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WVials pes(uisd. vials experiencia.
Maior seguranca. Maior rentabilidade.

Vantagens que fizeram da Schering Galvanotécnica uma das primeiras empresas do ramo no mundo.

Vantagens que lhe oferece agora a Berlimed Divisdo Galvanotécnica, filial da Schering AG da Alemanha.

por exemplo, os banhos de zinco alcalino livres de cianetos

A B C

stes tubinhos (A) de caneta fo
am zincados num banho de zin-
>0 sem cianeto Protolux 518, e
wm banho de zinco cianidrico,
cempre trabalhando com os
mesmos parametros. O tubinho
B) tratado no Protolux, mostraa
:xcelente distribuicdo de cama
la, sendo totalmente coberto
nternamente. O interior do tubi-
ho (C) tratado num banho de
inco cianidrico ndo esta com-
letamente coberto (didmetro:
cm, comprimento: 5 cm).
Hesultado: Apenas Protolux
umpre extremas exigéncias de
listribuicdo de camada.

Protolux, um banho robusto e
eficiente quando a camada de
zinco tem que cumprir altas exi
géncias.

Protolux’

Protolux & livre de cianeto e ndo
tem outros complexantes que
possam atrapalhar o tratamento
dos efluentes. Protolux econo-
miza custos de tratamento e eli-
mina o cianeto. :

Protolux, o brilho espléndido,
ndo é apenas uma protecdo per-
feita para suas pecas, mas tam-
bém uma protegdo para 0 meio
ambiente.

Berlimed

Galvanotécnica
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Noticias

MENCAO
ESPECIALDA
ABTS AO SR.
CARLO BERTI

LCarko Bery

O Sr. Carlo Berti, em wvdrias
gestbes da ABTS, teve fungho di-
retiva, ¢ queremos através desia
prestar a nossa homenagem por sua
dedicagiio e colaboracio, muito es-
pecialmente por sua atuagio no le-
vantamento de informagbes para a
matéria **Historiografia dos 20 anos
da ABTS". E com a participagiio
de pessoas como o Sr. Carlo Beri,
gue a nossa Associacio se foriale-
ce.

BIBLIOTECA DA
ABTS

Aceitamos a doagho de livros
técnicos, revistas ¢ demais publica-
coes técnicas especializadas. Con-
tatos com a nossa secretdria, Sra.
Marilena Kallagian, pelo telefone
251.2744, As doagdes serdio divul-
gadas por esta Revista.

PALESTRA DA
ABTS NO RIO DE
JANEIRO
25 Ago/88-19:30
horas

Local: Auditdric do SENMNAIL
rua Sao Francisco Xavier, 601 - 2%
= 22 Prédio - Maracani. O tema se-
ri “Niguel Quimico - Um Revesti-
mento para Aplicagdes Técnicas”,
com o seguinte roteiro: Histbrico,
Mecanismo de Deposigiio; Aplica-
¢oes Técnicas; Requisitos Bdsicos
para uma Boa Deposigio; O que se
Espera do Revestimenio e Trata-
mento Especiais. A apresentagio
estarfi a cargo do Sr. Hélio Carva-
Iho, Diretor Industrinl da Nikem
Comércio e Inddstria de Produtos
Qufmicos Ltda. Antes da palestra,
fis 18:30 horas, no mesmo local, a
ABTS e a ORWEC QUIMICA
5.A. oferecerfio um coguetel.

AGENDA DE
CURSOS DA ABTS

292 Curso Bdasico de

Gavanoplastia

de 02 a 25 de agosto de 1988,
Instituto MNacional de Tecnologia
( Auditério)

Av. Venezuela, 82 - Rio de Ja-
neiro (RJ). Fones: (021) 270.5088
ou 351.9493

3? Semindrio Sobre Tratamento
Mecinico de Superficies

de 15 a 19 de agosto de 1988

Sede da ABTS, em Sio Paulo

Av. Paulista, 1313 - 102 - &/ 1001
Fone: (011) 251.2744

302 Curso Bdsico de
Calvanoplastia

de 12 a 28 de setembro de 1988
Universidade de Caxias do Sul
Rua Francisco Getidlio Vargas,
113 - Fone: (054) 2224133
r. 159

ATIVIDADES DA
COMISSAO DE
NORMAS
TECNICAS

A Comissiio de Estudos da As-
sociagio Brasileirm de Normas
Técnicas, ABNT, 1:905.02, de
Zinco e Cddmio Eletrodepositados,
institufda sob os auspicios da
ABTS, concluiu a elaboracio do
projeto de norma “Revestimento de
Caédmio Eletrodepositado sobre
Fermro ou Ago”. O projeto foi en-
caminhado ac Sub-Comité de Cor-
rosio da ABNT, que funciona
junto & ABRACO - Associagiio
Brasileira de Corrosiio, e daf 4 se-
cretarin da ABNT, que agora o
distribuird entre seus associados
para votacio nacional. Participaram
da elaboragio do projeto de norma:
Miriam Soares de Souza, Brazago-
Mapri; Roberto Motta de Sillos,
Cascadura; José Maria Vespucci
Gomes, Galtec; Cliudio Battaglia,
General Motors do Brasil; Olga
Ferraz Ferreira, Instituto Nacional
de Tecnologia, RJ; Zehbour Panos-
sian Kajimoto, IPT - SP; Paulo
Martins, Masoneilan; Alfredo
Levy, representando o Sindisuper,

Anteriormente a Comissdo jd
elaborara o projeto de norma “Re-
vestimento de Zinco Eletrodeposi-
tado sobre Ferro ou Ago”. Esie
projeto ja foi votado, sendo os vo-
tos recebidos examinados pela co-
missfio que, quando cabiveis, os
aproveitou na redacio do texto de-
finitivo da norma. Esta foi agora
devolvida & ABNT, que a estd en-
caminhando ao Inmetro - Instituto
Nacional de Metrologia, para que
seja publicada como NBR - Norma
Brasileira Registrada,

A comissfio estd iniciando ago-
ra a elaboragio dos projetos de
norma relativos aos mélodos para
determinacio das espessuras de
camadas depositadas.

Também continuam progredin-
do os trabalhos da Comissho de
Estudos 1:905.03, Metais Preciosos
Eletrodepositados, devendo ser
conclufdo nos prdximos meses o
projeto de normas “‘Revestimento
de ouro eletrodepositado, para fins
técnicos™,
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Editorial

O Curso Bdsico de Galvanoplastia apresentado pela ABTS, desde 1974,
duas vezes ao ano, no Rio de Janeiro ¢ em Sdo Paulo. Devido a grande
repercussio em tado o territdrio nacional e interesse dos participantes, este
ano estd sendo promovide em virias cidedes do Braxil, 1 tivemos ¢
reremos o Curso Bavico de Galvanoplastia, em Fortaleza /CE-julle 188,
Rio de Janeiro{RI-agostof88, Caxias do Sul|[RS-serembro |88,

Sio Pauwlo [SP-outubira (88 ¢ Joinville (S C-novembro /58,
Ohbjerivando melhor aproveitamento no Curso de Galvanoplastia, maior
abrangéncia e para ndo trabatharmos com duas rurmas simultaneamente,
Sai limiradeo o niimero de vagas, sendo que neste momento, ji contamios
ot muiios inscritos e viarios em lista de espera, o qice & wm estinilo para
nds, gue femos como inferesse bdyico aprimorar o nivel téenico: ampliar o
canhecimento; apedfeigoar e promover o intercdmbio enire ox profissioniis
guie aiam ne segmento dos Tratamentos de Superficie.

Sempre com o apoip ¢ incenrive das empresas lipadas ao setor, com
técnicos altamente capacitados é gue promovemos. cursoes;
mesas-redondas, pelestras; semindrios; enconiros fécnicos
EVINIas récnicas.

Estamuos abertos ao didlago com os empresdrios ¢ téenicos para gue
possamas cada vez mais contribuir parg o desenvolvitmento
da méao-de-obra nacional,

AIRI ZANINI
DIRETOR CULTURAL DA ABTS
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Noticias

ABTS BEM REPRESENTADA NO
SUR-FIN./88

Robeno Moiia de Sillos, Andrg Lz YVocpechovsky ¢ Sérgio F. C

Presenca brasileira no SUR-
FIMN./RB, 75% Congresso ¢ Exposi-
¢io Anual sobre Tratamento de Su-
perficie. Realizado de 27 a 30 de
junho de 1988 em Los Angeles -
EUA. Na foto os Srs. Sérgio
F.C.G. Percira, Diretor Comercial
da Tecnorevest Produtos Quimicos

. Perewra

Lida. ¢ o Sr. André Luiz Vojcie-
chovski, Gerente de Vendas da
Tecnorevest, ambos associados da
ABTS. O 5r. Roberto Motta de
Sillog, Geérente de Processos da
Cascadura Industrial 5.A., foi o re-
presentante oficial da ABTS no
Congresso,

PLANO DE PADRONIZACAO DOS
ACOS

A ABNT - Associagio Brasi-
leira de MNormas Técnicas, através
de seu Comité Brasileiro de Mine-
ragdo ¢ Metalurgia - CB-1, estd
empenhada na elaboragio do Plano
de Padronizagho dos Agos, visan-
do: Reduzir a grande variedade de
agos padronizados e produzidos no
Brasil, atingindo também o au-
mento da produtividade, redugio
dos custos de Fabricagio e de esto-
cagem, melhoria da qualidade e
consequente aumento da competi-
vidade.

Em cardter preliminar foi pu-

- TRATAMENTD DE SUFERFICIE

blicado o Manual dos Agos - Vo-
lume 1, que apresenta a equivalén-
cia entre os diversos tipos de aco,
tanto quanto & composicgio quimica
como quanto As caracteristicas me-
canicas.

No intuito de divulgar o Ma-
nual - cujo uso efetive contribuird
para gue sejam alcangados os obje-
tivos do Plano, o CB-1 enviou-nos
um exemplar deste alentado volu-
me, quesse encontra, para consulta,
na sede da ABTS, & disposigio de
nossos socios. Sr. Alfredo Lewvi,
Driretor Secretdrio.

DELEGADOS DA
ABTS

MANALS

- Sr. RONALDO BRAGA
Tecnorevest da Amazonia Pro-
dutos Quimicos Lida,
Av. Buriti, 8/n® - Lole 369
Distrito Industrial - Manaus
Telefone: (092) 237 3311

MINAS GERAIS

- 5r. RAMON GONCALVES DA
SILVA
Galvanoplastia Moderna
Rua Humberto de Moro, 284
Contagem - Minas Gerais
Telefone: (031) 333.0455

PARANA - SANTA CATARINA
- Sr. BENEDITO AFONSO FER-
REIR A
Polaris Eletro Deposigio de Me-
tais Lida,
Rua Germano Schlogel, 53
580 José dos Pinhais - Parand
Telefone: (041) 283.1156

RIO DE JANEIRO

- S5r. LION MARTINS G. PEREI-
RA
Tecnorevest
Licda,
Av, Minti, 952 - 19 Andar -
Sala 01
Vicente de Carvalho - Rio de Ja-
neiro
Telefone: (021) 351 9493

Produtos Quimicos

- Sr. REINALDO DIAS VIEIRA
CAVALCANTI
Stail Soc. Tec. Acabamentos In-
dustrial Lida.
Rua Bernardino Figueiredo, 16
Penha - Rio de Janciro
Telefone: (021) 270, 5088

RIO GRANDE DO SUL

- Sr. LUIS ALBERTO BERTOT-
TO
Engequimica A. Projetos e Enge-
nharia Quimica Lida.
Rua Emesto Alves, 1948
Caxias do Sul - R.5
Telefone: (054) 221 6835
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(| D el pafs & dareida)

Despedida
HANS RIEPER

Roberio Molta de S8los, Wady Milen It Hans Ricger, Yolkmar Err, Mition Miranda

Siephan Wobynec, Mozea Manfredo Kostimamn

i howmenageado, HANS RIEPFER ¢ si éspiog, KLU

HANS RIEPER estd regres-
sando para a Alemanha, onde esta-
ri assumindo novas funcdes na VW
no setor de planejamento de insta-
lagdes de pinturas automiticas pro-
gramadas e atividades afins.

HANS atou durante 19 anos
na YW do Brasil e ingressou na
ABTS, onde sempre marcou sua
presenca, colaborando  ativamente
com nossas atividades, como saCio
ativo, como Diretor Conselheiro,
Diretor Cultural ¢ como Presidente
no biénio B6/87. Nesse perfodo fez
indmeras ¢ duradouras amizades, e
assim deixard saudades,

A despedida foi marcada por
um jantar oferecido ao casal HANS

) Bommenagd sl il ursanao

RIEPER e KIZUE na Churrascaria
BonBeef, dia (9 de junho, com a
presenga da Diretoria atual ¢ de
membros do Conselho Diretor, que
atuaram na gestio do HANS RIE-
PER.

A titulo de homenagem, entre-
gamos a HANS RIEPER um rels-
gio incrustado em uma placa de
figata, com uma pequena dedicatd-
ria:

“PARA HANS RIEPER
DOS TEUS AMIGOS DA ABTS
COM CARINHO.™

Em improviso, discursou Mil-
ton Miranda, atual Presidente da

[i§ 44 &g RN

r: 1 Iy ana
wim Il.illl'l-
g";illii. %

ABTS, enaltecendo a figura do
homenageado ¢ mencionando suas
inimeras contribuigbes para o de-
senvolvimento da ABTS,

Wady Millen Ir, Diretor Tesou-
reiro, falou em nome de Carlo Ber-
ti, que por motivo de viagem ao
exterior esteve ausente, agradecen-
do a colaboragiio e a dedicagiio de
HANS RIEPER & ABTS.

O homenageado, HANS RIE-
PER, bastante emocionado, agrade-
ceu a lembranca da homenagem e
frisou que ndo se tratava de uma
despedida, uma vez que a cada 3
anos vird ao Brasil e ainda conti-
nuard & distiincia colaborando com
a ABTS,
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Eletrodeposicdo

Eletrodeposicao
de ouro com eletrolitos
fortemente acidos

Por Edivani Aparecida Corossa

1. INTRODUCAO:

Desde a primeira patente con-
cedida a Brothers Elkington em
1840, para a eletrodeposigiio de ou-
ro sobre substrato metdlico a partir
de eletrdlitos de ouro cianidricos, a
eletrodeposicio de ouro e suas li-
gas tem desenvolvido um dos maio-
res interesses na firea galvinica de
deposiciio de metais.

A quantidade de ouro deposi-
tada por processo cletrolftico em
1984 foi apenas de 8 - 10% do total
de ouro consumido em aproxima-
damente 1100 toneladas no hemis-
fério ocidental.

Mas niio hd outra tecnologia
para deposigho de finas camadas
sobre um substrato que ofereca
tantas variedades de cor e tio alta
qualidade, que a deposichio de ouro
e suas ligas.

H4 aproximadamente 50 tona-

lidade distintas de ouro:

- do verde claro ao amarelo
- do rosado ao vermelho

A dureza e a ductilidade podem
ser variadas sobre uma extensa fai-
Xa.

Por um bom tempo, a eletrode-
posigiio de ouro foi usada somente
para aplicagbes decorativas, como
caixas de reldgio, instrumentos mu-
sicais, joalheria, etc. Nos anos 40,
a aplicacho se estendeu para as in-
distrins eletrfnica e elétrica com
alto padriio de qualidade,

2. CLASSIFICACAO DOS
ELETROLITOS DE OURO

Os eletrdlitos de ouro usados
hoje estio sendo mostrados nesta
tabela.

Os banhos estio classificados
através do valor do pH, pois a qua-
lidade da camada e da codeposigiio
de outros metais, dependem muito
do valor do pH.

Podemos notar gque houve um

B - TRATAMENTO DE SUPERFICIE

desenvolvimento de banhos alca-
linos para banhos fcidos, e gque
o cletrdlito a base do complexo
de Sulfito de Ouro foi desco-
berto bem mais tarde, no final dos
anos 60,




2.1. ELETROLITOS
ALCALINOS

Os alcalinos, tipo cianfdrico,
siio os eletrdlitos clssicos para de-

Além dos banhos de douragio,
importantes para finas camadas
com numerosas tonalidades, o ele-
trélito Ao / Cu / Cd para deposiciio
da liga 18 K é um dos mais impor-
tantes eletrdlitos j desenvolvidos,

Este banho permite deposichio
de camadas com tonalidades rosa-
das ¢ amareladas. Usado principal-
mente em reldgios, armagdes de
dculos e joalheria,

A liga Au/Ag 18 K tem uma
tonalidade esverdeada, usada prin-
cipalmente para camadas inlerme-
didirias.

Também ligas com menos de
18 K podem ser depositadas com
eletrdlitos alcalinos cianfdricos.

Durante os dltimos anos, foram
desenvolvidos eletrdlitos com liga
de Auw/Cuw/Zn, Aw/Ag que permitem
a deposiclio de ligas entre 8 e 14 K,

A Electroforming para joalhe-
ria, uma firea de bastante interesse
nesses (ltimos anos, € baseada nes-
ses eletrdlitos.

Os eletrdlitos alcalinos, isentos
de cianeto, a base do complexo de
Sulfito de Ouro também sho usados
no campo decorativo,

2.2. ELETROLITOS

NEUTROS

Sio eletrdlitos que trabalham
com o pH neutro, usados princi-
palmente para a deposigiio de ouro
puro. Sem abrilhantadores, os de-
pdsitos sio sem brilho quando a
espessura for maior que 1 micron,

Usados principalmente na in-
diistria eletrfnica, pois os depGsitos
sio de alta pureza, alia ductilidade,
apresentando boa aderéncia e boa
soldabilidade.

2.3. ELETROLITOS

LEVEMENTE ACIDOS

Hoje, os eletrdlitos levemente
dcidos com pH entre 3 ¢ 5 sio os
mais importantes para deposigio
sobre conectores, conlatos € cir-
cuitos impressos,

O cobalto, o niguel e o ferro
sio as ligas de metais preferidas
nesses eletrdlitos,

A codeposigo por volta de
0,5% desses metais € suficiente pa-
ra produzir brilho, dureza, boa
condutividade eléirica, resisténcia
ao contato ¢ & corrosfio, comparado
com depdsitos de ouro puro.

Além da liga metdlica, o depd-
sito de ouro conlém componenties
orginicos na faixa entre 05 e
1,0%%.

Também no campo decorativo,
os eletrdlitos levemente dcidos 18m
sua importincia quando hd necessi-
dade de camadas com tonalidades
amarela-claras e espessura de | - 2
microns, sendo que a possibilidade
de camada de um banho de doura-
¢ao alcalina € de apenas 0,1 - 0,2
microns.

Desde muitos anos, esses ele-
trélitos 18m sua grande aplicagho
em processos seletivos sob condi-
ghes de alta velocidade.

Esses processos sfo cada vez
mais usados na indistria eletrénica.

2.4. ELETROLITOS
FORTEMENTE ACIDOS

25 anos se passaram desde a
introducio de eletrdlitos levemente
dcidos até o alcance de eletrdlitos
de ouro fortemente 4cidos com pH
entre 0,5 - 3,0.

Este desenvolvimento foi devi-
do ao uso de ago inoxiddvel para
caixas e pulseiras de reldgio.

Até entio, o banho de ouro em
ago inox sé era possivel aplicando-
se uma camada intermedidna de ni-
quel.

Para preservar a resistlncia 3
cormmosio do ago inoxiddvel, a in-
diistria decorativa procurou uma
combinacio direta do ouro sobre
ago inox, sem o,sirike de niguel.

Muitos banhos de ouro espe-
ciais a base de cloreto de ouro e
dcido clorfdrico, ou na base da rea-
chio de cloreto de ouro e cianeto de
potdissio sfo conhecidos, mas esses
processos contém cloreto ¢ por-
tanto formam um eletrdlito cormosi-
vo, diminuindo a resisténcia & cor-
rosfio do aco inoxiddvel,

Por isso, somente depdsitos de
baixa qualidade poderiam ser en-
contrados, limitando a faixa de
aplicagio.

O objetive do trabalho de de-
senvolvimento foi de crar eletréli-
tos sem halogénio (que diminuiria a

EletrodeposicGo

resisténcia A corrosfio do ago inox)
e também que ativasse o ago inox,
sem 0 uso do sirike de niguel como
camada intermedidria, com boa
aderéncia do depdsito de ouro sub-
seqiiente.

3. BANHO DE Auw/Co
FORTEMENTE ACIDO
PARA APLICACAO
DIRETA EM ACO
INOXIDAVEL, SEM USO
DO STRIKE DE NIQUEL.

3.1. GENERALIDADES

O ago inoxiddvel tem uma
grande resisténcia & corrosio por
formar uma camada de éxido passi-
vante na superficie, protegendo-o
contra a comosio.

Mas esta camada de dxido cau-
sa dificuldades quando hd necessi-
dade de um depdsito de ouro sub-
seqiliente com boa aderéncia.

0O mérodo convencional para
ativar o ago, & aplicar uma camada
de niguel entre o substrato e a ca-
mada de ouro, usando um banho de
niquel com alto teor de cloreto.

A camada de ouro subsegiiente
& depositada com boa aderéncia.

Desta maneira, hél possibilidade
de comosio, principalmente se a
camada de ouro for muito pequena
(< 1,0 micron) pois nesses casos a
corrosiio aparece através dos poros
do depdsito de ouro proveniente da
camada de niquel e do material ba-
s¢ que ndo estd mais passivado.

Aplicando alta camada de ouro,
pode ser conseguida boa resisténcia
i corrosiio, mas o custo desta ca-
mada é elevado, e em muitos casos
nio & vidvel economicamente,

O banho de Au/Co fortemente
ficido, descrito nesie artigo, ativa o
aco inoxiddvel e permite uma boa
aderéncia da camada de ouro,
mesmo com espessuras entre 0,1 -
0,2 microns.,

Os requisitos do banho e do
depdsito sio respectivamente:

- aplicagio direta do ouro, sem
uma camada intermedifria;

- eleirdlito isento de halogé-
nio;

- boa aderéncia;

TRATAMENTO DE SUPERFICIE - 9
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- baixa porosidade.
Os tipos de ago inoxiddvel in-
dicados para este processo sio:

Cr/Mi do tipo 18/10 ¢ 18/8
Ni/Cr/Mo e Cr/Co/Mo

3.5 nmcmc.iu DO
ELETROLITO

CONDICOES OPERACIONAIS

10- TRATAMENTO DE SUPERFICIE

A grande propriedade de ativa-
¢io do eletrdlito é principalmente
devido ao baixo valor de pH.

Ma primeira parte da eletrode-
posigio, somente o hidrogénio é
envolvido, por um perfodo de
aproximadamente 30 segundos,
apds essa etapa inicia-se a deposi-
gio do ouro,

passivado de uma maneira normal,
a seqiiéncia de pré-tratamento € a
seguinte:

- limpeza com ultra som;

- desengraxante catddico;

- imerso em solugio H2504
5 - 108 com lavagem em figua cor-
rente entre as ctapas,

Quando 0 ago estiver extrema-
mente passivado, serfio utilizados
pré-tratamentos especiais,

3.4. PROPRIEDADE DO

DEPOSITO Auw/Co
Pureza . .....0... 99.0 - 99.5%
Dureza ......... 165 HY 0,015
Teor de Cobalto . .....c.a 0,5%
Tenséo Interna, . 200 - 300 N/mm?
Resisténcia ao dt.sgnm: ..... Boa
Buctibidede ........c0r54 Boa
Porosidade ............ Baixa

A resisténcia ao desgaste €
compardivel com os depdsitos de

O resultado de alguns testes de
cormmosdo devem ser discutidos em
detalhe porque a resisténcia & cor-
rosfio é muito influenciada pela po-
rosidade dos depésitos.
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RESISTENCIA A CORROSAO

Para este teste, foi feita uma
comparagio do comportamento de
uma fina camada de ouro prove-
niente de um eletrdlito fortemente
dcido sobre um substrato de ago
inox, com um depdsito de ouro so-
bre ago inox pelo processo conven-
cional.
As condigdes experimentais fo-
ram escolhidas de tal maneira para

OBS. AURLINA 311

que elas fossem realfsticas, e tam-
bém para que pudessem ser conse-
guidas diferengas significativas.
Este (iltimo ponto € importante,
especialmente se a avaliagho feita
for somente qualitativa,
A espessura da camada de ouro
utilizada foi de 0,2 microns.
Os testes utilizados foram os
seguintes:
1- Teste de spray com dgua desti-
lada a 55" C por um perfodo de

TABELA DAS COMBINACOES
DE CAMADAS UTILIZADAS NO TESTE

- PROCESSO Au/Co FORTEMENTE ACIDO

AURUNA 539 LC - PROCESSO Aw/Co LEVEMENTE ACIDO

Apds o teste de spray com dgua
destilada, o resultado foi o seguin-
el

O corpo de prova n? 01, que
consiste em uma camada de 0,2 mi-
crons de ouro aplicada diretamente
sobre 0 ago inox com um eletrdlito
fortemente dcido, mostra o melhor
resultado comparado com 08 corpos
de prova n® 02 e 03, que foram ati-
vados com strike de niquel.

O corpo de prova n® (4 em
uma camada intermedifria de 5,0
microns de nfquel e o resultado
também € inferior ao n® 01.

Os resultados obtidos com tes-
tes em Salt Spray coincidem com
os resultados obtidos nos testes de
Spray com fgua destilada,

0O resultado com o corpo de
prova que tem 0,2 microns de Au
de espessura diretamente sobre ago
inox com a utilizagio de um eletrd-

lito fortemente #dcido & bem supe-
rior & todos os outros,

A razfio para essa vanlagem
nos resultados obtidos & a baixa po-
rmosidade da camada de ouro en-
contrada neste tipo de banho forte-
mente dcido,

3.5. APLICACAO

Indicado para eletrodeposigio
sobre ago inox, na maioria dos ca-
sos para fins decorativos como cai-
xas de relégio, talheres com partes
totalmente banhadas, ou em muitos
casos apenas banhadas seletiva-
mente.

Também tem aplicagdo em ar-
magio de deulos, corpo de canetas,
instrumentagio cinirgica e acessd-
rios.

As -aplicagbes funcionais do
ouro sobre ago inox $io, no campo
da qufmica, equipamentos de cons-
trugio, ou equipamentos médicos

2 dias. Este nfio é um teste
usual.

2- Teste de Salt Spray, de acordo
com a norma DIN 50021 com
5% de NaCl em dgua, pH 6,5 -
7.22a35°C.

Duragho: 2 dias

Nao foi usado dcido acético.
Apds a exposiglio das pecas nos
testes citados, elas foram secas
com ar, em lemperatura am-
biente, sem lavagem.

como préteses e implantes.

MNestes casos, os depdsitos t&m
de ser isentos de poros e sio reque-
ridas altas espessuras de camada,

Para conectores de baixa volta-
gem, ds vezes sio usados compo-
nentes de ago inox banhados com
ouro, devido a sua elasticidade e a
alta resisténcia & comosio,

4. BANHOS DE Au/In
FORTEMENTE ACIDOS

4.1. GENERALIDADES

Ao contrdirio do banho Au/Co
fortemente dcido, 0 noOvo processo
Auw/ln € um eletrdlito com uma efi-
ciéncia de corrente maior que 90%.

O processo Au/Sn, que serd
descrito a seguir, também tem uma
alta eficiéncia de corrente,

Esta & uma qualidade que deve
ser mencionada, pois valores com
tho alta eficiéneia de corrente ndo

TRATAMENTO DE SUPERFICIE - 11

el e




Eletrodeposicao

sio encontrados com valores de pH
tio baixos,

Em banhos de ouro dcido con-
vencionais hdé uma diminuigio da
eficiéncia de corrente quando cai o
valor do pH.

4.2. DESCRICAO DO
ELETROLITO

B e 10-13

. 55% C (50-60° C)
Densidade dt: cm-mnte

1,5 - 3 I] Mdm

Eficiéncia de corrente. . ... .....

93% (35 mg/A min)

Velocidade de deposicio.......

0,4 m(min (2 /dm?)

Este eletrdlito ndio € capaz de
ativar e depositar diretamente sobre
Ago INOX,

Para a ativagiio do ago inox &
necessfirio um  flash do banho
Au/Co fortemente fdcido do tpo jd
descrito.

4.3. PROPRIEDADES DO
DEPOSITO

A composigio da liga deposi-
tada € de 90% Au e 10% In. As
camadas sio brilhantes com espes-
suras de até 10 microns. A tonali-
dade do depdsito ¢ amarela-clara,

A dureza fica em tomo de 270
HV que € um valor relativamente
alto em comparacic com wvalores
obtidos de outros tipos de banhos,

Podem ser enfatizadas a alta
ductilidade ¢ a baixa porosidade
encontradas nos depdsitos de
Aufln.

Outra propriedade dessas ca-
madas & sua alta resisténcia ao em-
bacamento em testes de H2S,

Adicionalmente, o sulfeto de
praia de fireas de prata adjacentes
nio sobrepie camadas de Auw/ln.
Esta propriedade € de interesse nos
casos onde o ouro é depositado se-
letivamente sobre prata ou ao lado
de depdsitos de prata.

4.4. APLICACOES

As dreas de aplicagio especifi-
cas 5d0 no campo decorativo, onde
a tonalidade amarela-clara é apre-
ciada: talheres, caixas de reldgio,
corpos de caneta, joalheria, etc.

O Awin € um processo gue
além do AwAg deposita camadas
de tonalidade amarela-clara (esver-
deada) sem o uso do cddmio.

O depdsito Au/In nio & apro-
priado para aplicagdes no campo de

12- TRATAMENTD DE SUPERFICIE

conectores de baixa voltagem, por-

que a resisténcia ao contato elétrico

€ grande apds o tratamento com

elevada temperatura.

5. BANHO Auw/Sn
FORTEMENTE ACIDO

5.1. GENERALIDADES

Até agora, o desenvolvimento
de eletrdlitos para depositar liga
Au/Sn resultou em depdsitos pouco
rendosos que dependem muito da
gquantidade de estanho codeposita-
da, e também a possibilidade de
aplicagio desses depdsitos é muito
limitada.

Com o novo tipo de banho, gque
vamos descrever, uma faganha com
depdsitos dicteis de 23,7 K comega
a ser possivel.

5.2. DESCRICAO DO

ELETROLITO
Teor de ouro ... ..... 8,0 gn
ValordopH .......... 0.6

Temperatura 55° C (50-60°C)
Eficiéncia de comente .. B5%
Velocidade de depdsito. . . . ..

0,3 - 0,5 pm/minuto

Merece ser mencionado tam-
bém neste caso, a alta eficiéncia de
commente alcangada, B5%,

O eletrdlitc Auw/Sn apresenta
um valor bem alto de poder de pe-
netracio, cerca de 78% conside-
rando valores correspondentes de
eletrdlitos de ouro levemente 4ci-
dos em tomo de 40 - 50%.

O poder de penetragio & cal-

culado pela férmula;
D min
R D 100

Onde D min e D max, sio res-
pectivamente os valores minimos e
méiximos da espessura medida atra-
vés de um Betabackscatter de um
disco depositado com um diimetro
de 25 mm.

5.3. PROPRIEDADES DO
DEPOSITO
As camadas depositadas t€m a
seguinte composigio:
99% Au e 0,9% Sn.
Sio obtidos depdsitos brilhan-
tes com camadas acima de 10 mi-
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croms.

A ductilidade é notavelmente
alta, Os depdsitos apresentam boa
soldabilidade e suficiente resistén-
cia & abrasio. Além disso, o depd-
umq:muumnhninmmmﬁmu

ao contato elétrico.

A dureza & de aproximada-
mente 230 HY 0,015 que € um va-
lor relativamente alto.

O valor de alongamento é por
volta de 20,6%.

A quantidade total da codepo-
sigio de componentes orglinicos da

camada de Au/Sn é extremamente
baixa.

5.4. APLICACAO

A principal aplicagio para o
depdsito Au/Sn € no campo deco-
rativo quando se deseja uma tonali-
dade amarela-suave,

Devido & baixa resisténcia ao
contato e a suficiente resisténcia ao
desgaste, também pode ser indicado
para a frea técnica.

CONCLUSAO

Os recentes desenvolvimentos
de banhos fortemente &cidos para
deposicio de Auw/Co, Auw/ln e

Au/Sn, trabalhando numa faixa de
pH entre 0,5 ¢ 1,3 sfio sistemas
quimicamente estdiveis, mesmo com
esies valores de pH tiio baixo.

O banho Aw/Co & o dnico ele-
trdlito capaz de ativar e depositar
diretamente sobre ago inox, sem o
uso de uma camada intermedifria,

O depdsito de Au aplicado di-
retamente sobre ago inox lem uma
dtima resisténcia 8 corrosiao,

O banho Aw/Co € o tnico que
apresenta uma baixa eficiéneia de
corrente.

Apesar da alta evolugio de hi-

drogénio, este depdsito apresenta
baix{ssima porosidade.

Os eletrdlitos para deposigio
de; Aw/In e Au/Sn apresentam uma
alta eficiéncia de corrente mesmo
com baixo valor de pH.

Para esses banhos, os depdsitos
sio didcteis, de baixa porosidade e
sio encontrados valores de dureza
relativamente altos.

O wvalor de alongamento en=
contrado nos depdsitos de Au/Sn &

mnqmadocnmdcpﬁmlmdcm

Tnclns os tpos de banhos for-
temente dcidos para depositar ca-
madas de Auw/Co, Aufln e Au/Sn
iém baixo teor de compostos orgh-
nicos codepositados, quando com-
parados com o3 banhos convencio-
nais; especialmente o eletrdlito de
Au/Sn deve ser enfatizado devido
ao seu depdsito ser relativamente o
mais puro.
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Reducao do desgaste
de contatos deslizantes prateados

de

reduziram o desgaste de contatos deslizantes de
a transferéncia de particulas entre as
Particulas menores, de tamanho subm

Uma propriedade importante de
contatos elétricos eletrorevestidos &
a condutividade do depdsito. De
importéncia igual, especialmente no
casp de contatos eletrorevestidos
deslizantes, € a resisténcia ao des-
gaste. E diffcil combinar condutivi-
dade elevada com resisténcia ele-
vada ao desgaste por deslizamento,
A adesio de um contato meciinico
simples entre duas pegas metilicas
depende da lisura da superficie. A
carga, a purcza do metal, ¢ a geo-
metria da superficie também afetam
a adesfio.] Para contatos deslizan-
tes, & importante subdividir os lo-
cais de adesfio do retfculo em uma
grande quantidade de microsuperfi-
cies, em wvez de em alguns locais
macigos de diimetro elevado. 1.2

As ligaches adesivas formadas
entre as ASperezas gque entram em
contato sio mais fortes que a re-
sisténcia coesiva do metal. 3,4 O
principal perigo encontrado na
perturbaciio da micro estrutura do
contato  situa-se na deformagio
pldstica. A deformagio ¢ favoreci-
da pela elevagdo da temperatura da
superficie de contato!.2,5-7 e con-
duz a seu aumento.

As propriedades dtimas de um
material de contato elétrico com
baixo desgaste adesivo podem ser
alcangadas utilizando-se um metal
com resistividade elétrica baixa, re-
sisténcia tensil baixa, ponto de fu-
sio elevado, e um mimero elevado
de microcontatos.2.3 E diffcil en-
contrar um metal dnico gue tenha
todas estas propriedades.

Um modo possivel para reduzir
o desgaste adesivo é o de aplicar
uma camada monomolecular de

14 - TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Por Seva ¢ H. Bollhalder

uma substincia nio-metdlica (graxa
ou dleo) sobre a superficie de con-
tato metfilica. Todavia, para alguns
contatos deslizantes, uma tal cama-
da delgada pode mostrar-se insté-
vel,8 e, sob cargas pesadas ou tem-
peraturas elevadas, a pelicula pode-
ria ser danificada de modo irrever-
sivel. Tentamos, por isto, reduzir o
desgaste adesivo por outros meios -
i.e., efetuando a eletrodeposicio de
ligas e de revestimentos compdsitos
de prata a partir de diversas solu-
goes. Existem muitos artigos publi-
cados quanto & resisténcia ao des-
gaste de contatos com ouro eletro-
depositado,9-13  porém  somente
poucos tratam deste assunto com

com carbeto de silicio, zircbnio e titinio

e eliminaram

de contato.
prata eram ainda mais eficientes, -mduimnndmmdn:ﬂM%

relagio a acabamentos de prata
eletrodepositada. 14,15

Procedimento Experimental

Utilizou-se para a prateagiio da
paric estacionfiria do contato e do
contato  deslizante de referéncia
(tabela 1, n® 8) um eletrélito co-
mercial contendo 28 g/l de cianeto
de prata, 60 g/l de carbonato de
potdssio, 134 g/l de cianeto de po-
thssio, e 0,42 g/l de um aditivo.
Este eletrdlito foi também utilizado
posteriormente para a deposicio de
camadas compdsitas. Outros ele-
trélitos a base de cianeto (tabela 1,
n%s 1-7) continham 25 a 50 g/l de
prata e diferenciavam-se por diver-

Tabela 1

* Todos os depdsitos foram obtidos a 0,5 A/dm® e tinham uma espes-
sura de 150 pm. O exame microscdpico mosirou desgaste adesivo em

todas as amostras.,

** Dureza determinada com carga de 100 g.
*#¥% O banho continha 0,42 g/l de um aditivo, Ag-0-56, formecido por
M/S Schering, Berlin, Alemanha Ocid.
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Fig. 3 - Camada

s0s aditivos comerciais pama o refi-
no de grio, Utilizou-se, em todos
os casos, uma densidade de cor-
rente de 0,5 A/dm®. As ligas de
prata da tabela 2 foram depositadas
das seguintes solugdes: (1) 30 g/l
de cianeto de prata, 5 g/l de cianeto
de ouro, e 40 g/l de cianeto de po-
tdssio; (2) 30 g/l de cianeto de
prata, 8 g/l de cianeto de cidmio, ¢
40 gfl de cianeto de potissio; e (3)
6,5 g/l de cianeto de prata, 1,1 g/l
de cianeto de nfquel, e 12 g/l de

W MRS
de prata mostrande o desgaste abrasive,

cianeto de sédio.

Para efetuar a eletrodeposicio
de liga de prata compdsita, as par-
ticulas foram mantidas em suspen-
sfio por um sistema de agitagio me-
cinico ou a ar comprimido. A
quantidade de particulas suspensas
estava na faixa de 7 a20 g/l, e o
didmetro das particulas em geral se
situava entre 2 ¢ & um. Em algumas
experiéncias, entretanto, as parti-
culas utilizadas foram de origem
comercial, com tamanho submicro-

Tabela 2

Desgaste de Ligas de Prata®

métrico™.

O contato estaciondirio utiliza-
do para o ensaio de desgaste foi
uma limina plana de cobre eletro-
revestida com prata, fixada sobre o
suporte horizonial da mdquinas de
ensaio (figs. 1 e 2). O contato si-
mulado, de formatwo redondo, em
posicio vertical, funcionava como
a parte deslizante, ligada ao brago
de vaivém do equipamento de en-
saio, O brago de vaivém tinha uma
carga de 200 g. Em todas as expe-

* O exame microscdpico indicou desgaste adesivo em todas as amostras.
A dureza foi determinada com carga de 100 g.
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rincias a frea do contato desli-
zante era de 1| mm®, e era movida
em movimento altermanie a 100
cursos/hora.

Examinaram-se seg¢des trans-
versais, para avaliar a resisténcia
a0 desgaste dos depdsitos de prata,
Com um aumento de 200 x, podia-
se distinguir o desgaste abrasivo do
desgasie adesivo. A figura 3 ilustra
o desgaste abrasivo ¢ a remogiio de
prata da superficie de contato em
estria continua pela agio de formdo
do contato. A figura 4 ilustra o
desgaste adesivo ¢ a transferéncia
de material entre as superficies dos
contatos estaciondrio e deslizante:
neste caso ocorreu solda a frio.

* Particilas LSB, Brown, Boveri &
Co. Lid, Baden, Sulca.

Resultados

Todos os depdsitos de prata
relacionados na tabela 1 e os da ta-
bela 2 apresentaram desgasie ade-
sivo, Nio havia, além disto, corre-
lacio entre a dureza dos depdsitos
e o graon de desgaste, excetuando-se
o caso do depdsito de prata mais
mole (tabela 1, n? 8), que apresen-
tou desgaste menor.,

Todos os compdsitos, com ex-
cecho de Ag/MoS3 (tabela 3),
apresentaram  somente  desgasie
abrasivo apds o ensaio e o exame
microscdpico. Além disto o des-
gaste foi menor nestes casos, O
compdsito de prata e zircnio (fig.
5) apresentou um desgaste relati-
vamente pequeno, mas o compdsito

Tabela 3

Ag/LSB (fig. 6) apresentou des-
gaste ainda menor.

Atribui-se a supressfio da trans-
feréncia de metal de uma das super-
ficies de contato para a outra (des-
gaste adesivo) nos revestimentos
compdsitos & capacidade das parti-
culas de prevenir um contato fntimo
entre duas superficies. E evidente
que o tamanho, a concentragio e a
distribuigio das partfculas afetam
os resultados,

Conclusao

A codeposigio de diversas
particulas diferentes eliminou o
desgasie adesivo de contatos pra-
teados e reduzivu o desgasic em
contatos deslizantes,

Dados do Desgaste de Compdsitos de Prata

* Somente o compdsito Ag/MoS32 apresentou desgaste adesivo.

“* Carga de 100 g.

*** Particulas de tamanho submicrométrico preparadas em laboratdrio,

BBC, Baden, Sufca.

Fig. 5 - Compdsito Ag/Zr (2000x)
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Fig.6 - Compdsito Ag/LSE {2000,
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A Divisao Quimica da GALTEC e capaz de
Av A adaptar os produtos e processos mais
sofisticados as necessidades do Brasil, em
deposicao para transformagao tecnica e
decorativa de superficies, através da tecnologia
transferida por sua representada Dico m.b.h., da
Alemanha.
A GALTEC, também voltada a otimizagao de
novos produtos, langa sistema de anodos
especiais, cujos ganchos encontram-se no
proprio prolongamento. Caracterizados por
proporcionarem maior contato eletrico. Os
anodos sao fornecidos em medidas adequadas a
necessidade do cliente com a vantagem de
minimizar custos de méo-de-obra e materiais.
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Labaratorio de Ensaios de Corroso Acelerada m.b.H. und Co. K.G.

Galtec Galvanotecnica Ltda.
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Equipamentos manuais, mecanizados
e lotalmente cutomatizados para
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® Limpeza

® Decapagem

® Fosfatizacao

® Deposicao Quimica de Metais

® Deposicao Eletrolitica de Metais

® Oxidacao

® Anodizacao

® Eletro-polimento

® Metalizacao de Circuitos Impressos

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

Colocamos @ sua disposicao equipe allamente especializada, A
com tecnologia @ know-how internacional. TETFI A‘EEWEK A
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ITA DESPLAC ACIDO 50

‘Um processo desenvolvido para desplacar
depdésitos eletroliticos sobre pecas de cobre, zamak,

ferro, latao, etc.,

podendo desplacar
simultaneamente
sobre latao e zamalk,

zamak e ferro, cobre e

zamak e outros.
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Pintura

10 anos de cataforese

1. INTRODUCAO

Acompanhando a tendéncia do
mercado mundial, a inddstria bra-
sileira deu infcio ao uso do sistema
de pintura por eletrodeposigio, no
final da década de 60.

O setor automotivo foi aquele
que mais incrementou © SeU USO,
devido aos riscos de incéndios em
suas instalagdes, dos problemas
ecolfgicos, bem como para au-
mentar sua capacidade de produgho
¢, principalmente, o grau de prote-
¢lio anticorrosiva de seus veiculos,

A eletrodeposiciio é um proces-
s0 que pinta completamenie objetos
de geometria complexa. Assim, to-
das as superficies externas ¢ inter-
nas, bordas ¢ furos periféricos, re-
cebem uma camada de tinta uni-
forme e sem defeitos, de uma forma
gue ndo se pode conseguir por
gualguer outro método de pintura,

Basicamente, ¢ utilizada uma
resina solivel em dgua na formula-
¢iio desta tinta. A resina, a pasta
pigmentada ¢ o banho (formado
pela mistura dos dois anieriores)
nfio sfo inflamfiveis em seus esta-
dos liquidos. Por ser um sistema @
base de fgua, pouco risco causa ao
meio ambiente,

O processo de eletrodeposicio
tem grande indice de automatizagio
¢ produz uma pintura consistente,
de qualidade superior, € comprova-
da resisténcia & corrosiio em diver-
sos tipos de superficie. Os custos
de energia ¢ tinta sio mais baixos
gue em gualquer outro processo de
pintura curado a quente.

O primeiro sistema adotado
mundialmente foi o eletroforético
anddico, onde foi mais ficil, na
época, contornar os problemas téc-
nicos que se apresentavam. Assim
sendo, a eletrodeposigio anddica
utilizou inicialmente tecnologia de
dleos secativos, poliésteres, etc., os
quais ji eram bem conhecidos em
outros segmentos da indidstria de
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tintas. No infcio da década de 70, a
resisténcia anticorrosiva dos mate-
riais anidnicos apenas alcangava os
limites minimos das especificacbes
automotivas.

A cataforese no Brasil sé co-
megou a ser utilizada apds a reso-
lugdo dos problemas oriundos da
complexidade de seu mecanismo
guimico. A partir disso, ela foi uti-
lizada inicialmente nos Estados
Unidos pela indistria de cletrodo-
mésticos, especialmente em lavado-
ras, onde a exigénecia quanto & al-
calinidade era mandatria. Em
meados de 70 apareceram os pri-
meiros tangques de cataforese para
autopecas ¢ em 1976 para vefculos
automotivos,

A inddstria de tintas no Brasil,
por sua vez, respondeu imediata-
mente #s exigéncias do mercado,
adaptando-se rapidamente, a fim de
poder oferecer a seus clientes a
tecnologia de ponta existente em
nivel mundial. Assim sendo, em
abril de 1978, a Ford do Brasil ini-
ciou uma nova linha de pintura uti-
lizando o processo por eletrodepo-
sigio catddica, tendo como forne-
cedor, a Ideal S/A Tintas ¢ Verni-
zes, Esta empresa, pioneira na ele-
troforese catddica, faz parte de
Tintas Renner S/A, a qual possui,
entre outras interligadas, as Tintas
Oxford e Tintas. Polidura. Desta
forma, a Renner lidern na América
Latina as vendas de pintura eletro-
forética, possue assim algumas das
melhores tecnologias de pintura
automotiva existentes.

=  Anddica:

ciona como dnodo,

Vale salientar que a aceitaciio
deste sistema de pintura foi quase
gue imediata tanto em nivel mun-
dial como brasileiro, ¢ todas as
montadoras no Brasil comecaram
com seus planos de instalacio de
novas linhas para cataforese, ou
conversiio dos sistemas anddicos
em catddicos utilizando, com algu-
mas modificagtes, as linhas jé
existentes.

Hoje no Brasil, jd sio produzi-
dos diversos tipos de tinta eletrofo-
rética para as mais variadas aplica-
ghes,

2. CONCEITOS BASICOS

2.1. Definigdo: A eletroforese
pode ser definida como migracio e
deposicho de polimeros carregados
em um substrato condutor de eletri-
cidade guando submetidos a uma
diferenca de potencial. Apds a de-
posicio ocomre uma neutralizagio
de carga e subseqllentemente a
coagulacho da resina, tomando-a
desta forma insoldvel em dgua. Os
banhos de pintura sfho composigio
de resina, pigmentos e aditivos dis-
persos em figua, em uma concentra-
¢io, em geral, em tomo de 20%,

O processo e fendmenos sho
similares aos gue ocorrem em gal-
vanotécnica, ou seja, na deposigio
de metais a partir de suas solugdes.

2.2. Tipos: Como jd citado
anteriormente, hi dois tpos de de-
posicio de pintura eletroforética,
ou senc

A resina da tinta tem carga negativa ¢ o substrato fun-
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- Catddica:

ciona como citodo,

2.3. Fenimenos gue ocorrem
na eletrodeposiciio: temos quatro
reactes bdsicas envolvidas:

a - Eletroforese: é a migragio dos
polimeros carregados para ele-
rodos de carga contrfiria atra-
vés do meio em que estio dis-
persos, depositando-s¢ na su-
perficie do eletrodo.

b - Eletrocoagulacio: MNeutraliza-
¢ho das cargas do polimero
provocando a coagulagio do
mesmo,

¢ - Eletroosmose: safda de dgua e
fons do filme coagulado para o
banho.

d - Eletrdlise: paralelamente sem-
pre ocorre a eletrdlise da dgua
devido a presenca dos fons no
banho.

2.4. Reacdes que ocorrem na
anaforese:

Mo dnodo:

A resina da tinta tem carga positiva ¢ o substrato fun-

Deposigio do filme

Fe© —» Fett+ 43¢ A
ZH2O—»4H + 4¢e" + O2
- RCOO~ + HY —» RCOOH

et oe
i

Mo cétodo: .
a - 2H2O + 2 e~—» 20H" + H2

A deposiciio anddica é um re-
sina com grupos carboxflicos, neu-
tralizada por uma base, formando
uma dispersio aguosa,

2.5. Reacdes que ocorrem na
cataforese:

No cétodo:

a - Deposigio do filme A
b - 2H20 + 2 e"—»20H + Hp
c-Fettt 4+ 3¢ —» Fe?
Mo finodo:

A
a-2HO—»4HY +427+ O2
b-H¥Y+ A — HA

A deposigio catddica € uma re-
sina com grupos amfnicos, neutrali-
zada por um #cido geralmente or-
glnico, formando grupos de amd-
nio gquatemndfrio dispersos em dgua.

2.6. Vantagem da eletrofore-
se: Sua maior vantagem estd em
permitir uma automatizagio nas li-
nhas de produgfo, com isto ofere-
cendo também uma série de vania-
gens adicionais tais como:

- uniformidade da pelicula aplica-

da;

- economia de tinta, pois pratica-
mente 100% do material & apli-
cado;

- grande resisténcia quimica do
filme curado, com grande prote-
¢iio anticormosiva, isto se deve
nio sé pela uniformidade e com-
pactagio do filme, como também
pela natureza da resina. Cabe
ressaltar a grande vantagem deste
sistema em pintar superficies
ocas, onde um outro tipo de apli-
cacgiio se torna impossivel;

- do ponto de vista ecoldgico, esta
pintura € praticamente nio polui-
dora, pois possui muilo pouco
solvente orginico ¢ matéria seca
ficil de ser tratada para o
efluente. Lembramos que os ba-
nhos contém em média 75% de
figua.

DECAPALIMP DWK220- DECAPALIMP DWK 225

Os aditivos DWK, para agentes de decapagem, solucionam a maioria de seus problemas porque:

- Alteram consideravelmente a técnica empregada para a decapagem Acida, na remocao de
cascas, fuligem e oleosidades.

- Sa0 mais rapidos, melhores e mais econdmicos, e ainda aprimoram as misturas dos Acidos de

decapagem deixando as pegas mais limpas.

- Aumentam a vida Gtil dos écidnf_: combinando as propriedades de detergénciae molhagem,

reduzindo o tempo.

- Melhoram o rendimento da decapagem com acidos muriético e sulfurico.

Sao fornecidosemembalagem de 20e 50 L.

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

ORWEC QUIMICA S/A

Tecnologia em acabamentos de superficies
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2.7. Desvantagens da eletro-
forese: também apresenta algumas
desvantagens como:

- alto custo inicial do equipamento;

- pouca flexivilidade no que se re-
fere a espessura de camadas de
tinta, podendo haver boa aplica-
bilidade entre 10 a 40 micra. Isto
se deve ao fato de que a pega ao
ser revestida com tinta, a mesma
funciona como barreira elétrica
isolando-a, ainda que esteja dmi-
da e sem curar;

- nio hd flexibilidade em relagiio &
cores, geralmente usa-se a preta
ou cores pastéis (cinza ou bege).

2.8. Vantagens do sistema de
eletrodeposicio catbdica sobre
anddica:

= A tinta catibnica ¢ um polimero
com caracter(sticas  alcalinas
quando eletrodepositada, e mate-
riais alcalinos tendem a ser inibi-
dores de corrosfio, ao contrdrio
da anddica que é formada por
écidos orglnicos sendo que o
polimero  eletrodepositado  tem
alta acidez, portanto nfio € inibi-
dor de corrosio;

- A pintura por eletrodeposicio
catibnica apresenta 30% a mais
de Throw Power sobre o sistema
anidnico, o que representa mais
homogeneidade na espessura da
tinta e garantia de aplicagio em
toda a superficie interna da pega;

- A pintura catddica apresenta 40%
de econdmia em consumo de
energia elétrica utilizado no pro-
CESS0;

- A pintura catddica mostra-se su-
perior em resisténcia anticorrosi-
va em espessuras a partir de 10
micra, enquanto que as anddicas
apresentam menor resisténcia
MESMO M espessuras muito aci-
ma da citada.

3. SITUACAO DA
CATAFORESE NO BRASIL

E NO MUNDO

Como citado antenormente, o
mercado de pintura por eletrodepo-
sigho tem como seu maior cliente a
inddstria automotiva. Sendo assim,
praticamente a maioria dos vefculos
automotivos produzidos no mundo
sdo pintados por eletrodeposigiio.
Neste particular, atualmente, cerca

M TRATAMENTD DE SUPERFICIE

de 85% destes vefculos se utilizam
do sistema cataforético.

Sabe-se que em 1982 foram
produzidos 37 milhdes de automd-
veis e caminhfes em todo o mundo.
33,4 milhGes desses vefculos foram
pintados por eletrodeposigiio, sendo
que 25,5 milhdes por cataforese,
Isto confirma a ripida e completa
aceitagio dessa tecnologia na in-
diistria automotiva desde 1976.

Dados apontam que, em 1986,
as Américas do Norie ¢ do Sul pro-
doziram aproximadamente 11 mi-

lhdes de wvefculos, incluindo-se o
Brasil que produziu cerca de 1 mi-
Ihiio deles (veja grdfico 1). A Eu-
ropa Ocidental produziu cerca de
13,5 milhSes de vefculos e os paf-
ses orientais contribuiram com ou-
tros 15 milhSes de unidades. Cerca
de BO% desta producio foi pintada
por cataforese,

A figura 1 mostra a demanda
prevista de tinta por eletrodeposi-
gio de 1988 a 1993 no mundo (os
valores estio expressos em tonela-
das de material seco depositado):

1988 1993 aumento/ano (%
Estados Unidos 35.000 3B.500 20
Europa Ocidental 23.500 26,000 2.0
América Latina 3.900 4,880 5.0
outros 10,100 13.260 6.3
total 72.500 82.640 2.8
(Fig.1)
GRAFICO |
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Pela figura 2, temos a seguinte divisiio por segmento de mercado:

{Fig.2)

GRAFICO 2
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Nota-se pelos dados da figura 2
que nos Estados Unidos a utiliza-
¢io da eletroforese na indidstria em
geral € grande, devido a controles
de poluicio mais exigenies e a ne-
cessidade de au fio de suas
linhas de produgio, engquanio que,
no Brasil, seu uso fmnqdl auto?nn—
bilfstica & incipiente.

Os principais ¢ possiveis usos
da pintura por eletrodeposiciio siio
enumerados abaixo:

- muto paries:

DUAS CAMADAS

BAES CAMADAS

- pegas para mercado de reposi-
cho;

- pegas para as linhas de monta-
gens;

- chassis e suspensio;
rodas,

- :Ialmdnmésticos
- refri
- méquinas de Iavar.
- condicionadores de ar.

= tratores
- implementos agricolas

- equipamentos elétricos e eletrd-
nicos

- mdveis e pegas metdlicas para
uso doméstico

- artigos metdlicos nio ferrosos
{latio, aluminio, zinco & outros)

- automobil{stica

4. CATAFORESE DE ALTA
ESPESSURA

Apesar de relativamente nova,
a tecnologia de eletrodeposicio
catédica ji ultrapassou dois esté-
gios de seu desenvolvimento.
Abordaremos neste capitulo a ele-
trodeposigiio catddica de alta es-
pessura de 32 geragiio.

Este material foi desenvolvido
visando proporcionar um aumento
na resisténcia  anticorrosiva  por
blogueio, além de outras proprie-
dades. Basicamente este material
segue a mesma tecnologia do pro-
duto convencional, mas capaz de
produzir espessuras secas entre
30 a 35 micra, enquando gque o
convencional & capaz de aplicar
camadas de 13 a 18 micra (veja
grifico 2).

As puiras vantagens sio:

= melhor lisura do filme aplicado;

- possibilidade de eliminar o pri-
mer surfacer em certos lipos de
vefculos, principalmente para
caminhdes e utilitdrios;

- menor consume de primer surfa-
cer principalmente em dreas in-
lernas, compartimento de malas ¢
motor,

- maior capacidade de cobrir de-
feitos do substrato ou do pré-tra-
tamento;

- melhor resisténcia & corrosio de
bordas;

- melhor resisténcia & batida de
pedras, proporcionando  menor
consumo de primer antipedras
nos automdveis;

- maior prolegio  anticormosiva
nas drecas internas devido ao
excelente Throw-Power (penetra-
¢hio) (veja grifico 2).

Na figura 3 apresentamos um
teste especifico comparando-se
os dois sistemas de cataforese:
Teste de corrosiio bi-metdlica -
750 horas névoa salina (ASTM B
- 117)

TRATAMENTO DE SUPERFICIE - 2%
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CED BE - Cataforese baixa espessura (Fig.3)
CED AE - Cataforese alia espessura
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- Utilizagiio da cataforese alta es- rocerins deva substituir grande  vefculo, tipos de substrato e pré-

pessura: ao ser desenvolvida essa
nova tecnologia foram tomadas
cerias precaugdes visando a com-
patibilidade do produto com os
em uso de mesma origem.

Assim, a conversiio dos banhos
catddicos pode ser feita pela sim-
ples reposigio de material, de acor-
do com o consumo. O processo
chamado de “‘feed-over” foi adota-
do por um de nossos clientes com
sucesso total (veja grifico 3).

A tendéncia mundial indica que
a cataforese alta espessura para car-

2 - TRATAMENTO DE SUPERFICIE

parte dos materiais de baixa espes-
sura,

Os esiudos para viabilizagiio
técnica ¢ econdmica devem ser
feitos individualmente para cada
cliente, levando-se em considera-
¢io as caracterfsticas do produio e
de seu processo de fabricagho.

A cataforese alla espessura,
quando estrita, ndo poderd por si sd
ser a inica responsdvel pelo incre-
mento na resisiéncia antocorrosiva
de um automdvel. Paralelamente
deverfio ser estudados o design do

tratamentos superficiais além dos
processos de manufatura do veicu-
lo. No entanto, acreditamos que a
cataforese alta espessura contribui-
ri com a maior parcela na melhoria
das ja discutidas propriedades pro-
tetivas do objeto tratado,

No Brasil, esie produto vem
sendo utilizado por alguns fabri-
cantes de automdveis e caminhdes
desde 1985, mostrando excelente
performance no campo, bem como
facilitando a operacionalidade das
linhas de pintura onde € utilizado,




5. PERSPECTIVAS PARA
O FUTURO

Baseado no exposto, apresenta-
se claro que a pintura por eletrode-
posigio e outras tecnologias tais
como as tintas hidrossoliveis e as
tintas em pd, apresentam desenvol-
vimento e aceitagio cada vez mais
crescentes. As dificuldades técnicas
em seu desenvolvimento viio sendo
rapidamente solucionadas. As pers-
pectivas sho de cada vez mais se
utilizar a pintura por eletrodeposi-
¢io como fundo anticorrosive ou
como pintura de dnica demiio.

Assim, abaixo seguem algumas
caracterfsticas que a eletroforese no
futuro deverfi obter:

- menor emissio de wvapores no
processo de cura;
- menor temperatura de cura do

filme sem prejufzo da performan-

ce;

- maiores propriedades meciinicas
do filme aplicado;

- possibilidade de pintura na cdr
branca e brilhante em uma dnica
demio para eletrodomésticos e
afins.
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‘ Retificadores automaticos de corrente continua

! Série FDR para galvanoplastia

I Estabilizacdio automitica de tensdo = 1%
Estabilizacdo automiitica de corrente = 1%

Controles programaveis

Oferecidos com irés diferentes ti-
pos de refrigeracio:
l| ar forcadeo: para equipamentos ins-
talados em locais com baixo nivel de
poluicio
ar forcado/agua: para equipamentos
instalados em locais altamente polui-
dos. Completamente selado e semi-
pressurizado néo permitindo contato
direto do equipamento com o ambiente.
A Agua ou o liquide utilizado ndo tem
contato com qualguer parte submetida
a tensdo, diminuindo o risco de falha e
o8 gastos com manutencho preventiva.

dleo forcado/ar: para cquipamentos

instalados em locais e polui-
dos e que pelas caracteristicas de ins-
talacdo nio seja emprego de

méquinas secas. Permite obter equipa-
mentos compactos, insensiveis ao am-
biente e & indicado para poténcias su-
periores a 100 kw.

Protecdes: sobrecarga e curto-circuito |

através de disjuntor termomagnético;
fusiveis ultra-rapidos para diodos e
tiristores; fusiveis para os iransforma-

dores auxiliares; relé de falta de fase; se-

ultra-réapida; relé de falta de refri-
geracan.
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Protecdio

Ensaio de corrosao com cataplasma
de acos laminado a frio, zincado por imersao
a quente e revestido com zinco-niquel

Utilizou-se um ensaio de corroséo com

avaliar ago zincado por imerséo

cataplasma para
a quente, Mnmw-hnm-iﬂn Os cataplasmas simularam os
efeitos do sal tanto com cloreto de célcio como com chuva acida.

Corpos de prova revestidos com uma
a menor corrosio. Cloreto de

d-zhmmﬁ-"}%diniqt-lx—mm
acelerou a velocidade de corroséao

laminado a frio zincado, mas nao o ago revestido com zinco-niquel.

Nos (ltimos anos, muitos esta-
dos dos EUA tém utilizado gquanti-
dades crescentes de sais para fundir
gelo e sal, possibilitando que o tré-
fego de automdveis flua livremente
e em seguranca. Quando a tempe-
ratura cai abaixo do ponto de con-
gelamento, adiciona-se CaClz ao
NaCl para diminuir mais ainda o
ponto de fusfo. A desvantagem
destes sais € seu efeito desfavorsd-
vel sobre o ambiente: eles contami-
nam as dguas e corroem as pontes e

Por C. B. Hamilton

os tirantes de reforgo das estradas e
0s automdaveis.

E diffcil reproduzir a agéio cor-
rosiva destes sais de estrada no la-
boratdrio. O ensaio mais comum &
o de névoa salina (ASTM B-117),
nos quais painéis sfio corrofdos em
uma atmosfera de gotfculas de so-
lugfio salina. Este ensaio nfo re-
produz, todavia, as células eletro-
quimicas formadas quando barro,
sal e entulho se acumulam em luga-

Tabela 1
Corpos de prova

Tabela 2

Composigies dos cataplasmas

* O pH, que inicialmente era entre 7 ¢ 8 foi acompanhado até que se es-
tabilizasse apds cerca de 50 dias entre 4,5 e 5,0 para ago laminado a frio,
entre 6,0 e 6,5 para o revestido com Zn-Ni, ¢ entre 4,0 e 4,5 para o zinca-
do por imersio a quenie.,

18 - TRATAMENTO DE SUPERFICIE

res tais, como caixas de roda de
automdveis,

Como uma altemativa, Baboian
e Turcotte! desenvolveram um en-
saio de cataplasma que pode ser
utilizado no laboratdrio, Ele requer
a insergio de corpos de prova em
areia \imida inoculada com sais, pa-
ra simular as condigGes de estrada.
A finalidade deste relatdrio & apre-
sentar os resultados deste ensaio
com ago revestido e ndo-revestido,

Procedimento de Ensaio

Os corpos de prova eram de
ago laminado a frio nio-revestido,
de ago zincado por imersio a
quente, e de ago revestido com uma
liga de zinco contendo 9-10% de
niquel, eletrodepositada.* As bi-
tolas de ago e as espessuras de
camada estio relacionadas na ta-
bela 1. Os corpos de prova retan-
gulares (2,54 x 5,08 cm; 1 x 2 pol.)
foram pesados, e as bordas dos
corpos de prova zincados e revesti-
dos com Zn-Ni foram revestidas
cOm cerd,

Os corpos de prova foram en-
tho introduzidos 2,54 cm em um
ingulo de 45%, em areia lavada, Os
corpos de prova de cada tipo foram
isolados uns dos outros. em reci-
pientes de plastico subdivididos,
para evitar interagio elétrica.

As solugdes utilizadas para
inocular a areia lavada sio relacio-
nadas na tabela 2. Elas foram pre-
paradas a partir de dgua deionizada
da qual os gases tinham sido remo-
vidos por fervura durante 5 minu-
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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.

Além 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 Andre Ledo, 309 - CEP 03101 - Modca
Escritorio: Rua André Ledo, 310 - Telefone: 270-4700 (tronco)
CEP 03101 - Modca - Sao Paulo



A LINHA MAIS C
PARA GALVANO

* Abrilhantadores de alto rendimento

¢ Anti-gases para banhos de cromo

* Cadmio brilhante

* Cobre alcaling brilhante

* Cobres 4cidos brilhantes

* Cromacao de plasticos

* Cromado de aluminio

* Cromatizante negro para zinco

* Cromatizante para aluminio

* Cromatizantes (verde oliva - amarelo
azull

* Cromo auto-reguléavel - Decorativo

* Cromo duro

» Decapantes de acido

* Desengraxantes eletroliticos

» Desengraxantes quimicos

*» Estanho &cido brilhante !

* Limpador emulsificavel -
» Niguel brilhante de alta penetracao mlll‘ .

* Miguel eletrolex-duro

* Niguel gra fite _— M" N

» Niguel negro : ! o \

* Niguel semi-brilhante - uh

* Passivadores (varias concentragdes) i. e

* Punficador para banho de zinco at 4 i ! R
* /inco acido de alta penetracédo _— A 7

T L E R AL A
* Zincos alcalinos modernos | "

» Zinco isento de cianeto




MPLETA

* Inibidores

* Desplacante de gancheiras

¢ Desplacante de niquel scbre ferro

* Desplacante de nigquel sobre cobre ou
lat3o

¢ Desplacante de liga niguel-ferro

*» Desplacante de liga niquel-fésforo

» Oxidacao negra sobre ferro

* Oxidacado negra sobre cobre e latdo

* Renewer Nipur (elimina cobre,
cadmio, zinco, ferro e todos 0s metais

Noss0 departamento tecnico esta a
disposicdo de V. Sas. para orienta-los na
aplicagao destes produtos como tambem
para qualquer consulta referente ao ramo,
pois a Ypiranga dispde de uma grande
equipe altamente especializada, com
longos anos, de experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA

Tradicdo e qualidade desde 1951

pesados dos banhos de niquel)

Lida.

Ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda.

Escritorio: Rua Corréa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - S8o Paulo - S.P. - Sede Propria.
Fabrica: Rua Gama Lobo, 1453 - Sao Paulo - Telex: (011) 38757.



RETIFICADORES INDUSTRIAIS
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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 3 100%
com variadores eletromecanicos
ou tiristores ([SCR’s)

REFRIGERACAO

* Ar forcado
* Arl/Agua
« Oleo

Eletrolise
Eletrodialise
Anodizacao*
Cromacao
Protecao Catodica

Especiais p/ banhos eletroliticos
c/ metais nobres

ONDULACAO RESIDUAL (RIPPLE)

* 0,25%; 0,5%; 1% ou 4,2%
mediante N secgdes
de filtro LC.

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

metalirgica adelco ltda. -« L snimencassssreeams csemam—

Avenida da Cachoeira, 770 - Bairro Cruz Preta, Barueri, S8o Paulo - CEP 08400 Fones: 422-4247/34 10/36203627/3611/364 1/4004 - Telex 1171059 - MEAD




Protecdo

tos. O pH da solucio B foi abaixa-
do, pama simular chuva dcida, pela
adigio de uma solugio a 70% de
H2804 e 30% de HNO3. A solu-
¢lo de sal foi adicionada & areia em
guantidade suficiente para que se
pudessem ver pogas sobre a super-
ficie,

Os recipientes pldsticos con-
tendo os cataplasmas foram coloca-
dos em um compartimento com uma
umidade relativa de 95% a 502C. O
ciclo de ensaio seguido nos dias
dteis incluia 22 horas no comparti-
mento de umidade & 2 horas nas
condigbes ambientes., Quando se
removiam os cataplasmas do com-
partimento, adicionava-se, confor-
me as necessidades, dgua deioniza-
da desgaseificada para manter o ni-
vel da solugio constante. Em dias
nio-fteis, os cataplasmas permane-
ciam no compartimento.

Quando os corpos de prova
eram removidos da arcia, eles se
apresenlavam como mostrado na
fig. 1. Um grande conglomerado de

Fig. I - L'::r?:!:u e e u"nr!-: rerrogdo de
P .

produtos de corrosfio e de areia
aderia aos corpos de prova, espe-
cialmente aos nio-revestidos.

Os corpos de prova eram pri-
meiro lavados em fgua corrente pa-
ra remover a areia solta. Para re-
mover os produtos de cormosio,

tratava-se cada tipo de corpo de
prova de um modo diferente. So-
mente as amostras de ago laminado
a frio podiam ser colocadas em um
dcido clorfdrico a 10% inibido**
para remover os produtos de corro-
50 - a areia restante era removida
facilmente por lavagem com &gua,
s corpos de prova zincados e re-
vestidos com Ni-Zn eram escova-
dos e raspados para remover a cera
e os produtos de corroséio, toman-
do-se cuidado para nfio perturbar a
superficie metdlica,

Os corpos de prova eram entio
pesados, media-se a fdrea corrofda,
¢ calculava-se a perda média de es-
pessura.

Resultados

Tabulando-se as perdas médias
de peso dos corpos de prova, con-
forme eram removidos da areia e
limpos, calculou-se a taxa de corro-
sio em forma de perda média de
espessura, MNas figuras 2 e 3 mos-
tra-s¢ a espessura média em fungio

INSTALAGOES DE PINTURA E SECAGEM
VARIAS ALTERNATIVAS A SUA ESCOLHA

Construgdes multiplas com tamanhos
padronizados economizam espaco e
reduzem custos.

CABINE DE PINTURA A PO
Sistemas de recuperagio de pd
automatico, semi-aulomatico @ manual
Facilidade de limpeza e iroca de cores
Sistema de fransporte pneumnatico para
reciclagem automatica de pd

CABINE COM CORTINA D'AGUA
Unidade completa de trabalho com

Instalacdo elélrica, bombas e lumindrias, i

ventilador axial Gema e chapa frontal
basculante taciltando o acesso a rede
hidrauhca

ESTUFA
Construcdes tipo cdmara e continua.
isolamento termico com alto indice de
retencao de energia.

Aquecimento elétnco, a vapor, gas ou
fluido termico. '
Controle automatico de temperatura

KEPLER WEBER CONTROLE AMBIENTAL 5.4,
A ANTODONIO PRANGA, A82T . DIADEMA - 5P - CEP D9g20
TEL  [O11) 4452477 - TLX 1] 44081 - FAX (011} 458-4847 - CX POSTAL 344

AEPLERINEBER

Uma misséo de hoje e de futuro
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PROCESSOS E
PRODUTOS ESPE-
CIAIS PARA O
TRATAMENTO
QUIMICO OU
ELETROLITICO DE
SUPERFICIES

0O tratamento quimico ou eletrolitico de
superficies metdlicas & nBo metdllcas
abrange uma ampla variedade de produtos
quimicos & produtos especlais, envolvendo
tecnologia avancada para atinglr os mais
altos indices de proteclio antlcorrosiva e/
ou efeitos decorativos nas formas fosca.
semi-brilhante a brilhante.

Também & preparacio dos matais antes
de qualquer benaficiamento envolve tecno-
logia & know-how para a determinagio dos
desengraxantes quimicos ou eletroliticos,
decapantes, ativadores, etc. a serem am-
pregados a fim de posaibilitar um resultado
satisfatdrio, quando das operagdes poste-

riores de eletrodeposicio. fosfatizacio ou
outros tratamentos gquimicos.

A escolha do processo mals adequado
dapande do conhacimento dos banhos axis-
tentes e das especificagdes de trabalho.

Os pds- tratamentos com cromatizantes.
neutralizantes, passivadores, ou a aplica-
clo de dleos protetores também reguer o
conhecimento das linhas exlstentes para a
obtencéo de um scabamento perfeito.

Mo sentido de facilitar & escolha dos pro-
cessos mais indicados, para os quois pedi.
mos solicitar os folhetos técnicos, apre-
sentamos neste folheto nossa linha de pro-
dutos agrupados por funcho

ALETRON

PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
Rua Sao Nicolau, 210 — DIADEMA, 5P

Caixa Postal 165 - CEP 09901 -
Talelones: (011) 4456296 — 4456294
Telex; (011) 45022 NUAG BR




Prote¢do

do tempo. Fregllentemente, quando
s¢ discutem taxas de corrosfio, uti-
liza-se a expressfo “‘perda média
de espessura/ano”.

Como mostrado na figura 2, os
dados da perda média de espessura
X lempo para o a¢o laminado a frio
na solugio A conduziram a uma
reta melhor ajustada comrespon-
dente a uma perda média de 0,211
cem/ano (0,083 pol/ano). Na solu-
¢io B, (fig.3), a perda média de es-
pessura calculada para o ago lami-
nado a frio era de 0,107 em/ano
(0,042 pol/ano). A solugfio A, que
continha NaCl e CaCla, era mais
cormosiva que a solugiio B, gue
continha somente NaCl em um pH
de 4 (figs. 2 e 3),

Quando hd um metal de sacrifi-
cio protegendo a superficie, como

L3 krminadio a r'-.rtr’r‘__,.-'
oo = J

-~

Fig. 2 - Corrosdo de age laminado a frio, =@n-
cado por imersdo a quente ¢ revestido com Zn-
Ni na solugdo A

no caso do ago zincado, esperam-se
duas reagbes diferentes: inmicial-
mente a corrosiio preferencial do
zinco e, apds ter sido consumido
todo o zinco, a comosio do ferro
(fig. 2). Apds ter sido alcancada
uma perda média de espessura de
0,013 cm (0,005 pol) (60 a 70
dias), a inclinagio da curva au-
menta. Até este ponto a curva me-
lhor ajustada € reta, com uma incli-
nagio de 0,000079, depois a reta
passa a ter uma inclinagio de
0,0013, similar a do aco laminado a
frioc (0,0019). A curva melhor
ajustada a todos os pontos de refe-
réncia na fig. 2 € uma curva expo-

o
.08 é
sl X
ssal &= N
=i lzrrinade o frio
o8 [ 3 i
g0zl = _,.:-"'-FFFF/-‘-F
] & 5 — ancado
¥ - L
. .#'""’f. P 1 L
L] 1 ap ad B o0 g

Fig. 3 - Corrosdo de ago laminado a frio, @n-
cado por imersdo a quente ¢ revestido com Zn-
Ni na solugdo B

nencial, que comporta as alteragbes
de inclinagio. A inclinagio no
ponto médio de perda de espessura

de 0,013 cm € muite maior gque o
valor correspondente ao minimo da
camada de zinco, ou mesmo A ca-
mida total. Isto pode ser atribufdo
&s outras reagdes, que aumentam a
protegiio anticorrosiva do zinco,

A perda média de espessura de
ago zincado a quente na solugio B,
menos agressiva, (fig. 3) nio al-
cangou 0,013 cm. Em conseqiién-
cia, a curva melhor ajustada aos
pontos determinados € uma reta.
Uma comparagio das curvas para
o8 agos laminado a frio e zincado
por imersiio a quente mostra que no
ago zincado a perda média de peso
€ mais lenta. Comparando-se as
curvas do ago zincado nas figuras 2
e 3, toma-se novamente evidente o
aumento dramético na intensidade
de corrosfo devido ao cloreto de
cdlcio.

Os corpos de prova revestidos
com Zp-Ni apresentaram a menor
perda média de espessura. A oxida-
¢lio do zinco € retardada pela pre-
senga de niquel e, & medida que a
oxidacio progride, o niquel perma-
nece, constitwindo uma barreira
contra © progresso da comosio.
Deste modo a protego contra a
cormosio € inicialmente de sacriff-
cio, mas 4 medida que a corrosio
ocorre, hd uma passagem gradual
para a protegiio por barreira,

CIRCUITOS

IMPRESSOS

Se vocé acredita que seus problemas com processos sdo normais, e vive

“tentando’’

atender seus clientes, com certeza vocé ndo estd CONoOsSco.

Nos assessoramos nossos clientes em todos os detalhes dos processos, com
profundo conhecimento e o know—how dos maiores especialistas mundiais,
ENGELHARD E SHIPLEY.

Completa linha de produtos e processos
para fabricago de circuitos impressos.

1I' metal finish iﬂg quimica Itda

F‘ L
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Protec&o

As figuras 2 e 3 mostram gue
os corpos de prova revestidos com
Zn-Ni sofrem uma perda de peso
consideravelmente menor do que o
ago laminado a frio. Em compara-
¢io com seu efeito sobre o ago zin-
cado, a solugio B, que contém clo-
reto de cdlcio, parece ter pouco
efeito sobre o ago revestido
com Zn-Ni (fig. 2). Na solugiio B a
taxa de perda de espessura para o
ago revestido com Zn-Ni € pouco
menor do gue a do aco zincado
(fig. 3).

As duas linhas correspondentes
A liga Zn-Ni nas figuras 2 ¢ 3 pare-
cem ser quase que idénticas. A fi-
gura 4 mostra gque a solugio B pro-
duziu uma taxa de perda de espes-
sura ligeiramente maior para a liga
Zn-Ni do que a soluglio A. E pos-
sivel que a presenga dos fons sul-
fato e nitrato utilizados para a re-
dugio do pH da solugio B para 4,0
possa ter sido um fator contribuinte
para isto, De qualquer modo, a fi-
gura 4 mostra que a liga Zn-Ni dd a
superficie de ago uma protecio ex-
celente anticorrosiva em relagio
aos sais utilizados nas estradas e A

BVT — 5042 EK

g PARA

Estufas para secagem a vdcuo para
temperaturas de 250°C até 400°C.

chuva fcida.

Conclusio

Acos revestido e nfio-revestido
foram avaliados por um ensaio de
corrosio com cataplasma. O ago
laminado a frio sofre corrosfo mais
rdpida, seguido pelo ago zincado
por imerséo a quente e eletroreves-
tido com Zn-Ni. Cloreto de cdlcio
acelerou a perda de peso para o ago
laminado a frio e zincado, por
imersfio a quenie, mas n&o NO caso
do aco revestido com Zn-Ni.
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4

* NiZn-Cote, Thomas
Corp.. Warren, O, EUA.

Steel  Swrip

ESTUFAS E FORNOS
LABORATORIOS "

BKS 120
Fornos cimara para laboratério e pro-
ducio, para temperaturas até 15000C,

A linha Brasimet-Heraeus para trabalhos sob atmosfera controlada, vécuo e ar, é indi-
cada para aplicacbes em eletrdnica, bioquimica, petroquimica, tintas, indastrias téx-
til, alimenticia, plastica, otica, siderlirgica e metalurgica.

(BRASIMET)

COMERCIOE INDUSTRIA S A

Ay. Das NacOes Unidas, 21476 - CEP D4795 - S3o Paulo
Cx. Postal: 22531 - CEP 04798 - Sio Paulo

Tel.: 522-0133 - Telex; (011) 22247

¢ MAC-HIB (1%), A-Line Product
Co., Detroir, MI, EL/A,
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terials Perfomance, 24 (dez. 1985);
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Sobre o Autor

Colin B. Hamilion & um engenheiro
gubmice ligade ao desenvolvimento de
produto na Thomas Steel Strip Corp.,
Delaware Ave., NW, Warrem, OH
44485, EUA. Ele ¢ portador de um
diploma de BS pelo Monmouth College e
& ex-presidenie da Regional de
Pintsburgh da AESF,

Traduzido da: Plat. and Surf. Fin.
74, 62-64 (nov. 1987)
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|| UNIPOL

UNIPOL PRODUTOS P/
ACABAMENTO DE I
SUPERFICIES LTDA.

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

DISCO P/ POLIMENTO EM
TECIDO DE ALGODAO,
SISAL, ETC. I

Rua ltaunas, 115 - Vila Maria
Cep 021111 - Fones: (011)
201.3078/ 202 .6504

I S8o Paulo - SP

FARADAY

Equipamentos

Elétricos Ltda.

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

» PP ® PVDF ® TEFLON PFA

N\ IDEAL PARA: « s
. B0 Lames ¢ ate 70°% o solidos

o Resings ¢ ate 25.000 cP e Bases

| SPESOS:MT1 2 ) A MZi1 ) 10npgiliN

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 Cobregao.

INIBIDORES DE CORROSAD

Em banhos de decapagem com Acido Cloridrico ou Sulfurico,
recomenda-se 0 uso do Butinodiol em expaosiges leves, e do
Alcool Propargilico em exposigOes fortes.

A DIVISAO DE FILTROS DA GAF DO BRASIL tem equipamentos
para filtragdo com elementos filtrantes e resistentes a acidos e
dicalis, para pequenas e grandes vaz0es.

GaF

Para maiores informagdes consulte a GAF.

GAF do Brasil Ind. e Com. Lida.
Rua Major Sertdrio, 212 - 2° - S3o Paulo
Fone: (011) 259.1422 - Telex. 1123361

>

PRO-BRIL

Indiistria @ Coméreio Ltda,

L PERES
alvanoplastia Indl.

Zincagem - Fosfatizacao Produtos para
Cadmiagéo - Niquelag@o Tratamento de Metais
Banhos parados e rotativos
Aua Marte, 103 Fone: 456-2296

Aua Diandpalis, 1,707 - S8o Paulo

Fono: 274-0809 Jd. Maria Helena — Diadema S8o Paulo

ML) 1Tk MBLE ) 0 eATE 28W
abalha a seco sem danificar-se

TETRALON 1eomss covmcois,

ratis

Tesen|01 130135
Forme D1 112554967




LGANCHEIRAS

I“IPW

GANCHEIRAS PARA
GALVANOPLASTIA EM

GERAL
CIRCUTTD IMPRESSD
Pinturas

Reformas
Plastificacao para
Terceiros
92-5036

_ 92-3408

\ ..I - wii L

’\]I\"-: MIHAEL L. lll.r"h

Predutos para Calvanoplastia
¢ Tratamento de Superficie

-:‘l,'idlh - lt‘li.l"ll'llh - '|;1..|.|)d'rh T
Sulfatos - Soda - Chidios
Caobre - Niguel - Zinco - Estanha

COMERCIO
IMPORTACOES- EXPORTACOES

'race Franklin Hisseyely, 200 - 0 podar
CEP 0100 - Sdo Panks - PRX 250 Thid
Wb 1900 10 35000 AMHL

Galvano técnica
MANAUS

Produtos guimicos, metais e
anodos para galvanoplastia

Rua Manaus, 324 - S8o0 Paulo
Fones: 273-T805 e 83-8037

s ComaRotor Fange. oo

EKASIT QUIMICA LTDA.

Massas e discos para
.fubquear Iarnddr

RECRILTEC

EQUIP. E REV, IND, LTDA

FABRICACAD PROJETO MANUT

PVC - PP - INOX - CHUMBO E
ACD CARBOND

- EQUIP. P/ GALVANOPLASTIA;
REVESTIMENTOS;

- TANQUES PARADOS E ROTAT.;

- SISTEMAS DE EXAUSTAQ;
EQUIP. EM ACO INOX;

- SERRALHERIA INDUSTRIAL:
CALDEIRARIA LEVE.

AV, YERVANT KEISSANKIAN, T 141
MEST - SAD PALULD - FONE i017) B652-4 158

Discos de Pano e
Sisal p/ Polimento

Metalurgica Polystamp Ltda.

Rua Santa C ¥ 13100

LESA QUAALOUER MOTOR =
COM PE E FLANGE
CGNEKGEB:1
Seopho: 14 NPT macha
g 12 NPT macha

My hoenbay FLET wbe slomsdin

E 1|:| CERAMICA o ey Ciele o B e T
Carvlo v iabrcadan ae )

le,‘n,k_ AKIAL TEFLON =, oA o0n ol 116

Juntl W I I

Magnaiz Cerdmiga de Bar

Mg inlereg e

garantida

wlim o does cabegotes: PYVC-Acrilico = PP
eDiatragmas Tellon=Vitan-EP DM=Hypalon
sarinc] 1 LHa 124 7 LiHeisE 4 Bar

HALUX

Beneficiamento
de Metais Ltda.

Cromo Duro

Zincagem Fosiatizacio
Tratamento Térmico

Rua Carvalhinho, 15
(esquina da avenida
Fibio Eduardo Ramos Esquivel)
Fone: 456-2433
Diadema - Sio Paulo

Bombas
para tambor.

COM ROTOR ABERTO
I{:uneanu ﬂl! Manarn Hmm‘lm

CLAMP ¥az
Com Motor




PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

GALVANOPLASTIA

NIQUEL META'E;“E PRODUTOS QUIMICOS:
Catodos 1x1-2x2-4x4  Fosforoso, Eletrolitico SULFATO DE NIQUEL

s 15x60 - 16x80 I :

IANETO DE COBRE

Em basttes. CHUMBO
ESTANHO RULDRR 356'.{"52357?33 gﬂ ESCAMAS
Verguinhas o Lingotes,  ©Stanhoso. SACARINA - OXIDO DE ZINCO
ZICo SO n TRIOXIDO DE MOLIBBEMIO
Anodos 10x60 - 20x60
Bolas, Lingotes e ouros. &= QU1 HOS E OUTROS

AURIZZHID

Comercial e Industrial de Metais Auricchio Ltda.

16 anos de tradicéol

fvos 2007

Av. do Estado, 6.654 (sede prdpria) Cambuci - S. Paulo. Fones: 273-6499 (tronco chave) e 273-9302 - 273-9011 -
273-9178 e 273-9262 - Telex (011) 38664 - CEP 01516.

Sua empresa atua direta ou indiretamente com uma dessas dreas:

() Galvanizagao () Eletrodeposi¢do

() Metalizagdo () Anodizagao

() 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!

Sao mais de 20 mil leitores, entre eles engenheiros, projetistas, empreséarios
(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 Técnica de Comunicacao
Rua Crasso, 160

CEP: 05043 - V. Romana

SP - Fone (011) 864-9262




BASTA DE TRATAMENTOS
SUPERFICIAIS
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A AGENTEC - Agéncia
Técnica de Comunicacio, fiala
alinguagem do mercado
técnico especializado.
NoOs sabemos esculpire lapidar
as melhores idéias para vender

O seu produto,

AGENTEC

Agéncia Tecnica de Comunicagao — fuo Crosso. 160 - 05043 - 5P - Fones: [01] 8449242




Culturg

Brasilia:

Beleza e Tecnologia

15 graus, 47 minutos, 27 se-
gundos, latitude sul do Equador; 47
graus, 52 minutos, 55 segundos,
longitude oeste de Greenwich. Lo-
calizagho exata da estacho rodovid-
ria de Brasflia, cruzamento central
do projeto urbanistico desenvolvido
por Liicio Costa para a capital do
Brasil.

Terceira capital desse gigante
deitado eternamente em bergo es-
pléndido. A primeira foi Salvador,
de 1549 a 1763, tempos em que o
Brasil era colénia portuguesa. A
scgunda, Rio de Janeiro, de 1763 a
1960, foi centro da coldnia, dos
impérios ¢ das repdblicas; abrigou
também o Estado Novo.

Sonhada por José Bonifficio de
Andrada e Silva, logo apds a Inde-
pendéncia a nova capital do Impé-
rio deveria se situar no interior do
Brasil, em uma das vertentes do rio
S5do Francisco ¢ sew nome poderia,
pensava o patriarca, ser Brasilia.
Em 2 de outubro de 1956 o presi-
dente  Juscelino Kubitscheck fez
sua primeira viagem ao local Es-
colhido. Os trabalhos de terraple-
nagem tiveram infcio em 3 de ng-
vembro de 1956 ¢ em 21 de abril
de 1960, homenageando os incon-
fidentes mineiros, foi inaugurada
Brasilia.

Logo apds sua posse como pre-
sidente, em janeiro de 1956, Jusce-
line afirmou seu empenho de fazer
descer dos planos dos sonhos A
rcalidade de Bmsilia. Em abril en-
viou uma mensagem ao Congresso,
para criagiio de uma comissiio que
estudasse e planejasse a mudanca
da Capital Federal, Em setembro o
projeto converieu-se em lei, apro-
vada por unanimidade na cimara e
no senado, oficializando o nome de
Brasflia e organizando o NOVA-
CAP, Companhia Urbanizadora da
MNova Capital.

O arquiteto Oscar Niemeyer foi
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Por Dalton Sala Jr.

Mereora, Reakzada por Bruno Giorgt e mudr-
more branco de Carmama, tem 4 metros de al-
tura ¢ & datada de 1966, Encontre-se em frenie
oy Freerrat, sobre um expelho de dgud; & cer-
foae e ek i iy Bmportantes obres do es-
cuilter e wrna das iy bhelay de Brasilia .

indicado para a chefia do Departa-
mento de Urbanistica e Arguitetura
e abriu concurso para a escolha do
plano-piloto; em margo de 1957 a
comissio julgadora declarou prefe-
réncia pelo projeto do arguiteto
Licio Costa,

A arguitetura de Oscar Nieme-
ver integrou-s¢ perfeita ¢ harmo-
niosamente no urbanismo de Licio
Costa, Afinal, como poderia ser di-
ferente? Os dois j4 haviam traba-
lhado juntos anteriommente, quando
Le Corbusier veio ao Brasil, em
1937, para orientar uma equipe de
arquitetos brasileiros no projeto do
Palicio da Cultura, edificio que
veio a ser efetivamente construfdo
no Rio de Janeiro.

Brasilia representa em grau
miximo uma arquitetura € um ur-
banismo que tém em Le Corbusier

um de seus teorizadores. Entre as
duas grandes guerras, Corbu ima-
ginou grandes projetos urbanisticos
para Paris, Buenos Aires, Rio de
Janeiro ¢ SHo Paulo. Um deles se
materializou: Chandigar, na India.
Um outro, se ndo nasceu de sua
miio, tem algo de sua inspiragio e,
certamente, nio seria por ele repro-
vado. Brasflia, sonho de todos os
brasileiros, € também o sonho de
um sufgo.

CHEGADA: BRASILIA
VISTA DE CIMA

Do avifio, Brasilia surge abena
sobre o plano. O lago, o verde da
mata, o marrom da terra, a extensio
do horizonte destacam a geometria
ousada do concreto configurando
cidade.

J4 em terra, permanecem o si-
léncio e o espago, Corre o carro na
longa faixa de concreto, tudo £
distante e percebido, através de
aberturas que nio revelam a cidade
como um todo. Mundo migico do
poder, centro mnervoso irradiante,
Brasilia é um sonho concreto em
que cada deslocamento implica em
uma nova visio.

Os sdlidos se sucedem na ar-
quitetura urbana, o céu aberto der-
rama luz que delimita as massas ¢ o
olho € levado a compor e recompor
formas que nunca sio estiticas,
apesar de pousadas na paisagem.

Do terrago, tudo parece mais
fiacil. Ser distante onde tudo & dis-
tante, a retina impregnada de con-
tornos; parece fécil, mas ndo &
Quem sonhou, quem riscou, quem
construiu sabe que nio, Quem vive
e revive cada manhi silenciosa on-
de o pdssaro, a cor, a memdria de
outra terra numa terra onde todos
sio de outro lugar, sabe gue niio,

Ser sozinho e silencioso bem
no centro, do terrago tudo parece




Cultura

bem mais facil, o conjunto torma os
blocos bem mais préximos, o trifin-
gulo aponta o retingulo, a longa
curva ¢ uma rampa para o céu,

Aqui, onde quase todos sfo de
outro lugar, a saudade ¢ uma rampa
apontando o espago, a memdria, o
apagar, esquUecer € NAsCcer, renascer
no Planalto Central.

DESLIZAR: BRASILIA
VISTA DE DENTRO

Concreta € a forma do concre-
to. Cinza claro escuro dos prédios
contra 0 azul do céu de Brasflia re-
cordam o cinza claro escuro dos
Profetas contra o azul do céu de
Congonhas. Todas as tardes sho
verde escuro e as luzes comegando
a iluminar,

Brasflia iluminada € uma festa
futurista num futuro expressionista,
E uma fesia auriverde, um convite,
um panfleto, um projeto sem cone-
to, mas com ponle, viaduto, ediff-
cio, arranha-céu, calgada, rua, ave-
nida disfarcada de avifio. Brasflia
brasileira tem congresso, monu-
mento, tem desfile, tem bandeira ¢
botequim,

Passa carro em disparada, a vi-
da anda na calgada, a menina de
Brasilia tem os olhos arregalados,
verdes, grandes, espantandos, re-
fletidos na beleza dura e seca do
concreto instalado na paisagem.

Olho espelho vé a trama do
tragado da cidade, risco seco, rede
plana, diagrama a etemidade.
Quando a chuva molha a grama,
quando o olho vé a trama, quando a
moga olha e roda, tudo vira geo-
metria, solta, aberta no espago.

Brasilia espantada, monolitos
futuros, construgfio racional, poesia
e concreto. Pedra, pedra, pedra du-
ra que o tempo ndo vai cormomper
facilmente. Entio, fim de noite, so-
lidio na longa calgada parece de
um gosto bem brasileiro. Siléncio,
escurn, saudade molhando o Pla-
nalto Central.

CONSTRUCAO: BRASILIA
VISTA DE LEVE

Geometria € o espago linha
ponto reta plano € o giro a constru-

gio, Olho em baixo, olho em cima,
descobrindo procurando, € um olho
bem nervoso, € Brasilia geométrica,
Brasflia em espago ¢ concreto: o
bloco cortado pelo gesto da mio &
a forma que escapa da forga do
chiio.

Ferro, ago, aluminio. Pedra,
vidro e concreto. Forma e espago ¢
luz. Geometria sonho razfio. Per-
pendiculares, assintdticas, as linhas
de Brasflia descrevem um ritmo co-
ordenade entre @ngulos ¢ segdes,
enire o tempo e a dimensio: espe-
ticulo no espago, a geometria € o
sonho da razio.

Arcos sobem e susientam o
plano do céu. Eis o jogo dobrado
na figua, eis o tempo fundido ao
espago, eis a mio e a razfo criado-
ra tragando no amplo a danga do ar.

Eis o plano jogado para cima, o
olho vai atrds. Percorre uma rampa,
se langa, se solta, Mergulha fundo
na luz e no ar,

“Horizonte lunar de Brasilia.
Branco e vermelho. Jamais a es-
quecerei.

A cidade como cartaz no prato
do maquis. Construgdes como peles
de esconderijos habitfveis. Con-
chas brilhantes emborcadas sobre
poder e oposigio. Meio-dia de pra-
gas vazias., Crepilsculo de portas
plenas. Uma raia em espiral luci-
lando deixa para tris uma capela,
Massas penetradas em lugar de ir-
rompentes... Arbustos e cerfimica
entre os paldcios, Pistas de ruas in-
decisas indicam a topografia dos
subterrineos. Claridade perfeita
contra sombra perfeita’,

MAX BENSE

“Eu queria que os arquiletos -
nio somente os cstudantes - pegas-
sem o ldpis para desenhar uma
planta, uma folha, exprimir o espi-
rito de uma drvore, a harmonia de
um molusco, a formagio das nu-
vens, 0 jogo rico das ondas que se
espalham sobre a areia, para desco-
brir as expressdes sucessivas de
uma forga interior. Que a mao (com

a cabega atrds) se apaixone por esta
investigagho'.
LE CORBUSIER

“Brasilia &, portanto, uma sfn-
tese do Brasil com seus aspectos
negativos e positivos, mas & tam-
bém testemunho de nossa forga vi-
va latente. Do ponto de vista do te-
soureiro, do ministro da Fazenda, a
construciio da cidade foi mesmo
isensatez, mas, do ponto de vista
do estadista, foi um gesto de hicida
coragem e confi na direglo do
Brasil definitivo, E a autonomia e
nio vassalagem de seu urbanismo e
de sua arquitetura, como mundial-
mente reconheceu a Unesco ao
transformar tho jovem cidade em
patrimdnio da Humanidade: & a
prova de que trilhamos o caminho
certo.

LUCIO COSTA

BRUNO GIORGI

Bruno Giorgi nasceu em Mo-
cdca, estado de Sio Paulo, no ano
de 1925, Estudou na [tdlia ¢ na
Franga, retomando ao Brasil em
1939, Além das obras que realizou
para a capital brasileira, € seu, o
Monumento & Juventude Brasileira
colocado mo Palicio da Cultura,
hoje Palfcio Gustavo Capanema,
no Rio de Janeiro. Também seu é o
conjunio alusivo as trés forgas ar-
madas, no Monumento aos Mortos
da Segunda Gerra Mundial, igual-
mente no Rio de Janeiro.

Suas obras podem ser encon-
tradas em NUMErDS0S MUSCUS © Co-
legOes particulares,

* Dalon Sala Jr., professor de histdria
da arte ¢ asvessor da Agentec em proje-
1os culturais.
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ETCH-TEC/TELMEC

O mercado nacional pode comecar a se
beneficiar com a construgéo do
equipamento ETCH-TEC/TELMEC de
douragéo continua de conectores em placas
de circuito impresso por meio de
processamento eletroquimico de deposigéo,
através do acordo firmadoentrea ETCH-TEC
brasileira e a TELMEC italiana.

Todos os fabricantes de placas de circuito
impresso sabem da importancia

do equipamento em suas unidades fabris.

Ma fabricacao 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 exportagao.

AETCH-TEC/TELMEC é produzida e comercializada com exclusividade pela ETCH-TEC para a América do
Sul, Central e América do Norte, com custo reduzido em relagéo as que operam em outras partes do
mundo & com todo o acompanhamento técnico necessario. Caracleriza-se pela composigao modular,
simplicidade de funcionamento e regulagem, alta qualidade de deposigdo, elevada produgéo em relagéo
ao dimensionamento extremamente reduzido e, principalmente, apresenta uma alta economia de ouro
através de uma perfeita distribuigfio de camadas.

Para a ETCH-TEC, 1988 reprasenta 0 ano da implantagéo do sistema de fabricagdo, com a conseqlente
agquisigdo e nacionalizagdo a nivel de aproximadamente 95% da tecnologia deste equipamento e da
tecnologia de ponta na construgdo de maquinas e equipamentos em rigido.

A ETCH-TEC ja atende esse mercado desde o inicio de 1987, com tecnologia prépria, colaborando dessa
forma para o desenvolvimento e automacgéao de equipamentos para o mercado brasileiro.

ETCH-TEC Indistria @ Comércio Lida,
Maiores Informagoes: Fones: (011) BB4-9262 - B72-2810 - Cx. Postal 8555 - CEP 01051 - Sdo Paulo, SP

Agentec

Equipamentos a
Tatimentode’
Superficies

7z

L o PRODUTOS £ ABRASIVOS
-~ PARA REBARBAGA
RAGRS! POLIMENTO.
* Niguel Quimico WAL HIDROSSOLUVEIS
¢ Niquel Duroll Lz PARA POLIMENTOD

* Cromocto Preto e Decoraltiva

* (romociio Aoetinoda

* Zinco Preto Brlhonte e
Bicromatizodo ll

E LUSTRAGAO.

* (romotizogdo de aluminio
(Rlodine)

* Qualidade Assegurada nos
iNdUstnias cutomobilistcas

o8 A Commani Tk hiids MAQUINAS DE REBARBAGAO E POLIMENTO

GALVANOPLASTIA ARGESI LTDA

fwa da Balso, 95 - Cep 02910
S&o Paulo - Tel.: (O11) 266-1444

IND. GALVANOMECANICA

ROGER LTDA.

Vendas: Rua Cachoaira, 1624
CEP 03024 - Séo Paulo-SP
Telefone: (011) 948-5366
Telex: 11 60194




A YPIRANGA SEMPRE NA
FRENTE EM QUALDADE

e Para banhos rotativos e parados
e Alto rendimento

e Baixo, médio e alto cianeto

e Baixo custo . .
e Alta penetracao Ypiranga
e Temp. de trabalho até 55° on,

Ind. de Produtos Quimicos YPIRANGA Ltda.

ESCRITORIO: Rua Correa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - S, Paulo - SP.
FABRICA: Rua Gama Lobo, 1453 - Sdo Paulo - Telex: (011) 38757.




Novos Produtos

NOVA PLACA ISOLANTE PARA
TELHADOS UTILIZAM
POLIURETANO DA BAYER

Liilizando uma combinacio da
espuma rigida de poliuretano Ba-
yer , & base de matérias-primas da
Bayer AG, com li mineral, a em-
presa Energiespariechnick, de Erp-
fen dorf/Tirol, langou novas placas
isolantes, resistentes & pressiio, pa-
ra telhados planos. O novo produto
tem o nome comercial de Polytan.

Tais placas permitem obter um
isolamento méximo, reduzindo as

perdas de energia. A combinagho
de poliuretano com I mineral ofe-
rece também protegio contra o ruf-
do. A 15 mineral diminui os riscos
de incéndio.

Com 60 x 120 cm, as placas
podem ser facilmente colocadas
devido a sua espessura reduzida, a
seu baixo peso e as suas dimensbes
exatas, A camada isolante em po-
liuretano tem grande capacidade de
carga,

UMA NOVA
MEDIDA
ECONOMICA PARA
SUA INDUSTRIA

CHEGOU O SANTO DE CASA QUE
FAZ MILAGRES

Entrou em junho a campanha
de langamento da MASSA EPOXI
ARALDITE, o dnico produto no
segmenio de massa epoxi com forte
diferencial: exclusiva fdrmula co-
extrudada, que toma o seu uso
muito mais priitico e econdmico.

Unidas em uma tnica barrinha,
os dois elementos - que nio contém
amianto - sempre sio cortados em
quantidades iguais, assegurando
homogeneidade na mismura que fi-

xa, veda, molda e salva mdo A
Massa Epoxi Araldite estard dispo-
nfvel em 2 embalagens: caixinhas
com 100 g para profissionais que jd
usam ¢ conhecem o produto e em
blisters com 50 g, que contém ins-
trugdes de uso e aplicagdes no ver-
s0, destinadas principalmente ao
varejo.,

Em breve a Ciba-Geigy estard
langando também a Massa Epoxi
Araldite para uso industrial.

NOVOS PRODUTOS

A Revista Tratamento de Superficie,
publica graciosamente o langamento de
novos produtos. Basta vocé encaminhar

a noticia para nossa redacao.

AGENTEC

Agéncia lécnico de Comunicog Bo
Rua Crasso, 160 - 05043 - SP - Fone: (011) B64.9262
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Tambor 50 litros

A Atlantic lanca com pionei-
rismo a nova embalagem de 50 li-
tros para Sleos industriais.

Unica no mercado, esta emba-
lagem possui as seguintes vanta-
gens:

® Racionalizagio e economia para
sua inddstria: vocd s compra o
gue realmente precisa;

® Excelente aproveitamento da
firca de estocagem;

® Ficil transporte ¢ manuseio do
produto;

® Reaproveitamento do
Vazio,

Tambor

BASTAO
LUBRIFICANTE F10
Evita acumulo de
metal residual nas
rodas de afinacao

O BASTAO LUBRIFICANTE
F-10 €& usado com grande eficiéncia
para a lubrificacio das rodas de
afinagio, cintas abrasivas, discos
de polimento e serras de fita. Subs-
titui com grande vantagem os com-
postos de sebo, habitualmente usa-
dos nessa operagio,

Promove mailor uniformidade
de acabamento das pegas afinadas,
nivelando as arestas e assegurando
maior britho.

Evita a descoloragiio das pegas
em freas de grande atrito.

Um produto da ORWEC QUI-
MICA S.A




IMPORTADO

"CLORETO : NIQUEL

NiCl2 .6 aq

EM SOLUCAOD ] :i 1 M .. -
Concenfragoe : 800 [/| _ :.E \\\ \T“ 0 \“}L.E\‘
g Teor Metdlice : Minimo 194 /| . r Ni (NH, S0,

50 Litros - contmrte ¢ NESNE

1.MAT/8

1 E 835014843

NAO.

Estamos produzindo Sais de Niquel totalmente  mente o mercado de fratamento de superficies.
nacionalizado (Matéria-Prima e know-how), com  Sabemos afravés de nossa longa experiéncia, os
qualidade dentro dos pardmetros internacionais.  problemas que surgirdo se sua empresa ndo utili-
Somos conscientes da responsabilidade que as-  zar Sais de Niquel com qualidade.

sumimos: fornecer Cloreto, Sulfato, Sulfamato e Deposite sua tranquilidade em quem sempre fa-

Carbonato de Niquel que atendam safisfatoria-  bricou produtos para ufilizagao na industria de fra-
tamento de superficies.

USE SAIS DE NIQUEL ROHCO. NOSSO DEPARTAMENTO TECNICO GARANTE.

‘ ROHCO INDUSTRIA QUIMICA LTDA.
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