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Nos sabemos

< BERLIMED

Galvanotécnica

O que voce espera de nos.

A Schering AG esta ativa na galvanoplastia desde
1898 e nunca deixou de pesquisar também a galvano-
tecnica convencional, como por exemplo, aditivos
para banhos de cobre, niquel e zinco. A Schering -
e a sua filial Berlimed, oferecem hoje, os mais
modernos e eficientes processos dos anos 80.

Se vocé quiser saber mais sobre nos
Berlimed Produtos Quimicos,
Farmacéulicos e Bioldgicos Ltda.

Rua Ida Romussi Gasparinetti, 124

06750 - Tabo&o da Serra - SP

tel. (D) 491-B7 77

telex (0 11) 3 04 62 BPQF - telefax 530-3380




Rovellux’, o passo final de uma producao de qualidade.

O brilho espléndido, um nivelamento notavel ja com

camadas de 3 micra e a alta ductilidade, & que fize-
ram do x*" um banho de niquel incomparavel,

om 12 micra, o nivelamento é de 60-85%. Curtos
tempos de galvanizacao e consequentemente maior
capacidade produtiva de equipamentos, so as prin-
ipais vantagens para o produtor.

Mesmo 305 problematicos, como por exemplo,

pegas com furos profundos e estreitos ou pecas que
sofrem deformactes apds a niquelacio, ndo apresen-
tam dificuldades para quem utiliza o Rovellux®. Indife-
rente se se tratarem de pecas metalicas ou de plastico.
Rovellux® & um banho de niguel rotativo que propor-
ciona excelente resisténcia contra a corroséo. Para
banhos parados recomenda-se o “irmac” do Rovel-
lux”, o Stratolux Mondial, que alem das vantagens ja




mencionadas deposita camadas de niquel tdo ativas
que mesmo com intervalos longos até a cromeacao,

nao ocorrem problemas técnicos.

Rovellux® e Stratolux”. Dois processos nos quais se
pode confiar, resultados da pesquisa continua da
Schering AG. Se vocé quiser saber mais sobre o
conceito Schering para banhos de niquel,

chame-nos: 491-87 77

Berlimed Ltda.

Divisao Galvanotécnica

Rua lda Romussi Gasparinetti, 124
06750 - Taboéo da Serra - SP
tel. (011) 491-87 77

Nos sabemos o que voceé espera de nos.

< BERLIMED

Galvanotecnica
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Equsﬁt@res
garantem sua
partici pé@ﬁu :
na mostra
téenica

Ja esta assegurado o pleno éxito do
Ebrats'87. Além de terem sido envia-
dos inimeros resumos de trabalhos que
deverio ser apresentados durante o en-
contro, também a V Exposigio de Tra-
tamento de Superficies tera sucesso ab-
solufo, uma vez que até o inicio de
margo nada menos que 29 empresas ja
reservaram seus estandes, alguns deles
duplos ou triplos. Entre as empresas
que ji confirmaram sud presenga na
exposigio estao a Aletron, Armco, AT,
Atias Mihael, Berlimed, Brasimet, Cas-
cadura, Elquimbra, Niguel Tocantins,
Conamza, Degussa, Dileta, Dow Qui-
mica, Durr, Erichsen, Importécnica,
Ypiranga, Itamarati, Kopper Schmidt-
muller, Tetra, Metalfinishing, Orwec,
Ransbirg, Rohco, Sherwin-Williams,
Soelbra, Tecnorevest, Tecnovolt e
Tecpro.

O V Ebrats assim como a V Expo-
sigho serdo realizados de 19 a 22 de
outubro prdximo, no Centro de Con-
vengoes Retloucas, em Sio Paulo, nu-
ma promogao conjuntatda ABTS e do
Sindisuper, com o apoio da Fiesp.
Maiores informagdes sobre o Ebrats"87
e a ¥V Exposigio de Tratamento de
Superficies podem ser obtidas junto &
Guazzelli Associados Feiras e Promo-
goes, na rua Manoel da Nobrega, 866,
em Sio Paulo, ou pelos telefones 251-
3656 e 283-3124.

- cd]@ Ebrats

O melhor trabalho-nacional, técni-
co ou cientifico, apresentado no
Ebrats'87 serd distinguido.com o pré-
mio Engenheire Gerhardt Ett, que con-
siste numa medalha e um valor corres-
pondente a 100 LBCs; que serdo enfre-
gues ao autor ou aos dutores durante o
evento. Esse prémio, jd tradicional nas
versoes anteriores dos Ebrats, € uma
justa homenagem da ABTS aos técni-
c03% e cientistas gue esforgaram-se para
apreséntar novas proposigbes. Na ver-
s@o anterior do Ebrats, realizada em
1985, o trabalho premiado foi **Acom-

© Melhor trabalho .

recebera

 prémio Gerhardt Ett

panhamento do Processo de Deteriora-
¢ao de Revestimentos com o Auxilio da
Técnica de Impedancia Eletroguimi-
ca', realizado por Oscar Rosa Mattos,
Isabel Cristing Margarit e Jodo Luiz
Cémara dos Santos, todos do Labora-
tério de Corrosao Prof. Manoel de Cas-
tro, do Coppe-UFRIJ.

Até dia 15 de abril a Comissao
Técnica devera ter aprovado 05 resu-
mos dos trabalhos enviados até®31 de
margo passado, e a entrega definitiva
dos textos desses trabalhos para o
Ebrats'87, serd dia 25 de maio.

?mga'amagéo

do departamgntﬁ cultural

Apos realizar, de 9 a 30 de margo
passado, seu.25 Curso Basico de Gal-
vanoplastia, a ABTS promoveu ao seu
final, dia 31 de margo, uma palestra
sobre “‘Uso dos Banhos de Quro™, a,
cargo de José Maria Vespucci Gomes,

gerente-técnico da Galtec. Essa pales- -

tra foi co-patrocinada’pelo Sindisuper e

. i

da empresa Dow Quimica. Outra defi-
nigio da, ABTS foi transferir para ju-
nho proximo o “'1* Seminario sobre
Circuitos Impressos', que estd sendo
organizado pelo diretor-cultural da én-
tidade, Roberto Motta de Sillos, e pelo
conselheiro Milton G. Miranda. Segun-
do o diretor-cultural da ABTS, essa

Fiesp e maiores detalhes poderic ser ¢ transferéncia visa melhor preparar o

conhecidos na proxima edigio

Ja estd confirmada para dia 28 de
abril uma nova promogiao da diretoria
cultural da ABTS, que serd uma outra,
palestra sobre “Desengraxamento em

Vapor de Solvente Clorado™, a cargo

curso, com a escolhawmais adéguada
dos professores, uma vez gque a entida-
de estd considerando muito relevante
este semindrio e por esse motivo € pre-
zis0 haver uma preparagio mais deta-
lhada. '
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Mais de 10 mil visitantes sio espe-
rados em Chicago, nos Estados Uni-
dos, de 13 a 16 de julho deste ano, para
a realizagio da Sur/Fin'87, a mais im-
portante conferéncia e exposigio de
tratamentos de superficie que se realiza
em todo o mundo. Organizado por 27
entidades mas tendo a frente a The
American Electroplaters and "Surface
Finishers Society, o Sur/Fin'87 serd sé-
diado no novo McCormick Place
North, um dos mais modernos centros
péara a realizagio de semindrios e expo-
sighes de todos-os Estados Unidos,
numa planta disponivel de 14 mil me-
tros quadrados®

Espera-se que cerca de 400 empre-
sas estejam presentes no evento apre-

Sur/Fin deve reunir
dez mil pessods em julho

nos Estados Unidos

. sentando s:us produtos, processos e
. sistemas, além dos semindrios"dedica-
dos & alta. tecnologia ¢ novos aspectos

, de fabricagdo de,produtos como acaba-

mento eletrdnico, preparagio de super-"

ficies, fabricagio de circuitos impres-

tem presenga confirmada como expo-
sitor,

A organizagio do :vcnw informa
que as reservas nos diversos hotéis de
Chigago — cujas didrias para solteiros |
variam de USS 60 a USS 145, e para

s0s, melais preciosos, acabamentos , casal de USS 72 a USS 162 — podem

com melais leves, revestimentos com
estanho e plastico, quimioplastia, ete,

Entre algumas das empresas que ji
confirmaram sua presenga na exposi-
gdo, montando estandes, estio a Al-
bright & Wllscm a"EG&G Pricenton,
Elektro-Brite, Harshaw LeaRonal,
M&T, OMI, Roto-Finish, UPA Tecno-
logy, empresas que 18m representantes
no Brasil, além da Rohco Indidstria
Quimica, dnica empresa brasileira que

ser efetuadas até 12 de junho proximo
junto ao Chicago Convention & Visi-
tors Bureau, Inc., McCormick Place,
Chicago, IL 60616. Maiores informa-
¢hes assim como as inscrigbes para as
conferéncias podem ser obtidas junto a
American Electroplaters and Surface
Finishers Society (AESF), até dia 1° de
junho préximo, no seguinte enderego’
12644 Research Parkway, Orlando,
“Florida, 32826-3298, Estados Unidos.

Acetinante
para aluminio,
novidade da Soelbra

A Soelbra acaba de langar no mer-
icado um novo acetinante para aluminio
Aluccpal K-1008, que dispensa a soda
cdustica ou outros dlcalis, assim como
acidos fortes. O processo apresenta
evidentes vantagens como o agradivel
aspecto decorativo, aumento de nivela-
mento ¢ redugio das imperfeigdes su-
perficiais, como riscos, marcas de re-
puxo, etc. Sua preparagao € bastante
simples e ¢ indicado para acabamentos
decorativos e técnicos. Maiores infor-
magoes podem ser obtidas junto A Soel-
bra, rua Toledo Barbosa, 430, em Sdo
Paulo ou pelo fone (011) 264-8099,

"Aflon processa révestimento
com plastico fluorado

]
w

A Mercantil e Industrial Aflon aca-
ba de cumpletar o serwcn de revesti-
menio de um “*vaso'' de armazenamen-
to de produtos liquidos altamente cor-
rosivos fabricado pela Mecinica Conti-
nental para a Silinor. Esse revestimen-
to, em plastico fluorado, € pioneiro no
Brasil seja pelas dimensdes desse vaso
— 4 metros de diimetro por 5 metros
dc comprimento — como pela tecnolo-
gia aplicada nesse revestimento em
plastico fluorado, .

E
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Editorial

Voce sabe quem
participa da ABUS?

Qual o maior segredo de uma empresa? Simples: trabalhar sempre
melhor. Nao mais. E fazer o trabalho de acordo com as especificagoes do
cliente, uma ver sd, com a melhor técnica disponivel ¢ dentro do prazo
combinado. Dificil? Impossivel? E tudo isto que distingue uma empresa bem
sucedida. 86 isto.

A ABTS oferece possibilidades para alcangar estes objetivos. Hid
muitos detalkhes que podem ser discutidos com colegas do ramo, em beneficio
miituo. E para isto que servem os coquetéis promovidos pela nossa entidade. E
para a atualizagde tecnoldgica, temos palestras, semindrios e, este ano, 0
quinto Ebrats: o Ebrats 87,

Pela primeira vez trazemos um especialista do longinque Japao. O nosso
convidado especial é o Prof. Dr. Tadao Hayashi, conhecido no mundo inteiro
por sua participagdo e trabalhos intensos — tem mais de 150 publicados,
muitos na lingua inglesa. Ele faz parte daquele pequeno grupo de pessoas que
conseguiu levar a tecnologia japonesa de tratamentos de superficie ao estagio
atual,

Participe do Ebrats 87 mas, talvez seja até mais importante, participe da
ABTS. Com este intercambio, nossa afirmagdo inicial pode continuar dificil,

Volkmar Et
Vice-presidente
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Mais do que nunca;

a tecnologia precisa de investimentos.
Especialmente no ano do Ebrats

Governo e empresdrios voltam a bater na tecla da produtividade
para sair da atual crise econdmica. Para o
setor de tratamento de superficie este é uma ano especial para este
debate, ano do EBRATS, onde se discute,
principalmente, tecnologia. A implantagdo de qualquer avango
tecnologico no parque produtive brasileiro
tem, também, um outro obstdculo, que passa pelos mecanismos de
financiamento. O governo estd atento a questdo,
com linhas de crédito especificas para a pesquisa e implementagdo
dos avangos tecnologicos saidos dos laboratérios.

Existe um compromisso assumido
pelas autoridades federais, principal-
mente pelo Presidente José Sarney, de
gue o Brasil devera continuar trilhando
o caminho do crescimento econdmico.
Parte desse compromisso foi reafirma-
do com a suspensdo dos pagamentos
dos juros referentes i divida contraida
junto aos bancos privados internacio-
nais, uma atitude importante para de-
monstrar claramente a opgéo pelo mer-
cado interno. Mas, seja o governo como
0s empresarios acreditam que esse cres-
cimento somente poderd ser mantido
com novos investimentos, principal-
mente agueles gue visem implementar o
aumento de produtividade das empre-
sas, 0 que, na maioria das vezes, estd
intimamente ligado ao desenvolvimento
de novas tecnologias.

Gerar tecnologias também exige
um consideravel folego financeiro que
muitas empresas hoje ndo tém, ja que a
disputa por recursos nas organizagoes
financeiras privadas esti cada dia mais
arriscada. Os empresdrios ji nio tém
certeza, ao assumirem empréstimos
com taxas semelhantes as praticadas
entre janeiro e fevereiro, de que pode-
rao honrd-los. Justamente por essa si-

6 - tratamento de superficle

tuagdo, o governo, através de seus ban-
cos de fomento e investimentos, sejam
federais ou estaduais, vem se esforgan-
do para criar — e melhorar as ja exis-
tentes — linhas de crédito especificas
para o financiamento do desenvolvi-
mento tecnolégico.

Hi vdrias linhas de
crédito destinadas
* principalmente ao
desenvolvimento da
tecnologia. E preciso A
saber quais sdaoe
como fazer para obté-las

Ma esfera de atuagao do Banco do
Estado de Sdo Paulo — Banespa, exis-
te, por exemplo, o Programa Banespa
de Tecnologia, gerido especificamente
para financiar empresarios que tenham
solugbes tecnologicamente inovadoras
para otimizar suas linhas de produgdo

ou entrar com novos produtos no mer-
cado, principalmente para a substitui-
¢io de importagoes. Este programa, de
acordo com seu coordenador, o enge-
nheiro Marcos Francisco de Almeida,
detecta entre os interessados em recur-
sos financeiros, projetos de real interes-
se tecnologico e financia até a concep-
¢do de um protdtipo operacional. “'E
uma espécie de Finame tecnoldgico™,
diz jocosamente. Almeida destaca que
uma das qualidades do programa é a
facilidade de acesso dos interessados,
que podem procurar os recursos em
qualquer agéncia do banco e afirma,
ainda, que o Banespa vem conseguindo
liberar a primeira parcela dos recursos
efetivamente contratados em prazos in-
feriores a um més, "0 que ¢ muito
menos que gqualquer outra linha de cré-
dito, tanto do Banespa como de qual-
quer outro bancoe'. O dinheiro obtido
através do PBT £ pago com taxa de
juros privilegiada, 15% ao ano mais a
variagao monetaria, que pode ser medi-
da pela OTN ou LBC. A caréncia € de
12 meses ¢ a amortizagio € em 24
meses.

Segundo Marcos Francisco de Al-
meida, a intengio do banco com essa




Reportagem

linha de crédito é descentralizar a ope-
ragio bancdria, possibilitando a hori-
zontalizagdo da economia. Esse progra-
ma teve seus estudos para implantagio
iniciados em janeiro de 1986, mas foi
somente em agosto que se [Ornou ope-
racional. De 14 até dezembro de 1986
foram financiados 46 projetos de desen-
volvimento industrial, comprometendo
uma verba de 45 milhdes de cruzados.
Apesar disso, o coordenador do progra-
ma garante que ainda hé recursos dispo-
niveis para financiar outros projetos,
sejam eles na drea industrial ou agrope-
Cudria.

Operacionalmente, esse programa
estd ligado a Diretoria de Crédito Rural
do Banespa e uma de suas vantagens ¢ o
fato de manipular apenas capitais do
proprio banco, sem depender de repas-
ses financeiros de outras instituigoes.
Isso, segundo Almeida, di maior flexi-
bilidade aos critérios adotados para a
concessao do crédito. Este néo € o caso
das linhas de crédito operadas pelo
Banco de Desenvolvimento do Estado
de Sio Paulo — Badesp, cujos recursos
disponiveis para aplicagio sio repassa-
dos por outras instituigbes, como o
BNDES, Banco do Brasil através do
Finep, Governo do Estado, Banco Cen-
tral, Caixa Econdmica Federal, além da
Embratur, Banco Interamericano de
Desenvolvimento e Banco Mundial.

Mas, se por um lado o Badesp tem
menor autonomia de recursos, ja que
apenas 0s repassa, ele dispde de uma
maior variedade de linhas de crédito
para financiamento do desenvolvimen-
to tecnoloégico. A mais tradicional € o
Finame — que também ¢ operado por
diversos bancos estaduais e privados,
somente que com pPrazos menores —,
que serve para aquisigio de equipamen-
tos industriais produzidos no mercado

Os bancos oficiais do
Estado de Sio Paulo
tém maiores linhas de
crédito. Mas no restante
do Pais os bancos
regionais ¢ 0 BNDES podem
atender d demanda

interno. Essa linha prevé amortizagao
do empréstimo em até 8 anos com 2 de
caréncia e taxas de 7 a 129 ao ano, mais
a corregao da OTN. Com recursos do
BMNDES, o Badesp tem, para o setor de
informagido e automatizagio, o Proinfo,
que financia até 709% do investimento
previsto com juros entre 3 e 6% ao ano
mais a variagio monetiria do periodo.
A caréncia € de 3 anos e o prazo para a
amortizagio chega a até 8 anos.

Além dessas duas, o Badesp opera
outras duas linhas de crédito especifi-
cas para o financiamento de desenvolvi-
mento tecnolégico, o Finep — Finan-
ciadora de Estudos e Projetos, e o Fun-
cet — Fundo de Desenvolvimento Cien-
tifico & Tecnoldgico, e mais 11 linhas
para investimentos diversos, Para se
habilitar a conseguir recursos de qual-
quer dessas linhas, o empresario deve
dirigir-se ao banco e fazer uma consulta
a seus técnicos. Segundo o chefe do
Departamento de Planejamento do Ba-
desp, Saulo Krichand Rodrigues, néo
existe quase nenhum problema finan-
ceiro a nivel empresarial que nfo esteja
previsto nas linhas que o banco opera.
A tnica restrigio pratica é a existéncia
de uma politica de priorizagio dos in-
vestimentos ¢ “‘tecnologia € nossa prio-
ridade ndmero um'", afirma.

Rodrigues explica que as linhas do
Badesp sio bastante especificas quanto
ao objeto do financiamento e, muitas
vezes, para suprir as necessidades de
certos empresarios, monta-se alguns
pacotes, que podem envolver a conces-
sio de recursos oriundos de duas ou
mais fontes, numa operagdo integrada
de crédito. Sobre a quantidade de recur-
sos disponiveis para operagdes de cré-
dito ainda em 1987, Rodrigues explica
que 0 banco tem disponibilidades para
atender todos os projetos prioritdrios

W ENCONTRO E EXPOSICAD DE
TRATAMENTO DE SUPERFICIES
19 a 22 de oulubro de 1987
CENTRO DE CONVEGOES REBOUGCAS - SAQ PALLO - SP

# Eletrodeposigdo e Deposigio Quimica,
* Deposigdo de Ligas e Compostos;

s Prg o Pos Tratamentos;

* Acabamentos para Metais Leves;
* Processos Continuos de Revestimanto;
* Tratamentos para Fins Eletrdnicos;

* Controle @ Garantia da Qualidade,

#* Controle de Processos;
= Normas;

» Controle Ambiental e Reciclagem;
* Automacdo e Robdtica;
* Ensino e Treinamento,

Aexemplo das edigdes anteriores
estardo presentes também neste EBRATS 87 um numero
significativo de técnicos e cientistas do exterior.
Mo entanto, a participagao brasileira é essencial
para o sucessodo Encontro,
Messe sentido vimos convida-los a apresentar um
trabalho técnico ou cientifico sobre quaisquer dos temas abaixo:

* Revestimentos por Imersdo em Metais Fundidos,

« Tratamento e Deposicdo a Vacuo, PVD e CVD,

» Pintura: Materiais, Processos e Equipamentos;

= Tralamentos Termogquimicos e Térmicos Superficiais;

» Outros Processos de Tratamenlo de Superficie;

» Desempenho @ Aplicagtes de Superficies Tratadas,

= Medigao e Ensaios: Instrumentos & Métodos;

» Toxicologia, Higiene e Seguranga no Trabalho;

APRESENTAGAO DE TRABALHOS

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

avaliagdo da Comissdo Técnica até 31 de margo de 1987,

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

Qs trabalhos serdo publicados

na integra e distribuidos aos participantes do EBRATS 87,

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

INFORMAGOES

Secrataria Geral:
GUAZZELLI ASSOCIADOS FEIRAS E PROMOCOES LTDA,
Rua Manoel da Nébrega, 866
04001 - Sao Paulo- SP
Telefones: 251 3656 e 283.3124
(futuramente serdo allerados para 885.3656)
Telex: 25189 GAFP BR

PREMIACAO
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mesmo com a decisdo do Governo Fe-
deral de suspender o pagamento de ju-
ros aos bancos privados internacionais,
o Badesp nio devera encontrar dificul-
dades para continuar operando com dé-
lares ja contratados ou a serem contra-
tados no exterior. “‘Normalmente nos
somente repassamos recursos oriundos
de bancos de desenvolvimento econd-
mico e social™,

Ma instalagio de um semindrio so-
bre Tecnologia e Desenvolvimento
ocorrido na Gltima semana de fevereiro,
em 530 Paulo, o presidente em exerci-
cio do Banco do Brasil, Alberto Policar-
po (o titular, Camilo Calazans encontra-
va-se na Europa negociando com os
bancos credores do Brasil), voltou a
afirmar a necessidade do Pais realizar
grandes investimentos nesta drca. Se-
gundo ele, do ponto de vista macroeco-
ndmico, é obrigagio dos bancos institu-
cionais de fomento o financiamento das
pesquisas de longo prazo, onde "os re-
sultados nio podem ser vislumbrados
em espago de tempo inferior a alguns
anos"'

0O papel do Banco do Brasil como
fonte de recursos para esse lipo de in-
vestimenlo, sejam para o setor indus-
trial como para a agropecudaria, ¢ bas-
tante significativo. Desde 1975 o banco
€ 0 caplador e gestor do Fundo de In-
centive a Pesquisa Técnico-Cientifica
— Fipec, que ja financiou cerca de 700
projetos com recursos superiores a 1,3

bilhdo de cruzados. Viarios dos produ-
los oriundos de pesquisas financiadas
por esie Fundo ja entraram em linha de
produgio normal para o0 mercado. Esse
sucesso levou a Assembléia Geral dos
Acionistas do Banco do Brasil a optar
pela criagio da Fundagho Banco do
Brasil para gerir o Fipec e promover
atividades nos campos da cultura, de-
senvolvimento social, educagio e fo-
menlo a0 progresso urbano e rural,

A maioria dos bancos brasileiros
sejam privados ou estatais, esta capaci-
tada a operar com pelo menos uma linha
de crédito destinada aoc fomento tecno-
logico. Nao € possivel, pela diversidade
de fontes de origem dos recursos para
aplicagido, se estabelecer guantitativa-
mente os valores disponiveis para estes
investimentos, mas tanto o presidente
em exercicio do Banco do Brasil, como
os representantes do Badesp e do Ban-
co do Estado de Sio Paulo sdo undni-
mes em afirmar que qualquer empresa-
rio que disponha de uma proposta ino-
vadora no sentido de aumentar a produ-
tividade de suas linhas, seja através de
implementagio de novas tecnologias ou
da readequagio de seu pargue indus-
trial, deve recorrer aos bancos e encon-
trara respaldo para seus problemas. No
caso especifico do Badesp, por exem-
plo, pode-se fazer uma carta consulta
SEM Maiores COMPromissos que o pro-
blema ou projeto seri analisado por
uma equipe técnica que, segundo o che-

fe de planejamento do banco, algumas
VEZES Serve para orienlar o empresario
no sentido de que os caminhos adotados
por ele podem nio ser os mais adequa-
dos para a solugao de seus problemas.
Rodrigues esclarece que em certas
situagdes, o empresirio chega ao banco
imaginando que sua Gnica saida é a ob-
tengio de um empréstimo, sem uma
andlise isenta da situagio interna da
empresa, que pode mostrar que apenas
um remanejamento de recursos e pes-
soal pode ser a soluglo. "Mas se nossa
equipe técnica constatar o cunho social
e tecnolégico do problema, sem diivida
£55¢ empresario lerd acesso aos recur-
sos financeiros de que necessita’, frisa.

Vale lembrar, ainda, que os recur-
505 existentes nos bancos de investi-
mentas nao sio exatamente subsidia-
dos, mas oferecidos com taxas inferio-
res aquelas praticadas pelos bancos co-
merciais ¢, também, as garantias exigi-
das do tomador sao as mesmas de qual-
quer operagio de crédito bancaria. Nio
s¢ pode imaginar que € possivel tomar
dinheiro de qualquer dessas linhas com
a perspectiva de que ele pode ser utili-
zado como um ‘‘capital de giro barato™”
Quase todos os bancos de fomento tém
meios de aferigio dos investimentos e,
no caso de os recurses serem desviados
de seu objetivo original, a caréncia de-
saparece automaticamente e as taxas de
juros podem, de repente, ficar um tanto
“*salgadas”.

Todas estas linhas de crédito, prin-
cipalmente as operadas pelo Badesp,
também estio disponiveis nos outros
Estados brasileiros em seus respectivos
bancos estaduais de fomento, como € o
caso de BD-Rio; do Brdes-Banco Re-
gional de Desenvolvimento do Extremo
Sul, e os bancos regionais de desenvol-
vimento. Essa politica de facilidade de
acesso a créditos de desenvolvimento
tecnoldgico vai ao encontro de uma co-
locagio do Secretirio Geral do Ministé-
rio de Ciéncia e Tecnologia, Luciano
Coutinho, para quem governo e empre-
sas devem assumir o compromisso de
trazer eficiéncia ao parque produtivo do
Pais.

Em recente reuniio com empresa-
rios paulistas, Coutinho declarou a op-
¢ao do MIC em investir mais na auto-
magao das empresas, trabalhando espe-
cificamente para a criagio de linhas de
crédito adequadas para que as empresas
possam absorver mais rapida e eficien-
temente tecnologias geradas em labora-
torios brasileiros ou estrangeiros. Se-
gundo o Secretario Geral do MIC, além
de incentivar os organismos de pesquisa
a gerarem tecnologias apropriadas para
o mercado brasileiro, o ministério deve
conseguir fazer chegar &s empresas os
resultados priticos das pesquisas. Afi-
nal, tecnologia somente tem algum va-
lor se for aplicada & produgdo.
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Associando-se 3 ABTS — Associagio Brasileira de Tra-
tamento de Superficie —, ligada 3 AES — American Eletro-
platers Society — ¢ outras associagdes congéneres, vocé rerd
contato com o maior e mais diversificado grupo de técnicos
em acabamento de superficie de todo 0 mundo, Os sdcios da
ABTS tém frequentes oportunidades, nas reunites da enrida-
de, de assistirem palestras proferidas por autoridades nos
diversos campos técnicos, como podem participar de mesas
redondas trocando idéias, estabelecendo valiosos contatos
pessoais com outros colegas do ramo e de participar de cursos
técnicos,

Vocé receberd a revista Tratamento de Superficie, que
publica artigos técnicos, divulga noticias e demais assuntos
ligados aos setores que compoem a ABTS.E vocé também
poderd se associar a AES, com direito a participar de congres-
s0s ¢ receberd a revista Planing and Surface Finishing, Orgio
oficial da AES que publica mensalmente artigos exclusivos
baseados em trabalhos e pesquisas originais, fornecendo in-
formagdes sobre os mais recentes desenvolvimentos tecnolé-
Bicos.
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Niimero de Empregados junto ao Departamento de Tratamento de

P B o s i s e e o g s U b e A A

Representantes Junro 4 ABTS:

Sdcios Ativos e Socios Parrocinadores

Artigo 7 — S6cios ativos sdo os profissionais, pessoas fisicas
do ramo e de ramos afins que, interessados no desenvolvimen-
1o das tecnologias englobadas nos objetivos da associagio ¢
IHEICHII'I'I na mesma.

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

sentantes dos sdcios patrucinadnrcs.

Artigo 8 — Socios parrocinadores sdo as pessoas  juridicas e
fisicas interessadas em apoiar economicamente a manu-
tengdo ¢ o desenvolvimento da assocagio.

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

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

(Extraido dos Estaturos da ABTS).

Recorte envie & ABTS - Caixa Postal 20801 - CEP 01000 - 550 Paulo-
Brasil
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Pintura

Tintas em po: o caminho
do future ja estd disponivel

Com aproveitamento quase total — fato que na comparagio
junto as tradicionais tintas liguidas oferece um rendimenio de duas

a trés vezes mais —, as tintas em pd jd estdo

disponiveis no mercado brasileiro. Indicadas principalmente para
a indiistria de eletrodomésticos, méveis, autopegas

€ para a protegdo anficorrosiva de oleodutos ou aguaduros, essas
tintas em pé foram desenvolvidas durante anos mas

o mercado, mal informado, oferecia resisténcias. Agora todos ji

entenderam os grandes beneficios dessa nova

tecnologia, especialmente quanto a integridade do meio-ambiente.

A indidstria esta ganhando um novo
aliado no combate & corrosio. Os ecolo-
gistas também, pois se estd dando um
grande passo na conservagio do meio
ambiente. Trata-se da produgio em lar-
ga escala de tinta em po, para fins in-
dustriais, considerado um grande avan-
¢o do ponto de vista ecoldgico, uma vez
que ndo emite qualquer residuo na at-
mosfera e ndo polui os rios, pois ndo ha
qualquer tipo de solvente em sua com-
posigiao. Também & econdmica em fun-
gao de seu aproveitamento no processo
de aplicagio situar-se na faixa dos 989,
bastante superior ao aproveitamento
das tintas liquidas convencionais, que
se situam na faixa de 30% a 50%. Tam-
bém os gastos com efluentes sio bas-
tante reduzidos e este detalhe em ter-
mos de pintura é mais do que importan-
le, uma vez que o uso de tintas liquidas
obriga 0s usudrios a investirem em equi-
pamentos para tratamento de efluentes
residuais.

Antonio M. M. Costa, gerente de
desenvolvimento de tintas industriais
da Glasurit do Brasil, localizada em Sao
Bernardo do Campo, em Sao Paulo,
explica que a tinta em pd existe nos
paises desenvolvidos desde os anos 60 &
que a matriz da empresa na Alemanha,
a Basf, vem investindo no desenvolvi-
mento do produto desde 1970. Ele res-
salta, contudo, que na época havia difi-
culdade de aceitagdo dessa tinta, seja
no mercado nacional como no interna-
cional, obrigando as poucas empresas
que tinham condigdes de fabricar o pro-
duto a engavetar os projetos, por ainda
nio se conhecer a fundo as qualidades e
o3 beneficios desse tipo de tinta em po.
Da mesma forma, a preocupagio ecold-
gica ainda n@o era tdo forte como nos
dias de hoje.

Foi por este motivo, segundo Anto-
nio Costa, que o desenvolvimento da
tinta em pd caminhou mais lentamente
que outros projetos em praticamente

todas as empresas e a Glasurit nao foi
excecdo. A partir de 1983, no entanto, a
empresa resolveu investir nessa drea,
trazendo e formando pessoal especiali-
zado e buscando a tecnologia para o
desenvolvimento e produgio desse tipo
de tinta, tudo isso para atender & nova
expectativa do mercado, ja mais infor-
mado. Em 1986, por exemplo, osinves-
timentos da empresa dedicados & pes-
quisa e desenvolvimento de novos pro-
dutos chegou a USS 1 milhéo, boa parte
deles destinados aos trabalhos com a
tinta em po. Para este ano, a previsdo é
suplantar a marca do ano passado, em-
bora o montante nao tenha sido defini-
do pela Glasurit.

Aplicagies

Indicada para a pintura de eletrodo-
mésticos, auto-pegas, setor de mdveis
de ago, entré outros, a tinta em po
serve, com muita propriedade, para o
revestimento de grandes oleodutos e
aquadutos (pipelines), normalmente
submetidos a condigbes que favorecem
a COrrosao.

Outras aplicagbes, como pintura de
automoveis, que exigem um certo grau
de embelezamento, apresentam maio-
res dificuldades para a utilizagdo da tin-
ta em pd. Mas isso pode mudar dentro
de algum tempo: na Europa e Japio os
especialistas ja estdo procurando otimi-
zar ao maximo sua aplicabilidade, Se-
gundo Antonio M.M. Costa, embora a
Glasurit ndo marque prazos, ela acredi-
te que deniro de pouco tempo o pod terd
penetrado em outros setores da ind(s-
tria.

Entre os tipos de resinas que en-
tram na fabricagio de tinta em po, sa-
lienta-se a qualidade de trés delas:

o epoxi — O primeiro a ser desen-
volvido no Brasil marca o inicio dessa
fase. Como vantagens possui alta resis-
téncia a corrosio e alta aderéncia i
superficie em que for aplicado, sendo

indicado principalmente para dreas su-
jeitas a forte corrosao como, por exems-
plo, grandes tubulagdes submersas (pi-
pelines). Nao se recomenda o epoxi
quando o equipamento ou pega fique
exposto a luz solar.

o epoxi-poliéster (ou hibrido) — Um
dos setores de maior crescimento no
Brasil ¢ no mundo, "Apresenta caracte-
risticas bastante superiores ao epoxi pu-
ro que, além de custar mais caro, ndo
resiste & incidéncia de luz. O sistema
epoxi-poliéster reine em torno de si
virias vanlagens, o que serve para ex-
plicar sua expansio dentro do mercado
de tintas em po. Mais econdmico, pois o
poliéster é produzido internamente, o
tipo hibrido alia a vantagem de ser anti-
corrosivo a alta resisténcia emprestada
pelo poliéster. Por conter 50% de epoxi,
o hibrido tem restrigdes para pintura de
pecas de uso externo total.

o poliéster — Apesar de ter um
custo mais alto que o tipo hibrido, vem
se mantendo em crescimento em um
mercado que se inicia. E mais vantajoso
que os outros tipos de resina, porque
pode ser usado em materiais expostos
as intempéries e, a0 Mesmo lempo, exi-
jam embelezamento. Possui proprieda-
des anticorrosivas satisfatérias. Com o
poliester pintam-se desde auto-pegas,
forros e fachadas, bicicletas ¢ rodas até
janelas € esquadrias.

O aproveitamento da tinta em pa é
quase total, ja que € aplicada através do
processo eletrostitico. Com este princi-
pio, afirma Antonio Costa, quase todos
os grinulos aderem & superficie, fican-
do a perda de pé em tomo de 1 a 29%.
Mesmo assim, esta perda, ndo aderida a
pega, pode voltar para a maguina e con-
tinvar alimentando o processo. Como
se sabe € usual que as pegas, antes de
receberem o po, estejam pré-aguecidas,
o que facilita a aderéncia e o nivelamen-
to da espessura, assim como diminui o
tempo de cura em estufa.

10 - iratamento de superficle
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Zincagem Rotativa Automética para 700 kg hora

ELMACTRON AUTOMACAO GALVANICA

Servotron, sistemas automaticos pa-
ra todos 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 Eimactron permite:

— facil manutengado no local pela

!EI e el

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

— 8 programas distintos em uma

mesma memaoria, selecionados
através de chaves tipo dip-switch;
— 4 timers internos, para controle
das funcbes sobe-desce-direita-es-
querda;

— 16 saidas para controlar equipa-
mentos periféricos, tais como retifi-
cadores, sopradores, sprays etc;
— indicagéo visual, atraves de dis-
play da fungéo a ser executada.

483

anos

Elétrica e Eletrénica Ind. e Com. Ltda
Fabrica:

Rua André Ledo, 309 - Cep. 03101 - Modca

Escritario:
Rua André Ledo n* 310 - Telefone: 270-4700 (tronco)

Cep 03101

Modca - Sao Paulo

Sinval Ponto &Virgula




Novos projetos

A nova técnica de pintura com tin-
las em pd estd sendo estendida a outras
areas. A Glasurit, segundo Antonio
Costa, por exemplo, pretende revestir
fios magnéticos de bitola elevada com
pi, conhecido por *‘esmalte ¢ém pod para
fios eletroisolantes’’. Esses condutores
magnéticos sao usados em molores e
transformadores e exigem mixima iso-

Novas utilizacoes das
tintas em po: revestimento
de fios magnéticos de
bitola elevada. A eficiéncia
¢ 0 aproveitamento sdo
muito superiores

lagio. Apesar de muito usado, o reves-
timento de fios feito com wvernizes a
base de solventes tem algumas limita-
¢bes como, por exemplo, 0 baixo teor
de solidos, o que exige até dez passadas
na miquina de esmaltacio — o po exige
apenas uma passada. Também o aspec-
to ecoldgico ¢ considerdavel, levando-se
em conta que esses Vernizes possuem
de S0 a 70% de solventes poluidores.
Segundo Antonio Costa, o esmalte

eletroisolante 50 foi desenvolvido até
hoje por poucas empresas no éxterior,
assim como pela Glasurit, no Brasil.
Para diminuir o custo do processo de
pintura, a empresa tem feito pesquisas
visando baixar a temperatura de cura. O
tipo hibrido, por exemplo, que necessi-
ta de 170°C a 200°C, ja é disponivel de
140rC a 150¢C. Da mesma forma, oS
técnicos da empresa vém realizando
testes na busca de camadas de tinta com
menores espessuras, proporcionando
redugio nos custos de pintura. A média
atual das camadas é de 60 a 80 microns,
mas 05 testes ja demonstraram que pin-
turas com camadas de 30 microns sao
viaveis.
Mercado promissor

Nos dltimos guatro anos, O merca-
do tem crescido numa proporgao bas-
tante superior ao de tintas liquidas. Se-
gundo Antonio Carlos Feltrin, gerente
da divisio Indistria Geral da Glasurit,
em 1986 foram produzidas 5 mil tonela-
das de tinta em p6 em todo o Pais,
contra 4,2 mil de 1985, Para este ano, a
expectativa € de que este mercado con-
tinue em expansio, devendo apresentar
um crescimento entre 15 e 20%.

Entre os principais compradores de
tintas em po destacam-se a indistria de
eletrodomésticos seguida do setor de
aufo-pegas e fabricas de mdveis. Po-

TRATAMENTO TERMICO
SUPERFICIAL

» TEMPERA POR INDUCAOD

- Peso:
s TEMPERA POR CHAMA

- Peso;

~ Pintura

rém, a tinta em pd representa, hoje,
ainda uma pequena parcela dos produ-
tos do setor, No caso da Glasurit, afir-
ma Feltrin, deve-se apostar nesse seg-
mento de mercado e nao ha outro cami-
nho sendo o de continuar investindo
Ele faz questio de ressaltar que uma
empresa do porte da Glasurit, com vi-
rigs unidades fabris no Pais, tem que s¢
preocupar com o futuro. Por isso, afir-
ma, €& NeCessario pesguisar novos pro-

() mercado consumidor cresce
i ordem de 20% ao ano.
Essa média deve ser
mantida por largo periodo
até outros sefores
conhecerem melhor o produto

- Profundidade da camada; até 20mm.

- Dimensbes: Engrenagens: @ até 1800mm, témpera simultinea nos
flancos e fundo dos dentes ou somente nos flancos.
Eixos: @ até 400mm. Comprimento até 3000mm.

- Qutras pecas: pinos, parafusos, engates, etc.

Pecas de até 3000kg.

- Profundidade da camada; até 25mm,
- DimensBes: Engrenagens: @ até 2500mm, témpera total dos dentes
ou apenas nos flancos.
Eixos: @ até 1000mm. Comprimento atdé 3700mm.
- Qutras pecas: facas, barramentos, rodas, etc.
Pacas de até 10000kg.

dutos, mesmo gue so sejam produzidos
em escala industrial a médio e a longo
prazos. Da mesma forma, é preciso
adequar os projetos de forma que nio
s¢ agrida o meio ambiente. Esse princi-
pio, no entender de Feltrin, atende &
estratégia da empresa e, também, aos
apelos dos ecologistas, que concentram
suas exigéncias principalmente quando
uma industria esta localizada em peri-
metro de alta densidade populacional.

(BRASIMET)

COMERCIO E INDUSTRIA S.A.
Av. Antonio Piranga, 2300 - CEP 09920 Disdema - SP
Caixa Postal 173 - CEP 09900 - Tel.: 445-2622 - 522-0133
Telex: (011) 44496
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€fluentes

Controle da poluicao
do ar nos processos
de galvanoplastia

E evidente e conhecido por todos que nos
processos de banhos com solugdes guimicas agressivas
ha problemas de poluigdo de ar guando néo
se procede convenientemente. Existe, portanto, a
necessidade de se controlar essas fontes
poluidoras e nem sempre as empresas e seus empregados tém
consciéncia da gravidade dos problemas
que essa poluigdo acarreta. Esta matéria, redigida por
Jorge Marcos Pavan, diretor-técnico da
Siringal Equipamentos ¢ Revestimentos Industriais,
apresenta o tema ¢ propoe solugoes

O progresso e o desenvolvimento
no mundo de hoje sio, sem davida algu-
ma, propulsores de nossa existéncia,
face ao grande niimero de novos empre-
gos que € preciso criar e a grande quan-
tidade de produtos que se necessita,
Enfim, é preciso produzir cada vez
mais, tudo com a finalidade de melhorar
nossa qualidade de vida e garantir o
futuro da humanidde.

Entre os inimeros itens de necessi-
dades prioritirias & melhoria da qualida-
de de vida, o controle da poluigio en-
contra-s¢ em posigho destacada pois a
agressio ecoldgica que se da nos dias de
hoje causa sérios problemas sociais e,
principalmente, financeiros. A mi qua-
lidade do meio deteriora toda e qual-
quer forma de vida, principalmente a
satude dos trabalhadores, os quais na
maioria das vezes sio os primeiros a
sofrerem conseqiiéncias porque a maior
parte das atividades que o homem de-
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senvolve durante sua exisiéncia € o tra-
balho.

0 mais agravante é que muitos des-
tes trabalhadores, por falta de conscién-
cia e informagio, acabam sendo coni-
venles com a situagio, esquecendo-se
gue todos os elementos de uma indas-
tria inlteragem dentro de um tnico pro-
cesso e todos tém sua parcela de res-
ponsabilidade. Dentro deste espirito é
preciso difundir uma politica conscien-
te, uma politica de trabalho com bases
solidas calcadas na realidade da indistria
brasileira, através da conscientizagao
honesta e realista de todos os profissio-
nais que vivem em seu dia-a-dia na con-
digio de decidir pela solugio dos pro-
blemas da indistria, em busca de uma
tecnologia cada vez mais aprimorada,
adequando normas eficientes ¢ compro-
vadas, mostrando aos empresirios que
05 investimentos efetuados no combate
a poluigio, quando bem orientados e

bem-sucedidos aumentam os indices de
produtividade, reduzem o nimero de
trabalhadores doentes e inativos, redu-
zem gastos publicos com assisténcia
médica, assim como reduzem o custo
de manutengio do patrimdnio, pois até
este acaba sendo agredido pela agao
eficaz dos gases corrosivos,

Assim, todos os investimentos vol-
tados & preservagiio do meio ambiente,
quando bem orientados, ou seja, quan-
do realmente funcionam em termos de
operagio e manutengio, tratando-se de
equipamento ou processo viavel, facil-
mente poderio ser também viabilizados
como um dispositivo essencial & produ-
¢ao, de importincia igual & de qualgquer
outra magquina ou equipamento, Partin-
do dessa premissa, o que se busca com
este trabalho € levar informagdes de
grande importincia, néio s para os pro-
cessos de galvanoplastia onde a emana-
¢io de gases agressivos sejam uma con-
seqiiéncia, mas também estabelecendo
05 parimetros necessirios i andlise de
solugbes propostas, ou para a normali-
zagho de projetos ou simplesmente para
informagao.

A intengio & buscar nas mais diver-
sas dreas profissionais o interesse pela
pesquisa ou busca de solugdes, tornan-
do a matéria **Ventilagio Industrial” e
“Controle da Poluicio do Ar" larga-
mente difundida, abrindo caminhos pa-
ra um questionamento mais amplo, num
jogo aberto, sem formulas magicas e
sem aventuras, com o real conhecimen-
to da capacidade de se solucionar, unin-
do e unificando idéias e conceitos.

Questionamenie da confiabilidade
da utilizagdo dos sistemas de
controle de poluentes

Para que se possa julgar a adequa-
a0 do equipamento as necessidades do
ambiente, é preciso obter dados e infor-
magoes das causas e efeitos dos poluen-
tes emanados e conhecer as caracteris-
ticas destes. Portanto, o primeiro passo
para o queslionamento é saber se hia um
inimigo €, para atacé-lo, quanto mais se
souber sobre as suas potencialidades e
fragilidades, tanto melhores serfio as
possibilidades de elimind-lo com me-
nor margem de erro.

Em seguida, necessita-se saber de
que arma se dispde para enfrenti-lo, ou
s€ja, guais 0% equipamentos existentes
no mercado e, entre eles, os gue podem
ser ou nio adequados, buscandoe a efi-
ciéncia necessiria, E preciso conferir
s& 0 volume de ar exaurido por unidade
de drea no ponto de emanagho de gases
estd adequado aos padrdes usuais e se o
equipamento de controle atende aos pa-
droes usuais de calculo. Enfim, os mé-
todos de controle, nos termos de capta-
¢io dos poluentes & a necessidade de
coleta deste poluente ou nio,devem se-
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A avangada tecnologia nacional utilizada nos nossos

processos de fabricagao e um apurado controle com modernos

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

dentro das mais rigidas especificagbes exigidas pelo mercado da quimica fina
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Acido Fluobérico
Acido Fluoridrico
Acido Fluossilicico
Alumem de Cromo
Bifluoreto de Amonia
Bifluoreto de Sodio
Bissulfato de Sodio
Cloreto Estanoso
Cloreto de Paladio

ALA ARNALDO N 1 - CRLUZ PRETA - BARUER!

Cromato de Potassio
Cromato de Sodio
Fluoborato de Amonia
Fluoborato de Cadmio

Fiuoborato de Chumbo
Fluoborato de Estanho

Fluoborato de Ferro

Fluoborato de Potassio

Fluoborato de Sodio
Fluoborato de Zinco

Fluossilicato de Chumbo

21 anos
1965 a 1986

Fluossilicato de Potassio
Fluossilicato de Zinco
Molibdato de Amonia
Meolibdato de Sodio
Nitrato de Cobre
Nitrato de Niguel
Nitrato de Sodio
Sulfato de Cobalto
Sulfato de Estanho
Sulfato de Estroncio
Sulfato de Potassio
Tetrassulfeto de Sodio

SAD PAULD CEP DS4D0 - FONE 422-3133 - TELEX §011) 33818




€fluentes

guir os principios € normas do orgio
controlador Cetesb,

A indicagio destes cuidados é evi-
dentemente muilo genérica, existindo
uma série de outros fatores que devem
ser levados em consideragio quando da
aquisigio de um eguipamento de con-
trole ou alé mesmo um simples exaustor
para renovagiio de ar. O mais importan-
te & prevenir-se contra fornecedores
que atuam como verdadeiros piratas do
mercado, ¢ a Gnica medida preventiva &
o aprimoramento técnico do adqui-
rente.

Métodos ¢ padries usuais
de cdlculos dos sistemas de
controle de poluentes

A venlilagio geral € um dos méto-
dos disponiveis para controle de am-
biente ccupacional ¢ consiste na movi-
mentagio de duantidades relativamente
grandes de ar através de espagos confi-
nados, objetivando uma melhoria do
ambiente pelo controle da temperatura,
da umidade, da velocidade, da distribui-
¢do e da pureza do ar. Tal método pode
fornecer também make-up alr, se ade-
guadamente dimensionado, promoven-
do a recuperagao ¢ conservagio de ca-
lor. Segundo as principais finalidades a
que se destina, a ventilagdo geral pode
ser classificada em:

1) Ventilagdo geral para manuten-
¢ao do conforto e eficiéncia do homem,
através do restabelecimento das condi-
¢oes do ar, alteradas pela presenga des-
te ou da refrigeracio e do aquecimento
do ar;

2) Ventilagao geral para manuten-
¢io da salde e seguranga do homem,
através do controle da concentragiao de
gases, vapores € particulas emitidas no
ar ocupacional.

A ventilagao geral pode ser forne-
cida pelos seguintes métodos:

— Insuflagiio e exaustio naturais

— Insuflagio mecinica e exaustao
natural

— Insuflagio natural e exaustao
mecanica

— Insuflagio e exaustdo meci-
nicas,

Classificagio dos
sistemas de ventilagdo

Os sistemas de ventilagio classifi-
cam-s¢ em geral diluidora e local exaus-
tora.

A ventilagao geral diluidora € o mé-
tode de insuflar ar em um ambiente
ocupacional, de exaunir ar desse am-
biente, ou ambos, a fim de promover
uma redugio na concentragio de po-
luentes nocivos, Essa redugao ocorre
uma vez que, ao introduzir-se ar limpo
ou nio-poluido em um ambiente con-
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tendo uma ceria massa de um determi-
nado poluente, faz-se com que esta
massa seja dispersada ou diluida em um
volume de ar maior, reduzindo portanto
a concentragho desses poluentes, A pri-
meira observaglo a ser feita ¢ a de que
esse método de ventilag@o nio impede &
emissio dos poluentes para o ambiente
de trabalho, mas simplesmente dilui es-
ses poluentes.

Em casos onde nio € possivel ou
nio é viavel a utilizagio de ventilacio
local exaustora, a ventilagho geral dilui-
dora pode ser utilizada. Os objetivos de
um sistema de ventilagio geral diluidora
podem ser:

& Protegio a saide do trabalhador
— reduzindo a concentragao de poluen-
tes nocivos abaixo de um certo limite de
tolerincia.

® Seguran¢a do trabalhador — re-
duzinde a concentragio de poluenies
explosivos ou inflamédveis abaixo dos
ms de explosividade e inflamabili-

#® Conforto ¢ eficiéncia do trabalha-
dor — pela manutengiio da temperatura
e da umidade do ar ambiente.

# Protegio de materiais ou equipa-
mentos — manlendo condigbes atmos-
féricas adequadas (impostas por moti-
vos tecnologicos).

A aplicagdo com sucesso da venti-
lagao geral diluidora depende das condi-
¢Oes a seguir,

O poluente gerado nio deve esiar
presente em gquantidade gque excede &
que pode ser diluida com um adequado
volume de ar; a distdncia entre os traba-
lhadores & o ponto de geracho do po-
luente deve ser suficiente para assegu-
rar que os trabalhadores ndo estario
expostos a concentragbes médias supe-
riores aos padries pré-estabelecidos; a
toxidade do poluente deve ser baixa; o
poluente deve ser gerado numa quanti-
dade rezoavelmente uniforme.

A venlilagho geral diluidora, além
de ndo interferir com as operagdes e
processos industriais, € mais vanlajosa
que a ventilagio local exaustora, nds
locais de trabalho sujeitos a modifica-
¢Oes constantes ¢ guando as fontes ge-
radoras de poluentes se encontrarem
distribuidas por local de trabalho.

A ventilagio geral diluidora pode
nio ser vantajosa, pelo custo de opera-
géo elevado, sobretudo, quando ha ne-
cessidade de aguecimenio do ar nos
meses de inverno; contudo, seu custo
de instalagao é relativamente baixo
quando comparado com o da ventilagio
local exaustora. E conveniente a insta-
lagdo de sistemas de ventilagio geral
diluidora quando hé interesse na movi-
mentagido de grandes volumes de ar na
estagido quente.

Diversas razdes levam & nio utili-
2agho freqiiente da ventilagio diluidora
para poeiras e fumos. A quantidade de

de material gerado é usualmente muito
grande ¢ séo dificeis de se obter dados
seguros sobre taxa de geragio de poei-
ras ¢ fumos. Além disso, o material
pode se muito toxico, requerendo, por-
tanto, uma excessiva guantidade de ar
de diluigdo.

A ventilagio local exaustora tem
como objetivo principal a protecio da
salde do trabalhador, uma ¥ez que cap-
ta os poluentes de uma fonte (gases,
vapores ou poeiras toxicas) anles que
os mesmos se dispersem no ar do am-
biente de trabalho, ou seja, antes que
atinjam a zona de respiracio do traba-
lhador. De forma indireta, a ventilacio
local exaustora também influi no bem-
estar, na eficiéncia e na seguranga do
trabalhador, por exemplo, retirando do
ambiente uma parcela do calor de con-
vecgdo liberado por fontes quentes que
eventualmente existam.

Também no que se refere ao con-
trole da poluigio do ar da comunidade,
a ventilagio local exaustora tem papel
importante, A fim de que os poluentes
emitidos por uma fonte possam ser tra-
tados em um equipamento de controle
de poluentes (filtros, lavadores etc).
eles tém de ser captados e conduzidos a
esses eguipamentos, e iS50, em um
grande nimero de casos, é realizado
por um sistema de ventilagio local
exaustora,

Basicamente um sistema de venti-
lagio local exaustora, esquematizado
na ligura 1, consiste em pelomenos um
dos seguintes componentes:

captador — ponto de entrada dos
gases a serem exauridos pelo sistema;

sistema de dutos — responsdveis
pelo transporte dos gases captados;

ventilador — responsavel pelo for-
necimento da energia necesséria & mo-
vimentagho dos gases (fornece um dife-
rencial de pressho entre o caplor ¢ a
saida do sistema);

equipamento de controle de poluigio
do ar — destina-se a reter os poluentes,
impedindo seu langamento na atmosfe-
ra; € utilizado quando necessério.

Figura | — Sistema de ventilagdo local
exaustora

Um sistema de ventilagdo local
exaustora deve ser projetado dentro
dos principios de engenharia, ou seja,
de maneira a se obter a melhor eﬁ:ign-
cia a0 menor custo possivel. Por outro
lado, devemos lembrar sempre que, na




maioria dos casos, o objetivo principal
do sistema de ventilagio local exausto-
ra ¢ a protegio da salde do homem e,
assim, esse fator deve ser considerado
em primeiro lugar, e todos os demais
devem estar condicionados a esse obje-
tivo.

Dimensionar um sistema de venti-
lagio local exaustora consiste em:

captador — determinar sua forma,
suas dimensoes, sua posigao relativa a
fonte de poluentes, os requisitos de va-
Zio e 05 requisitos de energia;

sistema de dutos — determinar o
arranjo fisico do sistema de dutos, o
comprimento e o didmetro (se circula-
res) dos mesmos ou 0s lados (se retan-
gulares); as singularidades necessirias
para executar o arranjo fisico estabele-
cido (alargamentos, cotovelos etc.) e a
energia necessaria para movimentar os
gases exauridos no captor através do
sistema de dutos;

equipamento de controle de poluen-
tes — (quando necessirio) determinar
seu tipo, sua forma e dimensdes, e a
energia necessiria para movimentar os
gases atraves desse equipamento;

ventilador — escolher adeguada-
mente o venlilador, o qual deveria mo-
ver a vazio de ar exaurido, fornecendo
a energia necessdria para tanto,

Captadores

Este é o ponto de entrada dos gases no
sistema de ventilagio local exaustora,
Um caplor estard completamente di-
mensionado quando determina-se:

— sua forma e suas dimensoes;

— sua posicho relativa a fonte de po-
luentes;

— vazdo a ser exaunida para captura
completa dos poluentes; .

— energia necessiria para movimentar
os gases exauridos para dentro dele.

Tanto no sistema de ventilagio ge-
ral dilmidora como local exaustora, todo
o volume de ar exaurido do ambiente
tomaré evidentemente um caminho pre-
ferencial, portanto & imprescindivel que
seja feita uma anahse (visto que o am-
bienle esld com pressao negativa) se o
ar aspirado para o ambiente nio vira de
um outro ambiente poluido, o que elimi-
na a eficiéncia da ventilagio ou até pio-
ra as condigoes.

Necessidades humanas
de ventilagdo

Independente dos sistemas de ven-
lilagio na segic de galvanoplastia, as
demais dependéncias ocupadas por tra-
balhadores devem estar adequadas és
necessidades minimas de ventilagéo,
para controlar os odores corporais, fu-
maga de cigarro e oulras impurezas
odoriferas,

Dados elementares para
o cilenlo dos sistemas
de ventilagdo

Mos sistemas de wventilagéo geral
diluidora, o voluma de ar & ser desloca-
do basicamente poderd ser calculado
em fungio de um determinado nimero
de trocas de ar por hora (tabela 02).

Calcular o volume da sala (m") e
multiplicar pelo nimero de trocas dese-
jado.Volume da sala x n* de trocas =
vazido de ar (m" hora).

Determinar a quantidade de venti-
lador exaustor conforme férmula
abaixo:

Vazio de ar

Vazio do ventilador/exaustor

Selecionar o ventilador exaustor
adegiiado, considerando-se o volume
por unidade, em fungio da quantidade
necessiria para a perfeita distribuigio

_Efluentes

Tabela 2

Trocas
Situagio por hora®*
Auditdrios e salas de reunides*® 4-6
Padarias 20-30
Bancos 2-4
Saloes de banguete 6-10
Salao de bilhar 6-8
Casas de caldeiras 20-30
Lanchonetes 10-12
Cantinas 4-6
Igrejas 0,5-1
Cinemas e teatros*®_____________ |0-15
Saloes de clubes —________ 8-10
Saldes de danga®* 6-8
Saldes de tingimento de tecidos_ 20-30|
Salas de maquinas 20-30
Oficinas 6-10
Fundigoes m—ml
Salas de fornos 30-60
Guragens 6-8
Hospitais, geral 4-6
Cozinhas 10-20
Laboratdrios E
Lavatorios 10-15
Lavanderias 20-30
Escritérios 4-6

Saloes de pintura._____________ 30-60
Camara escura (fotografia)—_ 10-15

Casa de carnes 6-10
Restaurantes G- 10
Sala de aula 23
Residéncias 1-2

Piscinas internas ______________ 20-30
Cabines de passageiros (naviosj. 10-20

* As trocas de ar até oito'hora sao sufi-
cientes para remover contaminantes
emitidos por ocupantes, O limite supe-
Irior da faixa é recomendado para remo-
ver calor e vapor em zonas temperadas,
Em climas quentes, sugere-se o dobro
dos valores da tabela.

** Se ocorrer o uso de fumo, deve-se

usar o dobro do valor da tabela.

Cromeacgao
Cromarte Ltda.

Qualidade Assegurada

Zinco: bicromatizado e preto
Estanho - Fostato — Cobre
Niguel — Cromo - Decapagem

Mais uma empresa ligada a
Dusan Petrovic Ind. Met. Ltda.

Av, Sanatério, 1841 Fone: (D11) 201-1820

Completo Laboratério
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do ar do ambiente. A rotagio do venti-
lador exaustor deve ser adequada aos
niveis de pressio sonora conforme o
ambiente.

Quando houver necessidade de in-
suflamento e exaustio mecinica o volu-
me de ar insuflado deve ser 205 maior
que o volume exaurido, para provocar
uma certa pressurizagao no ambiente
evitando-se a entrada de ar de outras
fontes, exceto ofs) ponto(s) de insufla-
mento.

Mos sistemas de ventilagho local
exaustora serd tratada somente da cap-
tagdo de gases em tanques de galvano-
plastias. O método de calculo do volu-
me de ar requerido por tanque serd cal-
culado em fungio de:

— Processo

— Tipo de trabalho

— Temperatura do banho

— Componentes do banho

— Area da superficie do banho
— Localizagao

De posse dessas informagdes pode-
se optar por dois métodos de cdlculo,
pelos processos de sopro-exausiio. Da
da a complexidade dos processos de
célculo, abordaremos aqui alguns pari-
metros que evidentemente nio dardo ao
leitor condigoes de elaborar um calculo
fino do volume de ar necessirio, entre-
tanto, se procurard transmitir nogoes
bésicas para o entendimento.

Sepro-exausido

Este método consiste em provocar
uma cortina de ar sobre a superficie do
tanque.

ek

Volume de exaustao: Qy = 100 a
150 cfm/sg.ft. de area do tangue, de-
pendendo da temperatura, do banho,
corrente de ar no ambiente ¢ agitagfo
do banho, elc.

Altura minima do captador, seré:
H = D. tang 10* = 0,18.D

Volume de ar no sopro:
- 1
Q=5 ¥
Onde:
D = comprimento da secgio em pés
E = fator de arraste

I8 — irwtamento de superiics

Velocidade na fenda do sopro de
2.000 a 3.000 f.p.m

Velocidade nas fendas de exaustio
de 1.600 a 2.500 f.p.m

Exausido

Neste método, temos maior flexibi-
lidade de projeto, em fungio das virias
opgdes de tipos de captadores e coifas
que podem ser utilizadas. No entanto é
fator preponderante a andlise do tipo de
captagdo que vamos utilizar, a qual de-
ve sempre proporcionar ao trabalhador
a maior seguranga. Citamos como
exemplo um tanque onde o operador
trabalha manualmente curvando-se so-
bre o0 mesmo. Neste caso jamais pode-
mos oplar pelo sistema de captagio por
coifa, porque toda vez que o operador
curvar-se sobre o tanque colocard sua
cabega entre o fluxo de gases. Portanto,
a melhor opgdo & uma captagio lateral.

A vazao de ar necessaria para uma
exaustao com coifa, serd:
Q=14PH.V. — para coifas abertas,
Q=(W+L)H.V. — para dois lados
fechados
Q= WHVYouLHY — para trés la-
dos fechados.

Onde:

(J = vazao em m"segundo

P = Perimetro em m

H=emm

W e L = dimensdes dos lados abertos
V = velocidade em m/s (0,5 a 3m/s)

A vazio de ar necessaria para a
captagho lateral, sera:

» em fungio do tipo de processo e
operagiao serd determinado o risco po-
tencial.,

» em fungiio do risco potencial serd
determinada & minima velocidade de
controle, a qual também depende da
localizagdo do tanque (50 a 150
pés/min.), o _

# emfuncioda minima velocidadede
controle e do W (largura do tanque

L comprimentodotanque)

seri determinada a vazido necessiria
pé® de drea na superficie em pés’/
min. (50-375 pés*/min/pé* de tanque).
Todas estas informagdes estio ta-
beladas no livro **Engenharia de Venti-
lagao Industrial”’ co-editado pela Cetesb.

Equipamentos de controle

Os poluentes exauridos do ambien-
te de trabalho devem algumas vezes ser
coletados para evitar sua emissio para a
atmosfera, criando problemas de polui-
¢ao do ar. De uma forma geral a coleta
do poluente pode ser feita por uma série
de equipamentos de controle, Neste ca-
pitulo serdc apenas abordados alguns
aspectos relativos & escolha de equipa-
menios de controle, nos processos de
galvanoplastias, em fungio dos fatores
intervenientes,

De uma forma geral, pode-se dizer
que a escolha depende de fatores relati-
vos as propriedades do contaminante,
s propriedades do gds carreador e a
aspectos econdmicos e|praticos.

Hi que se considerar na escolha de
equipamentos de controle virios fato-
res, como segue: para coleta de gases ¢
vapores, os equipamentos de controle
mais usualmente utilizados sdo as torres
de absor¢io com ou sem reagio quimi-
ca, e 0s coletores inerciais do tipo ca-
mara de impactagdo; nas torres de ab-
sorgio podemos conseguir eficiéncia de
até 98% dependendo do volume e tipo
de enchimento utilizado; j4 as cimaras
de impactagio tém sua eficiéncia redu-
zida e s6 devem ser utilizadas para ga-
ses com particulas mais pesadas, como
exemplo dcido crdmico, ou entio como
pré-separadores acoplados como equi-
pamento auxiliar &s torres de absorgao.

Torres de absorgdo

A lavagem dos gases € processada
através da passagem dos mesmos por
um meio molhado, com o5 seguinles
objetivos: reter particulas ndo soliveis
contidas no gas; diluir particulas soli-
veis contidas no gis. Basicamente, as
particulas poluentes sofrem captura fi-
sica por contato com o liguido (arraste)
para, em seguida, dissolver-se, ou nao,

A remogao de gases & mais comple-
xa. O gis a ser removido entrard em
contato com a superficie molhada por
processo de turbuléncia ou difusio e,
dependendo da saturagio do préprio li-
quido, poderi ou ndo passar para a fase
liquida. Nao havera remogdo se a pres-
sa0 do gas ji dissolvido no liguido exce-
de a pressdo da mistura gasosa a ser
lavada. A pressdo do gis a ser removido
em sua fase, deveri sempre exceder a
pressiao do mesmo gés na fase liquida.

A eficiéncia de um lavador de ga-
ses & determinada pela fragio de parti-
cula ou gis contaminante removido por




unidade de alivra, de camada de enchi-
mento, em percentual de peso ou vo-
lume.

A turbuléncia na mistura gas/liqui-
do aumenta a eficiéncia da lavagem. Os
elementos de enchimento sio projeta-
dos de maneira que apresentem uma
grande frea molhada exposia ao gis e,
simultaneamente, permitam sua passa-
gem livre, porém turbulenta.

Dimensoes das particulas
a serem refidas

Quanto menor & particula, menor a
eficiéncia da lavagem.
Acima de 3 microns:.. 1009 deé retengao
2 microns:..........cc..... 1050 de retengio
I micron:.....cooenee vores 109 de retengio
menor que 1 micron: ... nio ha retengao

O motivo desta queda de eficiéncia
em relagdo ao tamanho das particulas
deve-se ao acréscimo de carga eletros-
titica em massas menores impedindo a
umectagio e conseqiiente captura da
particula pelo liquido. Recomenda-se
para estes casos precipitadores eletros-
titicos.

Remogdo de contaminantes gasosos

Em comparagio com a lavagem pa-
ra a remocao de particulas a lavagem de

gases contaminantes com poluentes ga-
50505 € bem mais complexa. Enguanto
a particula se torna inativa, o gas pode
reagir guimicamente com o liguido de
lavagem, com efeito créscente a medida
que aumenta sua concentragio no liqui-
do. A grande maioria de poluentes gaso-
s0% SA0, porém, casos com relativa bai-
xa concentracao, onde se aplica dgua
para a lavagem, o que possibilita uma
simplificagdo do projeto.

Os tipos de fluxos sio correntes
paralelas verticais, correntes cruzadas,
contra-corrente e correntes paralelas
horizontais.,

Os tipos de enchimentos podem ser
anel pall, anel raschig, selas, tellerette &
outros.

O material pode ser cerimica, me-
Tabela 3
Fator de enchimento

Efluentes

listicos & outros.

ada elemento de enchimenio se
caracteriza pelo fator de enchimento
“1'", conforme iabela 3 que indica os
lipos mais usados. Quanto maior o fator
de enchimento, maior a capacidade de
remogio de gases, que € inversamente
proporcional a raiz quadrada do referi-
do fator.

A determinacio da eficiéncia é
mais complexa, uma vez que pode en-
volver mecanismos de absorgio, Como
exemplo, apresentamos valores compa-
rativos de diversos gases com Séu res-
pectivo fator de eficiéncia "K' (coefi-
ciente de transferéncia de massa) (labe-
la 04), testados em um lavador com
vazio de liguido de 5000 Lbs/ft/hora,
usando selas de polipropileno de 2™,

tais,

Tipo Materisl Tamanho nominal do Efn:himenlu "
T o T T S B N T ;g

Selas Super Ceramica &0 30
Intalox
Selas Super Plastico 33 2
Intalox
Anel Pall Plistico 97 52 40 | 24
Anel Pall Metal 70 48 33| 20
Anel Raschig | 1/32' Metal | 700 390] 300 170] 155| 115
Anel Raschig | 1/16"" Metal 410| 290| 2200 137 B | 57| 32
Anel Raschig | Ceramica 1600] 1000 | SBO| 3BO| 255 155 95 | 65| 37
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€fluentes

Observa-se que no caso de SO3 a
eficiéncia pode ser aumentada com uma
solugio alcalina como liguido de lava-
gem. Ja no caso de NHj a alcalinidade
da solugio de lavagem reduz sua solubi-
lidade. Prevalece o principio da ““remo-
ga0", explicada no inicio, e para cada
caso deve-se efetuar uma andlise quimi-
ca para determinar a solugiio propicia
para a lavagem, levando em considera-
¢io a viabilidade econdmica.

A remogio de componentes orgini-
cos, como solventes, dleos e principal-
mente odores, requer equipamento de
retengdo mais complexo, como torre de
absorgio com recirculagio de liquidos
de absorgio através de sistemas de des-
tilagio. No caso dos odores, os melho-
res resultados foram alcangados com
um lavador com enchimento usando so-
lugéo alcalina com permanganato de po-
tissio, com tratamento posterior com
carviio ativo,

Coeficiente de transferéncia
de massa (K)

Este coeficiente & definido como
sendo:

N

Kse——M———
v. APLM!

Pl1-P2

APLM! = =
2,3 log ——
% 52

onde:

N = Lb - moles de gis absorvidos,
transferide por hora

¥V = volume do enchimento em ft3
Pl= pressio parcial do contaminante na
entrada do lavador

P2 = pressio parcial do contaminante
na saida do lavador

Obs.: Para uma remogio de 995 pode-
se simplificar a férmula:

K=——— APLMZ=—1
V. APLMZ 46

Pardmetros bdsicos

Basicamente, quanto maior o ele-
mento de enchimento, maior a capaci-
dade do lavador, porém, menor sua efi-
ciéncia. Compatibilizando eficiéncia e
custos, pode-se partir dos seguintes pa-
rimetros,

Anéis Raschig 1/30 do didmetro da torre
Anéis Pall 1/8 do didmetro da torre
Selas 1/10 do diimetro da torre

Coeficiente de vaziio liquido/gis

O grifico a seguir mosira, em fun-
cio do gis a ser removido, estimado
com concentragao de 19 no ar, os valo-
res da abcissa Y e coordenada X, para o
célculo da vazio especifica de gas (G)
por unidade de drea:

Grifico 5
"': I | | T
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Grdfico 5 — Pardmetros das curvas rm
prssdo de gotas em polegadas de dgua
por polegada. A figura mostra em pa-
rénteses estdo em milimetros de dgua
por metro,

Gz x 1 xv0!
AH'S&* Y B
Pg (PI-Pg)

i Pg
COORDENADA X = ——. \/—

G - quantidade de gis (Lb/ft'xs) (vazio
de ar + gis)

I - fator de enchimento - (tab. 03)

V - viscosidade do liquido (centistokes)
Pl, Pg - densidade do liguido ¢ gas
(Lbs/ft")

%:mla;ﬁn méssica entre liquido e gés

writin
Determina-se a perda de carga
(Didmetro da coluna)

A = Gl total (Lbsisec)

G (Lbs/ft* sec)
G = calculado pela férmula anterior
G| total= vazio do ventilador
D= (34,05 _ | 13409
T

. D= 1,13x A"
{Caleulo da altura do enchimenio)

N
Kx APLM

¥V - volume do enchimento

N - n* de moles do gis absorvido

K - coeficiente de transferéncia de mas-
5a (tabela 4)

Determinando-se o volume V temos:

H= Altura do Enchimento

Nota: altura minima recomendada 3 ft

Mistura de gases em
um unico lavador

G3 | (gases)

d3 | (densidade)
ﬂ (concentragdo)
densidade do gis

m_dlnﬂl+ﬂxﬂ2+ﬂxﬂ3
Cl+C2+0C3

Cl+C2+C3
100

Concentragio de gis=Cl + C2 + C3
{Exemplo de cdleulo)

Pl = (% vol/100)

Dados:

- Contaminante: S0

- Neutralizante: Na OH
- Vaziio de ar: 1000 cfm

0 irelsmenis de saperficie




Programe
qualidade uniforme
e maior producao.

Quando se trata de galvanoplastia, anodizagao, fosfatizagao,
lc, - as instalagOes aulomaticas da Elguimbra, operadas por
circuitos eletromagnéticos, asseguram lucrativas vantagens.

= a manulengao ¢ mais simples e econdmica, pols 0s oulros
sistemas gue operam por circuito eletrbnico exigem tecnica
mais apurada e onerosa manutengdo dos aparelhos,

* pode-se comegar com uma instalagdc semi-automalica
(com carros transportadores de tambores rolativos e ganchei-
ras comandados por meio de botoneiras) e torna-la, a qualquer
tempo, totalmente automatizada, com a aquisigac dos progra-
madoras.

Q orgamento para uma instalagao
automatica Elquimbra @ elaborado a partir
de um anteprojeto gque atende a todas

as suas E'L‘rl'l".'E'nlf:l'IEiaE.

BElquimbra 22

= : -

=

- L T™ .‘._E

M s -
MEmE.

* as inslalagOes s40 modulares, o que permite amplia-las ou
modifica-las de acordo com as necessidades

* a3 automatizagdo por meio de programadores determina o
tempo exato dos banhos, ndo dependendo da disposigdo de
operadores,

= 05 tempos de exposicao podem ser alterados a qualquer
momento, bastando r ar a programacao dos cartbes.

Resultado: a qualidade & sempre uniforme, 0s problemas qui-
micos sdo reduzidos, a mac-de-obra especializada & pralica-
mente dispensdvel e a produgao & muito maior,

Consulte-nos

Cia. Eletroquimica do Brasil

Rua Padre Adelino, 43 a 75

PBX 201-8611 - Telex (011) 30202 ELQB - BR
C.P, 8800 - End, Tel, “"GALVANO" - S0 Paulo
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Nosso departamento tecnico esta a
disposi¢cao de V. Sas. para orienta-los na
aplicagao destes produtos como tambeém
para qualguer consulta referente ao ramo.
pois a Ypiranga dispde de uma grande
equipe altamente especializada, com
longos anos de experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA

Tradic&o e qualidade desde 1951 Yplrmtga

Lida,

Ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda.

Escritorio: Rua Corréa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - Sdo Paulo - S.P. - Sede Propria.
Fabrica: Rua Gama Lobo, 1453 - Sdo Paulo - Telex: (011) 38757.




Pintura em Plasticos

A tecnologia Glasurit
mais uma vez na frente.

O crescente emprego de
plasticos, tanto naindustria
automobilisticacomo

de autopecgas e
eletrodomesticos, exige a
protecao destas pecas contra
intermpernes e substancias
agressivas

| A Glasurit mais uma vez saiu
' na frente, desenvolvendo

| Sistemas de Pintura para os
diferentes tipos de plasticos
empregados nas mais
diversas aplicacoes

Ja que os plasticos podem
diferir entre siquanto ao peso

molecular, componentes e sob medida para cada caso, secagem em estufa ou ao
processo e faDrrcac;ﬁo,a seja parapegasgue ar, que apresentem alta
Glasurit oferece solugdes necessitem de pintura com flexibilidade em baixas

temperaturas ou nao, pequena
ou grande resisténcia a
desgastes 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 Pinturaem
Plasticos Glasurit
Atecnologia oferecendo
solucdes avancadas para
materials avangados.

Glasurit. Alta Tecnologia em Tintas

Glasirif
Ayv. Angelo Demarchi, 123 - PABX: (011) 419-7744
"h Cx. Postal, 340 - Telex: (011) 44252 GLAS BR
CEP 09840 - S&o Bernardo do Campo - SP

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




€fluentes

— Concentragio: 19 50 (concentragio
de gés no ar)

— Temperatura: 75F

— Remogao desejavel: 99%

Como o 50 ataca o ago ¢ o Na OH
ataca a ceramica, foram escolhidas se-
las Super Intalox Plasticas de 2'", e para
a determinagao da vazdo especifica do
liquido, arbitrou-se uma vazio de 13,5
GPM/Ft 2, encontrando-se na Tabela 4
o valor K 17.

Determinagdo da perda de carga

— Densidade do gas: 0,0072 Lb/f 3

— Densidade do liquido: 62,4 Lbs/fft3=
&34 Lbs/G

L - 135 gpm x 8,34 Lbs/G = 112,7
Lbs/min

G - 1000 cfm x 0,072 Lbs/ft3 = 72
Lbs/min

. 112,7 : 0,072 —
= 72 624

Encontrando-se a curva para perda
de carga estipulada:

G21
PG (PL-PG)

Para sela Super Intalox Plastica de
2", 1 - 21 (tabela 3)

075 . 0,072 . 62,328 "
iE.e 20 -

= 00,4004 Lb/s. fi2

que € a vazdo especifica admissivel de
gds para a perda de carga estipulada.

Calcule do diagmetro da torre
72
60, 0,4004
Diametro - 1,954 fi

Determinagdo de Volume de enchimento

= 2,997 fil, ou

Para remogao de 99%, usamos a
formula:

o .
K P
46

Calculo do N: 600 fi3/h 507, com
remogao de 99%, da 593 ft/h S07 remo-

vidos, equivalente a 1,51 Lb moles/ho-
ra. O fator de transferéncia de massa K
- 17 (tabela 4)

1,51

e e 3
L T
4.6
Determinagdo da altura do enchimenfo
v 41
H=— H= = 13,68 {1
A 2,997
Conclusdo

Todos os dados e informagdes aqui
contidas, ndo oferecem ao leitor condi-
¢oes plenas de projetar um sistema de
exaustido e controle de poluente porgue
faz-se necessario a complementagao da
experiéncia e conhecimentos na area de
anticorrosivos, detalhes construtivos
etc. Entretanto, o perfeito entendi-
mento da matéria podera oferecer exce-
lentes resultados na analise dos proje-
tos assim como na conferéncia dos
eguipamentos ja implantados.

O importante € discernir o conceito
de solugao do problema, descartando
métodos que, muitas vezes, simples-
mente amenizam o problema ou acabam
por nao oferecer o minimo de eficiéncia
necessdria.

No entanto todas as informagoes
dadas devem ser orientadas e corrigidas
pelo bom senso e pela experiéncia.

Rua Suzana, 697 - J. Independéncia

— - - I - -
INDUFOR EQUIPAMENTOS A INDUCAO LTDA.

ZINCAGEM A FOGO

Eis algumas vantagens que a INDUFOR oferece
através de seu mais recente lancamento.
Os fornos a indugio com canal de baixa frequéncia fabricados pela Indufor pmpurcional;n:

® Carregamento do metal sélido e imersao dos pegas simultaneamente, sem perda de temperatura
o Boixissima deposigdo de zinco ferro

e Capacidode de zincogem de até 2.000 kg de pecas por hora
# Tonques com copacidodes varidveis entre 2 e 50 toneladas

# Baixo consumo de energia

Para melhores informagées, utilize nosso Departamento Téenico.

£= 1 Teletone (011) 510-5244 - Telex (011) 21371 MEIP - BR

£. |,S8o Paulo - SP- CEP 03223

iralamento de superlicie "3




Metalizacdo

Smear removal:

Uma COMmparacao
dos processos

(s multilayers disponiveis no mercado
sdo cada vez mais complexos e novos materiais ou
combinagoes de materiais devem ser
wtilizados para atender os requisitos dos usudrios.
Essas novas técnicas obrigam a solugdo
de diferentes problemas que surgem no processo de
fabricagdo, e sao discutidas nesie artigo
do Dr. Hans Juergen Ehrich, da Schering, empresa
alemd que ¢ representada no Brasil pela Berlimed

Ha wvarios anos, independente-
menfle de variagdes conjunturais, foi
previsto um grande crescimento na in-
distria de circuitos impressos em todo
o mundo. A tendéncia desse crescimen-
to através da constante densificagio
dos circuilos mantém-se inalterada
guando também o presente nao confir-
ma necessariamente, em todos os ca-
s0s, 0 que foi prognosticado no inicio
da década. A Figura 1 demonstra esse
crescimento ¢ a0 mesmo tempo indica a
mudanga, que € observada na pratica,
para circuitos impressos lecnicamente
mais exigentes.

Também a Figura 2 demonstra isso

e adicionalmente chama a atengio do
produtor para a necessidade de adaptar
suas capacidades produtivas para cir-
cuitos tecnicamenle mais exigentes.
Anilises exatas dos trends revelam niti-
damente que a densificaggao continua
dos circuitos somente pode ser atingida
por circuitos multi-camadas e, por isso,
este tipo ji ocupa um amplo espago. A
sua proporgio continuard aumentando
e, com ela, o volume necessirio de so-
lugbes para os problemas.
Baseando-se em multilayers cada
vez mais complexos, novos materiais
ou combinagdes de materiais serdo utili-
zados. Tipos modificados de resinas ja
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Figura 1 - Tendéncia de desenvolvimentc -
Crescimento mundial na utilizagdo de circui-
tos impressos

18 - iralemento de superficie

Figura 2 - Tendéncia de desenvolvimento -
Comparagdo: capacidade e progndstico pa-
ra diversas gualidades de cicuitos impressos

conhecidas sao introduzidas e o funcio-
namento quimico de um novo processo
adapta-se a novas maquinas de proces-
samento. Considerando-se, além disso,
os diferentes tipos de material-base uti-
hzados e os diferentes componenies
do multilayer que a broca encontra na
furagio, bem como diferentes parime-
tros de produgio, torna-se impossivel
tratar os furos com uma solugao univer-
sal. Ao contrario, no tratimento prévio
de multilayers surgem numerosos fend-
menos desfavoriveis com causas di-
VErsas,

A maioria destes fendmenos estd
ligada aos processos de smear removal.
Atualmente, os termos em lingua ingle-
sa sAo mais usuais para definir aspectos
€ problemas de multilayer. Os mais usa-
dos siAo os seguintes:

Separations Separagbes entre a pare-
de do furo e a metali-
ZACAD,

Resin Retragio da resina pela
recesslon polimerizagio final que
resulta em redugio do vo-

lume da mesma.

Hole wall Separagho local da meta-

Pull away lizagdo produzida meca-
nicamente através de ten-
sOes internas ou termica-
mente através de bolhas
de gis ou vapor entre a
parede do furo e a metali-
Zagio,

Flaking Fscamas; a deformacio
descrita no item acima re-
sulta na separagio do me-
tal, em forma de esca-
mas, de toda parede do
furo.

Smear Isolamento; o epoxi ar-
rastado pela broca pode
formar uma camada iso-
lante sobre o innerlayer
na parede do furo. Essa
camada isolante pode evi-
tar uma boa aderéncia en-
tre a metlalizagio e o in-
nerlayer.

Smear Processo de remogao do
removal smear; processo hidro-
desmearing mecinico e/ou quimico
para remover o epoxi da

parede do furo.

Etch back Atague e remogio do
epoxi da parede do furo
apds o processo de smear
removal desmearing. Os
innerlayers de cobre ou
poliamida e fibras de vi-
dro penetram no interior
do furo.




Glass etch Processo para eliminar as
pontas das fibras de vidro
que penetram no furo,
apds o processo de etch
back.

Wicking Formagio de fibras com
pontas soltas; atague ex-
cessivo de um agente cor-
rosivo perto da fibra que
resulta ficar exposta.
Mud Lama; sedimentos de ma-
teriais da reaglo de um
agente corrosivo com
epoxi na superficie do fu-
ro. Observado por um mi-
croscopio eletrdnico o as-
pecto é similar & lama
seca.

Ash Cinza; reagao superficial
de um agente corrosivo
com epoxi, com forma-
¢ap de uma camada muito
fina tipo cinza.
Shadowing Formagao de sombras;
um etch back unilateral-
mente retardado na drea
de um innerlayer que pe-
netra e deixa aparecer a
resina restante como a
sombra da mesma.

Um usudario deve decidir e escolher
o processo mais adequado para as con-
digdes especificas de trabalho. Mesmo
sendo adequado, cada processo tem
suas desvanlagens caracteristicas. A se-
guir descreve-se os processos conheci-
dos e esclarece-se as vantagens ¢ des-
vantagens de cada um. Além disso de-
monstra-se as possibilidades de como
as desvantagens podem ser reduzidas
por medidas especiais para chegar a um
processo de smear removal confidvel.

s processos de smear removal

Plasma — O plasma é o estado de
um atomo gque foi completamente ou
quase completamente liberado de seus
elétrons. Como este estado de carga
excede muito a conhecida ionizagao, as
moléculas perdem sua consisténcia in-
terna e passam a ser dtomos individuais
ou os troncos dos mesmos. Retira-se os
elétrons por um gerador de alta fre-
giiéncia num campo eletromagnético
muito forte a alto vicuo. O gas de rea-
gio usado € uma mistura de 70 a 80% de
perfluormetano (CF4) ou perfluoretile-
no (F3C — CF3) & 30 a 20% de oxigé-
nio. Gragas & decomposigio descrita
das moléculas e & presenga de radicais
livres, ions e elétrons, as reagdes se
realizam de maneira incontrolada com
alta atividade.

Geralmente, o mecanismo da tira-
gem dos elétrons pode ser descrito por:

(1) C2Fg + 302 alta fregiiéncia i
—p 2(0F)+2CO244F

Esquematicamente, o polimero se
converte juntamente com os radicais
resultantes;

(2) — CHy— CH — CH — CHp — +
¢H,
+ ( O/F ) = H170 + HF + CO,

O flior & o dcido fuoridrico ata-
cam a fibra de vidro com a formagao de
um tetrafluorato de silicio volatil:

(3) 4 HF + 85i — SiF; + 2 H, ou
(4) 4 HF + Si0y —# SiF4 + 2 H,0 ou
(5) 2Hy + 4 F + Si0y—SiFy + 2 Hy0

A integridade destas reagdes de-
pende, entre outros, do teor de Ca do
vidro, pois um incrustameénto protetor
de fluoreto de cilcio insolivel se depo-
sita em volta da fibra de vidro.

(6) CaO + 2 HF — CaF, + H,0

As reagdes podem variar devido &
composicao do gias, a velocidade da
corrente, a pressao do gas no reator € o
tempo. Normalmente um ciclo demora
aproximadamente meia hora. Meste
tempo ocorre o carregamento da cima-
ra, a evacuagao da mesma, o ataque do
plasma, a ventilagdo e o descarrega-
mento.

Os gases efluentes, especialmente
flior e acido fluoridrico, devem ser la-
vados em lavadores de gases alcalinos.
A alta reatividade da corrente de plas-
ma resulta num ataque ripido ¢ — o que
€ muito importante nos furos — unifor-
me a todos os materiais de origem orga-
no-quimica, que s¢ destréem geralmen-
te de maneéra oxidativa. Isto inclui,
além da resina epoxi e seus componen-
tes, todos os adesivos usados na lami-
nagao de cobre entre camadas internas
de poliamida. A pressio do calcador
forma adesivo eldstico no furo e a broca
arrasta este adesivo mais para dentro do
furo. O plasma remove tais residuos de
adesivos inclusive o policrilonitro fre-
qilentemente usado, que quase nio po-
de ser eliminado quimicamente.

Pelo controle dos pardmeiros aci-
ma indicados & possivel realizar este
processo como desmearing ou como
etch back. Segundo as equagdes (3) e
(5), os radicais de flior e o acido fluori-
drico atacam as fibras de vidro. Entre-
tante, de acordo com a experiéncia, as
fibras ndo sdo eliminadas totalmente.
Isto deve-se, por um lado, & formacao
de uma camada de fluoreto de célcio

Metalizacdo

que inibe um ataque continuo (vide
equagio 6), e por outro lado, ao fato de
que a reagdo ocorre muito mais rapida
na resina.

Considerando o etch back, que ge-
ralmente ndo pode ultrapassar 20 a 25
micra, 0 processo de ataque do vidro
deve ser concluido prematuramente pa-
ra a fibra de vidro. Um tratamento adi-
cional com uma solugao acida de bifluo-
retano de amdnia deve completar a rea-
¢do nesles casos. Além disso, ocorre
uma reagao entre o fldor, o epoxi & os
componentes adicionais do mesmo, ou
seja, a origem do dcido fMuoridrico.

Radicais de flior reagem com as
camadas externas das moléculas da re-
sina de tal forma que resultam camadas
cinzas ash. Estas partes fluoradas sio
muito dificeis de serem molhadas em
solugdes aquosas similares ao PTFE, o
que pode ser a causa de falhas de ativa-
¢ao e metalizagio nas solugdes de trata-
mento posteriores. Além disso, o Acido
fluoridrico que se forma na superficie,
penetra muito no interior das paredes
dos furos. Destrdi as pontes de éter,
que mantém a ligagio entre a fibra de
vidro ¢ 0 epoxi ¢ pode migrar para a
superficie das fibras afetando grave-
mente as caracteristicas elétricas de iso-
lamento do matenal-base. A maior par-
te pode ser eliminada em estufa a 120°C
durante 2 horas apds o etch back.

Um tratamento posterior pode ser
utilizado para eliminar esta camada
{possivelmente com ajuda de ultra-som)
e paraneutralizar odcido fluoridrico ade-
ride. Um meio alcalino, ao mesmo tem-
po, assegura a remogao de sedimentos
de particulas muito finas de metal que
as vezes podem chegar até as placas dos
eletrodos montados na camara de
plasma.

0O que apresenta problemas € a ne-
cessidade de se conseguir um ataque
uniforme em todos os furos e em todas
as placas colocadas na cimara ao mes-
mo tempo. Muitas vezes, o grau de
ataque nas bordas das placas é muito
maior que no centro, onde € coberto por
outras placas da mesma carga. Mas pela
adaptagio dos nimeros de placas ao
tamanho da cimara e por variacio da
colocagao dos eletrodos e dos orificios
de entrada de gis podem ser obtidas
condigtes muito melhores. Nos Esta-
dos Unidos, por exemplo, aproximada-
mente 109 de todos os multilayers sao
produzidos com plasma mesmo com ©
alto investimento ¢ o rendimento muito
baixo deste sisterna (1).

Acido crémico — O acido cromico
resulta da dissolugio de tridxido de cro-
mo em dgua:

(1) CrO3 + H0 ———»

0 OH
——» H3CrO4 C - e )
(4] ™~ OH

trat 1o di superficie — 27
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Gragas & sua facil separacio de
oxigénio, ¢ um forte oxidante provo-
cando a ruptura e a decomposigio de
cadeias polimeras nos dxidos respecti-
vos. Esquematicamente, as numerosas
reagbes oxidantes podem ser ilustradas
COmo segue:

(2)-CH3-CH-CH2-4+8Cr0qy —b
1
CHj
——b 4 Crp03 + 4 CO7 + 4 HHO
0s produtos de reagio escapam em
forma de gases ou vapores, o decapante
fica mais rico em Cri™*, que se reoxida
com uma unidade de regeneragio no
banho ou fora dele. O poder de oxida-
¢ao do acido cromico simboliza-se mais
uma vez pela equagio idnica:

[3}:::203' +4HY +60 —
— 2003 47 H,0

na qual a conversido demonstra a possi-
bilidade de regeneragio anddica.

A atividade do decapante também
depende da viscosidade que varia du-
rante O uso.

Hitacho

Iergdy
B ® m K o
Figura 3 - Acido crdmico corrosive - Visco-
sidade/dados de nivelagdo contra o teor de
cro

A Flgura 3 mostra como a viscosi-
dade diniimica (medida em EZ - nimero
Engler) aumenta com o crescimento do
teor de Cr*+ e da mesma maneira que o
nivel de ataque (medido em micra/min)
diminui. Geralmente, com uma tempe-
ratura de aproximadamente 60°PC, o
maior teor de Cr3+ é =15 g/l Cry0s.

O resultado do poder de oxidagao
do acido cromico é que quase nao hi
residuos de resina na solugédo e a visco-
sidade depende quase exclusivamente
do Cra03.

A equagio 2 mostra que se formam
apenas produtos de reagao em forma de
gis, e o decapante pode ser usado per-
manentemente. Realmente, a vida pode
ser ampliada 5 a 7 vezes pela montagem
de um sistema de regeneragdo ¢ um
circuito fechado das dguas de lavagem.
As perdas por evaporagado no banho
ativo se compensam pela dgua de lava-
gem de recuperagio, que tem um alto
teor de Cré+. A lavagem de recupera-

m WM W L

I8 — tratamentn de superficie

¢do, por sua vez, se completa pela
quantidade minima de agua de lavagem
de uma posigio de spray, e ndo resul-
tam efluentes que contenham Cré+.

O equipamento todo ¢ controlado
automaticamente com lermostatos e
controladores de nivel, e cada despro-
porgao de volume é compensada com
a’lgus; fresca ou por evaporadores (Figu-
ra 4).

LIV P

Figura 4 - Acido crimico corrasive - Esque-
ma de um sisterna de regeneragdo para tra-
tamento de dguas residuais

) decapante junto com o sistema
de regeneragac lambém nao pode ser
usado “‘eternamente’’, pois no decorrer
do tempo acumulam-se componentes
inoxidaveis do material-base, que ini-
bem o anodo.

0 ataque do acido cromico é extre-
mamente uniforme, com a condigio de
ser prevista uma solugio inicial que uni-
formize o0 molhamento do material-base
com o decapante viscoso. Essa unifor-
midade, que se observa sem varidveis
notiveis na ampla faixa de concentra-
gao entre 850 g1 até o limite de satura-
gao de CrO3, obviamente resulta do fato
de que nao ha produtos de reagio ade-
rente que possam inibir o atagque lempo-
rariamente. Este fendmeno € vantajo-
so, para aplicacdo do smear removal,
e,4s vezes, € considerado desvantajoso
nos processos de etch back pois, apos
muito tempo de ataque, a superficie fica
tio nivelada que se pode falar de uma
“vitrificagdo'' da mesma, a qual nio
possibilita mais uma ancoragem meca-
nica da camada metalica e resulta em
problemas de aderéncia.

O acido cromico também ataca to-
dos os residuos de adesivos de camadas
internas de poliamida e os destroi oxi-
dativamente com excessio de poliacril-
nitril. De todos os decapantes quimicos/
aquosos, apenas o dcido cromico re-
move todo tipo de adesivo com a exce-
¢ao indicada. Por outro lado, ndo ataca
fibras de vidro e, como em todos os
outros processos aquosos, deve ser eli-
minado por bifluoreto de amonia.

A molhagem intensa da superficie
plastica resulta em que, apds o atague,
fica um filme que contém ions Cré+ e
que nao pode ser totalmente eliminado
por lavagem. Estes sio perigosos por-

gue mesmo particulas mindsculas de
cromo hexavalente sio um “veneno"
para a ativagio postefior, porque ini-
bem os nicleos de palidio. Um proces-
so completo de smear removal conside-
ra para este fato uma solugio de desin-
toxicagao, que elimina este filme com-
pletamente.

Sendo téxico ¢ necessitando insta-
lagbes de seguranga e aspiraglo para
proteger o pessoal, mesmo assim 0 aci-
do cromico tem uma participagio de
28% nos processos de smear removal
nos Estados Unidos (1),

Acido sulfiirico — A caracteristica
dominante do fcido sulfirico concen-
trado é seu efeito extremamente higros-
cdpico. Dos decapantes, € o {inico nio
oxidante, porém primariamente higros-
copico. Carboniza e destrdi muitos ma-
teriais orgénicos pelo faio de atrair os
elementos da adgua segundo a equagio
geral:

(1) Cm Hzn Dn
————% mC4+nH0

Apenas na presenga de muito ar
podem acontecer reagoes de oxidagio.
Se esta caracteristica for transferida pa-
ra a resina epoxi da férmula estrutural
(simplificada),

H2804 conc.
—_—

_ CHa _
H- VL. A
CHy-CH-CH2 0 s i { 4
O Hj3
—0-CHy-CH—CH5-0- 7/ \ _
. | 2 W
OH e
CHy _
—¢— 2 N L o.cHy-CH-CH
! Y7 e
CHj n 0

pode-se imaginar diversas reagdes, que
iniciam o ataque:

{2) na ponte de éter com a formacgao de
sulfatos polimeros:

CHa —!CH —CHy— ——»

~o
—» CHy — CH—CHj
on ¢
SO3H

(3) bem como no grupo de hidréxidos:

—CHj — CH — CHy — —p

OH

—% — CH3 — CH — CHy — + H0

O3H

(4) na ligagao dupla de resina ndo com-
pletamente curada com a formagio de
acidos sulfdnicos:
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—CH=CH—CH) — —%
—4 — CH=C—CH; — + H,0
O3H

E dificil determinar, a partir destes
pontos de ataque, a reagdo seguinte,
pois seguramente nio para nestes pas-
sos, continuando com a destruicio da
estrutura da macromolécula. Finalmen-
te a resina € dissolvida em Acido sulfiri-
co ainda ndo ionizado, sendo que, s& a
concentragio do dcide for abaixo de
84,5%, deposita-se de novo produtos de
decomposigio da resina pela diluigéo
com agua.

A Figura 5 (ampliada 100x) mostra
uma camada que parece lama (mud).
Segundo a Literatura Inglesa, di-se este
nome de depdsito de mud, pois ele pre-
cipita-se pela diluigio do filme do deca-
pante apds o tralamento no acido e la-
vagem em dgua. A penetragio do dcido
depende muito do tipo e da quantidade
dos componentes adicionais, que par-
cialmente estdio na superficie das fibras
de vidro (wicking) que entram no inte-
rior da parede — ultrapassando a real
“frente’’ de dissolugdo ou ataque (4).
Quando este fendmeno e o mud ndo sao
eliminados com eficiéncia causam fa-
lhas posteriores, especialmente a falta
de aderéncia da metalizagio (hole-
wall, pull away, flacking),

/...
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Figura § - Acido sulfirico corrosivo - Resi-
duas na resina de epoxi apds a corrosdo (100

x)

E interessante notar porém que a
intensidade da dissolugio depende do
teor de dgua, e nao da maior concentra-
¢io em resina,

A Figura 6 mostra, para diferentes
concentragdes de dcido sulfirico, os ni-
veis de ataque em resina epoxi curada
no estado B com indicagio do nivel de
saturagio (3).

MNota-se que o teor de dgua € da
maior importincia. Este teor também
aumentia continuamente pela absorgio
de dgua do ar e da resina. Resulta entdo
a necessidade de controlar analitica-
mente a concentragio do agente de ata-

Figura 6 - Acido sulfdrico corrosivo - Conse-
Quéncias: resing de epoxi dissolvida

que, a fim de manter o tempo de ataque
uniforme para um laminado conhecido
e testado. O tempo € de 20 a 40 seg.
para desmearing e de até | minuto para
eich back, dependendo do nivel de ata-
que desejado numa faixa de concentra-
¢ho de 96/929%. Os parimetros do pro-
cesso podem ser ajustados de maneira
muito favoravel se o tratamento for fei-
to horizontalmete num equipamento
continuo (5).

Meste sistema, as placas passam
por uma cimara de “ondas’’, na qual 0
acido sulfirico entra continuamente pe-
lo bico de um tubo de agitagio fazendo
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com gue a pressao gere uma onda. Esta
configuragio permite que o icido seja
pressionado pelos fures, realizando um
atagque forgado. A remogio completa da
camada de smear & um pré-requisito
fundamental para evitar separagoes da
metalizagdo até o flacking.

Os resultados sdo especialmente
favoraveis quando a maquina & o pro-
cesso forem desenvolvidos em conjun-
to, reduzindo assim muitas das desvan-
tagens do écido sulfirico puro.

O comportamento higroscopico, as
reagbes muito rdpidas e o nivel de en-
fraquecimento da textura reduzem-se
consideravelmente pela adigio de 159%
de acido fosforico concentrado.

Aditivos especiais atingem um ata-
que determinado na superficie fazendo
com que o efeito da microestrutura das
resinas fique tho rugosa (Figura 7) que a
aderéncia da camada metalica aumenta
pela ancoragem mecanica. Além disso,
solugbes de ataque adicional garantem
que a camada de mud se elimine segura-
mente, inclusive aquelas partes pouco
soliveis em dgua.

Sistemas de ultra-som agindo dire-
tamente na "onda'' suportam o efeito
de limpeza de uma maneira muito efi-
ciente, através da variagio de tempera-
tura, que pode acontecer facilmente
pois trata-se de uma pequena quantida-
de de dcido, ou através da variagio da
velocidade de transporte. O processo
pode ser facilmente adaptado as carac-
teristicas de laminados especiais, por
exemplo, um laminado tetrafuncional
| = e am—ay e —— T TR

Figura 7 - Acids sulfirico corrosivo - Smear
removal com 850 mi de dcido sulfirico 150
mil de dcido fosférico 4- aditivo {1000 x)

necessita de 40% de tempo a mais, e
lipos com alto teor de Movolac necessi-
tam de até 60% de tempo a mais de
ataque comparados com o padrao FR-4,
sendo gue os outros parametros perma-
necem inalterados.

O acido sulfarico & agente de baixo
custo ¢ pode ser tratado simplesmente
por neutralizagio. Além disso € uma
técnica bastante conhecida. Estas pare-
cem ser as razbes mais importanies,
pois o dcido sulfirico esté sendo consu-
mido em 55% dos multilayers produzi-
dos nos Estados Unidos.

Decapantes oxidativos alcalines — O
permanganato de potissio é um oxidan-
te forte, que reage num meio alcalino
segundo a equagio ibnica:

30 - tralamento de superlice

(1 MnO; +2H,0+30—»

—MnO; + 4 OH™

Formalmente, a separacido dos elé-
trons da macromolécula acontece se-
gundo:

(2)—CH, —-‘.;:H— CH;- + 8KMnO4—»

CHjy
———b B8 MnO; +4CO3 + 8 KOH

Similares ao acido crémico, os
componentes organicos da resina oxi-
dam-se completamente sem que se for-
mem produtos de reagao interferente.
Para harmonizar o ataque, mostrou-se
conveniente amolecer o laminado num
primeiro passo com solventes adequa-
dos. Logo apos, o atagque realiza-se de
maneira bastante uniforme. O aspecto
de ataque tipico para permanganato de
potdssio pode ser visto na Figura 8.

na epoxi, superficle apds a corrosdo

Aqui observa-se a micro-rugosida-
de que influi positivamente para a ade-
réncia. Uma outra vantagem € o meio
alcaline que nio ataca a ponte de éter
entre vidro ¢ epoxi, ndo resultando as-
sim, o wicking. Desta maneira, a fibra
de vidro fica solidamente incorporada
na resina e nao se observa um enfraque-
cimento da textura por agentes que pe-
netram a parede.

O atagque, com aproximadamente
10 a 15 min, ocorre lentamente. Caso o
etch back seja necessirio, deve-se usar
pérmanganato de sodio, que dissolve-se
facilmente e pode ser usado em concen-
tragdes maiores e por isso reage mais
intensamente.

Por razoes econdmicas & preferivel
fazer o etch back, a combinagio do
permanganato de potassio com outros
processos de atague. Desta maneira &
possivel evitar aspectos desvantajosos
de outros decapantes e combinar as
vantagens dos mesmos com as do per-
manganato de poldssio. A mais fre-
qiiente € a combinagio com acido sulfa-
rico ou plasma. Se amolecer, ou parcial-
mente dissolver as camadas de mud ou
ash com uma solugio de solventes, as
impurezas residuais podem ser facil-
mente separadas oxidativamente pela

solugio quente de permanganato. Ao
mesmo lempo, realiza-se a micro-

rugosidade gue apresenta uma topogra-
fia excelente para uma alta absorgio de
palidio. Até que grau se melhoram for-
gas de ligagao na superficie assim trata-
da, nio pode ainda ser provado, mas é
alegado (6). Quando o processo ocorre
lentamente, faz com que aparegam com
mais evidéncia as diferengas na compo-
sigio do material-base no ataque com
permanganato de potassio. Sem entrar
em detalhes dos diferentes tipos, pode
ser confirmado que a velocidade de ata-
que se reduz por 1/4 no caso de material
tetra-funcional ¢ por 3/4 no caso de
laminado com alto teor de Movolac em
comparagao com o padrio FR-4.

* O permanganato lem poucas des-
vantagens que podem ser eliminadas
por um processo adequado.

Geralmente o permanganato de po-
tiassio & estivel em solugbes alcalinas,
mas como nao se pode evitar a presenga
de substincias oxiddveis, existe a gran-
de tendéncia de decompor-se com sepa-
ragio de oxigénio segundo:

3 10 KMnQO4 + H;0 ——
-+3KMnO4+ TMnO7 + 4KOH + 60,

0 manganés hexavalente no man-
ganato de potissio resultante ndo é es-
tdvel e tende para uma desproporgio:

(4) 3IKsMnO4 + 2H20 —»
—+ 2 KMnO4 + MnO; + 4 KOH

Pd, residuos de resinas, etc. sdo
substincias que jé iniciam estas reagdes
€ que podem causar a formagio de man-
ganés em fungio do tempo e da tempe-
ratura sem que o banho trabalhe. Usan-
do um estabilizador, que nao afeta o
processo de ataque, reoxida-se manga-
nésb+ em manganés 7+ no momento da
formagio do mesmo. Desta maneira, a
tendéncia de decomposigio do banho
pode ser evitada e a impureza em forma
de manganés pode ser evitada. Por ou-
tro lado, o manganés adere na superfi-
cie da parede do furo como produto de
reagao do ataque. Deve ser eliminado
por um passo seguinte, através de redu-
¢io para o sal de manganésZ+ que se
dissolve facilmentie em dgua e tem que
ser eliminado desta maneira.

Gragas ao simples manuseio, & sim-
ples desintoxicagio e &s caracteristicas
de ataque, usa-se somente o permanga-
nato ou o0 mesmo ém combinagio.
Atualmente a sua contribuigio no mer-
cado dos Estados Unidos € de mais ou
menos 5%.

Conclusdo

Mostramos as diferengas no fun-
cionamentio, nas caracteristicas e nos
efeitos dos processos de smear remo-
val. A Tabela 1 mostira o resumo do
exposto em poucas palavras,
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O tipo de cireuito a ser produzido e
os fatores da produgac especificam e
influenciam a escolha do processo de
smear removal.

Mo mercado mundial, aproximada-
mente 10 a 15% de todos os multilayers
com fure metalizado sofrem um etch
back, normalmente para cumprir as

normas mililares ¢ para conseguir uma
“‘conexdo em trés pontos'. Em 60%
destes casos sdao usados sistemas de
plasma, e aproximadamente 409% acido

PROCESSO

VANTAGENS

DESVANTAGENS

SOLUCOES

Plasma

1. Alternativa: smear
removal, etch back

2.Glasseich

3. Elimina residuos de
todos o3 tipos de ade-
sivos

4. Atague uniforme
(no furo)

1. Investimenio

2. Processo descon-
tinuo
1. Fluoragao

4. Influéncia de HF

5. Ataque irregular
(lote, carga)

Traiamenio especial

Estufagem 120" C2h

cromico. Porém, a grande maioria, ou
seja, 85 a 90% usa processos de smear
removal, ¢ as porcentagens indicadas
para os Estados Unidos também podem
ser aplicadas para o mundo inteiro.

Considerando o grande crescimen-
to do mercado do multilayer, podemos
contar com novos desenvolvimeéntos no
que diz respeito ao tratamento prévio
dos anos seguintes.

Acido Criémico

l. Atague uniforme

2. Ampla faixa de con-
centragao

3. Produtos de reagio
nio aderentes

4. Remogio de resi-
duos de adesivos (ex-
cepe. poliacril)

I. Residuos Crio+

1. Torico

3. Tratamento dos
efluentes

4. No elch back; vitri-
ficagio

Imicio; molhador

Solugio de desintoxi-
cagio, tralamento es-

pecial

Aspiragdo, cobertura,
sistema de recircula-
a0, unidade de rege-
neragho, combinagio
com outro meio de
alaque

¢ Acido Sulfirico

|. Barato

1. Enfraguecimenio
da textura, falta de
micro-rugosidade

2. Higroscopico

3. Excessivamente
reativo

4. Formagao de mud
5. Nio elimina resi-
duos de adesivos

Adicio de acido fos-
férico cone. e aditivos
de um processo espe-
cial incl. solventes pa-
ra mud (com US)

Permanganatos

1. Atague uniflorme

2. Micro-rugosidade

). Wicking nio

1. Reagiio muito lenta

2. Tendéncia de de-
composicio

3. Formagio de Hnﬂl’

Inicio: amolecedor
Estabilizador num
processo especial incl.
tol. de neviralizagio
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Galvanoplastia

Desengraxe de ferro @ aco:
andlise das varias opcdes

Diferentes tipos de desengraxes para pegas de
ferro e ago podem ser utilizados pela
indiistria de galvanoplastia. Cada um deles tem
suas vantagens e desvantagens que sdo
discutidas nesta matéria de autoria de
Carlos Alberto Amaral, da Tecnorevest

O pré-tratamento na linha de eletro-
deposi¢io é efetuado apds o tratamento
meclnico, uma vez gue as pegas para
sofrer qualquer tipo de tratamento su-
perficial precisam, anteriormente, ter
sua superficie totalmente isenta de
dleos, graxas e qualquer tipo de sujeira.
Devido ao desenvolvimento da técnica
¢ dos processos em geral, torna-se difi-
cil, hoje em dia, tragar uma separacio
dos conceitos ‘‘desengraxar’’ e “'deca-
par'’, uma vez que existem banhos de-
sengraxantes com acio desoxidante as-
sim como banhos decapantes com pro-
priedades desengraxantes.

De um modo geral, usam-se trés
diferentes tipos de desengraxamento,
sendo que o Gltimo deverd ser o desen-
graxamento eletrolitico. A escolha do
desengraxante adequado varia com o
tamanho ¢ o formato da pega e, princi-
palmente, com a quantidade e o tipo de
dleo ou graxa a ser removido, sendo
que se deve distinguir se existem graxas
minerais, vegetais ou animais, ou se se
tratam de dleos ou ceras de diferentes
tipos.

Desengraxanies guimicos

Solventes Orginicos — Os compos-
tos orginicos ji sao utilizados hd muito
tempo para o pré-tratamento (desengra-
xamento), pois possuem um bom poder
de dissolugio para graxas, 6leos e ce-
ras, sendo que foram utilizados, em sua
maioria, em temperatura ambiente e de-
sengraxamento manual (exemplo: que-
rosene, gasolina, etc...), Em virtude das
desvantagens do uso de tais produtos
em relagdo a custo e trabalho manual,
passou-se A Usar compostos organicos
clorados nao inflamédveis como o triclo-

32 - tratamento de superficie

retileno e o percloretileno, pois 0s mes-
mos tém uma excelente perfomance na
limpeza de &leos, graxas, ceras, etc. Os
melhores resultados s&o obtidos na fase
vapor. Na limpeza com vapor, o solven-
te se evapora e seus vapores se conden-
sam sobre as pecas frias dissolvendo
dleos ¢ gorduras, retornando ao solven-
te em ebuligdo.

A temperatura de ebuligio do tri-
cloretileno & de 86,7°C, e a do perclore-
tileno é de 121,1°C, sendo que estas
temperaturas tendem a aumentar de
acordo com a saturagio dos produtos.
Ocorrendo este fato, haverd a necessi-
dade de se fazer uma destilagio para
recuperd-lo ou entdo renovar o sol-
vente.

Emulsionantes — Os solventes or-
ginicos nao pussuem poder de dissolu-
¢80 para algumas graxas, dleos, ceras e
resinas, sendo que para solugdes a basg
de silicone as dificuldades sdo ainda
maiores, uma vez que sao mais facil-
nente removidas com solugdes leve-
mente alcalinas. No desengraxamento
por emulsido, para que se obtenha um
bom desempenho, € preciso uma perfei-
ta combinagdo de solventes, detergen-
tés, uméctantes & sais.

Os componentes das solugdes
emulsionantes sdo: a) solventes, que de-
vem ter algumas propriedades impor-
tantes nesses componentes como o bai-
x0 ponto de inflamagio (ponto de ful-
gor), pressao de vapor (perda por eva-
poragao), agio loxica sobre a pele e nio
dissolver dispositivos de isolamento,
revestimento do piso e de neutraliza-
¢io. Como solventes de grande agio
sdo utilizados compostos orginicos ali-
faticos, aromaticos e clorados, alcodis,

petrdleo e seus derivados, tais como
toluol, xilol, glicdis e ésteres que te-
nham altas temperaturas de ebulicio; b)
detergentes, que de preferéncia devem
ser alcodis, fendis, etc., e a combinagio
adequada de dois tipos de detergentes
possa ser dissolvida ou diluida em qual-
quer proporgao de agua; c) inibidores de
corrosiio, uma vez gue a prolecao anti-
corrosiva das pegas desengraxadas é
geralmente suficiente para a formagio
de camada hidréfoba (através do aup-
mento dos radicais etoxi), isto &, soli-
veis em édgua, pode ser necesséria a
adigao de inibidores especiais. Isto de-
ve ser observado quando hid materiais
diferentes com o fim de se evitar a
corrosdo por contato. Para ferro e ago
usa-se ortofosfatos, e para metais sensi-
veis & alcalinidade os polifosfatos pro-
porcionam melhores resultados,

Desengraxantes alcalinos

0s desengraxantes alcalinos com-
binam a acio de diversos sais alcalinos
como hidréxidos, carbonatos, silicatos,
trifosfatos, cloretos, etc., que sdo mistu-
rados com materiais sintéticos tensoati-
vos ¢ sabdes. A agio dos desengraxan-
tes alcalinos difere bastante dos solven-
tes, pois 0s desengraxantes deslocam a
sujeira das pecas e, dependendo da for-
miila do desengraxante ha suspénsao ou
emulsificagiio da sujeira e pode ocorrer
formagio de sabdes solOveis em dgua
(reagio de saponificagio).

Os desengraxantes alcalinos sao
usados para remover leos e as sujeiras
que se fixam as pecas, de acordo com a
utilizagao de cada desengraxante, po-
dendo ser utilizados aditivos especiais
para remover oxidos, manchas, etc.

Alguns fatores diferentes determi-
nam a eéscolha do desengraxante ade-
quado. A superficie a ser limpa obriga
gue o método de limpeza assim como a
escolha do desengraxante dependam do
tipo de pega, metal base, etc., pois nes-
se caso um desengraxante altamente al-
calino é adequado para metal ferroso,
Deve ser evitado o uso de desengraxan-
tes do tipo universal, pois podera haver
um atagque aos ndo-ferrosos. A natureza
da sujeira a ser removida também é
fator gque determina a escolha do tipo de
desengraxante, que é diferente se é
dleo, graxa ou sebo, lubrificante de es-
tamparia, pasta de polimento e outros.
Da mesma forma influi o grau de limpe-
za desejado que varia de acordo com as
necessidades: cromagdo, fosfatizagio,
pintura, j& que ndo é exigido o mesmo
grau de limpeza para os diferentes tipos
de tratamento. A qualidade da dgua a
ser utilizada € outro fator importante na
escolha do desengraxante, pois com
dgua com dureza excessiva ocasionada
pelos sais de cilcio, os teores dos de-
sengraxantes devem ser formulados de
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Galvanoplastia

maneira a nao sofrer esta influéncia,
inclusive nos casos de dgua de lavagem
¢, quando ndo forem obtidos bons re-
sultados, utiliza-se dgua deionizada.
Deve-se relevar, também, o custo total
da limpeza, através de seus diferentes
sub-itens como o custo da drea ocupada
pelo tangue ou eguipamento, o custo de
manutengio e instalagio, despesas com
dgua e energia elétrica, mao-de-obra de
montagem, mio-de-obra de processa-
menio e 0 controle de analises.

Métodos de aplicagdo

O método manual de aplicagio exi-
Eﬂ desnngraxnntcs menos CDH‘.’IEI’IITEdDE
uma vez gue hi contato com a pele e
nao podem seér inflamaveis nem toxicos
quando solventes. Nos tangues, que & o
modo mais usado, exige-se desengra-
xantes especialmente formulados para
que, num menor espago de tempo, pos-
sa-se retirar e amolecer a sujeira, po-
dendo haver agitagio ou ndo. E possi-
vel, para pegas pequenas e produzidas
em série, aplicar-se desengraxantes em
tambores rotativos ¢ cestas para que
COm um menor cuslo possa-se ler um
melhor desengraxe.

O desengraxe a jato ou pistola
combina a agio mecénica com a quimi-
ca das solugdes desengraxantes. Devi-
do & ajuda mecinica dos jatos, utiliza-
se baixa concentragio ou detergentes
especiais que reduzam a formagio de
espuma. Outro método de aplicagdo,
mais sofisticado, consiste na emulsio
das pegas em solugdes desengraxantes,
agitadas por onda de som. Essas ondas
variam numa fregiiéncia de 20 a 40 gui-
lociclos ou mais, formando milhares de
bolhas que explodem em torno da su-
perficie da pega. E usado normalmente
em pegas complexas e de geometria de-
licada onde se exige uma otima qualida-
de de limpeza. Por ser um investimento
alto, exige um gerador para produzir
energia de alta freqiéncia. Diversas so-
lugbes desengraxantes e solventes, com
a ajuda deste processo, produzem exce-
lente limpeza.

MNio se pode esquecer que alguns
fatores afetam a agao dos desengraxan-
tes, tais como a conceniragio da solu-
¢ao, o tempo de trabalho, a contamina-
¢ao ou envelhecimento, o lipo de agita-
¢do, a lavagem, os bicos de spray e
tubos de PVC perfurados.

Desengraxantes eletroliticos

O desengraxante guimico, em al-
Euns casos, nao € suficiente para que
possa existir um grau de limpeza indis-
pensavel para um acabamenlo poste-
rior, existindo entido a necessidade de
um desengraxe eletrolitico que pode ser
definide com a aplicagio de corrente
elétrica nas pegas que devem ser desen-

graxadas, com a finalidade de ajudar a
remogao de sujeiras, fazendo a remo-
¢do, ou seja, a limpeza fina das superfi-
cies metilicas, permitindo uma deposi-
¢ao isenta de manchas e uma boa ade-
réncia.

() desengraxe eletrolico anddico
tem por caraclerislica as pegas serem
ligadas ao dnodo com o eletrdlito 6 a 12
V. Durante a reagio existe a oxidagio
de impurezas devido a liberagao de oxi-
génio na reagio, e normalmente deixa
um filme de 6xido que deve ser removi-
do em banhos dcidos. Ja no desengraxe
catodico da pega ha formagio de hidro-
génio junto a pega que se desprende em
grande volume, produzindo entdo uma
ajuda meciinica para deslocamento de
sujeira. O desprendimento de hidrogé-
nio € duas vezes maior que o de oxigé-
nic no desengraxamento, sendo mais
efetiva a agdo da limpeza mecdnica. Ha
também a possibilidade do desangraxe
por reversio, que combina a agio de
dois desengraxantes catédico ¢ anddi-
co, geralmente empregados quando nio
ha possibilidade do uso de dois tanques
separados. A maior utilizaglo desse ti-
po de limpeza € no desengraxamento
continuo de chapas, arames, elc.

Requisitos para um bom
desengraxe alealine
Saponificagio — Reagio quimica
na qual solugdes altamente alcalinas co-

mo hidréxide de sddio, transformam
graxas animais ¢ oleos vegetais em sa-
boes soldveis em agua.

Emiulsificacio — Redugao de ten-
soes superficiais, adicionando-se ao
produto desengraxante certos tensoali-
vos especificos. Consegue-se, desta
forma, a emulsiac de dleo na agua.

Defloculagio — Materiais coloidais
presenies nos desengraxamentos nao
permitem que as particulas que estio
em suspensao depositem-se novamente
sobre as pecas.

Quelantes — Sao agentes que em
solugdn agquosa deixam os ions metali-
cos inalivos através da formacgac de
compostos metalicos,

Seqiiestrante — Qualquer compos-
to que em solugdo aguosa combina-se
com o fon metalico para formar uma
combinagao solivel em agua na qual o
ion metalico € inativo.

pH — O pH (potencial de hidrogé-
nio ionico) de uma solugdo é o indice de
alcalinidade da solugde. A sua manu-
tengao & importante devido & atuagio
de certos sabdes ¢ lensoalivos. Se o pH
for abaixo ou acima da faixa ideal, a
agao detergente sera reduzida.

Inibigio — Metais ferrosos nio sao
atacados em solugdes altamente alcali-
nas, desta maneira ndo hé necessidade
de que o desengraxante contenha inibi-
dores. O inverso ocorre quando se trata
de metais nao-ferrosos.

Cromatografo Automatico
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Eletronica

Leve em comnta
todos os parametros
NECESSarios para
2 medicdo ndo<destrutiva
das camadas

Viirias medigdes sdo necessdrias quando
se faz o controle de processamenio
do PCI, sendo as camadas de revestimento
dos furos em cobre ou em ouro. Cada material fem
seus métodos mais adequados de medigdo nao-destrutiva e ¢
preciso conhecer as vantagens ¢ desvantagens
de cada um deles. Esta matéria foi redigida por
Fernando Sanches, da A.T. Assessoramentos Técnicos

Durante o controle de processa-
mento ou no recebimento de PCI, nor-
malmente sio necessarias algumas me-
digoes ndo-destrutivas de espessura de
camada: a) cobre sobre epoxi; b) cobre
na parede do furo; c)espessura de esta-
nho-chumbo (também a composigao),
d) niquel sobre cobre; e) ouro sobre
niguel; f} outras menos utilizadas.

Durante muitos anos nao cessou-se
de ouvir comentirios sobre significati-
vas diferencas entre medictes de uma
mesma amostra entre virios laboratd-
rios. Sem nenhuma divida, pode-se
afirmar que procedendo de forma cor-
reta, com qualguer instrumento em
boas condigtes de uso e aferigio, nao
deve haver diferencas além das razoa-
veis e estatisticamente vilidas.

Maturalmente, 0 Caso mais comen-
tado ¢ o do ouro e, em segundo lugar, o
do cobre no furo. Para o ouro sao utili-
zados dois excelentes métodos: o de
raios beta e o de fluorescéncia de raios
¥ — ambos normalizados pela ASTM,
DIN, etc. Para o cobre no furo tem-se o
da microresisténcia ochmica — normali-
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zado IPC-IEC — e (em desuso), os
raios beta., Embora destrutivo, vale a
pena mencionar & microsecgdo trans-
versal dos furos.

Veja-se, entio, a medigao de cobre
no furo da PCl. Em primeiro lugar,
deve-se perguntar qual € a finalidade da
metalizacio e qual o comportamento
exigido. Esta metalizagio visa interco-
nectar eletricamente os diversos traga-
dos condutores de uma placa de CI —
duas ou mais camadas — e deve perma-
necer integra durante a soldagem e pos-
terior utilizagao da placa. Para isso de-
ve-5¢ permitir a passagem de uma certa
corrente elétrica, suportar pressoes ele-
vadas, fadiga térmica (ciclos dilatagio/
contragdo) e tragio. Por isso, se na
parede do cilindro de cobre — que é a
metalizacio do furo — houver pontos
finos, estreitos, estes serio os pontos
fracos que ndo suportariio as pressoes
(furos soprados) e, pela lei de Ohm,
oferecerio maior resisténcia & passa-
gem de corrente. Ora, esse estreitamen-
to da parede origina-se principalmente
em uma furagio defeituosa (por diver-

sas causas) e ou pela deposigao eletroli-
tica e quimica do cobre. Sabe-se que a
broca provoca pequenas dreas com ma-
terial (vidro) arrancado em vez de cor-
tado, dependendo do dngulo de corte ou
ataque A fibra de vidro e do estado do
fic da propria broca. Em muito casos
graves, o defeito € circunferencial e/ou
axial. Ou seja, geralmente o defeito esta
localizado em uma pequena regiio do
cilindro (figura 1).

Deve-se ter bastante sorte para que
através de uma microseccio ou uma
medigio com raios beta seja encontrado
o defeito. A dependéncia da '‘sorte’ de
seccionar justamente no plano da folha
ou de apontar a fonte radiativa — como
uma lanterna que emite luz — na regiao
da folha, impede que este método seja
normalizado para esta aplicagdo. Ao in-
vés, se houver uma folha e ou estreita-
mento, a resisténcia ohmica aumentari.
Bastara ser possivel aplicar uma corren-
te elétrica homogéna no cilindro ¢ medir
a queda de tensdo. Isto se consegue
mediante contatos bastante particulares
em seu desenho.

Como comparar, entao? A expe-
riéncia de milhares de medigbes mos-
trou uma boa correlagio entre as medi-
gOes por microsecgio e microresistén-
cia. A medigio por raios beta esta in-
fluenciada pela rugosidade da furagio e
da metalizagio.

0 inico método que permile grande
nimero de medigdes em témpo razoa-
vel € o da microresisténcia, o que ren-
de maior significado estatistico e me-
Ihor conhecimento de toda a placa. A
microsecgao ¢ indispensavel para co-
nhecer a técnica de furagio e alguns
aspectos da metalizagdo, mas é cara
demais, lenta para a medigio de espes-
Sura, sem esquecer gue se 1em poucas
chances de encontrar os pequenos e
ruins defeitos.

Resumindo-se as aplicagoes de ca-
da métado, em ordem de importincia
s80 estas descritas na tabela:




Microresisténcia Seccio Raios beta
Espessura Bom Bom Regular
Folhas de -
metalizacio Otimo Regular Fraco
Rugosidade s
da parede Fraco Otimo Fraco
Rapidez Otimo Fraco Regular
Conhecimento da
distribuigdo na Baixo Fraco Regular
camada do furo ]
Custo Otimo Alto Regular
.L';EWE i rafia do Fraco Otimo Fraco
Estatisica Sim Nao Sim

Mo caso das medigdes de ouro, as
variaveis sio maiores:

Instrumento — As maiores diferen-
¢as se encontram no desenho industrial
¢ no software. Isto se reflete na facili-
dade de operagio e diminuigao das pos-
sibilidades de erros de utilizagio. A de-
feituosa colocagio da amostra nas son-
das ou vice-versa ¢ uma fonte nio mui-
to rara de diferencas. [sto pode ser de-
vido ao operador ou ao desgaste do
sistema de posicionamento.

Fonte (Senda) — O estado de con-
servagio mecinico da sonda e a idade
da fonte sio os fatores mais comuns das
diferengas. Também hd quem faga a
medigao com um isdtopo ¢ depois con-
trole a mesma pega utilizando outro isd-
topo.

Abertura — Esta deve ser a maior
possivel, desde que seja menor que a
pega a ser medida, além de compativel
com o seu formato (aberturas retangula-
res ou redondas). Também o estado de
conservagao ja provocou problemas.

bes — Seu estado de conserva-
¢io € a fonte mais comum de diferen-
gas. Com o uso, eles ficam riscados
e/ou oxidados, & a espessura também
pode diminuir. Um erro comum € cali-
brar com ouro 24 quilates e medir depd-
sitos de 18 quilates, Isto ndo vai correla-
clonar a microsecgio, pois esta vai
moslrar espessura maior gque a do ins-
trumento.

Rugosidade — Este defeito € nota-
do mormente quando se utilizam fontes
de baixa energia (C, Pm, Cd). A rugosi-
dade da pega deve ser semelhante a do
padrio,

Densidade do depdsito — Todos os
medidores de espessura sio, na realida-
de, comparadores. Isto &, sio calibra-
dos com padroes confeccionados com
revestimento de densidade conhecida,
ficando calibrados para medir esse ma-
terial com essa densidade. Caso o depé-
sito a ser medido tenha diferente densi-
dade que a do padrio, havera que intro-
duzir-se uma correciio. Seu principio de
medicao & essencialmente estatistico,
baseando-se no retroespelhamento de

“raios’” beta. Estes sio emitidos em
forma descontinua desde um sal radioa-
tivo (fonte). A quantidade retroespelha-
da dependia do radio atémico ou niime-
ra atdmico do metal do depdsito e sua
densidade, entre outros fatores (distin-
cia, tensoes,eic.) que sdo fixados pelo
fabricante do equipamento,

Tempo de medicio — Sendo des-
continua a emissio dos raios beta, isto
€, o fluxo deles wvaria com o tempo,
devemos fazer medigdes as mais longas
possiveis ou um grande nimero de me-
dighes em um tempo mais curto. Quan-
to maior o tempo, mais estivel e repeti-
tiva sera a medigao. O tempo também
estd relacionado com a abertura utiliza-
da. Quanto menor a abertura, maior
deve ser 0 tempo de medigao.

Material base — Nas faixas de utili-
zagdo de cada isotopo (fonte), ele *'vé
ou enxerga’ a base. Ou seja, a conta-
gem de raios retrodispersos e influida
pela base — em todos os casos se su-
poem que a base, metal-base ou subs-
trato € infinito ou saturado para o isdto-
po utilizado. Uma mesma espessura de
estanho sobre latio da uma espessura
diferente se a medida for sobre o alu-
minio.

Calibragdao — Dado um padrio
qualquer, a precisao de calibragio de-
pende da abertura e o tempo escolhido.
Dependendo da espessura que se deseja
medir, podem ser feitas diferentes for-
mas de calibragio — linear, logaritmi-
<a, ou dois pontos, gqualro pontos e
multi-pontos.

Como se pode ver, sdo muitos os
fatores envolvidos na medigao das es-
pessuras, MNao se trata de utilizar um
calibre ou de apertar um botdo. Por
1550 s¢ recomenda um bom treinamen-
to dos operadores e grande disciplina
para seguir a risca as instrugdes do fa-
bricante.Geralmente o Gltimo que faz
um operador é ler o manual. A expe-
riéncia indica que poucos usudrios con-
seguem desenvolver total auto-suficién-
cia e por isso a assisténcia do fornece-
dor é fundamental para resolver os pro-
blemas gue ocorrem quando surgem di-
vergéncias em relagio ao esperado.
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Eletronica

o Alta Dureza

o Antiaderente
(Impregnado
com PTFE)

o E’Eesﬁa&@_n{te a
Corrosao

o [solante ow

o Condutor
(Antiestatico)

~LB-

| INDUSTRIAL E MERCANTIL LTDA.

Fabrica 1 - 5o Paulo - SP
Ay Maolarre). 908 - CEP 05311 - 5d0 Paulo, 5P
{011) 260-0566 - Telex (011) 23942

Fabrica 2

Sta, Andrg, SP - (D11) 449-9700
Fabrica 3

Batim - MG - {01) 521-1022
Fabrica 4

Simdes Fitho - BA - (071} 594-8340
Fabrica 5

g da Janewra - A - (021) 372-T725

Fabrica 6 - 540 Paulo - SP
{011 260-5372

Fabrica T

Herprechlingen - Alemanha {0049) 7324-3091
Escritdrio Técnico Vitoria
Vitdnia - ES - (027) 225-1193
Escritdrio Técnico Santos

\F...uu--.c. SF 002 385048
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Comheca melhor a

Lel de

Acidentes do Trabalho, sew

historico e caracteristicas

Para se conhecer toda a legislagdo previdencidria
brasileira ¢ preciso saber melhor como, por exemplo, a Lei de
Acidentes de Trabalho tem origem, ndo apenas no
Pais mas também no exterior. Esta matéria de autoria do
Dr. Joao Luiz Ferrete, chefe da Segdo Técnica da
D.H.S.T., da Delegacia Regional do Trabalho, foi apresentada
em semindrio promovido pela ABTS e pelo Sindisuper
¢ discute exatamente essa Lei, ndo apenas pelo seu aspecto
histdrico, como também pelos fatos que a distinguem

Foi na Alemanha, segunda metade
do século passado, em pleno esplendor
do liberalismo, que surgiu a primeira
legislagdo acidentdria do mundo. Me-
lhor dizendo: a primeira legislagio de
cardter social. Foi numa Alemanha ja
unificada, a Alemanha dos chamados
*“junkers’’, os donos da terra, os anli-
gos “landgrav’’, que essa legislagio
surgiu. O chanceler Otto von Bismark,
apelidade por sua determinagio e auto-
ritarismo ‘‘chanceler de ferro'", queria
afastar a Austria da Santa Alianga e
atrai-la para o Estado Alemédo. Encon-
trando resisténcias, pretendeu enfrenta-
las com meios bélicos e para lanto
atraiu para seus planos a maioria do
“‘landtag"’ (Parlamento) alemio con-
quistando até mesmo a simpatia do lider
da classe operiria nessa casa, Lassalle.

Chantageando os industriais ale-
mdes, em especial Krupp, Bismark ne-
cessitava canhfes e armas pesadas e
por esse molivo instituiu leis de prote-
gido aos trabalhadores, principalmente
aos mineiros de carviao da Silésia,
ameacando os industriais com a conces-

M - irastamento de superflicie

sao de maiores favores agueles caso
nio conseguisse as armas que precisava
para a guerra a ser empreendida.

A legislag@o bismarkniana era toda
calcada no seguro social ¢ com fixagio
transacional das indenizagbes por aci-
dentes de trabalho. Nao havia preocu-
pagio, ainda, com a prevengio aciden-
téria, sequer cogitando-se de uma cién-
cia que investigasse as causas dos aci-
dentes ¢ medidas profildticas.

As primeiras leis de prevengio aci-
dentiria sé iriam surgir apos a [ Guer-
ra, na Europa e nos Estados Unidos,
em fungio de um classismo ja antagoni-
co ¢ intensamente operante nos paises
industrializados. O liberalismo econdmi-
co se voltava para o interesse social,
com a conscientizagdo no sentido de
sociedades mais jusias,

A Lei Acidentdria no Brasil

Alguns esbogos da legislagao come-
garam a surgir a partir do periodo Var-
gas, em 1930. Mas foi somente em 10 de
novembro de 1944, através do Decreto-

Lei n®. 7.036, que apareceu a primeira
Lei de Acidentes do Trabalho em nosso
pais. MNesse decreto-lei, por sinal, se
incluia no artigo 82, a primeira mengio
a CIPAs como orgaos internos de “*fa-
bricas' a velar pela seguranga de seus
“operarios”.

Eram as empresas seguradoras pri-
vadas que cuidavam do seguro de aci-
dentes. No periodo Castello Branco,
entretanlo, éssa incumbéncia foi entre-
gue ao INPS, por forga de “‘estouros™
havidos na ocasido de algumas segura-
doras. E como as seguradoras idoneas
protestassem por isso, Castelle Branco
resolveu compensar-lhes o prejuizo,
instituindo o ''seguro obrigatorio de au-
tomoveis'", a elas entregue.

O atual Regulamento dos Benefi-
cios da Previdéncia Social foi aprovado
pelo Decreto n®. 83.080, de 24 de janeiro
de 1979, e se dirige a acidentes urbanos
e rurais. Entre os abrangidos pela Previ-
déncia Social Urbana estao os emprega-
dos em geral, o trabalhador temporério,
o trabalhador avulso ¢ o presidiirio que
exerce trabalho remunerado. Foram ex-
cluidos de seu regime, encontrando-se a
margem do Regulamento ja menciona-
do, os titulares de firmas individuais,
diretores e membros do Conselho de
Administragio das Sociedades Anodni-
mas, bem como sécios de empresa sem
a condigio de empregados, trabalhado-
res autdnomos ¢ empregados domés-
ticos.

S&o empresas, para efeito da Legis-
lagio de Previdéncia Social, ndo 506 os
empregadores em geral como também
as pessoas juridicas tomadoras de servi-
¢os, sindicatos quanto aos trabalhado-
res avulsos, empresas de trabalho tem-
porério no referente apenas ao trabalha-
dor temporario, orgaos da administra-
gdo pablica que contratem servidores
pela CLT, e as entidades congregantes
de presididrios com exercicio de ativi-
dade remunerada, apenas gquanto a
estes,

O acidente do trabalho, define a lei,
é aquele que decorre pelo exercicio do
trabalho a servigo da empresa, provo-
cando lesao corporal ou perturbagio
funcional que cause a morte ou a perda
ou redugao, permanente ou temporana,
da capacidade para o trabalho.

Equiparam-se ao acidente de traba-
lho, todavia, a doenga profissional ou
do trabalho, bem como o acidente que,
ligado ao trabalho, embora nio seja a
causa lnica, tenha contribuido direta-
menie para a morte ou a perda ou a
redugio da capacidade para o trabalho,
e a doenga proveniente de contamina-
¢io acidental de pessoal de drea médi-
ca, no exercicio de sua atividade.

Também sdo tidos como acidente
do trabalho todos aqueles eventos da-
nosos i saude do empregado que, em-
bora néo inerentes & atividade do traba-
lhador, tenham como local de ocorrén-




cia o proprio local de trabalho, assim
como aqueles que, embora fora do local
de trabalho, tenham origem em percur-
sos ligados & disciplina do exercicio do
trabalho. Assim ocorre com os periodos
destinados a refeigio ou descanso (arti-
go 71 da CLT) quando, no decorrer dos
mesmos, o empregado é considerado a
servigo da empresa. Se, por exemplo, o
empregado decide usar o campo de fu-
tebol da empresa para, no periodo desti-
nado a refeigio ou descanso, “‘chutar
uma bola™ e contunde uma perna, o
acidente ¢ tido como “‘do trabalho®',
nos termos do artigo 2%, § 2°, da Lei
6.367/76, que dispoe sobre o seguro de
acidentes do trabalho a cargo do INPS.

No Brasil, a legislacao sobre
acidentes do trabalho tomou
farma apenas em meados da
década de 40. Mas seus
antecedentes estdo na Alemanha
do século passado.

O dia do acidente do trabalho é
sempre aquele em gue o mesmo ocor-
reu. Mas, para efeito da legislagio aci-
dentéria, casos de doenga profissional
ou do trabalho tém como dia do aciden-
te a data da comunicagio deste a em-
presa ou, na sua falta, a da entrada do
pedido do beneficio ao INPS, a partir
de gquando serdo devidas as prestagoes
cabiveis.

Os beneficios e os beneficidrios
Sao beneficios por acidente do tra-

balho: a) auxilio-doenca (valor mensal
igual a 92% do salario de contribuigio

do empregado vigente no dia do aciden-
te, nao podendo ser 929% inferior na
relagho com o saldrio-de-beneficio); b)
aposentadoria por invalidez (valor men-
sal igual ao do saldrio-de-contribuigao
vigente no dia do acidente ndo podendo
ser inferior ao de seu salirio-beneficio);
c) pensio (valor mensal igual ao do sala-
rio-de-contribuicio vigente no dia do
acidente, nao podendo ser inferior ao
de seu salirio-beneficio, qualguer que
seja o nimero inicial de dependentes).

A pens@o serd devida a partir da
data do ébito e o beneficio por incapaci-
dade a contar do 16° dia do afastamento
do trabalho, cabendo & empresa pagar a
remuneragao integral do dia do acidente
e dos 15 dias seguintes.

Concede-se auxilio-acidente ao aci-
dentado do trabalho que, embora com
suas lesdes consolidadas, ndo mais es-
teja apto ao exercicio daquelas ativida-
des desenvolvidas 4 época do acidente,
sendo aproveitado em outra. Ele serd
mensal, vitalicio e independente de
qualquer remuneragao ou outro benefi-
cio nao relacionado ao mesmo acidente,
sendo mantido ¢ reajustado na forma do
regime de previdéncia social do INPS,
devendo corresponder a 40% do valor
atribuibo & aposentadoria por invalidez
ou & pensio.

Beneficiario € o acidentado, salvo
evidentemente no caso de morte, guan-
do a pensdo caberd a seus dependentes
nos termos da legislacdo previdencidria.
Em caso de morte decorrente de aci-
dente do trabalho, pagar-se-& aos de-
pendentes do acidentado um pecilio
(reserva em dinheire) no valor de trinta
vezes o valor de referéncia fixado pela
Lei n* 6.205/75, vigente na localidade de
trabalho do acidentado e niao na locali-
dade de contrato. Para os aposentados
por invalidez, esse pecilio correspon-
dera a quinze vezes o valor de referén-
cia retroaferido.

Sequranca

Agdes e lingios

Os litigios relativos a acidentes do
trabalho nio fazem obrigatoria a consti-
tuigio de advogado e sio apreciados: a)
na esfera administrativa, pelos drgdos
recursais da previdéncia social; b) pela
via judicial, pela Justica comum dos
Estados, do Distrito Federal e dos Ter-
ritdrios, segundo o procedimento suma-
rissimo instituido nos artigos 275 a 281
do Codigo de Processo Civil. Todos os
atos, desde a prepositura da agio até a
sentenga, deverdo realizar-se dentro de
90 dias. Em Sao Paulo, esses litigios sdo
apreciados pelas Varas de Acidentes do
Trabalho.

Toda a regulamentagdo sobre
a maiéria no Brasil foi,
modificada em 1979, fazendo
com que os beneficios
fossem mais claros e pondo
fim em certos problemas

As agdes referentes & prestagio por
acidente do trabalho prescrevem em
cinco anos contados: a) da data do aci-
dente, quando dele resulta a morte ou
incapacidade tempordria, verificada es-
ta em pericia médica a cargo da Previ-
déncia Social; b) da data da entrada do
pedido do beneficio no INPS, ou do
afastamento do trabalho, quando poste-
rior, no caso de doenga profissional ou
do trabalho, ou da ciéncia dada pelo
INPS ao acidentado do reconhecimento
do nexo causal entre o trabalho e a
doenga; ¢) da data em que é reconheci-
da pelo INPS a incapacidade permanen-
e OU Sua agravagao.

Meduante:

Rawos Beta

Efeito Hall

Microresisténcia

Coulometria

Fluorescéncia de raios X
Correntes de Foucault

Indupdo Magnética

@ E A.T. — Assessoramentos Técnicos Ltda.
@ ? Representando UPA Technology, Inc.

MEDICAO DE ESPESSURA

Fluoraderm
Microderm
Dermitron
Nickelderm
Aceuderm
Cauviderm
Couloderm

Rua Arthur de Azevedo, 411
Fone: (011) 280-9325
Telex: (011) 356234 ATSC
CEP 05404 — S3o Paulo

Assisténcia Técnica, Treinamento de Pessoal,
Congultoria em Circuitos fmpressos
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Pua Cardeal Arcoverde. 736 - Cep 05408 - 5P
Tedalmae: PAR (00 1) 881-0400 - S4o Pado

MANUFATURA
GALVANICA
TETRA LTDA,

Av., Amancio Gaolh, 235
CEP 07000 - GUARULHOS = 5P
FOME (PABX): 912-0555

o

INDUSTRIA GALVANOMECANICA
ROGER LTDA.

Fabricantes de: @ Resisténcias Q@ Bombas
Filtro @ Retificadores Equi pamentos
para Galvanoplastia @ Eguipamentos para
Polimento automdtico © Esferas, em Aco
Inox para polimento automdtico,

Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 . PARI
S, Paula — SP Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronca.

AOGER QUIMICA LTDA.
Fabricantes de: @ Produtos Quimicos para
Polimento Automatico, Preparagdo, Re-
barbacdo, Lixamento em egquipamentos
‘automdticos @ Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacdo @ Abrasivos Plisticos para re-
barbagio O Porcelana para Polimenta O
Esferas pldsticas para reducdo de gases e
consumo de energia em eguipamentos de
Galvancplastia.

V.ndas: R. CACHOEIRA, 1624 — PARI
5. Paulo — 5P Cep 03024 - Tel.: 348-5366

Tronco

TECHOVOLT
IND. E COM. LTDA.
R. Alancor Argrips, 130

Telatone, ??4-2?‘6&
04253 - SAC PAULD

Protegdo e acabamento
de superficies se faz com
RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concepgdo tecnica
em retificodores industriais

NIPRA

INDUSTRIA
GALVANOPLASTICA

ZINCAGEM - NIQUELAGAQ
ESTANHAGEM - PRATEAGAOQ
ZINCO PRETO - DACROMET®

RUA DR. LICIO DE MIRANDA, 51/59
FONE: 683-5715 - CEP 04225
SAQD PALILOD - 5P

-

Ef Pﬁ"@mn E COM. L TDA

R. Bilac, 424 - V. Conceicdo
Tel.: 456-6744

09900 — DIADEMA - SP
Produtos para salvanoolastia

e Polimento @ Zinco Brithante Parado
e Rotativo @ Envernizamento
e Cromatizagao @ Zinco Preto
e Cadmiacdo @ Fosfato Zinco e
Manganez  Decapagem ® Pintura

K Liquida ® Pintura Eletrostatica (Po)
. o Neutralizagio @ Alodizagdo

o Plastificagdo com PVC = Jato de
Areia ® Micro Esfera de Vidro.

GALVANOPLASTIA MAUA LTDA.

IR

Avenida Santa Locia, 254 - Vils Santa Cecilia
Cep: 09300 - PAX 450-4855 - Caixa Postal 168
Maua -Estado ce 350 Paulo
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Rua das Giestas, 37
Tels.: (011) 63-1856 - 215-7925
V. Bela — 53o Paulo — SP

ﬂ B AT, — ASSESSORAMENTOS
Q DTEcmcos LTDA,

R. Arthur de Azevedo, 411
Tel.: (D1)) 2B0-9325 -
Telex (011] 35234 ATSC
SAD PAULD - SP

- Cep 05404

BERLIMED

Concessiondria Galvanotécnica
Schering AG, Alemanha

RAUA IDA ROMUSSI GASPARINETTI, 124
PARQUE LAGUNA - TABOAD DA SERRA
TELEFONE: 491-8777
TELEX: 30462 BPOQF

MANAUS

Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

Aua Manaus, 324 - Sio Paulo
Fones: 273-TB05 e 63-8037

P
Galvano técnica

Discos de Pano e
Sisal pf Polimento

Metallrgica Polystamp Litda.

Rua Santa Cruz, 195 - Cep 13.100
Tel.: (0152) 51-2030
CAMPINAS — 5P
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EKASIT QUIMICA LTDA

Sulfato de Miquel
Cloreto de MNiquel
Gianeto de Potdssio
Cianeto de Cobra
Cianeto de Zinco

CONSULTEM-NOS!
Rua Jodo Alfredo, 456

Tel: (011) 523-0022
04747 - 580 Paulo

IND. QUIM. DA BORDA DO CAMPO LTDA |
DUSTRICANDOR AUTORIZADO E SERVICOS TECHICOS

| Acido acetico {Rhodia)
Acido crémico (Bayer)
Alcool Isopropilice (Rhadia)

Barilha leve ”
Carvao ativo

Clareto de niguel

Perdoroetiens (Rhodia)
Sodo cdustica escamas e solucdo
Suifoto de niquel

CONSULTE-NOS SOBRE
NOSSA ASSISTENCIA TECNICA

Ao Dom Pedro 1, 4025 - CEP 091230

— R GS HA. AW QUIMICA IND. COM. LTDA.

Excelentes idéias sdo desperdicadas quando
mal executadas.

Na ROSHAW nao existe esse perigo. A alta
tecnologia desenvolvida garante produtos e
processos para galvanoplastia de qualidade.
Além disso, o servi¢o de pronta-entrega e
uma assisténcia técnica permanente
demonstram a dedicacdo da ROSHAW com
seus clientes.

Consulte-nos sobre: - Passivadores e

* Desengraxantes Cromatizantes

* Decapantes (Vérias concentracdes)
* Sais

* Fluoboratos de

Processos de: Estanho, Chumbao etc.

— Niguel * Acido Fluobérico
- Cobre * Zinco &cido de
- Zinco Alealino alta penetracao '

~ Cromo * Estanho Acido
pelo telefone: (011) 869-7802

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

Mitrito de sodio ]I

O
PRO-BRIL

Industria @8 Comércio Lida,

Coixa Postal 212 - Santo André - 5P
Fone: 413.1100 - Telex: (011) 45000 |

e 1, T
iy’

BANHOS NOBRES E LABORATORIO
FUROS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSOS

ELETRODEPOSICAO, ANODIZACAO
ELETROQUIMICA, ETC.

COLORACAD DE ALUMINIO

Ind. de Reuficadores CC, Fontes de Ali-
mentagao CC ow CA

INSTRUMENTACAO DIGITAL

DIELETRO — ELETRO ELETROMNICA
LTDA i
Rua Marques de Praia Grande, 27
Tels.: (011} 914-4865 — 274-5135

Cap 03129 - SAOPAULD — 5P

Tratamento de Metais

Rua Marte, 103
Jd. Maria Heiena — Diadema Sio Paulo L A —

=

3 PERES |
pal vanoplastia hdl

Zincagem - Fosfatizacdo
Cadmiagdo - Niquelacao
Banhos parados e rotativos

Produtos para

RAua Diandpolis, 1.707 - Sio Paulo

F 3 -2296
nki; 450 Fone: 274-0899

[O]VIBIA

Josadora

sMAGU « W . =
DE Lmun! ! -
‘gﬂtﬂfgﬁ . & e,

DESCONTO PARA REVEN

felim dois ou trés cabecdfes com E
Il 30 mih até 140 h cada 5
#N\odalo para uma injecao por ves
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T ——
TRAMET

Tratameanto Térmico
de Metais

Aua Padme Chico, 331 - CEP Q4747
S1o. Amaro - 5P
Fones: 246-T087/ 246-0907

e
i (BRASIMET)
COMERCIO E INDUSTRIA S A

TRATAMENTO TERMICO

Av. das Nacdes Unidas, 21478 - CEP 04738
- C.P. 2253

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

Produtos para Galvanoplastia
e Tratamento de Superficie
Acidos - Cianetos - Clorestos
Sulfatos - Soda - Oxidos
Cobre - Niquel - Zinco - Estanho
COMERCIO

IMPORTACOES- EXPORTACOES

Praga Franklin Roosevelt, 200 - 67 andar
CEP 01303 - Sio Paulo - PBX 259-T266

ATIAS MIHAEL LTDA. §

GLASURIT DO BRASIL LTDA,

Av. Angelo Demarchi, 123
-PABX: (D11} 419-7744
530 Bernardo do Campo - SP.

§f Eddytronic Industria @ Comércio de
e INelrumentos de Medigho Lida,
Consulte-nos para:
- Madidores de espessura de camadas,
{ Analédgloos & Digltals }

- Medidores de Brilho.
{(20-45-60=- 75985 graus )

= Colodmetros.
n = Anessdrios para indistrias de tintas,
- Madidores de espassura por ulrasom.

Aua Voluntirios da Pétria, 368173689
CEP 02401 - 580 Paulo - 5P - Brasl
Telalona: (011) 200=0411

Tele: (011) 30251 - EDDY BA

—
lsoeLarRA

FUNDADA EM 1985

Tedex (0111 35811 AMHL

Equipamentos

Elétricos Ltda.

Rua MMDC, 1302
S.Bernardo do Campo - SP
Fone: (011) 418-2800
Telex: (011) 46023

) ALVANOTEC

Produtos Quimicos em Geral
Metais nfo ferrosos

R. Padre Adalino, 49 - Fone (011) 291-8611
Telexc (011) 30202 - ELQS - BR - CEP 03303

SAO PAULD - BRASIL

L

SOELBRA
SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA.

IMPORTADORES E FABRICANTES

PRODUTDS QUIMICOS, ANODDS E COMPOSTOS PARA GALVANOPLASTIA EM GERAL

DISTRIBUIDORES DE
ALERIGHT & WILSOX LD
watal Finlshing Dopt. - INGLATERRA

Rua Toledis Barbosa, 430[440 - Tatuapé . Sko Paulo - 5P - CEP 03081 - Fose 264-8088 (PBX)
Telegramas: **SOELBRAMETAL' . Caixa Peostal, 8444 - CEP 005

Tolex: (0M1) 30,129 SELQ BR — C. G. C. BL445821/0001-26 — |NSCR. EST, m.unumJ

Para“ lugdes fotograticas
«Acidos = Thinner

= Imes « Solventes « Hipoclorito §
« Sulfatos s« Alcalinos
de Metalizacao

Mi-12"  29miH e
M- 10 TOmiH 10kg ol
B | MB- 2 270m'H 30kg

FOME: 101 1] 255-4%47
TELEX: (04 1] 30135

GALVANOPLASTIA ART.EEQUIPS

RETIFICADORES PARA GALVANOPLASTIA
TRANSFORMADORES P/ COLORACAO DE ALUMINIO
RETIFICADORES ESPECIALIZADOS PARA BANHOS DE

AVENIDA PE. ARLINDO VIEIRA, 2168 - SAO PAULO

FRANSVOLTE

MEGAIND.ECOM.LTDA

METAIS PRECIOSOS.

578-4136

41 - irstumento de superficie
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HA 20 ANOS A TECNOVOLT
FORNECE RETIFICADORES DE CORRENTE
PARA QUE SEU TRATAMENTO DE SUPERFICIE
SEJA VISTO ASSIM:

ABSOLUTA PRECISAO  DE QUALIDADE COMPROVADA

A protecdo e o acabamento de superficie realizados = & outros processos industriais do mais alto nivel,
com retificadores Tecnovolt dio o melhor testemunho = totalmente concebidos por técnicos brasileiros.
de sua filosofia empresarial, baseada na confianca A tecnovolt, com a mais completa linha de
investida na capacidade de realizagio da indstria fontes de corrente continua, tem presenga marcante
nacional. Com dedicacio e perseveranca, tem-se no parque industrial brasileiro, com fornecimento
mantido na vanguarda na fabricagdo de retificadores da ordem de B milhBes de ampéres, adquiridos

automdticos para eletro-deposigio, anodizagio e TECNOVOIT| por empresas conscientes de estar escolhendo
coloragiio do aluminio, pintura eletroforética |ssses=cswmcecs| 3 melhor opcio em retificadores.

TECNOVOLT - Industria e Comércio Ltda.

R. Nﬂncar Araripa, 108/132 — Tel.: 274-2266 — CEP 04253 — 530 Paulo — SP.
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TECPROLOGIA® £ |

COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA EMP.
0S SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE SUP.
A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SEALG-!N
MELHOR QUALME, COM OS MENORES CUSTOS, EA
gs UA LINHA DE PRODUCAO.
PORMTD, VOCE JA SABE QUE NA HORA DA OPCAO DE
COMPRA DE SOLUCOES MAIS ADEQ mmsmm DOS OS
PROBLEMAS DE mﬁmms* DE SUPERFf '
PARA FABRICACAO DE CIRCUITOS IMPRESSOS E § At;ﬂ'om
0C DIGO DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

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

Al / Ponio & Virgula

A SAD PAULD ' RO GRANDE
- 1 e @ Aua Bilac, 424 - Caixd Postal 397 Ruas Cardos a.usgfuu'im :.LaFann‘murmu 116
- | | : Tal, 456-6744 - Tolex (011) 44767  Tel (054) 222-2653 L) 30 Tel: 0211 220.3378
| CEP 09800 - Disdemna CEP 35100 - Caxiaw doSul.  CEP 30009 | Casieia)



