodos de trabalho, ex-
ponham os empregados a agentes noci-
vos @ saude, acima dos limites de tole-
rincia fixados em raziio da natureza e
da intensidade do agente ¢ do tempo de
exposigdo aos seus efeitos™”,

Em B de junho de 1978, atraves da
portaria n* 3.214, o Ministério do Traba-
lho regulamentou a Lei n® 6.514, de 22
de dezembro de 1977, instituindo vinte
e oito normas regulamentadoras (NR)
relativas & Seguranga e Medicina do
Trabalho. Destas, a NR15 trata especi-
ficamente das atividades e operagdes
insalubres, inseridas em calorze ane-
x0s, sendo que a maioria refere-se aos
agentes fisicos e somente trés a agentes
gquimicos ¢ um sobre agentes biold-
gicos.

O estudo ¢ o conhecimento destes
agentes € necessario nio somente para
0s elementos envolvidos em higiene,
seguranga & medicina do trabalho, mas
também por agueles que direta ou indi-
retamente relacionam-s¢ com a preven-
gho da saide dos trabalhadores, vez
que sio importantes no direcionamento
dos estudos e nas avaliagdes e controles
ambientais,

M — tratamente de superficle

Quanto & insalubridade nos am-
bientes de trabalho em empresas de tra-
tamentos superficiais, esquematica-
mente pode-se considerar em dois gru-
pos distintos, tendo em vista que nfo ha
que pensar sobre os agentes biologicos.
O primeiro, ¢ a nosso ver o mais impor-
tante, é aguele que dispdem sobre os
agentes quimicos e especificamente os
anexos 11 e 13, mesmo porque dificil-
mente encontram-se implicagdes quan-
1o a poeiras minerais (anexo 12) nestes
tipos de atividades.

A andlise do anexo n* 13 (agenies
quimicos) indica que os trabalhadores
que exercem suas atividades em proces-
so0s de galvanoplastia deveriam receber
o adicional de insalubridade, em grau
médio, uma vez gue trata-se de engua-
dramento em decorréncia da simples
Inspegiio no Local de Trabalho, devido
ao item Operagdes Diversas — ""Opera-
goes de Galvanoplastia: douragao, pra-
teagio, niquelagem, cromagem, Zinca-
gem, cobreageam e anodizagio de alu-
minio’"., Porém, o enquadramento puro
¢ simples como esta definido para esses
tipos de atividades, tecnicamente néo é
uma maneira cormela porque tem-se que
analisar ¢ aphcar o disposto no anéxo n®
11, que trata dos “‘Limites de Tole-
réincia"",

Entre as substincias que devem ser
determinadas as suas concentragoes,
pode-se citar:

& dcido fluoridrico

® niquel (niquelagio)

® dcido crémico (cromeagio)

® tricloroetileno (desengraxamento)
» percloroetileno (desengraxamento)
& xileno

® cianeto (tratamento térmico)

® oulros

~ Como se observa, as substincias
quimicas que, necessariamente, devem
ter suas concentragbes determinadas
sd0 em nimero bem inferior Aquelas em
que niio hi obrigatoriedade, Desta ma-
neira, na maioria das situagbes, hit o
enquadramento pele insalubridade,
mesmo que nio se conhega suas con-
centragbes.

No segundo grupo, embora a refe-
rida norma regulamentadora possua dez
anexos em que estio inseridas siluagdes
que envolvem agentes fisicos, nas em-
presas que processam trabalhos galvi-
nicos dificilmente encontra-se a aplica-
gao daquelas que se relacionam com
ruidos de impacto, radiagbes, vibrages
€, muito menos, hiperbarismo ou situg-
goes de baixas temperaturas (frio).
Quanto aos agentes fisicos — ruido
continuo uu intermitente, calor & ilumi-
nagio — acredita-se serem facilmente
controladas as situagdes que enseéjam
insalubridade, quer por implantagio de
equipamentos de protegio individual ou
equipamentos de protegio coletiva,

Uma das condigdes fisicas que nor-
malmente estd presenle, ¢ que na maio-
ria das vezes conduz ao enquadramento
da insalubridade em grau médio, é a
umidade a que estio expostos os traba-
Ihadores, visto que os locais de trabalho
enconiram-se com os pisos umedecidos
e com dreas alagadas e pelos proprios
métodos destes processos, o ambiente
também contribuiri, face 4 presenga da
saturagiao do ar.

~ Tem-se consciéncia que o ideal se-
ria tornar as condigoes ambientais salu-
bres, evitando-se que a saide dos traba-
Ihadores ficasse comprometida por
exercerem sua profissio em ambientes
agressivos. Porém, reconhece-se gue
muitas atividades profissionais sfio pre-
judiciais pelas suas proprias caracteris-
ticas ¢ neslas circunstincias nio devem
ser negados os pagamentos dos adicio-
nais Enrqut ¢ um direito regido por lei.
desnecessirio citar que deve-se
controlar os ambientes agressivos, prin-
cipalmente com protegdes coletivas e
nas circunstdncias em gue nfio houver
condigoes da implantacio destas medi-
das deve-se conscientizar os profissio-
nais a utilizarem-se dos equipamentos
individuais de protegio, assim como
também orienti-los guanlo aos riscos
que poderio advir se os cuidados nfo
forem tomados.
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Produtos

Aflon lanca conexdes fundidas

Fabricadas de acordo com a norma
ASTN A395, podendo ser revestidas
internamente com polipropileno,
PVDF, polietileno, PFA, FEP e Teflon,
as conexdes fundidas Aflon oferecem
grandes vantagens na condugiio de li-
quidos corrosivos em quaisquer tipo de
aplicagdes, substituindo as tubulagbes
vitrificadas em metais nobres como o
ago inox, titinio, etc, Essas conexbes
fundidas siio fabricadas nos diimetros
de 1'" a 44" e 1Eém garantia de 12 meses
& pariir da entrada em operagiio ou 18
meses a partir da entrega do produto ao
cliente. Maiores informagdes podem
ser obtidas diretamente na Mercantil e
Industrial Aflon, na Via Anchieta, 560,
em Sio Paulo (SP).

2

Itamarati oferece
oxidante para cobre

O mais recente langamento da Ita-
marati Metal Quimica é o Ita Metal
Velho, destinado & oxidagho e colora-

Faraday: novos transformadores secos

A série FDS de transformadores
secos, da Faraday, com poténcias até
1.500 KVA (minimo de 50 VA) e niveis
de isolamento até 25 KV, foram desen-
volvidos para atender os casos onde as
baixas perdas, dimensdes reduzidas e
alta confiabilidade no eguipaménto siao
imprescindiveis. A série FDS-R foi
projetada para servigos em retificado-
res ¢ equipamentos onde sejn necessa-
rio controlar as caracteristicas de safda
do transformador mediante o uso de
SCR's no primdrio do mesmo. Jia a
séric FDS-F destina-se & alimentagiio
de forno de canal, cadinho e resistén-
cia, possibilitando obter ampla varieda-
de de tensdes secundérias. HA também
os transformadores secos da série
FDS-C, projetados para alimentagio
de circuitos de comando e auxiliares
como iluminagiao, controle, relés, etc.

C;lﬁ!usu; :oﬂphm podem ser Eqé::
ridos & Faraday i ntos -
cos Ltda, & rua MMDETTEI‘.IE. em Sio
Bernardo do Campo (SP).

quais sua ficil operagio, sendo diluido
m dgua, Permite a obtengio de acaba-
mentos decorativos em diversas tonali-
dades, desde o émrm claro até ;
bronze antigo ¢ € um processo econ
mico e ripido para oxidagio decorati-
va, Dutras v sio a operagdo a
temperatura am € Seus curtos
tempos de imersdio.

Novo
desengraxante
da Soelbra

Formando poderosa solugiio deter-
genle, altamente alcalina ¢ com ampla
gama de saponificagho, a Soelbra esti
oferecendo no mercado o Hiperdex D-
227, um novo desengraxanle para ser-
vigos pesados, especialmente indicado
para a indOsirin galvanotécnica, para
fosfatizagio e pintura. O Hiperdex D-
227 atua por simples imersao, permitin-
do perfeita limpeza superficial ¢ segu-
ranga nos tralamentos subsegiientes,

brufamentio de .;l:!!'l.u



Empresas

GALVEQ

1
|
|

Equipamenilos para Galvanoplastia Ltda. '

| ratificadores e reostatos e revestimentos e
| tanques & Ambores rotalivos e sistema de
| exaustio » lavadores de gases » baldes de
! aga inox & de polipropileno

|
|
| Rua Paulo Andrighatti, 431 - Sie Paulo -
| Fone: (011) 93-2867
="y

ELMACTRON
ELETRICA E ELETRONICA

Processos e Equipamentos
para Galvanoplastia

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

Rua Cardedl Arcoverds, 76 Cep 58 - 5F
Telelone: PARX (01 1) A8 0D - S&a Paulo

TECNOVYOLT

R. Alencaor Argrips, 130
Telelone. 274-2266
04253 - 5A0 PALILOD

Protegoo e aocobomento
de superficies se foz com
RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concepglo técnica
em retificadares industriais

NIPRA

INDUSTRIA
GALVANOPLASTICA

COBREAGAD
LATONAGEM- ESTANHAGEM
NIQUELAGAD - PRATEACAQ

OXIDAGAO - CADMIAGEM

AUA DA LICIO DE MIRAMNDA, 51/68
FONE: 63-5M6- CEP Q42256
SA0 PAULD - §F

K. Sato & Cia. Ltda.
GALVANOPLASTIA

BANHOS: Rotativo — Parado ||

Pegas processadas em
Maquinas Automaéticas

Cobreagdo — Niguelagio
Cromeacdo — Estanhagdo
Zincagem — Cadmiacéo
Prateacdo — Oxidagdo
Bicromatizacho
MATHLZ
M, da Pinedo, T3040 - Bairme Bocoro
Sants Amare - 5P - CEP D4TE4
Fone: §011) 521-3311
FELIAL
A, Batn, 351 - Bairro Engordadoung
Jundial - 5P - CEP 13200
Fone: [011) 436-3772

IND. E COM. LTDA,

MANUFATURA
GALVANICA
TETRA LTDA.

Ay Amancio Gaiolli, 235
CEP 07000 — GUARULHOS — 5P
FOME (PABX): 912-0555

iec PI"OIND. E COM. LTDA

R. Bilac, 424 - V, Canceiciio
Tel.: 4566744

09800 — DIADEMA - SP
Produtos para asivenoplastie

1

1 1 TINT

L

LI

* Polimento * finco Brilhante Parado

e Rotativo = Envernizamento

* Cromatizacao * Zinco Preto

® Cadmiacao ® Fosfato Zinco e
Manganer ® Decapagem ® Pintura
Liquida ® Pintura Eletrostatica (Po)

= Neytralizagao = Alodizacao =
s Plastificacdo com PVC = Jato de

Areia ® Micro Esfera de Vidio

GALVANOPLASTIA MAUA LTDA. -

Avervida Santa Lucia. 254 - Vila Santa Cecilia ::
Cegr 0300 - PEX 4504855 - Caixa Postal 164
Maud -Estodo de S50 Peulo

—_—

Galvano técnica
MANAUS

Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

Aua Manaus, 324 - Sio Paulo
Fonas: 273-7805 e 63-0037

Discos de Pano o
Sisal p/ Polimento

Metalirgica Polystamp Ltda.

Rua Santa Cruz, 195 - Cep 13,100
Tel.: (D192) §1-2030
CAMPINAS — 5P

il




_Empresas

EKASIT QUIMICA LTDA

Sultato de MNiguel
Clorelo de Nigue!
Cianelo de Potdssio
Cianeto de Cobre
Claneto de Zinco

CONSULTEM-NOS!
Rus Jodo Aliredo, 456

Tel: (011) 523-0022
047aT - 580 Paulo

| Barr

Sod

|l Acido acético
| Acido crémico (Doyer
Alcool bopropilico (Rhodia)

—_—
L i’
. DA BORDA DO CAMPO

{Rhodia)

iha leve

| ConvBo ofivo
Coreto de niguel
Nitrito de sodio
Perdiorostileno ( Ahodial

el

|:u .1n|r.'n.-r-o-t AUTORITADC B STRVIC O TECNICE ‘J‘-

O COUSHICO 5C0mas & solur oo

ulfato de niquel

CONSULTE-NOS SODRE
MHOSSA ASSISTENCIA TECHNICA

5P

Av. Do Pedva | 4025 - CEP 09120
| Coing Posted 212 saonto. André
Fone: 4131100 - Telex: (011) 45000

ROSHAW

mal executadas.

seus clientes.
Consulte-nos sobre:
* Desengraxanies

* Decapantes

* Sais

Processos de:
- Niguel

— Cobre

— Zinco Alcaling
~ Cromo

Excelentes idéias sdo desperdicadas quando

Na ROSHAW néo existe esse perigo. A alta
tecnologia desenvolvida garante produtos e
processos para galvanoplastia de qualidade.
Além disso o servico de pronta-entrega e
uma assisténcia técnica permanente
demonstram a dedicacao da ROSHAW com

pelo telefone:

— Passivadores ¢
Cromatizantes
{Vérias concentracies)

* Fluoboratos de
Estanho, Chumbao etc,

* Acido Fluobérico

* Zinco acido de

alta penetracio
* Estanho Acido

(011) 869-7802

Pk s I ROSHAW QUIMICA IND. COM. LTDA.

R. Prof® Gustavo de Gouveia, 123 -

CEP 05546 — Butanth — S.Paulo, SP

| de Metais

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTHIA 5.a

TRATAMENTO TERMICO

Av. das Naghes Unidas, 21476 - CEP 04708

- C.P 22839
Tel.: 522-0133 - Talex (011) 22247 - Slo
Paula

e e |

BB OMVBA

FARADAY
Teisfoms PABX 418.2800

FRua MMOC 1302 - Vila Paulicéia
Sa0 Bernardo do Campo

T r——

TRAMET

Tratamento Térmico

Rua Padre Chic 0,231 - CEPQAT4T

Sio, Amarng - SP

Foned: 246 - 7087 /246-0007

[ PERES
|Galvanoplastia indl

Zincagem - Fosfatizacao
Cadmiagao - Niquelag@o
Banhos parados e rotativos

Aua Diandpolis, 1,707 - Sio Paulo
Fone: 274-0890

Dosadora

e SANFONA v
Palipcapileno

ESTOOLE E
ASSISTENCIA
TECNICA

90 mbh gt 140 Uh cada E

=|Im, dois m1r|'.-se=bmiasm 5

M odalo para uma imecio por v

Mod. ALLINOX 40 e 60
EM HUSTﬁFﬂHM C! 25% DE VIDRO
PARA
*PISCINAS A
*MAQUINAS
DE LAVAR\

ﬂu'fufc AS

DESCONTD PARA REVENDEDOR
Mllnmt 40 Alinox 60

'l mdan 36 ™ Iy Truis
|'I|1|I.ﬁ. Tk 15 ||||!'l-||'|u
TEV-3 50 rmpm 2 0CV- 38501




€Empresas.

O

PRO-BRIL

Inddstria & Comdrcio Lida.

Produtos para
Tratamento de Metais

Rua Marte, 103 Fone: 456-2296
Jd. Maria Helena — Diadema Sio Paulo

seila

Lida :

—

Produtos para Galvanoplestia
o Tratamento de Superficis

Aridos - Clanets - Cloreios
Sulfatos - Soda - Oxidos
Cobre - Niquel - Zinco - Esanbo
COMERCIO
IMPORTAC OFES- EXPORTA C OES

Pruca Franklin Roossevebl, 200 - 07 andar
CEF 0750 - 3o Paulo - FRX 255 76
Db 0000 1) 35800 AMIFIL

'Degussas.a.

| Divisdo Metal

|
|
1
I
| Av. Barlo do Rio Branco, 378440 - C P

I 107 - Tel.: 209-31277 Telax 33983 Degu Br -
| 07000 - Guarulhos - SP

ATIAS MIHAEL LTIJA.] Fone: 274-1911 - S. Paulo - SP.

|| Ind. de Produtos {} {}
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Salgado, 160

BB .  ssessoravenTos Aua des Giestas, 37
‘ 'TEcwrcas LTDA Tels.: (011) G3-1856 - 215-7925
V. Bels — Sio Paulo — 5P

)

———

R. Arthur de Azevedo, 411 - Cep 05404
Tel.: (01)} 280-9325 -

Telex (011) 35 234 ATSC

SAD PALLD — SP

i ME.
| « Solucdes folograficas §
s Acidos .Thﬁmer {l",. ot
| Mod « Solventes « Hipoclorito w
. M1 . Sulfatos .« Alcalinos
« Solucies de Metalizacdo
— 1 Modelo Vazho sié_Péso sy

|
|
I
|
I

FORGE: {01 1) 255-4%7
TELEX p" 1) 30135

no

Uma nova opcGio

tratamento de
superficies

Banhos de ouro técnico de alta performance para a indastria eletro-eletrénica

Rigido controle de qualidade — Medicao de camada por processo Betascope

Entrega em 48 horas

AURITEC

| Aurttec Ind, @ Com, Lida, = Rua Corumba de Goias, 100
| Cumbica — Guarulhos — CEP 07270 - Fone: (0H) 91249676




NnA £ZU ANUD A TELINUYVULI
FORNECE RETIFICADORES DE CORRENT
PARA QUE SEU TRATAMENTO DE SUPERFICIE

SEJA VISTO ASSIM:

|

ABSOLUTA PRECISAO DE QUALIDADE COMPROVADA

A protecdo e o acabamento de superficie realizados
com retificadores Tecnovolt ddo o melhor testemunho

de sua filosofia empresarial, baseada na confianca
investida na capacidade de realizacdo da ind(stria

& outros procassos industriais do mais alto nilvel,

totalmente concebidos por técnicos brasileiros.

A tecnovolt, com a mais completa linha de

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

mantido na vanguarda na fabricag3o de retificadores da ordem de 6 milhdes de ampéres, adguiridos
automaticos para eletro-deposicdo, anodizacio e TEC"UUDLT por empresas conscientes de estar escolhendo

coloracdo do aluminio, pintura eletroforética |s===w=w==u| a melhor opcdo em retificadores.

TECNOVOLT Inddstria e Comércio Ltda.

R. Alencar Araripe, 108/132 - Tel.; 274-2266 — CEP 04253 — S§o Paulo — 5P
Cx. Postal 30512 — Tix: (011} 245648 TIEE BR — End. Teleg. “"Tecnovoit'”



ABRA G
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COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA EMPRESA TODOS !
OS SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE SUPERFICIES. ,|
A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SEALCHNEgIR "

MELHOR QUALIDADE, COM OS MENORES CUSTOS, ¢ l

TODA A SUA LINHA DE PRODUCAO. o
PORTANTO, VOCE JA SABE QUE NA HORA DA OPCAO DE
COMPRA DE SOLUQOES MAIS ADEQUADAS PARA TODOS OS

PROBLEMAS DE MENTOS DE SUPERFICIES E PRODUTOS
PARA FABRICA(CAO DE CIRCUITOS IMPRESSOS E SO ACIONAR -~
O CODIGO DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

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

ELAT LR LT T |

e

b e e SAD PAULD RI0 GRANDE DO SUL R0 DE JANEIAD
) (-J(_ 3 _]1. g f:_) Aun Bripc, 424 - Colne Postal 387 Aus Carlos Bilanchini, 318 Ay, Frankhn Roossvel. 115
o N Wl Teel, A58 E7484 - Tabex I01Y) 44787  Tel, (054) 2222659 Cj 301- Tel: 0211 220-3376
CEP 02300 - Duderma CEP 95100 - Caxias do Sul CEP 20021 | Casiwinl




