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Livro-Tintas

TINTAS

METODOS DE CONTROLE
DE PNTURAS E SUPERFICIES

Um manual pritico, que per-
mite um perfeito entrosamento en-
tre as técnicas, métodos e o instru-
mental de anélise usados em um

modermno laboratdrio de controle e
desenvolvimento de produtos orga-
no-metflicos., E o livro “Tintas,
métodos de controle de pinturas e
superficies”, escrito por Carlos Al-
berto T.V. Fazano,

O livro aborda o controle fisi-
co e quimico de revestimentos or-
gano-metdlicos como tintas, vemni-
zes, lacas e comrelatos. A preocupa-
¢iio de Fazano foi a de esquemati-
zar nos oito capftulos da obra, in-
clusive com ilustragGes, os conhe-
cimentos tedrico-priticos de tépi-
cos como o substrato, a camada,
matérias-primas, processos de
anfllise, propriedades de aparéncia,
reologia, propriedades mécfnicas e
quimicas - conjunto camada/subs-
trato e, finalmente, o desempenho
do revestimentc em fungio do
meio-ambiente.

“Tintas, métodos de controle
de pinturas e superficies’ € um au-
xiliar indispensdvel a todos aqueles
que trabalham no desenvolvimenio,

controle, produgiio e inspeciio no
campo de revestimentos organo-
metilicos." - observa Fazano.

A instrumentagho para o con-
trole e desenvolvimento de produ-
tos orginicos como tintas, vernizes
e lacas, entre outros, é muito am-
pIn,vmnndndem“mtlmu—
tares a sistemas
de medicio opto-eletrfnica,

“Esse complexo instrumental
bascado em diversos métodos ¢
dos campos da ciéncia e tecnologia,
obrigando que o analista, além de
seus conhecimentos bésicos, seja
um elemento tecnicamente eclético.
Por isso, € importante que ele es-
teja sempre se atualizando, se
adaptando. Meu livro tenta contri-
buir um pouco para isso” - afirma
Fazano.

O livio poderd ser adquirido
através da ABTS - Av, Paulista,
1313 - 92 ¢j. 913 - Fone: 251.2744

Palestras da ABTS

de abiil, no auditdrio da FIESP -
Federagfio das Inddstrias do Estado
de Sio Paulo, promovida pela
ABTS, Sindisuper ¢ Degussa,

Em sua explanacio, Edivani
destacou a classificacio dos eletrd-
litos de ouro;, banho de ouro / In-
dio e banho de ouro / estanho (am-
bos fortemente fcidos) e o banho
de ouro / cobalto (fortemente &ci-
do) para deposicio direta em fcido
inoxidfivel. A apresentagio foi au-
xiliada por retroprojetor e slide.

Edivani Aparecida & chefe do
Laboratério de Desenvolvimento
do Controle de Qualidade de Pro-
dutos Galvanotécnicos ‘da Degussa
S/A, bacharel em Qufmica, gradua-
da pela FFCL - Faculdade de Filo-
sofia Ciéncias e Letras de Sho Ber-
nardo do Campo, com atribuighes
tecnolégicas, e sua palestra foi di-
rigida aos associados da ABTS e
clientes da Degussa,

Dr. Nilo Martire Neto.

No dia 24 de maio a palestra
“10 anos de Cataforese no Bra-
sil’’ a cargo do Dr, Nilo Martire
Neto, gerente de Eletroforese da
Ideal Tintas S/A (e o grupo
Henner), teve a participagfo macica
de pessoas ligadas ao setor,
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Gearge Geilert: Palestra " Automatizagdo
em Instalagies de Galvanoplastia (3.7.69)

Alexandre Foldes (Jié falecida)
Mesa redonda: ' Manutengde ¢ Controle
de Banhos de Zinco ¢ Cddmio’’ (22.1.72)

Ernani Fonseca, Célio Hugennever ¢ Convidados
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Editorial

Ao completarmos 20 aneos de atividades sentimos a necessidade

de formular um dese_;b.

Desejo este, que vocé caro leitor, associado a ABTS ou ainda
ndo, colabore com artigos técnicos para publicacao em nossa
revista TRATAMENTO DE SUPERFICIE.

Qualquer que seja o tema: pintura técnica, fosfatizagao, tratamento
térmico, polimento, pré-tratamentos, eletrodeposicao de metais,
deposigao quimica, deposicao seletiva, flame-spray e outros
tratamentos de superficie, serd valorizado por nos, tanto pela
divulgagao como seu engajamento nos propositos da ABTS,
“Uma Associagao cujo objetivo é congregar todos os que no Brasil se
dedicam ou utilizam a tecnologia de tratamentos de superficie’'.

Mozes Manfredo Kostmann
Vice-Presidente
Expediente
Revista Tratamento de S Produgio: AGENTEC - Agéncia
€ o drgfio oficial de di da Técnica de Comunicagio
ABTS - Associacio Brasileira de Diretores: Gill Cavalcante,
Tratamentos de Superficie Milson Mua:pila Regina Botero,

Av, Paulista, 1313 - 92 andar - cj.
913 - Fone (011) 251-2744

Tesoureiro: Wady Millen Jr.
Diretor Cultural: Airi Zanini
Conselheiros: Roberto Motta de
Sillos, Stephan Wolynec, Rolf H.,
Ett, Wilson Lobo da Veiga, Paulo
Antonio Nunes Spinosa, Roberto
Constantino, Maria Luiza Carollo
Blanco, Jodo Perez, José
Conselheiro Honordrio:

s..m'l"i‘: Marilena Kallagian

Presidente do Sindisuper:
Raberto Della Manna

Edltnrl{:he&-. Deborah Mamone
(MT 15148)
m Maria de Fdtima

gﬂiﬂn Anml?naB:lla
otografia: A, J. d'Abreu
Publicidade: Mariana Olaszek
e Ana Maria C, Ferreira
Diagramacao e Arte:

Cecflia Farkas
San‘ﬂﬁ‘hdl:l'rndm;im Lalia

DCI - Ind. Grﬁi‘ta& Editora S.A.

AGENTEC - Agéncia Técnica

de

Rua Crasso, 160

CEP 05043 — V. Romana — SP
els.: (011) 864-9262
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39 Seminario sobre Tratamentos
Mecanicos de Superficies

Para discutir os principais ftens
ligados aos Tratamentos Meclnicos
de Superficies, serd realizado no
perfodo de 15 a 19 de agosto um
sermindrio, na Federaghio das In-
distrias do Estado, de 540 Paulo,
FIESP, e promovido pela ABTS -
Associagiio Brasileira de Trata-
mentos de Superficie / FIESP/
CIESP - Federaciio e Centro das
Indvistrias do Estado de Sio Paulo
¢ SINDISUPER - Sindicato da In-
diistria de Protegio, Tratamento e
Transformagho de Superficies do
Estado de Sio Paulo. Técnicos li-
gados 4 frea e associados da
ABTS, entre outros, acompanhariio
e participarfio do desenvolvimento
de temas como ‘““Lixas ¢ Sistema de
Desbaste  Ripido”, *Produtos
Scotch - Brite - Aplicau;ﬁu", A
cabamento a Granel™, *'Jalcamen-

o™ "Catﬁlngu Geral de Abrasivos
dc Liga"”, “Griios Abrasivos”,
“Armazenamento, Inspeclio e Se-
guranga do Rebolo™ e “Rodas, Es-
covas ¢ Massas de Polimento".

O sistema de desbaste ripido e
a lixa regal resinbond pano “SDR"™
seriic  apresentados como impor-
tante ferramenta para o desenvol-
vimento de novas aplicagdes com
abrasivos revestidos, visando apri-
morar os métodos de produgio do
mercado metaldrgico, um melhor
acabamento dos produtos, aumento
de produtividade individual e me-
nor custo operacional,

No semindrio, serfio apresen-
tados ainda os mercados onde o
sistema de desbaste rdpido, aliado A
lixa regal resinbond pano ““SDR",
poderd ser introduzida e a substi-
ticio dos mélodos e processos de
desbaste wadicionalmente utiliza-
dos, Os segmentos industriais com
maiores oportunidades para a im-
plantacho do “'SDR" sho o auto-
mobilfstico, naval, metais sanitfi-
rios, bélico e ferragens.

& TRATAMENTO [¥E SUPERFICIE

Produtos Scotch-Brite

Um ponto em comum tem umni-
do todos os sistemas, h'pm. méto-
dos e tecnologias em minerais abra-
sivos no tratamento de superficies
que &€ a presenca do mineral abrasi-
vo (geralmente dxido de aluminio
ou carbureto de silfcio) encontrado
em diversas formas, com variadds
tipos de fixagfo,

A mais nova dessas tecnologias
& o Scotch-Brite, que tem o mineral
abrasivo fixado em uma manta nfio
tecida de fibras sintéticas e aderido
através de uma resina resistente ¢ a
prova d'fgua. Seu objetivo € reali-
zar, principalmente, operagbes de
tratamentos de superficie nos cam-
pos do acabamento e da limpeza.

Acabamento a Granel

Outro fiem abordado em deta-
lhes serd “Acabamento a Granel™,
definido como a maneira de tratar
as superficies de pecas pequenas ou
médias produzidas em série. Nas
indtstrias brasileiras, € também
chamado de “‘tamboreamento con-
trolado®,

Esse sistema permite rebarbar,
raiar, arredondar cantos, nivelar,
polir, alisar, lustrar, decapar, lim-
par e secar pegas com grandes
vantagens sobre outros métodos,
resultando em redugio da mio-de-
obra, economia de energia elétrica,
redugio de poluigio, além de man-
ter a uniformidade de acabamento.

O seminfirio abordard o as-
sunto “‘Jateamento'’, onde a preo-
cupacio serfi mostrar o amal e sur-
preendente  desenvolvimento da
tecnologia nessa firea, Partindo do
primeiro abrasivo utilizado, a pro-
saica areia, outros materiais natu-
rais foram selecionados ou mofdos
e classificados,

Paralelamente ao desenvolvi-
mento de novos abrasivos, os equi-
pamentos foram sendo aperfeicoa-
dos no sentido de aumentar sua efi-

ciéncia, de assegurar uma constante
uniformidade operacional e de,
principalmente controlar em defini-
tivo a poluigho, sempre associada &
imagem do jateamento.

Assim, surgiram outros aspec-
tos em que a evolugio foi surpre-
endente como novas aplicagdes nas
fireas de limpeza e acabamentos su-
perficiais que abriram novos cam-
pos, muitas vezes imprevisiveis.
Pistolas de succlo, bicos de pres-
sio e turbinas também foram aper-
feicoados, para aplicagies especihi-
cas, Todo esse progresso transfor-
mou definitivamente o jateamento
em uma ferramenta industrial de
precisiio,

Depois do *‘Jatcamento”, no
tema “Catfilogo Geral de Abrasivos
de Liga™ serfio explicados com de-
talhes os componentes do rebolo e
suas fungdes, tabelas de velocida-
de, formato de rebolos, seguranga e
tabela comparativa. Dos rebolos
para os Grios Abrasivos, exposto
de forma histdrica e abrangente,
mostrarf desde o surgimento do
primeiro abrasivo, em 1891, at€ sua
utilizagio e imporifincia na atuali-
dade.

Outro ftem tratado serd o Ar
mazenamento, Inspegio e Seguran-
ca do Rebolo, que apresentard um
boletim sobre cddigo de seguranga,

uso, cuidados e protegiio das ferra-
mmtus abrasivas, produzido pela
ABNT - Associagio Brasileira de
Normas Técnicas,

Finalmente, o item Rodas, Es-
covas ¢ Mn.-su: de P'uli:mum cn-

¢lio”, este (ltimo subdividido em
processo de polimento, materiais ¢
ferramentas usadas, polimento ma-
nual e automdtico.
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69 Seminario sobre Processos e
Equipamentos para Pintura Técnica

Promovido pela ABTS, Sindisuper e Fiesp/Ciesp foi realizado
no periodo de 16 a 24 de maio, no auditorio da Fiesp
contando com a presenca do pessoal técnico do setor.

PARTICIPANTES

® Carlos Pagano -
Chutmico Industrial
% Pedro Paulo Pereira -
Coordenador de Produgio
® Edimar Chagas Qliveira -
Chefe de Pinturas
ALIANCA METALURGICA S/A

® Celso dos Santos Miranda -
Gierente Industrial
ALTAMIRA INDUSTRIA
METALURGICA LTDA

® Dario Silveira Sampaio Filho -
Técnico de Processos
ARMCO EQUIPETROL S/A

® Arnaldo Guimaiel Peres -
Gerente PCP
CIA MERCANTIL E
INDUSTRIAL ENGELBRECHT

® Luiz Fernando Etinger -
Sdcio-Diretor
ETLINTEC MAQUINAS E
EQUIPAMENTOS LTDA

® Claudio Bueno Acosta -
Chefe de Fabricagdo

® Paulo Roberto de Souza -
Chefe de Manutengdeo

® Manoel de Cillo Fernandes -
Chefe de Processo de Fabricacao
EUCATEX S/A INDUSTRIA
E COMERCIO

® Manoel Alves de Oliveira -
Assistente Técnico Junior
IDEAL S/A TINTAS E
VERNIZES

® Mdrcio Costacurta -
Gerente de Vendas
INDUSQUIMA S/A INDUSTRIA
E COMERCIO

® Pedro Paulo Ferreira da Silva Filho -
Encarregado do Controle da
Cualidade

® Sérgio Yamashita -
Gerente Técnico
SCORPIOS INDUSTRIA
METALURGICA LTDA

& Gendlio Vitor de Miranda -
Supervisor de Laboratfrio
INDUSTRIAS ARTEB S/A

® Arnaldo Henrique Cinco - Supervisor

® José Manoe! Alvarez Morales -
Supervisor

® Alberto Salceda Vasquez -
Supervisor

® jvan Aleixo da Cunha - Supervisor
INDUSTRIAS VILLARES S/A -
DIVISAO ELEVADORES

® Francisco Sidnei Amelin -
Téenico de Processos

® Maurifcic Roberto Godoy Gomes -
Chefe de Métodos
KADRON S/A

& José Carlos Lourengo Pereira -
Cerenie de Sisiemas de Pinnra

® Carlos Pedroso -
Engenheiro Mecénico
KEPLER WEBER CONTROLE
AMBIENTAL S5/A

® Lemo Lerni -
Encarregado da Produgdo
LEMMI S/A LITO
ESTAMPARIA EM METAIS
E MATERIAIS
INDUSTRIALIZADOS

® Renato Antonio de Souza -
Téenico em Processos
MARTINEZ TABOADA &
CIA LTDA

® Wolney Rodrigues -
Diiretor Industrial
® Marcos Henrigue Moreira -
Gerente Técnico
TECNOPERFIL THURUS LTDA

® Edson Viana de Oliveira -
Encarregado de Pinturas
MAX TENNENBAUM &
CIA LTDA

® Ronald Bergami -
Oubmice Industrial
MERCEDES BENZ,
DO BRASIL S/A

® [Luiz Antonio Tinoce - Quimico
METALCOR TINTAS E
rgnmzm METALGRAFICOS
LTDA.

- Hml' Raﬁ:n' Duarte -
META.L[‘J 3& JOIA LTDA

® Jair Rodrigues -
Chefe de Laboratbrio
MORLAN METALURGICA
ORLANDIA S/A

® Odair Destro -
Chefe de Laboratfrio
® Gilberto Tesolin Gallina -
Supervisor de Vendas
® Sidney Mangini -
Supervisor de Vendas
® Carlos Eurtco Willins -
Supervisor de Vendas
C:‘KFDRD TINTAS E VERNIZES
S/A

® Wagner Alipic Lopes -
isar de Produto
RESANA S/A INDUSTRIAS
QuiMICAs

® Jodo Roberto de Jesus - Quimico
SADOKIN S/A ELETRICA E
ELETRONICA

® Mdrio Corréa - Técnico Quimico
® Mario Allendorf -
Quimico Industrial
TECNOMECANICA PRIES
INDUSTRIA E COMERCIO
LTDA
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Curso Basico de
Galvanoplastia em
Fortaleza

DE 11 A 27.07

O Curso Bdsico de Galvanoplastia, serd ministrado na Fundagiio Ni-
cleo de Tecnologia Industrial - NUTEC, em Fortaleza, uma promogio da:

A.B.T.S., FIESP/CIESP, SINDISUPER e NUTEC.

COORDENADORES: Srs. AIRI ZANINI
ROBERTO MOTTA SILLOS
Sra. IEDA NADIJA SILVA MONTENEGRO

PALESTRANTES: Milton C. Miranda, Wady Millen, Airi Zanini,
Sérgio C. Pereira e Roberto M. Sillos,

1° Seminario **Controle Total da
Qualidade’ para Industrias de
Tratamento de Superficies.

No perfodo de 20 a 23 de junho, patrocinado por:
ABTS - Associagio Brasileira de Tratamentos de Superfi-
cie: FIESP/CIESP - Federacio e Centro das Indistrias do
Estado de S&o Paulo; SINDISUPER - Sindicato da Indds-
tria de Protegio, Tratamento ¢ Transformagio de Superfi-
cies do Estado de Sdo Paulo, no auditério da FIESP - Av,
Paulista, 1313 - 10° /1001, o 1Y Semindrio “Controle
Total de Qualidade™ para Indistrias de Tratamento de Su-
perficies,

A TRATAMENTO DE SLPERFICIE
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3¢ Seminario sobre
““‘Seguranca e Higiene do Trabalho
na Area de Tratamento de

Superficies”’.

Temas como “‘Riscos Laborais
nos Tratamentos de Superficies'’;
“Prevengio de Acidentes nas
de Tratamentos de Superficies’;
“Higiene e Toxicologia Industrial
em Galvanoplastia ¢ Tratamentos
de Superficies', entre outros, fo-
ram exposios por representantes de
diversas empresas ¢ da drea de
Sadde, no 3? Seminfério sobre Se-
guranca e Higiene na Area de Tra-
tamentos de Superficies realizado
na FIESP — Federacfio das Indis-
trias do Estado de Sio Paulo, de
1? a 6 de maio ¢ promovido pela
ABTS — Associagio Brasileira de
Tratamentos de Superficie, FIESP/
CIESP — Federagio e Centro das
Indistrias do Estado de Sio Paulo,
e SINDISUPER - Sindicato da In-
ddstria de Protegio, Tratamento e
Transformagho de Superficies do
Estado de S&o0 Paulo

Com a intencio de contribuir
diretamente para a obtengio de um
resultado satisfatdrio no desenvol-
vimento das condiches de trabalho
de um funcionfrio, o Seminfirio

atingiu 0s seus objetivos colocando
de forma simples os problemas, as
solugbes ¢ métodos de prevengiio,

Entende-se por “‘Medicina do
Trabalho™ um conjunto de medidas
que i2m por objetivo a promogio e
a manutengio do bem estar fisico,
mental e social dos trabalhadores.
Assim, o professor ¢ doutor em
Satide Ocupacional da Universida-
de de Sio Paulo, Jorge da Rocha
Gomes, em sua explanagio sobre
“Controle da Saide dos Trabalha-
dores em Operagdes de Tratamento
de Superficie”, além de definir
conceitualmente a Medicina do
Trabalho, fez um alerta sobre as
doencas causadas em trabalhadores
em galvanizagio, onde o funcions-
ric permanece exposto a agentes
quimicos causadores de virias mo-
léstias, que penetram no organismo
por via respiratdria, digestiva ou
cutinea. Citou exemplo de como
evitd-los. "“A higienizagio dos
proietores respiratdrios € fator im-
portante na prevengio do contigio
de doengas transmissfveis',

Representando a Divisio de
Higiene do Trabalho do Centro
Técnico MNacional, a engenheira
Irene Ferreira de Souza, em sua
abordagem sobre “Riscos Laborais
nos Tratamentos de Superficie”,
concluiu, apds uma pesquisa feita
em pequenas empresas de galvano-
plastia e levantando qualitativa-
mente as condigBes de exposicho a
agentes gufmicos, sendo que um
dos principais problemas é o des-
conhecimento dos riscos, tanto pe-
los trabalhadores como pelos em-
presdrios.

Através desse eswudo, Irene
demonstrou a necessidade de se
exigir dos fomecedores dos banhos
de galvonoplastia a sua composicio
quimica, de forma a possibilitar
a identificagio de possfveis conta-
minantes ¢ as medidas de controle
que devam ser adotadas,

Prevengiio e Higiene

Para assepgurar sucesso nas ati-

THATAMENTO DE SUPERFICIE - 9
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Fa

vidades industriais que envolvem
operages de tratamentos de super-
ficie, além das condigBes j citadas,
¢ necessfirin uma orientagio no
campo de segurancga do trabalho,

O departamento de seguranga
deve estabelecer um plano de edu-
cagio com prioridade de treina-
mento em fungho das freas de ris-
co, 08 novos empregados devem ser
orientados através de palestras que
abordem temas sobre prevengfio de
acidentes, além de ministrar conhe-
cimentos gerais.

O engenheiro Nivaldo Ruivo:
responsdvel pela palestra ““Preven-
clio de Acidentes" acrescentou gue
“um trabalhador ciente dos riscos
ambientais e das conseqlifncias ge-
rais decorrentes de um eventual
acidente, provocado por um ato ou
condighio insegura, dificilmente se
tomard uma futura vitima",

O professor e Dr. Sergio Cola-
cioppo, preocupado com as agles
téxicas provocadas por agentes
quimicos sobre o organismo do tra-
balhador, fez algumas recomenda-
goes e concluiu que, para melhor

avaliacio da exposicio do profis-
sional deve-se realizar controle
médico dos trabalhadores expostos
a fim de procurar sinais e sintomas
que revelem precocemente a agio
de um agente tdxico no organismo.,

Conjuntivite e lesdes de cér-
nea, demmatites com ulceragdes,
alteragbes pulmonares, convulsdes,
alteragbes na fungfio renal, queima-
duras e corrosdes da boca, esGfago
e estdmago sfio considerados os
principais sinais e sintomas, gue
podem ser absorvidos por inalagio
ou ingestiio de vérios fcidos.

Imporiantes Fatores

Empresas pdblicas e privadas
que possuem funcionfrios contrata-
dos no regime da CLT devem im-
plantar o Servigo Especializado em
Engenharia de Seguranca ¢ Medi-
cina do Trabalho, que &€ constitufdo
de Médico do Trabalho, Engenhei-
ro de Seguranca, Supervisor de Se-
guranga, Enfermeiro do Trabalho e
Auxiliar de Enfermagem do Tra-
balho.

Segundo o Engenheiro de Se-
guranga Mario Teixeira, diretor
Técnico Subst® da DHST, o de-
sempenho das atividades dos Inte-
grantes do Servigo Especializado
vem sendo comprometido hf tem-
pos “pelo desconhecimento por
parte de nossos empresfirios da im-
portincia social desse Servigo”. E
cita como exemplo “Os servigos
especializados em sua grande maio-
ria estiio subordinados a uma chefia
de Recursos Humanos sem poder
de decisfio”,

Além desses problemas foram
discutidos, no 3? Seminfirio sobre
Seguranca e Higiene, assuntos tra-
balhistas expostos pelo Doutor
Osmar Gouveia Xavier, Médico do
Trabalho da Secgfio de Medicina do
Trabalho da DHST, Doutor Jodio
Luiz Ferrete, chefe de Secciio Téc-
nmica da DHST, Giovana Sinopoli,
Assistente de Planejamento e Con-
trole da Secretaria de Estado de
Relaghes do Trabalho, ¢ por Vera
Maria Sales de O. Ramos, orienta-
dora Trabalhista da Seccio de
Orientacio Técnica da DHST.,

METAIS:

PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

GALVANOPLASTIA

PRODUTOS QUIMICOS:

NIQUEL

Catodos 1x1 - 2x2 - 4x4
Anodos 15x60 - 1580
Granulado e outros.

COBRE

Fosforoso, Eletrolitico
am larugos @ placas.
Catodos, Vergalhbes &
Lingotes “wirebars™

Ecibem CHSG CIANETO DE COBRE

m basibes. CIANETO DE SODIO
ESTANHO =~ bz TR SODA CAUSTICA EM ESCAMAS
Verguinhas e Lingotes. ~ ©S1annoso. i‘ﬁfg%ln] ggim DE ZINCO
f,'mﬂ.ﬁ?m. 20x80 PO TRIOXIDO DE MOLIBDENIO
Bolas, Lingotes e outros, & OUTROS E OUTROS

SULFATO DE NIiQUEL
SULFATO DE COBRE
CLORETO DE NIQUEL

heros 2007

AURIZZHID

Comercial e Industrial de Metais Auricchio Ltda.

16 anos de tradigéo!

Av. do Estado, 6.654 (sede propria) Cambuci - S. Paulo. Fones: 273-6499 (tronco chave) e 273-9302 - 273-9011 -
273-9179 e 273-9262 - Telex (011) 38664 - CEP 01516.
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PATROCINADORES:

ABTS - ASS0OCIACAO
BRASILEIRA DE TRATAMENTOS
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2% semestre
Rio de Janeiro

- Agosto 02/24

292 Curso Bdsico de Galvano-
plastia

- Agosto 25

Palestra sobre Niguel Quimico,
Um Depdsito Para Aplicagbes
Técnicas

- Setembro 27

Palestra sobre Galvanoplastia
(Tema: Ouro ou Zinco -
a definir)

= Outubro 25/27

5% Seminfiric sobre Custos em
Gavanoplastia
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Um jantar
para
comemorar

os 20 anos
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Estd sendo organizado para 26
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anos de fundacfio da ABTS, no
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Maiores informagGes na Se-
cretaria da ABTS.
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Aguas de Lavagem

Aguas de Lavagem
no tratamento de superficie

A lavagem, como estigio in-
termedidrio entre os diversos pro-
cessos quimicos ou eletrolfticos en-
volvidos no tratamento de superfi-
cie, adquire a cada dia uma impor-
tincia maior. Hoje em dia, no en-
tanto, com a finalidade de ndo one-
rar o custo envolvido no consumo
de dgua, bem como o dos efluentes
que deveriio ser tratados, a lavagem
deve ser bastante eficiente, ou seja,
de alta performance.

Determinacio do Arraste
e do Fluxo

O propdsito da lavagem & di-
minuir em nfveis aceitdveis as
substincias arrastadas do trata-
mento anterior e, para tanto, deve-
mos considerar que o volume ne-
cessfrio dependerd de: 1) Volume
de arraste; 2) Técnica de lavagem:;
3) Concentraciio dos produtos qui-
micos nas pegas aps a lavagem; 4)
Nidmero de lavagens em contra-flu-
x0; 5) Volume de dgua do tanque
de lavagem; e 6) Propriedades ffsi-
cas, tais como: temperatura, visco-
sidade eic...

Segundo Kushner, em seu livro
“Agua e controle de efluentes”, pode-
mos listar as perdas por arraste (ta-
bela 1). Esta tabela mostra uma
projeciio das gancheiras de modo a
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Andné Lulz Vojciechovski
PERDAS POR ARRASTE

Natureza das pegas Arraste
Verticais
Boa drenagem 0,162L/ 1000 dm?
Drenagem pobre 0,8140L7 1000 dm?
Drenagem muito pobre 1,629L/ 1000 dm?
Horizontais
Boa drenagem 0,325L/ 1000 dm?
Drenagem muito pobre 4,070L/ 1000 dm?*
Formas de taga
Boa 0,325L7 1000 dm?
Drenagem muito pobre 9,77L/1000 dm*

minimizar o arraste, porque a dife-
renga, em peso, pode ser dez ou
mais vezes maior do que o necessé-
rio,

Outros fatores que afetam o ar-
raste sho: temperatura, velocidade
de safda, tempo de drenagem, vis-
cosidade e posigiio na gancheira. A
reduciio do arraste pode ser obtida
se observarmos: 1) Utilizaclio de
temperatura mais alta no banho; 2)
Tempo de permandncia maior na
lavagem; 3) Maior tempo de drena-
gem sobre o banho; 4) Viscosidade
mais baixa; 5) Posicionar a pega
para melhor drenagem possivel.

Na maioria dos (tratamentos
quimicos, uma diluicio do filme
superficial da ordem de 1:500 a

1:1000 na fdgua de lavagem € tida
como adequada. Para determinar-
mos o volume da fgua de lavagem,
temos de levar em conta o volume
total da gancheira e as pegas a se-
rem lavadas, arraste, quantidade de
figua drenada no tanque e velocida-

de do fluxo (figura 1), que podem
ser definidos pela equacho:

CsxVa=CgxF

onde:

Cs = Concentragio da solugfo
gue & arrastada para o tan-
que de lavagem e equivale a
concentracio dos produtos
qufmicos do tanque anterior;




Aguas de Lavagem

Va = Volume de solugio arrasta-
da para o tanque de lava-
gem;

Cq = Concentraciio dos produtos
qufmicos na lavagem em
equilfbrio ou sob condighes
controladas;

F = Fluxo de #dgua através do
tanque de lavagem;

Esta equacio define a eficién-
cia da lavagem e aplica-se quando
a quantidade de produtos gquimicos
introduzida no tangue se equipara 2
climinada. Resumidamente, cada
gancheira aumenta a concentragio
enguanto, em equilfbrio, a guanti-
dade de contaminantes eliminada &
igual a que se introduziu,

Como sabemos, a concentragio
de contaminantes €, geralmente,
expressa em ppm (parte por mi-
lhio); de maneira simples, 1000
ppm equivalem a 1 grama por litro,

Equagio de equilibrio
CsxVa=CqxF

40g/1 x 0,04 L/gancheira = 0,8 g/l
x 2 L/gancheira

40 x 0,04 = 1,60 g/gancheira =
0,8 x 2 = 1,60 g/gancheira

Sal arrastado = sal eliminado

Para se determinar a concen-
tragio do tangue anterior devemos:
1) Estimar a composigio nominal -
¢ conhecida pela montagem do ba-
nho usando esta para célculos de
figua de lavagem; 2) Anilise - po-
de-se obter a concentragho de ma-
neira mais precisa; 3) Medir a con-
dutividade da solugiio comparando-
a com solugdes de concentragio e
condutividade conhecidas,

A concentragio de produtos
quimicos (Cq) na dgua de lavagem
¢ determinada por medigiio de con-
dutividade (figura 2). Uma série de
adigoes da soluclio em questio, na
figua, sfo feitas e a mediglio ocorre
apds cada adi¢iio. Obtém-se, assim,
uma relagio entre a concentragio e
a condutividade, que serve de refe-
réncia para analisar a dgua de lava-
gem. Essa determinagio pode tam-
bém ser obtida por meio de andlise
em via timida ou por outro meio
analftico desejado.

Para se determinar o volume
de soluglo arrastada para o tangue

o | ~a Arrasie
Dranagam I i .
-
Fluxo "F*
Tanque precedents - — Tangue seguinie
Concentracso "Ct* Cone. *'C""
--"""
FIGLUHA I
nimero de gancheiras, Pela con-
frontagiio do aumento de conduti-
vidade com o wvolume de calibra-
gem obtém-se os mililitros arrasta-
dos por gancheira.

O fluxo de dgua (F) é obtdo
pela equaclo de equilfbrio, sendo
este fungho dos elementos citados

[ e i) S R O, anteriormente.
Concentraclo
2 Diminuicio da concentracio
1 em fung¢éo do Fluxo

de lavagem (Va), adiciona-se uma
pequena quantidade de solugo,
mede-se a condutividade e em se-
guida coloca-se uma quantidade
conhecida de solugfio, realiza-se
uma nova medigho (figura 3), esta-
belecendo o aumento de condutivi-
dade para um conhecido volume de
adiclio (volume de calibragem),
Processando-se um ndmero su-
cessivo de gancheiras em uma dgua
de lavagem nfio usada, mede-se a
condutividade apds a remogio de
cada gancheira e, por meio de um
griifico, traga-se uma linha entre os
pontos de leitura gque expressa o
aumento de condutividade contra o

A equagiio que define a efi-
ciéncia da lavagem, como discutido
anteriormente, se verifica quando a
quantidade de produtos qufmicos
introduzida no tangue ¢ igual a
quantidade eliminada. Quando um
tanque permanece com fluxo de re-
novagio correndo livremente, sem
trabalho, a eficiéncia decresce ra-
pidamente,

No grifico 1 pode-se ler no ei-
x0 das ordenadas como concentra-
¢ho ou eficiéneia de lavagem. Se a
méixima concentracho desejada for
100%:, ela cairi para 50% em sete
minuios, Teremos entio uma de-

mmdi--:
mi/gancheira i

e |IrOOUZIOD -~

Lo calibragao (mi)

< h

| i
. N® de ganchesras E

FIGURA D
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manda de fdgua duas vezes maior
para remover a mesma quantidade
de sais do que foi conseguido no
infcio. Ap6s 10 minutos, o fluxo
total serd equivalente ao volume do
tangue e a concentragho serf so-
mente 37%.

Esta curva, aplicada a um fluxo
de lavagem apds a remogio da gan-
cheira, ird seguir uma equagio ex-
ponencial dentro dos limites do er-
o experimental (grifico 1),

Controle do Fluxo

As instalagGes de grandes di-
mensdes, que envolvem consumo
de grandes volumes de fdgua, po-
dem comportar sistemas de controle
de fluxo mais sofisticados. Para es-
s¢ caso, aplicam-se controladores
de fluxo utilizando aparelhos de
medicio, cflulas de condutividade
e vilvulas operadas por solendide
(figura 4). Assim, a unidade de
controle monitora o tanque de la-
vagem em resposta A mudanca de
resisténcia ligada & ponte de medi-
¢ho pela célula de condutividade. O
tanque de lavagem funciona segun-
do a equacho bdsica:

(CsxVa=CgxF).

Dimensionamento do tangue

O tamanho do tanque de lava-
gem nfo influi na velocidade de la-
vagem ¢, da mesma maneira, o vo-
lume nfo altera a influéncia da
concentragfio do tanque anterior
(figura 5), tho pouco muda a in-
fluéncia do volume de arraste no
fluxo. Portanto, a um fluxo deter-
minado, um tangue pequeno elimi-
nard contaminantes mais rapida-
mente ¢ responderd mais frequen-
temente ao arraste dentro de uma
variagio controlada. S0 recomen-
dados tanques de lavagem grandes
o suficienie para acomodar a maior
gancheirn & mais algum equipa-
mento Sensor.

Principais Sistemas
de Lavagem

Lavagem com dgua quente
-Tallmadge fex um estudo que re-

enfatizava um fato j& conhecido:
a lavagem em #gua quente, desde
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FIGLURA 4

que possivel, acelera o tempo de
lavagem. Quanto mais alta for a
temperatura, maior serfi o efeito de
baixar a viscosidade do filme ¢ o
aumento da difusfo dos fons, ha-
vendo portanto um duplo efeito de
melhora da performance. Em todo
caso, € necessdrio cuidado com o
emprego de fgua quente, pois al-
gumas vezes o cfeito € negativo,
podendo . haver uma reaglo que
tenderd a fixar o filme, dificultando
sua remogac.

Lavagem guimica e eletroliti-
ca - Em 49, Kushner sugeriu a pos-
sibilidade de reciclar fgua de um
tanque para outro. A dgua de uma
neutralizagio Acida pode ser recir-
culada para agir como lavagem
apds um tanque de desengraxe al-
calino. Isso foi utilizado com su-
cesso nos EUA e Europa com eco-
nomia considerdvel de dgua.

Outra idéia mais recente sugere
uma lavagem eletrolftica, na qual o
potencial, seja com corrente alter-
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nada ou retificada, dependendo da
natureza do trabalho e da solugiio
que estf sendo usada, € aplicada ao
tanque de lavagem acelerando o

w pela movimentagho de
Adicio de agentes molhado-

res - Desde que lavagem envolva

um fntimo contato na interface pe-

cafigua, o uso de molhadores ade-
quados que promovem um Mtimo

mnmuenuelnupmfkmdnpeqac
a figua favorecerf a do
filme concentrado. T; ocorTe-
i um aumento do ndmero de bo-
lhas, que ao se pro-
moveriio uma maior agitagio favo-
recendo a lavagem. O processo po-
de ser empregado em lavagem com
renovacio pela adicio intermitente
de pequenas quantidades de tenso-
ativos através de bomba dosadora
¢, na lavagem final sem renovagdo,
mmmrdumpmbl&mmd:mw—
réncia de manchas que sfo nada

ol e e
Lavagem por imersdo/spray -

Muito utilizada, combina imersio
com spray (figura 6) diminuindo o
consumo de dgua e, a0 Mesmo em-
po, permite uma melhor performan-
ce da lavagem. O spray de figua &
utilizado na superficie do tangue e
pode ser acionado automédtica ou
mecanicamente na entrada e safda
das gancheiras, Também pode-se
empregar agitacio a ar, com a fina-
lidade de melhorar a lavagem e pa-
TA pegAs com recessos gque retém

Aguas de Lavagem

PTG RA &

quantidades considerfveis de solu-
¢Oes arrastadas,

Lavagem em contra - fluxo -
Hf wvdrios tipos de lavagem em
contra-fluxo, umas mais eficientes,
outras INENos, COMO VEremos
adiante, Tomando-se como exem-
plo uma lavagem em contra-fluxo
envolvendo dois tanques de lava-

gem, onde o fluxo de fgua passa do
22 para o 1% através de uma parede

Retificadores automaticos de corrente continua
Série FDR para galvanoplastia

Estabilizacao automitica de tensdo = 1%
Estabilizacao automitica de corrente = 1%

Controles programiveis

Merecidos com trés diferentes ti-
pos de refrigeragao:
ar forgado: para equipamentos ins-
talados em locais com baixo nivel de

poluicio
ar forcado/gua: para equipamentos
instalados em locais altamente polui-
dos. Completamente selado e semi-
pressurizado ndo permitindo contato
direto do equipamento com o ambiente.
A Agua ou o liquido utilizado ndo tem
| contato com qualquer parie submetida
a tensio, diminuindo o risco de falha e
08 gastos com manutencio préeventiva.

dleo forcado/ar: para cquipamentos
instalados em locais altamente polui-
dos e que pelas caracteristicas de ins-
talacAo ndo seja adequado emprego de
miéquinas secas. Permite obter equipa-
mentos compactos, insensiveis ao am-
biente ¢ € indicado para poténcias su-

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

- giiéncia de fase; termostatos instalados
nos dissipadores e nos enrolamentos do

transformador principal; relé de sobre
corrente (DC) eletrénico e de
ultra-rapida; relé de falta de refri-

geracio.
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dupla, obtendo-se aproximada-
mente um consumo de fgua préxi-
mo da raiz quadrada do consumo
que seria atingido em um tanque de
lavagem simples.

Lavagem dupla em contra-
fluxo com cascata - Como citado,
a lavagem dupla reduz substan-
cialmente a quantidade de figua re-
querida para uma concentragio de-
sejada. A figua entra pela dltima la-
vagem e flui para a primeira, en-
quanto a operagio € processada em
contra-fluxo (figura 7). Esse tipo,
apesar de mais eficiente do que a
lavagem simples, tem o inconve-
niente de que ao imergirmos a gen-
cheira no segundo tanque, uma
quantidade de f4gua considerfvel
passar para 0 primeiro em cascata
e a renovacho neste tanque nfio serfl
no sentido da diagenal, processan-
do-s¢ superficialmente, exigindo
um fluxo maior para renovagio (fi-
gura 7). A eficincia melhorard
bastante se o tipo de lavagem em
contra-fluxo for de parede dupla.

Lavagem em contra - fluxo
com parede dupla - A parede du-
pla entre as duas lavagens cvita a
passagem de grande quantidade de
fgua do segundo para o primeiro
tanque, além de eliminar o fluxo
contririo, Como OCOITe NO CASO an-
terior, beneficiando-o por se pro-
cessar diagonalmente nos dois tan-
ques (figura 8).

Exemplo disso &€ que, para se
obter uma diluigho de- 1:1000 em
um tanque de lavagem simples,
com um armraste de aproximada-
mente 4 litros, necessitamos de
4000 litros. Se o mesmo arraste
fosse processado em lavagem dupla
por contra-fluxo, a dgua necesséria
para uma lavagem eficiente seria de
400 litros. Se utilizarmos a lavagem
em contra-fluxo com 3 tangues, a
quantidade requerida de fgua seria
de 200 litros,

Niveis de contaminaciio

— Manchas de cromo hexava-
lente sfo evitadas mantendo-se a
fgua de lavagem em um nivel de
contaminaciio bastante baixo, po-
rém numa lavagem simples, isso
requer grande quantidade de dgua
e, entio, usa-se a lavagem dupla ou
em contra-fluxo,
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\

it
)

FIGLURA 7

FHILRA B

— Um nivel de contaminagfio
bem maior pode ser tolerado se o
cromo for reduzido ao estado tri-
valente pelo uso de substéncias re-
dutoras na figua de lavagem. Esta &
uma das formas de lavagem qufmi-
ca, similar ao sistema integrado de
tratamento de efluentes que destréi
formas inaceitfveis numa lavagem
circulanie e evita problemas com
alto consumo de dgua em baixo ni-
vel de contaminagiio.

— Aguas de lavagem contendo
sais metilicos sho mantidas em bai-
x0s nfveis para evitar a contamina-
8o de banhos por metais indesejs-
veis, enquanio baixos nfveis de
metais introduzidos no banho irfio
co-depositar continuamente, sem
danos, e altas concentragdes irfio
prejudicar de wvérias maneiras os
depésitos.

— Aguas de lavagem final tam-

bém sfo mantidas a baixa concen-
tracfio de contaminantes para man-
ter uma boa apar@ncia e evitar cor-
rosfio provocada por sais residuais,
Porém, devemos nos lembrar que o
uso de tenso-ativos ajuda sobrema-
neira nesse estigio.

— Algumas dguas de lavagem
intermedifirias entre estdgios do
processo podem operar em nfveis
mais altos de contaminantes, tais
como: 2000 a 4000 ppm,

— Tangques de espera, que retém
o arraste ou mantém a superficie
das pegas “‘molhadas™ para o pro-
cessamento  posterior, podem ser
operados numa faixa de 5 a 15
gramas por litro, Podemos ver que
o espectro dos niveis de contami-
nagio cobre uma faixa de 2000
vezes e, com certeza, a demanda de
digua num tanque simples pode ter
esta mesma faixa,




Temos wma posicdo poderosa, liderando vdnios
segmentos do mercado brasileiro de aulopecas [(andis de
pistdo, amortecedores, molas a gds, kiles para molor,
camisas de cilindro, blocos e cabegoles de molor, pecas
fundidas em geral, sintelizados, poliurelanos, sistemas de
exaustdo e eleirdnica veicular), contando atualmenie com
carca de 13.000 funciondrios e alravessando um penfodo de
grande crescimentofinovagdo tecnoldgica.

MNessa nova era econdmica, a capacidade vital de
uma empresa moderna & satisfazer o cliente, com qualdade,
preco e disponibilidade. A partir desta constatacio, a COFAP
coloca-se numa mesma diregdo: a permanenie busca de
aprimoramento técnico e a continua melhoria da qualidade de
s58us produtos e servigos. Para tanto, estamos empenhados
em identificar no mercado um profissional akamente qualificado
para assumir a seguinte posicio;

ngenheiro Chefe
PROCESSOS DE GALVANOPLASTIA

Estima-se gara esla posicdo um profissio-
nal com solida formagdo académica em
Engenharia Quimica ou Metallrgica e
vivéncia minima de 4 anos em labo-
ratbrio quimico, desenvolvendo mé-
todos e processos de galvanoplas-
tia e de quimica analltica,

Ao profissional escolhido, estamos seguros em poder ofere-
cer:

— dima oporiunidade de desenvolvimenio e realizagio
profissional,

- treinamento complementar;

— alrativo plano de remuneragao;

- fransporte (toda a regifio do ABC e Sao Paulg);

— restaurante sell-service;

— assisténcia médica (livre escolha);

- convénio com supermercado e farmacia,

Solicitamos aos interessados o envio de Cur-
riculum Vitae" detalhado, constando infor-
magdes sobre dlima remuneracdo e nivel
de pretensio, para:

“COFAP/GALVANOPLASTIA™
Caixa Postal 4985 - CEP 01051
Séo Paulo-SP.

Garantimas absoluto sigilo,




BASTA DETRATAMENTOS
SUPERFICIAIS

A AGENTEC - Agéncia
Técnica de Comunicagao, fala
a linguagem do mercado
técnico especializado,
Nos sabemos esculpire lapidar
as melhores wdéias para vender

0 seu produto,

AGENTEC

Agencia Tecnica de ComunicacAo — Ruo Crosso, 180 - 05043 - 5P - Fones. [011) B #2432




Contaminacio na Seqiéncia
do Processo

Muitos estudos t€m sido feitos
e resultaram em recomendagbes pa-
rm niveis de coniaminagio (figura
9). Na tabela 2 sio mostrados os
nfveis extremos ¢ intermedifrios,
variando de 1 a 7500 ppm.

Uma concentragio de dgua de
lavagem bastante comum para la-
vagens apds a decapagem ou estf-
gios de limpeza seguidos de eletro-
deposigiio ou aplicagiio de camadas
de conversfio é de 750 ppm. Niveis
de contaminagiio menores, tais co-
mo 375, 38 e 15 ppm, sio mantidos
com o estfigio seguinte, em que a
lavagem se torma mais sensivel aos
contaminantes do tangue que a pre-
cede. Contaminantes restritivos,
tais como cianeto e cromo solivel,
sho mantidos a 1 ppm ou menos,

Os sistemas de fguas de lava-
gem apresentados sho os gue pre-
dominam na drea de tratamento de
superficie. Claro que encontrare-
mos muilos outros sistemnas, is ve-
zes desenvolvidos para aplicagbes
especificas ou mesmo para atender
a problemas particulares de uma
empresa. Com toda certeza, pode-
mos afirmar que o tratamento de
superficie exigir, cada vez mais,
sistemas gque, além de serem efi-
cientes, proporcionem o méximo de
economia, fatores preponderantes
de competitividade.

Aguas de Lavagem

NIVEIS DE CONTAMINACAO NA SEQUENCIA DO PROCESSO

Estdigio Cont. na Lavagem Estfigio
Precede a lavagem P.P.M. Apds a In!:qun
Desengraxe alcalino 7500 Estanho alcalino
Desengraxe alcalino 750 Decapa dcida
Decapagem dcida 750 Banho mn
Desengraxe alcalino 375 Secagem
Decapa HC1 375 Banho de cromo
Banho de cromo 38 Secagem
Decapagem H2504 15 Banho de cromo
CN-ouCR+ 1 Efluente
FIGLURA 9
Teor em gramas por litro
0,01 0,02 0,05 0.1 0.2 0.5 1.0 2.0 5.0 10 20
| T I | | | I | ] |
EI'::} Sals ﬂgua interme- Aguas
valen Metalic Final didrio Paradas

(*} Artigo de André Luiz Vojciechovski, Gerente de Vendas de Produtos Especiais
da Tecnorevest Produtos Quimicos Lida, Formado em Quimica pela Escola Oswaldo
Cruz (1967) e em Administracio de Empresas pela Faculdade Ibirapuera (1978), com
diversos cursog de aperfeicoamento nos EUA,

DEGAPALIMP DWK220- DECAPALIMP DWK225

Os aditivos DWK, para agentes de decapagem, solucionam a maioria de seus problemas porque:
- Alteram consideravelmente a técnicaempregada para a decapagem dcida, na remocao de
cascas, fuligem e oleosidades.
- Sao0 mais rapidos, melhores e maisecondmicos, e ainda aprimoram as misturas dos dcidos de
decapagem deixando as pegas mais limpas.
- Aumentam a vida (til dos acidos, combinando as propriedades de detergéncia e molhagem,

reduzindo o tempo.

- Melhoram o rendimento da decapagem com acidos muridtico e sulfarico.
Sao fornecidosemembalagem de 20e 50 L.

ORWEC QUIMICA S/A

CHAME NOSSO REPRESENTANTE TECNICO
(011) 800-2098 - Fone Sao Paulo 291-1077 ou pelo Telex 11-23580

Tecnologia em acabamentos de superficies
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Eletrodeposigdo

Inibicao de alteracoes de
cor de peliculas de
cromato sobre zinco
eletrodepositado em
banhos com cloreto de

amonio

(Yao Qi-xia)

Adidos nitrilotriacético e polioxialquileno produzem alteragies
de cor das peliculas de conversio de cromato sobre zinco
eletrodep ositado em barhos contendo doreto de amonio. A
concentragio de cloreto de amonio e de iouréa nao tinha
efatos sobre a cor. Identificam-se as condicves dtimas de

A utilizacho da eletrodeposicio
de zinco em banhos a base de clo-
reto de amdnio tem aumentado nos
dltimos anos. Os depdsitos de zinco
eletrodepositado  sfo  geralmente
tratados com uma solugio fcida
contendo cromatos, do que resulta
a formagio de uma camada de con-
versio que inibe a corrosio. A cor
iridescente da pelfcula de cromato
muda gradualmente para uma cor
fosca escura.

Mesmo tendo sido propostos
diversos mecanismos para esta mu-
danca, serd estudado aqui, para
maior esclarecimento, o méodo
ortogonal,

Fatores a examinar
A camada de conversio de
cromato produz uma pelfcula de

barreira dura e densa que melhora a
resisténeia contra a comrosio do

M TRATAMENTO DE SUPERFICIE

compasicao e de operagao.

zinco, Esse processo de tomar pas-
sivo € uma reacio de dxido-redu-
¢io bastante complexa que inclui
rés passos:

1. Dissolugho do zinco:
Zn + 2ZHCR207 =
Zn2+ + 2HCrp07- + Hp

2. Formagio de fons de écido
crimico em um pH de 1,2 a 1,6:
HCr207+ 3H2 =
2CH{OH)3 + OH-

HCr207- + H20 =
2Cr0O42- + 3H+

3. Formagfo de peliculas alca-
linas de dcido crdmico:
2CH(OH)3 + CrO42- + 2H+ =
Cr(OH)3.CrOH.CrO4 + 2H20
A camada de conversio de
cromato, semelhante a gel, contém
normalmente compostos de cromo

tanto hexavalentes como trivalen-
tes, tais como:
Crp03,Cr{OHYCr0 4. Cra(Crig) 3.~ ZnCr .-
ZnOH)CrOy. ZniCrOs)3 XH40, O com
posto de cromo hexavalente € sold-
vel em figua e ioniza para ficido
crémico, enquanto o composto de
cromo trvalente € essencialmente
insoldvel. O cromo hexavalente
produz uma cor amarelo-alaranjado
porém uma parte devida ao cromo
trivalente & verde, a pelfcula tem
uma aparéncia iridescente. A pelf-
cula toma-se gradualmente fosca,
cscura, € menos iridescente, & me-
dida que diminui a quantidade de
cromo hexavalente,

H4 a possibilidade de o cromo
hexavalente ser lentamente removi-
do por lixiviagio e ser convertido
em #cido crbmico pela reagio com
a umidade do ar. Como oxidante
forte, o dcido crmico pode reagir




possfvel que, deste modo, a altera-
gio de cor seja devida A reacho de
icido crdmico com contaminantes
orginicos na camada de zinco ele-
trodepositada.

O banho de -eletrodeposicio
pode conter cloreto de amédnio, fci-
do nitrilotriacético {NTA],roliu-
xialquileno, tiourfia, Fel2+, e
Cu2t, O cloreto de ambnio
(NH4C1) € um agente que pode
complexar fons de zinco para for-
mar Zn(NH3)2+, anﬂa}zzh
Zn(NH3)32+, e Zn(NH3)42+. O
fon Zn(NH3)42+ tem a constante
de ionizaglo menor (k = 3,46 x 10
-10), Em conseqiiéncia da formagio
de fons complexos, os fons de zin-
co descamregam lentamente no ca-
todo, permitindo assim a contami-
nagio,
A capacidade do NTA de com-
plexar com fons de zinco € mais
forte que a do cloreto de amdnio,
Os trés grupos carboxila (-CO0-) e
o fitomo de nitrogénio (:N=) do
NTA podem fornecer quatro pares
de elétrons para complexar com o
ZnZ+, O fon de zinco tem vagos os
nfveis eletrémicos 4s e 4p, forman-
do-se assim um cation com uma
estrutura anelar estével. A cons-
tante de dissociacio do Zn-NTA &
minpuqm&ng,j;;u-ll)!
Como o complexo & estivel, a des-
carga dos fons de zinco a partir
dele ¢ dificil.

O polixialquileno,
HO-CHp(CHOCH), (CHpOH, € um

Eletrodeposicao

Tabela I
Banhos de eletrodeposigiio a base de cloreto de aménio
Concentragio do Concentracio do
Composto banho, Nivel 1* banho, Nivel 2**
g/ e
Cloreto de amdnio 180 270
NTA 15 40
Polioxi (peso
mol, = )] 1,0 2,5
Tiouréia 1,0 2,5
Contaminante Fe2+ 1 4
Contaminante Cu2+ 0,1 0,5
*Duas lavagens em fgua fria
**Duas lavagens em figua a 45 - 55°C.

Devido A hidrdlise de tiouréia,

, em solugio aguosa, os

fons S 2- podem reagir com Zn 2+
para formar ZnS, um gel que adere
& superficie do catodo, aumentando

a polarizaciio e permitindo a con-
contaminantes possfveis, além do
polioxialquileno, sfio Fe2+ e cul+,

Uma lavagem insuficiente antes
da passivagio com cromato pode
produzir pelfculas de conversfio
instfiveis, caso néo sejam removi-
dos os materiais aderentes A super-
ficie. Considern-se, assim, gue a
lavagem € um fator que contribui
na alteracho da cor. A tabela 1
mostra os tipos de lavagem (fria ou
quente) e as concentragies Jos
componentes em dois banhos com
cloreto de amdnio.

Tabela ortogonal

Para executar ensaios com cada
um dos dois nfveis de concentragiio

Tabela 2
Resultados da Experiéncia Ortogonal
Ensaioc  NH4Cl NTA Polioxial-  Tiouréia Fe2+  Cu2+ Lavagem Nota de Nota de
n? g/l gL quileno g/l g/l gL com avalia- avalia-
g/l dgua cio®* clo™*
1 180 15 1,0 25 4 0,1 quente 1 3
2 180 40 2,5 2,5 1 0,1 fria 3 0
3 270 15 2.5 25 4 0,5 fria 0 1
4 270 40 1,0 2,5 1 0,5 quente 1 2
5 180 15 25 1,0 1 0,5 quente 1 1
6 180 40 1,0 1,0 4 0,5 fria 0 2
7 270 15 1,0 1,0 1 0,1 fria 3 3
B 270 40 25 1,0 4 0,1 quente 1 0
*Relativa i qualidade do depdsito antes da passivagiio
**Relativa A cor da pelfcula passivada.
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Elefrodeposicdo

para sete varifiveis, seriam necessfi-
rias, para abarcar todas as combi-
nagies possfveis, 27, ou seja 128,
variagoes. Efetuar todas estas expe-
rnéncias seria extremamenie enfa-
donho. Utlizou-se, por isto, uma
tabela ortogonal - um método esta-
tistico para reduzir aoc mfnimo o
nimero de ensaios (tabela 2). Com
este método, foram necessfirias so-
mente oito experiéncias para repre-
sentar todas as condiges. Os pa-
rimetros operacionais foram pH
5,6 a 6,2, 10°C a 35°C, 1 a 2,5
A/dm?, e uma relagio de catodo
para fnodo de 2:1,

Chapas de ago comuns & on-
duladas foram submetidas & eletro-
deposigiio, separadamente, durante
45 minutos em cada um dos en-
sains. As dimensdes dos corpos de
prova, com 3 mm de espessura,
eram de 0,25 x Im. Quatro corpos
de prova foram depositados em ca-
da um dos ensaios. Os fons de
Fe2+ e de CuZ+ foram adiciona-
dos, respectivamente, na forma de
Fe504.7H20 e de CuS04.5H20.

Os componentes e as condigbes
de operagiio dos banhos de passi-
vacho com cromato sho indicados
na tabela 3. As experiéncias com
dois nfveis de concentragio para
cada um dos fatores podiam provo-
car alteragbes na qualidade das ca-
madas eletrodepositadas antes da
passivacio. Os resultados dos en-

Tabela 3

Banho de passivagfio de cromato*

Composto Concentr,, g/L.
CrO3 150-180
H2804 5-10
HNO3 10-15

*Operado a 10-35%C, com 10-15s de imersfo no banho, depois 5-10s ao
ﬂr.,

saios ortogonais foram avaliados de
acordo com: 1- a qualidade da ca-
mada eletrodepositada antes da
passivagiio; e 2- a alteragfio de cor
das pelfculas passivadas apds 30
dias de exposi¢fio em uma atmosfe-
ra natural. Apds um exame visual,
atribuiram-se As camadas eletrode-
positadas as notas 3, 1 e 0 para,
respectivamente, perfeito (lisa, ele-
vado grau de brilho), imperfeito
(moderadamente  fosco e preto),
e insatisfatério (muito fosco e pre-
to). As alteragbes de cor foram ob-
servadas por exame visual, atri-

Resultados e discussio

A tmbela 2 mostra as notas de

avaliagho para banhos com con-
centragdes baixas e elevadas de
cloreto de amdnio. A tabela 4 re-
sume os totais ¢ as diferengas das
notas de avaliagio para as concen-
traghes baixa e elevada.

A diferenca R7 (tabela 4) nos
depésitos antes do tratamento com
cromato, mostra que a qualidade
nfio foi afetada pela variagho das
concentragbes de cloreto de amd-
nio, de NTA, de polioxialquileno
ou de tiouréia. A contaminagio dos
banhos com fons de Fe2+ ou de
Cu2+ resultou, todavia, em depd-
sitos de baixa qualidade.

A diferenca R| na tabela 4,
relacionando as alteragbes de cor
nas pelfculas de cromato, indica
que uma concentracho elevada de
polioxialguileno ou de NTA em
desfavordvel. Alteragbes na con-
centraciio de cloreto de amdnio ou

Tabela 4

Total das Notas de Avaliagio

centragho (Tabela 1 - Nfvel 2),
bela 1).

bela 1),

R] ¢é adiferenca entre A e A’ da mesma coluna,
R € a diferenca entre B ¢ B’ da mesma coluna.

Totais e diferengas Polioxial- Agua de
das notas NH4Cl1 NTA quileno Tiouréia Fel+ Cu2+ lavagem
de avaliacfio™
A L] 8 10 6 6 ] L]
AT 6 4 2 6 6 6 6
B 5 3 5 5 B B 6
B’ 5 5 5 5 2 2 4
Rj 0 4 B 0 0 0 0
Ra 0 0 0 0 6 6 2
* A € o total dos pontos de avaliagho relativos A alteracfio de cor da pelfcula passivada, do banho de baixa con-
centracfio (Tabela 1 - Nfvel 1).
A’ € o total dos de avaliacho relativos & alteracfio de cor da pelfcula passivada, do banho de alta con-

B € o total dos pontos de avaliagio relativos 3 alteracio de qualidade dos depdsitos do banho de Nfvel 1 (Ta-
B’ ¢ o total dos pontos de avaliagfio relativos 2 alteragio de qualidade dos depdsitos do banho do Nfvel 2 (Ta-
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Com INSTALAGOES AUTOMATICAS PRO-
GRAMADAS, projetadas, construidas, montadas
e equipadas pela ELQUIMBRA.

- Com CARROS TRANSPORTADORES de al-
to desempenho, locomovendo automaticamen-
te:

- Gancheiras, nos processos de eletrodeposi-
¢ao, anodizagao, fosfatizagao etc.;

Equipamentos e instalagdes
convencionais, mecanizadas, semi-
automaticas ou automaticas programadas,
consulte a ELQUIMBRA.

iElgquimbra

Modernize
sua empresa

- Tambores rotativos de plasticos especiais,
nos processos de eletrodeposigao;

- Cestas ou tambores rotativos de ago inoxi-
davel, nos processos de decapagem, fosfatiza-
Ggao etc,;

Todos os componentes mecanicos, eletro-
mecanicos, eletromagneticos e eletrbnicos séo
nacionais, de facil manutengao e reposigao.

Cia. Eletroquimica do Brasil

Rua Padre Adelino, 43 a 75

Tel.. PBX 291-8611 - Telex (011) 30202 ELQB - BR
C.P. BBOO - End. Tel. “"GALVANO" - Sao Paulo



LNy

Linha de Produgao

SOLUCOES
EM PRODUTOS E

Sistema RMA
(Recuperagdo de Metais
e Agua) proporcona
grande economia.

A Galtec esta langando
este Sistema no Brasil,

pioneira na Ameérica do
Sul.




AVANCADAS
PROCESSOS

Laboratono de Ensains de Corrosdo Acelerada

A Divisao Quimica da GALTEC e capaz de
adaptar os produtos e processos mais
sofisticados as necessidades do Brasil, em
deposigao para transformacao técnica e
decorativa de superficies, atraves da tecnologia
transferida por sua representada Dico m.b.h., da
Alemanha.

A GALTEC, tambéem voltada a otimizagao de
novos produtos, langa sistema de anodos
especiais, cujos ganchos encontram-se no
proprio prolongamento. Caracterizados por
proparcionarem maior contato elétrico. Os
anodos sao fornecidos em medidas adequadas a
necessidade do cliente com a vantagem de
minimizar custos de mao-de-obra e materiais.

=
DICO I%
m.b.H. und Co. K.G.

Galtec Galvanolécnica Lida,
Divisao Quimica

Rua Embaixador Jodo Neves da
Fontoura, 235/253 - Santana

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




MANUFATURA
GALVANICA TETRA LTDA.

Ay, Amancio Gawlll, 235 [athura km 213 da Via Dulra)
Bonsue y — Guonlhos — 560 Pouwlo — CEP 07000
Fone PARX $12-0555 — Tebax (011 22237

Fabricamos - Montamos — Colocamos em funcionamento
Equipamentos manuais, macanizados
@ totalmente automatizados para

TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

® Limpeza

® Decapagem

® Fosfatizagao

® Deposicao Quimica de Metais

® Deposicao Eletrolitica de Metais

® Oxidagao

® Anodizacao

® Eletro-polimento

® Metalizagcao de Circuitos Impressos

® Componentes de Linhas
aquecedores eletricos de imersao, trocadores de calor,
filtros de imersdo, fontes de corrente continua, sistemas
de exaustao e lavagem de gases.

Colofﬂmm 4 sua disposicao equipe altamente especializada, A
com tecnologia e know-how internacional. TEmA‘mA




Tabela 5

MNove banho de cloreto de amdnio

Composto Concentragio
g/l
Cloreto de aménio 220-270
NTA 15-20
Oxido de zinco 14-16
Cloreto de zinco 14-16
Acido bérico 28-30
Polioxialquileno (peso
molecular = 6000) 1-1,5
Tiourfia 1-2

*Operado no pH 5,8 2 6,2, 102 35%, e 1 a 2,5 A/dm?,
A relacho das dreas catddicafanddica foi 2:1.

de tiouréia nfo produziram efeito.
Admite-se a possibilidade de
gue um excesso de fcido nitrilo-
triacético (NTA) retarde a dissocia-
gio do complexo Zn-NTA ¢ au-
mente a quantidade de polioxial-
quileno ou de seus produtos de rea-
¢iio que ficam oclufdos no depdsito
de zinco. O cromo hexavalente no
depdsito de zinco reage gradual-

menté com o oxigénio do ar, oxi-
dando os contaminantes tais como
o polioxialquileno ou seus produtos
de reaciio, escurecendo a superfi-
cie. O cromo hexavalente €, simul-
taneamente, reduzido ao cromo tri-
valente, com diminuigio da irides-
céncia e com fosqueamento da su-
perficie.

Com base nas

expenéncias

ElefrodeposicGo

descritas neste artigo, desenvolveu-
se um novo banho de eletrodeposi-
¢io a base de cloreto de amdnio.
Sua composigiio e condigbes de
operagio 580 indicadas na tabela 5.

O autor

Yao Qi-Xia € gerente na se-
gunda fdbrica dé maquinfria para
Indistria Leve, Putian, Fujian, Re-
piiblica Popular da China. E diplo-
mado em eletroquimica e em cién-
cia de computadores pela Universi-
dade para Trabalhadores de Shan-
ghai para Inddsirin Leve e pela
Universidade de Televisio e Ridio
de Fujian. E inventor e autor de
cerca de 10 artigos.

ESTANHO COM ALTA
RESISTENCIA A OXIDACAO

@Qj&b

O processo do estanho acido sem formol ITA ESTANHO,
foi desenvolvido especialmente para oferecer, além de uma excelente

protecao

anti-corrosiva, um deposito com alto brilho e nivelamento.
Sua camada é de facil

soldabilidade.

O processo apresenta
grande estabilidade e alta
resisténcia a oxidacao.

Rua Cavour, 612 -CEP 03135 -Tel.: (011) 274-0799
Vila Prudente - Sao Paulo (SP).
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Limpeza

Como esta a limpeza de
sua superficie de metal

(Leon W, Cohen)

“limpa’’?

Existem diversos ensaios de limpeza, mas o que é que eles realmente

A eficiéncia de um detergente
ou de uma mistura desengraxante,
de qualquer espécie, somente pode
ser avaliada medindo-se o grau de
limpeza do substrato, O desenvol-
vimento de um produto de limpeza
eficiente ¢ o estudo da interacio
dos componentes de formulagio ¢
do seu efeito sobre o substrato
também necessitam da capacidade
de poder medir, com alguma dife-
renciacho, os graus de limpeza das
pegas,

'D processo de limpeza pnde ser

das energias quimica, mecfnica e
térmica, aplicadas durante algum
tempo, na tentativa de superar as
forgas que retém “sujidade” no
substrato. A limpeza, no seu senti-
do absoluto, € uma medida do su-
cesso obtido na tarefa de alcangar
um substrato totalmente isento de
“sujidades.

No mundo real, a limpeza € um
conceito relative definido nfio em
guaisquer ftermos absolutos, mas
sim como uma medida da eficiéncia
de um determinado caminho para
alcangar uma condigfio desejada do
substrato. » por exemplo,
avaliamos pmdul'.us detergentes ou
variaghes de formulagbes para a
limpeza de tecidos, utilizamos no

ioc medidas de refletin-
cia(l) para determinar a brancura
de um tecido padriio sujado e lava-

ETRATAMENTO DE SUPERFICIE

indicam?

do, comparativamenie a uma amos-
tra nfio-sujada do mesmo material,
tomando-se cuidado em igualar a
textura e & sua orientagio. A lim-
peza € entfio relatada ou em termos
de percentagem de remogio de su-
jidade ou em termos de percenta-
gem de brancura, relativamente ao
valor arbitrério de 100 atribufdo a
um detergente padrio. Em uma es-
cala maior, ensaios de grupo utili-
zam comparagbes pessoais quanto
a0 desempenho de dois detergen-
tes’ ¢ a limpeza ¢ representada,
simplesmente, pela andlise estatfsti-
ca da preferéncia de quadros de
avaliadores apds uma série de lava-
gens repetidas,

A limpeza superficial de um
acabamento pintado pode ser de-
terminada pela medigio da altera-
¢ho de brilho de um painel de en-
saio apds limpeza, em comparagio
com um painel padriio®, Utilizam-se
Mmmm&t&mahmza
— nio-passa’ de es-
fregadclacumumpunﬂbn:mpa-
ra verificar se toda a “‘sujidade™
superficial foi removida da superfi-
cie pintada. Um estudo relativo aos
parfimetros de formulacio de pro-
dutos para lavagem de vefculos4
media a limpeza de superficies
pintadas em termos do tempo exi-
gido por uma mistura de limpeza
para remover totalmente toda a
“sujidade” visfvel de um painel de
ensaio padriio pintado.

A limpeza em termos de resf-
duos microbiolégicos sobre tecidos
ou superficies macigas implica em
executar culturas dos materinis de
superficie, para verificar se ainda
permanecem Jquaisquer microorga-
nismos vivos apés o processo de
limpeza.

A inddstria de semicondutores
visualiza a limpeza em termos da
quantidade, do tamanho e da com-
posigio do material pcunicu]adn que
pode depositar-se sobre um *‘chip"
durante o processo de fabricagio
chegando, finalmente, a impedir
sua funcionalidade. A inddstria
utiliza microscdpios para examinar
a superficie dos *‘chips” quanto A
presencga de partfculas, cujo tama-
nho pode chegar somente a fracio
de um micrémetro,

Em todos os exemplos acima, a
meta € a limpeza de uma superficie
¢ 0 motivo para alcangd-la € princi-
palmente a aparéncia, em geral li-
gada a necessidades de higiene.
A limpeza de semicondutores re-
presenta uma necessidade funcional
critica. A limpeza de metais, de um
ponto de vista industrial, diferen-
cia-se por mem sempre ser a apa-
réncia superficial ¢ as considera-
goes higiénicas as metas principais

do processo,

Por que limpar os metais?

Os metais utilizados pela in-




Limpeza

diistria para produzir pegas fabrica-
das raramente saem de uma instala-
¢ho produtiva com uma superficie
nfo-revestida. Pode-se tratar de um
revesiimento permanenie sobre um
antigo acabado, ou de um revesti-
mento temporfirio para a protegio
superficial a curto prazo antes de
uma operagiio de produgiio final, E
evidente que o revestimento pode
maphcadnpmprnccsmmsm—
anodizacio, uleu'ndepmm;in
depos:gin qufmica, zincagem por
imersio a quente, pintura e esmal-
tagho porcelanizada, ou pode ser
produzido por um processo de con-
virsdo ou pela aplicachio de um
dleo anti-corrosivo tempordrio,

Em qualquer caso, a primeira
operagio no processo de acaba-
mento € a limpeza, pam remociio
do material superficial objetdvel,
que pode interferir no estdgio sub-
seqiente do ciclo.

O processo de limpeza inicial
pode envolver o uso de uma ou de
mais espécies de agentes de limpe-
za, incluindo os tipos alcalino, Aci-
do e solvente. O grau de limpe-
za exigido em um determinado pro-
cesso deve impor o tipo e a qguali-
dade do agente de limpeza utilizado
e deve ser condicionado pelas exi-
géncias dos passos subseqiientes do
ciclo de acabamento. Limpar a um
nivel além daquele necessério para
um passo de processamento subse-
gilente resulta em despesas de pro-
dugiio desnecessdrias,

De outro lado, uma limpeza
inadequada causada por materiais
deficientes ¢ por uma falta de con-
trole de processo, conduzem a aca-
bamentos finais de qualidade infe-
rior ¢ a produtos rejeitados. A
compra do agente de limpeza apro-
priado ¢ a monitorizagio dos nfveis
de limpeza na linha de produgho,
imediatamente apds a limpeza, sfo
necessfirias para evitar rejeigbes
causadas por acabamentos de baixa
qualidade.

Grau de limpeza

Cada passo da fabricacio ou de
um processamento determina qual o
grau de limpeza que deverfi prece-
dé-lo. A limpeza € um critério va-
ridvel, e nio fixo, e depende bas-
tante do uso a que se pretende
submeter a superficie logo a seguir,

Uma superficie limpa para uma
aplicagic pode ser umemiul, ou
entiio excessivamente limpa, para
uma outra.

O que se segue sho alguns pro-
cessos de acabamento de metal,
relacionados na ordem de mnfvel
crescente de exigéneias de limpeza:

!. Remogdo de sujidade grosseira:
a remogio de sujidade grosseira fa-
cilita o manuseio durante a fabrica-
cio. Pode-se twlerar um resfduo
oleoso considerfivel,

2. Prevengdo da ferrugem: para
uma proteciio a curto prazo, geral-
mente durante a transferéncia ou o
armazenamento de pegas semi-aca-
badas, utilizam-se protetivos anti-
corrosivos. Alguns resfduos de su-
jidades sfo compatfveis com Sleos
anticormosivos.

3. Camadas de conversdo: a fos-
l’nuzn:;iu ou a cromatizacio pro-
porcionam protegho contra a cormo-
sio ¢ agem como uma pelfcula in-
termedifria para a aderéncia da
tinta nas superficies metdlicas, Eu
ge-se nfveis elevados de limpeza
para que se obtenha camadas uni-
formes, cristalinas ou amorfas, gue
protejam o substrato e proporcio-
nem uma boa aderéncia da pintura,
Carbono residual nio removido du-
rante o processo de limpeza pode
ocasionar falha do acabamento
pintado por delaminacfo na interfa-
ce entre camada de conver-
sBofsubstrato, Oleos residuais po-
dem conduzir a uma aderéncia de-
ficiente ao substrato ou a um cres-
cimento ndo-uniforme da camada
de conversio, permitindo um aces-
so mais ficil dos produtos corrosi-
vos & peca.

4. Zincagem/estanhagem: &xidos
superficiais, carepa e ferrugem pre-
cisam ser remoyidos completamente
para assegurar a aderéncia das ca-
madas de estanho ou de zinco.

5. Esmaltagio porcelanizada; re-
sfduos de materiais orgfinicos ou
potencialmente wvolfiteis sobre o
substrato podem destruir a camada
de porcelana durante o estfgio de
queima da produgio, :

6. Eletrodeposicdo:; exige-se um
nfvel de limpeza muito elevado pa-
ra evitar camadas eletrodepositadas
ou depositadas quimicamente nio-
uniformes ou de aderéncia defi-
ciente. Porosidade de depdsitos,
com @& conseqiiente falha na prote-

¢io contra a comrosfio, pode tam-
bém ser is vezes atribufda ao grau
¢ A uniformidade da limpeza do
substrato.

7. Anodizagio: exigem-se nfveis
elevados de limpeza para que possa
ser formada uma camada de prote-
cio de dxido uniforme, com a es-
pessura e transparéncia desejadas,
sobre o substraio

Além destas alternativas de
acabamento, podem ainda ser cita-
das algumas operages de proces-
samento de metais:

- Soldagem por chama: pequenas
quantidades de sujidade nfo inter-
ferem.

= Soldagem por ponte ou por con-
tato: soldas boas exigem a auséncia
total de sujidades orglinicas. Este
processo também pode tolerar uma
camada superficial de dxido.

= Trabalhos com age inoxiddvel:
mesmo que este seja utilizado sem
revestimento, a limpeza da superfi-
cie € critica quando se trabalha com
ago inoxidéve] para a confecgiio de
equipamentos utilizados em fdbri-
cas de produtos farmacéuticos, ali-
menticios, quimicos e nucleares,
Estes ambientes agressivos podem
causar corrosio  severa  quando
permanecem sobre ou na superficie,
particulas incrustadas de ferro ou
residuos de graxas ou de dleos.
Estes tipos de sujidades podem in-
terromper a reconstituigio da pelf-
cula auto-regenerativa normalmente
existente sobre o ago inoxidével,

E fécil classificar as operaghes
de acabamento e de processamento
de metais guanto aos niveis exigi-
dos de limpeza de substrato, Anfli-
ses de falhas de produtos acabados
identificam os tipos de sujidade que
contribuem para a falha dos reves-
timentos,. Medir a limpeza do
substrato ¢ desenvolver formula-
goes de agentes de limpeza que al-
cancem o efeito desejado sio, to-
davia, assuntos mais diffceis. So-
mente agora estho aparecendo en-
saios de limpeza capazes de detec-
tar alteragdes de nivel, no laboraté-
rio ¢ na linha de produgio,

Métodos de mediciao
Mo laboratdrio hd uma disponi-
bilidade de métodos de medicho de

limpeza com diversos nfveis de
precisiio, que estiio sendo utilizados
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Limpeza

em escala crescente como uma fer-
ramenia para o desenvolvimento de
formulagbes e de sistemas para
limpeza, Na linha de produciio, a
limpeza & “medida”, se é que se
chega a isto, ou no fim do processo
de limpeza ou por dedugio, apds o
término total do ciclo de acaba-
mento.

O ensaio da qualidade do aca-
bamento final ¢ um meio dispen-
dioso para verificar se o passo de
limpeza & apropriado, Caso um
acabamento depositado ou pintado
niio passar nos ensaios de aderéncia
ou de corrosio porque o substrato
nfio foi limpo até o nfvel necessd-
rio, pode ocorrer a rejeigio de uma
grande quantidade de pegas acaba-
das, exigindo desplacamento e re-
processamento, A utilizaclio de en-
saios “‘passa-ndo-passa’, sem dife-
renciagfio, apds um processo de
limpeza, também podem conduzir a
falhas do acabamento se o ensaio
nfio chegar a definir o nfvel de lim-
peza exigido para a obtengfio de um
revestimento aderente,

Abaixo indicam-se alguns dos
ensaios de limpeza utilizados no
laboratério e na linha de produgio.
Muitos deles sio debatidos por
Spring5 e relacionados na norma
ASTM-B 3228,

® Esfregadela: este € um dos
dois procedimentos mais comuns
utilizados para “verificar” a limpe-
za, Trata-se, efetivamente, de um
ensaio de “luva branca™ gue cons-
tata a presenga de material particu-
lado sobre o substrato. Fatores tais
como uma superficie molhada ou
seca ou o grau de pressio aplicado
durante o esfregamento podem in-
fluenciar os resultados.

O esfregamento € utilizado
primordialmente na linha de produ-
¢io. Devem ser considerados diver-
505 aspectos negativos de um sim-
ples ensaio de esfregamento, O es-
fregar de uma superficie molhada
ou seca com um pano molhado po-
de conduzir & formacho de estrias
de ferrugem sobre metais ferrosos.
O esfregar de uma superficie de
metal seca pode influenciar a uni-
formidade de revestimentos subse-
giientes. £ bem conhecido o fend-
meno de que o esfregamento de
uma superficie antes da fosfatiza-
¢ho com fosfato de zinco afeta in-
tensamente o tamanho dos cristais e
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o hibito do revestimento de fosfa-
1o,

® Quebra d dgua: este € o ensaio
de limpeza individualmente mais
utilizado, tanto no laboratério como
na linha. Baseia-se na capacidade
de uma superficie metfilica de reter
uma pelfcula fntegra de dgua quan-
do ela estdi isenta de sujidade oleo-
sa (em virtude de sua superficie hi-
dréfila). Caso a pelfcula de figua
escorra intacta, presume-se que a
superficie esieja limpa, Se ela rom-
per durante o escorrimento, &€ por-
que hd Sleos residuais sobre a su-
perficie.

O ensaio de quebra d'fgua &
nio-destrutivo e pode ser utilizado
na linha de produgho - especial-
mente para objetos de formato sim-
ples - observando-se simplesmente
0 escorrimento das pegas que estio
saindo de um enxaguamento ou ja-
teamento final. E, todavia, um en-
spio *‘passa-ndo-passa” que mede
somente um grau de limpeza ¢ com
relagiio ao gual devem ser observa-
dos diversos fatores negativos:

1. As sujidades nfio reveladas
por este ensaio incluem tracos de
sabdes ou de tensoativos,

2. Partfculas molhdveis por
dgua, tais como ferrugem ou outros
d6xidos e metais finamente dividi-
dos, nfio afetam o ensaio,

3. Agua quente pode provocar
enferrujamento.

4, Quando a dgua ou o subs-
trato tiver qualguer resfduo de ten-
soativo, pode provocar uma pelf-
cula de dgua contfnua, mesmo que
a superficie nio esteja limpa,

A sensibilidade do ensaio pode
ser afetada pela espessura da pelf-
cula de dgua. Quanto mais fina a
pelfcula, mais sensfvel o ensaio,

® Jateamento/atomizagdo; 0 en-
saio de jateamento, desenvolvido
por Spring?, e o ensaioc do atomi-
zador de Linford-SaubestrelQ, sio
ambos variantes de laboratdrio do
método de quebra d'figua e consti-
tuem uma tentativa de obter dados
de limpeza semi-quantitativos, Em
ambos o©s ensaios pulveriza-se
dgua, sozinha ou com um corante,
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Processos e Produtos
Especiais para

» Tratamento Quimico ou
Eletrolitico

de Superficies

aletron

* Pré-tratamentos.

* Processos de Eletrodeposicéo de
Metais.

* Pos-tratamentos, Cromatizantes,
Tratamento de Aluminio.

* Fosfatizantes, Neutralizadores,
Passivadores, Removedores de
Tintas.

* Processos Especiais, Processos
Quimicos e Desplacantes.

« Oleos de Corte, Repuxo, Protetores
2 Vernizes.

* Tintas Anticorrosivas e Industriais.

* Maquinas para Solventes Cloradas
TRI-PER.

* Instalacbes Automaticas.

* Tambores Rotativos.

» Méaquinas de limpeza de Metais.

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Rua S&o0 Nicolau, 210 - Diadema,. 5P

Caixa Postal, 165 - CEP 09901
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EQUIPAMENTOS AUTOMATICOS
PARA TRATAMENTO DE CIRCUITOS IMPRESSOS

O sistema Servotron Aéreo controlado através do nosso
Microcomputador tipo MICRO-ELMAC-1
possibilita a automatizacao de todos os tipos de tratamento
superficial, inclusive o controle de varios periféricos,

tais como: retificadores sprays, contadores, entre outros.

Alem da obtencao de maior produtividade,
qualidade constante e reducao de mao-de-obra, a ELMACTRON
projeta e fabrica equipamentos

conforme a necessidade de cada empresa.

ELMACTRON

Elétrica e Eletronica Ind. e Com. Ltda.
Fabrica: Rua André Ledo, 309 - CEP 03101 - Modca
Escritorio: Rua André Ledo, 310 - Telefone: 270-4700 (tron co)
CEP 03101 - Modca - Sao Paulo



sobre a superficie do painel de en-
saio. Nas fireas sujas forma-se uma
configuraglio de gotfculas. O painel
de ensaio com as gotfculas é colo-
cado em uma caixa de observagio
embaixo de um retfculo com 100
quadrados, e a configuracio pode
de cera. Conta-se o nifmero de
quadrados que aparentam estar lim-
pos e determina-se a média em uma
séric de cinco painfis de ensaio,
para obter como resultado um nd-
mero fndice de limpeza. Este pro-
cedimento possui muitos dos mes-
mos problemas do ensaio de quebra
d'digua e € principalmente ttil para
sujidades oleosas,
incluem a utilizagio de um corante
substantivo em relagfio ao substrato
metdlico, para acentuar a sujidade
residual, ou a incorporagiio na suji-
dade oleosa de um corante fluores-
centell para facilitar a identifica-
gio de sua presenga, Foi também
utilizada uma -eletrodeposiciio de
cobre muito fina, para ressaliar os
pontos indicando a presenga de
freas sujas. Em todas estas varian-
tes, o grau de limpeza é determina-
do pela contagem de quadrados
limpos em um retfculo

® Pesagem: neste procedimento,
o grau de limpeza € expresso em
termos da perda perceniual de peso
de uma certa quantidade de sujida-
de colocada sobre um painel de en-
cialmente o peso do painel, depois
ele € sujado e repesado, ¢ & pesado
novamente apds a limpeza, O en-
saio fornece dados de limpeza que
nio refletem a condigio do subs-
trato, mas sim a da remogio da su-
jidade grosseira. Sho, porém, as
“microsujidades™ residuais impon-
derfiveis que tém os efeitos mais
significativos quanto 3 condicio
dos revestimentos metfilicos subse-
gientes,

® Indicadores radicativos: neste
ensaio, um componente de um sis-
tema de sujidade padriio € marcado
com um elemento radioativo. A ra-
dicatividade do painel de ensaio
sujo € medida tanto antes quanto
apés a limpeza. Este é um método
muito sensfvel de mediciio da lim-
peza, em termos de remogiio de su-
jidades, Todavia, poucos laboratd-

rios estiio dispostos a satisfazer os
rigidos padrées governamentais ne-
cessfirios para obter e utilizar mate-
riais radioativos e poucos estlo
dispostos a gastar o tempo necessé-
rio para sintetizar uma sujidade ra-
dicativa. A utilizaclo de sujidades
de laboratdrio padronizadas tende a
limitar o valor desta técnica, j4 que
maramenie elas concordam com a
variedade das sujidades efetiva-
mente encontradas na pritica in-
dustrial,

Ensaios mais especificos

Todos os ensaios acima defi-
nem a limpeza em termos da medi-
¢io de algum grau de remogiio de
sujidade. A qualidade dos acaba-
mentos metilicos estd, porém, mais
relacionada com a limpeza em ter-
mos da condigho superficial do
substrato do que com qualquer me-
digio absoluta de remogiio de suji-
dade. Os ensaios abaixo definem a
limpeza em termos de uma proprie-
dade superficial do substrato ou
pela remogiio de um componente
especifico de sujidade, relacionado
com a qualidade de um acabamento

€ uma funglo direta de sua energia
livre. Quanto maior a energia livre,
tanto mais limpa a superficie. A
energia & definida pela tensfio su-
perficial, que aumenta ou diminui
em relagao & limpeza superficial.
Quando alguma substincia (sujida-
de) é adsorvida sobre uma superfi-
cie, a energia livre (tensfio superfi-

Limpeza

de uma energia superficial livre de
72 dinasfcm. Alguns estudos re-

13 “ I- I -|- !
destes métodos para medicho dos
fngulos de contato em avango ¢ em
retrocesso com uma série de liqui-
dos com diferentes tensdes superfi-
ciais, Os dados obtidos dos Angulos
de contato foram utilizados para
calcular um valor da forga de mo-
lhagem, que pode ser utilizado co-
mo uma medida da limpeza superfi-
cial,

Um método de tensiio superfi-
cial para a determinagho da limpeza
foi descrito por Cohen ¢ Hook14,
A energia superficial livre pode ser
solughes de diferentes tensGes su-
perficiais sobre a superficie limpa
do substrato, Se a gota forma goti-
culas em forma de pérolas, a tensfo
superficial da soluglo & mais ele-
vada que a energia livre da superfi-
cie que foi limpa. Se a gota molha
a superficic e se alastra, a tensfio
superficial da solugho & inferior &
energia livre da superficie limpa.
Utilizando-se uma série de solugbes
com tensfo superficial conhecida, &
possivel obter uma boa medida da
energia superficial livre e, deste
modo, uma medicho direta de sua
limpeza. O estudo utilizou uma sé-
rie de solughes que abrangiam a
faixa de 27 a 107 dinas/cm.

Este método estd relacionado
mmmaﬂdmdclnphdem

para a linha de produgio. Caso for
conhecido o nfvel de limpeza (ten-
sfo superficial) exigido, pode-se
utilizar uma solugio de ensaio es-
pecifica para avaliar as superficies
das pegas metilicas apds o proces-
so de limpeza,

® Andlise de carbono superficial: a
presenga de carbono superficial nas
chapas de ago para carrocerias de
automdveis foi associada direta-
mente & delamina¢ho da pintura das
superficies dos vefculos e ao au-
mento da taxa de corrosio, A In-
land Steel ¢ a Ford desenvolveram
em 1976 um novo processo de en-
saio de rotina para determinar o
carbono superficial residual, como
uma medida de limpeza. A Ford
utiliza papel de fibra de vidro satu-
rado com dcido clorfdico a 50% pa-
ra esfregar um painel de 4 x 12 pol.
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PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAD
Berlex A Especial (para ferro)
Berlex B [para cobre o latio)

Radikal 1018 (para zamac)
Desoxid O 200 [

alcaling)

Radikal 2370 (para aluminio)
Radikal 2370 NS [para sluminio, nko

pspumanta)

Radikal 2380 [removedor de pastas @
graxas & fria)

Lavadex Wl {universal para todos os
metals)

Lavadex P-3 (para ferro, cobre e lstlio)
Eliox N5 [para forro e ago extra-forte)
Emulganth 75 [solvente desengraxante
emulsiondvel]

2. DESENGRAXANTES ELETROLITICOS
Elfox G [universal sem cianeto)
Donnwm- E [para i‘n’:n nnod; f:-::

Desengraxante ES (pars ferrugem }
Aadikal 1012 N (parn todos os me-
tais mnod/cat)
Desoxid El 200 {decapante eletrolitico]
Desangrakante cobreativo
Eltox OC (para ferro em procossas

€
Radikal 1018 {para zamac)
Aadikal B extra (para Fe, Cu e latho)
Radikal KF MC (para Cu o latho)
Dextron 5 (para ligas de cobre)
Lakodex 4 [desengraxante/decapante
para ligas de cobre}
Dextron CN-4 (para ferre com claneto)
1. DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES

Elpswelin 76 (cido com inibidor)
Dekafox (desengraxante-decapants)
Farrouilin [acido desengrawmnta)
Terminox Fe (decapante-desengraxon-
te sem hidrogenizagho)
Terminox Zn (decapante-cromalizante
para ramac)
Terminox Al (decapante-desengraxan-
te para aluminio)
Terminox MC 2220 (decapants para cobre
e latiio)
Desoxid Fo 250 (para remover oxidos]
Desengraxante-Decapante K (para
misturar com dcidos)

lﬂtl-lhnmn KA (para re-

maver po de decapagem
Ativedor Universal T (d&nmlﬂ
icido em pa)

Dekinox 100 (decapante para inox]
Datapex {superativador para garantir
adoréncia)

Ativador Al [pré-tratamento pars alumi.
nia)

Ativador Inox (prétraiamento para inox)
Ativador Zn (pré-tratomento para zemac)
Desencap 5 [aditivo pars #cido murigtico)
Daescncap 6 (decapante pronto para usaol

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE
METAIS

1. COBRE
'Bm Toque Elpewe [cobre toque ou
flash)
Banho de cobre brilhante Elpews Gu
60 [alcaling)
Banho de cobre alcalino brilhante

Berligal
Cuprorapid Brilhante [cobre dcido
brithante]

Banho de cobre “Grio fino Cu 637
(para rotogravura)

2. NIOUEL
Processo Elpalyt E 10 X {semi bri-
Ihante com alto poder anticorrosive)
Processo de niguel brilhante
Barligal (3 aditivos)

Processo Elpelyt BAT 376 (niquel
parado com aditive dnico)

Procassa Elpelyt ROT I77 (niguel ro-
tative com aditivo Gnico)

Autofix (niguel frio lGesco)

Protalux Ni [niguel preto)

3. CROMO
Ankor 1120 (sutoregulivel - alta peme-
trachia)

Ankor 1130 (cromo preto)

Ankor 1150 (cromo rotative)

Ankor 1111 [cromo duro 650-800 kp,/mm®)
Ankor 1124 [cromo micro-lissuidrio
200-800,/cm)

4, ZINCOD
Proflex 61 (10g/1 Zn, 21 g/1 NaCN,
T6 g/l NaDH)

Preflex 63 [86.a/] In, 135 a/1 NaGN,
135 g/ NaOH)
Proflox 64 (17 g/l Zn, 42 g/l NaCN,

Hﬁ]l HNaOH)

ox 65 (33 g/1 Zn, 20 g/1 NaCN,
T8 /1 NaOH)

Preflex 68 (409l Zn, 108 g/ NalM,
80 g/l NaOH)

Praflex 52 (zinco dcido brilhame)
Preflex 895 [zinco écido brilhanie

sem amonia)

Praflex Z-88 (zinco acido em processo

continual .
Zincacid (zinco dcido fosco)
5. CADMIO
Cadix (bellhante parado/rotative)
6. LATAD
Triumph P (latio parado brilhanta)
Triumph R (latBo rotativo brithanta)
Salyt Latio Berligal (lato rot./parade)
7. ESTANHO
Estanho écido brilbante 8n 70 (pars-
do frot.)
Estanho écido brilhante Sn 70-U [adi-
tive dnica)
& ESTANHO/CHUMBOD
Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para
soldar circuitos impressos)
9. FERRD
Banho de Ferro Elpewe
10. PRATA
Banho de Pré-Pratescio
Michelux (banho de pratn brilhanta)
Silberstar] banho de prata duro bri-
Thante)
11. OURD
Banho de curo 1/4 Dukaten (24 kilats)

Diadema Au 120 (banho bisico para
ouro)

12. BRONZE

13.

Banho de bronze brilhante 1575
PURIFICADORES PARA BANHOS

ELETROLITICOS

Zn Fator P (para aliminar contaming-
ches da Pb em Zn)

Papel Zn Fator P (indicador da pre-

senca de Zn Fator P)

NI Fator P [purificador para NI - para
MNi

r peneiragio)
Fuurw&m
nagies o
Mi Fator F (purificadeor do ferro om

de nigual

POS-TRATAMENTOS,
CROMATIZANTES,
TRATAMENTO DE ALU-
MiNIO

1.

CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-
tico para Ag, Cu e latia)
Chromoxy Al Amarelo 5 (para aluminio)
Ch Zn Transparente (para rinco)
Chromoxy Zn blau F [cromatizante
azul para ZInj
Chromoxy Coloride (cromatizante
amarelo para Zn)
Chromoxy Zn 476 (cromatizante
brilhante pars Zn liquido)
Chromoxy K 300 (eromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Chromoxy Zn olive [cromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 (cromatizants ama-
relo para eadmio)
Chromoxy Cd brithante [cromatizan-
o para Cd)
Mﬂd y Cd oliva [cromatizante

)

. LINHA DE ALUMINIO

Alubrite 159 lmlhunm quimico para Al)
Alox

Decapanto {pars
Buhhpﬂhmmﬂﬂpﬂhmh
eletrolitico para Al)
Anodizagio GS (para Al)

Elangold 111 (coloragio amarela para Al)




PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QuimMIiCO OoU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

O tratamento quimico ou eletrolitico da
superficies metdlicas & nbo metdlicas
abrange uma ampla variedade de produtos
quimicos & produtos especiais, envolvendo
tecnologia avancada para atinglr 03 mais
altos indices de protecdo anticorrosiva e/
ou efeltos decorativos nas formas fosca,
somi-brilhante e brilhante.

Também a preparagio dos metais antes
de qualquer benseficiamento envolve tecno-
logia & knowhow para & determinagio dos

axantes quimicos ou eletroliticos,
decapantes. ativadores, etc. 8 seram emr
pregados a fim de possibilitar um resultado
satisfatdrio. quando das operacies poste-

riores da eletrodeposigho, fosfatizaglio ou
outros tratamentos gquimicos,

A emacolha do processo mais adequado
depende do conhecimento dos banhos axis-
tentes e das especificecdes de trabalho.

Os pds- tratamentos com cromatizantes,
neutralizantes, passivadores. ou a aplica-
gho de Gleos protstores também requer o
eonhecimento das linhas existentes para 8
obtengiio de um acabamento perfeito.

No sentido de facilitar a escolha dos pro-
cessos mais indicados, para 0s quais pedi-
mos solicitar os folhetos técnicos. apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por funclio

ALETRON f

UIMICOS LTDA.
Eﬂ%nuh};eau%m - DIADEMA, 5P
Coixa Postal 165 - CEP 09901 -
Teietonms: ((011) 4456206 - 4458204
Teles. (011) 45022 NUAG BR




Limpeza

(aprox. 10cm x 30cm), para reco-
lher toda a sujidade restante apds a
limpeza, Apds uma secagem apro-
priada, o teor de carbono &€ deter-
minado por combustiio em oxigénio
a 400°C e a 600°C, O CO2 forma-
do & medido por um detector infra-
vermelho.,

Os fornecimentios de produtos
de limpeza para a indistria auto-
mobilfstica usualmente medem o
carbono diretamente sobre a super-
ficie do painel de ensaio, evitando
o ensaio do esfregamento &cido,
Comercialmente, hd disponibilidade
de dois analisadores de carbono
superficial. Um mede diretamente
CO2 e o outro apds passagem por
um trem de absorcho. Os dois ana-
lisadores fornecem dados nitida-
mente diferentes, mas cada um de-
les € coerente guanto aos seus re-
sultados, podendo ser utilizados pa-
ra mediclio deste tipo especffico de
limpeza e para correlacionar o teor
de carbono com a qualidade do
acabamento.

® Andlise da taxa de evaporagdo:
este métodol6® & utilizado para
guantificar a limpeza superficial da
borda de liminas de barbear, apds
uma operagio de limpeza na produ-
qiu A l ¢ determinada a

ocidade com um

lﬁruuh dc eénsaio con um
elemento indicador radicativo eva-
pora da superficie. Existe uma cor-
relacio entre a limpeza, conforme
medida pela andlise da taxa de eva-
poragio, e a freqiiéncia de defeitos
em revestimentos metdlicos extre-
mamente finos aplicados & borda
das liminas. Este € um método de
ensaio de linha de produgio, para
controle de qualidade.

® Decaimento da carga eletrostan-
ca: 0 DCEL7 foi desenvolvido pela
Martin Marietta para utilizacho na
superficie de alumfnio dos reser-
vatérios de combustivel externos
do Onibus espacial. Exige-se uma
li extrema, nio haja
g L e
que age como elemento de ligacio
entre a superficie de aluminio e os
materiais de protegio térmica ex-
ternos. Antes do desenvolvimento
deste método, utilizava-se somente
o ensaio de quebra d'd
rendo muitas falhas de ﬁ“gu;in do

pﬁ:m:u:r", exigindo remogiio e rea-
aq&u:l:‘prim"

O dispositivo de DCE mede a
diferenca de potencial de contato e
decaimento da carga eletrostdtica,

M TRATAMENTD DE SUPERFICIE

com relagiio s condigbes do subs-
trato e quanto A influénecia da su-
perficie limpa sobre o processo de
acabamento nte, Conse-
qiientemente, & necessério formular
um novo produto cada vez que um
cliente encontra uma wvariagho
quanto ao tipo de sujidade, Pode-se
concluir, de um modo geral, que
precisamos enfatizar mais a condi-
¢io do substrato do que o grau de
remogio de sujidade.
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Protec@o

Protecao contra o
embacamento de prata

eletrodepositada

(Cai Zi e Fang Jing Li)

Uma solugao de 1-fenil-5-mercaptotetrazol (PMTA ) é mais
efidente na prevengao do embacamento de prata que
benzotriazol, mercaptanas ou cromatos. A melhoria na
protegao contra o embagamento é atribuida a maior absorpao
ultravioleta e a outras caracteristicas da pelicula de PMTA.

Os depdsitos de prata sfo lar-
gamenie utilizados nas inddstrias
eletrinica e de comunicagho. To-
davia, apds dois a trés meses de
armazenamento ou de utilizacéo
ocorre o embagamento, ]
a soldabilidade e aumentando a re-
sisténcia de contato2, Ainda nfo
estd disponivel um método real-
mente eficiente contra o embaca-
mento3-3, Continuam assim sendo
importantes os estudos dos meca-
nismos de embagamento e dos meé-
todos de prevengio.

Causas de embagamento

A influéncia da exposicio A luz
e a solugdes de sulfeto de sédio j4
foi discutida anteriormente®,7, A
tabela 1 resume os efeitos dos
comprimentos de onda de luz, em
fungio do tempo de exposigio. Os
dados da tabela 1 mostram que uma
fonte wultravioleta (uv) com wum
comprimento de onda relativamente
curto de 253,7 nm tem um efeito de
foto-embacamento maior do gque
uma fonte de luz com um compri-
mento de onda maior.

Examinou-se através de espec-
troscopia com  elétrons
(AES) e de espectroscopia de raios
X com fotoelétrons (XPS) a com-

Tabeéla 1
Efeitos do comprimento de onda e do tempo de exposiciio no
desenvolvimento do embagamento
NCREmes Comprimento Tempo de Exposiclio, h

de onda 6 12 18 24 48
253,7 nm sememba-  algumas  castanho  preto acas- preto

gamento  manchas amarelado  tanhado

amarelas

365,0 nm sem emba- sem emba- sememba-  amarelo -

gamento Gamento Gaumento
Luz solar sem emba-  sem emba- sem emba-  algumas -

camento camento camento manchas

amarelas
Tabela 2
Variagio da cor do depésito e da composicio quimica com
o tempo de exposicio
igio a 2537 nm, h
terfstica Tempo de exposigiio a nm
do depdsito 9 12 18 24 48
Cor prateado amarelado  castanho preto preto
amarelado acastanhado
Composigiio Ag ApO + Agr0 + AgO + A
- (mew)  AgCl  AgO Ap
o 5 preponderante (particulas superfinas)
superfinas)
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Tabela 3
Efeitos do méindo e do tempo de tratamento no
desenvolvimento do embagamento
T de tratamen i
Método de e s v
Imersdio do sem embaga-  semembaga-  sem embaga-  sem embaga-
depisito em  mento mento mento mento
Na?8 a 5%
Imersio do sem embaga-  sem embaga-  sem embaga-  sem embaga-
depdsitoem  mento mento mento mento
Na2S a 50%
Adiglio de al- sem embaga- sem embaga-  sem embaga-  sem embaga-
gumas gotas  mento mento na parte  mento na parte  mento na parte
de Na25 a 5% cobertapela  cobertapela  coberta pela
sobre o soluglio, amare- solugio, amare- soluglo, casta-
depdsito lado na borda  lado na borda  nho amarelado
na borda
Imersfio do sem embaga-  amarelo castanho na azul na parte
depdsito eme  mento na parte parte acima acima da so-
Na2S por | acima da da solugio; sem lugio; sem
min, depois soluclio; sem embagamento  embagamento ni
levantamento embagamento  na parte parte imersa
de metade do na parte imersa imersa
depdsito, per-
manecendo o
restante no
Nazs

posicho de pellfcula de embaga-
mento produrida apds exposigio
ao uv a 253,5 nm. Os principais
constituintes da pelfcula de emba-
camento estio relacionados na ta-
bela 2,

A tabela 3 resume os resultados
de ensaios de exposigiio ao sulfeto
de sédio7. Durante a imersfio total

em solugho de sulfeto de sdédio,
quando se exclufa o oxigénio, as
superficies de prata nfo embaga-
vam, mas quando, tanto o sulfeto
de s&dio como o oxigénio estavam
em contato com a superficie, o em-
bagamento progredia, de amarelo,
apds 10 minutos de exposigio, ao
castanho, apds 20 minutos, che-

gando finalmente ao azul, apds 30
minutos. Pela utilizacho de AES,
identificou-se a pelicula azul como
sendo sulfeto de prata, formado

pela seguinte reagio:

AAg+03 4 IM30 & INags =2 AgaSi-dMalH,

Os dados acima mencionados
mostram que a luz uv é um agente
oxidante e tal como oxigénio acele-
ra a formagho de peliculas de em-
bagamento de prata, que podem va-
riar de cor conforme a sua compo-
sigio. A reprodutibilidade dos en-
saios de H2S e de SO2 para avaliar
a resisténcia ao embagamento de
prata € baixa, jd que a concentragiio
de oxigénio nfo tem sido controla-
da adequadamenie.

Feinstein® e Goldie? propuse-
ram, separadamente, um método de
ensaio que envolve a seguinte rea-
¢ho:

2Ag + Sx2- —> Ag3S + Sx.12-,

Também a reprodutibilidade

4.0

Absorblincia

Comprimento de onda, nm

A0

2.0 +

Absorbincin

Comprimento de onda, nm

Fig.l - Espectros de absorgdo uv de PMTA ¢ Agl

M TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Fig. 2 - E 5 de absorgdo uv de
BTA ¢de BTA + 1.
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deste ensaio & insatisfatdria, pois &
diffcil controlar a concentragio do
fon polissulfeto. Um ensaio aceitf-
vel de embagamento deveria ba-
sear-se em uma concentragiio
constante do oxidante e do meio
COMmosivo,

Prevencao do embacamento

De acordo com os resultados
dos ensaios de exposigiio A luz e do
sulfeto de sédio, peliculas superfi-
ciais densas que absorvessem a luz
uv e gue inibissem a penetragio do
oxigénio deveriam ser eficientes na
prevengiio do embacamento, Foram
propostas co-deposighes de esta-
nho, céidmio e de palddio juntas
com a prata e tratamentos eletro-
qufmicos com cromato para a inibi-
¢iio do embagamento. A indistria
tem utilizado mercaptanas, espe-
cialmente o benzotriazol (BTA),
como f(ratamenio anti-embagante.
Utilizandozse ensaios de H2S ¢ de
exposigio & luz uv, compararam-se
peliculas formadas em 1-fenil-5-
mercaptotetrazol (PMTA) com as
produzidas por BTA e por outras
formulagdes quimicas.

-l.i-]'

.0+

Absorbéincia

Comprimento de onda, nm

Fig. 3 - Espectros de o v de
PMTA e de PMTA + [,

Tabela 4
Tratamentos anti-embaganies
Solugiio de - Tempo de Resultado Tempo de Resultado
mmm,yu:aﬁ mgom :iummnag npx?a do ensai
H3S de H25(B) a0 uv, hic) de uv(b)
Nenhuma 10 min E 34 E
10 KCrOg4 +
8 K2CO3 10 min D 34 C
15 K2CraO7+
12H§03 10 min D 34 D
2BTA+2KI 10 min B 34 D
1,5 PMTA 6 dias A 25 A
IBTA+1,5 PMTA
+2 KI+2 DCS fudias C - =
1,5 PMTA+10
1 polivinflico 6 dias B 25 B
3BTA+1,5 PMTA
+2 K1+ 2 cisteina 4 dias C - -
1,5 PMTA+10
gelatina 6 dias [ = 25 B
3Tx 6 dias B 25 B
3BTA+15PMTA 6 dias C 25 B
IBTA 6 dias C 25 C
a) Em os tratamentos foram durante 5 min, excetuando o BTA/KI (3 min).
tratamento K2CrO4/K fui:lnunﬂ&m,mdmmuumg!dnm' "

BTA ¢ hcnmm%m{. ml-fmﬂd-mupmteml. DCS & dimercapto-

mmdu:ﬂdin.u Tx € deido sulfatinzotioghcdlico com uma pequenn quanti-
b) Sem e to: A; embagamento fraco: B; embagamento leve: C; embaga-

mento evidente: D; embagamento severo: E,
¢) Exposigio a 253,7 nm,
d) 12 mL/L HNO3,

Para os ensaios de anti-emba-
gamento apds a deposigho, prepara-
ram-s¢ camadas de prata, com es-
pessura de 8 a 10 Mm, por deposi-
¢iio em um banho de succinimida
isento de aditivos. O banho conti-
nha 35 g/ AgNO3, 70 g/L
succinimida, 4 g/L. NajS504, e
50 g/L. K2CO3. Com pH9 e densi-
dade de corrente de 0,3 A/dm®,

A tabela 4 resume os resultados
dos ensaios com diversos trata-
mentos anti-embagantes. Estes da-

dos mostram que o PMTA era mais
eficiente que o BTA e que outros
tratamentos quanto & inibigio do
embagamento. A combinagio de
PMTA com BTA, com gelatina ou
com flcool polivinilico reduzia sua
eficiéncia.

O PMTA & um estabilizador
8 luz em uma emulsio fotogrifi-
ca 11 e apresenta uma banda de ab-
sorgfio relativamente larga entre
190 nm e 250 nm (fig. 1). A absor-
¢io do PMTA basicamente se so-

Tabela 5

Composigio elementar de PMTA, [Ag3(PMTA) | , e de peliculas
superficiais de Ag-PMTA

Material E‘.lmm&los“]d:m;mdm Elementos detectados apds
antes de pulverizaciio pulverizacho catddica
catédica (“sputtering") (“sputtering™)

PMTA (séhdo) C,N,5,0,C CNS

[ Ag3(PMTA)] C,N,§,0,ClL Ag C,N, S, Ag

Ag-PMTA C,N,5,0,Cl, Ag C,N,S,Ag

Cada um dos materiais foi ensaiado tanto por XPS como por AES,

THATAMENTO DE SUPERFICIE - 3




Profecao.

Fig. 5 - Estrutura linear da dir dle
coordenagdo superficial de Ag-BTA,

sobrepde & absorglio dos fons de
prata. As bandas de absorclio de
solugbes de BTA e de BTA mais
iodeto de potdssio (fig.2) e de
PMTA mais I- (fig.3) sfio mais es-
Fig.# - Estrutura plana da pelfcula de coordenagdo superficial de Ag-PMTA., treitas que a banda de PMTA. A
maior absorgio de uv pelo PMTA &
um fator convincente, que contribui
para sua eficiéneia na inibicio do
embagamento da prata,

S r b
r -; —"#"\N—-i-ln*-—ﬂ#"\n i—.q+ =
| &g : 5 E E
——ag—NZ || !
N— C— S —Ag* :
1
1

= O PMTA & um agente comple-
xante excelente - um ligante -
ot dentado que combina com prata
o (fig. 4) para formar uma pelicula de
804 coordenacgio densa (contendo com-
postos de coordenagiio) sobre a su-
- perficie metdlica, A pelicula inibe
- de um modo eficiente a corrosio da
e superficie de prata. Em compara-
20 ¢io, o BTA é um ligante bidentado
5 M que, em combinagiic com a prata
o = e - (fig. 5), produz uma pelicula de
0 24 a8 7.2 86 12 coordenagio de menor eficiéneia

como inibidora de corrosio.

Sgatter tima, min A tabela 5 mostra os elementos
detectados por XPS e AES antes ¢
apés a pulverizacio catddica

Fig. 6 - Percentagem de Ag, C, N ¢ § na pelfeula superficial de Ag-PMTA (“*sputtering™) da [Ag3(PMTA}] e da

em fungdo do tempo de pulverizagao catédica (" sputtering” ). pelicula superficial de Ag-PMTA

com ions de argbnio. Os resultados

Tobala 6 dio maior apoio aos indicios de

que a pelfcula de Ag-PMTA é for-

Bl e g mada por compostos de cuurdgna—

B Mﬁv -t (H}':Wv“m [ . [ﬁui;;;{de cc:rfusu;m idéntica a’ de

Material B e XPS EEL; ptErMKPZS] :14{'..3:: de ':e energia de;isaa:ﬁo 1“:4 ?j valo-

£ 13d5s2) £ (3d3y g (3dsr2) res linhas Auger VvV de

Depbsito de Ag(3d) eram pratica.lsn:ml: idénticos

plsito de prata 3674 3738 8254 hﬂ caso da pelfcula Ag-PMTA e

Pelfcula de Ag-PMTA compostos de coordenagio

antes de pulverizagio 354,1 369,2 897,0 D’\sg{PMI‘A] e [Aga(PMTA] (tabela

catfdica {"sputtering™) 6). Destes resultados pode-se dedu-

Pelfcula de Ag-PMTA zir que a pelfcula de Ag-PMTA £

Tl I sz oamg dmyt | ESEEEE Gemeos plnt

putiening nacio de [Ag3(PMTA) (fig. 4). Os

EAss{PMTM] 354,1 369,1 §97,1 grupos fenflicos da estrutura pro-

Ag3(PMTA) ] 354,2 369,1 897,1 duzem uma condigfio hidréfoba que

a) EL = energia de ligagho, conforme determinacfio por XPS r;?:s ?;wx!n dﬂhlﬂiﬁdﬁlﬂll::ﬂm os
COTTOSio 1 -
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TINTA
ANTICORROSIVA

Tintas Coral esta langando no mercado
o CHROMOXIDO. Com alto poder

anticorrosivo, é considerada uma tinta de
fundo, indicada para a preparacao de
superficies.
Formulada com tecnologia Valspar
(ex-Mabil), o CHROMOXIDO se diferencia
dos outros fundos existentes no mercado
pelas suas caracteristicas . secagem
rapida, é aplicavel em uma unica demao,
é universal e pode ser aplicada em
superficies nao bem preparadas ou
jateadas, dando uma protecao que vai
“além de lixa'.
O CHROMOXIDO esta sendo
comercializado pela Coral ha alguns anos
no mercado de Manutencao Industrial,
motivo pelo qual, com um investimento
da ordem de US$ 40.000, esta colocando
o produtoem disponibilidade emtodas as
grandes lojas de tintas do pals,
aumentando sua participagao no
mercado brasileiro, que hoje é de 22%.
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BALANCA ELETRONICA
DE PRECISAO GEHAKA
LIPE

Equipamentos para
Trqatapr?'lepto depa
Superficies

PRODUTOS E ABRASIVOS
PARA REBARBAGAO E
POLIMENTO.

MASSAS ESPECIAIS
HIDROSSOLUVEIS

PARA POLIMENTO

E LUSTRACAD.

: alquer
ategoria de Peso.

Ao pensar em uma Balanca de Precisdo
Elatrénica, 8 GEHAKA detérminou para sua
primeira séna BG, padrdes, caracteristicas e
vantagens de operacio que associados se

transformaram am produtos de ponderivel

superiondade técnica com uma multiplicidade

dit uso mais abrangente possival;

& naProduclo Pesquisa e Controle de Qualidade
A na Pesagem de Ourg ¢ Pedras Preciosas

LINHA
.

/o=

= :. 1

hE

Mﬁ[lUINAS DE REBARBAGAO E POLIMENTO

[ Modaio Capacidade
| 86-200 2009 0,001 g
BG-440 420g 40/0,001
400/0,01 g IND. GALVANOMECANICA
BG-4000 400 quilates 0,001 quilate ROGER LTDA.
Ind. Com. Eletro-Eletronica Gehaka Lida. Vendas: Rua Cachoeira, 1624
Agigﬂug?a?nr:‘:?x#ﬁmﬁ @{T CEP 03024 - Séo Paulo-SP
Tol.: (011) 542- 7488 M’ Telefone: (011) 948.5366
Tolex: (111 30867 AKAL BR Telex: 11 60194

Sua empresa atua direta ou indiretamente com uma dessas areas:

( ) Galvanizagdo () Eletrodeposigdo

() Metalizagdo () Anodizagdo

() Corrosdo { ) Pintura

() Tratamentos Térmicos () Tratamentos de Efluentes
() Circuitos Impressos () Eletronica

( ) Outro Setor de Tratamentos e Acabamentos de Superficie

Entdo vocé precisa anunciar na Revista Tratamento de Superficie!

Sdo mais de 20 mil leitores, entre eles engenheiros, projetistas, empresarios
(presidentes/diretores), técnicos, gerentes de produtos e de marketing, pesquisadores,
compradores e/ou fornecedores, e estudantes, dispostos a conhecerem seus

produtos. Ligue agora mesmo

(011) 864-9262

AGENTEC

Agéncia Teécnica de Comunicagao
| Rua Crasso, 160

CEP: 05043 - V. Romana

SP - Fone (011) 864-9262




ETCH-TEC/TEL MEC

O mercado nacional pode comecar a se
beneficiar com a construgéo do
equipamento ETCH-TEC/TELMEC de
douragao continua de conectores em placas
de circuito impresso por meio de
processamento eletroquimico de igéo,
através doacordo firmado entre a ETCH-TEC
brasileira @ a TELMEC italiana.
. - Todos os fabricantes de placas de circuito
Ui, =i impresso sabem da importancia

— : do equipamento em suas unidades fabris.
Na fabricagéo brasileira, o equipamento contard com o "know-how" da TELMEC e a iniciativa da
ETCH-TEC, que aceitou o desafio de implantar a tecnologia do exterior para o nosso mercado, inclusive
com acordos firmados para exportagéao.
A ETCH-TEC/TELMEC é produzida e comercializada com exclusividade pela ETCH-TEC paraa América do
Sul, Central e América do Norte, com custo reduzido em relagéo &s que oparam em outras partes do
mundo e com todo 0 acompanhamento técnico necessario. Caracteriza-se pela composigao modular,
simplicidade de funcionamento e regulagem, alta qualidade de deposigao, elevada produgéo em relagao
ao dimensionamento extremamente reduzido e, principalmente, apresenta uma alta economia de ouro
através de uma perfeita distribuicéao de camadas.
Paraa ETCH-TEC, 1988 reprasenta o ano da implantagéo do sistema de fabricagao, com a conseqlente
aquisigdo e nacionalizagéo a nivel de aproximadamente 95% da tecnologia deste equipamento e da
tecnol de ponta na construgao de maquinas e equipamentos em rigido.
A ETCH-TEC j4 atende esse mercado desde o inicio de 1987, com tecnologia propria, colaborando dessa
forma para o desenvolvimento e automagao de equipamentos para o mercado brasileiro.

ETCH-TEC Industria e Comércio Ltda.
Maiores Informacgbes: Fones: (011) 864-8262 - 872-2810 - Cx. Postal 8555 - CEP 01051 - Sao Paulo, SP

i




'BUTINODIOL
ALCOOL PROPARGILICO

A Divisdo Quimica da GAF do Brasil
mantém em estoque local:

- BUTINODIOL (2-Butino, 1-4-Diol)
- ALCOOL PROPARGILICO

Matérias primas usadas em:

ABRILHANTADORES EM BANHOS DE ELETRODEPOSIGAD
Especialmente para Niquelagao e Cobrego.

INIBIDORES DE CORROSAD

Em banhos de decapagem com Acido Cloridrico ou Sulfdrico,
recomenda-se 0 uso do Butinodiol em exposiches leves, e do
Alcool Propargilico em exposigdes fortes.

A DIVISAD DE FILTROS DA GAF DO BRASIL tem equipamentos
para filtracao com elementos filtrantes e resistentes a acidos e
dlcalis, para pequenas e grandes vazles.

Para maiores informacdes consulte a GAF.
A i GAF do Brasil Ind. e Com. Ltda.

Rua Major Sertorio, 212 - 27 - Sao Paulo
Fone: (011) 259.1422 - Telex. 1123361

RECRILTEC
EQUIP. E REV. IND. LTDA.

FABRICACAO PROJETO  MANUT

PVC - PP - INOX - CHUMBO E
ACO CARBONOD

- EQUIP. P/ GALVANOPLASTIA;

- REVESTIMENTOS;

- TANQUES PARADOS E ROTAT,;
- SISTEMAS DE EXAUSTAQ;

- EQUIP. EM ACO INOX;

- SERRALHERIA INDUSTRIAL;

- CALDEIRARIA LEVE.

AV. YERVANT KISSANKIAN, 1 141
04657 - SADQ PAULD - FONE (011) 562-4 158

Galvano técnica
Produtos quimicos, metais &
GLASURIT DO BRASIL LTDA anodos para galvanoplastia
Av. Angelo Demarchi, 123 :
-m}ﬁ (o) 419-7744 “:;1”;“;;:-% -mh

S350 Bernardo do Campa - SP,

LIMPEZA DE Medidor de

Condutividade.

Fim do servico perigoso e
d legto da limpeza manual®

Allinox 40

2 mifh mibs. 36 mA b mén

11 m CA meéx Emg.ﬂ.m&x

1 O\ 350 g CV T
mek

GANCHEIRAS

N {W

GANCHEIRAS PARA
GALVANOPLASTIA EM
GERAL

Pinturas
Reformas
Plastificagao para
Tercelros
92-5036
92-3408

B, Mublie Kmior, I17/171 - Hoots




HALUX

Beneficiamento
de Metais Ltda.

Cromacio Decorativa

Zincagem Fosfatizagiho
Tratamento Térmico

Rua Carvalhinho, 15
(esquina da avenida
Fibio Eduardo Ramos Esquivel)
Fone: 456-2413
Diadema - Sio Paulo

em tratamentos de
Superficies e de Efluentes

Galtec Galvanoticnics Lida,
Pusa Errbainmcor Jodo MNeves da
Fonioura, 235253 - Samans
CEP: 02013 - Forw: PABX, 200-00111
Tohmc (011) 53854 - GALY BR

AMA Domier
Dico m.b.H. und Co. K.G.
Alamanha

|| UNIPOL

UNIPOL PRODUTOS P/
ACABAMENTO DE
SUPERFICIES LTDA.

MASSA P/ POLIR E
LUSTRAR METAIS,
PLASTICO, ETC.

DISCO P/ POLIMENTO EM
TECIDO DE ALGODAOD,
SISAL, ETC.

Rua Itaunas, 1156 - Vila Maria
Cep 021111 - Fones: (011)
201.3078/ 202 6504

S@o Paulo - SP

- —— E—

-
Vo
LD’

* Niquel Quimico LG L:

¢ Niquel Duroli Lz

* Cromocto Preto e Decombvo

* (romocho Rcebinodo

® Zinco Preto Bilhaonte e
Bicromatizodo

& Cromatizagto de aluminio
(Rlodine)

* Qualidode Rssegurada nas
inoUstnos automobiisticos

£8 Anos Fomecendo Qualidade

GALVANOPLASTIA RAGESI LTDA

Aua da Balsa, 95 - Cep 02910
580 Paulo - Tel.: (017) 266-1444

EKASIT QUIMICA LTDA.

Ma e discos para
squear e lapidar

_poir, fos
___ Produtos quimicos

Discos de Pano e
Sisal p/ Polimento

Metalurgica Polystamp Ltda.

Hua LEY

PERES
alvanoplastia Indl.

Zincagem - Fosfatizacéo
Cadmiagao - Niquelagéo
Banhos parados e rotativos

Rua Diandpolis, 1,707 - Slo Paulo
Fone: 2T4-0809

FARADAY

Equipamentos

Elétricos Ltda.

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

@ .
PRO-BRIL
Indistria e Comércio Lida.
Produtos para

Tratamento de Metais

Aua Marte, 103 Fone: 456-2206
4d. Maria Helena — Diadema 580 Paulo




Noticias

Palestras da Abraco

A ABRACO — Associacio Brasi-
leira de Corrosao —tem uma extensa
programacao de cursos e palestras
que, ministrados este ano em Sao
Paulo ¢ Rio de Janeiro, sio destina-
dos a empresas, engenheiros e técni-
cos que lidam, direta ou indireta-
mente, com problemas de cormosao
em equipamentos industriais. Nas
exposigbes serio utilizadas demons-
tragbes priticas e recursos audiovi-
suais, além da distnbuicio de livros,
apostilas e material de anotagoes, de
acordo com as necessidades, para
proporcionar maior aproveitamento
dos cursos.

Em Séo Paulo, os cursos serao
ministrados no [PT — Instituto Pau-
lista de Tecnologia, da USP, na Ci-
dade Universitaria, 2° andar do pre-
dio 44 (telefone (011) 268-2211 —

no INT — Instituto Macional de Tec-
nologia, mas as inscrigbes ou maiores

na sede da ABRACO, na Avenida
Venezuela, 27 —gr. 412 a 418, telefo-
informagoes poderio ser conseguidas  nes (021)263-9833 ¢ 2630930,

% ¢ 10 NOVEMBRO| 30 SEMINARIO SOBRE CORROSAD NA
TR CONSTRUCAO CIVIL

CALENDARIO DE EVENTOS
DATA EVENTO LOCAL
e 27 MAIO | 19 SEMINARIO DE CATODICA SENAI
19 E CONTROLE DE RIO DE JANEIRD - R
25 ¢ 26 AGOSTO | 12 SEMINARIO DE UTTLIZACAD DE AGLIA SENAC
1 NA INDUSTRIA - CORROSAD E PROTECAD SAD PAULD - 5P
24 4 77 DUTUBRD | 17 ENCONTRO DE CORROSAO * HOTEL CARIMA
] E PROTECAD ARGENTINOVBRASILEIRO FOZ DO IGUAGU - PR
26 ¢ 77 OUTUBRO |1V JORNADA NACIONAL DE CORROSION PUERTO IGUAZL
1k ARGENTINA
SENAIL

RID DE JANEIRD - BRI

e W JUNHO |3 CONGRESSO IBERO-AMERICAND DE
CORROSADCONGRESSO

HRASILEIRD

HOTEL NACHMNAL
RIO DE JANEIRO - U

DE CORROSACHES
Ramal 444). No Rio de Janeiro, serd EXPOCTORES
ABSOCIAGAD BRASILEIRA DE CORROSAD - ARRACD
PROGAAMACAD DE CURSDE PARA 1908
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RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Eletrolise
Eletrodialise
Anodizacao*
Cromacao
Protecao Catodica

Especiais p/ banhos eletroliticos
¢/ metais nobres

FAIXAS DE OPERACAO

* Baixa Tensdo: até 600 VCC/10.000 A
* Alta Tensdo: até 300 KV/3.000 mA

MODOS DE AJUSTE

* \Valores Discretos, de 10 a4 100%
com chaves comutadoras
* Valores Continuos, de 0 a 100%

com variadores eletromecanicos
ou tiristores [SCR's)
IIEFHI«GEl!.lﬂil;.li'\al.'.'.lI GI\IDULAQAO RESIDUAL (RIPPLE)
* Ar forcado *0,25%; 0,5%; 1% ou 4,2%
* Arl/Agua mediante N seccoes
* Oleo de filtro LC.

* Coloragdo Eletrolitica. Equipamentos Automaticos em CA com ate 5 programas

metalurgica adelco Itda. oo i I T e T b S

Avenida da Cachoeira, 770 - Bairro Cruz Preta, Barueri, S8o Paulo - CEP 08400 Fones: 422-4247/3419/3623/3627/3611/364 1/4004 - Telex 1171058 - MEAD
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