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Nos sabemos
O que voce espera de nos.

Schering esta ativa na galvanotécnica desde Se vooé quiser saber mais sobre nos
1898. Também participou na produgao de cir- Berlimed Produtos Quimicos

cuitos impressos desde o inicio = com produ- Farmacéuticos e Bioldgicos Lida.

tos guimicos, equipamentos e processos. Hoje Rua lda Romussi Gasparinetti, 124
muitas das empresas de grande sucesso cola- 06750 - Taboéo da Serra - SP
boram com a Schering - e a sua filial Berlimed tel. (011) 491-87 77

Galvanotecnica. telex n° (011) 304 62 BPQF % BERLIMED

lelefax n® 530-3380 Galvanotécnica
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Noticias

Aprovados 52 trabalhos

para o Ebrats 87

MNada menos de 52 trabalhos serio
apresentados no Ebrats 87. E & a partir
dessa lista que sera estabelecida a pro-
gramacao dos dias 19 a 22 de outubro
prodimo. Ao todo foram enviados 60
resumos mas a Comissao Organizadora
aceitou 52 desses trabalhos que agora
deverdao ser entregues, no seu texto
final, até 25 de maio. O melhor trabalho
elaborado por autor nacional concorre
ao prémio Gerhardt Ett, no valor de
100 LBCs, instituido na versiao anterior
do Ebrats, em 1985.

Estes sdo os trabalhos aprovados
para apresentacio no Ebrats 87;

o Processos batch de decapagem quimi-
ca com #écido cloridrico e sulfirico —
Uma avaliagio energética comparativa
por software’ para microcomputador.
Autores: Nélson Yoshiaki Seo-e Paulo
F. F. Castagnari (Carbocloro).

o Gold plating on edge board conectors
on printed circuits boards with regard to
economical aspects. Autores: Simon e
Weis {Degussa).

o Desenvolvimento de um método para
determinaciao do estado de oxidagao do
cromo em filmes de passivacio. Auto-
res: Tania Maria C. Nogueira; Wa-
shington Rosas, Marcos S. de Souza e
C. V. D'Alkaine (CSN).

@ Contribuicio ao melhor entendimento
da nitrocarbonetagio em banhos de sais.
Autor: Luiz Hirschheimer (Brasimet),
o Avaliacio da fungiio de aditivos na
eletrodeposiciio de ligas Ni-Fe. Autores:
Virginia C. Kieling, Jane Zoppas Fer-
reira & Adao Mautone (Lacor).

o Acos patindveis pintados’ — Avallagio
da resisténcia @ corrosio atmosférica.
Autores: José Airton Q. Pinto, José
Geraldo de Souza e Takuzo ﬁmu {Usi-
minas}.

o Efelto da pigmentacio na resisténcia &
migracio iénica em primers epoxidicos.
Autores: Djalma R, da Silvael. G’:mI*
do Romanelli (UFRN}.

# Tintas high solid de dois componentes,
equipamentos e seus campos de aplica-
¢ao, Autor: Wielfried W. Mueller
(Kopperschimdt-Miiller).

# Neue Anlagenkonzeption zur Vermel-
dung CKW — haltigen abwassers bei
der metallindustrie. Autor: Jacob Bauer
(RFA).

# Aplicagio da téencia de impedincia
eletroquimica no estudo e controle do
processo de deterioragio das folhas me-
tilicas. Autores: 0. Rosa Mattos, 1. C.
P. Margarit, T. M. C. Nogueira e W,
Rosas (Coppe/UFRJ).

# Leito Muidizado: a rapidez do banho

. de sal com alternativas ilimitadas de

processo. Autores: Manoel Mendes,
Arminio Griese, Gilbcrlc Salomoni
{(Combustol).

® Novos métodos de controle de pintura

“lisicos, fislco-quimicos, realdgicos e de,
aparéncia’. Autores: C. A, T. V. Faza- -

no & Kim P. Erichsen (Erichsen).

# Comportamento tribolbgico de cama-
das protetoras depositadas por PVD e
CVD. Autores: Didgenes M. Favery e
Karl-Heinz Habig (Servus).

@ Protetores temporirios contra a corro-
sip por adsor¢io de pelicula orginica.
Autores: Wolfgang Reichel ¢ Gilberto
Sabdia (Henkel).

# Um EPI eficiente no tratamento de
superficles. Autores: Angelo F. Gassig-
nato e Mauricio Torloni (Real).

® Toxicologis, higiene e seguran¢a no
trabalbo. Autores: J. Otivio Bezerra
Silva e Ricardo Siervi Natali.

# Ensayos atmosfericos para control de
calidad. Ultimas normas. Equivalenclas
e diferenclas entre ellas. Autor: Carlos
A. Maciel (Bass).

o Matérias-primas para tintas e vernizes
para & proteciio de superficles contra a
corrosiio e q;i.u de agentes agressivos.
Autores: K Jacubs eT. H. Engbert
(Bayer).

e Formulacio ideal de revéstimento fe-

- # Sem titulo. Autor: Guide Foco

nilico visando a protegio anticorrosiva
de aco carbono. Autores: Gastio Rubia
Sa Weyne e Lidia V. de Sa (Brasimet).
& Avancos tecnolégicos na fabricacio de
folhas metélicas revestidas na CSN. Au-
tores: Ariovaldo Menezes, Rafael Gar-
cia Neto, V. A. F. Coutinho, Washing-
ton R. Rosas (CSN).

# Selagem a frio de aluminio anodizado.
Autor: Waldimir Bibikoff (Diversey),
® Developments in high speed electropla-
ting of metals and alloys. Autor: Ch. I,
Raub (RFA).

# Influence of depositing parametres on
the properties of electrodeposits. Autor:
Ch. J. Raub (RFA).

» Revestimentos duros e nitretagio ioni-
ca de metais. Autores: Antonio R, de
Souza e F. di Giorgi (IPT).

® Investigation of the mechanism of nic-
kel electroless plating on glass substrates
by means of the absorption spectra of
stripped nickel. Autores: Irma Plavine|
Pavle Kalmar (Israel).

# Casos de falha por corrosiio em reves-
timentos metilicos. Autores: Risoma
Chaves, Ana M. M. M. Adam e Ste-
phan Wolynec (IPT).

¢ Pretreatments for state-of-the-art —
organic finishies. Autor: Mark A. Ku-
chner (Rohco).

@ Conceltos de eletroguimica e corro-
sio ateis & eletrodeposicio.. Autor:
Helio Chagas (Rohco).

¢ Aspectos gerais das eletrodeposicio de
metals em meio de sals fundidos. Autor:
Hélio Chagas (Rohco) _
o Obtengiio e estudo de umldas finas de
niquel poroso para eletrolise de dgua.
Autores: Margarita Ballester, Enio P.
S:Iﬁria gii Jm::nc w-:]ls [I.Tmcnmp}
[] ne tral protecio epl-
dérmica na inddstria de ele »
Autor: José Maria Vespucci Gomes
(Galtee)

® The formation of zinc surface Imper-
fections: stains white spots and pits du-
ring phosphate tment of steel and
rine. Autor: Kent Bonney (Henkel).

» Estudo sobre a eletrodeposiciio de ligas
estanho-chumbo. Autores: L. H. Mas-
caro ¢ L.0.5. Bulhdes (U.F. Séo
Carlos)

o Crescimento de filmes anddicos espes-
sos de.nlbblo. Autores: §. L. Dulcini,
M.A.B. Gomes ¢ L.0O. S. Bulhdes

{U.F. Sao Carlos).

® Estudo de adotadas para

avaliacio de iio catodica oferecida
las tintas em zinco. Autores: A,

ivlo Filho, H.J. Ternes Neto, C.V.
D'Alkaine (U.F. Séo Carlos).
e Sem titulo. Autor: Karl Lmd:rman
{Rohco).
o Sem titulo. Autor: George Reed (Me-
tal Finishing)

(Tecpro)
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Noticias

As duas dltimas palestras promo-
vidas pela ABTS — Associacio Brasi-
{leira de Tratamentos de Superficie —
foram muito concorridas. A razdo &

dos interessavam a muitas pessoas do
setor € o sucesso obtido com & realiza-
¢io dessas palestras foi evidente. Dia
31 de margo passado o tema foi *'Usos
dos Banhos de Ouro', que esteve a
cargo do engenheiro José Maria Ves-
pucci Gomes, gerente técnico da Divi-
sip Quimica da Galtec Galvanotécnica
Ltda. Nessa palestra, em que foram

bastante simples: os temas apresenta-

sbordadas a classificagio dos banhos e
as propriedades fisicas dos depésitos e
suas aplicagdes, a participagio da pla-
téia foi elevada pois 0 nimero de per-
guntas enderecadas ao expositor foi
bastante alto. A integra dessa palestra
estd nesta ediglo.

Também a segunda palestra do ano
promovida pela ABTS foi um sucesso
pela participagio do piblico. O tema
desenvolvido foi “Desengraxamento
em Vapor com Solventes Clorados™, a
cargo de Mauro Gregorio, do Departa-
mento de Pesquisa ¢ Desenvolvimento

Muita gente e muito interesse
nas primeiras palestrasdo ano

de Solvente Clorado da Dow Quimica
S.A. Também essa palestra serad pu-
blicada, na integra, na préxima edigio
desta revista.

A ABTS, através de seu diretor
cultural, Roberto Motta de Sillos, tem
previstas mais algumas palestras para
este ano, nas dreas de tratamento tér-
mico, pintura, galvanoplastia, eletrdni-
ca e controle de qualidade e ainda tem
datas em aberto para eventuais interes-
sados, com a condigio de que essas
palestras sejam levadas, também, ao
Rio de Janeiro.

A V Exposicao-
sera um sucesso

Mo inicio de maio faltavam a;:u:na.s
iquatro estandes para serem ocupados
pelas empresas interessadas em partici-
par da V Exposicio de Tratamento de
Superficies, que se realiza paralela-
mente ao Ebrats 87, no Centro Cultural
Rebougas, de 19a 22 de outubro proxi-
mo. Ja tém suas presengas asseguradas
a Aletron, Alquimica, Armco, AT,
Atias Mihael, Berlimed, Brasimet, Cas-
cadura, ‘Elquimbra, Niquel Tocantins,
Galtec, Kopperschimdi-Miiller, Co-
namza, Degussa, Dileta, Dow Quimica,
Durr, Erichsen, Importécnica, Ypiran-
ga, Itama.rntl Tetra, Metalfinishing,
Orwec, Ransburg, Rohco, Sherwin-
Wlllmms Soelbra, Tecnorevest, Tec.
novolt e Tecpro.

Como faltam poucos :smndes as
reservas devem ser providenciadas
junto & Guazelli Associados Feiras e

, B66, em Sdo Paulo, ou pelotelefone

Promogdes, na rua Manoel da Nobre-
011) 885-3656.

interfinish’92 pode
ser em Sao Paulo

Sdo Paulo podera sediar o Interfi-
nish, o congresso mundial de tratamen-
de superficies, em 1992. A informa-
d0 € de Volkmar D. Ett, vice-
residente da ABTS, que ji esla ini-
iando gestdes para esse fim, O con-

550 passado, realizado em 1984, foi
m Jerusalém, e o préximo, em 1988,
serd sediado em Paris. Esta seria a
eira vez que o congresso Interfi-
nish seria realizado na América Latina
& escolha deve-se ao fato de que em
1992 sera comemorado o quinto cente-
nério do descobrimento da América.

Este ano serdo realizados dois
congressos internacionais importantes,
Um deles € o Sur-Fin, em Chicago, de
13 a 16 de julho, organizado pela The
American Electroplaters and Surface
Finishers Society. E em Berlim serd
levado o Surtec'87, de 14 a 16 de outu-
bro, ou seja, poucos dias antes da reali-
zagao, no Brasil, do Ebrats 87.

No Rio, mais um
diretor da ABTS

Um dos nomes mais conhecidos
no Brasil no setor de galvanoplastia,
Laio Marting Gongalves Pereira, acei-
tou o convite que lhe foi formulado
pela diretoria da ABTS para auxiliar na
divulgagdo e preparagiio de eventos da
lentidade no Rio de Janeiro. Assim, es-
se veterano nome do setor trabalhard
em conjunto com o delegado da entida-
de naquela cidade, Reynaldo Dias Viei-
ra Cavalcanti, prucumndn incrementar
a atividade da associagdo no Rio de Ja-
neiro.

Da mesma forma, a diretoria da
ABTS devera, em breve, nomear uma
outra pessoa para auxiliar no trabalho
no Estado do Rio Grande do Sul, espe-
cificamente em Porto Alegre, uma vez
que o delegado da ABTS naquele esta-
do, Neri Piber, tem atuagio direta em
Caxias do Sul, e € preciso reforgar a
atuagdo da ABTS no Sul.
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Noticias

Novo curso basico
de galvanoplastia
sera em agosto

O préximo 26° Curso Bésico de
Galvanoplastia promovido-pela ABTS/|
Sindisuper devera ser realizado de3 a
25 de agosto proximo, mais uma vez na
sede da entidade, na avenida Paulista,
1.313. E hé muitas novidades previstas,
j4 implementadas no curso anterior,
réalizado de 9 a 30 de margo passado.
De acordo com o diretor cultural da
ABTS, Roberto Motta de Sillos, os cur-
505 bfisicos deste ano tém como novi-
dade a introdugio de aulas especificas
sobre tratamento de efluentes, além do
desmembramento das aulas de cromea-
gio em plastico e preparagiio de circui-
tos impressos que eram dadas conjun-
tamente.

Com essas modificagdes, as dire-
torias de ambas as entidades procuram
aperfeigoar esse curso que € sucesso hé
muitos anos ¢ que tem atraido interes-
sados de todo o Pais. Entre os profes-
sores do curso destacam-se alguns dos
mais importantes nomes do setor, como|
Rolf Ett, Roberto Motta de Sillos e
Paulo Armando Vencovsky (Cascadu-
ra), Wady Millen Ir. (Tecpro), Ain Za-
nini (Rohco), Milton G. Miranda (Metal|
Finishing), Sérgio Pereira e Carlos Al-
berto Amaral (Tecnorevest), Antonio
Pereira Magalhiies (Prodec) e Jacob|
Zugman (Efluentes).

rada, implantade conjuntamente pela
ABTS e Sindisuper, ji4 estd em nova
fase: agora as duas entidades, em raziao
da pesguisa feita anteriormente com
seus associados gque responderam ao
questiondrio enviado, estio creden-
ciando as empresas gue se interessa-
ram pelo programa e que tiveram seus
processos de fabricagio e controle de
qualidade atestados pela ABTS.

Ja fizeram seu pedido de creden-
ciamento as seguinies empresas: As-
sessoramentos Técnicos Lida; Brasi-
met Comércio e Indistria S.A.; Brilho
Bom Gosto em Bijouterias; Cascadura
Industrial e Mercantil; Chromax Indas-
tria ¢ Comércio Ltda.; Cia. Mercantil e
Industrial Engelbrecht; Cromeagio
Santa Rosa Ltda.; Degussa S/A - Divi-
sd0 Metal; Degussa S/A; Ferragens Ha-
ga S/A; Fevap - Painéis e Etiquetas
Metilicas Ltda.; Galtec Galvanotécni-
ca Ltda.; Galvanoplastia Cisplatina
Lida.; Giroflex S/A; G.P. Niguel Duro
Ltda.; Halux Beneficiamento de Me-
tais Ltda.; Imega Metalurgia ¢ Mecani-
ca Ltda.; Indastria de Bicicletas Caldi
S/A; Industrial Capicromo; Inddstria
Metalirgica Sdo Jodao Ltda.; Inddstria
Metalirgica Fergal S/A; Jovisa Eletro-
deposicao em Metais Ltda.; Magnum

Programa de Qualidade
Assegurada vai credenciar
primeiras empresas

O programa de Qualidade Assegu-.

Metalirgica Ltda.; Molas Espirais Ma-
thias Ltda.; Niguelagao Koutras Ltda.;
Oscar S/A Indistria e Comércio; Peres
Galvanoplastia Industrial Ltda.; Pro-
dec Protegao e Decoragio de Metais e
Saga Sociedade de Galvanoplastia
Litda.

A administragio do Departamento
de Qualidade Assegurada constituido
pela ABTS/Sindisuper é composta por
Luiz Geraldini Netto (Volkswagen do
Brasil), M. Manfredo Kostmann (Or-
wec Quimica 5/A), Paulo A. Nunes
Spinosa (Tupd Eletrodeposigio Ltda.),
Paulo Armando Vencovsky (Cascadu-
ra) e Wilson Lobo da Veiga (Ragesi).
As empresas credenciadas sediadas na
Grande Sao0 Paulo devem recolher uma
taxa de credenciamento no valor de 27
OTNs (sdcios da ABTS/Sindisuper) e
30 OTNs (ndo sdcios), e nas demais
cidades e estados, além desse valor
deveriio arcar com Onus de estadia e
locomogio da comissdo, além de uma
taxa anual de manutengdo que serd es-
tipulada em fungdo do nimero de pro-
cessos credenciados peéla empresa nos
setores de anodizagio decorativa e du-
ra, cadmiagdo, cromo decorativo e du-
ro, fosfatizagao, metalizagao, niquel
eletrolitico e quimico, pintura, trata-
mento térmico, zincagem e outros.

* Mais dois seminarios estao sendo
organizados pela ABTS, conjuntamen-
te com o Sindisuper e com apoio da
Fiesp/Ciesp. De 8 a 12 de junho estara
sendo realizado o 1° Semindrio sobre
Pintura Técnica, com coordenagao de
Roberto Motta de Sillos, diretor cultu-
|ral da enudad; L =

Os expositores ji estdo definidos e
sio 0s seguintes: Jorge Sack (Durr),
loshinobu Itagaki (Amchen), Willy
Dresch (Kopperschimedt-Muller),
Wiadimir ﬂlblﬁﬂfi (Diversey), Antonio
C. Sampaio (Oxford), Wagner de A.
Martinelli (Glasurit), Ronald Augusto
Bezerra Gama e Walter Ferreira Mar-
tins (ambos da Volkswagen).

0O Semindrio serd desenvolvido no
periodo das 19 &s 22 horas e o nimero

Proximos seminarios: Pintura e Tratamento Térmico

de vagas € de 40. A taxa de expediente
do semindrio é de 20 OTNs para os
associados da ABTS/Sindisuper, e de
25 OTNs para os nao-associados,

Entre os vdrios temas que serao

d:s:nvulwd{}s durante o seminario es-

% ipamentos, removedores, con-
lmlr. e gqualidade, novas lccnulug:.as
d15pnnw:|.s. entre outros. Ao final do
seminario serdo conferidos certificados
de participagao aos inscritos que obte-
nham frequencia em todos os dias do
semindrio.

Outro seminario que serd promovi-
do pela ABTS em conjunto com o Sin-
disuper, no perfodo de 22 a 26 de junho
proximo, serd o 2* Semindrio sobre
Tratamento Mecénico de Superficie
que também serd realizado no periodo

das 19 as 22 horas, tendo 0 mesmo
custo que O semindrio sobre seguranga
e como pré-reguisito para os interessa-
dos o fato de serem técnicos trabalhan-
do no setor.

A coordenagao deste seminario es-
tard a cargo de Roberto Motta de Sillos
¢ de Manoel Correa Filho, tendo como
expositores Luis Roberto Righetto, Ge-
rhard Walter Ecket Jr. e Juvens Scola-
ri, todos estes da IM do Brasil; Manoel
Corréa Filho e Herbert Lichtenfeld, da
Roto-Finish; Carlos Alberto Lassance,
da Blastibris; Mério Antonio Borin, da
Martorf; Joao Ricardo Meduna, Renato
Bertagnon e Oswaldo Nonato Filho, da
Wheelabrato; Vdenek Werner, da Also
¢ José Minolu Shimada, da Carbo-
rundum.
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Noticias

Com a presenca de 97 convidados
de empresas usudrias de processos de
zinco, a Rohco Indistria Quimica pro-
moveu dia 30 de abril passado, um se-
minério nas dependéncias do Ibirapue-
ra Park Hotel, em Sdc Paulo, tendo
como principal expositor Willy Stec-
kelbach, diretor da Electro-Brite
G.m.b.H., empresa alema que no Bra-
sil é representada pela Rohco.

" Rohco:promove seminario -
sobrg zinco; e suas ligas

Virios temas relativos a processos
de zinco foram abordados por Willy
Steckelbach napalestraque comegou as
nove da manha e terminou as 18 horas,
sob a coordenacgio de Airi Zanim e
Harry Hull, diretores da Rohco. “No-
vos processos de zincos alcalinos e éci-
dos", “‘Ligas de zinco-cobalto e zinco-

*niquel” ¢ “‘Cromatizantes de alta resis-
téncia & corrosio com® manutengio
através de andlise sem a necessidade de
troca de fregiiéncia” foram os temas
dessas palestras. )

Aos seus convidados que ci-
param do seminério, a Rohco ofereceu
um al e ao final dos trabalhos foi
servido um coquetel a todos os presen-
tes. Praticamente toda a diretoria da
Rohco no Brasil e varios diretores da
ABTS estiveram presentes ao evento.

Fiesp apoia
realizacao
do Ebrats 87

Em carta dirigida a Hans Rieper,

presidente da Associagio Brasileira de
ratamentos de Superficie, a Federa-
@0 das Inddstrias do Estado de Séo
aulo confirmou seu apoio a realizagio
do V Ebrats. Nessa carta, o presidente
a Fiesp, Mério Amato, também dese-
jou &xitos a esse tradicional evento,
colocando a entidade & disposigao da
ABTS e do_Sindisuper para o Ebrats.

Uma das principais empresas do
setor de fornecimento de processos
de galvanoplastia no Brasil, a Tecnore-
vest, acaba de inaugurar uma nova fa-
brica, na Zona Franca de Manaus ¢
esta nova unidade ji estd produzindo
cerca de 50 produtos da linha da empre-
sa, lambém representante no Pais da
Lea Ronal (norte-americana) e Schotler
(alemd). Segundo o diretor-comercial
da empresa, Sérgio Pereira, essa nova
fibrica deverd atender as necessidades
das inddOstrias j& instaladas na Zona
Franca de Manaus, principalmente as
da frea de eletro-eletrdnicos que nio
tém linha de galvanoplastia.

Tecnorevest inaugura
nova fabrica em Manaus

Na inauguragio da nova fdbrica
estiveram presentes o superintendente
da Suframa, Dellie Guerra de Macedo,
o governador em exercicio do Estado

do Amazonas, Atila Lins, além de vi-
rios empresarios do Estado que visita-
ram os 2.200 metros quadrados de drea
construida da fibrica, sendo que eles
coriaram & fita na porta principal do
prédio. '

Toda a diretoria da Tecnorevest
esteve em Manaus participando da
inauguragio, como o diretor adminis-
trativo Ronaldo Braga, o diretor indus-
trial Jo&o Lotto ¢ o diretor técnico Sér-
gio Camargo.

Galtec tem
novo funcionario:
Raul F.Bopp

A Galtec Galvanotécnica Lida.,
que acaba de instituir sua Divisio Qui-
mica, acaba de trazer para seu gquadro

uncional um dos nomes mais conheci-
Flus do setor para chefiar seu Departa-
mento de Vendas: Raul Fernando
Bopp, até entdo prestando seus servi-
cos A Rohco Indistria Quimica. Bopp,
tambéfn diretor tesoureiro da ABTS, ji
assumiu o novo cargo ¢ pretende im-
plantar muito dinamismo & essa nova
divisio da Galtec que trabalha em con-
junto com a empresa alema Dico.

Quer vender
sua empresa de
galvanoplastia?

Procura-s¢ uma galvanoplastia de
médio a grande porte gue esteja inte-
ressada em transferir seu controle acio-
néirio. As empresas ou empresarios in-
teressados podem entrar em contato
com Gerson, pelo telefone (011) 241-
|0055. Esta noticia demonstra que ha
muita gente apostando no setor de tra-
ltamento de superficies quanto as suas
perspectivas futuras.

6 - rataments de soperfice




€ditorial

Nos trabalhos para o Ebrats,
a certeza de muita nevidade

A exemplo dos Ebrats anteriores, o deste ano promete repetir os
sucessos daqueles. Mais de meia centena de trabalhos técnicos e cientificos foi
submetida @ Comissao Organizadoras do evento, que serd realizado em Sdo
Paulo, no Centro de Convengdes Rebougas, de 19 a 22 de outrubro, cobrindo
praticamente todes os aspectos tecnoldgicos do fratamento de superficie.
Nossa capa: De todos os trabalhos, praticamente um guarto foi apresentado por
Criacéo de Alé* técnicos € cientistas do Exterior. Merecem destaque dois trabalhos do profes-

a sor Ch, J. Raub, figura de renome internacional em galvanmoplastia, do
Instituto de Pesquisas de Metais Preciosos e Quimica de Metais, da Alemanha
Ocidental. Os trabalhos apresentados pelo professor Raub versam sobre
desenvolvimento em eletrodeposicdo de alta velocidade e a influéncia dos
pardmetros de deposigdo sobre as propriedades dos eletrodepositos. Os demais
trabalhos submetidos @ Comissdo por autores estrangeiros versam sobre a
eletrodeposicdo para fins eletrdnicos, pré-tratamento, tintas, eletrodeposicao
de aluminio, deposigdo quimica de niquel, ensaios, avaliagées de desempenho
de revestimentos e outros.

Os autores nacionais cobriram praticamente todos os itens do temdrio
proposto para ¢ Ebrats 87. Houve maior concentragdo de trabalhos nas dreas

R et i."‘ ..;*J.’:ﬁ.q

Noticias 3 de pintura, avaliagdo de desempenho das superficies tratadas, tratamenios

€d I 7 térmicos superficiais e processos de eletrodeposigdo, principalmente ligas.
itoria Processos ndo convencionais de tratamento de superficie também receberam

Reportagem 8 uma aprecidvel cobertura.

"O que mudou na troca A participagdo das universidodes e instituigbes de pesquisas continua

do Ministro do Fazenda?” crescendo, o que vem de encontro aos objetivos do Ebrats de aumentar a

interagdo do setor produtivo com as entidades de ensino e pesquisa.

Galvanoplastia 14 ‘_r.-j Assim, pode-se ter c;ri:lzn de que ndu ]_E'I}rats 87, mais uma vez lfr!mas

o um férum propicio para o debate e troca de informagides técnicas, inclusive a

oﬁ{%ﬁ‘:&‘:&:ﬂgﬂ”:gﬂt nivel internacional, essencial para a evelugdo e aprimoramento .:i'a qualguer

operacio”, por José Maria setor produtivo. ?

Vespucci Gomes. ,(_,g,&’

€fluentes 25

"Tratomento de efluentes

pode deixar de ser Stephan Wolynec

investimento o fundo perdido”. Conselheiro da ABTS

Sequranca 39 Exped iente

"Um servigo especializado
para controle dos riscos
ombientais”, por Mério

: Assessoria Editorial:
Tratamento dé’ Ponto & Virgula Editorial Lida

iﬁ'&E‘J!’E‘? HEIE éﬁ'};'?.‘mﬂ“ﬂm?ﬂm 5.539;

Teixeira Filhg. Editor: Mauricio lelo

= Arte: Katia di Clemente, Maria
COHCI'SGD 3‘1 E'l‘ll-l-mtl'ﬂn de Superficie Livramento 1. 0. Campos
= . gao oficial de divulgagio da Associagio Secretaria Grifica: Nanci Vieira

Eliminar comosao, Brasileira de Tratamento de Superfice (ABTS) Fotografia: Miguel Benevides
questéo de controle Av. Paulista, 1.313 - 9 andar - ¢j. 913 Administraciéo: Antonio Cardoso,
e Fone: (0011) 251-2744 Edivaldo dos Santos, Ivanda Pereira Silva,
de qun!idn‘.‘!de . por Pedro Juarez M. dos Santos
Takashi Miyabukuro, Presidente: Hans Rieper Colaboradores:
’ J Vice-Presidente: Volkmar D. En Ale, Marcelo dos Santos
Tratamento Térmico 36 I* Secretirio: Alfredo Levy . Publicidade:
: > Secretirio: Orpheu Bitencourt Cairolh Janina Promoghes e Servigos
"Novos avangos no processo Tesourelro: Raul Fernando Bopp Rua Venincio Aires, 177
PVD para revestimento com Diretor Cultural: Roberio Motta de Sillos Fone: (011) 864-9262,
nitreto de titanio”, por Conselheiros: Airi Zanini, Airton Moreira Composigio: Oesp Grafica
' Sanchez, José Carlos Cury, Milten G. Miranda. Fotolltes: Forga
Harald Roberto Muller. M. Manfredo Kostmann, Nilo Martire Melo,  Impressdes: marGRAF
Roberto Della Manna, Stephan Wolynec, Esta revista é de responsabilidade editorial da
Produtos A4 Wilson Lobo de Veiga, Ponto & Virgula Editorial Lida,
Conselheira Honordrbo: Wady Millen Jr. Av. Jabaquara, 99 - cj. 43

Empresas 50 | Secretiria: Marilena Kallagian Fone: (011) 276-869%.

tr de superficie - 7



Reportagem

0 que mudou na troca
do Ministro da Fazenda?

A mudanga do Ministro da Fazenda pode ter assustado alguns
empresdrios. Mas ndo hd razdo para tanto. As idéias de Funaro
.ndo sdo muito diferentes daquelas que regem o pensamento econémico
de Bresser Pereira. Muda o estilo, sem diivida, pois nas suas passagens
anteriores nas secretarias do governo do Estado
de Sao Paulo, Bresser Pereira deixou marcas do seu estilo
de condugdo dos negdcios piiblicos ¢ ndo deverd ser muito diferente
na nova fungdo. O fundamental, no entanto, é que as linhas mestras
da condugdo econémica serdo basicamente as mesmas e este é
um detalhe importante para aqueles empresdrios que precisam
recorrer com maior freqiiéncia ao Ministério da Fazenda.

§ - tratamento de superficie

Mudou o comando mas o manual
de instrugdes continua o mesmo. Quan-
do hé troca de uma patente desgastada e
gue perdeu o pulso ante a insubordina-
¢ao da tropa, quem o sucede tem como
primeira ligho o conhecimento das ra-
zoes que fizeram seu antecessor ser
obrigado a pedir exoneragio. Como
ninguém assume prevendo a data de seu
pedido de reforma, é preciso conhecer
bem esses ingredientes — no Brasil de
hoje nido sdo poucos mas lambém nao
$40 excessivos — e uma nova ordem
unida ¢ dada levando em conta esses
detalhes. Mas ela serd idéntica ao que
se previa no manual usado anterior-
mente.

Nao se espere que a mudanga no
Ministério da Fazenda, saindo Dilson
Funaro e entrando Luiz Carlos Bresser
Pereira, provoque uma guinada forte
nos rumos da economia brasileira. Ao
contririo. Mas hé alguns detalhes que
podem ser considerados. O manual de
instrugdes continua sendo o do PMDB,
mais especificamente do PMDB paulis-
ta. A diferenga maior € apenas uma: o
academicismo da Unicamp seré substi-
tuido pelo pragmatismo da FGV/SP,
Quem passou por esta escola, mesmo
como simples aluno, sabe que de la vem
uma ligho forte: é preciso aprimorar o
capitalismo brasileiro, moderniza-lo,
mas tudo isso sem levar em conta os
dogmas, quaisquer que sejam eles. E
mais: é preciso reconhecer a realidade
social brasileira.

Um importante empresirio paulis-
ta, comensal das reunides promovidas
pelo setor dirigente mais proximo do
comando econdmico do Pais, lembra
um pequeno mas importante detalhe,
que é o mote da nova politica fazen-
déaria: os balbes de ensaio como um
teste da receptividade ou ndo de uma
medida. Esse mesmo empresério, tam-
bém diretor da Fiesp, diz: "“Um exem-
plo claro € essa historia de novo conge-
lamento. Ninguém faz um congelamen-
to com aviso prévio, seria um absurdo
pois entre o aniincio ¢ a efetivagio ha-
veria um disparo inflacionario artificial,
preventivo e os indices bateriam na
campainha. O que se {az, na verdade, é

|



insinuar a hipétese de que algo forte
haverd, como um reenquadramento dos
pregos industriais, o CIP voltando a agir
mais diretamente ou haver uma buro-
cracia maior proposital para autorizar
aumentos de precos. Pode até mesmo

Uma nova norma para anunciar
boas ou mds noticias:
primeiro dizer o contrdrio e

insinuar que pode ndoc .
ser assim. Depois € esperar
pelas reagoes de todos

haver um congelamento a curto ou mé-
dio prazo. Mas isto serd precedido por
uma rédea firme antes dele e nio de-
pois, como foi com o Cruzado ',

Ou seja, as palavras desse empre-
sario ddo a linha da nova gestio: citar
os problemas enxergados pelo Ministé-
rip e esperar que o mercado e a socieda-
de reajam a eles procurando respostas.
Nos juros nao devera ser diferente.
MNum pais como o Brasil, com uma clas-
se historicamente ligada ao mercado fi-
nanceiro e dele se nutrindo, nao hi co-
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mo se implantar a idéia moralista de que
05 ganhos de capital sdo quase pecado,
a retorica favorita de Funaro — queira-
$€¢ OU NA0, 0 MpPresario mesmo na sua
parcela endividada com os bancos nun-
ca engoliu a seco as declaragdes do ex-
ministro logo apds o Cruzado | de que o
Pais precisava trabalhar e que os lucros
no mercado financeiro eram imorais.
Segue novamente o mesmo diretor da
Fiesp: “'E impossivel fazer com que os
juros nao sejam reais. Ou melhor, que
eslejam sempre acima, na ponta da cap-
tagdo, a inflagido. Mas é invidvel querer
se estabelecer spreads minimos e méxi-
mos para 05 bancos. Os conglomerados
financeiros foram estabelecidos tendo
por base spreads altos pois os servigos
oferecidos pelo sistema bancirio brasi-
leiro sdo superiores, em termos quanti-
tatives, aos de seus congéneres em
qualquer outra parte do mundo. 56 no
Brasil se paga conta de luz, carné do
Baih e aluguel na caixa no banco. Esse
sistema de servigos tem um custo des-
proporcional e s é remunerado por
spreads altos e pela demora de se entre-
gar esses valores a quem de direito. Na
outra ponta, convém nao esquecer gue
o maior devedor dos bancos brasileiros
€ exatamente o Governo, que tem refi-
nanciado sua divida interna — algo até
mais preocupante gue a divida externa

e
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o TEMPERA POR INDUCAD
- Dimensdes:

- Pesa: Pecas de atéd 3000kg.
o TEMPERA POR CHAMA

- Peso:

TO TERMICO
SUPERFICIAL

- Profundidade da camada: até 20mm.

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, ete.

- Profundidade da camada: até 25mm.
- DimensBes: Engrenagens: @ até 2500mm, témpera total dos dentes
ou apenas nos flancos,
Eixos: @ até 1000mm. Comprimento até 3I700mm.
- Qutras pecas: facas, barramentos, rodas, etc.
Pecas de até 10000kg.
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— com emissao de tiulos. Para coloca-
los, s0 mesmo com laxas eternamente
ascendentes, sempré maiores amanha
do que sdo hoje e do que foram ontem.
Mo Brasil nio se mexe com juros, é
invidvel. A economia brasileira é movi-
da pela remuneragio do capital finan-
ceiro e ndo do capital industrial. E esse
circulo vicioso que inviabiliza investi-
mentos privados e obriga o Estado a ser
sempre maior. Ele acaba se tornando o
que € na economia, com esse gigantis-
ma paraestatal, porque € 56 ele a inves-
tir pesado. E investir pesado obriga a

(BRASIMET)
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COMERCIO E INDUSTRIA S.A.
Av. Antonio Piranga, 2300 - CEP 09920 Diadema - SP
Caixa Postal 173 - CEP 09900 - Tel.: 445-2622 - 5220133
Telex: (011) 44496
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mais emissdes, mais titulos no merca-
do, realimentando sempre a maguina.
As crises econdmicas no Brasil nascem,
sempre, nos momentos em que o Esta-
do ndo tem recursos para investir, Infe-
lizmente no Brasil, os investimentos
privados sio pequenos ¢ nio determi-
nantes no processo geral'’.

Essas afirmagoes podem parecer
duras demais. Até mesmo um atestado
de incapacidade a iniciativa privada.
Mas ndo € este o caso. O que ha € uma
simples ¢ pura constatagio da realida-

Na diferenga de estilos uma
certeza: Funaro deve
langar-se candidato a cargos
eletivos. Bresser acha
que ser minisiro ja ¢ bastante
" para seu curriculo

de. E o Estado brasileiro que estd em
crise & € ele que empurra ou néo a
economia. Obvio que esta nfo € a situa-
¢ao sonhada pelos empresarios, mas de-
pois de tantas e tantas décadas de con-
vivéncia, a regra deve ser finalmente
aprendida. Os investimentos privados
sdao, fundamentalmente, setoriais e lo-
calizados. O setor privado é quem ga-
nha com essa movimentagao da maqui-
na mas, paradoxalmente, nao ¢ ele
quem tem capacidade de movimenta-la,
O andem com carvio ainda € o Tesou-
ro Macional.

A personalidade de ministros tam-
bém influi, assim como seu passado
como empresarios. O fato de Dilson
Funaro ter algumas caracteristicas cen-
tralizadoras — comuns, alids, a boa par-
te dos dirigentes do empresariado na-
cional que, por falta de quadros, sem-
pre centralizaram as decisdes — fez
cOom gque o processo econdmico brasilei-
ro do dltimo ano & meio passasse por

10 - trolamento de superficie

duas fases distintas: primeiro, a centra-
lizagdo da Fazenda, reduzindo até mes-
mo a Secretaria do Planejamento e o
proprio Banco Central a érgdos depen-
dentes desse Ministério. Segundo, a ca-
pitalizagdo de possiveis acertos & erros
seria toda creditada a essa mesma Fa-
zenda. Foi assim no comego, quando
nos “‘dias felizes"', citados pelo presi-
dente José Sarney no seu mais recente
discurso & MNagio, a Fazenda era toda
benfazeja e a ela iam todas as glorias,
Depois, todo o fracasso ficou por conta
dela, também. Na pritica, a queda de
Funaro nfo respingou para nenhum ou-
tro edificic da Esplanada dos Ministé-
rios ou da Praga dos Trés Poderes. A
sucessio dos falos, a substituigdo em
si, esta sim respingou. Mas o fracasso
de toda uma politica econdmica ficou
creditado apenas a Fazenda e mais es-
pecificamente a Funaro.

*Quando conlamos a colegas nos-
505 estrangeiros que no Brasil quando
cal o ministro da Fazenda, o presidente
do Banco Central cai junto, todos se
assustam, nio acreditam. Aqui € assim,
Talvez uma das melhores sugestoes que
possamos dar & Constituinte € exata-
mente a hipitese de o presidente do
Banco Central — e toda sua diretoria
serem nomeados por oulros mecanis-
mos que ndo a Presidéncia da Repiblica
ouvido o Ministério da Fazenda', diz
novamente esse diretor da Fiesp.
“Quem nomearia, quem indicaria, isto
ainda ndo sei, ¢ apenas uma tese jogada
que acredito poder ver frutificar. O
Congresso? Nao sei, niao acredito ser o
indicado. As classes empresariais atra-
vés de seus organismos maiores? Tam-
bém ndo sei. Socialmente poderia pro-
vocar muita polémica. Mas o importan-
te & que Fazenda e Banco Central de-
vam ser independentes. Nao vamos es-
perar por uma proposta deste tipo por
parte de Bresser Pereira pois ndo ha um
unico ministro da Fazenda que nio gos-
taria de ter o Banco Central fazendo o

que ele guer. Mas somos nds, empresa-
rios, que podemos arregimentar gente
para esta discussao.”

Bresser Pereira, na verdade, é me-
nos centralizador que Funaro e a partir
desse pressuposto muita coisa pode mu-
dar nas novas relagdes . Sua passagem
pelo grupo Pao de Agucar, por exem-
plo, revela que ele trabalhava em equi-
pe, reportando-se a outros e este exem-
plo pode ser muito claro. Pelo menos
ele ndo vai enfeixar todas as decisdes
para si, embora nio deva abrir mio da
ordenacdo geral. Ou seja, pode até ser
que ele prefira ndo tomar conhecimento
da decisdo final em cada caso, ao con-
trario de Funaro, mas o modo de proce-
dimento sera o dele. O que podera ocor-
rer & até uma maior fiscalizagio interna

Brasilia deve aumentar ainda
mais sua fama como
ceniro irradiador de boatos.
Com cerleza, os telefones
vdo estar muito atives
ds quintas e sextas-feiras

dentro da drea econdmica do governo,
por parte do proprio ministro. Mas isto
no plano geral, ¢ ndo no especifico.
Estes sao dados que podem provocar
algumas mudangas nas relagbes entre
empresdrios e poder constituido. Quan-
do Funaro dizia algo semelhante a
“‘cumpra-se”’, isto ocorria. Bresser Pe-
reira, escolado com o que aconteceu
com seu antecessor ¢ aliado as suas
proprias caracteristicas pessoais, difi-
cilmente deixara escapar um termo des-
ses de sua boca, pelo menos de ime-
diato.

MNao bastasse tudo i1sto, ha outra
situagio que deve ser levada em conta,
com sua devida e real grandeza: a pro-
pria crise politica do Pais, coincidente
com a economica. O desgaste do Gover-
no Sarney € evidente — e isto ndo se diz
apenas pelos erros possives do proprio
Governo, mas pela insustentagio por
tempo indefinido de um pacto politico
valido ha dois anos e que hoje pratica-
mente esta esgotado. Sarney e sua equi-
pe palaciana sabem gue precisam de um
novo trunfo forte no campo econdmico
e que esle ndo passa apenas pelo endu-
recimento com os credores estrangei-
ros, pois isto ja foi feito e a situagao em
nada mudou internamente. A equipe
presidencial pretende algo parecido
com um novo Plano Cruzado, capaz de
resgatar popularidade e até mesmo po-
der. O desgaste & evidente e ficou com-
provado na propria substituigio do mi-
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Dispositivo para aplicacdo seletiva

de: ouro, prata, rodio e
paladio-niquel. Sistema brush plating.
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VOCE CONHECE
A GALTEC.
ACORA ELA ESTA
MELHOR AINDA.

A GALTEC apresenta sua Divisao Quimica.

Vocé conhece todo o passado da Galtec como
prestadora de servigos.

Agora ela passa todo esse seu conhecimento das
necessidades do mercado brasileiro para o
fornecimento de processos de eletrodeposicao para
transforrmacao técnica e decorativa das superficies,
através de know-how transferido por sua
representada, a Dico m.b.H., da Alemanha.

O processo que vocé usa esta ultrapassado?

A Galtec tem a solugao mais avancada para zinco
sem claneto, cobre acido e niquel.

Galtec Galvanotécnica Ltda
Divisao Quimica

Rua Embaixador Jo&o Neves da
Fontoura, 235/253 — Santana

CEP: 02013 — Fone: PABX 290-0311
Telex: (011) 53854 GALV BR

Representante da
Dico m.b.H. und Co. K.G. %
Alemanha
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nistro da Fazenda e este fato apenas fez
transbordar uma discussio que ainda
estava afastada da populagio em geral.
Antes falava-se em parlamentarismo,
hoje em diretas ja ou urgentes. As criti-
cas & Presidéncia da Repiblica aumen-
taram e esta mesma Presidéncia sabe
que tem a necessidade de agir para res-
gatar essa popularidade fundamental.
Dai também a opgdo por Bresser Perei-
ra gue, de todos os nomes postos pela
diregic do PMDB, é o que mais se
afinava em termos de pensamento eco-
ndmico com o proprio Funaro, em que
pesem as diferengas de estilo. A vanta-
gem € gue hoje, se conhece todos os
pontos onde a execugido do Plano Cru-
zado I errou, e onde acertou também,
mesmo que tenha sido por breve tempo.

. Sai Uni:t_l-m]l_l‘li;rﬂ:'mlf':_“ ko
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Mesmo de diferentes _qscah§,'5
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De tudo isto hda uma outra ligdo,
segundo esse mesmo diretor da Ficsp: a
Presidéncia da Repiblica tem necessida-
de de um novo plano como o cruzado.
A permanéncia do sistema presidencia-
lista com eleighes apenas em 1990 passa
por ai. O problema € a possibilidade
econdmica do Pais absorver novamente
algo do tipo. Nao serd facil nem mesmo
simples. Dai a idéia de baldes de ensaio
produzidos constantemente poderem
ser lidos nos jornais ou ouvidos pela
televisio e radio. **Os empresarios pre-
cisam ficar atentos ao serem entrevista-
dos sobre suas opinides a respeito des-
ses baldoes de ensaio’’, adverte o diretor
da Fiesp. ““Mesmo quando ndo forem
afenas baldes, mas fatos concretos po-
rém inesperados, tipo a recente mini-
midi-maxi-desvalorizagio do cruzado.
Néo se pode dar respostas como algu-
mas gue foram transmitidas dizendo
apenas que ainda néo apreciaram tal
fato, que ¢ preciso estudar melhor as
conseqiéncias, coisas do tipo, nenhu-
ma resposta mais afirmativa assim co-
mo isto € bom ou isto € mau."’

Bresser Pereira foi chamado ao Mi-
nistério da Fazenda apenas 40 dias apds
ter assumido, em Sao Paulo, a pasta
estadual de Ciéncia ¢ Tecnologia. Ele
tinha alguns planos mais concretos para
fazer com que essa produgdo tecnoldgi-
ca fosse incentivada fora da drea estatal

— ndo se pode esquecer que aquela
pasta tem sob seu controle nada menos
que o Instituto de Pesquisas Tecnologi-
cas, 0 mais importante centro de pes-
quisas de toda a América Latina — e
que boa parte fosse repassada ao nivel
privado. Ele sabia, também, que a in-
distria ndo tem como financiar esse
tipo de projetos se ndo for beneficiada
pelo sistema governamental de finan-
ciamentos proprios. Dai juntarem-se
duas hipoteses de seu raciocinio de que
£ necessario fazer baixar o juro médio
cobrado pelo mercado financeiro, sem
afetar as operagbes normais de merca-
do, com a necessidade de haver suporte
econdmico para essas pesquisas na irea
tecnologica. Sem diwvida, as linhas de
crédito subsidiadas — ou com caréncia
para o pagamento do principal — pode-
rao ser ativadas pela nova diregio do
Ministério da Fazenda. E uma hipotese
vidvel — que ndo devera existir apenas
na irea de tecnologia aplicada mas tam-
bém em outros setores empresariais,

Ou seja, a nova diregao econdmica
do Pais terd algumas caracteristicas di-
ferentes da anterior. Porém, elas nao
diferem no essencial, As idéias de Bres-
ser Pereira sobre a participagio estatal,
controle de juros e inflagao, divida ex-
terna, nao sao muito diferentes das de
seu antecessor. Muda o estilo, isto sim,
com um freio numa espécie de purita-
nismo conservador imposto por Funa-
ro. O lucro, segundo Bresser Pereira,
nao ¢ nenhuma espécie de pecado, po-
rém para consegui-lo € preciso seguir
certas regras de comportamento. Vale,
entio, lembrar-se também da sua passa-
gem, discreta mas bastante eficiente,
pela secretaria de Governo da gestdo
Montoro no Estado de Sao Paulo, ou
mesmo de seus tempos na presidéncia
do Banespa. Em ambos os cargos, Bres-
ser Pereira teve procedimento comple-
tamente distinto de seus antecessores,
deixou uma espécie de marca: ser dis-
creto apesar de ter todo o poder nas
mAaos.
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CROMATOGRAFOS-CG.
A linha mais completa para
suas necessidades.

CROMATOGRAFO A GAS AUTOMATICO
CG-500

of

0 CG-500 posswi & mads aifts recnologis
aleirdnice de microprocessadoves Permite
oparagio com colunas empacoladas ou
capilares. Todos os defectores sdo disponiveis;
DCT, DIC, DNP, DFC,

CROMATOGRAFO LIQUIDO CG-480-C

Controle de compostos termoldbeis, drogas,

apucares, herbicldes, resings, polimeros e
produtas quimicos em geral,

Derecrores de ultre-winlata, fhoice de refreclo,
fuorascéncia, elc.

CONSULTE A CG-ALTA TECNOLOGIA EM
INSTRUMENTACAO ANALITICA.

Com tradigdo de 26 anos de mercada, & CG
posswi o5 melhores cuslos, produlos @
essigtncia fdonice, Portento se vocd precisa de
cromaldgrafos de alte precisdo, consulte & CG,
wna empress nacional com qualidede
reconhecide internacionalmants.
Pacd @ OO0 M@ roriERe
irtaraturs & Chempnptracda
INSTRUMENTOS
CIENTIRCOS CG.LTDA
AMas Tecnologia am Instrumentaclo Analftica

Av. Wav, Jogd Dvnie 2421 = 04B0OF Sdo Pewlo 5P
Tel (D11) 241.0022 Teias (011) 34446 ICCG-8R
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Galvanoplastia

Como escolher o hanke de oure
mais adequado a cada operacao

A escolha do banho de ouro pode levar ao sucesso ou ao fracasso
na empreitada da eletrodeposi¢do, especialmente no caso de metais
preciosos. Este é o tema desta matéria de José Maria Vespucci Gomes,
da Galtec Galvanotécnica, e que foi apresentada em palestra na sede da ABTS.

Os depdsitos de ouro tém sido ex-
tensivamente usados em pastilhas de
conectores e relés na indistria eletroni-
ca. E com bons motivos. © ouro tem
excelentes propriedades elétricas, é re-
sistente & corrosdo e a abrasio e € alta-
mente maledvel.

O ouro propicia um contato seguro
e de baixa resistividade. Conseqiiente-
mente, 0s componentes dourados seréo
associados a outros ndo dourados. O
ouro € excelente para isso, podendo ser
soldado, com solda branca ou por indu-
¢ao, Mas com uma douragio inadequa-
da pode-se por a perder todas essas
boas qualidades.

Para se obter bons resultados na
douragho de objetos € preciso mais que
uma técnica operacional e ainda bons e
adequados banhos de ouro. O primeiro
passo importante é a escolha do proces-
50 de ouro adequado & finalidade a que
se destinam as pegas.

Qual banho usar?

Estd é uma pergunia feita costante-
mente pelos eletrodepositadores quan-
do se defrontam com o crescente nime-
ro de tipos de banhos de ouro. Sua
escolha & muitas vezes dificultada por
constantes mudangas das necessidades
técnicas da indistria eletrdnica, e pelo
fato também fregilente de que muitas
vezes uma determinada propriedade so
pode ser obtida com sacrificio de outra.

Se néio se iniciar com uma escolha
prudente, a resistividade do contato po-
de ser afetada de forma desfavoravel,
ou pode resultar em uma soldabilidade
deficiente. Com o uso de um banho ou
uma técnica operacional inadequada,
corremos o risco da oclusio de algum
componente do banho no depdsito de
ouro, Com isso poderd resultar uma
soldagem deficiente (figura 1).

Qualquer quantidade de cianeto ou
outro produto de decomposigio que fi-
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car ocluso no depdsito de ouro poderi
atacar o metal base ou reagir com o
proprio depdsito, formando oxidagoes
ou outras peliculas indesejaveis.

A classificagiio mais simples dos
banhos de ouro estd baseada na faixa do
pH operacional. Para fins técnicos, es-
sas faixas abrangem quatro tipos princi-
pais:

@ Fortemente alcalinos

@ Alcalinos

o Neutros

o Acidos

Nem tudo que relug é bom

Para determinar o melhor banho de
Ouro para componentes eletronicos, de-
vem ser considerados virios requisitos,
Dentre esses fatores estdo a vida de
prateleira, vida operacional, dureza de
depdsito, fins a que se destinam bem
como temperatura operacional, brilho e
pureza do ouro depositade. Obviamen-
te o fator principal é a capacidade que o
depdsito deve ter de unir-se a outros
componentes. Caso um determinado
banho de curc produza depdsitos que
tenham caracteristica de unifio fraca
com outros metais, este banho nio deve
ser usado, ainda que atenda satisfato-
riamente & todos os demais requisitos.
Por exemplo, 0 componente deve ser
soldado. Normalmente o depdsito de
ouro se liga completamente ao estanho
e entra em solugdo com a camada de
solda (figura 2). Em conseqiéncia, a
solda atinge 0 metal base ou o depdsito
que fica imediatamente abaixo do ouro.
Na linha de soldagem o ouro deve for-
mar uma liga perfeita com o estanho,

O ouro que nio se ligar completa-
mente ao estanho proporcionari uma
soldagem insatisfatéria (figura 3).

Banhos fortemente alcalinos

Os banhos fortemente alcalinos sao

aqueles que operam na faixa depH 11 a
12,5 e sio baseados em solucio de cia-
neto duple de ouro e potassio, aos quais
€ adicionado um excesso controlado de
cianeto de potdssio (cianeto livre). Nio
ha qualquer informagio especifica que
avalie o efeito produzido pelas varia-
goes do pH dentro da faixa.

O teor de ouro no banho, entretan-
to, exerce um efeito pronunciado na
eficiéncia catddica bem como no limite
méximo de densidade de corrente (figu-
ra 4). Este teor é normalmente mantido
entre 7.5 & 11 g/l para banhos parados e
4.5 a 6 g/l para banhos rotativos, A
concentracdo mais baixa usada nos ba-
nhos rotativos visa reduzir o custo ope-
racional na perda por arraste. O cianeto
«de potassio livre € mantido entre 15 e
37,5 g/l. Freqiientemente & adicionado
fosfato monodcido de potissio para au-
mentar a condutividade, contornar a
dureza da dgua, promover “‘nivelamen-
10" e refinamento dos grios deposita-
dos. Usualmente adicionam-se peque-
nas quantidades de carbonato de potas-
sio aos banhos novos a fim de melhorar
05 poderes de penetragdo e cobertura.
No decorrer da operagio forma-se mais
carbonato, especialmente pelo uso de
dnodos insollveis e temperaturas supe-
riores a 60°C, Inicialmente esse efeito é
benéfico, porém causard problemas
graduais de desempenho, especialmen-
te quando atinge 90 a 105 gl.

Estes banhos operam a 60-70°C
quando parados: e de 54 a 60°C qguando
rotativos. Temperaturas mais baixas re-
duzem drasticamente a faixa de densi-
dade de corrente e afetam também a
eficiéncia catddica. Altas temperaturas
nic melhoram a qualidade do depésito
ou aumentam a eficiéncia catddica mas
provocam a decomposigio do cianeto
acima da taxa normal. Sem agitagio é
dificil obter depésitos de qualidade
aceitivel com densidades de corrente
superiores a 0,3 A/dm’. Entretanto,
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com agitagio pode-se chegar a | A/dm'
e correspondente aumento na eficiéncia
catddica. Com umarcuidadosa escolha
das condigdes operacionais, € possivel
atingir uma eficiéncia catddica de 90-
100%. Assim se depositard 0,50 pm de
ouro em 10 min. Para deposigbes espes-
sas € essencial o uso de reversio perio-
dica de corrente. Esse procedimento
aumenta o poder de penetragdo, como
mostra & figura 10, ¢ elimina a queima
nas dreas de alta densidade de corrente.

Estes banhos sio sensiveis a conta-
minagdes orgianicas necessitando de pu-
rificagdes periddicas com carvio ativo,
Deve-se ter 0 méximo cuidado neste
tratamento a fim de evitar perdas de
ouro por absorgio pelo carvio.

Embora sejam usados abrilhanta-
dores orginicos, mesmo assim ndo é
possivel produzir depdsitos completa-
mente brilhantes em todas as espessu-
ras. Entre os metais que podem ser co-
depositados, neste tipo de banho, estio
o antimdnic, arsénio, indio, gilio, ni-
quel e prata. Nestes casos as proprieda-
des fisicas dos depdsitos sofrem consi-
derdveis modificagdes ¢ também ndo
sa0 obtidos depdsitos plenamente bri-
Ihantes.

Banhos alcalinos

Mesta classe de banhos estio com-
preendidos os banhos que operam em
pH entre 8 e 10 e constitui-se um desen-
volvimento natural dos banhos anterio-
res. Consistem basicamente em solugio
de cianeto duplo de ouro e potassio em
mistura com fosfatos e dcidos orgéni-
cos. Pode ser ainda adicionado cianeto
duplo de prata e potissio e, se necessi-
rio, outros metais como niquel e cobalto
para composigio da liga depositada. O
pH pode ser ajustado pela adigio de
acido fosforico. De modo geral, é prefe-
rivel operar na faixa alta de pH. Assim
procedendo obtém-se melhor efeito
tampéo. Operando-se banhos rotativos
com pH muito baixo hf marcante ten-
déncia de formagio de depdsitos nubla-
dos. Por outro lado, notadamente em
circuitos impressos, a faixa baixa de pH
causa no minimo danos ao adesivo e as
mascaras de deposigio.

O teor de ouro no banho deve ser
mantido por volta de 11 g/l. Este teor foi
baseado em duas exigéncias bésicas:

e Concentragies mais baixas tor-
nam impossivel a deposigao & tempera-
tura ambiente.

# Concentragdes mais elevadas nio
trazem vantagens & qualidade do depd-
sito ou desempenho do banho.

O teor de ouro no banho determina
também qual deve ser o teor da prata. A
relagio ouro/prata no banho é o fator
determinante da composigio do depasi-
to {tigura 5). A faixa recomendada esta
entre 1 a 3% de prata calculada sobre o
ouro. O teor de prata no depdsito au-

Figura | — Oclusdes em um
depdsite de ouro quando com-
ponetes do banho sdo absorvi-
dos como mostra este corte
irasnversal. Estas oclusdes
causardo soldagem deficiente
s¢ forem aplicadas nesses
ponlos.

Figura 2 — Cristais em forma
de agulha, de liga perfeita de
ourg-estanho em solda fundi-
da. Com espessura de 3,8 mm
de ouro pure complelamente
dissolvides na solda

Figura 3 — Uma soldagem de-
ficiente devido a ndo formagdo
da liga ouro-estanho. Nesta
sepdo transversal podemos ver
que o oure eletrodepositado,
ndo formou liga com a solda, ¢
este permanéce sobre o metal
base

menta com a reduglo da densidade de
corrente ¢ aumento da agitagcio com
reflexos iguais na dureza do depésito,

Este banho ndo contém cianeto li-
vre, o que é vantajoso no sentido de
evitar a formagio de bolhas por ocasido
de soldagem devido & oclusiio de ciane-
to no depdsito, como ocorre com oS
banhos fortemente alcalinos.

Como ja mencionado, estes banhos
ope¢ram a temperatura ambiente ¢ a fai-
xa de densidade de corrente fica entre
0,1 e 0,8 A/dm?, produzindo um depdsi-
to brilhante e duro, estando sua eficién-
cia catddica entre 95 ¢ 100%%.

Correntemente sio usados dnodos
insoliveis de ago inox, sendo que os
teores de ouro e prata séo mantidos pela
a?igio de seus respectivos cianetos du-
plos.

0Os banhos de ouro de alto brilho
si0 mais econdmicos ¢ adequados para
circuitos impressos, douragio de conta-
tos em hanhos rotativos, chave pulsante
e relés. Os depdsitos destes banhos t8m
excelente resisténcia ao desgaste e ge-
ralmente boa soldabilidade. Os depdsi-
tos em si 580 de boa resisténcia & corro-
580 ¢ excelente resisténcia no ensaio de
névoa salina. Este tipo de banho-liga

alealino operando com pH entre 8 ¢ 10
tem reduzido atagque as mascaras ou
filmes foto-resistentes. Nao ocluem cia-
neto, nado t€m a tendéncia de manchas
ou escorrimento, dispensando a opera-
¢ao de lixiviagio.

Banhos neutros

Pertencem a esta classe os banhos
que operam com pH entre 6 ¢ 8. Embo-
ra 0 banho-liga ouro/cobre operando em
pH 8 seja conhecido ha muitos anos,
este tipo de banho ndo tem tido muita
aplicagio técnica. Semelhante ao banho
com cianeto de prata e potissio, € insti-
vel com pH 7 ou abaixo e, sendo que os
outros componentes de liga operam a
pH um tanto quanto mais baixo, limita o
interesse & obtengio de depdsitos de
ouro ultra-puro.

- Estes banhos sio preparados da
mesma forma que os banhos alcalinos
reduzindo-se o pH posteriormente. O
teor de ouro deve sempre sermantido en-
tre 7,5 e 11 g/l para operar a temperatu-
ra de 60-70°C, com eficiéncia catddica
da ordem de 90-100% (tigura 6).

A faixa de densidade de corrente
esta entre 0,1 e 1,0 Afdm’® para banhos
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parados e 0,1 a 0,5 A/dm’ para banhos
rotatives. Fica evidente, entretanto,
que a baixa densidade de corrente (0,1-
0,2 A/dm’) e seu alto teor de ouro (7.5-
15 g/l) propiciam otimos resultados.

Em particular, quando se doura
transistores, a agitagdo catddica é es-
sencial para a obten¢ao de depositos de
boa aparéncia.

0O ouro € ligeiramente insolivel
neste tipo de banhos, lanto quimica-
mente como anodicamente. Por isso de-
vemn ser usados aAnodos insolioveis. Os
mais recomendados sdo titAnio platina-
do, ago inox e grafite. Estes banhos sio
o5 que produzem os melhores depdsitos
para soldagem, por serem de extrema
pureza (99,99%). O ouro puro tem as
propriedades perfeitas para formar ligas
€ unir-se a oulros metais. Estes deposi-
tos 18m maior adaptabilidade a boa
unido. Os banhos neutros (pH 6-7) de
ouro 24 K sdo classificados como de
grau eletrdnico e atendem rigorosamen-

le &4s exigéncias para aplicagbes espa-
ciais e de misseis, no que se refere a
aplicagbes para resisténcia a alta tempe-
ratura e porosidade extremamente bai-
xa. Estes depdsitos 18m a sua estrutura
cristalina colunar combinada com lame-
lar e, associada & sua extrema-pureza,
propiciam as caracteristicas ideais para
uma boa soldabilidade.

Banhos deidos

Estes banhos operam em faixa de
pH bem mais baixa (3,5-5,5) € sdo os
banhos mais usados para aplicagdes
técnicas.

Esse desenvolvimento estd basea-
do em descoberta mais ou menos recen-
te de que o cianeto de ouro e potdssio é
estavel a pH 3. Provavelmente foi esta
a descoberta que causou a maior revo-
lugdo na tecnologia da douraghio em to-
dos os tempos. Nesta faixa de pH ob-
tém-se depdsitos de 24 K de ouro ultra-

% 1 )
100 1—0,3 A/dm® parada com agitagio

s 2—1,0 A/dm* parada com agitagao

= B0, 3=—1,0 A/dm® parada sem agitaglio

3 ; 4 4=0,3 Afdm’ rotativo

5 &0 5—0,5 A/dm® rotative

a

£ a 3

= ] Teor de ouro

w 2075 4 8 12 gl

Figura 4 — Eficiéncia catddica de um banho de ouro fortemente alcalino em tanques parados
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ta do depdsiro
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Figura & — Varlagde da eficiéncia catddica em fungdo do teor de ouro em banhos neupros

¢ deidos depositando ouro ultra- puro

puro bem como grande faixa de ligas.
Cobalto, niguel e indio sdo os metais
mais usados e podem ser adicionados
na forma de sais simples ou compostos
complexos. Eles incluem no depdsito
formando grandes gquantidades de abri-
lhantadores e mudangas nas proprieda-
des fisicas.

Os banhos acidos de ouro consti-
tuem-5¢ da dissolugio de ciansto duplo
de ouro e potdssio em uma mistura for-
temente tamponada de dcidos orginicos
e fosférico, para faixa adequada de pH.
Ao contrario dos banhos alcalinos, 0 pH
exerce grande influéncia na eficiéncia
catédica do banho. De modo geral, co-
mo mostra a figura 7, a eficiéncia catdo-
dica aumenta com o aumento do pH.
Por essa razdo, quando se deposita ouro
ultra-puro, € preferivel usar o pH mais
alto possivel, quando esses valores se
aproximarem dos banhos neutros. Em-
bora estes banhos sejam tamponados,
seu pH flutua excessivamente. Na pra-
tica o pH aumenta com o decorrer do
trabalho sendo necessério um cuidado-
so controle. Como orientacio-geral sio
necesséarios 0,6-0,8 ml de dcido fosfori-
co para cada 1,0 g de cianeto duplo ouro
adicionado a um banho de 114 | para
cada 90 Kg de ouro depositado.

Uma caracteristica exclusiva deste
tipo de banho € que, muito freqiente-
mente, com seu envelhecimento ocorre
uma abertura na faixa operacional de
pH, dentro da qual se obtém depdsitos
aceitiveis e assim, provavelmente, é
melhor operar com valores mais altos
do que os demais. Em geral, cada tipo
de componente a ser dourado requer
um banho parado ou rotative adequado.
H& uma inter-relagio ideal para pH,
temperatura e agitagio. A faixa de tem-
peratura é muito ampla. Os depdsitos
de ouro ultra-purc podem ser obtidos &
temperatura operacional de 50 a 90=C.
Banhos que depositam ouro 24 K po-
dem operar de 24 a 60°C sem efeitos
indesejdveis nas propriedades fisicas
dos depdsitos. Entretanto, a temperatu-
ras mais elevadas ocorre uma ligeira
perda de brilho, enquanto a temperatu-
ras mais baixas ha uma ligeira diminui-
¢Ao da eficiéncia catddica. Considera-
se 32°C como temperatura adequada pa-
ra a maioria das aplicagdes (figuras 7 e
8). A agitagio afeta a eficiéncia catodi-
ca sende indispensivel para o emprego
de altas densidades de corrente. A agi-
tagio pode ser catodica ou por circula-
¢do do banho através de bomba ou am-
bas em conjunto.

O teor de ouro nos banhos parados
& da ordem 9 g/l & nos banhos rotativos
entre 4,5 ¢ 9 g'l. Com os teores mais
altos obtém-se maior eficiéncia catddi-
ca, particularmente nas altas densida-
des de corrente (figura 8). Com baixa
densidade de corrente aplicada em tam-
bores rotativos, entretanto, serd decisi-




A tecnologia Glasurit
mais uma vez na frente.

O crescente empregode
plasticos, tanto naindustria
automobilistica como

de autopecas e
eletrodomesticos, exige a
protecao destas pegas contra
intemperies 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 aplicagoes

Ja que os plasticos podem
diferir entre si quanto ac peso

molecular, componentes e sob medida para cada caso, secagem em estufaou ao
processo de fabricacgao, a seja para pecas que ar, que apresentem alta
Glasurit oferece solugdes necessitem de pintura com flexibilidade em baixas

temperaturas ou nao, pequena
ou grande resisténciaa
desgastes mecanicos, ou
outras solicitagbes
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Sistemas de pintura com
a altatecnologia Glasurit,
cuidadosamente
desenvolvidos e testados,
para garantir os resultados na
hora da aplicagao
Sistema de Pinturaem
Plasticos Glasurit.
Atecnologia oferecendo
solugdes avangadas para
materiais avangados.
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Programe
qualidade uniforme
e maior producao.

. Ivanoplastia, anodizagao, fosfatizagao,
alagbes automalicas da Elquimbra, operadas por
stromagneéticos, asseguram lucrativas vantagens.

* a manulencao & mais simples e econdmica, pois os outros
Qperam por uito eletrénico exigem técnica

e onerosa manutencao dos aparelhos.
comegar com uma instalagac semi-automatica
transportadores de tambores rolatives e ganchei-
ados por meio de botoneiras) e torna-la, a qualquer
otalmente automatizada, com a aquisigdo dos progra-

) para uma instalagao
automa Elguimbra & alaborado a partir
de um anteprojeto que atende a todas
d3 5uas Eﬂl‘l'."t','l'lll.:_!'!'lf:la:ii.

iElguimbra
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* a5 instalages sdo modulares, © que permite amplia-las ou
modifica-las de acordo com as necessidades.

* a automatizacdo por meio de programadores determina o
tempo exato dos banhos, ndo dependendo da disposicéo de
operadores,

= 0s lempos de exposigac podem ser alterados a qualquer
momento, bastando mudar a programacao dos cartbes.

Resultado: a qualidade & sempre uniforme, os problemas qui-
micos sdo reduzidos, a maoc-de-obra es lizada & pratica-
mente dispensavel e a producac & muito maior

Consulte-nos

Cia. Eletroquimica do Brasil

RAua Padre Adelino, 43 a 75

Tel.: PBX 281-8611 - Telex (011) 30202 ELQB - BR
C.P. 8800 - End. Tel. "GALVANO™ - S80 Paulo,




vo o balanceamento entre um ligeiro
aumento na eficiéncla catédica e a per-
da por arraste,

Dentro das faixas de condigdes
operacionais expostas, seria possivel
operar a uma densidade de corrente que
chega a 2,5 A/dm® com uma eficiéncia
catodica de 30-40%, obtendo-se deposi-
to brilhante, consideravelmente mais
espesso para ouro ultra-puro. Normal-
mente, a transigdo de um depdsito bri-
lhante para fosco até chegar ao queima-
do € gradual, podendo ser empregada
uma faixa de corrente relativamente al-
ta nos componentes de conformagiao
mais complicada.

Os banhos de oure dcido permitem
a deposigao direta do ouro sobre cobre,
niguel, prata, suas respectivas ligas e
também sobre os metais basicos mais
comuns. Os dnodos podem ser de tita-
nio platinado, grafite ¢ em alguns casos
até ago inox.

Estes banhos sdo raramente usa-
dos, quando os componentes devem ser
soldados, pois os depdsitos deles obti-
dos requerem longos tempos de solda-
gem, especialmente se as ligas contém
cobalto ou indio.

Em geral os depdsitos mais puros
de ouro sao os que mais facil e rapida-
mente se ligam A solda de estanho ou
eletronica. Qualquer aditivo ao ouro,
metalico ou orginico, pode ser co-
depositado ou ficar ocluso no depdsito
dificultando a formagio da liga com
solda.

No caso dos banhos de ouro que
sao propositaimente ligados a niquel,
cobalto ou indio acima de 0,59%, a mo-
lhagem pela solda ¢ dificultada e requer
tempos mais longos. Muitas vezes, em
conseqiiéncia, a liga com o estanho ndo
fica homogénea, o ouro aparece flu-
tuando em pedagos na camada de solda,
e freqiientemente, no caso de ligas com

cobalto ou indio, ele permanece em
contato com a superficie em dreas isola-

das (figura 3).

A técnica de deposigdo também é
importanie

Quando dois metais sdo postos em
contato intimo (como no banho) eles se
interdifundem a uma relagio determina-
da pela natureza de ambos, pela tempe-
ratura do ambiente e pelo tempo que
sao mantidos em contato. A difusdo
pode ser “‘minimizada’’ (nunca comple-
tamente eliminada) pela deposigao em
uma superficie metilica tdo perfeita
quanto possivel, pela deposigao lenta

Galvanoplastia

ou pela introducio de um depdsito bar-
reira entre o metal base e o ouro.

Os filmes orginicos existentes na
superficie dos substratos metdlicos, ori-
ginados dos abrilhantadores dos banhos
de niguel, prata ou cobre brilhantes,
devem ser totalmente removidos antes
da douragiio, caso contririo ndo havera
boa soldagem. A remogéo desses abri-
Ihantadores nao € facil, e a simples la-
vagem em #gua fria meramente esfria a
superficie. Devem ser usadas limpezas
mais severas, tais como lavagens du-
plas, limpeza quimica, ativagio e até
ativagdo acida anddica,

A espessura e o tipo de deposito
usado como barreira é de importincia
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Eficiéncia catddica
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I=banho écido 0.5 Aldm? 312°C sem agitagio
2—banho dcido 0,5 Aldm? 3I2C com agilagao
i—banho neutre (pH reduzido) 49*C com agitagio
0.5 Ardm?

4=banho neutro T1*C com agitagao 0,5 Addm2
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Figura 7- Variagdo da eficiéncia carddica com o pH em banhos neutros e dcidos deposi -
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Figura B- Variagdo da eficiéncia catddica em fungdo da densidade de corrente em banho dcido
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na determinagio da espessura do depd-
sito de ouro. O methor depdsito barreira
para evitar a difusdo entre ouro e metal
base & a platina, mas esta ndo € usada

Figura 9- Uma superficie com desmolhagem
de solda. Inicialmente a superficie fica com-
pletamente molhada pela solda, porém quan-
do da solidificagdo ocorre a desmolhagem

correntemente, sendo substituida por
depdsitos de paladio ou niquel, uma vez
que sa0 mais econdmicos,

Ja que ¢ possivel soldar com qual-
quer espessura de ouro, deve-se consi-
derar que acima de 4 um formario ligas
quebradigas com a solda. Por outro la
do, com depdsitos muito finos de ouro
sobre niquel (inferiores a 0,25 pm) ocor-
rera uma acentuada desmolhagem da
solda (figura9). Com aumento da es-
pessura do depdsito de ouro nae ocorre-
ri a desmolhagem. Para se obter com
ouro-liga 0s mesmos resultados obtidos
COm OUro puro serd necessério o uso de
depisitos mais espessos. Entretanto,
quando o ouro for depositado direta-
mente sobre cobre ocorre o oposto. De-
pasitos finos de ouro soldam muito
bem. Apenas os depdsitos espessos
mostram alguns sinais de desmolhagem
e isto usualmente ocorre com depdsitos
de ouro-liga.

Mesmo que se tenha um bom pro-
cesso de ouro para o fim a que se desti-
nem as pecas, pode-se obter depdsitos
inadequados a menos que se mante-
nham a temperatura, densidade de cor-
rente ¢ o pH dentro dos parimetros
corretos, bem como o banho livre de

Distdncia catddica
I 2 1l % & 7%

5 X
£
m i A — banho de puro fortemente alcaling 71°C 0,6 Aldm
2 Ay— igual a A"’ com reversdo penddica 50: 10y
2, D B — banho alcaling J1°C 0.6 Aldm? pH 9.5
E [ C = banho neutro 66°C 0.6 Aldm’ pH 9.5
2 B D — banho dcido 32°C 1,0 Aldm® 4
w2 A X = banho de niquel brilhanie 49C pH 4
B Al T — curva ideal
g1 T
a

Figura 10 - Curvas de poder de penelragdo

Indice de penetragio
P -

By Densidade de corrente
1 68 9 12 15 18

A — puro puro (99.97%) de um banho fortemente alcaling
B — liga de guro com 1-1% de prata de um banho alcalino
C — owro wlirapuro de banho neutre a 60°C

Cy— oure ulirapuro de banho neutro a 71°C

D' — ouro 14 K de banho dcido a 21°C

Oy— ouro 24 K de banho dcido a 12°C

21 Addm® & 10

Figura 11 - Efeito da corrente na penetragdo
? a
o A — banho depositando ouro ultrapuro a 4%C
g B — idem, idem a 60°C
£ C — idem, a idem a 71°C
-} [ — banho depositando ouro 24 K a 21°C
a2 E — Idem, idem a 32°C -
u 3 :
=
2t ~
- i i A e A - A
4 5 [ 7 [}
pH s

Figura 12 - Efeito do pH ¢ remperatura no indice de penetragdo
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contaminagbes orginicas e metdlicas.
Todos esses parimetros sdo de impor-
tincia na obtengio de depdsitos de boa
soldabilidade. Por exemplo, quando se
usa um banho neutro de ouro 24 K, a
temperatura deve ser mantida a 60-C.
Caso a temperatura de operagio caia
sensivelmente abaixo dos limites opera-
cionais, poderd ocorrer a oclusio de
algo do banho no depdsito, o que provo-
card a formagdo de bolhas por ocasido
da soldagem ou no ensaio de chogue
térmico. v

Durante a douragio a densidade de
corrente nao deve ultrapassar a | A/dm?.
Caso esse limite seja ultrapassado, o
depdsito sera poroso e de ma qualidade.

Consideragbes sobre as
téenicas de soldagem

Comumente dispomos de trés téc-
nicas para soldagem de componentes
dourados:

1. Com solda: é o sistema mais simples
de unido entre duas pegas metalicas,
com auxilio de um terceiro metal: a
solda. Esta unifio entre a solda e cada
um dos metais é uma reagdo metalirgi-
ca de superficie. A reagiio, ou formacgio
da liga, ocorre entre a solda e cada um
dos metais envolvidos. A quantidade de
liga formada depende da solubilidade
desses metais na solda, da temperatura
da soldagem e do tempo que o conjunto
€ submetido a essa temperatura. Na
soldagem, o depdsito de ouro forma
uma liga com o estanho da solda, e o
melhor resultado € obtido quando o de-
posito se difunde uniformemente na
solda. Na realidade, esti-se soldando
ao metal base ou ao depdsito abaixo do
ouro. Portanto, o depésito de ouro tem
melhor chance de propiciar soldagens
mais satisfatérias (ligura 2).

2. Fusio: esta técnica une dois metais
por fuso de ambos a um sd tempo.
Esta fusdo usualmente ocorre a 900-C,
com formagio de uma liga soldagem de
pequenas pegas douradas, entre si, sdo
necessdrios apenas 3 a 4 segundos para
ser obtida a fusdo, fazer a soldagem e
obter o resfriamento.

3. Por difuséo: € a soldagem de pasti-
lhas de germénio ou silica ao depdsito
de ouro. A pastilha e a pega dourada
sdo aquecidas a aproximadamente
S00°C até a formagio da liga eutética
entre o ouro € 0 germanio ou silica. A
liga eutética adere a ambos. Na maioria
dos casos um depdsito de ouro puro 24
K € uma necessidade imprescindivel pa-
ra se obter boa soldagem. Entretanto,
algumas vezes sdo usados depdsitos de
ouro com pequenas quantidades de an-
timénio a fim de se obter as caracteristi-
cas elétricas desejadas. A soldagem por
difusido requer uma superficie dourada
ligeiramente rugosa.




Resumindo, para se obter uma sol-
dagem satisfatoria cqm componentes
dourados € necessaria uma combinagio
de banhos de ouro adequados ao tipo de
soldagem e técnicas operacionais cor-
retas.

O fator mais importante na escolha
do processo de dourago é a qualidade
do ouro depositado e suas propriedades
fisicas.

Os banhos contendo qualquer teor
de cianeto livre sfio inadequados para
usos técnicos.

A deposigio adequada requer um
cuidadoso condicionamento da superfi-
cie do metal base, mantendo os parame-
tros recomendados aos banhos usados e
atengo adequada para manter o banho
sem contaminacdes.

Cuidados para ndo usar banho impréprio

0 que ocorreréa se a escolha do
banho de oure nio for cuidadosa? Se-
gue-se um exemplo.

A resisténcia de contato do ouro
puro 24 K depositado na espessura ade-
guada em uma ‘“‘chave pulsante'’, por
exemplo, € muito baixa: por volta de
0,2-0,4 m.ohm. Se essas pecas forem
submetidas a altas temperaturas, inten-
cionalmente ou em uso, a resisténcia ao
contato aumentara ligeiramente (possi-
velmente entre 0,6 & 0,8 m.ohm) depen-
dendo da temperatura, tempo & espes-
sura do depdsito. Se entretanto for usa-
do um depdsito inadequado de ouro co-
mo obtido em um banho 4cido com
cobalto, a resisténcia inicial sera da or-
dem de 0,6-1,0 m.ohm com um depésito
de guro de 51 microns. Se essa pega for
submetida a 250-300~C por 10 horas, a
resisténcia de contato sobe para 60-
100 m.ohm. A 450-C por 30 minutos a
r?]sislén:ia de contato sobe para 2
ohm.

O poder de penetragio ¢ uma das
mais importantes propriedades dos ba-
nhos de ouro dacido e de grande influén-
cia na escolha de um dado banho em
particular. Esta propriedade foi medida
em uma célula Haring-Blun e os resulta-
dos de distribuigio catddica de metal
(M) tragado em relagio ao respectivo
Anodo: distincias catédicasna figura 10,
Uma solugio com o poder de penetra-
¢io ideal produz uma linha horizontal;
por outro lado,um banho com um poder
de penetragBo excepcionalmente baixo
produziréd uma linha vertical. A partir
dessas curvas, segundo Jelink e David,
pode ser calculado o Indice de Penetra-
¢#o, que € reciproca da linha obligua
tragada. O Indice de Penetracio por sua
vez é tragado também em fungio da
densidade de corrente e do pH (liguras
11 e 12).

Estes resultados demonstram cla-
ramente que o poder de penetragio a
baixa densidade de corrente em banhos
alcalinos € superior ac dos banhos aci-
dos, mas & medida que a densidade de
corrente for aumentando, a diferenca
comega a ficar muito menos pronuncia-
da. Na verdade, em densidades de cor-
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rente extremamente altas, a eficiéncia
dos banhos dcidos € pelo menos igual
a dos alcalinos. O poder de penetragio
dos banhos neutros de ouro localiza-se
no melo dos outros dois tipos, mas so-
fre alguma queda & medida que & au-
mentada a densidade de corrente. O
poder de penetragio dos banhos neu-
tros ¢ dcidos aumenta & medida que sio
elevados a temperatura e o pH.

O método usado para medigio do
poder de peneiragio encontra algumas
objegbes praticas e tedricas. Entretan-
to, ha vantagens notaveis:

@« Permite a comparacio direta dos
resultados obtidos por este com os de
outros técnicos, independentemente do
formato e tamanho das células.

# Expressa o poder de penetragio
de forma numérica simples e de facil
compreensido, o maior indice de pene-
tragdo € o maior poder de penetragio.

# Permite demonstrar o efeito das
condigdes operacionais no poder de pe-
netragao.

Uma comparagdo dos resultados
obtidos com estes banhos de ouro com
os banhos amplamente usados no co-
mércio servirdo como guia para os ele-

Tabela 1 — Indice de penetragdo em fungdo das condigdes operacionais
Banho Tf::"” Demd't::‘f""m“ Indice de penetragio

Cromo brilhante I8 10 0,4

Niquel watts 27 2,8 0,96

Miguel watts 24 0,5-1.4 1,2-1,1

Niguel brilhante 49 5 1,08

Cobre dcido 24 0,1-04 26-1,2

Cobre dcido 27 5 1,3

Ouro acido 32 1 2.8

Cobre cianidrico 49 2 3,1

Ouro neutro 71 0,6 5,0

Ouro alcalino iz 0,6 6,3

Bronze 70 3 6.4

Ouro fortemente 70 0.6 7
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trodepositadores interpretarem esses
resultados na forma que lhes é mais
familiar. Assim, se alguém tabular os
resultados obtidos por este método (ta-
bela 1), concordara que este de fato é
um resultado experimental.

Fropriedades dos depasitos de ouro

Para os propositos deste estudo,
foram uwsados banhos que representam
cada um dos grupos descritos:

o Banho fortemente alcdline de ou-
ro ultra-puro (99,979%), classe A",

o Banho alcalino de ouro-liga (98-
99) com 1-29 de prata e tragos de cobal-
to, classe “B"".

e Banho neutro de ouro ultra-
puro (99 99%), classe “'C'".

o Banho acido de ouro-liga 24 K
(99.85%) com 0,15% de cobalto, classe
D"

Para um estudo mais amplo, algu-
mas vezes, o depdsito 24 K foi produzi-
do em pH um tanto mais alto e os
depdsitos de ouro ultra-purcem pH um
pouco mais baixo.

Porosidade

A porosidade ¢ talvez a mais im-
portante caracteristica do banho de ou-
ro pois, na maioria dos casos, seu cusio
€ fator determinante da espessura do
deposito de ouro. Contrariamente ao
que se imagina, a espessura de ouro
necessaria para resisléncia ao atrito é
muito inferior &4 espessura necessiria
para a resisténcia a corrosio. Algumas
vezes, sem divida, deve ser feita uma
composigao entre custo, vida 0til dese-

jada, resisténcia ao desgaste e & corro-
sa0, para se determinar a espessura
adequada do depdsito. O's estudos reali-
zados nos (limos anos por diversos
técnicos ¢ pesquisadores esclareceram
a questdo. A respeito do grande nlimero
de métodos diferentes empregados,
muitos 1écnicos chegaram a um bom
niamero de resultados coincidentes e is-
to pode ser significativo em wisth do
amplo resultado disperso obtido ante-
riormente. Se esta € uma propriedade
intrinseca do banho de ouro, se o metal
base tem influéncia, isto ainda deve ser
confirmado. O método usado em nos-
s08 esludos foi o eletrografico, descrito
a seguir. Painéis de ago 1020-1030 poli-
dos medindo 5x5 cm foram banhados
com 13 microns de niguel seguido por
depositos de ouro de 1,3, 1,9, 2,5, 3,8,
50, 7,6 ¢ 13 microns. Esses painéis
foram entio expostos por 4 horas a
atmosfera com 19 de 502, com umida-
de relativa do ar superior a 95% e tem-
peratura constante de 25°C. Apds essa
exposigio foram cuidadosamente lim-
pos com cal de viena, lavados com agua
€ SeCos, & entdo submetidos aos ensaios
eletrogrificos por 30 segundos a uma
densidade de corrente de 1,55 mA/cm’.
Foi usado papel de transferéncia (Ko-
dak WSD-G), o qual foi umedecido com
30 ml de di-tio-oxamida a 0,33% (em
dlcool metilico) diluida em 100 ml de
dgua destilada,

A base condutora do papel foi obti-
da por imersdo cuidadosa em solugdo
0,02 N de dcido sulfirico. Em cada caso
foram feitos dois ensaios eletrografi-
cos. Apds a impressdo, os “‘eletrogra-

S

Espessura x.10"" pm

L

A—banho fortemente alcalino
. B—banho acido
C—banho neutro

40 &0 120
Poros por cm!’

=
160

Figura 13- Porosidade em depdsitos de ouro eletrolitico

Tabela 2 — Ductilidade do depésito de ouro
Baok ssito | Temperatura| Densidade de .| Alongamento
o Lo “C corrente Afdm?® %
Meutro ultra 65 0,3 18-20
Meutro puro (3] 0,6 20-21
Neutro 65 1.0 21-24
Acido | 24K 24 0,8 21,4-20,8
Acido 38 0.8 18,1-17,6
Acido 54 0,8 15,2-10,9*
*Depdsito
irregular

11 - protomeoto de saperihce

mas'' foram lavados em Agua morna,
posteriormente em dgua fria e secos. Os
resultados obtidos foram langados no
grafico da figura 13 onde o nimero de
poros por 10 cm® foi relacionado com
respectiva espessura de ouro. Os resul-
tados mostram claramente que a mesma
protegdo conseguida com um depdsito
de 9 ym obtido de um banho fortemente
alcalino pode ser conseguida por um
depdsito de 6 uym obtido de um banho
dcido e 5 uym de um banho neutro. Uma
vez mais, entretanto, observa-se uma
grande dispersao nos resultados obtidos
embora insignificantes nas baixas es-
pessuras, tornando-se inconveniente
acima de certos limites. Assim pode-se
ter certeza de que os corpos de prova
gue apresentam alguns poros foram ob-
tidos com depdsitos mais espessos do
que os citados (figura 13 — Insergiio). E
interessante ainda notar que a dispersao
obtida de banhos neutros operados a
temperaturas elevadas e de alta eficién-
cia catddica é consideravelmente menor
que as dispersdes obtidas em banhos
acidos (operando a temperaturas e efi-
ciéncia mais baixas) ou alcalinas (a alta
temperatura e eficiéncia),

Entre os ensaios de resisténcia a
corrosao esta naturalmente o ensaio de
porosidade.

O ensaio eletrogrifico & particular-
mente adequado a circuitos impressos,
onde o cobre da base pode ser detecta-
do pelo papel de sulfeto de cadmio e
pela exposigio 4 atmosfera de didxide
de enxofre, & mais adequado & base de
niquel e suas ligas, enquanto o sulfeto
de hidrogénio ¢ mais indicado para ba-
ses de prata ou prateadas. Outra possi-
bilidade ¢ o ensaio em névoa salina

acélica ou neutra, y
A escolha do ensaio depende da

espessura do depdsito de ouro, do metal
do substrato e da fungio do compo-
nente.

MNao é levado em consideragio o
ambiente corrosivo ao qual as pegas
serao submetidas, em virtude de tais
ensaios de campo serem de duragdo
muito longa para avaliar o eletrodeposi-
tador ou fabricante.

Ductilidade

A ductilidade do depdsito de ouro é
importante lanto para inter-relagio das
tensdes intérnas como para deforma-
ghes a que os depdsitos de ouro sdo
muilas vezes submetidos.

Embora se saiba que os depdsitos
de ouro puro sejam ductéis, pouco tem
sido relatado sobre o efeito dos outros
metais codepositados, nesta proprieda-
de., O método apontado neste estudo foi
desenvolvido por Cashmore & Fellows
estudando os depdsitos de niquel. Em
cada caso foram colocados no tensdome-
tro tiras de ago douradas com 2,5 mi-
crons de espessura, obtidas em banhos
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Tabela 3 — Tensdes em depositos de ouro com pH que represente cada tipo de
E Temides : °* banho. Este método, segundo seus au-
3 Densidade | Tem internas® Kg/cm tores, lem uma precisio de 1056, Os
«Baoho 1 Depdsito corrente A'dm® -Cl: {+) Tensio f::;;iva resultados obtidos se encontram na ta-
i a (-1 Tensdo expansiva bela 2. .

:1?::;:1'1“:“1: P , a3 T . 72 Tensio interna

. puro 0.6 n +72 e+112.5 r
Alcalino liga 0,2 BET 419 436 Embora ha muito seja sabido que o
liga 0.4 1 a2 -G89 T4 . depdsito de ouro puro obtido de banhos
liga | 0,6 1 32| -8, B0 : fortemente alcalinos & essencialmente
Neutros ulira puro ~ 03 el 30 TR isento de tensdes internas, pouca ou
;= ultra puro 06" 1 =16 188 nenﬂh;maﬂmcnﬁo tem Eidchfezi:a sobré
(o medidas de tensdes nos banhos recente-
Afiion ;: E gi :: ;g: 6 ;:; i mente desenvolvidos. Para este estudo
| 24 K .08 24 -IZ.’:]..j -il!fih - em particular foi usada_ uma espiral mo-
MK 0.2 iR 179.4 A6 dificada no contractéometro do tipo
4K 0.4 8 | - EnT Brenner e Senderoff. Em todos os ca-
) MK 0.8 38 510 ° -1040.5 sos a espiral foi dourada com 6,35 mi-
crons de espessura. Este método segun-
: 0 do os autores tem uma precisio de *
' i 10%. Os resultados obtidos encontram-
= | %€ na tabela 3 ¢ alguns foram langados

I—cﬁn::lnr::m_ ) : no grafico da figura 14.
AVES I orias } 1]
o e t‘émim el Esses resultados confirmam a bai-
|—banha alcaling 32°C pH 9.5 % comumdores, C.1 xa tensdo interna nos depositos de ouro
2—banho dcida 24°C pH 4.3 f—chaves C.1 puro obtidos de banhos de alta alcalini-
3-banho dcido 3T pH 4.5 S0 dade e mostram a auséncia de tensio
' em depdsitos ultra-puros obtidos de ba-
b1 nhos neutros. A tensdo interna expansi-
£ - va presente em depdsitos de ligas de
- 2 50t ouro obtidos de banhos alcalinos e aci-
s = dos aumentam com o aumento da densi-
- 2 | dade de corrente. No caso de banhos
i B. acidos diminui com o aumento da tem-
L | 3w peratura. Aqui se tem também mais al-
. gumas indicagdes pois, sem ddvida, as
0 ] 7 3 £l " s P investigagdes ndo foram totais. Mas

Densidade de corrente (Addm' x 0,1} * 120 200 180 KH |  de-se afirmar que a corrente pulsaﬁ

{com interrupgGes) aumenta as tensdes
expansivas nos depdsitos de ouro bri-
lhante obtidos com banhos acidos.

muito pouco provavel que esta tensiao
possa ser reduzida pela adigao de com-
Figura 14- Tensdo interna nos depdsitos de  Figura |5- Vida iril de vdrios componentes X postos orginicos como ocorre facilmen-
oure dureza te com o banho de niguel. Na realidade
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e
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muitas das substancias organicas expe-
rimentadas parecem diminuir em muito
a eficiéncia catdédica. Em cada caso po-
deria parecer que a relagio tensio/duc-
tilidade € mais importante que seus va-
lores individuais. Caso essa relagao fi-
que muito alta, poderd ocorrer o fissu-
ramento espontaneo do depdsito. Isto
demonstrard que a relagdo é considera-
velmente menor no depdsito de ouro
ultra-puro obtide em banho neutro, do
que no deposito de oure 24 K obtido em
banho acido. Assim, a relagdo € 10 para
banho neutro e 800 para o dcido.
Segue-se portanto que pode-se
aplicar depdsitos mais espessos em ba-
nhos neutros que em banhos dcidos.

Dureza e resisténcia ao desgaste

A opiniap geral, por algum tempo,

era de que os depdsitos mais duros de
ouro apresentavam maior resisténcia
ao desgaste. Estudos posteriores de-
monstram que isso ndo é totalmente
verdade, e parece que, atualmente, para
cada aplicagio ha um valor otimo de
dureza acima ou abaixo do qual os re-
sultados de uso serdo insatisfatorios.
o que demonstra a figura 15, onde o
ciclo de vida € relacionado com a dure-
za do depdsito. E particularmente rela-
cionado que, quando o aumento da du-
reza for obtido por codeposigao de ou-
tro metal, ocorrera também uma dimi-
nuigio da ductilidade e aumento da re-
sisténcia.

Nivelamenio

Esta € uma propriedade raramente
abordada na eletrodeposicao do ouro,
embora o nivelamento da superficie
possa ser importante.

Quando a espessura solicitada for
de 5 pm ou menos, obviamenle o nivela-
mento serd muilo pequeno, € qualquer
avango nessa diregio deve ser obtido
no metal base e/ou camada intermedia-
ria. E recomendavel, sempre que possi-
vel, o uso de polidores quimicos ou
eletroliticos, e isto deve ser reforgado
pele use de banhos de cobre ou niquel
de alto nivelamento como base para a
douragao. De qualquer modo deve ser
evitado tanto quanto possivel o uso de
polimento ou lustragio com abrasivos
ou um atague guimico incontrolado.

Quando for necessirio um depdsito
consideravelmente espesso (e nestes
casos sao normalmente usados banhos
de ouro fortemente alcalinos ou neu
tros), o tratamento do metal base toma
cada vez mais importancia a medida
que as camadas intermediarias se tor-
nam indesejaveis.

Como & visto nas figuras 16 a 19,
nao hi formagio de depdsito nivelado
em quaisquer dos lipos de banhos
de ouro enquanto o uso de-um ciclo

Tabela 4 — Dureza por tipo de banho
__ Tipo de banho Tipo de depbsito Dureza
Fortemente alcaline | ouro puro 66 VH
Alcalino ouro liga 120-130 VH
Meutro ouro ultra-puro 86 VH
Acido ouro 24 K 111 VH

extremamente alto de reversao periodi-
ca em banhos fortemente alcalinos pode
prover alguma vantagem nesse sentido.
A velocidade de deposigdo consegiien-
temente serd muito lenta. As microgra-
fias mostram claramente gue com ba-
nho neutro obtém-se melhor resultado a
0.5 Aldm’ que 1 Aldm’. Para compara-
gao foi incluida a micrografia tipica de
um banho de niguel & base de cumarina.

$4°C 25um

Figura 16- Niguel semibrilhante 4 Addm' a

Figura 17 — Ouro banho neutro 0, 5A/dm’ a
T1*C 25 um

Figura 17 A — Ouro banho neutro 1,0 Afdm?
a 71*C 25 um

Figura 18 — Ouro banho fortemente alcaling
0.5 Adm® a TIC 25 um

Figura 19 — Owro fortemente alcalino 0.5
Addm? 71*C com RP 50:10 5 25um

Figuras 16 e 19 — Micrografias demonsirando

auséncia de nivelamento dos banhosde ouro

Tabela de orfentagho para a escolhs acertada do banho

Caracteristica

Aplicagoes

Observagies

Boa resisténcia ao des-
paste, & corrosdo e en-
sa10 de névon saling.

Ligas fortemente
alcalinas

Conecctores

Purcza de 95-99%. Nio
resiste a altas tempera-
turas. Além disso re-
guer lixiviamento. O
claneto livre € problema
para a soldabilidade.

Fortemente alcalinos | Baixo custo (mas con-

Semicondutores, iran-

Soldabilidade muito fra-

celente resisténcia a
temperatura, soldabili-
dade excelente. granu-
lagéo fina, porosidade
muito baixa, excelente
soldagem por difusio
com silica ou germinio,
. baixa resisténcia de
contalo,

brilhantes trole dificil) sistor ca oclai cianstos no de-
posito. Reguer lixivia-
mENLD.

MNeutro 24 K A mais alta pureza, &x- | Todos os componentes, | Nio contém aditivos ou

semicondutores, (ran-
sistor, microcircuitos,
chaves pulsantes.

abrithantadores orghni-
cos. Deposito de cor
amarelo-limio.

Pureza minima 99 8%,
cacelente resisténcia a
corrosio, bos soldabili-
dade, nivelado, brilho
espetacular, baixa resis-
téncia de contato, Gtima
dureza no desgaste
(150-200 Knoop)

Acidos e duros
de 24 K

Coneclores, circuitos
impressos, chaves de
contato bases retifica-
doras.

Estes banhos sio o3 me-
Ihores para uso geral na
eletromica. Alguns po-
dem ser usados para
componenies sujeilos a
alls lemperatura.

Excelente dureza, baixa
Karagem (20-22K), alia

|Ligas dcidos
brilhantes

Joalhena ¢ pegas deco-
ralivas.

resistencia de contalo

Nio recomendado para
aplicagoes eletronicas.

A economis & ilusdria




€fluentes

Tratamento de efluentes

pode deixar de

ser investimento

a fundo perdideo

Mouitas empresas sao obrigadas, pela legislagao em
vigor, a fazer o tratamento de ¢fluentes industriais. Mas hd
casos especificos, especialmente nas industrias
de maior porte, em que esse tratamento de efluentes pode até
mesmo se pagar — ou pelo menos atenuar os custos
de sua implantagdo — com a reécuperagao de matérias-primas
desses efluentes. Pelo menos no caso de recuperagdo
de dgua, a economia que se pode obter é bastante razodvel,

Todo o setor de tratamento de su-
perficie sabe das necessidades de se
efetuar o controle de seus efluentes,
com o5 devidos tratamentos necessa-
rios. E isto custa muito dinheiro. Para
as inddstrias do setor de galvanoplastia,
por exemplo, é sabido que o valor do
capital para fazer esse lipo de controle
s vezes supera o investimento necessi-
rio para a compra de equipamentos di-
relamente ligados a produgdo. A socie-
dade, por seu turno, reclama seus direi-
tos, e entre eles esldo o ar e a agua
limpos. No entanto, todo o processo de
tratamento de efluentes ndo pode e nem
deve ser tratado de forma manigueista,
esta nio & uma histéria de mocinhos e
bandidos, como por algum tempo colo-
cou-se por parte de cerlas pessoas ime-
diatistas. Muito ao contririo. As pro-
prias empresas e seus executivos tém
notado, na ponta do lapis, gue & possi-

vel fazer com que os investimentos no
tratamento de efluentes nao sejam a
fundo perdido. Quando bem arienta-
dos, esses investimentos podem até tor-
narem-se rentiveis ou pelo menos paga-
rem parte de seu custo de implantagéo
com a recuperagdo, por exemplo, de
melais preciosos ou mesmo com a reuti-
lizagdo da dgua tratada.

Dessa forma, o controle ambiental
nao € apenas um mecanismo de defesa
da prépria sociedade para proporcionar
bem-estar social, nem uma espécie de
*‘chateagao’” por parte de drgios como
a Cetesb, que no Estado de S&o Paulo é
quem tem o poder de normalizar e fisca-
lizar toda questio referente as fontes
poluidoras segundo os parametros esta-
belecidos no Decreto-Lei n® 8.468 de 8
de setembro de 1976, O executivo deve
entender, também, que ele & parte inte-
grante da prapria sociedade e a melho-

ria da qualidade de vida para todos tam-
bém o é para ele mesmo. Afinal, todos
sabem bem que o retorno social & tio
importante quanto aguele gue aparece
na contabilidade das empresas.

Porém, o assunlo ainda nao ¢ claro,
Ha pessoas que advogam a rentabilida-
de real, financeira, de um bom projeto
de tratamento de efluentes, enguanto
oulros ainda consideram apenas um va-
lor gasto sem retorno. E verdade que
cada caso € um caso mas, por exemplo,
para Célio Hugenneyer JIr.. da Hugen-
neyer Comércio ¢ Consultoria Lida.,
uma das empresas que fornecem estu-
dos e projetos na drea, o proprio dicio-
nirio de Aurélio Buarque de Hollanda
define a palavra poluigio como perda,
desperdicio. "0 que fazemos € evilar
que o desperdicio seja grande"', admile
Hugenneyer. J4 a posigao de Jacob Zug-
man, da Efluentes Consultoria, outra
empresa do setor, considera que os dis-
péndios sio grandes. “*Mas se no caso
das galvanoplastias é possivel se redu-
zir o consumo de dgua corrente de 50 a
B0% reutilizando-se dgua que ji passou
pelo processo, as possibilidades de se
pagar o inveslimento sio maiores quan-
do se trabalha com metais preciosos,
tipo prata ou ouro. Al o lucro ¢ eviden-
le, a recuperagdo paga o inveslimento.
Tudo isto depende de cada empresa, do
que ela faz, mas s nao houvesse algum
tipo de vantagem pode ter certeza de
que ninguém faria."

A posigao de Mélson Mefussi, ex-
presidente da Cetesb e atual assessor da
Fiesp-Ciesp na drea de meio ambiente e
uso do solo, € no entanto bem diferente.
“*‘Na verdade, o tratamento de efluen-’
tes, sejam eles solidos, liguidos ou ga-
50508, € um investimento a fundo perdi-
do, com algumas excegdes como na in-
distria do cimenlo ou nas empresas que
trabalham com produtos organo-clora-
dos. O que & preciso é a revisio da
tributagio no Imposto de Renda, facili-
tando para as empresas que invistam na
area. Ai o caso muda de figura. Mas
também ndo é possivel se fazer com que
delerminadns selores tratem seus
efluentes indusiriais, enguanto outros




€fluentes

ndo t8m o rigor da fiscalizacio e os
esgolos residenciais sdo langados na or-
dem de 609 no seu estado in natura, e
tudo isso é langado na mesma pocilga, o
Rio Tietg"'. Ou como diz Primo Pereira
Meto, diretor de marketing da Degre-
mont Saneamento e Tratamento de
Aguas Ltda., "'nac existe formula magi-
Ca para recuperagio sem cuslos opera-
cionais’” . Assim, cada caso € um caso e
em alguns € possivel utilizar-se biodi-
gestores que tém cuslos menores. Mas
em oulros casos & preciso usar meios
aerobicos — a introdugdo de ar nos
rejeilos — € islo ocasiona um maior
custo com energia.

Ha uma consideragio que deve ser
feila e ela parte de Aziz Elias, diretor-
superintendente da Parker Quimica do
Brasil S/A, uma empresa que investiu
pesadamente na area de tratamento de
efluentes e que consegue recUperar cer-
ca de BO% da dgua consumida, gue no
caso de uma indistria quimica é sempre
em grandes guantidades. “‘Estamos
dentro da lei e isto faz com que deixe-
mos de pagar pesadas multas.Estas
multas caso somadas representam boa
parte do investimento em lratamento de
efluentes e, caso s¢ somem alguns ou-
tros beneficios que sdo bastante dire-
tos, fazendo-se as contlas chega-se &
conclusdao de que, no minimo, s€ recu-
perou o investimento. Nos controlamos
0s gases alravés de um sistema de
exaustao gue traz beneficios economi-
cos diretos como a diminuigao de des-
pesas com médicos, a redugao de faltas,
além do fato de que um empregado com
a salde perfeita produz bem mais que
um outro que esteja trabalhando numa
inddstria que nao trata seus efluentes e
sua poluigan, Agul conseguimos ale
mensurar isto. Um operdrio em condi-
goes ideais pode produzir, por exemplo,
dez toneladas de determinado produto
enguanto que o ouiro nao passa das sete
toneladas’”,

Quem explica o que foi feito na
Parker Quimica & seu gerenle de fabri-

s0dio, ambos de alta alcalinidade. **Ins-
talamos aparelhos para a lavagem dos
olhos em caso de conlaminagio quimi-
ca'”, explica. ‘‘Apds o processo, o pro-
duto quimico € expelido por tubos e &
analisado por laboratoristas, que indi-
cam o grau de toxidade, e passa depois
para uma piscina com diferentes com-
partimentos ou camadas: areia, tijolos,
areia e tijolos, sucessivamente, Nessa
‘piscina’ € deposilado o material, seca-
do e transformado em malerial sélido e
nesse estado € transferido para coleta
do lixo via aterro sanitario.”” Mas na
Parker também ha tratamentos especifi-
cos para outros produtos como o fenol,
0 acido cromico, o cianeto. ‘Mo caso
do fenol, os efluentes sdo tratados com
reagentes gue o neutralizam através de
reacdes ibnicas e catdédicas. O mesmo
se di com os demais produtos Loxicos.,
O importante € que nada ingressa na
rede de esgolos sem eslar previamente
tratado"’, reafirma Aziz Elias,

Ha um outro detalhe importante: a
Parker ainda nio recupera metais pesa-
dos como o chumbo e o niquel. Antonio
Santucci diz que ainda nao hd condi-
¢oes de se recuperar esse lipo de mate-

Apenas com a eliminagao de
desperdicios, a economia
pode ser grande e muito

vantajosa para as empresas.

() tratamento de efluentes nao
pode ser considerade como
investimento a fundo perdido.
E possivel recuperar os gastos.

cagdo, Antonio Santucci. Os produtos
quimicos sofrem tratamento com agua e
detergentes e o gas expelido pelo produ-
to é imediatamente tratado. Dessa for-
ma, na pratica, sao duas instalagoes
para duas fabricas. Isto porque dois dos
produtos muito utilizados pela Parker
sdo o sulfalo de amdnia e o nitrato de

rial, ou pelo menos essa recuperagio
ndo seria rentdavel. ““Porém, o falo de
recuperarmos a agua ja € importante,
mesmo gue tenhamos que construir 480
metros lineares de tubulagio para fazer
com que nossa linha de esgotos devida-
mente tralados seja langada num cérre-
g0 proximo, evitando o conlato dos re-
siduos com os moradores da édrea.'’ De
qualquer forma, Aziz Ehas diz que a
empresa nao teve qualguer prejuizo
com essa instalagio. “'Podem néo ter
aparecido ainda os beneficios diretos
em termos monetarios. Mas somando-
se as melhores condigoes ambientais, a
maior produtividade e o fato de nio se
pagar multas isto é mais do que sufi-
ciente.”’

Se a Parker Quimica ainda néo faz
a recuperagio de metais pesados, essa
possibilidade no entanto existe, no en-
tender de Jacob Zugman. “'Um exem-
plo do que pode ser feito € a reutiliza-
¢aop do acido cromico, um produto alta-
mente poluente & muito Caro no merca-
do, mas para tanto é preciso que a recu-
peragao do material seja da ordem mini-
ma de uma tonelada ao més. Nesse caso
¢ extremamente rentivel se fazer a re-

cuperaglo, mas abaixo disto torna-se
anti-econdomico. Poderia haver retorno
do investimento em até um ano, mas as
empresas s6 podem fazer isto com o
devido planejamento econdmico e hoje
em dia, no Brasil, ndo se consegue pla-
nejar um més & nossa frente.”’ Da mes-
ma forma, o mesmo caso € possivel

Dois casos concretos:
redugdo de até 80% no
consumo de dgua industrial.-
Uma enorme economia.

para metais como o niguel. 'O funda-
mental é a escala do processo. Para se
recuperar apenas um pouco do mate-
rial, fica oneroso demais. Mas em esca-
la vale a pena'’, admite Zugman. Qu
seja, para as grandes empresas esta é
sempre uma alternativa possivel & na
medida em que a Cetesb aumenta a
fiscalizagdo, pressionando as indds-
trias, isto poderd ser mais comum no
futuro. O que eu sei é que os pedidos
de consulta & Cetesb tém aumentado.
Este ja é um indicio."

Mas se em grandes empresas a
equagio tem uma resolugao mais facil,
também para as pequenas & possivel
resolver o problema, embora sejam ca-
sos distinlos, pois a recuperagio de ma-
leriais ndo €& economica em pequena
escala. E o caso da Ki-Pegas, uma gal-
vanoplastia sediada no municipio de
[tagquaquecetuba, na Grande Sao Paulo.
Lucivaldo Emilio Menegatti, sécio da
empresa, diz que ha guatro anos come-
gou a ter problemas com os residuos
quimicos com que lrabalha, especial-
mente cianelos e zinco. "'Nds enlerri-
vamos esses residuos em nosso proprio
terreno, em fossas controladas, e por
muito tlempo os laudos técnicos da Ce-
tesh diziam que tudo estava correto.
Porém, no inicio desle ano, a posigiao
mudou ¢ a Cetesb exigiu a instalagao de
filtros pois dizia que os residuos nao
mais poderiam ser colocados daquela
forma. Para uma empresa pequena isto
representa uma verdadeira sangria ¢ Ui-
VEMOS que procurar FecUrsos no merca-
do mas as instituigbes como o Badesp,
que tém um fundo de investimento es-
pecifico para esses equipamentos, €sla-
Yam S€m recursos, a0 mesmao t:mpﬂ cm
que a Cetesb nos dava 30 dias para
regularizar a situagdo e 60 dias para
instalar os filiros."

Se a resolugio financeira do caso
foi dificil, a resolugio técnica wveio de
imediato. Menegatti diz que o investi-
mento foi alto para sua empresa, mas a
utilizagio dos filtros estd fazendo com
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22 anos
1965 a 1987

Sao 22 anos produzindo matérias-primas da quimica fina.
O padrao de qualidade QUIRIOS diz a razao de todo

esse tempo e possibilitou a criagcao de um

Know-how brasileiro.

Acetato de Amonia Cromato de Potassio Fluossilicato de Potassio
Acetato de Niquel Cromato de Sédio Fluossilicato de Zinco
Acido Fenolsulfonico Fluoborato de Amonia Molibdato de Amonia
Acido Fluobdarico Fluoborate de Cadmio Molibdato de Sodio
Acido Fluoridrico Fluoborato de Chumbo Nitrato de Cobre
Acido Fluossilicico Flucborato de Estanho Nitrato de Niguel
Alumem de Cromo Fluoborato de Ferro MNitrato de Sadio
Bifluoreto de Amonia Flucborato de Potassio Sulfato de Cobalto
Bifluoreto de Sadio Fluoborato de Sodio Sulfato de Estanho
Bissulfato de Sadio Fluoborato de Zinco Sulfato de Estroncio
Cloreto Estanoso Fluossilicato de Chumbo Sulfato de Potassio
Cloreto de Paladio Tetrassulfeto de Sodio

Rua Armmaldo n? 1 = Cruz Preta - Barueri = Sao Paulo - CEP 06400 - Fone: 422-3133 = Talex: (011} 33818
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Nosso departamento técnico esta a
disposicgado de V. Sas. para arienta-los na
aplicacao destes produtos como também
para qualguer consulta referente ao ramo,
pois a Ypiranga dispde de uma grande
equipe altamente especializada, com
longos anos de experiéncia dentro da
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Lida,

Tradicao e qualidade desde 1951

Ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda.
Escritorio: Rua Corréa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - S&o Paulo - S.P. - Sede Propria.
Fabrica: Rua Gama Lobo, 1453 - Sdo Paulo - Telex: (011) 38757.
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MANUFATURA
GALVANICA TETRA LTDA.

Av. Amancho Gosolll, 235 [attura km 212 da Via Duha)
Bonsucesso — Guanihas - 560 Paulo — CEP 07000
Fone PARX SH2-0555 — Tedex [011] 22237

Fabricamos — Montamos — Colocamos em funcionamento
Equipamenios manuais, mecanizados
e totalmente automatizados para

TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

® Limpeza

® Decapagem

® Fosfatizagao

® Deposicdo Quimica de Metais

® Deposicao Eletrolitica de Metais
® Oxidacao

® Anodizacao ;

® Eletro-polimento ol

® Melalizagao de Circuitos Impressos .

® Componentes de Linhas
aquecedores elélricos de imersao, frocadores de calor,
filtros de imemao, fontes de corrente continua, sistemas
de exaustao e lavagem de gases.

Colocamos 4 sua disposic@o equipe altamenie especializada,
com tecnologia e know-how intemacional. TETHA'DEWEK A




€fluentes

que as dguas residuais sejam reaprovei-
tadas ¢ permitam a absorgio de até 705%
da agua que era jogada fora, '*Para
quem gastava 12% de seus custos lotais
na compra de dgua, imagine-se a econo-
mia, ainda mais porque na regiio onde

""Nao existe formula mdgica
para recuperagdo de
efluentes sem custos

operacionais razodveis.”’

nossa empresa esla instalada ndo ha
condighes de se perfurar pogos artesia-
nos sem conlaminagies.’” De qualquer
forma, Menegatti diz que qualquer em-
presarioc moderno precisa se preocupar
com a questao e execular planos de
saneamento ecologico. 0 inveslimen-
to € alto mas tem retorno. S6 ndo pode-
maos fazer a recuperagao do cianelo ¢ do
zinco pois nossa escala nldo permile,
embora a Cetesh ja esteja predisposta a
exigir isto também das pequenas empre-
sas. Isto seria aconselhavel mas deveria
haver linhas de financiamentos em ban-
cos oficiais que nunca fechassem." Ou
seja, na otica de Menegatli € preciso se
preccupar com a ecologia mas as autori-

dades economicas deveriam propiciar
05 recursos necessarios para financia-
mento desses projetos,

Célio Hugenneyer Jr.da mais énfase
nesta questdo. "0 importante é que as
empresas Que precisam CONServar o
meio ambiente sejam tratadas de manei-
ra diferente, até mesmo com a isengio
de impostos, com o que poderiam obter
05 recursos necessarios para financiar
£s55e5 projetos que nio sdo importantes
apenas para elas, mas para loda a popu-
lagdo. Acho isto mais importante do
que imaginar os projetos de tratamento
de efluentes como rentiveis, em lermos
de lucro imediato. O grande retorno &
em lermos sociais e € isto que as autori-
dades precisam entender. Se sio elas

. mesmas que fazem valer a fiscalizagio

para preservar loda a populagio, é pre-
ciso que sejam criadas formas de possi-
bilitar esse investimenio e eu considero
que a melhor € a isengdo de impostos. "

Ocorre que, as vezes, projetos
existentes ha tempos estio tendo pro-
blemas por falla das matérias necessd-
rias para fazer o sistema operar. E o
caso da Metal Leve, uma grande Indiis-
tria de auto-pegas que também faz tra-
tamento de superficie nos seus produ-
tos. Segundo Luiz Gumeratto, do de-
partamento de Controle Ambiental da
empresa, ha nove anos que os rejeitos
sio tratados com soda céustica, para
neutralizar sua alta acidez. **Mas a soda

caustica esta em falla e estamos neutra-
lizando os rejeitos com cal, muito mais
caro, Nosso sislema ndo prevé reapro-
veitamento de maleriais, e por iss0 néo
nos preccupamos com qualquer espécie
de rentabilidade. Porém, antes jogiva-
mos o5 rejeitos diretamenle no rio e por
isso tinhamos que cusiear constante-
menie a manutengio da rede de esgo-
tos, o que nio € mais preciso desde que
instalamos os equipamentos. '’ De qual-
quer forma, fica ai outro aviso as auto-
ridades. As malérias-primas necessd-
rias para que se faga o tratamento de
efluentes, sejam elas organicas ou nio,
devem ser oferecidas de forma mais
facil, até mesmo com custo subsidiado.

Para a recuperagdo de metais
pesados € preciso maior
escala. Mas ai o investimento
poderd até dar retorno.

Afinal, € o prego que toda a sociedade
paga para poder viver num meio am-
biente adequado e para as empresas
uma forma, lambém, de fazer com que
05 seus gaslos sejam menores e até
mesmo propiciem retorno,
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ELETROQUIMIC

BANHOS NOBRES E LABORATORIO

= Correntes: 15-30-50 AME. Totalmente em estado salido.

FUROS METALIZADOS PARA CIRCUITOS IMPRESSOS
— Tensdo: de O 4 6-9-12.18-24-30vCC
= Comente: de O 4 10-25-50-100.150 Amp.

ELETHDDEFDSIIRA{EJ‘* gunn 1ZacAo,

— Tensdo de 0 4 6:9.12-18-24-30 4860-80 vCC
— Corrante: de 0 4 500-1000-2000 A 25.000 Amp.

GGLDHACAU DE ALUMINIO
- Transformador de RegulacSo Automdtica & Programivel
= Corrente: 100-500-1.000-2.000-3.000 & 5.000 Amp

INSTRUMENTACADO DIGITAL OPCIONAL
= Voltimetro — Amperimetro — Temporizador Programavel e
Medidaor de Amper-hora

RETIFICADOR DE CORRENTE PULSANTE

— Para banhos Nobres-Ouro, Prata e outros,
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DIELETRO - ELETRO ELETRONICA LTDA.
" 'Hll:ﬂ- M.‘“C_‘H.JE'_": DE PRAIA GRANDE M.* 27
Vica PRUDENTE siAo pauro Fones: (011) 914-4865 - 274.51135

CEPF 03129
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Seqguranca

Um servico especializado

Para Comro

le

aes riscos ambientais

Com a finalidade de promover a saiide do trabalhador nos locais de trabalho,
aplicando-se os principios de Higiene Industrial, ou seja, o reconhecimento,
avaliagdo e controle dos Riscos Ambientais, o Servigo Especializado de Seguranga e
Medicina do Trabalho pode ser obrigatério nas empresas piiblicas e privadas que
possuem funciondrios contratados no regime da CLT. Esta matéria, redigida por
Mario Teixeira Filho, engenheiro de seguranga e diretor-técnico substituto da
D.H.S.T., foi apresentada no Semindrio sobre Seguranga e Higiene do Trabalho na
Area de Tratamento de Superficies, promovido pela ABTS ¢ pelo Sindisuper

A obrigatoriedade da implantagio
do Servigo Especializado em Engenha-
ria de Seguranga e Medicina do Traba-
lho fica na dependéncia do nimero de
emprégados ¢ do risco de atividade da
empresa, conforme consta na norma re-

O nimero de profissionais do
sistema de seguranca varia de
acordo com o niimero total de
empregados em cada empresa.

31 - trelemento de superticle

gulamentadora numero 4 da Portaria n®
3.214/78. Esse servigo & constituido por
médico do trabalho, engenheiro de se-
guranga, enfermeiro do trabalho e auxi-
liar de enfermagem do trabalho. O di-
mensionamento desses profissionais €
definido em fungdo do nsco de ativida-
de da empresa e do nimero de emprega-
dos, de acordo com a mesma regula-
menlagao.

Assim, por exemplo, no caso de
uma inddstria mecinica onde sdo pro-
duzidas pegas e acessorios para magui-
nas industriais, segundo essa mesma
norma regulamentadora, esta enquadra-
da no risco de atividade trés. Neste
caso, s¢ o estabelecimento possui de
500 a 1.000 empregados, esse servico
serd constituido por trés supervisores
de seguranga, um engenheiro de segu-
ranga e um médico do trabalho, estes
dois Gltimos com jornada de trabalho
que, por lei, é de trés horas didrias.

Em levantamento realizado verifi-
cou-se que a maioria das empresas de
tratamento de superficies estio engua-
dradas no risco de atividade quatro,
com o codigo de atividade 11.80 — tém-
pera e cementagao de ago, recozimento
de arames e servigos de galvanotécnica.
Mesta classificacao, havendo de 50 a
10D empregados, o servigo especializa-
do em engenharia de seguranca e medi-
cina do trabalho devera ter um supervi-
sor de seguranga,

A norma regulamentadora nimero
4 atribui varias competéncias aos servi-
gos especializados em Engenharia de
Seguranca e Medicina do Trabalho, en-
tre as quais destacam-se: a) aplicar os
conhecimentos de Engenharia de Segu-

Na maioria das indiistrias de
tratamento de superficie é
preciso, pelo menos, contratar
um supervisor de segurancga.

ranga ¢ de Medicina do Trabalho ao
ambiente de trabalho e a todos os seus
componentes, inclusive maquinas e
equipamemns de modo a reduzir, até
eliminar, os riscos ali existentes & salde
do trabalhador; b) determinar, quando
esgotados todos 0s meios conhecidos pa-
ra a eliminagao do risco e este persistir,
mesmo reduzido, a utilizagio pelo tra-
balhador de equipamentos de protegdo




Sequranca

individual; ¢) manter permanente rela-
cionamento com a CIPA; d) esclarecer
¢ conscientizar os empregadores ¢ em-
pregados sobre acidentes do trabalho e
doengas ocupacionais.

Com relagdo a esse primeiro item,
cabe uma observacao sobre fatos verifi-
cados em varnos anos deé atuagdo na
drea. O desempenho das atividades pe-
los integrantes do SESMT vemn sendo

O sistema, muitas vezes, €
gerenciado de maneira errada
e em locais fisicos inadequados

para seu funcionamento.

comprometido de ha muito pelo desco-
nhecimento dos empresarios brasileiros
da importanica social desse servigo.
llustra-se essa colocagao com fatos
detectados pela fiscalizagio: a) os
SESMTs em sua grande maioria estio
subordinados a uma chefia de Departa-
mento Pessoal, sem poder de deciséo;
b) os SESMTs ndo possuem local fisico
adequado para funcionamento; ¢} néo
estdo os Servigos Especializados em
Engenharia de Seguranca e Medicina do

Trabalho aparelhados para a realizagho
de levantamentos técnicos de ruido, ca-
lor, gases e iluminagio; d) os SESMTs
ndo s@o0 consultados previamente nas
alteragdes de processo industrial e lay-
out.,

Para a realizagio de levantamentos
dos riscos ocupacionais (ruidos, calor,
gases, poeira), a empresa privada tem
recorrido aos Grgios governamentais
que sabidamente nao estio eguipados
para tal.

Fiscalizagao

A agdo fiscalizadora na area de Se-
guranga ¢ Medicina do Trabalho ¢ de-
senvolvida com base nas Normas Regu-
lamentadoras da Portaria n* 3.214/78. A
responsabilidade pela garantia da obser-
viancia da legislagao € de competéncia
do Ministério do Trabalho através das
Delegacias Regionais do Trabalho. No
Estado de Sao Paulo, desde 1967, a
Uniao mantém com o governo estadual,
um convénio delegando agdes relativas
a Seguranga e Higiene do Trabalho,
dentre elas a fiscalizagao das normas de
Seguranca e Higiene do Trabalho, a Se-
cretaria de Estado das Relagdes do Tra-
balho. Assim, além dos profissionais da
Delegacia Regional do Trabalho, a Se-
cretaria do Trabalho, com seus médicos
¢ engenheiros de seguranga, realiza

atuagéo similar por forga desse con-
vénio,

Na agdo de fiscalizagho merecem
destaque: a) o estabelecimento indus-
trial ou comercial de servigos sempre
deve manter condigies de acesso ime-
diato ao Livro de Inspegio do Trabalho
pelo Agente de Inspecdo do Trabalho
ou Fiscal; b) a visita do Agente de Ins-
pesao do Trabalho ou Fiscal é feita

. O relacionamento® permanente
com as Cipas é fundamental

para a obtengdao de resultados
concrelos: maior seguranga.

medianie uma designagao da chefia; c)
2 ndo ser nos casos de embargo ou
interdigdo, sempre havendo irregulari-
dades, devera ser lavrado Termo de
Notificacio com prazo especificado por
infragdo; d) somente apds o nido cum-
primento do Termo de Notificagio po-
derd ser lavrado Auto de Infragdo; e)
atualmente a graduacao de multas (NR-
28/Anexo 2 da Portaria n® 3.214/78) va-
ria de 30 a 125 Méaximo Valor de Refe-
réncia.
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Corrosao

Eliminar corrosao, questao
de controle de qualidade

A indistria automobilistica brasileira tem, nos iltimos anos, se preocupado
com um fato novo que requer ainda maiores cuidados por parte de seus
departamenios de qualidade. Isto porgue com o acenfuade aumento das

exportagdes de veiculos, as exigéncias a serem cumpridas sdo as mesmas

vigentes na Europa, onde o frio é mais rigoroso, ao mesmo tempo em que o

veiculo deve estar plenamente adaptado s condigdes do mercado brasileiro,

como as zonas quentes do Nordeste. Tudo isto para evitar a corrosdo desses
veiculos. Este € o fato discutido nesta matéria de Pedro Takashi Miyabukuro,
do Departamento de Engenharia de produtos da Ford Brasil S.A.

A protegio contra a corrosdo ini-
cia-se N0 momento em gque COMEGa O
pré-projeto de um veiculo, onde ja se
prevé a melhor configuragio da carro-
ceria, visando a facilidade e eficiéncia
da protegho anticorrosiva. O passo se-
guinte consiste na escolha dos materiais
mais adequados, dentre os quais inclui-
se a selegao da chapa com a qual serdo
estampados os painéis que compdem a
carroceria. Foi nesse sentido que a
Ford desenvolveu um trabalho junto as
usinas siderdrgicas com o objetivo de
reduzir os residuos carbonados para se
obter a melhoria da qualidade da fosfa-
tizagdo. Paralelamente, com a introdu-
¢ao do Escort, um carro mundial proje-
tado para concorrer no acirrado merca-
do europeu, para a Ford e seus fornece-
dores este foi um desafio no sentido de
desenvolver novos materiais que satis-
fezessem aos mais rigorosos testes de
desempenho.

Esles materiais deveriam atender,
segundo suas especificagdes, condigbes
de temperatura que variam de - 40°C até
+ 100°C ou até mesmo + 200°C, depen-

dendo da utilizagio. Este desempenho
era necessario para possibilitar a expor-
tagao do Escort brasileiro aos paises
escandinavos, garantindo a protegio do
veiculo nos mais rigorosos invernos eu-
ropeus, a0 mMesmo lempo que 05 mate-
riais deveriam resistir as altas tempera-
turas do Nordeste brasileiro.

Vencida esta etapa, foi necessirio
modernizar a fabrica ¢ os equipamentos
para garantir a qualidade ¢ uniformida-
de do produto. Com este intuilo cons-
truiu-se¢ denire do complexo industrial
de Sao Bernardo do Campo uma linha
de montagem inteiramenle nova, com-
posta por trés unidades fabris: a linha
de submontagem e montagem da carro-
ceria, a linha de pintura e a linha de
montagem final.

Outro fator relevante foi o treina-
mento desenvolvido junto aos opera-
rios, visando ndo sé aprimorar a quali-
dade técnica, mas também desenvolver
uma conscientizagdo da sua importan:
cia na qualidade final do produto. O
controle de qualidade também foi apri-
morado, introduzindo-se novas técnicas

¢ equipamentos para momtorar a efi-
ciéncia e uniformidade de produgdo.
Particularmente, a fabrica de pintura,
onde reside a esséncia da protegao anti-
corrosiva do veiculo, mereceu maiores
atengdes.

Além das inspegdes convencionais,
onde se conirolam as espessuras das
camadas protetoras, introduziu-se uma
estagio de controle por amosiragem on-
de uma carroceria € inteiramente anali-
sada, registrando-se os seus dados para
um acompanhamento didrio das flutua-
¢oes do processo. Periodicamenie, car-
rocerias completas sdo retiradas apds as
diversas etapas da protegio, sio des-
manteladas e analisadas para verificar a
penetragho e cobertura das dreas en-
clausuradas da carrocena.

0 controle de qualidade, a longo ¢
médio prazos, & efetuado através de
pesquisas de campo, utilizando-se, para
isto, um método cientificamente desen-
volvido na Europa para andlise ¢ medi-
¢ido da corrosdo. Este know-how foi
trazido ao Brasil e estd sendo aplicado
para monitorar a incidéncia de proble-
mas em veiculos com um e dois anos de
utilizagdo normal. A grande vantagem
da aplicagio de um procedimento em
comum com a Europa € a de conseguir
manter uma correlagéo entre o produto
brasileiro e o europeu.

Outro instrumento importantissimo
no desenvolvimento do produto € no
controle de sua gualidade é o teste ace-
lerado de corrosdo realizado no campo
de provas de Tatui. O clima estavel da
regidao contribui para a manutengao da
uniformidade das condigdes do teste,
onde se procura reproduzir cinco ou
seis anos de utilizagdo do veiculo nas
condigoes mais adversas de clima e uso,
O teste permite monitorar a uniformida-
de da produgio, bem como avaliar al-
ternativas de protegio ou desenvolvi-
mento de novos materiais de modo ace-
lerado, encurtando sobremaneira o tem-
po de reagio a uma possivel falha ou de
introdugao de um melhoramento no
produto.

Causas da corrosdo

Ha duas espécies de causas para a
corrosio: as agdes mecinicas sobre a
camada de protegido deixando a chapa
desprotegida e as agdes quimicas sobre
dreas menos prolegidas das chapas, nas
quais a protegio é destruida. No primei-
ro grupo de causas podem ser citadas,
como exemplo, as batidas de pedras na
carroceria, lancadas pelos pneus do
préprio veiculo ou de veiculos que tran-
sitem a sua frente, além do lascamento
da pintura provocado por batidas de
portas dos veiculos estacionados adja-
centemente. No segundo grupo, in-
cluem-se as pilhas galvanicas de diver-
sas naturezas, lais como pilhas de ele-
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lcn"m“ia ligada ao: (T urm'i:L:Iﬁ%l::itivn] (T :rmiE:]tﬁ;L?ativc}
Banho de pH Acido Bésico
Aplicabihdade a agos
pré-tratados:
o aditivados com cobre nao gim
o galvanizados nao sim
o zincomelalizados nao sim
Sensibilidade a meios )
imidos (possibilidade sim nao
de formagio de acidos)

issolucao d a , K
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trodos diferentes (dois metais de dife-
rentes eletronegatividades), pilha de
concentragao idnica (metals iguais sub-
metidos & presenga de eletrdlitos de
concentragdes diferentes), pilha de oxi-
genacdo diferencial (metais iguais sub-
metidos a eletrdlito igual porém com
diferentes teores de gases dissolvidos) e
pilha de temperatura diferencial (metais
iguais submetidos a eletrdlitos iguais,
porém sob diferentes temperaturas).

Protegdo

A protegao do veiculo contra a cor-
rosio inicia-se ainda na fase de monta-
gem de alguns subconjuntos da carroce-
ria, quando as flanges de embainhamen-
to de porlas, capuz e lampa do porta-
malas recebem um material de enchi-
mento 4 base de resinas poliéster-
acrilicas que, além de preencher espa-
¢os vazios (onde um acomulo de umida-
de iniciaria o processo corrosivo), pro-
picia maior estruturagio destes subcon-
juntos. Este material ¢ pré-curado em
um equipamento de indugio de alta fre-
quéncia (aproximadamente cinco se-
gundos de exposigac) para permilir a
movimentagio do conjunto e evitar a
contaminagio dos banhos protelores a
que sera submetida a carroceria.

Apos completada a montagem da
carroceria, o conjunto & pré-lavado au-
tomaticamente, com jaleamento de so-
lugdes alcalinas para a eliminagio do
oleo protetor das chapas e possiveis
incrustragoes superficiais, sendo entio
enviadas 4 drea de pintura, onde se
efetiva a principal protegao do veiculo.
Antes da fosfatizaglo, a carroceria é
lavada novamente, desta vez por imer-
sio parcial, para se eliminar totalmente
os residuos oleosos que possam vir a
prejudicar as fases seguintes da pro-
tegao.

A fosfatizagio tem por finalidade
formar na superficie da chapa uma ca-
mada microscopica de fosfalo de zinco
que promove melhor ancoragem da ca-
mada posterior. Este processo € feito
através da aspersdo da solugio através
de bicos direcionados para cobrir as
diferentes configuragdes de carrocerias

que sao processadas pela mesma linha.

Em seguida, a carroceria é lavada
por imersao para remogiao do excesso
do material aplicado e para a eliminagao
de quaisquer vestigios decorrentes da
passivacio e fosfatizagio. i

A eletrodeposicio catddica do fun-
do de alta resisténcia & corrosdo foi
introduzida primeiramente na América
Latina pela Ford devido & sua compro-
vada vantagem com relagao a eletrode-
posigio anddica. Antes de sua cura em
estufa, a carroceria ainda € lavada me-
canicamente e soprada por jatos de ar
de-alta velocidade para remogao da ca-
mada supérflua. Apds polimerizada, a
pelicula protetora fornece uma excelen-
te protegao por barreira, mesmo conlra
agentes quimicos agressivos.

A carroceria & entdo calafetada
através da aplicagio de seladores a base
de PVC nas jungdes das chapas, elimi-
nando a possibilidade de infiltragio de
umidade ou acumulo de poeira. As flan-
ges de portas, capuz e lampa de porta-
malas recebem nas suas unides externas
um cordiao de selador para melhorar a
resisténcia a corrosao superficial e es-
tanqueidade.

As superficies inferiores da carro-
ceria, bem como as caixas de rodas,
também recebem uma camada de com-
postos de PVC de alta espessura gue
promovem prolegio contra impactos de
pedras ¢ agenles quimicos arremessa-
dos pelos pneus dos veiculos. As late-
rais baixas da carroceria ¢ a porgao
frontal inferior recebem aplicagio de
primer de alta camada, resistente a bati-
das, que permite a garantia de uma boa
prolecdo sem prejuizos sensiveis a apa-
réncia do veiculo.

Para melhorar o aspecto final do
veiculo, aplica-se entao um fundo nive-
lador & base de poliéster, antes da apli-
cagio do esmalte cosmético. A Ford
utiliza material & base de resina acrilica
para as cores solidas (nAdo-metdlicas) e
uma composigho com uma camada
metalizada pigmentada a base de resina
poliéster com um wverniz acrilico con-
tendo absorvedores de ultravioleta (ba-
se¢ coat ¢ clear coat).

A aplicagéo tanto do fundo como

do esmalte de acabamento € feita atra-
vés de equipamenios aulométicos que
fazem o reconhecimento da carroceria
através de folocélulas. A dltima etapa
da prolegio da carroceria consiste na
aplicagio de ceras hidro-repelentes nas
cavidades da carroceria (ais como inte-
rior de travessas e longarinas do assoa-
Iho, cavidades inferiores das portas e
tampa de poria-malas.

Sistemas de eletrodeposicao
do fundo protetor

A eletrodeposigio do material pro-
letor ocorre através de um processo
eletroquimico onde a carroceria a ser
protegida fica ligada a um dos terminais
{positivo ou negalivo) dependendo do
sistema anddico ou catddico e imersa
num eletrélito gue consiste de uma resi-
na do material a ser depositado sobre a
carroceria. Esta é ligada ao ciatodo (ter-
minal negativo) interligado ao anodo
através do eletrdlito {sistema de resinas
de formagio alcalina), onde se estabele-
ce um fluxo de corrente de maneira que
o5 cations saem do anodo para a solu-
¢o ¢ se depositam no catodo.

~ Ciclo de teste de
corrosdo acelerada

0 teste de corrosdo acelerada é
composto de duas fases bastante distin-
tas. O primeiro é o pré-condicionamen-
to que consiste em rodar 160 quiléme-
tros numa pista de cascalho a 65 km'ho-
ra, percorrer uma vala com 70 metros
de comprimento com uma limina d'é-
gua salgada (concentragio de 5% de
MNaCl) de 5 cm de espessura a velocida-
de de 40 km'hora, submeter o veiculo a
um chuveiro de agua salgada (5% de
NaCl) durante 2,5 a 3 minutos, percor-
rer 400 metros de pista com lama salga-
da 4 velocidade de 15 a 25 km/hora e
percorrer 14 quildmetros de estrada de
terra a 55 km/hora.

Apds completada a fase de pré-
condicionamento, o veiculo inicia a fase
de teste ciclico que consiste em condi-
cionar o veiculo numa cdmara com
1009 de umidade relativa e temperatura
de 46 a 52*C durante 22,5 horas, repetin-
do por trés vezes a cada ciclo as etapas
de chuveiro de dgua salgada e pista de
terra. Depois disto, percorre-se 270 me-
tros de pista de sal umedecido a veloci-
dade de 80 km'hora.

O ciclo descrito é repetido 60 ve-
zes, sendo que ao final de cada dez
ciclos, o veiculo € lavado externamente
e fotografado nos 30 ciclos iniciais.
Também a intervalos de dez ciclos re-
gistram-se as areas afetadas por corro-
sa0. Completados os 60 ciclos, o veicu-
lo € desmantelado para analise de dreas
nio visiveis nas inspegdes exlernas ¢ se
efetua a contagem de perfuragdes.
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Novos avamngos no processo PVD para
revestimento cem nitreto de titanio

O revestimento com nitreto de titdnio em ferramentas
€ um dos processos que tem possibilitado o0 melhor aproveitamento
destas, com alto rendimento, especialmente no que
se refere ao acabamento ¢ a qualidade da pega a ser recoberta.
Esta matéria, de autoria do engenheiro Harald
Roberto Muller, gerente da filial Campinas da Brasimet Indistria
€ Comércio, discute o tema e mostra as vantagens.

O recobrimento de ferramentas
com camadas duras vem sendo perse-
guido ha muito tempo. Na década de 60,
iniciou-se o recobrimento de pastilhas
de metal duro com finas camadas de
carboneto de ttanio (TiC) e nitreto de
titdnio (TiN}, pelo processo de ' deposi-
¢d0 quimica de vapor' (CVD), que con-
fere a4 ferramenta uma resisténcia ao

desgaste sensivelmente aumentada, po-
rém impossivel de ser aplicado sobre
ferramentas de ago rapido. Este proces-
50 € realizado & temperatura de 1000°C,
na qual o ago rapido perde suas proprie-
dades mecéanicas como dureza e resis-
téncia, tornando-o improprio para uso
como ferramenta.

Por volta de 1980 foi desenvolvido,

Figura |

simultaneamente na Europa e no Japéo,
o recobrimento de ferramentas com ca-
madas de nitreto de titanio pelo proces-
so de '‘deposigdo fisica de vapor”
(PVD), o gual, pela baixa temperatura
de operagio, entre 400-C e S00°C, per-
mite recobrir ferramentas de ago répi-
do, agos para trabalho a guente e alguns
agos para trabalho a frio, sem chegar s
temperaturas de revenimento destes
agos, mantendo-se assim inalteradas
suas propriedades mecinicas.

Este processo, também denomina-
do fon plating, consiste na ionizagio do
tithnio em plasma, sob vicuo, na pre-
senga de gds reativo (nitrogénio). As
particulas ionizadas, aceleradas a alta
energia cinética, bombardeiam a super-
ficie da peca a ser recoberta, depositan-
do uma fina camada de nitreto de titanio
da ordem de 3 a 5 microns.

condi¢io essencial para o éxito
do processo que a superficie da pega
s¢ja perfeitamente limpa, pois somente
assim pode-se obter uma perfeita ade-
réncia, como se observa na micrografia
da camada (figura 1).

Esta limpeza é tdo essencial que
continua sendo feita mesmo durante o
processo de revestimento, através de
um bombardeamento de ions de argd-
nio, também dissociados pelo plasma.
evidente que a velocidade de atague
(bombardeamento) serd sempre inferior
a velocidade de deposigéo.

Como se pode observar na micro-
grafia (figura 1), entre camada e pega é
formada uma pseudocamada de difu-
sdo, que € a responsavel pela excelente
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Vocé e sua empresa precisam

partmlpar ﬁa ABFS Associe-se

Associando-se 4 ABTS — Associagio Brasileira de Tra-
tamento de Superficie —, ligada 3 AES — American Eletro-
platers Sociery — e outras associaghes congéneres, voct terd
contato com o maior ¢ mais diversificado grupo de técnicos
em acabamento de superficie de todo o mundo, Os sécios da
ABTS tém frequentes opormunidades, nas reunides da entida-
de, de assistirem palestras proferidas por autoridades neos
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 ¢ demais assuntos
ligados aos setores que compdem a ABTS.E vocé também
poderi se associar @ AES, com direito a participar de congres-
sos e receberd a revista Plating and Surface Finishing, drgio
oficial da AES que publica mensalmente artigos exclusivos
baseados em trabalhos e pesquisas originais, fornecendo in-
formagdes sobre os mais recentes desenvolvimentos tecnolé-
gicos.
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Sdcios Anvos e Socios Patrocinadores

Artigo 7 — Sdcios ativos sdo os profissionais, pessoas fisicas
do ramo e de ramos afins que, interessados nodesenvolvimen-
to das tecnologias englobadas nos objetivos da associagio e
INgressam na mesmal.

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

sentantes dos sécios patrocinadores.

Artigo 8 — Sdcios patrocinadores sio as pessoas juridicas e
fisicas interessadas em apoiar economicamente a manu-
tengad ¢ o desenvolvimento da associagio.

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

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

{(Extraido dos Estarutos da ABTS).

l.--—--_._..---...._-_._-_-_-_.-_____-_._---..._._______________.__.____________________ — -

lﬁhmm envie 4 ABTS - Caixa Postal 20801 - CEP 01000 - Sio Paulo-
rasil

Para o pagamento da anuvidade de ........ anexamos o cheque n* ..........
contra 0 Banco wuesniersssee B0 ¥AIOT de C2E.iorivissmmemmssmensssssssnsns
a favor da Associagdo Brasileira de Tratamento de Superficic.

Sdcio Parrocinador

Categoria A: 28 OTNs

Caregoria B: 23 OTNs

Categona C: 20 OTNs

Socio Anvo: 4 DTNs

Sdcio Esrudanre: 2 OTNs

Assimatura Opcional Revista Plating: US$ 30,00

Data coorclnesdoen.
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aderéncia.
Esta camada tem as seguintes pro-
priedades fundamentais:
o alta dureza, da ordem de 2300 HV
o elevada ductilidade
o reducgao sensivel da soldagem a frio
o baixo coeficiente de atrito
o guimicamente inerte
o Otima aparéncia
E evidente que o processo exige

T+
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L =
Tempo de asinagem {mim}-

Figura 2 - Desgasfe da aresta de corte de uma
ferramenta

Desgaste da ferramenta

Velocidade ou temperatura de corle

a) deformagio da aresta de corte

b} abrasio mecanica

c) cizalhamento da aresta postiga de corie
d) difusio intermetalica

e) oxidacio

) desgaste resullante

Figura 3 - Componentes do desgaste frontal
de uma ferramenta
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Figura 4 - Desgaste frontal {11) ¢ profundida-
de de cratera (Cp) em fungdo da velocidade
de corte

AH - sratamento de superlicie

uma série de cuidados para que se obte-
nha uma ferramenta de alto rendimen-
to, principalmente no que se refere a
acabamento e qualidade da pega a ser
recoberta.

Mecanismo do desgaste
de uma ferramenta

Uma ferramenta em trabalho estd
sujeita ao desgaste que pode ser medido
por diversos critérios (Higura 2). Os
principais desgastes sio:

o O desgaste frontal (I;), medido na
superficie de folga. Este desgaste, gera-
do por virios fatores que serdo descri-
tos adiante, limita a vida da ferramenta
pelo acabamento e dimensdes da pega
usinada, define a profundidade de rea-
fiagdo e, com isso, o nimero de vidas
da mesma. Pode ser medido também
pelo deslocamento da aresta de corte
(Dy).

o O desgaste de craterizagdo ou profun-
didade de cratera {(Cp), medido na su-
perficie de saida do cavaco, gerado pelo
atrito do cavaco sobre a superficie de
saida, principalmente por adesio e
transferéncia das microasperezas para
o cavaco, em fungao das altas tempera-
turas desenvolvidas, além da ocorrén-
cia de difusdo que altera as proprieda-
des originais do material na superficie
da saida.

A Hgura 3 mostra os componentes
que influem sobre o desgaste frontal da
ferramenta durante a usinagem em fun-
¢éo da velocidade e da temperatura de
corte.

Em baixas velocidades, particulas
do cavaco, caldeadas sobre a superficie
de saida, formam a aresta postiga de
corte, a qual, ciclicamente, aumenta e
rompe, de forma que partes da aresta
postiga cizalhada, extremamente endu-
recidas, fluem entre a peca e a superfi-
cie de folga, aumentando muito o des-
gaste. Esta saida de particulas da aresta
postica de corte ocorre em freqiiéncia
que atinge até 1000 cps que € diretamen-
te proporcional 4 velocidade de corte.
Com o aumento da velocidade de corte
& consegiientemente da temperatura, a
partir de um determinado ponto, este
fendmeno reduz-se, chegando a desapa-
recer. Em velocidades mais altas, os
fatores criticos sdo: desgaste por abra-
sap, difusio e oxidagio.

Em ferramentas convencionais de
ago rapido, o desgaste frontal normal-
mente & o critério determinante da vida
por ser sensivelmente maior (Hgura 4).

A craterizagdo estd inlimamente li-
gada a distdncia do centro da cratera a
superficie de folga, passando a ser criti-
ca quando a sego “'a'" (figura 2) é
reduzida a ponto de ndo suportar os
esforgos mecinicos. Em baixas veloci-
dades, este desgaste é praticamente nu-
lo, pois a aresta postiga de corte tem um
efeito protetor.

Desgasie e vida de ferramentas recobertas

Comparando estes componentes
com as propriedades dacamada de TiN,
pode-se ver que a maior parte deles sho
minimizados ou eliminados:

@ a abrasdo meciinica é reduzida pelo
baixo coeficiente de atrito e a elevada
dureza do nitreto de titinio;

® a aresta postiga de corte € praticamen-
te eliminada pela resisténcia do caldea-
mento a frio;

@ a difusido e a oxidagéo sio eliminadas
pela inércia quimica da camada,

As ferramentas recobertas que sao
reafiadas na superficie saida do cavaco
passam a ler, como critério determinan-
te de vida, a profundidade da cratera, a
qual limita a vida pela fragilizagio da
aresta de corte (se¢io “'a’ da figura 2)
por ser mais acentuada que o desgaste
frontal, pois a superficie de folga esta
sempre recoberta (protegida) e a super-
ficie de saida, apds a primeira reafia-
¢do, nio possui mais recobrimento
algum.

O comportamento de uma ferra-
menta recoberta nova € diferente de
uma reafiada. Evidentemente, a sua vi-
da é sensivelmente maior, porém, al-
guns cuidados devem ser tomados.

Uma ferramenta nova, apds venci-

da a camada de nitreto de titdnio pelo
desgaste, rapidamente atinge o final da
vida, pois a prolegdo da camada resi-
dual na supeficie de saida provoca a
aproximagaoc da cratera (figura 5) com
relagdo & aresta de corte além de um
aumento de angulo de cizalhamento 8 e
como conseqiiéncia ocorre:
o aumento da velocidade do cavaco e,
portanto, davelocidade de craterizagio;
0 aumento do grau de recalque e a forga
de corte e, com isto, 0 aumento do risco
de quebra da aresta de corte da ferra-
menta.

Em vista disso, ndo se deve levar a
vida de uma ferramenta nova a limites
extremos, pois isto pode comprometer
afiagdes posleriores ou até a propria
ferramenta. Geralmente, a eficiéncia de
uma ferramenta nova & da ordem de
60% a 120% maior, sem grandes riscos,
comparadas a uma ferramenta reafiada.

A lgura 6 mostra os desgastes de
um ferramenta recoberta com nitreto
de titinio reafiada e uma sem recobri-
mento, utilizando-se os critérios de des-
gaste da cratera medido pelo desloca-
mento da aresta de corte, ¢ o desgaste
frontal medido em fungio também do
deslocamento da aresta, Pode-se verifi-
car a grande redugio do desgaste
frontal,

A figura 7 mostra a vida de ferra-
mentas com e sem recobrimento com
dois materiais de base diferentes em
fungio do comprimento usinado, tendo
como critério o deslocamento radial da
aresta de corte (Dy).
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COM 05 DIAS CONTADOS, BILLY”

— Ei, Joe. Como esta o nosso estoque?

— Figue frig, Billy. Esta tudo sob controle

— Como vocé pode ter tanta certeza, Joe?

{Joe d& um sorriso confiante): — Ela ndo falha, Billy.
(Billy levanta agressivamente a orelhal:

— Vocé ja estd metendo alguém na nossa jogada, Joe?

(Irritadissimo, Joe da um chute na mesa. Decididamente, Billy ndo
& um cowboy modemo): — Sua ignoréncia me immita, Billy.

“Ela” & a nova Balanca Contadora Pesadora Semco. Uma bala:
pesa até 10 quilos de cada vez e da, com exatiddo, a quantidade
de unidades pesadas. E mais resistente e facil de operar que a sua
cabeca dura.

— Ela também atira, Joe?

— Mao Billy. Mas pode vir com um Etiquetador opcional que trabalha
com qualquer tipo de fita e ainda da o alarme quando a fita
acaba.

— Entendeu por que a Semco Hobart é a parceira ideal para todos os
negdcios, Billy?

{Comovido): — Eu te admiro tanto, Joe..

SEMCO 5.8,
DBD - DIVISAD BENS DURMVEIS
VENDAS E ASSISTENCIA TECNICA

SAD PAUILD: AV. BRASIL, 681 - TELEX
{OTH) 22880 | 3001 - TEL: (0T BBT1399
FILIAIS:

RID DE JANEIRD - TEL.: [027) 270-3536
PORTO ALEGRE - TEL.: {0512 24-3093
RECIFE - TEL.: (081 3412386

BELD HORIZONTE - TEL.: 031 337-8355
CURITIBA - TEL: (D41 2641793
SALVADOR - TEL.: D7% 245-B563
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Pode ser verificado que, apds um
determinado tempo de uso, o desgaste
tende a crescer rapidamente. Para se
obter 0 méximo rendimento da ferra-
menta (méxima vida por afiagio e méxi-
mo nimero de afiagbes) nio devem ser
ultrapassados os pontos indicados com
“x'", 0% guais devem ser detectados e
fixados caso a caso pelo usuirio.

Vida de cortadores de engrenagens

O estudo da vida dos cortadores de
engrenagens, principalmente os corta-
dores recobertos com TiN, é feito
caso a caso, sendo muito dificil deter-
minar as curvas de vida que permitiriam
um estudo mais profundo.

A complicada dindmica, o grande
nimero de varidveis, o alto custo da
ferramenta e sua elevada vida, aliadas
as limitagoes das maquinas em uso
atualmente, e a introdugdo recente do
processo dificultam o estudo das curvas
de vida. Portanto, o estudo foi limitado
a alguns casos apresentados na tabela 1.

Os casos de 1 a V (tabela 1) sdo
aplicagdes de fresas caracol. Apenas no
caso V foram introduzidas alteragoes
de projeto e condigbes de usinagem. Os
casos VI e VII sio cortadores tipo sha-
per, também sem alteragdes de projeto
ou condigdes de usinagem.

Mesta tabela, pode-se verificar o
aumento significativo do nimero de pe-
¢as usinadas por vida ¢ o aumento do
nimero de vidas, este altimo obtido
principalmente pela remogio menor em
cada afiagio. A maior eficiéncia foi al-
cangada com o reprojeto da ferra-
menta.

E importante ressaltar que, nestes
casos apresentados, a eficiéncia pode-
ria ainda ser melhorada com a introdu-
gao de maquinas-ferramenta mais flexi-
veis que permitam condigbes de usina-

gem melhores, tendo em vista gque em
outros processos de usinagem foi verifi-
cado que, com maiores avangos ¢ velo-
cidades de corte, obtém-se os melhares
resultados em ferramentas recobertas
com TiN, conforme pode-se verificar
nas curvas de vida de brocas helicoidais
(figura 8).

Esta maior eficiéncia € mais sensi-
vel com relagio ao aumento do avango,
principalmente no inicio da curva onde,
aumentando o avango, verifica-se um
aumento da vida da ferramenta, tanto
nova quanto reafiada,

Andlise econdmica

Tendo em vista que o custo inicial
de uma ferramenta recoberta com TiN é
bastante elevado, um estudo de custos
deve ser efetuado, estimando-se a vida
para a nova ferramenta, em fungio da
experiéncia anterior com outras ferra-
mentas. Cada usudrio deve definir seus
proprios critérios.

Este estudo inicial tem por objetivo
estimar o lote econdmico tendo em vis-
ta gque o custo de inventario pode ser
restritivo, como também existe a possi-

Tratamento Térmico

bilidade de obsolescéncia do projeto
com as ferramentas em estoque ainda
novas de forma que o custo total da
ferramenta incida sobre os poucos lotes
produzidos.,

A tabela 2 apresenta um caso tipico
de aplicagdo de uma ferramenta ja in-
troduzida, portanto, com dados reais,
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Figura 5 - Escoamento do cavaco em ferra-
menta recoberta com nitreto de titdnio nova
(1} e reafiada

Figura 6 - Desgaste comparativo entre ferra-
menta recoberta e ndo com nitreto de titdnio
(desgaste frontal ¢ cratera)
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Figura 7 - Vida de ferramentas com ¢ sem
recobrimento de titdnio
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onde pode ser vista a redugao real de
custo em um processo. No caso apre-
sentado, a dnica altera¢lo & o recobri-
mento, mantendo-se as dimensoes ,
geometria da cunha e as condighes de
usinagem. A economia total no caso é
de 779, apesar do custo inicial da ferra-
menta ser 62% maior. Os custos foram
calculados com base nos valores de no-
vembro de 1986,

A reducao nos tempos de fabrica-
¢io € apenas 7% menor, pois ndo houve
alteragdes no processo de usinagem; es-
ta redugdo refere-se apenas ao menor
nimero de trocas de ferramenta.

Aplicagoes de ferramentas recobertas

A primeira fresa caracol com reco-
brimento de nitreto de titdnio foi apre-
sentada em setembro de 1980 e, desde
entdo, sua aplicagho vem-se expandin-
do gradativamenie.

Estima-se que s& encontravam em
uso, no final de 1985, aproximadamente
30.000 hobs e 20.000 shapers, B0O% e
409%, respectivamenie, das ferramen-
tas fornecidas por fabricantes euro-
peus,

No Brasil, cortadores recobertos
com TiN, importados da Europa come-

CASD I [i] 11 v v Vi vl

Tipo de ferraments Hab Hob - Hob Hob- Hob ‘Shaper | Shaper
[Mimetra (mm ) £ 0 1] 100 100 000120 JH3 . 133
N‘d-lw 1% 1" i 7] 12 12113 Ak TaBd
Materisl ferramentaipess - [M33/8620 |M3s/Bs20| Mases20, | Masmez0 | Masms20 | Mamezo
B dey e 1 -2.m + 3,53 < BE i IlJ-'J'!- 6,10 g 2 B B 1
N de deotes da eagrensgem ®n | 47 3 14 [P I
Valochkdads de corts (m/min) * L i = I =T ] 17726 | “19a8
Avinto (mmivolts d pega) 4 18 .27, ¥ b 23 0,360, 14 |0.220,18
z . . : : F

pegEs afiagio g 155 k1N 160 64 T4 B3
F gl ' 7 10 8. 9 0 10 13
Z | pecas por ferraments 2960 | 7808 459" | 1600 04 Bla 1190
Ll 2 - & = ‘® - .
Z | pegas ferruments pova 1S | 10130 1240 Tds 1350 720 563
F e por afiagho T4 629 1289 575 0 19 350
E afinches 11 1 17 n | 18 13 0
& [pepas por terramenta 10049 | 7982 24,153 13,394 64 03 -] - 7363
AUMENTO DA EFICTENCIA
ferrumenta nove 4.58 421 434 a4 658 21.09 9.7 662
por aflscha .77 1,47 1.52 159 7.83 2,58 &1
nhmero de rido 1.50 1.09 1.0 .3 1,58 1,27 1.50
ferraments total .39 183 529 - .37 13,30 9 [

|'DB5.: A ferramenta do caso V foi iotalmente reprojetads

Tabela | — Casos fipicos de resultados obtidos com a introdugdo de ferramentas de ago
rdpido, recobertas com nitreto de titdnio (TIN), na fabricagdo de engrenagens

nnm nlEm s .I_.' = '; ; I . &
PECA FERRAMENTA (HOB) . | PROCESSO

Material : SAE 8620 | Matenal : AISI M!IE V. de corte : B0 m/min.

Modulo : 4 Bmm Diimetro : 120mm AVAngo : 2,28 mm/volta da pega
N* de destes : 37 W* de laminas - 15 Lote mensal 1 3849 pegas

DADOS ESPECIFICOS v Rty e
Ferramenta - n* 1 n 2 m2in]
Recobrimento Nenhum |Mitreto de Titinio

Tempo de miquina (hpega) 0.151 0,140 0.93
Numero de afiaghes | ﬂr.llu.l'ferrl.mml‘.l 82/92 13,0/ 14,0 1,59/ 1,52
Vida por afiagio (pegas/vida) - 657 472.7 7.20
Vida total wrerramnu} 604 4 66178 l{l a5
Estoque médio de ferramenta’ A . 5 -2 0,4°
“Valor de ferramenta (Cz%) “129.131,00 47.266,00 1,62
CUSTOS MENSAIS OU POR LD"PE MENSAL (Ci%més) . L ¥

Custos de reposigho de ferramenta | 185.514,92 27.490,53 0,15
Cusios de troca'e afisgio -~ . 5.851,00 842,58 0,14
Custos de inventirio das f:mml:nm +2.184,63 1.325,12 0,61
Custo total de ferramenta 193.550,55 | -29.658,23 0,13 * |
Custo total de miquina 200945, 73 | - 19.503,88 ..0.93 -
Custo total do lote 214.496,28 . 49.162,11 1}23
LOTE. scoi’nmcmm mvEL ; Rt

Estoque minimo de ferramentas - - 2 ; 2

Custos fixos mensais (Cz&/'més) 962,98 1.414,25 1,47
Custos varidveis por pega {C:ﬂpﬁ;a} 55,14 - 12,41 0,23
Lote econdmico (pegas) : N

Vida da ferramenta (anos) r - 0,15

Tabela 2 — Estudo comparative da aplicagde de uma fresa caracol de ago rdpide com

recobrimento de nitreto de tit@nio

41 - tratements de sapertice

garam a ser aplicados no final de 1984, ¢
existem hoje empresas gue ja estio uti-
lizando 30% de seus cortadores com
recobrimento. Desde outubro de 1986,
este recobrimento vem sendo executa-
do no Brasil pela Brasimet, o que deve-
réd difundir muito o uso destas ferra-
mentas, permitindo uma redugio subs-
tancial nos custos de usinagem, tornan-
do os produtos mais competitivos.

Muito ainda deve ser desenvolvido
na &rea, principalmente no que tange a
condigbes de usinagem. Ja foram reali-
zadas experiéncias com ferramentas re-
cobertas, em condigbes extremamente
severas, com velocidade de corte da
ordem de 120 m/min. & avango de
4 mm/volta, com Stimos resultados.

Além de cortadores de engrena-
gens, j& se encontram bastante difundi-
da as aplicagdes em brocas, alargado-
res, escariadores, fresas, pungdes, ma-
trizes, ferramentas de repuxo, ferra-
mentas de forjamento, facas, moldes
para fundigio de aluminio sob pressao e
outras.

E impossivel enumerar todas as
aplicagbes jé realizadas com éxito e
muitas ainda ndo foram experimen-
tadas.

Encontramos aplicagdes nas mais
diversas. areas, ndo s6 no ferramental
de produgio, mas, também, em equipa-
mento de inspecao (apalpadores, cali-
bradores, etc.) e produtos acabados on-
de pode ser explorada até sua Otima
aparéncia, semelhante ao ouro.

Esta coloragio néo € idéntica pois
tem uma leve tendéncia ao verde, mas
ja encontra aplicagio em talheres, ar-
magdes de dculos e outras.

Fica, portanto, por conta da criati-
vidade do projetista ampliar estas apli-
cagdes, examinando cada caso. De
qualquer forma, ¢ uma nova opgéo que
se apresenta, com muitas propriedades
interessantes.

Quesiios para pegas metdlicas a
serem revestidas pelo processo PVD.

Caracteristicas de superficle:

® A superficie das pegas deve ser polida
¢ nao tratada (acabamentos convenien-
tes sio, por exemplo: retificado, bruni-
do, eletro-erosdo fina, lapidado). Nio
deve ser usada retifica grosseira por
causa de lubrificante residual. Os agen-
tes de desengraxamento devem ser re-
movidos com solventes apropriados (is-
to pode ser obtido do fabricante). Deve
ser feita, se possivel, uma limpeza ul-
trassdnica, seguida de um oleamento.
® As pegas devem ser ligeiramente olea-
das, para proteger contra a ferrugem
(usar dleo repelente de dgua).

® A rugosidade da superficie deve ser
Ra/ 0,4 microns para estampos, e Rg/2
microns para ferramentas de corte, pa-
ra se obter 6timos resultados.
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Figura 8 - Curvas de vida em brocas helicoidais

o Nio devem haver rebarbas na aresta
de corte.
o As pegas ndo devem ter cavacos de
usinagem ou substincias estranhas (ex:
produtos de cementagdo), especialmen-
te nos furos.
o As pegas ndo devem conler revesti-
mentos (ex.: Wi, Cr, Cd, Zn, Sn), nio
podem ser nitretadas, oxidadas, ete.
Devem, também, ser livres de oxida-
¢ao, residuos de tintas e identificagdes.
o Contaminagoes de embalagem (ex.:
graxa, cola, PVC) devem ser evitadas.
o MNao parafusar as pegas ou monti-las
com pressdo (colocd-las separadamen-
te). necessario gue os materiais te-
nham pontos de fixagio definidos.
o Superficies internas com a relagéo
largura/profundidade 1:1 podem ser re-
vestidas.
o Estudar um meio de fixagio possivel
(furos, eixos, roscas).

Embalagem:
o Embalagem interna — as pegas de-
vem ser embrulhadas em papel impreg-
nado com dleo, ou embaladas em reci-
pientes de plistico & prova de dleo. O
material de enchimento deve absorver
chogue.
o Embalagem externa — deve ser con-
veniente para transporte e usos multi-
plos (para retorno).

Informagdes a serem Incluidas:
o Designagio do tipo de ferramenta ou
seu uso (somente para partes de ma-
guinas).
o Tipo do material, nimero do material.
o Dimensdes (desenho em escala) junta-
mente com a identificacdo da superficie
a ser recoberia (vermelho) ou a nio ser
recoberta (verde).
o Temperatura de revenido.
@ Dureza (indicar o local a ser medido).

Dimensbes miiximas:
o Pecas cilindricas: de é 250 mm x 430
mm
o Pegas chatas: até ¢ 300 mm
Propriedades do material:
o As pe¢as devem ser eletricamente
condutivas,
o As pegas devem suporiar temperatura
de aproximadamente 500°C, sem pro-
blemas de empenamento ou perda de
dureza. Materiais convenientes séo;
ago para trabalho a frio que foi revenido
no minimo a 500¢C, ago para trabalho a
quente, agos rapidos, metais duros,
agos inoxidaveis,
o As pegas devem ser desmagnetizadas
antes para evitar problemas de remogio
de residuos no processo de revesti-
mento,
o Pegas com solda forte podem ser re-
vestidas, quando o material de solda é
resistente & temperatura e ao vicuo (as
pegas nao devem conter zinco ou cad-
mio, a temperatura de brazagem deve
ser acima de 600FC, e a brazagem nio
deve ter contracdes ou residuo de
fluxo).
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Brink, Rudolf; " Manufacturing aspects
for coated tools'"; Balzers Ltd®- Princi-
pality of Liechtenstein.
Brink, Rudolf; **Applications for coa-
ted cutting tools''; Balzers Lid. - Princi-
pality of Liechtenstein.
Ferraresi, Dino; ""Fundamentos da usi-
nagem dos metais''; Editora Edgard
Blucher, 1977 - Sio Paulo.
Hatschek, R.L.; ""Coatings: revolution
in HSS tools''; American Machinist,

margo 1983 - E.U.A.
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Produtos

Degussa : Telmec SL6 para
automatizar eletrodeposicao

Um novo equipamento para auto-
matizar o trabalho de eletrodeposigiio a
ouro na folheagio de fingers em placas

mento da Degussa. O Telmec SL6 tem
como vantagens a possibilitagdo de alta
economia de ouro, obtida pela melhor
distribuigio das camadas, com qualida-
de constante no decorrer do processo.
O periodo de exposigido € curto, redu-
zindo as influéncias negativas como a

de circuitos impressos € o novo langa-,

migragio sob fitas adesivas.Ndo ha ne-
nhuma escova em contato e, portanto,
ndo causa nenhum arranhio € o equipa-
mento tem desing herizontal, com
construgao mecdnica compacla, sendo
necessirio espago minimo para a insta-
lagdo £5,6 metros x 1,30 metros), com
comandos digitais de facil operagao, O
Télmec SL6 aumenta a produtividade,

'pnaslbllltam!n a amortizagio rais répi-

da do capital investido.

de pintura leves

A Nortorf- Ha.qumas e Equlpagnr.n-
tos Lida., acaba de langar no mercado
uma moderna pnsmla de pmmra. sendo
mais leyve (250g), facilitando do.opera-
dor nplma;:ues umiurmes. permllmdu a
aplicagio das" mais diversas tintas, com
ou sem pigmentagao abrasiva, em bai-
xa, média ou alta produgéo. Oferecida
em’ modelo dnico, pode ser operada
com caneca de sucgio inferiof, com
capacidade de 500, 750 ¢ .1000ml, ou
superior, com capacidade de 250 e
500ml, podendo trabalhar também com
tanque de pressio.ou bomba alimenta-
dora. A nova pistola para pintura pos-
51, também, regulagem de legue e tinta
independente, dlém de ter uma valvulﬂ
de ar adicional que permite regulagans
mais precisas, economizando até 209%
de tinta. Informagdes mais detalhadas

'Ca-blnas ,!;Ic pintura com cortina d:
agua simples ou tripla, lavador de ar,
eliminador de gotas sho oferecidos pela
Mecinica Fravo. Essas cabinas sdo pa-
dronizadas de um a quatro metros de

especiais elaborados conjuntamente
com os clientes. O sistema de limpeza
de ar é feito através de tripla filtragem
e 'como opcionais sao oferecidas cha-
minés ¢ tu bulagdes completas, além de

l-'rdvo';: cabines de pmtura i:'o"m
até quatro metros de Iargura

largura, ou de acorrdo com projetos

sistemas de exnuatau Illtma a.u;lr.ll.laus,
_tangues adicionais com ou sem sistema

de filtragem, podéndo ser construidas’

em ago inox ou galvanizado. Outras

“informagdes sobre essas cabines de

pintura, assim como de estufas e seca-
dores industriais e geradores de ar
quente podem™ ser obtidas junto & em-

presa, na Rua Amaro Guerra, 107, em.

' Sao_ Paulo, ou pelos fones Eﬁl 1) 247-
T779.e 52 1-6631

odem ser conseguidas junto & Nor-

torf, rua Dr. Ladislac Reti, 675 - (Co-
ia), ou pelus 'L:Ir:fn-m:s 493 52]3 [ 493—
200.

Vomm: secador
Turbo-Dryer

=

Com capacidade de até 500 VVhora
|de dgua evaporada numa superficie de
15 m' de drea, a Vomm introduziu no
mercado seu novo modelo de secador
supercompacto Turbo Dryer, cuja prin-
cipal caracteristica é a cimara de seca-
em cilindrica horizontal em gque gira
uma turbina processadora que centrifu-
o material, além de manter elevada
turbuléncia no produto, até formar uma
ina pelicula dinamica que tem grande

sistema de alimentagio de matéria-
prima Umida com bomba positiva ou
solida com rosca dosadora, e sistema
entrada do ar aquecido indiretamen-
te para o leito fluidizado horizontal.
Podem também opcionalmente ser for-
necidos com um sistema deauto-limpe-
za da camara de secagem, um ciclone
de separagio projetado para produtos
|granulados ou micro-pulverizados, um
sistema de separagio final dos pos, tipo
mangas, para evitar qualquer. poluigio
do ambiente. Maiores informagoes po-
dem ser obtidas junto & Vomm Equipa-
l‘menlus ¢ Processos, a rua Manoel Pin-

o de Carvalho, 161, em Sao Paulo, ou
pelo fone (011) 266-9888, .

44 - (ratamento de superficie
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COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA T0DOS
OS SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE SUPERFICIES.
A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SE ALCAN
MELHOR QUALIDADE, COM OS MENORES CUSTOS,
SUA LINHA DE PRODUCAO.
PORTANTO, VOCg.M MHEQUENAH DA OPCAO DE
COMPRA DESOLU S PARA
PROBLEMAS DE cxaggnwm
PARA FABRICA ODE mcmusm ACIONAR
0 cdnrao DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

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

Al&® s Porta & Virgulo
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Do Fundo Cataforético
ao Acabamento “Two-Coats”

A Glasurit sempre asteve atenta @ qualidade dos
saus produtos e @ sug aplicagdo. Por isso, pode
ofarecef o melhor & mals completo sisterna de
pintura industrial, desde o banhoeletrofareticocom
Glasophor @ Cathodip® . até a pintura de

acabamento mais sofisticada.

Cathodip® & a tinta de eletrodeposicdo catédica
da Glasurit, que. aplicada a pega limpa &
fosfatizada, através da migragao das particulasno
meio coloidal, forma uma camada compactia e
uniforme. As propriedades anticorrosivas de
Cathodip™ , devem-se G sug concepcao de
polimeros ndo saponifictveis, que, juntamente com
pigmentos especiais, tornam a tinta muito mais
aderante, proporcionando:

Mo Produtlo:

- maicr cobertura e resistencia da tinta,
principalmente em arestas e cantos vivos;

- glta protegdocontra umidade e agentes quimicos;

- grande resisténcia em "Salt-Spray” e a comosao
filiforme.
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Na Aplicagao

- gxcelente revestimento de dreas ocas e de dificil
QCes50,
otima estabilidade no tanque de imersao.

- redugdo de custos, pela racionalizagao do
trabalho, economia de finta e mencr consumo de
energia elétrica, na aplicagdo e polimerizacao

O Primer Surfacer Glasurit & uma garantia adicional
confra a comnmosdo, pois sua maior consisténcia
protege o substrato contra impactos e danificag das
Formulado com resinas epoxi-modificadas, a
qgualidade do Primer Surfacer Glasurit e atestada
pealas maiores industrias naocionais & rigidamente
controlada pelos nossos laboratdrios de controle
de matérias primase de produgao. O Primer Surfacer
Glasurit assegura nivelamento e preparagao
perfaitos paraa aplicogdode tintasde acabamento.

A tecnologia Glasurit tambem se faz presente nos
asmaltes sintéticos para acabamento, Sug
composigao permite perfeito alastramento e
axcelentes dados de resisténcia a iInfemperismo

O sofisticado sistermna "Two Coats’” ou "Base Coat/
Clear Coat”, para pintura metalica, foi langado no
Brasil com o ploneirismo da Glasurit. Para evitaras
deficiéncias da pintura matdlica convencional, o
sisteama "Two Coats” da Glasurit compde-se deum
fundo de efeitc metdlicode baixa camadaedeum
varniz incolor, que propicia alta protegdo contrg
radiacao solar e intempéries. O verniz, a base de
resinas cuidadosamente elaboradas, confere ao
produto um acabamento excepcional

Se vocé gueraumentarainda mais a durabilidade e
beleza dos seus produtos, escolha o Sisterna de
Pinturg Glasurit. Proteg o a alfura da sua qualidade.

Glasurit. Alta Tecnologia em Tintas

E|3§EE GLASURIT DO BRASIL LTDA.
Ay, Angelo Demarnche, 123 - PABX: {011) 419-7744
Cu. Postal, 340 - Telex: (011) 44252 GLAS BR

CEP 09700 - Sao Bernardo do Campo - SP

Solicite a visita de nossos técnicos especializados.




Produtos

IBS: medidor

de espessura

coulometrico
por computador

Um nove medidor automético de
espessura de revestimento metilico M
, acaba de ser langado pela IBS
Instrumentos & Equipamentos Eletra-
os Litda. Esse sistema, totalmente
computadorizado, utiliza o método
coulométrico — remogio anddica da
camada depositada — possibilitando
medidas precisas de espessuras de re-
vestimento de praticamente qualquer
metal sobre outro, inclusive camadas
multiplas como Cr/Ni/Cw/Fe ou Sn/Cu/
Fe, com precisao sensivelmente supe-
rior a métodos magnéticos ou radioati-
vos. A resolugao € de 0,0001 microne a

2%, sendo o aparelho indicado para a
medigio de espessuras inferiores a 100
microns. Maiores informagoes sobre o
M 300 podem ser obtidas junto a IBS, &
Rua Jodo Cursino, 33, em 540 José dos
Campos, ou pelo telefone (0123) 21-
S638.

repetibilidade da medida melhor que’

Galtec: novos processos

com tecnologia Dico

A Galtec Galvanoiécnica, através
de sua nova Divisao Quimica, acaba de
langar no mercado quatro novos pro-
cessos, dois para deposigao de cobre e
outros dois para a deposigio de niguel,
todos eles com tecnologia Dico, empre-
sa alema representada no Brasil pela.
Galtec. B

Os processos para deposigao de
cobre sdo o Dico Cu-ex e Dico Cu PC/3,
sendo o primeirc um processo de cobre
acido de excepcional brilho e nivela-
menlo que, por ndo ter anilinas na ba-
s&, nao origina produtos coloidais de
reagiio com Oxido clprico dos dnodos,
permitindo também altas densidades de
corrente. O segundo processo deposita
cobre brilhante e de cristalizagio fina,

dictil de alta resisténcia mecinica com
excelente penetracio. E um banho eco-
noémico por usar um dnico aditivo e
dispensar purificagdes com perdxido
de hidrogénio e carvaoativo, sendo es-
pecialmente formulado para a fabrica-
¢ao de circuilos impressos.

Os novos processos para niguel
sa0 o Dico Ni3, de grande rendimento
para depositos de brilho especular e
alto nivelamento, com depodsitos com
metade da espessura dos banhos con-
vencionais e baixo consumo de abri-
|lhantadores, podendo ser usado em
tanques rotativos ou parados, além do
Galdini 2, desenvolvido conjuntamente
pela Dico e pela Galtec, para banhos
CONVENCIONAals SEm CUumarina.

DACROMET®220
DACROMET

Revolucionario tratamento anticorrosivo largamente difundido entre as in-
dustrias automobilisticas, eletro-eletrénicas e civil, devido as excelentes
caracteristicas deste processo. Sua superior resisténcia a corrosdo e a nio

hidrogenizacao garantem performance superior aos tratamentos anticor-
rosivos convencionais.

REVESTIMENTO DE METAIS LTDA.
AV. DONA RUYCE FERRAZ ALVIM, 2.715-FONE: 456-1985-CEP 09900- J.RUYCE -DIADEMA-S.P.

®PLUS

LICENCIADA
METAL COATINGS
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PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAD

Berlex A Especial (para férro)
Berlex B (para cobre & latio)
Berlex C (& jato para todos os metais)
Berlex E (para graxas pesadas)
Berlex T (neutro) :
Berlex FS (baixa alcalinidade)
Radikal 1018 (para zamac] ,
Descxid O 200 (desengraxante-decapante
alealing)
Radikal 2370 (para aluminio)
Radikal 2370 NS (para aluminio, nio
© espumante)
Radikal 2360 (removedor de pastas e
graxas a frio) L
Lavadex Il {universal para todos os
metais]) p
Lavadex P-3 (para ferro, cobre & latdio)
Elfox NS (para ferro @ aco extra-forte)
Emulganth 75 (solvente desengraxants
emulsionavel)
2. DESENGRAXANTES ELETROLITICOS
Elfox G {universal sem cianeto)
Desengraxante E (para ferro anod/cat)
Desengraxante ES (para ferrugem leve)
Radikal 1012 N (para todos os me-
tais anod/cat)
Desoxid El 200 (decapante eletrolitica)
Desengraxante cobreativo
Elfox OC (para ferro em processos
continuos)
Radikal 1018 (para zamac)
Radikal B extra (para Fe, Cu e latio)
Radikal KF MC (para Cu e latdo)
Dextron 5 (para ligas de cobre)
Lakodex 4 (desengraxante/decapante
para ligas de cobre)
Dextron CN-4 (para ferro com cianeto)
DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES
Elpewelin 76 (dcido com inibidor)
Dekafox (desengraxante-decapante)
Ferroxilin [dcido desengraxante)
Terminox Fe (decapante-desengraxan.
te sem hidrogenizagiio)
Terminox Zn (decapante-cromatizante
para zamac)
Terminox Al (dnnapﬂntﬂ-dasangram
te para aluminic)
Terminox MC 2220 (decapante para cobra
@ latio) i
Desoxid Fe 250 (para remover dxidosg)
Desengraxante-Decapante K (para
misturar com acidos]
Desengraxante-Decapante KA (para re-. g
mover pé de decapagem]
Ativador Universal T (decapante
acido em’ pd)
Dekinox_100 (decapante para inox)
Detapex” [superativador péra, garantir
aderéncia)
Ativador Al (pré-tratamento para alumi-
nio) ‘
Ativador Inox [pré-tratamento para inox)
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac)
Desencap 5 (aditive para dcido muridtico)
Desencap & (decapanté pronto para uso)
a

3

PROCESSOS DE
ELETRDDE?BSICﬁD DE

'METAIS

1. COBRE
Cobre Togue Elpewe (cobre togque ou
flash)
Banho de cobre brilhanta Elpewe Cu
60 (alcaling)
Banho de cobre alcalino brilhante
Berligal
Cuprorapid Brilhante {cobre dcido
brilhante)
Banho de cobre “Griio fino Cu 63
(para rotogravura)

2. NIQUEL
Processo Elpelyt E 10 X (seml bri-

. |hante com alto poder anticorrosiva)
Processo da niguel brilhante
Berligal (3 aditivos)

Processo Elpelyt BAT 376 [nigqual
parado com aditive dnica)

Processo Elpelyt ROT 277 (niguel ro-
tativo coni aditive dnica)

Autofix (niquel frio f&sco)

Pratolux Ni (niquel prato)

3. CROMO
Ankor 1120 (autoregulével - alta pene-
traciio)

Ankor 1130 (cromo preto)
Ankor 1150 (cromo rotativo)
Ankor 1111 [cromo duro 650-800 kp/mm?)
Ankor 1124 [cromo mrl:rn-ﬂl:uirlu
200-800/em)

4, ZINCO
Preflex 61 (10 g/l Zn, 21 g/| NaCN,
76 g/| NaOH)
Preflex 63 (46 g/ Zn, 135g/1 MaCN,
135 g/1 NaOH)
Preflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/l NaCN,

77 g/l NaDH)
Preflex 65 (33 g/l Zn, 80 g/l MaCN,
T8g/1 NaOH)
Preflex B [40 g/ Zn. 108 g/l NaCN,
£0 g/l MalOH)

Preflex 92 (zinco écido brilhante)
- Preflex 85 [zinco dcido brilhante
sem ambnia) ©
Preflex 288 [zinco acido em processo
eontinua)
Zincacid (zinco dcide fosco)
5. CADMIO
Cadix [brilhante parldnfrnmivu]
6. LATAD
Triumph P (latdo parado hrilhlnll]
Triumph R (latdo rotativo brilhante]
Salyt Latdéo Berligal [latio rot./parada)
7. ESTANHO
. Estanho acide brilhante Sn 70 (para-
do/rat.)
Estanho dcido brilhante Sn 70-U [adi-
tivo Gnico)
B. ESTANHO /CHUMBO

soldar circuitos impressos)

9. FERRD
Banho de Ferro Elpewe
10. PRATA s .

Banho de Pré-Prateacio

Michelux (hanho de prata brilhanta)
Silberstar] banho de prata duro bri-
Ihante]

11, OUROQ

Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 kilats)

Estanho Chumbo 6040 [liga ideal para  *®

Disdema Au 120 (banho basico para
oura)

12. BRONZE
Banho de bronze brilhante 1575

13. PURIFICADORES PARA BANHOS
ELETROLITICOS
Zn Fator P (para eliminar contamina-
g¢bes de Pb em Zn)
Papel Zn Fator P (indicador da pre-
senga de Zn Fator P)
Mi Fator P [purificador para Ni - para
melhorar penetragio)
Mi Fator TR [purificador de contami-
naches orginicas)
Mi Fator F (purificador de ferro em
banho de niguel)
Mi Fator L [(para precipitar Cu em
banhos de Ni)
Mi Fator K (para melhorar a penetra-
¢io em banho de Ni)
Zn Fator CR (para complexar conta-
minagio de cromo em banho de Zn)
Puritron Zn 2 (purificador extra
forte para banhos de zinco)

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
MInIO

1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 [passivador eletroli-
tico para Ag, Cu & latéo)
Chromoxy Al Amarelo § (para aluminio)
Chromoxy Zn Transparente (para zinca)
Chromoxy Zn blau F (cromatizante
azul para Zn) 2§
Chramoxy Colorido (cromatizante
amareld para Zn)
Chromoxy Zn 476 [cromatizante
brilhante para Zn liquido)
Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Chromoxy Zn oliva ([cromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 (cromatizanta ama-
ralo para eadmio)
Chromoxy Cd brilhante (eromatizan-
te para Cd)
l[:hrnmnl'r Cd oliva (cromatizante

para Cd) )
Chromoxy M$S (cromatizante para
Iatdo)
Chromoxy Cu (cromatizante para Cu)
Cromatizante Zn brilhante
Cromatizante In - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - preto
Cromatizante Cd - amarelo
2. LINHA DE ALUMINIO
Alubrite 158 (polimento quimico para Al)
Decapante Alox [para Al)
Banho de polimento G & (polimento
eletrolitico para Al)
Anodizagio GS (para Al)
Elangold 111 (coloragdo amarela para Al)




PH GCESSOS E 0 tratemento quimico ou eletrolitico de riores de eletrodeposicio, fosfatizacho ou
superficies metalicas e ndo metdlicas outros tratamentos quimicos.

P 0 DUTOS E PE gbrange uma ampla variedade de produtos A escolha do processo mais adequado

R s - guimicos e produtos especiais, envolvendo depende do conhecimento dos banhos exis-

tecnologia svangada para atingir 03 mais tentes e das especificagdes de trabalho,
CIAHS PARA 0 altos indices de protecdo anticorrosiva e/ Os pos- tretamentos com cromatizantes,
ou eleitos decorativos nas formas fosca, neutralizantes, passivadores, ou a aplica-
TRATAMENTO semi-brilhante e brilhante. ¢ho de dleos protetores também requer o
Também a preparagBo dos metais antes conhecimento das linhas existentes para a
QU IMICO 0 U de qualquer beneficiaments envolve tecno. obtencio de um acabamento perfelto,
logia ¢ know-how para a determinacdo dos Mo sentido de facilitar a escolha dos pro-
E [LE'""R 0 [Lﬂ'{r[l CO DE desengraxantes quimicos ou eletroliticos, cessos mais indicados. para o5 quais pedi-
decapantes, ativadores, etc. 8 serem em: mos solicitar os folhetos técnicos, apre-
S U P E R F g C u Es pregados a fim de possibilitar um resultado sentamos neste folheto nossa linha de pro-
satisfatdrio. quando das operagies poste- dutos agrupados por fungdo.

FOSFATIZANTES, 'PROCESSOS ESPECIAIS, |14 DESPLACANTES ELETROLIICOS

NEUTRALIZADORES, PROCESSOS QUIMICOS E || Do e e e inch. N

PASSIVADORES, DESPLACANTES semibrilhante) .

REMOVEDORES DETINTAS|| 1. unna DE CIRCUITOS IMPRESSOS g vt

i Berliflux C.I. (fluxo de solda) I Berligal liti
FATIZA Desplamet Berligal Zamac Eletrolitico

1. FOS NTES Elrasant Cu 150 (removedor de cobre) {para Ni sobre zamac)
h""“!‘uu':imt ““"""’]" & dnoo Elrasant Cu E;li:ﬂﬂ]' (Starter para re- Desplamet AuAg (para ouro & prata)
o Gl pesada movedor de cobre i
Berlifos A-73 (fosfato de zinco para Terminox C.. 578 (Limpador de circul- E:':;E:::.—:l :a::::htl-:u Pl
T | e '

Berli cristals médios para p 2. GALVANIZAGAO DE PLASTICO

tura & trefilagio) Mordenta Berligal ABS (pré-tratamen- OLEOS DE CORTE,

qu':‘l.‘ga Mn fﬂf?fltn de mrngﬂi para to para ABS) “EFUKO

camadas:antifriccionantes :

Berlifos L-56 (fosfato de zinco para :"d“rul?:;:gf P bl PROTETORES E VE HN'ZES
laminagio, trefilagio etc.) Barl cobre i

Berlifos Micro (fosfato de zinco micro Hﬂ:ﬂ&t :::3!.1"5[( nlquurzn:‘i': "Lk ) 1. GLEOS DE CORTE

cristaling para boa aderéncia de tintas) Ultraplast Ni-S 8 (niquel quim. dcid.) Gloriol (para autdmatos - clarb)

Berlifos Micro 250 {micro-cristali- 3. NIQUEL QUIMICO Banalub (altamente aditivado - escuro]

na Isents de cristalizaglio s olho nd) ' Ultraplast NI-S 9 (para ferro, cobre, etc.] Grabalub (aitamente aditivado para

2. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO. e " e alta rotago)
RICO 4. BRONZE QUIMICO Banalub AZ 576 (6leo de corte claro)
Terminox B (para remover leves cama- Albronze Extremol (altamente aditivada com
das de ferrugem antes da pintura) 5. ESTANHO QUIMICO i maolibdénia)
Terminox FL (desengraxa, decapa e fos- Zinnsud WS Klarolub H-15 [éleo di corte sintético)
fatiza antes da pintura) 6. PRATA QUIMICA Emulganth 05 (6leo de corte solivel)
Terminox FD (como Terminox FL mas Sudsilber Cortesol K (6leo soluvel a base de
com mais poder de desengraxar) 7. OURO QUIMICO dleo de mamona) .

3. REFINADORES PARA CAMADAS DE FOS- Diadema Au 500 (banho bésico s/Aul *  Berlimol (aditive de molibdénic)
FATO Goldsud Ni (pronto para uso) 2. OLEOS DE REPUXO
Refinador Berlifos (para fostato de zinco) B. OXIDAGOES DE METAIS DDC (dleo de repuxo com F'ﬂm anti.
Refinador Mn (para lﬂafllﬂ de manganés) Pretolux Fe (oxidagio negra para ferro) corrosiva prolongada)

4. ACELERADORES E ADITIVOS PARA Pretolux Zn [oxidagiio negra para zamac 3. GRAXAS .
PRECIFITAR FERRO & zinco) Graxa de contato (com 20% de Cu)
Berligal A-20 {para eliminar excesso Pretolux Latio (oxidaglo negra para Graxa de grafite G
de ferro no fosfatizante) lat@o) Hasulub (para a deformagdo & guente)
Berligal A-200 [como Berligal A-20, Berlinox Latdo [oxidacio inglesa para 4. SPRAY DE GRAFITE
mas em forma liguida) latao) Spray G 731 (usado junto com égua)
Reriigal A0 (Eaadiinter 4 Acelera- 9. TRATAMENTOS ESPECIAIS 5. GLEOS PROTETORES
dor para fosfatizantes) Filtrosal 714 (para banhos alcalinos) Protec Oil B 574 (baixa viscosida-

5. PASSIVADORES E NEUTRALIZANTES Filtrosal 17 (para banhos écidos) de/protegio temporariamenta)

Berlineu CR (Passivador de cromatos Abrilux 77 [Reativador de abrilhanta- Protec Oil DW (6leo protetor/desloca

apos a fosfatizagio) dores para Zn) agua sem emulsionar]

Berlineu 274 (Passivador neutro apds 10. INIBIDORES Antonox 206 (para protecio duradoura)

decapagem ou desengraxamento) inibidor Berligal Fe 300 (para scido Resistol 1023 (éleo protetor alta-

B;;Ennu 173 [Huutrn:lnlmdﬂr alcaling . muriatico) mente aditivado)

apés decapagem écida) inibidor Berligal Fe 200 (para écido 6. REMOVEDORES DE AGUA

:;';““;“ 257 [P“:“";g“’ alcaling sulfirico) Repelan DF [sistema moderno para secar

e e o 11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE 9|  pecas)

trefilagao) Molhador Anker (para cromo) le?n lﬂF Protect [deixa um filme
CR-571 (contra arraste de cromo) protetivo

6. EABI.:.D PARA DEFORMAGAO A FRIO Berlidet (detergente universal) 7. PROTECFILMES
Bﬂ'f‘ ub A (Sabdo ﬁ:ﬁ:ﬂ" apés o Molhador para banho slcalino Protecfilm Berligal Fe 20 (a frio)
:L:I;::g; i céo, extrusio, Molhador para banho dcido Protectilm Berligal Fe 160 (i quente)

12. SAIS DE POLIMENTO 8. ADITIVO CONTRA FOLIGEM
Berlilub DC 100 {emulsionével ém dgua) Saponex Fe (para ferro) Pertaxol 276 [para 6leo combustivel)
Redil L (liqui g todos os metais) Saponex C (para ferro, aco e niquel) Berlilack N.* 1 (para cobre, latio,
E“"" A [para ferro) Saponex K 61 (abrilhantaménto para Fe, prata, etc.)
edil (pastoso para todos os metais) Mi, Cu & suas ligas, ouro & prata) Aqualack N.* 1 [com solvente de agua)

8. ADITIVOS PARA CABINE DE PINTURA Saponex Zn (para zinco @ zamac) Berlifilm [com secagem lenta para cobre,
Emulganth P (coagulador de tintas Saponex Al (para aluminia) latdo & prata)
para corting de dgua nas cabines de Saponex E (para ferro)
pintura) 13. DESPLACANTES QUIMICOS

9, NEUTRALIZANTES PARA TRI- E Sal Desplamet Berligal Fe Tipo |
PERCLORETILEND (com MaCM, para Ni @ Cu sobre Fe)

I-u‘rililmuﬂ'?l Liguido (neutraliza e Sal Desplamet Berligal Fe Tipo Il ALETRON
esta [sem MaCN, para Ni @ Cu sobre Fa) PR T uini
10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO Desplamet Berligal MC Quimico (para FluaqSEDuuNigIEu%m - ngn%rﬂnsg'
Sal de Ativagao Pb 2971 Ni sobre Cu e Latiio) Caixa Postal 1685 - CEP 09901 -
Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu) Telst
Ni-Plex [para Ni sobre Cu, Fe o Latio) elefones: (011) 4456296 — 4456294
Desplacante Extrarapid (para gancheiras) Telex: (011) 45022 NUAG BR




€mpresas

| GALVANOPLASTIA
ANCHIETA

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

GALVE

Equipamantos para Galvanopiastia Lida.

l [
ratificadoraes o recstatos o revestimantos
tangques o tambores rotativos o sistema d

axaustdo o lavadores de gases o baldes d
aco inox & de polipropilenc.

|

%,

ATIAS MIHAEL LTDA.

Produtos para Galvanoplastia
e Tratamento de Superficie

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

GLASURIT DO BRASIL LTDA.

COMERCIO
Av. Angele Demarchi, 123 IMPGRTA(;‘E_}E?_E RTACGES
PABX: (011) 419-7744 CEF 01303  Sio Pade- PBX 259-Ti6h
S&o Bernardo do Campo - 5P, T Tebex 10171 35811 AMHL

FUHDADA EM 1983

SOELBRA
SOCIEDADE ELETROQUIMICA BRASILEIRA LTDA.

IMPORTADORES E FABRICANTES

PRODUTOS QUIMICOS, ANODOS E COMPOSTOS PARA GALVANDFLASTIA EM GERAL

DISTRIBUIDORES DE
ALBRIGIHT & WILSOX LTI,
satal Finishing Depl. - INGLATERRA
Rus Teleds Barboss, 430[440 - Tatuspé - Sds Paulo - 5P . CEP 03061 - Fone 264-8009 (PEX)
Telegramas: *SOELBRAMETAL"' - Cafxa Peslal, 8444 - CEP 09058
Telex: (00 3029 SELQ BR — €. 6. €& 61.445871/000k-26 — INSCR. EST. 105,806 868 I

Rua Paulo Andrighettl, 431 - Séo Paulo
{Fone: (011) 93-2867

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
SRR, s st

FARADAY

Equipamentos

Elétricos Ltda.

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

AVANOTEC

Produtos Quimicos em Geral
Metais nio ferrosos

R. Padra Adelino, 49 - Fone (011) 291-8611
Telex: (011) 30202 - ELOB - BA - CEP 03303
SA0 PAULO - BRASIL

TEFLON ¢
= ALUMINIO ¢
=/ POLIPROPILENO ¢
ACO INOX ¢

Modalo
M1 AlG 2800 LM
M2  Avé TO00 LH

I
i !
" FOME: (011] 2554967 )
L JELEC[O1) 30135 .-~

Y%E‘%

5T

FRANSVOLTE

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

A

- trataments de superficie




e

€mpresas

EKASIT QUIMICA LTDA

Sulfato de Niquel
Cloreto de Niguel
Cianeto de Potdssio
Ciansato de Cobre
Cianeto de Zinco

CONSULTEM-NOS!
Fua Jodo Alfrado, 456

Tal: (011) 5230022
04747 - S0 Paulo

IND. QUIM. DA BORDA DO CAMPO LTDA
DISTRIDUIDOR AUTORIZADO E SERVICOS TECHICDS

Acido atético (Rhodia)

Acido crdmico (Bayer)

Alcool Isopropilice (fhodia)
Darrilha leve

CorvGo ativo

Clorero de niquel

Mitrito de sodio

Perclorcetieno (Rhodia)

Soda custica escamas - solucdo
Sulfato de niguel

CONSULTE-NOS 5ODRE
NO55A ASSISTENCIA TECHICA

Av. Dom Pedro |, 4025 - CEP 09130
Coixa Postal 212 - Sonto André - 5P
Fone: 4121100 - Telex: (011} 46000

R OSIHAW

Idéiasfquetda

seus clientes.

* Desengraxantes
* Decapantes

* Sais

Processos de:
— Niquel

— Cobre

- Linco Alcalino
— Cromo

Excelentes idéias sao desperdicadas quando
mal executadas.

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

Consulte-nos sobre:

pelo telefone: (011) 869-7802

= Passivadores e
Cromatizantes
(Varias concentracbes)

* Fluohoratos de
Estanho, Chumbo etc.
* Acido Fluobérico
* Zinco acido de
alta penetragdo
* Estanho Acido

ROSHAW QUIMICA IND. COM. LTDA.

R. Prof? Gustavo de Gouveia, 123 - CEP 05546 - Butantd - 5. Paulo, SP

FUROS METALIZADOS PARA
CIRCUITOS IMPRESSOS

ELETnaﬂemmiiu ANODIZAGCAOD,
ELETROQUIMIC

COLORAGCAO DE ALUMINIO

Iind. de Retficadores CC, Fontes de Ali-
mentacdo CC ou CA

INSTRUMENTACAOD DIGITAL

DIELETRO - ELETRO ELETROMNICA
LTDA

Aua Marques de Praia Grande, 27

Tels.: [011) 9144865 — 274.5135
Cep 03129 - SAD PAULD - SP

BANHOS NOBRES E LABORATORIO

] :
PRO-BRIL
Inddstria @ Comdreio Lida,
Produtos para
Tratamento de Metais

Rua Marte, 103
Jd. Maria Helena — Diaderma

Fone: 456-2296
Sdo Paulo

Zincagem - Fosfatizacdo
Cadmiagao - Nigquelagao
Banhos parados e rotativos

Aua Diandpolis, 1.707 - Sdo Paula
Fone: 274-0899

T

Medldnr l:le
ividad
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CG.AA.7000 ATAG -
Primeiro Absorcéo Atémica MECALPE
de Duplo Feixe - Equipamentos
' []MTEE.']G[EM-E‘[E d PEROXIDOS DO BRASIL LTDA. M @ Processos Lida,
Dialoga com o operador. Cadinhos para fornos
T a banho de Sal
Camisas para fornos
3 Campana
=l o e Equipamentos Industrials
O recdenancads CG AA 7000 supera 3 tecnolo- Caldeiraria em geral.
ga le‘ltln.‘\.‘l.l da andlise de melas. Incorgara Aw. Baulists. 2001 - 14* andar - CEP D131 458 “ 1 355
] e ias cilbnc i G- ; T
X YRR Ot o TN 2R o 5 1 0 PEAL TELEX 1144365 ATAGBR
Mos aspectos SEGURANCA, SENSIBILIDADE & RE Av. Dona Ruyce Ferraz Alvim, 127
GISTRO DOS RESULTADOS EM IMPRESSORA, o . 1 Diadema - SP,
CGoAA TO00 & imbativel

CARACTERISTICAS EXCLUSIVAS |

I | . Caixa amtomdtics de gases para maulma
.| soguranca.

47 . . Com modulagho assimétrica atinga

i sansibiidads 50% makor que os modelos

Eddytronic Indistria @ Comércio de
Instrumentos de Mediglo Lida.

= o

-slmileres. a

—
. Uinhas ultra-modemas e dasenho { Analdgloos o Digltals )
| mEtremamants compacio = Madidores da Brilha,
PECH NOSSE lleraludd BCMICE 00 UME Bemonsina- (20 - 45- B0 - 75 o 05 graus )
¢80 & conheca as noldveis caracieristicas do i
CG AA 7000 e seus acessdiios para apkcaches = Acesstirios para inddstrias de tintas,
aspecilicas QU IM ICA S/A - Madidores da espassura por ullrasom,
JCG 25 anns de Alta Tecnologa am Insirementa-
¢80 Analitica A. Uruguaiana, 115/118 Flua Volntirios da Pira, 30813088
" e A Ve Jotd Dis, 433 - B0 Tel.: 264-0878 CEP 02401 - 580 Paulo - 5P - Brasl|
o AU . Pt inie Z -
CENTIRCS CG. roa S0 TR SE . 03050 - SAD PAULOD — 5P @ Talatono: (011) 290-0411

Telex: (011) 30251 - EDDY BA

etroquimica Degamni
ind.ecom.[tda.

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

Linha completa de processos galvanicos

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

‘ Metais nao ferrosos

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

= tratamento de superficie




Empresas

CIA. IMPORTADORA E
EXPORTADORA COIMEX

(TRADING COMPANY)

PRODUTOS QUIMICOS PARA
GALVANOPLASTIA
E OUTROS FINS

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

FABRICANTES DE REVESTI-
MENTOS ANTI-CORROSIVOS

AKZO

ZINCROMET®

A. MONTESAND - TINTAS WANDA S.A.

Via Raposo Tavares Km 185

Tel: 268- 9533 J

AROHCO IND, QUIMICA LTDA,

R. Pedro Zolcsak, 121 - Jd. Silvinia

Tel.: 4524044 - PABX

09700 - 5. BERNARDO DO CAMPO -5P
Ind. coml. prods. quim. pfirat. wlrmecos

OXFORD TINTAS E
VERNIZES S/A

Est. do Junqueira, 4580
Telefone: 448-B777
SAO0 BERNARDO DO CAMPO — SP

BLASTIBRAS

Rua Muniz de Souza, 302
CEP 01534 — Cambuci
Sdo Paulo — Brasil
Fone: 279-5044
Telex: (011) 24965 BTML BR

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

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

K. Soto & Cia. Ltda.

BANHOS: Rotativo — Parado

Pegas processadas em
Maquinas Automaticas

Cobreacdo — Nigquelagdo
Cromeacio — Estanhacdo
Zincagam — Cadmiagéo
Prateagdao — Oxidacao
Bicromatizagao

MATRIZ
Av, do Pinads, 730740 - Balmo Socorro
Santo Amaro - 5P - CEP 04784
Fona: (011} 521-3311
: FILIAL
Av. Bata, 351 - Balrro Engordadouro
Jundial - 5P - CEP 13200
Fona: (011) 438-3772

REVESCROM
R

Revestimento de Metais Ltida

Aplicacdo de
DACROMET® 320 e
DACROMET® PLUS

“Revoluciondrio tratamanto
Anti-Corrosivo™

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

Degussa s.a.

prata.

PRODUTOS

Ampla e avangada linha de banhos galvanicos de metais

- preciosos:

o Banhos de pré e pds-tratamento.

¢ Banhos de douragao dura, strike ou electroless.

¢ Banhos de folheacao a ouro duro, coligado com cobalto,
niquel ou ferro e outros (ligas de ouro de 14 a 22 Kit).

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

o Banhos de rédio, paladio e ligas de paladio/niquel.

o Banhos desengraxantes, de protegao superficial e
polimento de ouro e suas ligas, deplacantes de ouro e

o Sais de ouro, prata, rodio, paladio, platina etc.
o Equipamentos galvano técnicos auxiliares.

Aua Arroio Chui, 95 - CEP 07040
Guarulhos - SP - TELEX: (011) 33993
Degu-Br- Tel.: {011} 208-3277

Divisdo Metal

————

tratamento de superfice -
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! Pua Cardeal Arcoverde, 736 - Cep 05408 - 5P
Telefone: PARX (011) 8810400 - S50 Paulo
=

TRAMET |

Tratamento Térmico
de Metais

Rua Padre Chico, 331 - CEP 04747
S1o0. Amaro - 5P
Fones; 246-7087/246-0907

i

_#

T —

24

INDUSTRIA GALVANDMECANICA
AROGER LTDA.

Fabricantes de: @ Resisténeias O Bombas
Filtra @ Aetificadores 9 Equipamentos
para Galvanoplastia  © Equipamentos para
Polimento automatico © Esferas, em Ago
Inox para polimento automdtico,

Vendas: R. CACHOEIRA, 1624 - PARI
5 Paulo — 5P Cep 03024 - Tel.: 943-5366
Tronco.

ROGER QUIMICA LTDA.
Fabwicantes de: © Produtos Quimicos para
Palimento Automdtico, Preparagdo, Re-
barbagdo, Lixamenio em eQuipamentos
automdticos O Abrasivos Cerdmicos para
rebarbacdo 9 Abrasivos Pldsticos para re-
barbacdo © Porcelana para Polimento ©
Esferas pldsticas para reducio de gases e
consumo de energia em equipamentos de
Galvanoplastia.

V.ndas: A. CACHOEIRA, 1624 — PARI
5. Paule — SP Cep 03024 - Tel.: 948-5366
Tronco

TECHOVOLT
IND. E COM. LTDA.
R. Alencor Ararips, 130

Talafons: 274-2244
04253 - SA0 PALLD

A cor— —

Protegio e acabomento .
de superficies se faz com
RETIFICADORES TECNOVOLT

nova concepgdo técnica
em refificadores industriais

NIPRA
INDUSTRIA
GALVANOPLASTICA

ZINCAGEM - NIQUELAGAQ
ESTANHAGEM - PRATEAGAO

ZINCO PRETO - DACROMET® §

AUA DR LICIO DE MIRANDA, 51/58
FONE: 83-5715 - CEP 04225
SAD PAULO - SP

Téc p"'Omn: E'COM. LTDA

—

Rua Cavour, 612
Vila Prudente — Cep 03135
Sao Paulo - SP
Fone: (011) 274-0799

d BA.T. - ASSESSORAMENTOS
{:J DTEENIEDS LTDA.

R. Arthur de Azevedo, 411 - Cep 05404
Tel.: (01)) 2B0-9325 -

Telex (011) 35234 ATSC

SAD PAULD - SP

BERLIMED

Concessionaria Galvanotécnica
Schering AG, Alemanha

RUA IDA ROMUSSI GASPARINETTI, 124
PAROUE LAGUMA - TABOAD DA SERRA
TELEFONE: 491-8777
TELEX: 30452 BPQF

]

R. Bilac, 474 - V. Conceiglio
Tel,. A56-6744 v
09900 — DIADEMA - SP :
Produtos para calvanoplastia

LI

LI

® Polimento ® Zinco Brilhante Parado
e Rotativo ® Envernizamento
* Cromatizagao ® Zinco Preto
® Cadmiacao ® Fosfato Zinco e
Manganez * Decapagem ® Pintura
Liguida = Pintura Eletrostatica (Fo)
® Neutralizagao ® Alodizagao
o Plastificacdo com PVC e Jato de
Areia = Micro Esfera de Vidro.

GALVANOPLASTIA MAUA LTDA.
Avenida Santa Lucia, 254 - Vila Santa Cecilia
Cep: 09300 - PBX 450-4855 - Caaxa Postal 164
Maua -Estado de 530 Paubo

T

L

Galvano técnica
MANAUS

Produtos quimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

Fones: 273-TB0S o 63-9037

Aua Manaus, 324 - 580 Paulo I

Discosde Pano e
Sisal p/ Polimento

Metalirgica Polystamp Ltda,

Rua Santa Cruz, 195 - Cep 13.100
Tel.: (0192) 51-2030
CAMPINAS — SP

= iratamento de superfiche




HA 20 ANOS A TECNOVOLT

| FORNECE RETIFICADORES DE CORRENTE

PARA QUE SEU TRATAMENTO DE SUPERFICIE
SEJA VISTO ASSIM:

e
COMPROVADA

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

& outros processos industriais do mais alto nivel,

totalmente concebidos por técnicos brasileiros.

A tecnovolt, com a mais completa linha de

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

mantido na vanguarda na fabricacio de retificadores e L da ordem de 6 milhSes de ampéres, adquiridos
automaticos para eletro-deposicio, anodizagdo e TEC"[WULT pOT empresas conscientes de estar escolhendo

coloracdo do aluminio, pintura eletroforética |s=ise = sosiowa |  a melhor opcdo em retificadores,

."‘"_"

TECNOVOLT - indastria e Comércio Ltda.

H. Alencar Araripa, 108/ 132 — Tel.: 274-2266 — CEP 04253 — S50 Paulo — SP



Vocé esta vendo a maior garantia
de qualldad para sua producao.
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A Rohco Industria Quimica Ltda. acredita que seu
maior investimento é tecnologia. i

E desenvolvimento de novos produtos. E quali-
dade. Por isso, a Rohco pode garantir, a vocé e a
sua empresa, algo fundamental: Tecnologia na-
cionalizodo e o melhor assisténcia técnica do mer-
cado de galvanoplastia.

Essa é o seguranga maior dos nossos produtes. Ea
seguranga de qualidade paro a sua producae.
Chame a Rohco. Nés resolvemos os seus pro-
blemas.

ROHCRN

ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

R. Pedro Zolcsak 121 - Jardim Silvinia - Sao Bernardo do Campo - SP - Tel: 452.4044



