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O brilho
do Sol e as
cores do

E o que vocé obtém através dos processos de ouro da Lea-Ronal. O brilho
& superior em qualquer camada de uso comercial, passando pelo
“flash” até as grossas camadas.

Esse processo permite, também, uma rica série de colorages, porém o mais
importante & que, ajustada a cor, o processo da Lea-Ronal elimina os problemas de
variacdo da cor do depdsito. A cor obtida é constante, é firme.

Os processos de ouro da Lea-Ronal s3o largamente aprovados em produgdo
por clientes, do Brasil e em outros paises.

Solucionamos seus problemas com técnica, orientando para a escolha do melhor
acabamento, ao menor custo. Essa é a razfio de inimeros e importantes
clientes atestarem a qualidade do nosso processo e de nossos servigos.

Por isso, quando o assunto for:

* banhos alcalinos,
® banhos fcidos livres de porosidade,
* flash ou folheagdo e
s “duplex”
a solugdo € Lea-Ronal.
Vocé pode conferir. Basta consultar-nos. Nos poderemos demonstrar isso a Vocé.

TeCNO3IEVEIN

produtos quimicos ltda.

Matriz — Rua Oneda, 40 — CEP 09700 — 550 Bernardo do Campo
Tel. PABX 4524452 — TELEX (011) 4464 — CP 557
Filial — Rua Dais de Maio, 364 — Bairro Jacaré — CEP 20961
Rio de Janeiro — Tel. 2614813

Lea-Ronal, Ine. AR




Seus
produtos

continuarao

brilhantes,fortes
e firmes.

A Bayer estd inaugurando suano-  a outros setores industriais, o su-  dosdistribuidores contratados pe-
va unidade continua de Acido primento da crescente demanda la Bayer abaixo mencionados, os
Cromico. do produto. quais prestarfo a assisténcia tecni-
Com isso amplia sua capacidade Para melhorar o atendimento a c¢anecessaria aos consumidores fi-
de producdo e garante as inds-  seusclientes, o Acido Cromico es- nais.

trias de galvanoplastia, bemcomo  1a sendo comercializado atraveés

Aletron Produtos Quimicos Ltda - fone 445-3766 e 445-3332
Dileta Ind. e Com. de Produtos Quimicos Ltda - fone 294-6511
Galvanotec Ind. e Com. Lida - fone 291-8611
Ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda - fone 274-1911
Orwec Quimica e Metalurgia S.A. - fone 292-5376
Oxy Metal Industries Brasil S.A - fone 445-4555
Soelbra Sociedade Eletroquimica Brasileira Ltda - fone 264-8099
Tecnorevest Produtos Quimicos Ltda - fone 452-4743 e 452-4422
Tecpro Ind. e Com. Ltda - fone 456-6238 e 456-6744
Verri e Cia. Ltda - fone 449-1100 e 449-1373

Baver do Brasil 5. A Divirsdio Al
 Postal 23523 . 01N
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Se é Bayer,é bom.
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A ABTG,

Ao assumirmos a presidéncia da
ABTG, no infcio deste ano, encon-
tramos uma Associacdo bem ali-
cergada; uma Associagdo que
vinha conquistando um espaco cada
vez mais amplo, seguindo diretrizes
definidas. E, gracas a essa estrutura,
pudemos prosseguir os trabalhos,
na tentativa de cumprir o com-
promisso da divulgacdo de infor-
magdes técnico-cientificas a pro-
fissionais de todos os niveis, para
garantir melhores condigBes de con-
trole de qualidade dos produtos
brasileiros, deixando-os em nivel de
competitividade com os estrangei-
Tos,
A ABTG, em 1982, ofereceu a
oportunidade de participagdo em
palestras sobre os mais variados te-
mas que envolvem galvanoplastia e
tratamentos de superficie. E, além
dos associados de Sdo Paulo, os de
outros Estados também puderam
tomar conhecimento dessas infor-
magdes. No Rio de Janeiro, foram

em
1982

e a reunido do Comité Internacional
da American Electroplaters Society
— AES. Estavam reunidos mais de
trinta paises e o Brasil esteve repre-
sentado por Mozes Manfredo Kost-
man e Volkmar Ett — mais um mar-
co no balango de atividades e par-
ticipagOes deste ano, pois foi possi-
vel o contato com membros das
virias comissGes presentes, tanto a
nivel técnico como educacionais e
administrativas.

incentivadas as realiza¢bes e come-
garam a ser promovidos eventos
culturais no Rio Grande do Sul
(Caxias e Pelotas) e em Minas Ge-
rais (Belo Horizonte), cidades que
tiveram suas representagies nomea-
das recentemente. E, ao terminar nosso periodo de
Nessa iniciativa de levar ao em- mandato, esperamos ter desempe-
presariado a possibilidade de aper- nhado bem nossa fungio, contri-
feicoamento de mdo-de-obra e buindo para o desenvolvimento do
linhas de produgiio, a Associagio setor. A todos aqueles que estive-
patrocinou uma realizacdo inédita ram conosco, 0 nosso muito obri-
— 0 19 Semindrio sobre Tratamento gado. E nos colocamos 4 disposigio
de Efluentes da Indistria de Trata- para cooperar com a nova Diretoria
mentos de Superficie, além da ex- que assumird em 1983 e terd, em
tensdo aos associados cariocas, do  seu calenddrio de eventos, um en-
Curso Bisico de Galvanoplastia, que contro especial: o EBRATS'83,
tem como objetivo fornecer subsi-

dios para o trabalho de Encarrega- Deagjamos 803 nossos sticessoros,
dos e Supervisores de Tratamento 80800 £ Wi,

de Superficie.

Mas a projecdo da ABTG nido se

limitou ao dmbito nacional. Em

Junho, na cidade de Sdo Francisco,
Califéirnia, foram realizados o Con-
gresso de Tratamento de Superficie

7

Rolf Herbert Ett
Presidente da ABTG
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EElquimbra

APARELHOS DESENGRAXANTES

Destinodos & remogao de gorduras, dleos, graxos e
massos de polimento da superficie de pegos meta-
licas pela agdo do vaper, imersdo ou joteamento
de solventes clorados ndo inflomdveis recupe-
rada no proprio aparélho, com vantagens econd-
micas sdbre os solventes comuns. Construidos em
ago inoxiddvel ou chopa de ferro metalizada com
zinco THERMO - SPRAY. Dotodaos de ogquecimento
direto, por meio de resisténcias elétricas protegidaos
contra o superoguecimento por comando outomda-
tico. A refrigeragiio paro condensagdo do vapor
do salvente & feita pela circulagao de dgua através
de serpentinos tubulores & o separogdo da dgua &
feita por disppsitive especial odoptodo lateral-

mente ao £ogpdh dos oparéthos. A descarga ou

bdas sbbre rodizios. Os modélos de ferro metali-
zodo possuem fompa de encaixe & serpéntinas gal-
vanizadaos. 580 montados sdbre pés fixos.

Além dos tipos podrdes, produzimos também mo-
délos com dimenstes especiais de um estagio de
vapor ou conjugados de dois ou trés estagios (liqui-
do, vaporl, como ainda, dotados de sistema com-
plemaniar para jateamento.

AD -101

AD -102 AD -103

Dimensdes intemas 100 x 50 x 100 cm. 50 x 50 x 100 em. 75%x 75 % 100 em.
Capaocidade de depdsito 100 lts. 50 bts, 100 s,
Sistema elétrico G000 w, 220 v. H. 3000 w, 220 v. mf. G000 w, 220 v. tf.
Automatizagio i‘mr::ﬂ: termostatos E'mur::?g.
Dimensdes Gteis 90 x 40 x 60 em. 40 x 40 x 60 em.

&5 x 65 x 60 cm,




JORNAL DA ABTG

e

Eleita em Janeiro ¢ empossada em
Margo, a Diretoria da ABTG, para
1982, estd terminando seu mandato,
com um bom saldo de realizacdes, de
acordo com os propdsitos da Associa-
¢io.,

J4 no més de sua posse comegaram
as promogoes culturais, que sempre fo-
ram acompanhadas de recepciio aos
convidados.

Um destague 4 parte merece a pro-
mogdo dos Cursos de Galvanoplastia
que, neste ano, foram estendidos aos
profissionais do Rio de Janeiro, com a
realizacio do XIIl Curso Bisico de
Galvanoplastia, no més de setembro.
Alids, o nivel de participagio no Rio
de Janeiro alcangou resultados surpre-
endentes. Vdrias realizaghes tiveram
mimero recorde de interessados.

RETROSPECTIVA

Dia 25 de Marco — Palestra sobre Tra-
tamento de Aguas Residuais nas Indis-
trias de Galvanoplastia, apresentada
por Dr. Célio Hugenneyer, em Sdo
Paulo.

Dia 13 de Abril — Palestra sobre Evo-
lugdo e Aperfeigoamento dos Secado-
res de Pintura, pelo Engenheiro Sérgio
Fernando Batista, no Rio de Janeiro.

realizagtes inéditas).

do Sul, com o mesmo éxito.

Em novembro, os gaiichos tiveram a oportunidade de par-
ticipar das promogdes culturais da ABTG. E o nimero de interes-
sados fol considerado superior ao das expectativas (por serem

No dia 17 de novembro, foi promovida, em Porto Alegre,
mesa redonda sobre o tema “Perspectivas no Uso Industrial dos
Banhos de Cobre, Niguel e Cromao™, com as presencas de Airi
Zanini, Eduardo Jofio Torri ¢ Wady Millen Jinior. E o mesmo te-
ma foi levado em discussio no dia 18 de novembro, em Caxias

Dia 15 de Abril — Palestra sobre Medi.
das para Economizar Niquel na Galva-
noplastia, apresentada pelo Sr. Leen-
dert van Gelderen (falecido em julho),
em 5o Paulo.

Dia 11 de Maio — Palestra sobre Con-
trole de Qualidade de Pegas Galvaniza-
das, apresentada pelo Sr. Luiz Geraldi-
ni Neto, em Sio Paulo.

Dia 27 de Maio — Palestra sobre Apli-
cagiio e Propriedades do Niquel Depo-
sitado Quimicamente, apresentada pe-
lo Sr. Gilmar Cupolillo, no Rio de Ja-
neiro,

Dia 8 de Junho — Palestra sobre Com-
bate 4 Corrosfo com Revestimentos
Orginicos, apresentada pelo Engenhei-
ro Francisco Augusto Baptista, em Sio
Pauilo.

Dia 3 de Agosto — Mesa redonda sobre
o tema Eletrodeposicio sobre Termo-
pldsticos, em Sio Paulo.

Dig 10 de Agosto — Palestra sobre
Aplicagio de Banhos de Sais em Tra-
tamentos Térmicos, apresentada pelo
Sr. Orpheu Cairolli, no Rio de Janeiro.

Dia 14 de Setembro — Palestra sobre
Controle de Qualidade de Pegas Galva-
nizadas, apresentada pelo Sr. Luiz
Ceraldini Neto, no Rio de Janeiro.

Balanco de Atividades da ABTG

Dia 22 de Setembro — Palestra sobre
Aspectos Téenicos da Qualidade em
Tratamentos Térmicos, apresentada
pelo Sr. Silvio Gern, em 5o Paulo.

Dia 5 de Dutubro — Palestra sobre As-
pectos Téenicos e Econdmicos na Pin-
tura de Pecas, apresentada pelo Sr.
Peter Molzer, no Rio de Janeiro.

Dia § de Dutubro — Palestra sobre No-
vos Desenvolvimentos e Perspectivas
para 03 Acabamentos Galvinicos nos
Anos 80, apresentada por Milton Mi-
randa, em Sdo Paulo,

Dia 27 de Qutubro — Palestra sobre
Perspectivas no Uso Industrial dos
Banhos de Cobre, Niquel e Cromo,
com mesa redonda composta por Edu-
ardo Jodo Torri, Ludwig R. Spier e
Rolf H. Ett, em Minas Gerais.

Dia 9 de Novembro — Palestra sobre
Eletrodeposiciio sobre Termopldsticos,
apresentada pelo Sr. Francesco Polito,
no Rio de Janeiro.

Dia 10 de Novembro — Palesira sobre
Processo de Fosfatizaglio, apresentada
pelo Sr. Ivo Montoanelli, em Sio Pau-
lo.
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No Jantar de Confraternizacao

Muais de duzentas pessoas, em wma reunido
bastante descontraida,

Diretores da ABTG, o5 anfitrides |

Mais de duzentas pessoas estiveram
presentes ao jantar de confraternizagio
promovide pela ABTG, no dia 9 de
dezembro, no Jardim de loverno do
Restaurante Aldeia da Serra, local par-
ticularmente agradivel, situado a 1050
m de altitude. A Diretoria da entidade,
associados, familiares e convidados
reuniram-s¢ em clima de festa, na
qual o bate-papo descontraido foi a
caracterfstica marcante.

O Sr. Rolf Ett, presidente da ABTG,
fez um pronunciamento em nome da

11 f

O 5r. Ert, atual presidente da ABTG, ladeado por

Raul Bopp ¢ Wady Millen Jr

Diretoria, ressaltando as atividades do
ano ¢ a importincia da realizagio do
19 Semindric sobre Tratamento de
Efluentes, além de ter citado a mu-
danga do nome da ABTG, no proxi-
mo ano — serd ABTS, Associacio
Brasileira de Tratamento de Super-
ffcie. Também destacou os nomes
do Prof. Dr. Mantone, da Universi-
dade Federal do Rio Grande do Sul:
do Dr. Muller, da Fundagio das In-
distrias do Estado do Rio Grande
do Sul; do Dr. Levi Piber, da Cimara

Confraternizapdo, em clima de festa de fim de ano,

do Comércio ¢ Indistria de Caxias
do Sul e do Dr, Aracylo de Souza, da
Fundagio das Indistrias do Estado de
Minas Gerais ¢ do Dr. Roberto Della
Manna que, representando Lufs Euli-
lio Bueno Vidigal — presidente da Fe-
deragio das Inddstrias de Sio Paulo —
falou aos presentes, lembrando o de
sempenho dos diretores da entidade ¢
a importincia para o8 profissionais do
setor.

Foi mais uma promo¢io de sucesso,

= =
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NOVIDADE NA INDUSTRIA
AUTOMOBILISTICA BRASILEIRA

Sinal do avango tecnoldgico alcangado
pela Volkswagen do Brasil 5.A., estd em
funcionamento, desde abril de 1982, duas
novas instalagdeslde pré-tratamento anti-
corrosivo para carrogarias. Essas instala-
goes significam um processo de fosfatiza-
¢io sofisticado e eficiente, inédito na
América Latina, além de ser o primeira
item de um programa de modificagdes
técnicas e modemizagio no setor de
pintura, idealizado pela VW.

A medida visa 4 padronizacio da qua-
lidade VW em todo o mundo, tendo em
vista a obtengio de maior resisténcia i
corrosio (a expectativa é a de chegar i
marca alemi de garantia: um ano para as

partes externas ¢ 6 anos, para as estrutu-
rais).

Os elevados investimentos efetuados
pela empresa nesse empreendimento ca-
racterizam o objetivo de manter seus pro-
dutos entre os melhores do mundo, ga-
rantindo ¢ ampliando a posigio da indbs-
tria brasileira no mercado internacional.

As vantagens do nove processo

Os  equipamentos adquiridos pela
Volkswagen permitem que o novo pro-
cesso de fosfatizagio supere os conven-
cionais (por spray ou imersio parcial).
Operam por um sistema combinade

'rt—-. -

Jatos em todas as paredes dos nineis garantem perfeito desengraxamento
{foto em fase de teste).

spray-imersio-spray e oferecem as seguin-
tes vantagens: garantia de perfeito desen-
graxamento e fosfatizagio de regides in-
ternas ¢ estruturais, deficiente nos siste-
mas por spray; utilizagio da nova geragio
de materiais fosfatizantes, possibilitando,
além da alta densidade de camada, uma
caracteristica diferente de cristalizagio,
que evoluiu do tipo “agulhade', com
tamanho de cristais, na faixa de 202 304,
para a forma de “plaguetas”, com 5 a
10u ; ndo ocorréncia de corrosio filifor-
me; maior ancoragem das posteriores ca-
madas de tinta, elevando a elasticidade da
pelfcula e evitando a descamagio; maior
resisténcia as intempéries naturais,

Além disso, estdi ampliado o nimero
de carrogarias liberadas para a pintura —
a média é de 40 carrogarias por hora.

Os equipamentos ocupam trés pavi-
mentos de um ediffcio industrial, espe-
cialmente projetado, com 12,000 m*® de
drea total construfda. Cada instalagio,
por sua vez, estende-se por 177 metros
de comprimento, mais 60 metros ocupa-
dos pelos secadores — medida equivalente
ao triplo da ocupada por uma instalagio
de fosfatizagio por spray.

Por onde passam as carrocarias

O perfeito desengraxamento & obtido
d.:pml. de dez estigios, nesta ordem: estd-
gw 1 pré-hmp-ez: por spray (vol. 25
m’); estigio 2 — enxaguamento por
spray; estigio 3 — dmngﬂxunmm por
spray- imersio-spray (vol. 200 m”); estd-
gio 4 — enxaguamento por spray; estdgio
5 — condicionador de cristais e ativador
de mperﬁ:iu por jpﬂy-imenia—q:ﬂ}'
(vol. 65 m®); estdgio 6 — fmf:.nnr;in
por spray-imersio-spray (vol. 200 m®);
estdgio 7 — enXaguamento por spray; es-
tdgio 8 — enxaguamento por spray-imer-
sSo-spray; estdgio 9 — passivagio (vol.
65 m®); estdgio 10 — 4gua desminerali-
zada {vm 15 m? /h).

Depois da passagem pelos dez estigios,
hi a possibilidade de reciclagem e reuti-
lizagio dos materiais — igua e energia —
estando de acordo com as exigéncias em
termos de tratamento dos efluentes. Hi
recuperagio de tensio-ativo dos banhos de
desengraxamento ¢ a separagio do bleo
emulsinado, através de ultra-filtragio; a
utilizagdo de sistemas complexos de sepa-

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




NOVOS PRE-TRATAMENTOS
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FREFARACLD DA CAHRDC ARLAY

ragio e compactagio de lado de fosfato;
utilizagio de instalagBes independentes de
trocadores idnicos, entre outros itens,

los" (Patente Volkswagen) — uma solugio

racional de transporte para processos de
imersdo.

O conjunto todo, que ji apresenta co-
meo sofisticagio uma “Central de Contro-

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

LY 1.
mﬂlh\l DA PUNILARIA

les”, possui uma caracteristica peculiar a
mais: a identificagio de cada fase, conse-
guida pela utilizagio de cores diferentes,
em tons contrastantes, nas paredes exter-
nas dos thneis, A escolha das cores e sua
aplicagio seguem as orientagSes dos mais
avancados estudos de Farberdesign, para
que haja elucidagio do processo ¢ a loca-
lizagio dos estigios, sem a necessidade de
penctragio nos thneis,

Concretizada essa iniciativa, o proxi-
mo passo no desenvolvimento da indus-
trializagio de auromdveis qualidade VW
serd em meados de 1983, com a intredu-
gio da eletroforese catddica e, posterior-
mente, a instalagio de novas linhas de
aplicagio de PVC e pintura de carrogarias.

]'m:;mﬂmiums especiais levam oz carros pelos fineis,
fiberando-os para a pintura.




A empresa responsivel pela fabricag@io ¢ montagem das sofisticadas estagbes de pré-tratamento anti-corrosivo
foi a Dilrr do Brasil S.A. Equipamentos Industriais, que forneceu as seguintes informagdes:

Dados Técnicos

— comprimento total
— largura total

— altura total

~ peso total
transportador (pré-tratamento)

. velocidade bisica :

. velocidade varidvel

. passo entre tatos :

. n? de cargas em transporte

. peso unitirio miximo :

(carrogaria + skid)

. velocidade bdsica
. velocidade varidwel
. n? de skids no transportador
. peso unitirio mdximo
(carrogaria + skid)

— capacidade (68,18 unid/h) :

— peso miximo a ser tratado (KOMBI)

— superfice mixima a ser tratada ;

(KOMBI)

transportador (secador) !

Dados Técnicos
251.625mm — ciclo 0,88 min
9.000 mm — peso das carrogarias:
6.100 mm . maximo (KOMBI) 400 kg
1.636 ton . minimo (PEW) 140 kg
tipo Géndola — dimensdes miximas das unidades:
6,82 m/min . Pré-tratamento e secador
! — comprimento (skid) 4,800 mm
z'l'ngﬁ m/min — largura (carrogaria) 1.900 mm
Pt i — altura [carrogaria) 1.750 mm
65'““1“[““ o — altura total (com skid) 2.000 mm
— fontes necessdrias;
. Energia elétrica
b0 Sorments dupia — forga 380/220 V, 60 Hz
5,45 m/min — comando 220V, 60 Hz
2,2 a 6,6 m/min — iluminagio 220V, 60 Hz
12 unidades — partida dos motores direta até 10CV
650 kg - Agua quente
— alimentagio 110°c
— retorno 70 a 80°C
1.250/1.100 min — pressio (rede) 25 atm
27.300 + Ar comprimido
6.820m"/h — pressio (rede) 4 atm
— pressiio (consumao) 1,5 atm

Os thneis ¢ tanques safram pré-montados da fibrica. O transporte foi feito por caminhdes e carretas especiais,
d&mdeurndouuui.n.uuulmgiademunchmpmduhucmunmdumquinhiomﬂo?mloummnmrdm

Surgimento de Problemas com

Tamboreamento Controlado

pecas carregadas ¢ o tempo do processo. Tudo
isso & ficil bnﬂﬁcﬂu, for o caso, corrigir,
baseando-se nos Planos de Operagiio original-
mente preparados pelos fornecedores das mid-

HERBERT LICH

- quinas e dos produtos de consumo. Infelizmen-

te acontece muitas vezes que mesmo seguindo
estes Planos de Operagiio os resultados niio sio
tiio bons como antes.

Os responsdvels devem uiu procurar as
causas fora do de tamboreamen-
to. Convém indicar somente algumas das falhas
que podem acontecer:

res de estamparia, fundigho ou usinagem
produzindo pecas com majores defeitos
comparadas com estas queé serviram para os
testes originais na Planta Piloto.

3. Mudangas do tipo de dleo de corte, sistema
de témpera ou desmoldanies que podem rea-
gir desfavoravelmente com 08 compostos

escolhidos.

quimicos

4. A introduglo de sujeiras ou corpos estra-
nhos junto com as pecas, por exemplo, devi-
do o uso de recipientes sujos.

5. Manuseio incorreto das pegas antes e depois

do tamboreamento causando batidas ¢ ou-
tras falhas.

6. Mudangas no sistema da galvinica, por
exemplo, outros desengraxantes que podem
:drmuudlhmpwmqufmhn

nas pegas apds o tamboreamento.

. mummm

menor nivelamento,

Mencionamod somente estes poucos exem-

plos para demonstrar que ¢ sempre desejivel
- seniio

- gue outros setores da pro-
mhmhmmmhhnumw

do setor de tamboreamento ¢ que este tam- -

bém sabe colaborar com os scus colegas.

Alids recomenda-se que, quando o técnico
dos fornecedores dos produtos usados no setor
de tamboreamento visite uma fdbrica, que ele
também tome contato com o4 responsiveis da
producio nos estigios antes e depois do tam-
boreamento como também com o8 encarregs-
dos do controle de qualidade.

(s processos de tambareamento controlado
foram desenvolvidos muito nos Gltimos anos,
oferecendo opgles que devem ser estudadas ¢
aproveitadas,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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O espago reservado para “Empre-
sas & Produtos™ tem por finalidade a
divulgaco de inovagBes, quer no que
diz respeito a produtos, quer no que
diz respeito a processos de tratamento
de superficies e galvanoplastia,

Qualquer empresa que tenha algo
diferente no setor poderd ver publica-
do, nesta pdgina, os dados referentes i
inovagio, A drea ocupada pelo texto e
pelas flustragOes serd determinada de
acordo com critérios particulares da
ABTG e da redaclio, sem que haja
qualquer responsabilidade com despe-
sas pela publicagio.

As empresas interessadas em divul-
gar seus produtos ou seu servigo espe-
cial poderfio enviar material informati-
vo suscinto, com ilustrages ou ndo,
para 3 Avenida Paulista, 1313, 90 an-
dar. Conjunto 913,

LANCAMENTO SOELBRA

A SOELBRA estd langando o pro-
cesso NIPLUS-RAPID E-357, que ofe-
rece grandes espessuras em menor tem-
po de imersio. Modermno e eficiente,
NIPLUS-RAPID E-357 € cinco vezes
mais ripido que os processos atual-
mente empregados. De alta produtivi-
\_ dade, dispensa andlises quimicas e pro-

Emesas & Produtos

porciona maior densidade ao depdsito.
NIPLUS-RAPID E-357 ¢ Niquel qui-
mico com alta velocidade de deposigio
(25 a 30 microns/hora).

RODIP ZN 28-A,PARA
SUPERFICIES ZINCADAS

A HARSHAW-ROHCO j4 tem um
novo produto 3 disposicio no merca-
do. E o Rodip ZN 28-A.

0 novo produto abrilhanta e passi-
va as superficies zincadas, protegendo-
a5 contra a corrosdo, descoloraglo e
manchas. O processo RODIP ZN 28-A
resiste 4 prova de névoa salina de 24 a
48 horas, sem apresentar sinais de cor-
rosfo branca

Detalhe do equipa-
mento para eletrode-
posigllo de zinco e
aplicag@o de revesti-
menio plistico,

PARA AS INDUSTRIAS
AUTOMOBILISTICAS

Com linha 100% nacional e know-
how da LPW da Alemanha, a Aletron
Produtos Quimicos Ltda possui equi-
pamentos para eletrodeposicio de zin-
co ¢ aplicagiio de revestimento pldsti-
co, em processo continuo (sem des-
vio), para tubos com didmetros exter-
nos entre 3,17mm e 12,7mm.

E a primeira iniciativa no género
no Brasil, ideal para indistrias automo-
bilfsticas que poderfio exportar, inclu-
sive, para os pafses em que hd queda
de peve (por causa da alta protegio
contra comrosfo). O equipamento per-
mite a passagem simultdnea de 10 tu-
bos, ¢ o controle do processo é feito
por meio de um painel de comando.,

Udylire
é
Oxy

Metal

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

... Oxy Metal

¢ QUALIDADE em
CROMATIZANTES

A nossa linha OXYCHRO tem o CROMATIZANTE que
mais se adapta as suas necessidades. CONSULTE-NOS.

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S/A
ESTRADA DA SERVIDAD, N9 60 FONE: 445-4655

DIADEMA - 5, P, - CEP 09900 - TELEX: (011) 4885

FILIAIS: RIO DE JANEIRD — Av, Automdwvel Clube, NT 5330 — Tel.:

3510348 — CEP 20000 — PORTO ALEGRE — Awvenida Brasil, N 139 —

Telefone: 42.1888 — Telex: (051) 2431 — CEP 90000 — CONTAGEM — Ay,
Jo&o César de Oliveira, 6261 — Telefone: 3510455 — CEP 32000




Com um jeito descontraido e um sotaque
levemente lusitano, o Sr. Américo Moreira dos
Santos fala de sua empresa e de galvanoplastia.
Ele é um dos diretores da MF S — Industria e
Comércio de Jéias Lida., fundada em 1795, na
Vila de Rio Tinto, em Portugal, por Manoel
Ferreira dos Santos, e que,desde 1953, estd
desenvolvendo atividades no Brasil.

No ano em que o Sr. Américo veio para o
Brasil, ele contava com os equipamentos indus-
triais ¢ quatro funciondrios portugueses. Como a
empresa comecou a crescer, foi necessirio au-
mentar o seu quadro e ele mesmo tratou de
transferir seus conhecimentos para o pessoal que
admitia na MFS. A expansio chegou ao ponto

A CESAR O QL

A TECNOREVEST PRETENDE, NESTA SERIE DE ENTREVISTAS PRESTAR
UMA JUSTA HOMENAGEM AOS HOMENS QUE TORNAM NOSSA VIDA MAIS
AGRADAVEL, MAIS COMODA, MAILS SEGURA, MAIS “BRILHANTE"™.

de ser possivel a criagiio de novas empresas: a
Rodovidrio Beld, transportadora em Belo Hori-
zonte; a MB Industria Metaltrgica S.A.; a Déris
Comércio € Inddstria de Bijouterias e a Vogue
Comercial Ltda. (da qual participa na comerciali-
zacdo, que é caracterizada pelo atendimento do-
miciliar).

Nessas empresas, a galvanoplastia propria é
de extrema necessidade, para que seus produtos
sejam passiveis de um controle mais rigido de
qualidade. Na MFS ¢ utilizada a microgalvano-
plastia, com banhos de cor — verde, rosa, amare-
lo, Rodio, Niquel, Palidio e, ainda, uma se¢do
pequena de galvanoplastia, que permite banhos
de Cobre ¢ dcido — Cobre alcalino, Cobre dcido,

produtos quimicos ltda.

® TeCNO3IEVEIN

Americo
dos §
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Moreira

antos

Niquel, Estanho, Ouro duro e flash de Ouro. E
uma galvanoplastia que pode ser considerada de
médio a grande porte estd instalada na Déris e na
MB, permitindo todos os tipos de banhos.

Os funciondrios admitidos em suas empre-
sas recebem orientagio, de acordo com os seus
conhecimentos, adquiridos no curso de nivel
médio em Engenharia, freglientado no Instituto
Superior Técnico Faria Guimarfes. Com seu
know-how e atuacdo no Pafs, que adotou como
sendo sua Pétria, o Sr. Américo ja representou o
Brasil em encontros internacionais, como o VIII
Congresso Mundial de Joalheiros, em Munique,
no ano de 1971; o XII Congresso Internacional
de Bijouterias ¢ Artigos de Presentes, em Paris,

1973 e no XXIII Encontro de Fabricantes de
Jbias e Bijouterias, em Nova York, em 1973,

MNesses encontros, percebeu que a posigio
do mercado brasileiro, frente ao internacional
ainda ndo é de privilégio e aponta as seguintes
limitaches: a necessidade de muita mfo-de-obra
com pessoal qualificado e o grande nimero de
pessoas exigido para o trabalho nem sempre é
possivel a todas as empresas, em face 4 legislacio
trabalhista e tributdria em vigor; sem contar o
excessivo controle de Orgdos anti-poluidores
(tanto que nos E.U.A. e na Franga, por exemplo,
existem ruas inteiras, nas grandes cidades que
acumulam indastrias de joias, sem qualquer
risco).

No entanto, vé como pontos propulsores
do desenvolvimento do setor, a iniciativa de
formagdo de galvanoplastas e um ambiente pro-
picio 4 necessidade de galvanoplastia cada vez
mais eficiente (nosso clima, caracteristicamente
umido, exige bons processos de revestimentos
anti-corrosivos).

E o Sr. Américo estd contribuindo para que
a qualidade dos produtos brasileiros sejam reco-
nhecidos no Exterior. Tanto é, que aMF S jd
recebeu viros prémios, como o ““Qualidade Bra-
sil 82", escolhida entre 26 empresas da América
Latina,

'E E DE CESAR

O TECNICO, MUITAS VEZES ANONIMO, QUE SE ESCONDE ATRAS DE UM
PARA-CHOQUE CROMADO, DE UMA CANETA DOURADA OU DE UM

COMPONENTE ELETRONICO. A VOCE GALVANOPLASTA,

NOSSA HOMENAGEM.

Matriz — Rua Oneda, 40 = CEP 09700 - Sio Bernardo do Campo
Tel. PABX 4524452 - TELEX (011} 4464 — CP 557
Filial - Rua Dois de Maio, 364 - Bairro Jacané — CEP 20961

Rio de Janeiro — Tel. 2614813
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Tintas para Acabamento de Metais

PARTE 3 (FINAL): REVESTIMENTOS ALTOS-SOLIDOS E EM PO

Ad tintas altos-solidos sio, efetivamente, tin-
tas Iiguidas convencionais que contém uma per-
centagem mais elevada de teor de sdlidos — en-
tre 45 ¢ 95% de sdlidos (usualmente atingidos
por uma carga major de pigmentos) - ¢ uma
quantidade menor de solvente. Tintas altos-sd-

poliuretanss & epdxis o utilizados comercial-
mente com feores de sdlidos de até 60 ¢ TO%,
e, em alguns casos, poliésteres, acrilicos ¢ po-
muer.umlgntplhdmm teor de sdlidos de
702 80%

por equipamento de pulverizaclo convencional,
por pistolas, discos on Iinns!ﬂshwﬂﬁwl. ou

As tintas de altos-sdlidos sfio caras, mas cste
custo pode ser compensado por uma série de
fatores, incluindo maior eficiéncia de cobertura,
menof consumo de solventes, menos problemas
de manuseio, menor frete &, possivelmente, uma
Mu;ﬁnqmuhmdum&umubhﬁ
de pintura’. Mesmo que o encanamento @ equi-
pamento convencionals possam ser utilizados

14

Elizabeth Festa Gormiey
Consultor, Reston, Virginia, E.ULA.

para o manuseio da bon?. podem ser necossd-
rios coagulantes especiais ﬂll‘.inﬂ-ﬂil cahi-
ne pode tomar-se trabalhosa ¢ custosa”™. Uma
vantagem do material altos-s6lidos € que cura a
temperaturas relativamente baixas, em vista do
mhwb-imdurﬂmﬁudnmnmmﬁ&
cas de reatividade”.

A medida que sumenta a percentagem de sb-
lidos na tinta, tomam-s¢ mais atracntes os sis-
temas altossolidos de dois componentes. Os
componentes sio mistumdos justamente antes
da aplicagiio da tinta. Eles podem ser pré-mistu-
rados pelo operador (com auxilo de controle
por computador), como ¢ o caso de muitos ma-
terinis isocianato-uretinicos, ou por meio de
mamwpquﬂl
mistura ¢ efetuada no bocal da pistola”.

Al polinretanas aliossdlidos parecem espe-
cialmente atrasentes como um material de dois
componentes por poderem ser tanto a0
ar como forneadas a baixas temperaturas (87 C),
proporcionando economia de energla junto com
t-uql}puhah ¢ com boas propricdades fisi-
cat'™ . Hd, entretanto, também desvantagens

is poliuretanas. Podem ser nocesti-

tes a0 uso ¢ a0 manuseio de isocianatos. Devem
estar & miio respiradores com suprimento de ar
¢ 0 excesso de tinta pulverizada nfio depositado
nai peas (Moverspray™) deve ser mm
culdadosamente, eventualmen de
pintura com cortina m‘i'ﬁfnl?nqlmn-
mente sio necessirios procedimentos especiais
de das cabines, com uso de solventes
téxicos™ " , & pode ser necessfirio adicionar ma-

teriais alealinos i dgua da fossa de recirculagdo-

para soparar ¢ fazer flutuar o excesso pulveri-
zﬂﬂhﬂﬂpﬂm“ﬁﬂlm
nado ™. Pode também ocomer uma diferencis-

das superficks pintadas, pels separagiio por
densidade em poliurelanas contendo flocos de
aluminio, mas isto pode ser remediado utilizan-
do um processo tinta de base/verniz no qual se
aplica uma camads metilica com baixo teor de
lﬂﬂdﬂﬂhﬂmhMHmpﬂl’mhﬂtﬂ-

Sio dificuldades inerentes a todos os siste-

de pelfculas espessas, em vista do alto teor de
pigmentos. Podem também ser obtidos efeitos
especiais, tais como desenhos texturizados pro-
nunciados

s revestimentos altos-sélidos aparentam ter
um futuro brilhante, Seu uso acelerou-s¢ nos
E.U.A. de menos de 1% Mu}uﬂdﬂdﬂm
timentos industriais em 1975 para uma esti-

mativa de 8% eém 1980, nio considerando o8
nimmud:duhmpﬂmh-.qmmmu
vam 3.5 a 4% do total'". A medida que a tec-
nologia s¢ toma mais sofisticada, o uso de re-
vestimentos altos-stlidos deveria aumentar na
indistria automobilistica, ¢ um material de 61
a 7% de silidos pars a indisiria de eletrodo-

ticos portdtels parcce ser muito promis-
sort*

Pll:l resumir, as duas principais facetss
atracntes dos materinis altos-sdlidos sio sew
baixo teor de solvente, que reduz o impacto dos

regulamentos anti-poluicio, ¢ a reduclio do con-
sumo de energin para & curs. Um usudrio de um
sisterna poliuretana de dois componentes rela-
tou que suas linhas de curs aquecidas a gis con-

temperatura média na

muns de aplicaclo ¢ as técnicas de cura pam
revestimentos altos-sitidos e em pé.

Tintas em pd
() nascimento da indGstria de revestimento com

mnhhmlh[lﬁnmhml‘uﬂucﬁmmr
feriais em pd do que como liquidos . O de-
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Miétodo de aplicapdo

Rola

Jorro

Cortina

Imersio

Pulverizagio convencional com ar
Pulverizacio convencional sem ar
Pulverizacio eletrostitica

Diisco e sino eletrostdticos
Eletroforese

Autodeposicdo

Leito Muidizado

Leito fluidizado eletrostitico

Curg possivel
Convencional
Infravermelha
Ultmvioleta
Feixe de elétrons

x: Observado, ou citedo em referéncin.
Em bninco: nfo encontrada referfncia.

TABELA 1

Métodos comuns de aplicagio e de cura para revestimentos altos-sélidos ¢ em pd

Alros-solidos Tinta em pd
X
X
X x
X X
X
X
x x

senvolvimento de resinas para pd tem sido lento,
mas continuo. Sio disponiveis produtos gue
conferem uma grande fsixa de proprie A
incluindo boa resisiéncia fisica e quimica
Assim, por exemplo, o polietileno, spesar de
se1 considerndo insolivel como Wquido, ppqic
agora ter formulado como uma tinta em pé' .
O uso de tintas em pd crescen de cerca de
3% do mercado dos EU_A_ em 1975° a aproxi-
madamente 4% am 19807, ficando um pouco
aquém das previsdes. O fato de o3 pos virtual-
meénte ndo conterem solvente significa que
apresentmm uma vantagem bdsica quanto o
controle de paluigio. Aldm disto, quando &
aplicada wtilizando-se um sistema de recupers-
¢io — qualquer que seja o método de aplica-
¢iio — a tinta em pd pode ser aplicada com até
99% de eficiéncia de material. 0 excesso de
tinta ndo depositado nas pegas pode ser aspi-

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S.A.
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rado 3 vicuo, filtrado efou pencirado, o reutili-
ado .

Nio se pecessity de dgua nem para aplicagiio
nem parn limpeza, e assim necessidade
de tratamento de efluentes . Este fator
também elimina os problemas de comrosdio que
i comuments stribuiveis 20 contato da q.
com 88 estruturas ¢ equipamenitos '
Em vista da susénecia de solventes, o emissdes
de hidrocarbonetos siio negligivels tanto duran-
te a aplicagio quanto na cura, & sb existem por-
que a8 resinas, os pigmentos ¢ os aditivos po-
dem ser volileis em determinadas temperaturas
de cura®. Hd, entretanto, o problema potencial
de explosio devido i presenga de partfculas fi-
nas, mlmente quando da aplicacio eletros-
tdtica™ . Este perigo é, entretgptp, menos sbrio
do que com sistemas liquidos . Com tintas
em pd, 0 uswirio dispensa a necessidade de

ireas especiais para armazenamento de solven-
tes ¢ a aprovacio governamental para as mes-
mas.

Existem resinas para tintas em pd tanto ter-
moplisticas como termoestiveis, Nas Tabelas
2 ¢ 3 apresenta-se um apanhado geral de diver-
s0s materials, incluindo informagio quanto a
suas propriedades, aos métodos de aplicacio e
208 requisitoa de cura. Uma diferenca significa-
tiva entre os dois tipos de pd & que, apesar de
normaimente ser necessirio um pré-tratamento
de superficie, as resinns fermoestiveis em geral
nio requerem uma tinta de fundo para sua ade-
réncia satisfatéria o superficies metilicas™ '™ 1%
Outra diferenga € que s¢ o0 material em pd for
baseado em uma resins termoplistica tal como
poli (cloreto de vinila), pode ser possivel eli-
minar a pés-cum. Neste caso, & cura pode ser
ticangada durante o resfriamento, apds a ag‘l‘i-
caglio do pd d peca metilica présguecida™ .
Os pds termoestivels wsoalments mequerem
pos-cura, ds vedes mmgﬂda com grande rapi-
dez {em menos de 1 min)™ . Caso for necessdria
curn em estufa, as tom peraturas o geralmente
mais elevadas (205 C) do que para outras tin-
tas. Isto, evidentemente, significa major consu-
mo de energin. D¢ outro lado pode ser elimina-
do o tempo de evaporagio, em vista da auséncia
de solvente na tinta, O resfriamento apds o cura
em alguns casos é efetuado nas condigdes am-
bientes, ou nnl?%p pecas siio resfriadas rapida-
mente em digua”"",

A aplicaglio de tinta em pd €, de um modo
geral, limitada a dois métodos principais: pulve-
rizagio eletrostitica ¢ leito Muidizedo, Este dlti-
bém ser operado eletrostaticamen-

Faruds :
Nos processos de leito fluidizado, a pega s
tratar é em geral pré-aquecida (especialmente

QUALIDADE EM

Processos, produtos auxiliares e suporte
técnico para a eletrodeposicio de

metais preciosos na

Indistria Eletrdnica e Decorativa.

DIVISAO 5el-Hex

ESTRADA DA SERVIDAO N2 B0 FONE : $45-4555
DIADEMA -S. P. - CEP 09900 - TELEX: (011) 4886

FILIAIS

RIO DE JANEIRD — Av. Automével Clube, NO 5330 —

Tel.: 3910348 — CEP 20000
PORTO ALEGRE — Avenida Brail, N? 130 — Telefons:

42-1888 — Telax: (051) 2431 — CEP 50000
CONTAGEM — Av. JolSlo Csar de Oliveira, 6261 — Telefone;
351-04556 — CEF 32000




e o niio for eletrostition). A es-
wm&mﬁmifm#?mm;ﬂ

to ¢ do tempo de . O uso
ﬁ:mmmmnqwmﬂtlml
mu&ﬂuupiﬁmm:mddllﬁuhm
ges de 343°C". Outra desvantagem € que nio
Epuuftﬂlphtnrtmmd!mhﬂlﬁmdo-
se o leito fluidizado nfo eletrostitico ™ .

De um modo geral, utiliza-se o téemica de
pulverizagio eletrostitica quando se deseja
uma espessura do pelicula na faixa de 12 a
100pen. E dificil aplicar camadas de tinta em
pd com menos de 12(am por qualquer método,

mas uma 56 camada de pd pode ds veres substi- ﬂhumnmnuﬁmhcm1mhumy

g

ir pelfculns miiltiplas de outras tintas. Levan-

isto em consideragio, poder-se-in conse-
uma redugio no nimero de cabines de pin-
necessirins, uma redugio do investimento
capital, e uma minjmi dos custos ope-
& de energin™ " . Processos de lei-
to fluidizado podem também produtir espessu-
mhpﬂf:uhpmm:me:ihgsﬁlmk
0,25 a 1 mm, dependendo da resina™ .

hmﬂhhmmmuhwdqhnnh

E*szg

Poliei-

leno

Resisténcia quimica
Resisténcia a solventes
Resistdncia aos dcidos
Resisténcia aos dlcalis
Resisténciz & névoa salina
Resisténcia § umidade
Resisténcin aos dleos e graxas
Resisténcin a0 manchamento
Resisténcia i luz ultravioleta
Resisténcia i comosio

»8 muveinrmumosomm

5%
é
:
:

x: Aplicdvel
E: Excelente
fi: Bom, boa
5: Sofrivel
R: Ruim

M: Muito

Em branco: niio encontrada referéncia
Fontes: Referéncias 14 (Fev.), 16, 24 ¢ 29

TABELA 2
mNmmmmmuémmm&ﬁm

Neoflon  Poli fclo-  Poligsrer
reto de

Polipro-
pileno

m wmw wmm
Evww
BB

(7]

o m
L

EMmme
e mHNom
= =
L]

X x X X
X X X

sy 343 a6
246 246 218232
B < E

16

cofrosio, mas t&m 4 tendéncia de calcinar em
exposighes extornas, tornando-os inserviveis pa-
ra muitas aplicagdes de camada de acabamento
decorstiva. A superposicio de camadas permite
que se aplique a3 camada de epdnxd antes de uma
camada de acabamento final de poliéster, apro-
mdw-n as melhores propriedades de am-
bos

Emmmuhhwﬁﬂr
¢io que ainda niio estio completamente resol-
vidos. Tem sido dificil conseguir mudangas i~

1. C. H. Kline & Co. Inc., Kline Guide to the
Paint Induitry, 4a. ed. (1975).

1. Indus, Fin. 54, 37 (Julho 1978),

3. R.Tholome ¢ G. Sorcinelli, fndus, Fin. 53,
30 (Novembro 1977).

4. P. C. Miller, Tooling and Production, pég. .
72 (Maio 1978).

5. Booz, Allen and Hamilton, Inc., Surface
Coating in the Small Applisnces Industry,
U.S. EPA (Malo 1978),

6. J.Mazia, Met. Fin. 75, 65 (Fevereiro 1977).

7. Finishing Highlights, pig. 20 (Janeiro/fe-
vereiro 1978),

B. R. A. Williams, “Automotive Finishes™,

Fed. Series on Coatings Technology, Unit
25 (1977).
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TABELA 3

Caracterrsricas Epdxi Hibrido
epixi-
poliéster

Resisténcia quimica E E
Resisténcia a solventes MB B
Resisténcia aos dcidos
Resisténcis aos dlcalis B
Resisténcia i névoa salina B
Resisténcia 4 umidade B
Resisténcia ao intemperismo R B
Resisténcia mecinica MB B
Resisténcia d abrasio MB B
Resisténcia a0 impacto MB MB
Flexibilidade MB MB
Resisténcia térmica () 149(MB) E
Izolante elétrico X
Aderéncia a metal (em geral,

sem tinta de fundo) B X
Leito fMuidizado x
Pulverizacio cletrostatica X X
Temperatura média de cura (| C) 121-232
Cores disponiveis TV .Tx
Usos funcionais X 3
Usos decorativos x X

x:  Aplicdvel
E

Excelente
B Bom
8¢  Bofrivel
R: Ruim
M: Muito
T: Todas
Tx: Texturizado
V: Vemniz

Em branco: nio encontrada referéncin
Fontes: Referéncias 14 (Jan.), 16 ¢ 24

Revestimentos em po termoestiveis

FPoliuretana  Poliéster

¢ polidster  funciomnal-

mente
elicrdilico
ou epdxi

E B

B 5
B
R

B B

B B

E E

MB E
I.

E E

K

E E

x X

182-221 149-221
TV .V
X X
X X

10.
11
12
Aerilicos
curados com
poliuretanas
13.
B
14,
E
B
B
E 15
E
i 16.
17
X 18.
177-204
TV
X 19.
X
20.
21.
22,
i3,
24,

Udylie
e
Oxy
Metal

e
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Plat. and Swrf. Fin. 65, 18 (Julho 1978},
“Polane Polyurethane Coatings™; Sherwin-
Williams Co., Cleveland, OH

. Imdus, Fin, 53, 34 (Dezembro 1977).
. ). Schrantz, /ndus. Fin. 55, 18 (Janeiro

1979).

K. Nelson, Comunicagio pessoal, National
Paint & Coatings Assn., Washington, DC
(Junho 1981).

D. Taft e F. Pegg, Prod. Fin. 44, 64 (Janei-
ro 1979); 44, 46 (Fevereiro 1979).

. 2. B, Levinson, Electrocoat, Powdercoat,

Radiate: Which and Why? Federation ot
Societies for Paint Techn. (1972).
Finithing Highlights, pdg. 29 (Novembro/
dezembro 1978).

. G. L. Schneberger, Understanding Paint

and Painting Procesies, General Motoms
Institute (1975).
Indus. Fin, 53, 31 (Outubro 1977).

Finishing Highlights, pig. 35 (Novembro/
dezembro 1978).
Ibid, pag. 1 (Fevereiro 1976).

N. Wood, Indus. Fin. 52,12 (Agosto 1976).
I. Schrantz, Indus. Fin. 52, 58 (Setembro
1976).

B. Haywood, /ndus. Fin. 53, 28 (Dezem-
bro 1977).

U. 8. EPA, Asseszment of Indusrrial Hazar-
dous Waste Practices, Paint & Allied Pro-
ducts Industry. .. EPASW-119C (1976).
Disponivel de NTIS PB 251669,

... Oxy Metal e QUALIDADE
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MNossos vendedores & assistentes thenicos estlo prontos para discutir seus
problemas e apresentar a melhor solugio. Para isto estfo amparados por
trés modernos laboratdrios que controlam processos, matéria-prima e
produto acabado com a finalidade Onica de manter QUALIDADE,

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL S/A

ESTRADA DA SERVIDAQ, N? 860 FONE: 445-4555
DIADEMA - 5. P. - CEP 098900 - TELEX: (D11) 4886

FILIAIS: RIO DE JANEIRO — Av. Automdwel Clube, N? 5339 — Tel.:
3910348 — CEP 20000 — PORTO ALEGRE — Awvenida Brasil, NO 139 —
Telefons: 42-1888 — Telex: (051) 2431 — CEP 90000 — CONTAGEM — Av,
JoSo Cédsar de Oliveira, 6261 — Telefone: 351-0455 — CEP 32000
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Tratamento Térmico de Nitretacdo Gasosa

Contribuigio Técnica a ser apresentada no 11
Encontro Brasileiro de Tratamento de Superfi-
cies ¢ [1 Mostra de Tratamento ¢ Acabamento
de Superficies, 580 Paulo, Outubro, 1981,

1) INTRODUCAD

O presente trabalho relatn as experiéncias
realizadas durante a implantagio, infcio de fun-
cionamento do Tratamento Térmico de nitreta-
¢do gasosa em nossa Companhia.

(s ensaios, experiéncias ¢ notas foram acu-
mulsdos em produgdo com o propdsito de
transmitir a quantos utilizam ou quelram wiili-
zar este processo, a tecnologha ¢ sistemitica em-
pregada neste tipo de tratamento térmico,

A tecnologia em que s¢ baseou ¢ desenvol-
veu € fruto de experiéncia transmitida pela nos-
sa matriz, a qual procuramos utilizar ¢ reprodu-
zir, apesar das indmeras dificuldades encontra-
das na época, relativas is necessdrias adaptagies
s nossas condigBes locais.

2) NITRETACAO GASOSA

Trata-se de um tratamento de endurecimen-
to superficial no qual o nitrogénio ¢ introduzi-
do ¢ combinado com clementos de liga for-
mando nitretos na superficie da peca. Nitretos
de ferro sio igualmente formados.

O pis utilizade é ambnea, o qual libera o
nitrogénio nascenie necessirio para o trats
ménio.

(s componentes sio exposios & este contato
por um periodo pré-determinado, e que varia de
scordo com o tipo de resultado que se deseja
alcancar.

O tratamento nio requer témpera apds o
término do ciclo, como nos tratamentos con-
vencionais de cementaglo, carbonitretagio o
outros,

Mo caso especifico de nossa companhia, @
nitretagio gasosa & aplicada a pecas de extre-
ma precisio e a razdio da escolha deste proces-
5o estd relacionada ds propriedades requeridas
¢ esperadas quando da aplicagdio deste proces-
50.

— alta dureza superficial,

— resisiéncia ao deigaste ¢ propriedades anti-
engripantes,

— para aumento da resisténcia & fadiga,

— @, principalmente, pam s¢ obter minimas dis-
torghes dimensionais,

A temperatura utilizada no processo € a au-
séncia de témpera posterior ao processo, entre
outros, parantem estas minimas. distorgdes.
3) MATERIA-FRIMA UTILIZADA

Utilizamos para a fabricagio de nossos com-
ponentes ago Nitralloy, de composigio quimica
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semelhante a0 ago SAE 7140, com 1% em alu-
minio e de propriedades fisico-quimicas compa-
tiveis com o8 métodos de wsinagem e retifica
emipregados.

Composicio Quimica

c Mn Si Cr Ni Mo Al

4 55 M 168 M 20 1.0
Estrutura: textura sorbitica com isengiio de fer-
rite lvre,

A raziio da textura sorbdtica prende-se ao fa-
to da necessidade de se garantir uma estabilida-
de estrutural na temperatura de nitretagio.

Os agos empregados em nitretagio (denomi-
nados Nitralloy) siio ligados com variagdes das
porcentagens de cromo, vanddio, niquel e mo-
libdénio, que além de aluminio, sio os ele-
mentos formadores de nitretos, sempre levan-
do-s¢ em consideragio o tipo de aplicagio do
componente,

No caso especifico de agos so aluminio ¢
que contenham estes elementos de liga, produ-
zem camada com dureza superficial clevada e
de resisténcia ao desgaste, Dado a este fato,
dependendo da aplicagio e de esforgos mecd-
nicos, hd o inconveniente da baixa ductibili-
dade da camada.

08 agos empregados para nodsos componen-
tes apresentam dureza média superficie/nicleo
antes do processo de 240 HB.

4) OPERACOES DE USINAGEM E PRE-
TRATAMENTO

Como para este tratamento ¢ prevista prati-
camente @ inexisténcia de distorgdes, os compo-
nentes sfo usinados até o estdgio final, sendo
submetidos o operagdes de retifica, posterior i
Hdh-lﬁiuﬁumtunmm Nesta operagio & re-

movida a chamada *White Layer™ ou camada
branca de nitreto de ferro.

Mo entanto, fensdes sfo introduzidas nos
componentes durante a usinagem., Torma-se,
portanto, necessirio que se promova um ira-
tamento de alivio de¢ tensio em determinado
estdgio de fabricagio que ird variar com o tipo
de componente,

O processo ¢ denominado estabilizacio e
como o priprio nome sugere, ¢ realizado para
produzir um equilibrio entre tensdo de com-
pressfio da camada nitretada ¢ nicles, Em al-
guns casos, lentas mudangas dimensionais re-
sultantes de uma redistribuicio de tensdes du-
mnte a retifica, podem ser erroneamente
atribuidas a0 uso de componente.

Portanto, para prevenir estas alteraches, os
componentes devem ser primeiramente usina-
dos ou retificados (conforme o caso especili-
co) até as dimensdes finals ¢ submetidos ao
tratamento de estabilizagio, que & realizado em

forno de atmosfers neutra para prevenir even-
tual descarbonetagio. Em nosso caso especifico
¢ realizado por 4 horas, & temperatura de 620°C.

5) EQUIPAMENTOS

Diferentes tipos de fornes podem ser usados
para o processo de nitretagio gasosa. SHo co-
muns ¢ usuais os de retorta vertical (estaciond-
ria ou nio), fornos sino removivel e fornos
caixa.

Este estudo se nefere a fornos do tipo rotor-
ta vertical removivel.

O equipamento & constitufdo de um formo
tipo pogo para aquecimento ¢ uma retorta, E
chamada de vertical remowvivel, isto &, as opera-
¢hes de purga antes e pos nitretaclo sio reali-
tadas fors do formo em local spropriado.

A retorta ¢ dotada de tampa removivel onde
estid localizado o ventilador responssvel pela cir-
culagio da atmosfera nitretante. Sdo fabricados
de ago Inconel,

Os dispositivas ¢ bandejas devem ser cons-
truidos de maneira compativel com a geometria
do forno e que facilitem a circulagio da atmos-
fera, assim como o montagem da carga.

Idem is retortas, também sfo fabricadas em
Inconel.

6) PARQUE DE AMONEA

Caso seju instalado por companhia fornece-
dora de gis amdnea segue padries pré-cstubele-
cidos pela mesmi. Em nossa companhia ¢ cons-
titufdo de uma bateria de bujbes de B0 kg colo-
cados na posigio vertical (por questio de fun-
cionabilidade). £ aconselhdvel que se subdivida
em reserva ¢ alimentagio, facilitando assim o
reabastecimento.

E recomenddvel a utilizagio de aménea ani-
dra uma vez nfo ser corrosiva, prevenindo oxdi-
dagdo dos componentes duranie o processo.

7) TUBULAQOES DE ALIMENTACAD

As tubulagdes de alimentacio, vilvulas, en-
gotes, reguladores de pressdo, medidores de va-
zio ¢ equipamentos suxiliares devem ser fabri-
cados com matéria-prima resistente ao gds amé-
nea, Material como ago inox é normalmente *
utilizado.

Nio ¢ recomendado o uso de zinco, bronze
ou latio, pods estes sdo lacilmente atacados e
corroidos pela aménea.

E igualmente necessdrio a instalagio de uma
linha de nitrogénio para as operagdes de purga,
quer no infcio ou final das operagdes, ou aindo
para casod de emergéncia como, por exemplo,
queda de energia elétrica por periodo prolon-
gado, Utilizamos suprimento de nitropénio de
tanque destinado ao abastecimento dos formos
de atmoslera neutra,
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A exemplo do posicionamento de tanque de
central de gis que pode ser instalado em posi-
¢io horizontal, o8 bujdes de amdnen também
podem ser pssim posicionados com pequenc in-
gulo de inclinagio, aumentando a superficie li-
vre de amdnea liquida.

8) PAINEIS DE COMANDO (AMONEA, NI
TROGENIO E ELETRICO)}

Um painel deve ser destinado para instala-
¢io dos fow-metters de controle das vazdes de
amdnea ¢ nitrogénio. Deve ser construido e
posicionado de maneira a facilitar as operagdes
durante o tratamento.

0 painel de comando elétrico ¢ normalmen-

Publicado na Edigdo n? |

te fornecido pelo fabricante do equipamento e
fabricado de ascordo com as especificacBes re-
queridas em cada caso. As manutengdes devem
obedecer a uma rotina bem planejada e pré-esta-
belecida, pois dado a sua proximidade dos for-
m&:mmMMimwmuu
am A

9) CONTROLE DE TEMPERATURA

Parte essencial e de suma importincia para o
processo em si, o temperatura de operagdo deve
ser mantida com minimas variagies durante o
processo, de maneira a evitar distorghes e con-
trale sobre a distocisgio durante o mesmao,

MNormalmente, coma no caso de nossos equi-

pamentos, o controle ¢ realizado por dois ter-
mopares, um controlando a temperatura do for-
no (aquecimento) ¢ outro instalado na retorla
parn controle da temperatura do processo,
Usualmente existe um gradicnte de temperatura
entre os dols de no méximo 5°C,

A circulagio da atmosfera permite uma
cqualizagio de temperstura em tods a retora.

Caso necessirio ¢ dependendo do tipo e di-
mensdes da reforta, o temperatura pode ser
verificada em 2 ou mais pontos com a instala-
gdo de mais termopares. Estes sfo protegidos
por tubo de Inconel,

Como para o tipo de retorta vertical removi-
vel e operagiio de purga ¢ realizada fora do for-
no, ¢ necessirio controlar o evolugiio de resfria-
mento pds tratamento de nitretagio.

10} EXAUSTAO DA RETORTA

Conforme 3 evolugdo do tratamento, pode-
remos ter na retorta ar e aménea ou ainda amé-
nea mais hidrogénio e nitrogénio.

Torma-se, portanto, essencial a exaustio ade-
quads destes gases uma vez serem (GXicos por
normas de seguranca ¢ para que as operaglies
obedegam s normas governamentais, nio sendo
permitido o scu langamento diretamente na at-
mosfera.

Para tal, um dos processos utilizados & lan-

22 parte '

Devese igualmente ser levado em considera-
¢io a8 medidas de scguranga, uma vez que a
amdnea ¢ explosiva em concentragdes de 15 a
26% no ar, além dos efeitos nocivos sobre o
organismo humano, quando inalada ou em con-
tato direto.

Pode-se considerar erroneamente uma boa
pritica langar os gases exauridos em recipiente
contendo dpgus. 5S¢ os dutos estiverem submer-
s0%, com o objetivo de criar no interior da retor-
ta pressio positiva, ¢ por qualquer motivo
for criado no interior da mesma pressio nega-

de dgua para o interior da retorta.
Torna-s¢ patente, portanto, que o sistema
adequado ¢ o de lavagem de gases,

11} DISSOCIACAD DA AMONEA (INTER-
FERENCIA NO PROCESSO)

Conforme o explicado anteriormente, a ni-
tretagiio se baseia na afinidade do nitrogénio
naseente com o ferra e outros elementos de li-
g1, produzindo na dissoctagio da ambnea quan-
do em contato com a superficie aguecida das

¢ar em sistema de lavagem de gases. tiva, haverd por sifonagem a  transferéncia pecas.
( ~
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Chegou o que vocé esperava:
Filtro Bomba Harshaw Modelo 1000

PRINCIPAIS DADOS TECNICOS:
Vazdo: 4000 It/hora

Quantidade de banho retido no
corpo: 40 It.

Tamanho (em mm)

Largura: 500

Comprimento: 400

Altura: 1.000

Conheca também nossos modelos tradicionais

BOMBA DE TRANSPORTE
Vazdo: 12000 It/h

MODELO 2500
Vazdo: B00O lt/h

VAZAQ: Com papel filtro 80 Gr/m2 limpo e altura manométrica = zero
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8 PROCESSOS AVANCADOS
PARA GALVANOTECNICA  §

L
-

]
COMBRIL — Um processo de cobre dcido simplesmente brilhante! Alto nivelamento! Ficil controle 8
quimica! .
ASTRANIQUEL — Niquel brilhante com alto nivelamento. Moderno! Versitil! Atende a qualquer
exigéncia técnica de eletrodeposicSio de niquel sobre ferro, latdo ou zamac. Alto rendimento catodico!
Perfeita penetrag@io! Elevado indice de tolerincia ds contaminages, @
ALECRAS 51-D E 52-H — Catalizadores para cromo decorativo (51-D) ou duro (52-H). Baixo teor em P
dcido crémico! Cromagem mais ripida! Excelente poder de cobertura e penctragio, sem *‘queimas’, s
S¢ vocd tem instalagBes de cromagem dura, solicite-nos wuma “case history"” s
do ALECRA 52-H; ela demonstrard algumas das atraentes z
& inéditas vantagens do processo. .
SOELBRIGHT-ZINC A-26 — Abrilhantador interno para zinco cianfdrico. Aplica-se a banhos parados .
ou rotativos, de baixo, médio ou alto cianeto, tanto em instalagOes s
manuais como autométicas. Incompardvel desempenho ¢ mais, muito L
mais brilho! o

ZIMBLACK C-104 — O cromatizante negro mais estivel, produtivo e
brilhante que vocé jd viu!

DEXOLIN K-1045 — Desengraxa e decapa simultaneamente ferro e
ggos, Contém inibidores. O mais versdtil em sua linha.

E MAIS!

Neste ano, vocé conhecerd ALECRA 3000 — O Cromo Trivalente! Um
novo conceito em cromagem decorativa. Solicite visita sem compro-
misso de um técnico de nossa DivisSo de Processos; ele ird expor as ra-
Z0es que tormaram ALECRA 3000 um sucesso internacional,

Distribuidores de

("ﬁ ALBRIGHT S WILNON LI'D.

il K LEMBRETE (Ao Dept? de Compras)
! Seja qual for a necessidade, consulte nosso Departamento

Galvanotéenico. Matérias-primas das melhores procedéncias, ¢ com
qualidade assegurnda. Compostos quimicos mais eficientes, a custo
vantajoso, Anodos de metais nlio ferrosos nos perfis desejados.
Equipamentos, Tratamento de efluentes
Industrinis, Completo apoio técnico,
programado e gratuito (incluindo

andlises laboratoriais), Eis um pouco
do que temos a oferecer, '

SOCIEDADE ELETROQUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - S. Paulo, SP
Fone 264-8099 (PBX) - Telex (011)30129 - C.P. 8444

\ SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA "




E necessdrio par o desenvolvimento Stimo
do processo um controle sobre a dissociacio da
smines, durante todo o ciclo,

Tentaremos de forma bem simples explicar
1 medida desta dissociagio. E realizada fazendo-
sz passtar um [luxo de gis proveniente da exaus-
tho da retorta por um aparcihe de concepglio
simples.

Este é constitufdo de uma proveta graduada,
¢ que possui na parte superior um balio onde se
coloca dgua destilada.

A provets possui wvillvulas que permitem
quando abertas a passagem livre do fluxo de
ambnea de exaustio. Far-e passar esie fluxo
pela proveta por um determinado perfodo para
purga do sistema (aproximadamente 2/3 minu-
tos). Apds a purga, fecha-se saida e admissio
da proveta, admitindo-se que lemos armaze-
nado um volume. Abrese entiio gradativamen-
te a vilvula do balfo permitindo a passagem da
digua para a proveta. A dgua absorverd a amdnea
contida na proveta. Lése direlamente nesta a
dissociagio.

Admiti-se que a entrada na retorta seja de
100% em amfinea, que em contato com as pe-
cas se dissocia. O que se mede ¢ a parte nio
absorvida, que por diferenga & a dissociada.

12) MECANISMO DE ACAOQ DO PROCESSO
DE NITRETACAO

0 nitrogénio susceptivel de ser atworvido € o
nitrogénio nascente, como ji nos referimos an-
teriormente, resultante da dissociagiio catalitica
do NH3 (ambnea) & determinada temperaturi.

Absorvido o nitrogénio entra em solugio sb-
lida mo ago e so difunde profundamente. O md-
trogénio que nio ¢ absorvido imedintamente so
transforma em molecular N 2 {inativo).

Se qualificarmos de atividade nitrurante, es-
ta 3¢ mlacions com & probabilidade de reagio
de dissociacio das moléculas de NH3 em conta-
{0 COm a8 pegas.

Propiem-se que deve haver proximidade pe-
ca/nitrogénio nascente para a absorgio,

Como durante o processo hi consumo do
potencial de nitrogénio nascente, a exemplo
dos processos de carbonitretaciio, cementacio
¢ outros, hi igualmente & necessidade da dind-
mica do processo com o continuo suprimento
de amdnea para o interdor da retorta.

Hé exemplos dos processos citados acima, &
nitretacio gasods & um processo termogquimico,
que se baseia em uma ou mais reagbes, e reagio
de dissociacio térmica da molécula de um gis
com a superficie da pega funcionando como
catalisador.

13) PROCESSO DE NITRETACAD GASOSA

A titulo explicativo, descreveremos abaixo a
sistemdtica normalmente utilizada num proces-
so de nitretagfo gasosa de estigio simples. Os
tempos, temperatura ¢ vazded que foram wtili-
zados sfio especificos para tais componenies.
De maneira geral, cada tipo de componente
deve ser estudado de forma especiflica e de ma-
netra particular, dependendo do resultado que
se deseja atingir.

13.1) Pré-tratamento:

Desengraxe em  solvente clorado, TODA
OLEOSIDADE DEVERA SER REMOVIDA,
{Esta operagio ¢ de grande importincia ¢ toda
oleosidade deve ser removida.)

13.2) Método de Carregamento:
Compativel com a geomeiria dos compo-

nentes & de maneira a facilitar a circulagio da
atmosfera nitrarante.

13.3) Condigdes do Forno:

- {emperatura da retorta = 515 +5°C
— temperatura do formo =520 5°C

RETIFICADORES
de corrente continua

Regulagem manual ou automética

o

TensSo efou corrente, constante ou programada

Colunas retificadoras Selénio
Diodos Silicio, Tyristores

ESEBRA

ELETRICA SOLDA ELETRONICA LTDA.
Fébrice e Escritbrio
ARua Castano Pinto, 224 — Bris — PABX : 278-3284 - 270-1183

CEP 03141

— Sfo Paulo — SP

13.4) Processo:

— Com a reforta carregada (dispositivo e pe-
cas) e perfeitamente selada, purgar por 2
horas com nitrogénio com a vazfio de 360
litros/hora. Esta operagio de purgs & res-
liznda fora do forno.

— Apbs este tempo, cortar o nitrogénio e
translerir 4 retorti para o formo,

~ Ligar o squecimento e injetar na retoria
800 Vh de amdnea até a temperatura atin-
gir 515°C.

— Nesta temperatura aumentar o vazdo de
ambnea pars 1000 'h, permanecendo com
gste Muxo pelas primeiras 4 horas.

~ Apds este perfodo iniciar o controle da dis-

, que deverd permanccer neste caso
entre 20-;11']'- {a faixa pode wuriar de 15 a
30% para outros ciclos).

NOTA: A DISSOCIACAO PODE SER ALTE-
RADA PELA TEMPERATURA DE
PROCESSO E VAZAO DE AMONEA.
NORMALMENTE,COMO A PRIMEI-
RA F PREFIXADA, O CONTROLE
DE DISSOCIACAO £ REALIZADO
PELO AUMENTO OU DIMINUICAO
DO FLUXO DE AMONEA ATRAVES
DOS FLOW-METTERS.

— Permanecer nestas condigbes por 45 horas,

— Apds estas 45 homs, transferif a retorta
para o local de purga.

—~ Voltar a injetar amdnea na m.iu de 800 Ifh
até que a temperatura atinja 300°C.

~ Nesta temperatura, cortar o fluxo de amb-
nea ¢ injetar nitrogénio a 360 I.|"h até & tem-
peratura da retorta atingir 150°C,

— Nesta temperatura, cortar o fornecimento
de nitroglnio ¢ deixar o conjunto esfriar
até a temperatura ambisnte.

14) CONTROLE DA CAMADA NITRETADA

© controle & realizado fazendo-se o levanta-
mento de dureza (HV 0,3 foi a empregada neste
trabalho), através da camada nitretada.

No caso especifico deste estudo, a dureza
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apds tatamento deverd ser de 950

superficial
HY 10 (ou R15N 92 min.) e apbs as operages  mual, demonstrando a

(inais de retifica 850 HV 10,

Descreveremos abaixo um levantamento res-
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Fig. 1 - Curvas Padrio
Fig. 1:grifico padriio (caso especiTico destes componenies), onde a cur-
va A ¢ o resultado esperado e a curva B concessio apds retiTica, Dureza
minima apds nitretagio & de 950 HV 10 (R15N 92 min) e BS0 HV 10
min apds operagSes Mnals de retifica.
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Fig. 3 - Tempos de Tratamento; 10 hy —.—
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| 20hs —o—

Fig. 3: evolugdo da camada nitretada de 10 a 20 horas.

Fig. 2 = Tempo de Tratamento: 5 hs.,
Fig. 2: tempo de tratamento 5 horas. E evidente que desde o inicio do
tratamento, hi absorgiio de nitrogénio nascente pelas pegas,
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Fig. 4 — Tempos de Tratamento: 30 hs —.—
s - -
40 hs —o-—

Fig. 4: evolugio da camada nitretada em 30, 35 ¢ 40 horas,

Rua José Bento, 125/129
Telefone: 278-5200
cep 01523 - S0 Paulo - SP.

, @— A Dh Papéis Filtrantes

Papéis de filtro, qualquer dimensdo e formato, nas gramaturas 80 e 250 gramas.
APLICACOES PARA BANHOS DE GALVANOPLASTIA:

Gleos isolantes, detergentes, xaropes e esséncias: bebidas, refrigerantes e indiistria de tintas.

TRATAMENTOD DE SUPERFICIE




N
1300
1100 -
= ]
N
Q00 ;- <
TO0 \‘\\ \.\.
AN e
AN &
500 LS
Bt i I s 9
)
" 05 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 mm

Fig. 5 — Tempo de Tratamento: 45 hs.

.

Fig. 5: tratamento concluido, camada conforme especificacio e apare-
cimenio da camada branca, ou “White-Layer™.

1300 7
.
X
1100
7
200 \x
¥ E Y
-M'\_.
700 i
N
500 7
05 0.1 02 0.3 0.4 0.5 0.6 mm

Fig. 7 — Tempo de Tratamento: 90 hs.

Fig. 7: tratamento realizado em 90 horas. Nota-se incremento de dureza
a 05 mm ¢ difusio da camada mas que nada contribui pam o processo,
pois a profundidade da camada “White Layer™ ¢ iguahnonte exagerada,
¢ sendo & mesma indesejdvel, as operagbes de retifica para remoglio ul-
trapassarinm os valores pré-estabelecidos, comprometendo as dimensdes
finais do componente.
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Fig. 6 — Peca Nitretada em 45 ha. ¢ Retificada.

Fig. 6: peca nitretada em 45 horas e retificada, O levantamento da du-
reza através da camada acusa resultado conforme especificagso.

15) CONCLUSAO

Torna-se evidente que a escolha do processo
de nitretagiio gasosa, depende de indmeros fa-

a componentes de maquindrio agricols, indis-
tria automobilistica, acrondutica ¢ naval, com
dimensfes e geometrin das mais variadas.

O desenvolvimento deste procegso tem se
realizado de maneira bastante dindmica nos
dltimos 20 anos, oferccendo nova opglio sobre
08 processos convencionais existentes.
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Nés somos os melhores... e a Célula de Hull é a prova disto.

30 anos, a ROHCO (R. O. Hull &
onhecida como uma das lideres
mundiais na p
ra tratamento rj
senvolvimento fez da
HCO uma ljrj!:- lideres na Indlstria de Produ-
tos Quimicos para tratamento de superficies. Os
produtos da ROHCO sdo encontrados por todo
o mundo. A famosa Célula de Hull é rerﬁr‘:h!"
por 1o
Galvanic

FILIAL - RJ:
FILIAL - RS:

A ROHCO é sua melhor fonte de aditivos para
Zinco, Estanho, Niquel, Niguel Ferro, Cobre,
Céadmio, Niguel Quimico, Removedores de Tin
tas e Metais, Decapantes, Inibidores, Lacas,
Oleos Protetores, Desengraxante [

Chame o seu representante F['-_JH*.H I

o seu homem certo e o ajudard a sele

melhor produto ROHCO para per

ba, através dele, por que a ROH & melhor. Pe
ca para provar. Ele o fara, mes

wercial Lida




