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Mais pesquisa. Mais experiéncia.
Maior seguranca. Maior rentabilidade.

Vantagens que fizeram da Schering Galvanotécnica uma das primeiras empresas do ramo no mundo
Vantagens que Ihe oferece agora a Berlimed Divisdo Galvanotécnica, filial da Schering AG da Alemanha

Siratoiux Mondial

Berlimed Fabrica e Escritério: F BERLIMED
Galvanotécnica Rua Maria Patricia da Silva, 205 =

Concessionaria de Schering AG Jardim Isabela Galvanotécnica
Replblica Federal da Alemanha ;ﬂbf‘_f“ da Serra - SP - CEP 06750
rasi

Fone: (011)491-8777
Telex: (011) 30462 BPOF BR
Telefax: (011)491 4649
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Revista A ABRTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvanica, foi

Tratamento de fundada em 2 de agosto de 1968. Em razio de seu
Superficie desenvolvimento, a Associagio passou a abranger diferentes
) _ Segmentos ficntrﬂ do setor de acabamentos de superficie e alterou
Orgdo oficial de divulgagdo da sua denominacio, em marco de 1985, para ABTS - Associagio
ABTS - Associacdo Brasileira de Brasileira de Tratamentos de Superficie.

i Tratamentos de Superficie. A ABTS tem como principal objetivo congregar todos aqueles que,
‘1 no Brasil, se dedicam a pesquisa e a utilizacdo de tratamentos de
A Marco/ Abril/ 1989 superficte, tratamentos térmicos de metais, galvanoplastia, pintura,

: Volume 38 circuitos impressos e atividades afins. A partir de sua fundagdo, a
Namero 2 ABTS sempre contou com o apoio do SINDISUPER - Sindicato da
> : Industria de Protegao, Tratamento e Transformacio de Superficies
L : do Estado de Sao Paulo.
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Editorial

A CAMINHO DO EBRATS' 89

Duas palavras sobre nosso Encontro Brasileiro de Tratamento de Superficies.

Para vocé que atua na nossa area, quer seja em segdes de decapagem,
galvanoplastia, losfatizacio, pintura, tratamentos térmicos, deposicdes para fins
lécnicos, coloragdes, oxidacdo e outros tratamentos afins, o EBRATS representa
a melhor op¢do para ouvir e aprender sobre novas técnicas e novas tendéncias,
enfim, uma atvalizacio do que acontece de novo no selor, Nos cenarios,
nacional e dos demais paises industrializados do mundo inteiro.

Para vocé que planeja, projeta, define e utiliza servigos, esta € a oportunidade
unica de conhecer novas técnicas e opgdes de tratamentos e acabamentos.

Mais de cingilenta trabalhos a cargo de téenicos nacionais e do exterior (com

traducdo simultdnea Inglés/Portuguds) serdo apresentados, com tempo para
perguntas.

Visitas a indistrias representativas do nosso setor estfio programadas.

Mozes Manfredo Kostmann A V1 Exposigio de Tratamento de Superficies realizada no mesmo local e
Presidente da ABTS contando com cerca de trinta expositores complementari nosso evento.
Anote a data do EBRATS'89 e participe.
De 2 a 5 de Outubro de 1989, Centro de Convencoes Reboucas - S3o Paulo.
4
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Homenagens
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Programa Cultural

Eventos ABTS/89

Local Meés

Sao Paulo Margo

Caxias do Sul Abril
Sio Paulo
Joinville Maio

Sio Paulo
Sio Paulo

Porto Alegre  Junho
Sao Paulo

Rio de Janeiro

Sio Paulo

Sio Paulo

Sao Paulo Julhao
Sao Paulo

Nova Friburgo Agosto

Sio Paulo

Rio de Janeiro

Sao Paulo

Siao Paulo setembro
Sao Paulo Ouluhro
Manaus Novembra
Sdo Paulo

Rio de Janeiro

Quatsquer oulras informagdes complementares sobre o nosso programa poderdo ser obtidas através dos telefones 452-4044

Data Temario

h6-29

03-05

27

08-24
15-19

05-21
0507
1921
19-26
27

0325

)

07-25
11-23

19

02-05

-2
21

227 Cuirso Basico de Galvanoplastia

Palestra de Galvanoplastia sobre
Tratamentos de Efluemies

T Semindnio sobre Custos em
Galvanoplastia (adiado)

FPalestra sobre Sistemas de Filtraghes
p/ Galvanoplastia

337 Curso Basico de Galvanoplastia
T¢ Semindrio sobre Pintura Técnica
Palesira sobre Fosiatizacio

M2 Carso Basico de Galvanoplastia
A7 Semindirio Tratamento Mecinico
87 Semindirio sobre Costos em,
Galvanoplastia

A7 Semindirio sobre Tratamenlos

de Efluenies

Palestra sobre Equipamentos

357 Curso Basico de Galvanoplastia

Palestra sobre Banhos para
Rotogravura

M6 Corso Bisico de Galvanoplastia
9 Semindrio sobre Custos em
Galvanoplastia

Palesira sobre Banhos para
Rotogravura

Palestra sobre Solventes Clorados

Palesira sobre Calvanoplasiia p/
fins técnicas

EBRAT'S B9 V1 Enconiro Brasileiro
Tratamenio de Superficies - Local:
Centro de Convengies Rebougas

AT Curso Basico de Galvanoplastia
Palestra de Galvanoplasiia para
fins decoritivos

Palestra de Galvanoplastia para
fins decorativos

au 251-2744 com Sr. Airi Lanini - Diretor Cuftural da ABTS.

Empresa Resp.

ARTS

Keramehemie

ARTS
Rohco
ARTS
Grupo empresas do ramo

Galtec

ABTS

Grupo empresas do ramo
ARTS

Grups empresas do ramo
Durr

ABTS
Raoshaw
ABTS
ABTS

Hoshaw
Drovw

Em aberio

ABTS
ABTS
Em aberto

Em aberio

Impressiio
(Folheto/Convite)

30400

27501

17/02

20/03

03704
03704
10704

01705
01705

(8/05

08/05
11706

19/05

1906

3/

10/07

1707
2407

14708

5009

0910

23/10
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A cada EBRATS, é formada uma
Comissdo Técnica com a responsabili-
dade de selecionar as apresentagdes
técnicas que certamente, enriquecerao
bases tedricas e praticas empregadas
no tratamento de superficies. Fato que
torna imprescindivel a participagio
dos profissionais do setor.

Este ano, a Comissdo, orientada
por Airi Zanini - diretor cultural da
ABTS -, estd composta por Adolphe
Braunstein (Alba Quimica); Antdnio
Magalhdes de Almeida (PRODEC);
Célio Hugenneyer (C. Hugenneyer);
Ligia Garcia Nappo (ORWEC); Lud-
wig Spier (ROHCO); Nilo Martire Ne-
to (Ideal 5/A); Orlando Corraini Fi-
tho (Diirr do Brasil); Orpheu Cairolli
(Villares); Roberto M. de Sillos e Rolf
Ett (Cascadura); Sérgio Pereira (Tec-
norevest) e Stephan Wolynec (Escola
Politécnica).

Em reunides mensais, a Comissio
Técnica subdividida, segundo os te-
mas de trabalhos: Pesquisas e Novos
Desenvolvimentos; Fosfatos e Pintu-
ra; Indistria Eletronica ¢ Metais Pre-
ciosos; Controle de Poluicio, Equipa-
mentos, etc; Tratamento Térmico e
Aplicagdes Técnicas e Miscel@nias,
analisa, define e prepara a montagem
do programa do EBRATS, inclusive as
visitas técnicas € folhetos informativos
de uso nacional e internacional.

O autor do melhor trabatho nacio-
nal sera agraciado com a *‘Medalha
Gerhard Ett"" e um prémio em dinhei-
ro equivalente a 100 OTN's, patroci-
nados pela Cascadura Industrial. Sera
mais uma forma de motivar e desen-
volver o aprimoramento da area,

Em analise prévia, os membros da
Comissdo chegaram ao consenso de
que o VI EBRATS ira superar os ante-
riores. Stephan Wolynec ressalta a fre-
giéncia de atuvalidade nos temas e o
surgimento de novos assuntos. Ja
Ludwig Spier comentou que “*ndo po-
demos dizer que a cada ano o nivel au-
menta, porque ja estava muito bom.
Mio temos um mundo 56 de génios. O
que lemos 530 excelentes cientistas e
bons técnicos e, & o suficiente porque
os participantes do EBRATS tém inie-
resse pelas bases cientificas, mas pro-

Comizsdo Técmica

curam, principalmente, sustento para
o trabalho pratico’. E acrescentou
ainda, que esse encontro serd uma pre-
paragdo para o Interfinish que se reali-
zara em 1992, no Brasil, que pela pri-
meira vez sediara esse evenlo interna-

cional, de suma importancia para o se-

tor.

ATENCAO: o prazo final de entrega
dos trabalhos foi prorro-
gado para o dia 30 de
abril.




Programa Cultural

329 Curso Basnco de quvqnoplastm
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Sob o patrocinio da ABTS, FIESP/
CIESP e SINDISUPER, o 32° Curso
Basico de Galvanoplastia realizado de
fia 29 de margo na sede daABTS, pro-
porcionou a técnicos e engenheiros da
area de tratamento de superficies a
oportunidade de atualizagio, atraves
de aulas e debates. Para a complemen-
tagdo do curso, foi introduzido o mo-
dulo de Tratamento de Efluentes, mi-
nistrado pelo professor José Francisco
Cesta, assistente técnico da Galtec, A
entrega dos certificados aconteceu dia
6 de abril, as 20 horas, em descontrai-
do jantar na Pizzaria Livorno (Ibira-
pueral.

PARTICIPANTES:

Mauricio Tadeu Jorddo e Paulo Tarsis
de Moraes - ALQUIMICA - Produtos
Quimicos e Farmacéuticos; Devanir
Rodrigues Pego - ALPHA Indusiriali-
zacdo de Metais; Paulo David Wojcik
¢ Antenor Ferreira Filho - BRASME-
TAL WAELZHOLZS/A - Industriae
Comércio; Jairo da Costa de Araljoe
Sérgio Segura Uiyvari - BRAZACO -
MAPRI Industrias Metalirgicas 5/A;
Odair Matias - COFAP - Cia Fabrica-
dora de Pecas: Luiz Alberto de Freitas
- COFAP - Sistema de Suspensio
Lida; Renato Cravo Torlay - Comeér-
cio ¢ Industria H. Torlay Lida; Sérgio
Céndido Rodrigues - Cig. Mercantil e
Indusrrial Engelbrechi; José Paulo da
Silva e Rosiane Basile Diegues - DE-
GUSSA 574, Sebastifio R. Almeida e
Rivair Cindido Moreira - ERICSSON
DO BRASIL Comeércio e Indistria
S5/A; Ailton José das Neves e [srael Si-
mao Moreira - Fosfazin Tratamenito
de Meiais Ltda; Adriana Aparecida
Rodrigues Ugarte - FUNCAMP -
Fundapdo de Desenvolvimento da
UNICAMP; Keiko Arakaki - Galva-
noplastia Ragesi Ltda; Dinko Lopes
Russel - Galvanum G, Russef Mera-
firgica £.tda; Jodo Batista Luiz - Gero-
Mex Metzeler Ind. e Comércio Lida;
Avelino Luiz Morais Antonioe Carlos
Milczwski - TBM BRASIL - Industria
de Mdgq. e Servigos Lida; Osvaldo Lu-
vizaro Junior e Silvio Rodrigues Nu-
nes - [TM - Inier Técnica Microm Ind,
Com. Lida; Gildasio Febronio dos
Santos - K. Sato & Cig Lida; Roberto

L PR s e L T TE

Joszé Francisco Cesta

Joaquim - Linhas Correntes Lida;
Wadih Jorge Nasr Junior - Mangels
Sdo Bernardo S5/A4; lodo Mauricio
Saggionatto - Mercedes Benz do Brasil
5/A; Adao Henos Goulart - Metalur-
gica Goulart Lida; José Roberto Fra-
ga - Micro Eleirdnica Lida; Manuel
Carlos 1. Pontes - Nadir Figpueiredo
Ind. Com. 5/A4; Sandro Luis Maligieri
- NWevaflex Ind. de Condutores Elétri-
cos Lida; Abilio José Barbosa e Salva-
dor Argentino - PADO 5/A Industrial
Comercial e Importadora; Waldo Lo-
bos Castilho e Jodo La Rosa Filho -
PHILCO Radio e Televisio Ltda:
Rodolfo Angelo Totta e Edson Eiji

Azuma - PHILIPS do Brasil Lida;
Ivone Riabio e Marilza Ribeiro - Pofi-
matic Eletromertalirgica; Tamara
Landsberger Dzik e Alvaro Ribeiro de
Barros - RODEX - Ind. e Com. de Ar-
tefatos de Metais Ltda; Edna A. Tafa-
rello - ROHCO Industria Quimica
5/4; Maria Helena Lunardelli - 5"
EfﬂmArusnm 574, Jose Carlos Rost
¢ Paulo Roberto de Freitas - SCHRA-
DER BELLOWS Ind. e Comércio
Litda; Edson Gulmini - TELEFUN-
KEN Radio e Televisdo Lida; Willian
Roberio Rubens - Unido Mecinica
Litda; Oscar Roberto Neumann - X/-
LOTECNICA S/A.




VENENO

Ha 15 anos, gquando trouxe-
mos 0s processos de zinco
alcalino sem cianeto para o
Brasil, ja era concenso, a ne-
cessidade de preservar a na-
tureza. Hoje, mais do que
nunca é imperativo assumir
nossas responsabilidades para
com 0 meio ambiente e a so-
ciedade.

E isto nao custa mais caro,

1TeCNOIEVEIr

produtos quimicos itda.

a0 contrario, o processo & mais
econdmico, simples de operar,
produz depdsito de alta quali-
dade, utilizando a mesma ins-
talagdao ja existente, sem no
entretanto ser agressivo ao
equipamento. Pode ser usado
tanto para tambores rotativos,
como banhos parados.
ZINCAL & como nos cha-
mamos o processo de zinco

'IANETO E

alcalino totalmente livre de
cianetos, mas muitos o cha-
mam de o mais importante
desenvolvimento em banhos
de zinco deste seculo.

Faga como inumeras em-
presas no Brasil e no exterior,
elimine o cianeto de sua zin-
cagem pois ele & veneno para
nos e para Nossos mananciais
hidricos.

& LA ERAODEA X., K BIC.

Tecnorevest Produtos Quimicos Lida
Rua Oneda, n® 40 - S3o Bernardo
do Campo/SP

Tel.: (011) 452-4422

Caixa Postal: 557

CEP 09895

Telex: (11) 44464

Fax: (011} 443-2439

Tecnorevesl da Amazdnia Produtos
Quimicos Lida.

Av, Bunti, 5/n"

Distrito Industrial

Manaus - AM - CEP 69.075

Tel: (092) 237-3311

Telex: (92) 3049

Filial Rio de Janeiro

Av. Merili, n® 952 - 1# andar - sala 201
Rio de Janeirg/RJ

CEP 21220

Tels.: (021} 351-3493 - 391-9000




Noticias

SUR/FIN'89

em
Cleveland
Ohio/EUA

A cidade de Cleveland, em Ohio, es-
colhida pela AESF, sera, entre 26 ¢ 29
de junho préximo, sede da SUR /
FIN'89. Estrategicamente localizada
no nordeste industrial dos Estados
Unidos, investiu cerca de USE 28 mi-
Ihdes na renovacdo de seu Centro de
Convengdes, que agora passa a ser um
complexo de primeira classe, em con-
di¢tes de acolher, com toda infra-es-
trutura necessaria, os participantes da
mais importante conferéncia e exposi-
¢io de tratamentos de superficie em
todo o mundo.

Promovido pela American Electro-
platers and Surface Finishers Society,
0 evento fara realizar secdes técnicas,
palestras e seminarios voltados a alta
tecnologia e novos aspectos de fabri-
cagdo de produtos como; acabamento
de produtos eletronicos, preparacio
de superficies, fabricagdo de circuitos
Impressos, metais preciosos, acaba-
mento em melais leves, entre outros.
Contara ainda com aproximadamente
400 empresas, expondo seus produtos,
processos e servigos e apresentando o
que ha de mais atual e produtivo no se-
lor.

Todos os tipos de equipamentos,
produtos e servigos aplicaveis a indus-
tria serdo bem-vindos. Experts mun-
dialmente conhecidos, se utilizam da
SUR/FIN como forum, gue reserva
total apoio s empresas e lEcnicos na
apresentacao exclusiva do desenvaolvi-
mento tecnologico nas areas de maior
importancia do segmento.

SUR/FINTES

Housing Bureaus Convention
& Visitors Bureau of

Greater Cleveland

Informagdes e reservas;
3100 Tower City Center
Cleveland, OH 44113

Fax - 216/621-5967
(inscrigdes até 25.maio/89)

142 Feira da
Eletro-eletrénica

Em sua 142 edicdo, a Feira da Ele-
tro-Eletrdnica, realizou-s¢ no periodo
de 27.margo a 2.abril no Pargue
Anhembi, em S3o Paulo. Meste evento
de relevante imporidncia para o setor
e, que acontece a cada dois anos, res-
saltamos o consideravel crescimento
na participagdo das industrias como
também a sofisticacdo tecnologica.
Entre os expositores destacamos: Ale-
tron, Galtec, Kepler Weber e Degussa.

i i" '_ :-:“ "',;;‘ [_n.*
ORWEC treina

funciondrio no
exterior

Em visita as instalagdes da OMI IN-
TERNATIONAL CORPORATION,
em Amsterdan - Holanda, Amadeu
dos Santos F?, gerente técnico da OR-
WEC QUIMICA S/A, cumpriu esta-
gio visando a introducio dos produtos
SEL-REX ¢ UDYLITE, em janei-
ro/89,

Biblioteca
da ABTS

A ABTS recebeu da Dow Quimica
S/A um exemplar do livro "Electro-
plating Engineering Handbook™', edi-
tado por J. Durney Lawrence. Tratan-
do-se de excelente manual, louvamos a
iniciativa e agradecemos a colabora-
cdo.

Esperamos que empresas e associa-
dos cooperem na criagdo da nossa bi-
blioteca. Os interessados poderdo ob-
ter maiores informagdes com o enge-
nheiro Airton M. Sanches, responsa-

vel pelo projeto, atraves do telefone:
(011) 262-5299 ramal 26. Participe!

Tratamento dos
efluentes nas
industrias de
tratamento de

‘superticie

Este foi o tema da palestra ministra-
da por Helmut Boehmer e engenheiro
Marcio Tadeu S. Pinto, ambos da Ke-
ramchemie Instalac®es Industriais, no
altimo dia 30 de margo, no Saldo No-
bre da FIESP, onde contamos com a
participagiio de publico profunda-
mente interessado.

Como abertura do evento, a ABTS,
Keramchemie e SINDISUPER ofere-
ceram um coquetel aos participantes.

9° Congresso

Europeu sobre
Corrosao

Em UTRECHT - HOLANDA, se-
ra realizado de 2 a 6 de outubro de
1989, este importante evento, sob os
auspicios da “Federacdo Européia de
Corrosdo™. Os organizadores espe-
ram mais de 240 trabalhos.

Detalhes sobre o congresso podem
ser obtidos na secretariada ABTS com
Luciana.

Cadastro de
produtores
quimicos

O Sindicato das Indastrias Quimi-
cas do Rio de Janeiro - SIQUIR) pu-
blicou em 1. de marco, a edicio revisa-
da do Cadastro de Produtores, Fabri-
cantes e Distribuidores do Rio de Ja-
neiro. Esta publicagdo & apresentada
em ordem alfabética e também por
produtos.

Exemplares podem ser solicitados
diretamente aquela Entidade.

10
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Qualidade

Foi a proposta desenvolvida pela
Degussa em seu stand, na tltima Feira
da Eletro-Eletrdnica. Adotando uma
estratégia diferenciada na recepclio de
clientes e na demonstragio de produ-
tos, atraiu grande namero de visitan-
tes, mostrando que a empresa inova
sempre, ndo sO a nivel tecnologico. Na
ocasido, a Degussa contou com a pre-
senga de seu presidente e vice-presi-
dente: Heinz J. Wagner e Werner Karl
Ross, respectivamente,

———— o e

i
1
|
|

Heinz |. Wagner, Presidente da Degus-
sa 84 ¢ Werner Karl Ross, Vice-Presi-
dente da Degussa S/4.

Sigmatel investe US$ 1,5
milhdao para aumentar
capacidade produtiva

Sigmatel Eletronica, fabricante de
placas de circuito impresso desde
1976, inaugurou dia 21 de abril, Glti-
mo, a sala de furacdo “*Renato Otto-
ne’’, uma homenagem ao presidente
da Pluntec Brasil.

O investimento na ordem de US$
300 mil, que consistiu na aquisicio de
um equipamento “*Gemina’’ com trés
cabegotes, totalmente automatizado,
¢ capacidade de furar diimetros de
até 0.4 mm, faz parte de um pacote
de investimentos previstos para o ano
de 1989, visando duplicar sua capaci-
dade instalada.

Tal pacote possibilitara a moderni-
zacdo e a agilizacdo do processo pro-
dutivo e prevé, a instalacio de uma
moderna linha de duragio, um sofis-
ticado egquipamenio de corrosdo,
uma prensa para multilayer e uma es-
tacdo de CAD para aperfeicoar a

qualidade da documentacio recebida
de seus clientes, entre outros traba-
lhos.

ERRATA DA EDICAO
ANTERIOR

Transcrevemos parte do curriculum
de José Carlos Piesco, autor de
““Atuvalidades das técnicas de galvani-
zagfo", em virtude de problemas em
sua edicio:

“...José¢ Carlos Piesco, engenheiro
mecinico, especialista em trocadores
de calor e placas, integrante da equipe
técnica da empresa...”.

O pre-titulo da matéria ** Aplicagtes
Clinicas das Ligas de Ouro Eletrofor-
madas’" & Eletroformacio.

Correclio para o nome do Sr. Edward
Massif Kehde, que foi um dos home-
nageados 20 anos da ABTS.

RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Eletrdlise
Eletrodialise
Anodizacao"
Cromacao
Protecao Catodica

s A Especials p/ banhos eletroliticos o metals nobres

g ' FAIXAS DE OPERACAD

2 * Balxa Tensdo: até 600 VCC10.000 A

" = Alta Tensdo: até 300 KVWV/3.000 mA
_iE MODOS DE AJUSTE
* Valores Discretos, de 10 & 100%
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NiQUEL
Quimico

A protecao
da
superficie,
com uma
profunda

experiéncia!

A corrosdo s6 ataca a
superficie, nela atua

a Cascadura.

Consulte-nos sobre aplicaglo
de NIQUEL QUIMICO.

Com ele o nicleo pode ser
em ferro ou aluminio,

que a superficie

estara protegida.

Cascadura. Tecnologia
de Superficies.

CASCADURA L.

Fibricas: SA0 & SPO - Av, Molarrej, 508 e 825
CEP 05311 - Sho Padlo - SP - (011)

Telex 11830427 143488

Fibrica S5AN - 517 Andeé - 5P - §011) 4439700
Fibrica BET - Batim - MG - (031} 5911022
Fibrics S5A - Simdas Filho - BA - (071) 554-7155
Fibees RIO - Rio de Janeiro - AJ - [021) 372-7725
Fabrica DDA - Diadama - 5P - (011) 456-5005
Fibrica POA - Sapucaia do Sul - PR - [041) 2227354
Fibrica RFA - Alemanha - [0049) 7324.3081
Escritério Técnlco Vitdria - ES - (027 2551193
Eserlério Técnloo Recile - PE - [081) 330-5388

PERFIL DA REVISTA

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

orgao oficial da ABTS
Associacao Brasileira de
Tratamentos de Superficie
20 ANOS

A caminho do VI EBRATS.

A Revista Tratamento de Super-
ficie, editada pela AGENTEC -
Agéncia Técnica de Comunicagio,
iNgressa agora eim seu sétimo ano de
existéncia. 53o sete anos de traba-
lho, levando acs engenheiros, técni-
cos e empresarios dos setores de gal-
vanoplastia, pintura, efluentes, tra-
tamento térmico, jateamento, cir-
cuito impresso, informagdes sobre
as mais contempordaneas técnicas
cientificas e industriais.

Para estes setores 1989 nao re-
presenta apenas mais um ang, mas
sim o ano em que se realiza a sexta
edicio do Encontro Brasleiro de Tra-
tamento de Superficie - EBRATS -
a Revista Tratamento de Superficie
preparara uma cobertura especial so-
bre o evento, com tiragem amplia-
da e mostrara de forma objetiva o
presente e o futuro da industria de
tratamento de superficie.

A RTS tem circulagio nacional
de sete mil exemplares, o perfil do
publico-alve acusa um total de
28.700 pessoas, entre mulheres e
homens de 25 a 35 anos, de nivel
técnico e superior, atingindo, em mé-
dia, 4, leitores/exemplar.

O QUE E AGENTEC!?

De inicio, queremos adiantar
que somos uma agéncia de propa-
ganda “full-service”. Dentro desse
contexto, o Marketing € uma ativi-
dade a que estamos estreitamente
ligados, pois a Propaganda € um dos
seus mais dindmicos recursos.

O QUE FAZEMOS?

Falando de nossos servigos, po-
demaos dizer que cobrem todas as
areas de planejamento, cragao, pro-
dugio e veiculagdo de Propaganda,
Planejamento de Campanhas. Cria-

¢do de anuncios, cartazes, folhetos,
revistas, jornais e quaisquer pegas de
Promocio de Vendas e Merchandi-
sing. Producdo de todo o material
a ser impresso para distribuicao di-
reta ou a ser veiculado em jormal, re-
vista, radio e televisio. Planos de Mi-
dia e Veiculagio em qualguer veicu-
lo nacional e/ou internacional.
Como somos uma agéncia “full-
service’” mantemos um trabalho
muito estreito com os clientes - de
qualquer parte - funcionando como
um verdadeiro “departamento de
propaganda” e atuando emn areas nas
quais estamos inovando - ou seja miui-
to especialmente na area técnica,

QUEM SOMOS!

Regina Botero/diretora comercial,
Milson Mesquita/ diretor financer-
ro, Reinaldo Botero/diretor admi-
nistrativo, Shayne Hildabrand/di-
retor de arte, Lolia Paiva/assesso-
ra de publicidade, Dalton Sala
Jr./assessor cuttural, Deborah Ma-
mone/editora, Anamaria Bella/re-
visora, Gilberto Antunes/maque-
tisto e escultor, Marcelo Hasega-
wa Cuccia/assistente de arte, Ana
Maria C. Ferreira/contato publi-
citdrio, Gislene de Araljo/contato
publicitdrio.

ANUNCIE NA RTS e veja
como € importante veicular
sua empresa e produtos com
«| o publico certo.

Tels. para contato - (011)
B64.9262 ou 872.2810,

- AGENTEC
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Eletrodeposicao

Eliminando Problemas
em Solucées Modernas
de quuelagao Brilhante

Thomas] PUHIZZ!

A niquelagio brilhante pode as
vezes apresentar problemas. Leia
para achar algumas **dicas’’ de co-
mo corrigir problemas comuns

Existe alguma coisa de errado com
seu depodsito de niguel?

O que quer que seja, eis aqui um
guia de como conserta-lo. Apos atin-
gir um certo ponto no guia, torna-se
necessario saber exatamente 0 que ha
de errado com o depdsito, mas existe
uma boa chance de que, quando vocé
ajustar a solugdo e melhorar o equipa-
mento, o problema desapareca antes
que vock saiba o gue foi que o desenca-
deou.

A maioria das solugdes de niguel
brilhante contém um aliviador de ten-
sdes e um abrilhantador auxiliar, cuja
concentragdo pode ser determinada
por técnicas analiticas comuns. O me-
lhor modo de determinar a parte nive-
ladora do abrilhantador é pela aparén-
cia do depdsito.

Agora, depois que a parte funda-
mental estd em ordem, olhe de novo as
pecas depositadas que estdo saindo da
linha. A qualidade esta satisfatoria...
ou vocé se encontra na situacdo de es-
tar procurando uma palavra que des-
creva, em termos pouco lisonjeiros, a
aparéncia das pecas? O uso do verna-
culo & inadequado, mesmo que nos
possa dar uma satisfacdo intima. Pre-
cisamos descrever o problema em ter-
maos analiticos. O deposito pode apre-
Sentar-se escurc nas reentrancias, estar
aspero, ler pites, etc, Temos agui uma
lista parcial das queixas possivels e das
causas provaveis. O guia somente sera
litil s¢ 05 pardmetros acima menciona-
dos estiverem dentro da faixa (i.e.,
nem elevados demais nem baixos de-
mais).

Depositos frageis
A solugdo contém guantidades ex-
cessivas do componente nivelador ou

esta contaminada por produtos de de-
gradacdo. Os abrilhantadores funcio-
nam degradando-se na superficie do
catodo e interferindo com a deposigio
dos ions metalicos, O resultado éa for-
macio de compostos orginicos que di-
ferem dos produtos quimicos originais
presentes no aditivo. Os abrilhantado-
res nas formulacdes modernas nio
formam produtos de degradagio que
sejam especialmente prejudiciais, co-
mo se comprova pela vida prolongada
dos banhos de eletrodeposicao. Mas,
apds algum tempo, 0s banhos passa-
réo a conter produtos que precisam ser
removidos quer por arraste quer por
adsor¢io em carvao ativo.

Os depdsitos frageis sdo, as vezes,
caracterizados por um nivelamento
deficiente. Um tratamento com car-
vio pode ser muito eficiente para res-
taurar a ductilidade e as propriedades
de nivelamento de uma solucio de ele-
trodeposicdo. Os tratamentos com
carvao podem ser eficientes em pro-
porgdesde 1 abgdecarvdoporlitrode
volume de solugdo. Seacontaminagio
for pequena, podera tambem ser Gtil a
filtragdo com carvdo (i.e., simples-
menie filtrar a solugdo por gquantidade
muito menores de carvio). A maioria
das instalagdes que utilizam um siste-
ma de manutengdo preventiva efetua-
ri uma filtragem continua, atraves de

GUIA DE DESTRINCHAMENTO DE PROBLEMAS

!

mantida entre 55°C e 602C,

granulado/ 100 L).

pressdo. . .

formulagio-especial {p ex. um banho de alto-cloreto), o banho aba:xn.
f deuena ser adequado & maioria das apllcaqﬁes

Sulfatcr de n:que! 30 e/l
- Cloreto de niguel, 90 g/L
Acido borico, 45 g/L-

Verifique os seguinies-pontos, ajustando-os & medida que progride:

" _Temperatura. A temperatura.do baﬁh:; de deposicio de niquel deve ser

Filtro. O filtro déve estar em funmunammm e bombeando sului;ﬁo
limpa a razdo de | a 2 reposi¢bes/hora. Deve-se adicionar semanalmente
} - carvio novo (2'g de carviio tm pa/ 100 L ou 7,5 g de carvao

Pecas e equipamentos cnidus. O3 tanques deve ser periodicamente

- limpos por arraste, para remover pegas caidas, gancheiras, cestas de
‘anodos, e outros objetos que possam ter caido nos tangues.
Coniato entre ganchos dos dnodos e barras. Deve ser mantido um

| contdto corrente entre os ganchos dos dnodos ¢ a barra.

| «Agitacio. O banho deve ser aga[adc por meio de um soprador de bmxa

|
!' Composigiao da mlugau A ndo ser que se deseje um banho de
I
I

... Abrilhantadores, conforme instrugdes do I’ornecedm pH4-4,5
A Tensﬁn Supcr:“clai 40-45 d1nas,-"-:m

[
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Eletrodeposicao

carvdo novo, para estender a vida atil
de uma solugdo de eletrodeposicio en-
tre os tratamentos por batelada. Este
procedimento reduz o tempo de inter-
rupcdo do processo e, a longo prazo,
acaba saindo mais barato.

Um ensaio em bancada com dife-
rentes concentragdes de carvio & pro-
vavelmente o método mais satisfatorio
para decidir se um tratamento com
carvao irad melhorar o depdsito. Reves-
te-se uma placaa 2 A durante 10min. e
dobra-se a extremidade de alta densi-
dade de corrente da placa para obter
uma boa indicagdo da ductilidade do
deposito, antes e apds o tratamento in-
tencionado. Alguns poucos minutos
de trabalho em laboratorio podem
economizar muitas horas na produ-
cdo. Ndo tem sentido tratar o volume
total do banho de deposigdo se ndo pu-
der constatar melhorias na célula de
Hull. Caso uma impureza ndo respon-
da ao tratamento com carvio, tente
um tratamento com argila ativada, pe-
roxido, ou permanganato de potassio.

Deve-se sempre executar um ensaio
em laboratorio para determinar a efi-
ciéncia do tratamento. Deixe o carvdo
em po reagir com a solucio durante 30
min a 60°C, com agitagdo.

Um depdsito que tenha nivelamen-
to e brilho excelentes pode simples-
mente conter excesso de compostos
orginicos, devido a adi¢do de quanti-
dades excessivas de abrilhantador. Pa-
raconfirmar esta hipotese, efetue a de-
posicao no laboratorio sobre duas ou
trés placas consecutivas em célula de
Hull, ajustando o pH antes de cadaen-
saio. Caso o depdsito se torne progres-
sivamente mais ductil, acontecera a
mesma coisa no tangue, se vocé inter-
romper a adicdo de abrilhantador e
continuar com a deposigio.

Reentrincias escuras

Reentrincias escuras podem ser de-
vidas a impurezas metalicas, concen-
tragdes elevadas do nivelador, ou ain-
teracdo entre as duas. A analise da so-
lugdo, por meio de especiroscopia de
absorcdo atdmica (AA), comrelagdoa
cobre, zinco, chumbo ou cadmio pode
dar alguma indicacdo quanto ao tipoe
a extensdo da contaminagio. Compa-
reos dados da AA com aconcentracio
desses elementos na sua solucio em
uso rotineiro, Em outras palavras, e
possivel manter um certo nivel de con-
taminantes metalicos no banho e mes-
mo assim ter-se a capacidade de depo-
sitar sem dificuldades. Uma analise

feita.em uma (nica ocasiio pode ser
enganosa, em virtude do efeito de inte-
racdo entre abrilhantadores e metais.

As regides escuras podem ser elimi-
nadas mais facil e completamente, por
meio de uma eletrolise seletiva. Tanto
05 contaminantes metalicos como 0s
abrilhantadores orginicos sio deposi-
tadosa0,2a0,4 A/dm? de &rea catdi-
ca. Assumindo-se que tenha sido inter-
rompida a adigdo de abrilhantador e
gue a fonte de contaminantes metali-
cos tenha sido eliminada, os niveis de
ambos os constituintes do banho cai-
rdo a um nivel que permite uma depo-
sicdo satisfatoria. Antes da eletrolise,
deve-se limpar o fundo do tanque por
arraste, para remover pegas e equipa-
mentos caidos.

As concentraghes prejudiciais de
impurezas metalicas e de produtos de
degradacio de abrilhamadores estdo
geralmente na faixa de décimos de
g/L. Ja queeles s3o depositados prefe-
rencialmente com as baixas densida-
des de corrente utilizadas, estes mate-
riais serdo exauridos rapidamente da
pelicula catodica. Por este motivo é
imprescindivel gue a solucdo seja agi-
tada, para que se consiga uma remo-
cdo eficiente dos materiais da solucio.
E importante que se inicie a operacio
com placas para deposicio seletiva de
ago nmiquelado com superficie lisa e
limpa, preferivelmente onduladas, e
que se prossiga com a eletrdlise até que
o depdsito adquira uma coloragdo
cinza-clara nas bordas de densidade de
corrente elevada,

Aderéncia deficiente

A aderéncia deficiente €, na maioria
dos casos, causada por problema de
limpeza ou de ativacio do metal base
ou do depdsito anterior. Antes da de-
posicdo do niquel, havera necessidade
de remover da superficie do cobre al-
guns aditivos dos banhos de cobre cia-
nidrico ou de cobre acido. Uma imer-
sdo em acido, &s vezes, ajuda. De um
modo geral, © pH do altimo banho de
enxaguamento anies da deposicio do
niquel deve serdeda 7.

Concentragio elevada de abrilhan-
tador no banho de niquel pode, as ve-
zes, causar uma aderéncia deficiente.
A utilizagfo de entrada energizada no
banho muitas vezes tem apresentado
sucesso na prevengdo de descascamen-
1os. A razdo e, possivelmente, o fato
de estes aditivos apresentarem ativida-
de de superficie e poderem passivar o
metal base antes do inicio da deposi-

¢do,

A deposicdo de niquel sobre niquel &
dificil. Pode ser necessario ativar o ni-
quel de base através de diversos pas-
505, tais como limpeza catodica, enxa-
guamento, tratamentocatddico em
banho desal acido, e imersdoem acido
cloridrico. Pode haver a necessidade,
para alcancar uma aderéncia perfeita,
de depositar entre as camadas de ni-
quel uma camada de togque de nigquel
de Wood. E, as vezes, preferivel utili-
zar uma tens3o muito baixa para o to-
que - apenas a suficiente para obter
uma evolugdo bem fraca de gas na su-
perficie do niquel, durante 15 a 30 se-
gundos. Experimente com diferentes
tensdes e concentragdes, para verificar
qual a que, em seu caso, funciona me-
lhor.

Superficie aspera

Toda pega revestida possui uma su-
perficie superior e uma inferior, em re-
lagdo a sua colocagdo na gancheira e
no tanque de deposicdo. Muitas vezes,
a aspereza do depdsito é devida a ma-
terial particulado que sedimenta sobre
esta superficie superior, no decurso da
deposicdo. Cunhou-se o termo “‘aspe-
reza de prateleira” para descrever esta
ocorréncia. A aspereza ¢, em geral,
provocada por ferro precipitado, car-
vio, ou sujidade de fabrica. Estes pre-
cipitados podem ser constatados quer
passando-se um dedo sobre a superfi-
cie, para sentir a aspereza, quer esfre-
gando a superficie com um pano, para
verificar se os fios do pano ficam pre-
s0s na superficie. A cura é a filtracio,
adicionando-se peroxido no caso do
ferro.

Para remover o ferro, adicione,
com muito cuidado, 125 a 250 ml de
peroxido de hidrogénio a 30%: / 1000L
de solucdo. Pré-misture o peroxido
com 5 partes de dgua. Se o ferro for
um problema constante, faga o banho
funcionar em pH de 4 a 5, para ajudar
a precipitar o ferro. Vocé pode tam-
bém fazer uma verificagdo quanto a
sacos anodicos rasgados ou quanto a
outros caminhos evidentes de entrada
de material particulado.

Formacio de pites e/ou névoa azul

Mesmo que estes dois topicos ndo
paregcam estar relacionados, muitas
vezes s3o causados pelos mesmos fato-
res. Mesmo que a tensdo superficial es-
teja entre 40 ¢ 45 dinas/cm, a utiliza-
¢do de mais agente umectante pode as
vezes eliminar a formacio de pites e as
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névoas causadas por niveis elevados de
abrilhantador ou por impurezas, in-
troduzidas no banho por arraste.

Existem trés tipos de agentes umec-
tantes. Para banhos agitados a ar, é
necessario utilizar agentes umectantes
de espuma controlada. Os agentes
umectantes para banhos parados ou
com agitagdo caidodica podem ser for-
madores intensos de espuma e, na ver-
dade, estes sdo 0s Gnicos tipos que fun-
cignam bem com solugdes que ndo se-
Jjam agitadas a ar. O terceiro lipo nio
diminui apreciavelmente a tensdo su-
perficial de um banho, mas ele é for-
mulado especialmente para emulsio-
nar e se antepor aos efeitos de dleos de
oficina introduzidos por arraste. Os
agentes umectantes devem ser adicio-
nados em incrementos de aproxima-
damente 1/4 da dose total, ou ainda
Menos.

Nao se deve utilizar ar comprimido
para agitar o tangue de deposicdo por-
que a introdugldo de goticulas fina-
mente divididas de oleo ou de ar no
tangue pode causar a formacio de pi-
tes no depdsito. Deve-se, em vez disto,
utilizar um soprador de ar de baixa
pressao.

Manchas pretas em material
depositado em tambor rotativo

As manchas pretas sdo devidas a
ferro ferroso dissolvido no banho. As
manchas correspondem aos furos do
tambor. Adicione 125 ml de peroxido
de hidrogénio/1000 L de solugio, e
passe a solugdo pelo filtro para remo-
ver o ferro precipitado. Observe que
somente o ferro dissolvido, e nio o
ferro que esta sendo retido no filtro,
causa as manchas,

Ja que estamos falando de deposi-
¢do em tambor, vale a pena mencionar
que o material particulado de fato nio
prejudica na deposicio em tambor, e,
por isso, em geral ndo & necessario co-
locar seus dnodos em sacos. A elimina-
¢do dos sacos também melhorara a
corrosdo do dnodo e diminuira as exi-
géncias de tensdo do tangue. O dnico
motivo de filtrar a solucdo & para re-
mover o ferro precipitado evitando
que o ferro seja dissolvido quando se
adiciona &cido ao tanque para ajustar
o pH.

Poeira de estrelas

Este fendmeno geralmente & causa-
do pela precipitagdo de aluminio, cal-
cio ou ferro na pelicula catddica, O pH
da pelicula é mais elevado que o da so-

lucdo, e o ferro pode precipitar e ficar
incorporado no deposito.

O aluminio e o calcio podem preci-
pitar em forma de um material extre-
mamente fino no seio da solugdo, cau-
sando aquilo que pode ser descrito co-
mo uma microaspereza que se apre-
senta nas areas de densidade de cor-
rente elevada. O melhor meio de elimi-
nar estas impurezas € o de filtrar a so-
lugdo com adicdo de peroxido, no caso
do ferro. O sulfato de calcio deve ser
filtrado a 70°C, porgue nesta tempe-
ratura elevada ele & menos solavel. O
filtro deve ser limpo apds este trata-
mento, para evitar que o calcio seja re-
dissolvido na temperatura de opera-
¢do normal.

Deve-se eliminar a fonte das impu-
rezas. O calcio esta presente em aguas
duras, e acumula-se quando se adicio-
na agua corrente para compensar as
perdas por evaporagdo. Um sinal de
que o calcio esta constituindo um pro-
blema & a obstrugdo das tubulagdes de
ar, que precisam ser limpas todas as
manhis por meio de uma lavagem
cOm agua corrente.

Um guia de ““destrinchamento’ de
problemas ndo estaria completo se ele
nio mencionasse que muitas das rejei-
¢oes encontradas na niguelacdo tém
muito pouco a ver com o banho pro-
priamente dito. Espera-se gue as in-
formacdes contidas neste artigo pos-
sam ser uteis para ajudar a eliminar o
banho de niquel como a fonte do pro-
blema, de modo que o galvanizador
possa concentrar seus esforgos para
encontar a causa efetiva. Os proble-
mas ligados as operagdes de pré-depo-
sicdo e os defeitos devidos ao metal ba-
se serdo o assunto de um outro guia.

Ensaios em célula de Hull

A célula de Hull pode dar resultados
enganosos, mas ela & uma ferramenta
inestimavel quando utilizada em com-
binac¢do com outros eguipamentos de
laboratorio. Apesar de ninguém suge-
rir que um laboratdrio totalmente
equipado, repleto de técnicos, seja tu-
do o que & necessario para assegurar
uma eletrodeposico satisfatoria, ele
faz parte de uma operagio de eletrode-
posicdo bem sucedida.

LUim estadista da indistria de eletro-
deposicdo, Dr. Don Swalheim, disse
no prefacio de uma conferéncia sobre
acélula de Hull (uma parte da série de
Cursos de Treinamento Intensivo da
AESF) que, "‘qualguer contramestre
de eletrodeposicao que ndo souber de-

positar um painel de célula de Hull de-
ve ser despedido ® imediatamente'.
Mesmo que muitas das pessoas que to-
mam conta de operagdes de eletrode-
posicdo ndo devam pessoalmente pre-
parar painéis de célula de Hull, elas
precisam ser capazes de discutir e de
interpretar, de modo inteligente, os re-
sultados de laboratério, pois se pode
economizar milhares de dolares em
mio-de-obra eem material, ensaiando
as teorias no laboratdrio, em vez de na
produgio. Indo mais longe - muitas
solugdes de deposicio podem ser sal-
vas do despejo para o tanque de trata-
mento de refugo, caso o pessoal do la-
boratorio possa provar, por meio do
ensaio em célula de Hull e por outros
tipos de analise, que nfo hi nada deer-
rado com a solugdo ou que existe um
tratamento que resolva o problema de
um modo econdmico.

As preocupagdes ambientais fardo
com gue seja imprescindivel gue nos-
sas solugdes de tratamento durem o
maximo de tempo possivel. O controle
de laboratorio ficara sempre mais im-
portante 4 medida que a inddstria se
veja compelida a se aproximar da des-
carga zero de produtos perigosos.

O autor

Thomas J. Pullizzi € quimico da Alhed
/ Bendix Aerospace, Rt 46, MC 3-11,
Teterboro, NH 07608, EUA, respon-
savel pela analise de dguas de despejoe
solugdes de eletrodeposicio. Sr. Pul-
lizzi tem uma experiéncia de 10 anos
na indistria de acabamento, ¢ fol an-
teriormente, um quimico de assistén-
cia técnica para a Frederick Gumm
Chemical Co., Kearny, NJ - EUA_Ele
possui um diploma de BS em gerencia-
mento de recursos naturais pela Uni-
versidade de Rutgers e € socio da Re-
gional Garden State da AESF,




Eletrodeposicao

Morfologia e

Permeabilidade de Camadas
de Niquel Eletrodepositadas

i

Wolfgang Paatsch

Niquel eletrodepositado, com
orienia¢do de campo e textura fibrosa,
em um banho de niquel de Walis, com
corrente continua ou pulsada, mudou
da orientacio preferencial (100) para
(210) com aumenio da densidade de
corrente. A difusio de hidrogénio,
através de ago niquelado e de folha ele-
troformada de niquel, aumentou com
amaior quantidade de defeitos no cris-
tal ligados a densidades de corrente
maiores. O revenimenio a temperatu-
ras acima de 600" C reduziu a permea-
¢io pelo hidrogénio. O aumento da
temperatura de revenimento de T00°C
para 80°C recristalizou os depositos.

A relacdo entre a orientagdo de me-
tais eletrodepositados e as condigdes
de deposi¢do tem sido objeto de diver-
sos estudos. Com uma dada solugdo, a
textura depende, principalmente, do
sobrepotencial catodico e da tempera-
turae pH do banho.' De outro lado, a
COmposicdo e a estrutura dos deposi-
tos afetam pronunciadamente a per-
meagdo pelo hidrogénio, o que & um
ponto importante a considerar, a fim
de evitar a fragilizacio pelo hidrogé-
ni¢ quando se deve recobrir pegas de
aco de alta resisténcia.

Neste trabalho, discutem-se a mor-
fologia de depositos de niquel obtidos
em banhos de niquel de Watts e os efei-
tos do revenimento sobre a recristali-
zagdo e o crescimento de grio. Exami-
na-se tambeém a relacdo entre a micro-
dureza e a permeagao de hidrogénio
através do niquel.

Procedimento experimental

Placas de ago (AISI 1017), com di-
mensdo de 4 cm x 4 cm e espessura 50
pm foram lixadas antes da limpeza. O
banho de Watts, agitado mecanica-
mente, continha 300 g/L de
NiS04.7TH:0, 35 g/L NiCl.6H:0, e 40
g/L de acido borico. O pH da solucio
foi ajustado a 1,0 ou 2,6, e a tempera-

tura fol mantida a 50°C. A densidade
de corrente, tanto com corrente conti-
nua como pulsada, estava na faixa de
0,35 a 25,3 A/dm’. Folhas de niquel,
com espessura de 30 A 100 pm, foram
obtidas, utilizando-se como substrato
ago inoxidavel passivado.

Fig. 1 - Micrografias eleiranicas de
varredura (SEMSs) mostrando a
mucroestrulura de niguel lipo Waits
eletrodepositado o 0,35, 2.3 e 13
Asdm’ frespectivamente em cima, em
baixa), com corrente continua.

Utilizou-se microscopia eletrbnica
de varredura (SEM) para examinar a
morfologia da superficie do niquel. A
estrutura foi analisada por meio de mi-
croscopia optica e de difratometria
com raios X. As amostras foram sub-
metidas a tratamento térmico durante
| ha200°C a900°C.

Os coeficientes de difusao de hidro-
génio, tanto das folhas como do aco
revestido por niquel, foram determi-
nados a temperatura ambiente por
medidas de permeagido eleiroquimica
em uma célula eletrolitica? baseada no
modelo de Devanathan e Stachurski.?
A permeagdo de hidrogénio foi anali-
sada sob condigdes de estado constan-
te.

Resultados e discussio

Todos os depdsitos obtidos no ba-
nho de niquel de Watis foram do tipo
com orientagio de campo e com textu-
ra fibrosa. A figura | apresenta secdes
transversais de camadas depositadas a
0,35, 2,3 e 13 A/dm?’. O aumento de
temperatura da solugio deixou a tex-
tura mais grosseira. Utilizando-se cor-
rente continua, pode-se constatar au-
mento da rugosidade superficial quan-
do se aumentava a densidade de cor-
rente. Pulsando-se a corrente, com a
mesma densidade de corrente média,
refinou-se o tamanho de grio (fig. 2).
A figura 3 mostra a morfologia da su-
perficie de niquel depositado com cor-
rente continua, e a figura 4 & uma mi-
crografia eletrbnica de wvarredura
(SEM) da superficie de um niguel ele-
trodepositado com corrente pulsada.
Os depositos produzidos com corrente
pulsada eram mais brilhantes, devido
a alteragdes na nucleacio e no cresci-
mento dos cristais.

A difratometria com raios X mos-
trou uma altera¢do na orientagio de
(100) para (210) quando se alterava a
densidade de corrente, tanto continua
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Fig. 2 - SEM mosirando a
microestrutura de niguel tipo Watts
eletrodepositado com corrente pulsada
a 25,3 Asdm?, com tempo ligado em
| ms e tempo desligado de 10 ms,
resultando em densidade de corrente
média de 2,3 A/dm’,
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Fig. 3 - SEMy mostrando a morfologia
da superficie de niguel ripo Wats
elefrodepositado o 0,35, 2,3 e 13
A/dm’ frespeciivamenie em cima, no
meio, em baixo), com correnfe
continua.

Fig. 4 - SEM mastrando a morfologia
da superficie de niguel tipo Watis
eletrodepositado com corrente pulsada
a 25,3 Asdr?, com rempo ligado de

I ms e rempo desligedo de 10 ms,
resultando em densidade de corrente
média de 2,3 A/dm’,

como pulsada. Os nossos resultados
concordam com os de um grafico an-
teriormente publicado®, reproduzido
na figura 5. O diagrama mostra as tex-
turas de diferentes depositos de niquel
como uma fungdo da densidade de
corrente ¢ do pH da solucio.

A figura 6 mostra os coeficientes
calculados de difusio de hidrogénio,
em fun¢do da densidade de corrente.
Os coeficientes foram calculados a
partir de dados de permeacio de hi-
drogénio por placas de ago com espes-
surda de 50 pm revestidos com 6 pm de
niguel no banho de Watts. Os coefi-
cientes de difusiio aumentaram para-

bolicamente com o aumento da densi-
dade de corrente. Esta tendéncia seria
de esperar, ja que se sabe que a difusio
de hidrogénio aumenta & medida que
cresce o namero de defeitos dos cris-
tais, ¢ o namero de defeitos geralmen-
e cresce com 0 aumento da densidade
de corrente.

A figura 7 ilustra a influénecia do re-
venimento sobre o comportamento de
difusdo de hidrogénio através de fo-
lhas eletroformadas de niguel, com
100 pm de espessura, obtidas com 2,3
A/dm®. A figura 7 também apresenta
valores de microdureza, que diminui-
ram de modo aproximadamente con-
tinuo & medida que se aumentava a
temperatura de revenimento. De ou-
tro lado, os coeficientes de difusdo do
hidrogénio ndo mudaram apreciavel-
mente quando as folhas foram reveni-
das em temperaturas de até 600°C. Os
coeficientes todavia diminuiram de
cercadeumaordem de grandeza, até o
valor para cristais individuais de ni-
guel,’ quando a temperatura de reve-
nimento fol aumentada até 900°C.,

Estes resultados sdo apoiados atra-
vés de um relatério anterior” sobre as
propriedades mecinicas de depdsitos
de niquel. O relatorio mostrou que o
revenimento a temperaturas inferiores
a 600°C somente tinha um efeito redu-
zido sobre o alongamento ou o limite
de escoamento. O alongamento de fo-
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niguel eletraformadas (100 pm), em fungdo da temperaiura de revenimento.

lhas de niguel nio-revenidas, com es-
pessura de 10 um, era de 4%, sendo
gue folhas revenidas durante 2 horas a
400°C tinham um alongamento de
6% . O aquecimento durante 2 horasa
600°C aumentou o alongamento até a
13%. Assim o namero de defeitos dos
cristais nos depodsitos de niquel dimi-

nuiu em conseqiiéncia do revenimento
a 600°C.

Como resultado da recristalizagio
durante o tratamenio lérmico a tem-
peraturas mais elevadas, os defeitos
dos cristais regrediram mais pronun-
ciadamente, A figura 8 mostra que a
estrutura variou bruscamente quando

Fig. 8 - SEMs mostrando a
microestrutura de folhas
eletraformadas revenidas a 600, 700°C
frespectivamente em cima, ne meio,
em baixo) durante | h.

a temperatura de revenimento foi au-
mentada de 700°C para 800°C. Mes-
mo que o comportamento de recrista-
lizagdo de niguel eletrodepositado va-
rie com as condicdes de deposigdo, os
resultados relatados neste trabalho
concordam com os dados de um outro
relatorio® sobre a recristaliza¢io de ni-
quel eletrolitico.
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Conclusoes

O niguel eletrodepositado sobre ago
e o niguel eletroformado obtidos em
um banho de Watts a 0,35 a 25,3
A/dm? possuem orientagio de campo
& 18m uma textura fibrosa. A medida
que aumenta a densidade de corrente,
aorientacio dos eristais muda de (100)
para (210), e a permeagdo pelo hidro-
génio aumenta. O revenimento a tem-
peraturas acima de 600°C diminui a
permeacdo pelo hidrogénio e a 800°C,
quando ocorre recristalizagiio, o coefi-
ciente de difusfio do hidrogénio se
aproxima de um valor baixo de cerca
de 2 x 10", como é de esperar de me-
tais cibicos de face centrada puros.
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Eletrodeposicao

Técnicas de

Deposicdo Seletiva

em Sistemas Continuos

o e R

Jorge Martins / Victor César Lépore

Introduciao
Com o crescimento da indistria ele-

tronica verificado nas Gltimas déca-
das, surgiu a necessidade da produgio
de componentes ¢m altissima escala, a
baixo custo e com um alto grau de con-
fiabilidade. Estas caracteristicas de-
vem ser consideradas em todas as eta-
pas da sua producdo, dentre as quais,
as de acabamento superficial.

Assim, componentes gue original-
mente eram estampados para poste-
rior banhos em tambores rotativos,
comecaram a sofrer profundas mu-
dan¢as na seqiléncia de sua fabricacio
(fig. 1).

O primeiro passo foi restringir a
area a ser banhada, atingindo-se so0-
mente & parte da peca que realmente
exigisse tal acabamento. Até entdo,
pelo processo convencional, toda a pe-
¢a era beneficiada o gue aumentava
consideravelmente o custo final. Nes-
tes casos passou-se, entdo, a banhar os
componentes fixados em dispositivos
adequados, permitindo a imersiio par-
cial das pecas e controles do nivel na
solugdo, ou através do mascaramento
com tintas, vernizes ou outro produto
isolante, garantindo assim, o depdsito
somente nas partes desejadas.

Este sistema trouxe grande econo-
mia de metal depositado, porém apre-
sentava graves problemas como:

a) dificuldade em se manter, conve-
nientemente o nivel do deposito;

b) mé uniformidade de camada, de
uma pega para outra, devido a defi-
ciéncia na distribuicdo da corrente
através do dispositivo;

c) baixa produtividade devido & mo-
rosidade de carga e descarga das pe-
¢as nos dispositivos.

Para superar estas imitagdes, as pe-
¢as passaram a ser estampadas sem se-
rem destacadas da fita original, per-
manecendo unidas pela propria guia
de estampagem, as vezes, incluindo
mais algumas guias de refor¢o para

evitar a deformacao das pegas durante
as operagdes subsegiientes.

As pecas pré-estampadas, eram as-
sim banhadas por meio de um sistema
continuo, similar ao que ja vinha sen-
do usado para banhar fitas ou arames.
Meste sistemna, a fita entra em uma ma-
quina, a partir da bobina onde esta en-
rolada, e passa ininterruptamente
através dos diferentes estagios do pro-
cesso (desengraxe, ativagdo, deposi-
¢do propriamente dita, lavagens, etc.)
para ser bobinada, ja pronta, na outra
extremidade da maquina.

Porém, em lugar de as fitas ou ara-
mes, serem banhadas na sua area to-
tal, como era 0 caso das magquinas
convencionais, utilizou-s¢ o principio
da imersdo controlada, delimitando a
drea banhada somente a um dos extre-
mos das pecas.

By o)

k. ¥

Normalmente, esta técmca de imer-
sdo controlada so se aplica ao acaba-
mento final, enguanto que as opera-
cdes de pré-tratamento s3o processa-
das por imersdo total, permitindo ob-
ter altos volumes de producio, com
grande economia de metal depositado
e um excelente grau de confiabilidade,
e até hoje, € usada de forma expressi-
va, porém limitada a casos onde a rea
aser banhada se localiza na extremida-
de das pegas e abrange ambas as faces.

Posteriormente, com o intuito de
conseguir beneficiar somente uma das
faces, foi desenvolvida a técnica de
“brush plating"', gque consiste em um
dispositivo formado por um material
absorvente embebido com o banho,
rodeando uma pega metalica gue fun-
ciona como dnodo inerte, permitindo
banhar areas de alto relevo das pecas,

1T

fig. 1 - Evolugdo das técnicas de deposicdo seletiva

A segiiencia acimd mosira as (ransformaocdes pelas qual passou o acabamento de um
conector, destacando a dgrea barhada em cada uma das técnicas usadas: a) avulso em
tambor rotative; b) engancheira por imersdo controlada; ) em fita continua pré-
estampada por imersdo controloda fambas as foces); d) em fita continua pré-estampade
por “hrush plating " (uma face sa); e) em fita fisa com uma pista pelo sistema de mdscara

furma fase sd) para posterior estampagent.
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que se deslocam encostadas com uma
certa pressio sobre o dispositivo.

' Ja para o caso de pegas planas {co-
mo por exemplo, bases para circuitos
integrados, também conhecidas como
“‘lead frames™"), foi necessario recor-
rer ao uso de mascaras que delimitas-
sem as areas a serem banhadas.

Um novo conceito surgiu com a
idéia de se processar fitas lisas, deposi-
tando o metal em forma de pistas ou
dreas restritas (“'spots'), tais como
circuitos e retangulos, e por qualquer
uma das técnicas ja mencionadas, pa-
ra, posieriormente, estampar as pecas,
que saem assim da operagdo de estam-
pagem ja banhadas em determinadas
areas onde & exigido tal acabamento
superficial. Esta modalidade tem a li-
mitagdo de os perfis das pecas ficarem
sem acabamento, raziio pela qual esta
restrita acomponentes que ndo requei-
ram tal exigéncia.

Atualmente, existe uma grande va-
riedade de 1écnicas, algumas delas es-
pecificas para determinados tipos de
componentes especiais, mas algumas
maquinas de deposicdo seletiva pos-
suem grande versatilidade, o que per-
mite adapta-las para varias dessas téc-
nicas, com peguenas modificacdes em
alguns de seus estagios.

Técnicas principais

A seguir, mais detalhes de algumas
das técnicas de deposicio seletiva usa-
das.

Imersdio controlada: nesta técnica, a
fita a ser banhada se desloca vertical-
mente através do banho, so parcial-
mente imersa. Consegue-se, assim,
banhar 56 a borda inferior ¢ de ambas
as faces. Esta técnica é aplicavel tanto
para fitas lisas como para pecas pré-es-
tampadas ou em bandoleira (figura 2).
A altura da fitae o nivel da solugdo de-
vem ser regulaveis para permitir o
ajuste da area de deposicido. A altura
da fita ¢ fixada através dos contatos
catodicos, que podem ser cilindros ou
rodas dentadas que se encaixam nos
furos da guia de estampagem da fita.
O nivel da solugiio é estabelecido atra-
vés de registros que regulam o fluxo do
banho que circula na célula de deposi-
40, e deve ser mantdo constante na
medida do possivel. O menisco que o
banho forma sobre a fita, agitagio pro-
duzida pelo bombeamento do banho
desde o reservatdrio para o modulo de
deposicdo e o movimento da propria

fita, afetam e tornam muito dificil o
controle de um nivel bem definido pa-
ra certos tipos de configuragdes estam-
padas. Esta técnica permite uma preci-
sd0 em torno de 0,25 a 0,30 mm na li-
nha de demarcacido da area banhada.

*‘Brush plating'': técnica de deposicio
seletiva usada fregientemente sem
mascaraménto. Consiste em um fel-
tro, ou outro tipo de material absor-
venie, montado em um cilindro meta-
lico que funciona como dnodo, giran-
do, parcialmente imerso no eletrolito.
A fita, por sua vez, é encostada com
alguma pressdo na extensdo do cilin-
dro, que tem seu comprimento e velo-
cidade regulaveis., Consegue-se, as-
sim, banhar a borda inferior de fitas
planas ou, no caso de fitas pré-estam-
padas, a parte sobressalente do plano
principal.

A deposicdo € obtida em apenas uma
das faces, como mostra a figura 3,
dando maior seletividade que a imer-
530 controlada. Em lugar do cilindro
metalico giratorio, existe uma outra
variante consisiente em um tubo oco
perfurado e estatico. O banho penetra
no tubo sob uma ceria pressdo e sai
atraves dos furos, renovando constan-
temente o banho absorvido no feltro.
Em alguns casos, a aplicacio do
“*brush plating"’ ¢ acoplada a alguma
forma de mascaramento para dar uma
melhor definigio da drea banhada,

fig. 2 - Imersdo controlada

fig. 3- “"Brush Plating”
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Mascara estitica: por este método po-
de-se depositar pistas, como mostra a
figura 4, ndo sendo possivel a deposi-
Ao em areas restritas (*‘spots''), como
em outras técnicas ja vistas. Em uma
versdo mais simplificada, a fita pode
ser puxada através de uma mascara fi-
xadeduas partes, sendo que uma delas
possui uma fenda pela qual o eletrdlito
deposita uma pista na fita. O uso de
uma correia movel, mascarando ape-
nasoversoda fita, permite a esta ser fi-
xada firmemente contra a mascara in-
ferior sem muito atrito.

Meste processo os Anodos e os bicos de
jateamento do eletrolito sdo cuidado-
samente posicionados no interior da
cidmara de eletrodeposi¢iio, propor-
cionando grande velocidade do fluxo
atraveés das aberturas.

*'Belt plating™”: técnica muito comum
em maquinas do tipo *‘reel-to-reel™, é
também chamada de mascara de cor-
reia movel. Um par de correias-sem-
fim encosta na fita antes da entrada no
médulo de deposigdo e a acompanha
até a saida do banho. Variando-se os
tamanhos, os formatos e as posigdes
das correias, pode-se conseguir varias
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Com a mais alta tecnologia
a Elmactron lanca o
SERVOTRON 11,
Controlado pelo
microcomputador tipo
Micro-Elmac |, que
automatiza todos os tipos
de tratamento superficial
e varios periféncos,

E equipado com bandeja
recolhedora de respingos,
que evita sujeira e
contaminactes.

O SERVOTRON 11
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produtividade, qualidade
constante, reducio de
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Ageniac

A GALTEC MARCOU PRESENCA
— MAIS UMA VEZ —

NA FEIRA DA ELETRO-ELETRONICA

GALTEC, empresa de eletrodepo-
sido com setores interligados de pro-
dutos quimicos, processos, fabricacio
de equipamentos, importagio, trata-
mentos de efluentes e de dguas indus-
trials e servigos, possul sistema de
controle de qualidade com cernficado
de conformidade de seus produtos e
servigos. A GALTEC incorpora sofis-
ticagio a recnologia, que obtida arra-
ves de suas representadas e em cen-
tros avangados de pesquisa, ¢ testada
e adaptada em laboratirios proprios.

Em breve, a GALTEC inaugurari
sua nova fabrica e escrivdrios na via
Anhanguera - km 17,2, com 13.000
m- de drea construida em terreno de
24000 m-.

Eletrodeposicio:

Alodizagio; Cadmiagio com pas-
sivagio incolor, bicromatizada, verde
oliva ¢ preta; Cobreagio dcida e alcali-
na; Cromagiio decorariva; Douragio
total e seletiva; Estanhagem dcida e
alcaling; Estanho/Chumbo (60/409% ),
Fosfatizagio - zinco e mangangs;
Estanho quimico; Latonagem; Ni-
quelagio; Niguel Quimico; Oxidagio
sobre ferro e suas ligas, Prateagio
eletrolitica e quimica; Zincagem com

pracessas de prateagdo

passivagio incolor, bicromartizada,
verde oliva, preta e azul rurquesa;
Desidrogenizacio; Jateamento com
microesferas de vidro,

Anodos

Inowvagido, economia e garantia de
qualidade sio as principais caracteris-
ticas dos anodos da GALTEC, que de-
senvolveu um modelo especial de
anodo, evitando a possibilidade de
contaminagio dos banhos por metais
estranhos. Anodo em forma de osso
com bordas arredondadas e mais
espessas, garantindo uma distribui-
gio uniforme da corrente elétrica em
suas superficies, reduzindo a densi-

anodos, cestas ¢ fitas

dade de corrente ao longo de suas
bordas, diminuindo a perda por esfa-
relamento e resultando em grande
COOMOITIL.

Cestas Especiais:

Desenvolvidas em formatos e ta-
manhos variados para serem utili-
zadas em banhos alcalinos de cobre,
cidmio, estanho, latdo, prata e zinco,
sio apresentadas em ago inoxidivel
316 L para o reaproveitamento das
pontas dos anodos

Fitas:
Especializagio em tratamentos
continuos de fitas e arames.

Produtos e Processos Quimicos:

Cromatizantes: amarelo para alu-
minie, amarelo ¢ incolor para cidmio,;
amarelo, azul, branco, preto, verde
oliva para zinco.

Decapantes: icdos, alaalinos, ele-
troliticos,

Deposigdo  quimica: cobre, esta-
nho, niquel, ouro, prata,

frrocessos guimicos

Desengrazaantes: cletroliticos, emul-
sificiveis, quimicos, dcidos e alcalinos.

Fosfatizantes: de cilcio, chumba,
ferro, manganés, zinco.

Mdscara para deposigio seletiva.

Metalocromia: grafite (fumé).

Oleas protetivos.

Oxidagdo preta: ago inox, cobre e
ligas, ferro.

Passivagdo: cobre, fosfam, esta-
nho, latdo, prata, niquel.

Polidores quinicos: ago indx, ferro,
l;lrﬂn, I:ul:nh'.llllit‘-

Processos brilbantes: icidos - cobre,
croma, estanho, estanho/ chumbao,
niquel, zinco; alcalinos - cidmio,
cobre, estanho, latdo, niquel, ouro,




Agentes

A GALTEC MARCOU PRESENCA
— MAIS UMA VEZ —

NA FEIRA DA ELETRO-ELETRONICA

GALTEC, empresa de eletrrodepo-
sigio com setores interligados de pro-
dutos quimicos, processos, Fabricagio
de equipamentos, importacio, trata-
mentos de efluentes e de dguas indus-
trigis e servigos, possul sistema de
controle de qualidade com cernificado
de conformidade de seus produtos e
servicos. A GALTEC incorpora sofis-
ticagdo @ recnologia, que obtida atra-
vés de suas representadas e em cen-
tros avangados de pesquisa, ¢ testada
e adaprada em laboratirios proprios.

Em breve, a GALTEC inaugurard
sua nova fibrica e escritorios na via
Anhanguera - km 172, com 13.000
m- de drea construida em terreno de
24000 m-

Eletrodeposicio:

Alodizagio, Cadmiagio com pas-
sivacio incolor, bicromatizada, verde
oliva ¢ preta; Cobreagio dcida e alcali-
ma; Cromagio decorativa; Douragio
total e seletiva; Estanhagem dada e
alcaling; Estanho/Chumbo (60/40% );
Fosfatizacio Zinco € manganes;
Estanho guimico; Lawnagem; Ni-
quelagio; Niguel Quimico; Oxidagio
sobre ferro e suas ligas; Prareagdo
eletrolitica e quimica; Zincagem com

Jrocessas T frraatecicao

passivagio incolor, bicromatizada,
verde oliva, preta e azul turquesa;
Desidrogenizagio; Jareamento com
microesferas de vidro.

Anodos

Inovagio, economia e garanca de
qualidade sio as principais caracteris-
ticas dos anodos da GALTEC, que de-
senvolven um modelo especial de
anodo, evitando a possibilidade de
contaminagio dos banhos por metais
estranhos. Anodo em forma de osso
com bordas arredondadas e mais
espessas, garantindo uma distribui-
¢io uniforme da corrente elétrica em
suas superficies, reduzindo a densi-

=

anados, cestas e filas

dade de corrente ao longo de suas
bordas, diminuindo a perda por esfa-
relamento e resulando em grande
economia

Cestas Especiais:

Desenvolvidas em formatos e ta-
manhos variados para serem utili-
zadas em banhos alcalinos de cobre,
cidmio, estanho, latio, prata e zinco,
sio apresentadas em ago inoxidivel
316 L para o reaproveitamento das
pontas dos anodos

Fitas:
Especializagio em tratamentos
continuos de fitas e arames

Produtos e Processos Quimicos:

Cromatizantes: amarelo para alu-
minio, amarelo e incolor para cidmio;
amarely, azul, branco, prew, verde
oliva para zinco.

Decapamntes: icidos, alcalinos, ele-
troliticos.

Deposigdo quimica: cobre, esta-
nho, niquel, ouro, prata.

frrocessos quimicos

Desengraxantes: eletroliticos, emul-
sificiveis, quimicos, dcidos e alcalinos,

Fosfatizantes: de cilcio, chumbo,
ferro, manganés, zinco,

Mdscara para deposigdn seletiva.

Metalocromia: grafite (fumé),

Oleos protetivos.

Oxidagdo preta: ago inox, cobre e
ligas, ferro.

Passivagdo: cobre, fosfato, esta-
nho, latio, prata, niguel.

Polidores guimicos: ago inox, ferro,
latio, n:mh;lf.]t,.l{'

Processos brithantes: dcidos - cobre,
cromo, estanho, estanho/chumbo,
niquel, zinco; alcalinos - cidmio,
cobre, estanho, latio, niquel, oure,




QUALIDADE COM
TECNOLOGIA PIONEIRA EM
TAMBORES ROTATIVOS PARA
POLIMENTO E REBARBAMENTO DE PECAS

MODELO P-16 MODELO P-24 MODELO P-46

O tratamento superficial por tamboreamento controlado é utilizado em grande escala pa-
ra processar qualquer metal, seja usinado, estampado, forjado, fundido ou injetado, mesmo
se tratando de pequenas e complicadas pecas.

0 tamboreamento controlado executa com uniformidade operacbes de rebarbamento,
decapagem mecanica, arredondamento de cantos e polimento.

As cubas rotativas séo revestidas internamente com borracha, dureza Shore, adequada
para os processos de tamboreamento por via amida.

Trés modelos padronizados com acionamento por moto-redutores e transmissoes atra-
vés de polias e correias ou engrenagens e correntes de aco.

Possuem bandejas coletoras e telas separadoras para os abrasivos e pecas.

Para modelos especiais, com cubas conjugadas, outras dimensodes, equipados com mo-
to-freios, temporizadores, consulte a Elquimbra.

CIA. ELETROQUIMICA DO BRASIL

Rua Padra Adelino, 43 a 75 - PABX (011) 291.8611 - Telex 11-63202 ELQB-BR
Fax (011) 292.7229 - Cx. Postal BB0OO - CEP 03303 - End. Teleg.: "GALVANO" - Sio Paulo - Brasil
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

formas de seletivagdo. Assim, obtém-
se a deposiclo sobre uma das faces 50,
usando-se uma das correias inteiricas
para mascaramento total, ou deposi-
¢A0 sobre ambas as faces, se as duas
correlas sd3o perfuradas, conforme
mostra a figura 5.

Pode-se obter tanto depdsito em for-
ma de pistas continuas como areas res-
tritas (*‘spots’™). As pistas podem ter
diferentes localizag®es em cada face e,
ainda, espessuras diferentes, usando-
s¢ dnodos separados com distintas
densidades de corrente.

Mascaramento por fita: o principio
basico e mostrado na figura 6a. Uma
fita plastica perfurada é desbobinadae
introduzida com a fita a ser banhada
no modulo de deposicdo e a seguir re-
bobinada e descarregada. A pressio
de uma correia-sem-fim prende a fita
dentro do mddulo de deposicio, mas-
carando o verso da mesma.
Comumente, usa-se¢ uma cdmara com
jatos direcionados para que o fluxo do
eletrdlito seja eficiente.

Este processo geralmente & utilizado
para banhar fitas planas, permitindo
tanto a deposicdo de pistas continuas
como de areas restritas (**spots'’), po-
dendo ainda ser usado em fitas pré-es-
tampadas, dependendo de sua confi-
Euragio.

Uma variedade também usada € o
mascaramento do verso da fita me-
diante uma roda de borda plana que a
mantém firmemente imprensada con-
tra a fita de mascaramento, conforme

mostra a figura 6b.

Ma confecgdo das mascaras, os mate-
riais usados sdo de suma importincia
pois deles dependem a precisiio do
contorno das areas banhadas ¢ a vida
util das mesmas, visando minimizar a
manuten¢io do equipamento.

“*Step and repeat’’: nada mais & que
uma fteécnica alternativa do sistema
continuo  “‘reel-to-reel’’, usando o
principio da mascara estatica ja visto,
mas utilizando um sistema passo a
passo de movimentagio da fita (figu-
ra 7).

Equipamento provido de um sistema

meécanico muito bem ajustado, onde
s¢ consegue Otima precisdo na locali-
zacdo das areas banhadas. Também se
presta tanto para fitas lisas como para
pré-estampadas, sendo amplamente
usado no acabamento de bases para
circuitos integrados (“‘lead frames™).
Esta técnica se diferencia de todas as
outras ja discutidas, pelo fato de a fita
permanecer estatica durante a opera-
¢do de eletrodeposicio. Uma vez posi-
cionada a fitadentro do médulo, entra

Maguina de deposigdo seletiva

em funcionamento um perfeito siste-
ma de vedagdo pneumatico, que a
pressiona contra a méscara ¢ aciona
automaticamente um complexo siste-
ma hidraulico, que direciona o eletro-
lito atraves das aberturas da mascara
contra a fita.

O ciclo (avango, fechamento, deposi-
¢do, abertura) deve operar sincroniza-
damente a altas velocidades, com o
minimo de perda de tempo. A cAmara
de deposicdo em 51 estéd entre as mais
sofisticadas das técnicas *‘reel-to-
reel”’, com grande atengdo voltada aos
problemas de movimentac¢do da solu-
¢30, ao sistema de vedacio e ao ajuste
do posicionamento da area a ser ba-
nhada, o que implica diretamente em
uma perfeita combinagio com o siste-
ma de tracdo da fita.

A seletividade deste método permite
aleancar tolerncias da ordem de 0,1
mim.




Eletrodeposicao

Consideracoes sobre
equipamentos

Os equipamentos usados para a de-
posicdo seletiva “‘reel-to-reel’” variam
conforme as diferentes técnmicas usa-
das, o material a ser tratado e 0 acaba-
mentoem si. Embora existam algumas
maguinas especificas para um deter-
minado tipo de técnica, atendénciaéa
construcdo de maquinas versateis que
permitam a sua adaptagio para multi-
plas situagdes, possuindo uma estrutu-
ra [ixa sobre a qual podem ser monta-
das as diferentes seqiéncias de trata-
mento, encaixando-se 05 componen-
&5 Necessarios.

A figura 8 esquematiza os compo-
nentes principais, comuns a qualgquer
maguina. A fita a ser tratada (1) avan-
¢a a partir de uma bobina (2), normal-
mente colocada em posigdo horizontal
sobre um dispositivo, e vai se deslo-
cando em posicdo vertical através da
magquina, passando pelos diferentes
estagios (desengraxe, ativacdo, depo-
sicdo), cada um dos quais consta de
um médulo situado na parte superior
(3), pelo qual a fita transita, e ligado a
um reservatorio (4) localizado na parte
inferior, a partir do qual o banho &
succionade por meio de uma bomba
filtro (5). Entre cada estagio existe um
sistema de lavagem a jato com &gua
corrente (6) e uma cortina de ar com-
primido (7) para minimizar o arraste
de banho para o proximo estagio. No
fim da linha ha uma cimara de seca-
gem de ar quente (8) e, finalmente,
uma mesa bobinadora com um siste-
ma de tracdo regulavel (9), a partir da
qual ¢ fixada a velocidade de desloca-
mento da mesma, Quanto mais lenta
for esta velocidade, mais lempo per-
manecera a fita dentro do modulo de
deposicdo e, consegientemente,
maior serd a camada de metal deposi-
tado,

Dentro dos modulos estdo posicio-
nados os dnodos, os dutos de alimen-
tagdo do banho, o sistema de mascara-
mento da fita e os contatos elétricos
com a fonte de corrente. Normalmen-
e, por cima deles coloca-se um dispo-

sitivo para i exaustdo dos vapores (10).

A seguir sdo discutidos com maiores
detalhes os componentes principais de
uma linha de deposicio seletiva *‘reel-
to-reel"’.

Modulos de deposicio: constituem o
coracdo da magquina, ja que neles se si-

tuam os dispositivos para se conseguir
a deposicio seletiva em determinadas
partes da fita, dispositivos estes que
variam para cada técnica de deposicio
seletiva em particular, conforme ja foi
visto.

fig. 6b
Miscara com fita e roda

W
“Step and Repeat’’

30




Processos e Produtos
Especiais para

o Tratamento Quimico ou
Eletrolitico

de Superficies

aletron

* Pré-tratamentos.

* Processos de Eletrodeposicio de
Metais.

* Ps-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 Autométicas.

#= Tambores Rotativos.

* Maquinas de limpeza de Metais.

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Aua S&o Nicolau, 210 - Diadema, SP
Caixa Postal, 165 - CEP 09901

Telefones (011) 445-6296 | 445-6294
Telex (011) 45022 NUAG BR




LINHA MAIS C
PARA GALVANO

= Abrilhantadores de allo rendimento

= Anti-gases para banhos de cromo

s Cadmio brilhante

* Cobre alcalino brilhante

* Cobres dcidos brilhantes

* Cromacdo de plasticos

* Cromado de aluminio

* Cromatizante negro para zinco

* Cromatizante para aluminio

* Cromatizantes (verde oliva - amarelo
azul

* Cromo auto-regulavel - Decorativo

* Cromo duro

» Decapantes de acido

* Desengraxantes eletroliticos

= Desengraxantes quimicos .

* Estanho acido brilhante I'r

* Limpador emulsificavel

= Niguel brilhante de alta penetracio

+ Niguel eletrolex-duro

Niguel grafite

Niguel negro

MNiguel sermi-brilhante

Passivadores (vanas concentractes)

Purnficador para banho de zinco

Zinco Acido de alta penetracio

* Zincos alcalinos modernos

s Zinco isento de cianeto
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MPLETA

* |nibidores

* Desplacante de gancheiras

* Desplacante de niquel sobre ferro

* Desplacante de nique! sobre cobre ou
latdo

* Desplacante de liga niquel-ferro

* Desplacante de liga niquel-fosforo

* Oxidac8o negra sobre ferro

* Oxidac3o negra sobre cobre e latdo

* Renewer Nipur (elimina cobre,
cadmio, zinco, ferro e todos os metais
pesados dos banhos de niguel)

Nosso departamento tecnico esta a
disposigdo de V. Sas. para orientéa-los na
aplicagdo destes produtos como também
para qualquer consulta referente ao ramo, o
pois a Ypiranga dispde de uma grande
equipe altamente especializada, com
longos anos de experiéncia dentro da
GALVANOTECNICA
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=
-
=
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&y
=
=

=
Tradicao e qualidade desde 1951 il Ypiranga

Lida,

Ind. de Produtos Quimicos Ypiranga Ltda.
Escritorio: Rua Corréa Salgado, 224 - Fone: 274-1911 - S30 Paulo - S.P. - Sede Prapria.
Fabrica: Rua Gama Lobo, 1453 - S8o Paulo - Telex: (011) 38757,



EQUIPAMENTOS

FHRADAY
PARATRATAMENTO
DE SUPERFICIE

FDS-1500
(1S500ACA -
24VCA)
Transformador
para coloracgéo
ou anodizagao
de aluminio.
Refrigeragéo a
seco ou oleo
mineral até
10.000ACA.

TIPO: FDRS »
(2000A - B0VCC)
Retificador automatico. Refrigeragao ar
forgado, ar forgado-6leo, ar forgado-agua
ou dleo mineral. Tensdo e corrente
constante — ajuste de tensa@o e corrente
através de tiristores ou amplificadores
magnéticos. Capacidade até 10.000ACC.

]

E]
TIPO:
FDRM-3000
(3000A - 12V)
Retificador com
refrigeracéo por
ar forgado.
Ajuste de tensao
através de
chaves
comutadoras
rotativas.
Capacidade

até 5000ACC.

- —
TIPO: FDRO-M 5000
(5000 A - 12VCC)
Retificador refrigerado por circulagao
natural & 6leo mineral isolante. Ajuste de
tensdo através de chaves comutadoras
rotativas.

FARADAY

TECNOLOGIA
..M RETIFICADORES

HmMMDC 1.302- saarna:mdn SP
Fone: {011}41&2300 Telex: [011]




O moédulo tem que ser suficientemente
comprido para permitir depositar as
maiores camadas exigidas, na menor
velocidade aceitavel da fita.

Casoisto ndo seja possivel, a alternati-
va ¢ trabalhar com mais de um modulo
para o banho em questio, o que equi-
valeria a aumentar seu comprimento,
de maneira a ndo precisar baixar de-
mais a velocidade da fita, comprome-
tendo a produtividade.

A largura do modulo deve ser suficien-
te para permitir a acomodagio dos
anodos, da tubulagio pela qual o ba-
nho ¢ introduzido e demais acessorios,
mas 0 espago entre a fita e os dnodos
deve ser suficientemente pequeno para
minimizar a resisténcia Ghmica da so-
lugdo, de maneira a se poder atingir al-
tas densidades de corrente com valores
de tensdo relativamente baixos.

Em todos os casos, € conveniente ter
uma relagdo de area anddica/area ca-
todica maior do que nos banhos con-
vencionais, para aumentar a eficiéncia
do banho e sua durabilidade,

Reservatdrios: o volume dos mbodulos
deve ser relativamente pequeno para
se manter uma agitacio efetiva, indis-
pensavel para os banhos de alta veloci-
dade de deposicdo. Porém, se o volu-
me total do banho for muito pequeno
ha um desequilibrio muito rapide do
eletrolito. Por esta rarfio, usa-se um
reservatorio, de volume bem maior
gue 0 do modulo, a partir do qual o

fig. 8
Esquemna de um equipamento

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

reversdo periddica
{onda quadrada)

I " a0

pulsante
(onda quadrada)

t

assimetrica
(onda sinoidal)

fig. 8- Tipos de ondas de correntes nido continuas

banho & bombeado continuamente
para 0 modulo de deposicio, manten-
do assim o eletrolito equilibrado, por
meio de reforgos manuais ou automa-
ticos feitos no proprio reservatorio. O
reservatorio consta de um sisterna au-
tomatico de controle de temperatura
de £5°C e, as vezes, de um sistema de
controle de nivel que indica quando o
volume do banho cai (por evaporagiio,
arraste ou qualquer tipo de perda),
abaixo de um determinado valor, fa-
zendo-se necessario completar o volu-
me com agua.

Bombas-filiro: devem ser de alta efi-
ciéncia para manter uma renovacio
constante do banho no madulo de de-
posigdo, injetando-o com suficiente
pressao para conferir uma agitacio
adequada. No caso das técnicas de
imersdo controlada o fluxodo banho é
limitade por um sistema de registros
que permite regular a altura do mesmo
na célula eevitar a formacao de ondas,
com o auxilio de *'baffles’.

O elemento filtrante deve reter parti-
culas maiores de 5 micra.

Retificadores: devem ser deregulagem
fina com um “riple’ maximo de 1%
para o caso de banhos de ouro. E con-
veniente a inclusdo de um contador de
Ampéres-hora para o calculo de refor-
¢os, que, em algumas maguinas, sdo
feitos automaticamente por meio de
bombas dosadoras, conforme a quan-
tidade de corrente circulante e de acor-
do com um programa previamente es-
tabelecido,

Em alguns casos de deposicio de me-
tais preciosos, sio usadas fontes de
corrente ndo continuas, que permitem
o emprego de densidade de corrente
mais elevadas, mudando a morfologia
do depdsito. Na figura 9 estio grafica-
das as formas de ondas de diferentes
tipos de correntes ndo continuas. A es-
colha de um determinado tipo esta in-
timamente relacionada com o tipo de
banho e as condigdes operacionais
(temperatura, densidade de corrente,
agitacio) usadas, e que deve ser deter-
minado cuidadosamente caso a caso.
Normalmente, os retificadores estdo
localizados fazendo parte de um pai-
nel de controle geral, que inclui todos
05 outros comandos (controle de tem-
peratura, bombas, etc.).

Dispositivos para emenda das fitas:
lodas as técnicas de deposicdo “‘reel-
to-reel” requerem algum meio de
emendar uma bobina com a outra sem
interromper a operagio, de maneira
tal que o processo seja verdadeiramen-
Le continuo,

Mo caso de material estampado, é co-
mum o uso de rebites colocados nos
furos da guia de estampagem, super-
pondo o extremo final da bobina, sen-
do processada com o inicio da nova.
Uma outra maneira ¢ usando um siste-
ma de solda eletrica, montado sobre
uma trilha paralela  linha. Quando o
extremo da fita sendo processada se
solta da bobina é grampeado junto ao
extremo inicial da fita nova, sobre a
maquina de solda, e o operador realiza
aoperagdo de soldagem enguanto mo-
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vimenta o dispositivo junto com a fita.
O sistema de solda também pode ser fi-
xoe provido de uma série de polias Mu-
tuantes gue liberam uma parte do fim
da fita sendo processada, permitindo
efetuar a operagiio de solda antes da
nova fita entrar na maguina.

A emenda deve ser feita com a maior
perfeicdo possivel, caso contrario po-
de prejudicar o posicionamento da fita
dentro dos modulos, produzindo de-
positos de localizacho defeituosa. Co-
mo medida preventiva para evitar de-
feitos nas proximidades da emenda, &
recomendavel descartar um certo tre-
cho da fita, antes e depois da emenda,
na operagdo final de rebobinado do
material ji beneficiado.

Caracteristicas dos
banhos

Como uma das particularidades
principais dos processos *‘reel-to-reel’
& sua alia produtividade, torna-se evi-
dente que a fita a ser banhada devera
passar através da maquina 4 maior ve-
locidade possivel. Consegilentemente,
para se alingir uma determinada es-
pessura de metal depositado, os ba-
nhos deverdo trabalhar a densidade de
corrente bem mais altas que as usadas
em banhos convencionais. Por esta ra-
zio, os banhos deverdo ter formula-
| cdes especials que comportem  tais
densidades de corrente sem prejuizo
da qualidade dos depositos obtidos.
Tais banhos sdo conhecidos como ele-
trolitos de alta velocidade de deposi-
gdo, e algumas de suas principais ca-
racteristicas sao detalhadas a seguir,

Concentracio metalica: deverd ser
maior que a dos banhos convencionais
para permitir o emprego de altas den-
sidades de corrente sem a formagdo de
depositos “‘queimados™. A tabela |
mostra, comparativamente, concen-
tragdes tipicas de diferentes metais em
banhos convencionais e de alia veloci-
dade de deposicdo, como também as
densidades de corrente maximas per-
mitidas, embora este Gltimo pardme-
tro seja apenas orientativo, pois de-
pendera de cada processo em particu-
lar e de variaveis Lais como pH, tempe-
ratura, e, fundamentalmente, da agi-
tagdo do eletrélito.

Agitagio: ¢ o fator chave para se po-
der aungir altas densidades de corren-
te. Excetuando-se a técnica de deposi-

Metal Banho convencional Alta velocidade
- conic. D.C.. cone., D.C.
niquel S0/l 25A/dmE 150 g/l 20 AJdm?
[ es@anho<humbo ™~ 20 /L _50A/dm> 50 g/L 100 A/dm’ |
ouro 8.0g/L 40A/dm* 160g/L 15 A/dm?
[ pata "R g/ T0A/m® 900g/L  12A/m’ |

Tabela I - m&rémmpm metdlicas e densidades de corrente permitidas em eletrélitos

convencionais e de afra velocidade.

¢Ao por imersdo controlada, onde ob-
viamente 0 banho deve manter um ni-
vel constante e sem formacio de on-
das, nas outras técnicas usa-se uma al-
ta velocidade de fMluxo da soluglo, pa-
ra acelerar o transporte de cations me-
talicos desde o seio do banho até a in-
terface banho/fita onde esta sendo de-
positade o metal, impedindo que a
concentracdo metalica caia para valo-
res muito baixos quando aplicadas al-
tas densidades de corrente, o que acar-
retaria depositos queimados,
Dependendo da velocidade de fluxo
do banho, este pode ser lamelar ou tur-
bulento. Esta transi¢io se produz na
faixa de velocidade de 1,0a 1,2 m/seg,
e a sua incidéncia na densidade de cor-
rente maxima permitida &€ marcante,
Assim, um determinado banho cuja
densidade de corrente maxima esta li-
mitada a 10 A/dm? para um Auxo la-
.melar, pode pular para 100 A/dm?, se
o fluxe se tornar turbulento. O valor
exato da densidade de transicio de fu-
x0 lamelar para turbulento depende de
varios fatores tais como a topografia
da fita, viscosidade da solucio, etc.

O fluxo turbulento é conseguido pela
injecdc do banho na célula de deposi-
cdo em forma de jatos, atraves das
bombas de alta eficiéncia que succio-
nam o banho de um reservatorio,

Concentracio salina: também devera
ser maior que a dos banhos convencio-
nais para conferir uma maior conduti-
bilidade ao banho, permitindo atingir
altas densidades de corrente sem ne-
cessidade de usar tensdes muito altas.
Por esta razdo, a densidade especifica
dos banhos é normalmente maior que
a dos banhos convencionais.

Capacidade **buffer'’: devera ser mais
eficiente que a dos banhos convencio-
nais, ja que o banho, pelo fato de tra-
balhar forcado pelas altas densidades
de corrente empregadas, tem uma
maior tendéncia a mudangas de pH,
fator que devera ser compensado com
um sistema de regulagem de pH mais
efetivo.

Outros parimetros: em alguns casos
0s banhos trabalham a temperaturas
mais elevadas que a dos banhos con-
vencionais para ampliar a faixa maxi-
ma de densidade de corrente permiti-
da. Um caso tipico ¢ 0 banho de prata,
que em Processos convencionais tra-
balha a temperatura ambiente, en-
quanto que em banhos de alta veloci-
dade pode trabalhar a 50°C ou aié
mais.

Em alguns processos também ha mu-
dancas nas faixas de pH usadas, sem-
pre visando uma maior velocidade de
deposicio. Assim, por exemplo, os
banhos de niquel geralmente traba-
lham com pH mais baixo, o que per-
mite 0 emprego de densidades de cor-
rente mais altas sem prejuizo das pro-
priedades mecanicas do deposito. Ja
o5 banhos de ouro acidos s vezes ope-
ram a pH mais alto que o dos banhos
convencionais para atingir uma efi-
ciéncia de corrente maior.

Em todos o5 casos, os banhos de alia
velocidade de deposiciio exigem um
controle mais estrito e mais fregiiente
que no caso dos banhos convencio-
nais, pois € evidente que a maior velo-
cidade de deposicio implica uma
maior desregulagem dos eletrolitos. A
isto deve ser somado o fato de que as
exigéncias dos depdsitos (espessura,
porosidade, dureza, soldabilidade,
elc.) 50 geralmente mais rigorosas,
razdo pela qual os eletrolitos ndo po-
dem se afastar muito de suas condi-
¢oes ideais de trabalho.
Conseqilentemente, aos métodos tra-
dicionais de controle de banhos {anali-
ses volumétricas e gravimétricas, célu-
la de Hull) se somam métodos instru-
mentais de analise como espectrofoto-
metria de absorcdo aidmica, polaro-
grafia, potenciometria, cromatografia
de ions, etc. alguns dos quais podem
ser adaptados para medigdes automa-
ticas, cujos dados alimentam um ter-
minal de computagdo, que indica, pe-
riodicamente, as correqdes a serem fei-
tas. Por exemplo, em um banho de ou-
ro acido, podem ser monitoradas si-
multaneamente as concentraches de
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ouro (1), ouro (111}, cobalto (I1), co-
balto (111}, citrato e pH.

(s acabamenlos mais comuns em pro-
cessos de deposicdo seletiva “‘reel-to-
reel’” sdo prata, ouro, eéstanho ¢ esta-
nho chumbo, fregiientemente aplica-
dos sobre camadas barreiras de nigquel
e/ou cobre. Os eletrdlitos mais usados
nesies processos sao:

Miguel: eletrdlitos a base de sulfamato
com baixo teor de cloreto. Em caso de
exigéncia de depositos brilhantes
usam-se formulacdes a base de sulfato
com aditivos especiais para a obtengio
de depositos de alta ductilidade.

Estanho ou estanho-chumbo: eleirali-
tos acidos a base de fluboratos ou
alquil-sulfonatos, com aditivos especi-
ficos para acabamentos acetinados ou
brilhantes.

Prata: eletrdlitos alcalinos a base de
cianeto de prata, com ou s€m claneto
livre, com aditivos apropriados para a
obtengio de depdsitos brilhantes ou
semi-brilhantes.

Ouro: eletrolitos neutros, para a ob-
tengao de depdsitos de ouro puro, ou,
mais comumente, banhos acidos para
a deposicdo de ligas de cobalto, niquel
ou ferro.

Ma continuagdo se detalha, a titulo de
exemplo, uma sequéncia tipica de aca-
bamento de um conector fémea, gque
recebe uma camada de ouro na area de
contato elétrico {em uma face s0) e
uma camada de chumbo estanho (am-
bas as faces) no extremo que vai sofrer
uma posterior operacio de solda, am-
bos os acabamentos aplicados sobre
uma camada barreira de niquel, con-
forme mosira a figura 10,

MNa seqiiéncia foram omitidas as eta-
pas intermediarias de lavagens em

Jig. 10 - Exernplo de deposipdo seletiva
em wm conecior fémea

agua corrente.
1) Desengraxante gquimico
2) Desengraxante eletrolitico catodico
3) Desengraxante eletrolitico anodico
4) Ativacdo acida
5) Niguel (imersao total)
6) Ouro seletivo (*'brush plating'')
7) Recuperagio
B) Inversdo da fita (“1wist™")
9) Estanho-chumbo seletivo {imersio
controlada)
10} Lavagem em agua corrente deioni-
zada
11) Secagem em ar quente,

Conclusao

Pela sofisticacdo dos equipamentos
¢ pela alta tecnologia envolvida nos
varios processos vistos, ficam em evi-
déncia a versatilidade e a alta confiabi-
lidade que os mesmos podem propor-
cionar.

O controle do acabamento se torna
mais facil e mais rapido pela propria
qualidade obtida no produto no que se
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fig. 11 - Loudo de controle de gqualidade

refere a aderéncia, porosidade, ducti-
lidade, soldabilidade, etc. Nos equi-
pamenios continuos de altima gera-
a0, varios acessorios para controle de
qualidade ja estdo acoplados na pro-
pria seqiiéncia de operagdo, o que per-
mite respostas rapidas para varios pa-
rametros como: espessura da camada,
distribuicdo do depdsito, posiciona-
mento e ajuste da area banhada, etc.,
importantes devido a alta velocidade
de operacdo, impedindo a rejeicio de
grandes volumes de material antes da
deteccio do defeito.

Com o auxilio dos recursos da in-
formatica, pode-se obter um grau de
confiabilidade ainda maior. Em certos
equipamentos mais sofisticados, cada
lote de marerial beneficiado € acompa-
nhado por um disquete onde sdo ar-
mazenadas todas as informacdes
guando de sua produgdo, o que permi-
e a separacio automatica dos trechos
da fita fora de especificacio em opera-
¢des posieriores (eslampagem, encap-
sulamento, etc.).

A figura 11 mostra um exemplo de
laudo de controle de qualidade corres-
pondente 3 medigdo de espessura de
camada por fluorescéncia de raios X.
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Introduciao

Ma area dos comandos de instala-
¢Oes galvanicas automaticas ocorreu,
nos ultimos anos, um desenvolvimen-
Lo impetuoso, a base do qual se encon-
tram diversas motivagoes:
® requisitos mais elevados quanto a

qualidade:

incluem-se aqui espessuras de cama-

da de melhor reprodutibilidade, to-

lerdncias de tempo mais estreitas, es-
tabelecimento exato de parimetros
dos banhos e do processo;

® requisitos mais favoraveis gquanto a

Mexibilidade de instalagdes galvani-

cas automaticas;

como, p. ex. na substituigio da se-

qiiéncia quimica, no processamento de

substratos diferentes, e na produgdo
simultdnea de produtos diferentes:

* progresso no desenvolvimento das
técnicas eletronicas de comando e de
computacio:

muitos aperfeicoamentos das insta-

lagdes galvinicas automaticas atuais

correspondem a antigos anseios dos
usuarios, mas somente pela microe-
letrdnica moderna e pelo desenvolvi-
mento muito favoravel de seus pre-

COSs € que se tornou possivel satisfa-

7er esias expectativas,

A introducio de um computador
para 0 comando de uma instalacdo
galvanica automdatica representa, hoje
em dia, o estado atualizado da técnica.
A apresentacdo abaixo fornece uma
visdo geral sobre este campo, abase da
indicagdo dos principios e de exem-
plos.

|1Hm“rare'l'l‘ E' llmi“ware'll

E normal na utilizacio de coman-
dos eletrdnicos e de computadores e
a subdivisdo da tarefa de comando
em ‘‘hardware' (equipamentos) e
em “‘software’ (aplicativos). Por is-

to estes dois campos sd0 apresenta-
dos separadamente nesta visdo ge-
ral.

Hardware de comando

Da multiplicidade de concepcdes
possiveis de hardware, comprovam-se
como especialmente adequadas as trés
concepcies abaixo:
Hardware de comando:
Concepgdo 1

Funcionamento através de coman-
do programavel armazenado ou por
computador de processo.

® operagio com armazenamento;

® programagdo da corrente;

® processamento de pesos de carga de
tambores e gancheiras;

e calculo da corrente;

® arquivamento, limitado, de dados.

Esta concepgiio de hardware & sufi-
ciente para muitas instalacoes galvini-
cas automaticas.

A selecdo do tipo de comando é de
grande importincia. Casodeva ser uti-
lizado um comando programavel ar-
mazenado, p.ex. da série SIEMENS
55, devem ser observadas as limitacoes

Configuragdo do hardware:
Terminal de entrada Impressora Balanca
" naestagio de carga
Computador de processo,
comando programével armazenado

Elernentos da mstalagdao

comandados:

® carrinhos elevadores-transportado-
res:

® transporte transversal;

e retificadores;

* movimentacdo de material; ete.

Os equipamentos periféricos, tais
como terminais, impressoras, etc., s3o
ligados ao computador de processo
atraves de interfaces, como V24, RS
232.

Aplicagdo:

= instalagdes galvinivas automaticas
de até tamanho médio;

® seqiiéncias de operacio desde grafi-
cos tempo-percurso simples até pro-
cessamento misto;

38
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aqui indicadas, devidas a linguagem
de programagdo e a estrutura do soft-
ware,

Muitas fungdes, tais como a opera-
¢do mista de segiiéncias diferentes ou
uma Operagdo Com armazenamento
comoda, ndo sdio exequiveis por meio
de um comando programavel armaze-
nado, ou somente serdo possiveis com
um trabalho de programagiio oneroso.

Uma capacidade de desempenho
maior ¢ a de um computador de pro-
Cess0, cujas estruturas de programa-
gdo e linguagens de programacio fo-
ram desenvolvidas especificamente
para a utilizagdo na técnica galvinica.
A DWEK utiliza para isto o tipo GS 100,
Este computador de processo dispoe
tanto de uma programacio de texto
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direto de grande capacidade, que se-
ra demonstrada mais abaixo, a sua
construcdo & protegida contra a cor-
rosdo.

Hardware de comando:
Concepgdo 2

Funcionamento atraveés de um siste-
ma de comando constituide de um
computador de comando e de um
computador de processo.

e controle abrangente da instalacio,
informagdes de prontidio da insta-
lagdo, informagdes de desarranjos;

» ligagédo e informages de todos os e5-
tagios da instalagdo, atraves de um
monitor de video, por dialogo;

* processamento de dados, tais como
niameros das pegas, arquivos orde-
nados, elc.

Esta concepgio deriva sua capaci-
dade de desermnpenho muito elevada da

Exemplo de uma configpuracdo de hardware:

Terminal 1 no escri- Terminal 2 na
Interface para coleta r . ki
“t.'eniml :E Ao torio do supervisor instalagio
Impressora |
C-nr:lpuudnr de
comando (CPLU)
todas as interfaces
¥ 24, RS 232
Tm'mjpal 3
no escritorio
Impressora 2
|
Leitora de ci-
digo de barras
Compu tador de ProCesso

para o
comando da instalacio

Aplicagdo:

® instalagdes galvinicas automaticas
de qualquer tamanho;

* seqiéncias de operacio desde grafi-
cos de tempo-percurso simples até a
operacdo mista com otimizagio;

* operagdo com armazenamento;

& plimizacdo inclusive de armarena-
mento de pegas brutas fora da insta-
lagdo,;

® adminisiracdo de gancheiras;

distribuicdo das diferentes tarefas de
comando entre dois sistemas, o com-
putador de comando (CPL) e 0 com-
putador de processo. Para as duas ta-
refas parciais podem ser utilizados
equipamentos especialmente adequa-
dos.

O computador de comando assume
todas as partes essenciais da adminis-
tragdo de dados, do processamento de

dados, calculos, didlogos com o moni-
tor de video e 05 arquivos.

As tarefas de comando e de ajuste,
criticas em relagdo a0 tempo, sao exe-
cutadas pelo computador de processo.
O sisterna se torna, simultaneamente,
muito flexivel, pois permite a utiliza-
¢io de componentes de hardware mui-
o diversificados.

Assim sdo utilizaveis como compu-
tador de comando diversos tipos de
computador, tais como:
= [BM PC AT 03;

* |BM PS/2 80;
 Sistemas VME-Bus;
«PDP 1L

* VAX: elc.

Sdo adequados como computado-
res de processos:

* Comandos programéveis armazena-
dos, como SIEMENS S5, BOSCH
PC 600. Apesar da distribuicio de
tarefas com o CPU, ja existente, tor-
na-se necessaria em unidades maio-
res, tendo em vista a velocidade limi-
tada de processamento de dados, a
utilizagdo paralela de diversos desses
comandos;
Computador de processo, p.ex. GS
100;
¢ com comandos individuais, para de-
terminados setores da instalagio.
Mesta concepedo o comando da ins-
talacdo & distribuido por uma série
de comandos individuais, com fun-
¢oes delimitadas. Assim, um coman-
do individual é responsavel somente
por um unico carrinho elevador-
transportador. Cada um destes co-
mandos individuais esta diretamente
ligado, através de uma interface,
com o CPU. Estesistemna é de manu-
tencio especialmente facil, tanto no
que serefere ao hardware como tam-
bém guanto ao software.
Para a selecdo dos componentes a
utilizar, & decisiva a defininicao das ta-
refas a executar em cada um dos casos,

Seguranca dos dados

Mo caso de uma grande quantidade
de dados e de exigéncias elevadas
quanto a seguranga destes dados, exis-
e a possibilidade de uma interligagio
de dois computadores de comando
através de uma rede de dados.

MNeste caso, um dos dois computa-
dores ¢ responsavel pelo funciona-
mento da instalacio, e sua capacidade
de funcionamento & vigiada pelo se-
gundo computador. A intervalos bre-
ves, 0 estagio atualizado da instalagéio
¢ também transmitide ao segundo
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;Cumpumdnr de comando 1

computador, de modo que no caso de
interrupgdo do funcionamento do pri-
meiro computador, ele poderd assu-
mir a tarefa do mesmo.

Componentes de hardware para

comando de instalacdes galvinicas

1) Computador de processo GS 100
- Execugdo robusta, protegida con-
tra a corrosio, para utilizagdo no
ambiente de instalacio galvanica

2) Terminal eom monitor - Coman-
dopara dialogo, adequado para uti-
lizagdo no ambiente de instalagio
galvinica.

3) Terminal com monitor - Dialogo
por operagao para requisito normal,
p.ex. no ambiente de armazém.

TT—T1TT]

Computador de comando 2 °

Software de comando

Em cada instalacdo galvinica, o
software distribui-se pelos seguintes
campos parciais (vide tabela abaixo).

£

-

Comando dos percursos de
transporte

Apresenta interesse especial o co-
mando dos percursos de transporte.
Considerando-se que os percursos de
transporte determinam o tempo de
permangncia das pecas nos banhos,
torna-se evidente que agui a técnica de
processo e a produtividade de uma ins-
talacdio galvanica automatica estdo in-
timamente interligadas. Além disto,
deve-se também aqui observar, via de
regra, a organizacdo interna da em-
presa quanto a entrada de pecas para

Campo parcial Linguagem de programagio apropriada
Travamentos p.ex. AWL
* interconexdo de entradas e saidas Kontakiplan

* execucdo dos movimentos de transporte
* posicionamento dos carrinhos

{*plano de contatn’")

Ajustes
= dos retificadores
* das temperaturas

p.ex. ASSEMBLER

Percurso do fransporie
* conforme grafico tempo-percurso
= conforme calculo

p.ex. PASCAL
sdo especialmente apropriadas lin-
Buagens especiais tais como:
MAXCOM-PASCAL

Processamento de dados

= nimeros de pecas, arquivo

* informagdes em texto direto

* olimizagio

= interface para o computador de operagio
* Arquivos

p.ex. PASCAL

processar € a remogdo de pegas aca-
badas.

Mao existe a possibilidade de uma
“solugdo genial'' para todas as apli-
cagdes: deve ser elaborada para cada
caso individual uma concepgdo ade-
quada de software.

Apresenta-se, a seguir, o conjunto
das concepcdes de software ofereci-
das pela DWK para os percursos de
transportes:

Concepgdo 1:

“Percurso de caminho segundo
diagrama tempo-percurso”’
Incluem-se aqui também progra-
mas ritmicos e outros assemelhados.
Vantagem: capacidade maxima
possivel, constante,
Desvantagem: tempos de tratamen-
to rigidos.
Aplicagdo: instalagbes galvanicas
automaticas para produgio seriada
de grandes quantidades de pegas.
Concepgdo 2;

“Funcionamento misto”
Percurso de caminho segundo
diagrama tempo-percurso com
tempos selecioniaveis nos banhos
“ativos™’

Vantagem: tempo selecionavel nos

banhos importantes, capacidade ele-

vada - com mistura apropriada de

pegas brutas, de até 100%

Desvantagem: nem (odos o5 tempos

sdo selecionaveis livremente.

Podem ser efetuados percursos mis-
tos com seqiiéncias diversas, com tem-
pos de tratamento pré-escolhidos ou
também, somente periodos de trata-
mento diferenciados em um dnico ba-
nho. Com isto torna-se possivel:
® processar pecas em tambor e em

gancheira em uma so instalacio;

s projetar instalagdes nas guais se
utilize um pré-tratamento comum
para diversos tipos de banhos;

* encaixar na produgdo corrente su-
portes individuais de pegas com
tratamento de longa duragio;

e ainda muito mais.

Antes de cada entrada de pegas bru-
tas na instalacao, o sistema de coman-
do calcula quais os programas que “*se
encaixam' no compasso seguinte,
levando-se em consideracdo se todos
os banhos a utilizar estarfio livres na
ocasido necessaria e se também havera
disponibilidade da capacidade de
transporte necessaria. Caso haja dis-
ponibilidade de pegas brutas ade-
quadas, estas sio selecionadas auto-
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maticamente e ddo entrada na insta-
lacdo.

Uma das vantagens deste procedi-
menio € que o percurso do transporte
de cada peca bruta ja é conhecido de
antemio, de modo que se evitam tem-
pos de espera desconhecidos nos ba-
nhos.

Concepgdo J3:
“Funcionamento misto (concep-
¢do 2) com otimizacdo adicional™
Aqgui calcula-se adicionalmente
uma seqiéncia apropriada de entra-
da para o estoque de pegas brutas.
Em caso da existéncia de diferentes
pecas brutas, isto pode significar
um ganho apreciavel de capacidade.
O estoque de pegas levado em consi-
deragdo pode encontrar-se no depo-
sito da instalagdo, ou fora da mes-
ma.

Aplicagdo - concepgdes 2 e 3:

Ambas as concepcdes tém uma
grande multiplicidade de aplicagdes,
ja que continuam ultilizaveis todas as
vantagens do comando, segundo gra-
fico tempo-percurso, mas existe simul-
taneamente uma flexibilidade muito
elevada.

Concepgdo 4
“Funcionamento livre’’
Funcionamento sem grafico
tempo-percurso
Vantagem:seqiiéncias de tratamento e
tempos de tratamento selecionaves li-
vremente, ambos 53¢ mantidos com
exatiddo.
Desvantagem: perda de capacidade
frente ds outras concepgdes.
Aplicagdo: para casos especiais, p.ex.
instalacdes de laboratorio ou proces-
505 quimicos muito sofisticados.
Indicam-se abaixo algumas outras
partes importantes do software de co-
mando;

Otimizagio da quantidade de sobra

Em instalacdes automaticas, para
tambor pode-se, equipando-se a insta-
lagéo com tremonha de pecas brutas e
com dispositivos de pesagem, evitar
automaticamenie sobra de matenal,
enchendo-se os dltimos tambores de
um lote com pesos de pecas adequa-
das, calculados pelo computador de
comando.

Introducio de dados e
armarenamento de dados
Para o funcionamento misto, para

a pré-selecio das espessuras de cama-
da, etc., existe a necessidade da intro-
ducio de uma série de dados. Ja que
seria trabalhoso e poderia conduzir a
erros reintroduzir todos os dados para
cada um dos transportadores de pecas,
armazenam-se todos os dados neces-
sarios sob um nimero de peca.

Exemplo:

& numero de peca (conforme a capaci-
dade de armazenamento do compu-
tador, podemn ser armazenados des-
de 1000 até algumas dezenas de mi-
Ihar de ndimeros);

® seqiléncia do processamento;

» fluxo por peca ou por kg nos diver-
505 passos do processo;

® irea por pega ou por ke;

* espessuras de camada;

* densidade de corrente;

® ¢ outros dados.

Por ocasifio da carga nesse caso, se-
ra somente necessario chamar o nime-
rodapegaeintroduzir aquantidade de
pegas ou © peso de enchimento do
tambor. Em caso de pesagem automa-
tica, o peso de enchimento do tambor
€ transmitido por meio de uma interfa-
ce.

Dialogo por operagio através
de terminal com monitor
Paraaintredugido de dados, € muito
conveniente um didlogo por operagao.
O operador responde as perguntas gue
aparecem no monitor guer pela intro-
dugio de nimeros quer por meio das
teclas funcionais do teclado, fazendo-
se corresponder as respostas possiveis
4 indicacdo, por meio do monitor, de
determinadas teclas.

Arquivamento
O arquivo € ajustado s necessida-
des de cada usuario. Geralmente con-
sidera-se:
* produgdo de camadas ou diaria;
® dados de processamento dos trans-
portadores de material;
= gventuais desarranjos;
* material processado pela instalagéo.
Além disto, podem ser consultados
05 dados de processamento arquiva-
dos.

Exemplos para o comando de
instalagdes galvinicas
automaticas

Mo item seguinte apresentamos trés
exemplos de instalagdes galvanicas au-
Lomaticas, nos quais foram reunidas
diferentes possibilidades de comando.

Inslahgiu automdtica de
gancheiras

Disposigdo esquemnatica da instala-
gdo:

Transporte transversal g
Ativagio ﬁampugem
Cobre Niguel
(cianeto) « - fosco

E Niquel
2 brilhante _
* Pré-tratamento
. Cromo
brilhante®
ve &
Cromo” «
Desplacagem * “preto
Deposito " Secador =
_Transporte transversal - -
Deposito
Deposito
Carga
Depdsito
- Carga
Depasito
[ Cira-l L4

Ma instalacdo automatica com gan-
cheiras podem ser efetuadas as seguin-
tes seqiiéncias de processamento:

» Niguel fosco;

* Niguel brilhante;

* Niguel fosco, cromo brilhante;

= Niguel brilhante, cromo brilhanie;

= Niquel fosco, cromo preto;

* Niguel brilhante, cromo preto;

s Niguel duplex;

s Niguel duplex, cromo brilhante;

* Niguel duplex, cromo preto;

* (odas as seqiléncias, opcionalmente,
com ou sem cobre.

Existe disponibilidade de pré-trata-
mento para;

* ago;
e ligas de cobre;
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PRE-TRATAMENTOS

1. DESENGRAXANTES QUIMICOS DE IMERSAD
Berlex A Especial (para ferra)
Berlex B (para cobre e latio)
Berlex C (& jato para todos os metais)

~ Berlex E (para graxas pesadas‘.l
Berlex T (neutro)
Berlex FS (baixa alcalinidade)
Radikal 1018 {para zamac)
Desoxid O 200 [damngrumie-de:mntn
alcalino)
Radikal 2370 Ip-nrl aluminio)
Radikal 2370 NS (para aluminio, ndo

¢ espumante)
Radikal 2360 {remwndnr de pastas &
graxas a frio) 0 ®
Lavadex Itl {universal para todos os
metais) "a
Lavadex P-3 [plra ferro, cobre & latio) -
Elfox NS [para ferro ezago extra-forte)
Emulganth’ 75 (solvente desengraxante
emulsionavel)

2. DESENGRAXANTES ELETHt}menq

- Elfox G [universal sem cianeto)
Desengraxante E (para ferro anod/cat)
Desengraxante ES (para ferrugem leve)
Radikal 1012 N (para todos os me-
tais anod/ cat) s
 Desoxid El 200 [decapante eletrolitico)
Desengrakante cobreativo
Elfox OC (para ferro em processos 2
continuos)
Radikal 1018 (para zamac) *
Radikal B extra (para Fe, Cu e latéo)
Radikal KF MC [para Cu e latio)
Dextron 5 (para ligas de cobre)

o Lakodex 4 [desengraxante/decapante
para ligas de cobre)
Dextron CH-4 (para ferro com cianeto)

3, DECAPANTES QUIMICOS E ATIVADORES

r Elpewelin 76 (dcido com inibidor)
Dsknm (desengraxante-decapante)
Ferroxilin [dcido desengraxante)
Terminox Fe (decapante-desengraxan-
.te sem hidrogenizagio) M
Terminox Zn [decapante-cromatizante
para zamac) .
Terminox Al [decapante-desengraxan-
te para aluminio)
Terminox MC 2220 [decapante para cobre
& latho) :
Desoxid Fe 250 [p:rl remover dxidos) -
Denngdnnte-be:iplnte K [para
misturar com dcidos)
Desengraxante-Decapante KA l_'p:rn e g
fover pé de decapagem)
Ativador Universal T (decapante
acido em pd)
Dekinox 100 (decapante para inox) N
Detapex’ (superativador plm gar:niir
adaréncia)
Ativador Al Ipr& tratamento para alumi-
ni
Ativadar lno: (pré-tratamento para inox)
Ativador Zn (pré-tratamento para zamac)
Desencap 5 [aditivo para acido muriatico)
Desencap & (decapante pronto para uso)

—

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO DE
'METAIS

't COBRE
Cobre Togue Elpewe [cobre togque ou
'"alnh} ]
Banho de cobre hrllhlnl.e Elpewe Cu
B0 [alcaling)
Banho de cobre alcalino brilhante
Berligal
Cuprorapid Hflﬂwnte [:-ubn- il::dn
brilhante]
Banho de cobre " Gréo fino Cu 63"
{para rotogravura)

2. NIQUEL .

Processo Elpelyt E 10 X (semi bri-

. Ihante com alto poder anticorrosivo)
Processo de niquel brilhunte
Berligal (3 aditivos) °© ®
Processo Elpelyt”BAT 376 [mquai
parado com aditive dnico)

" Processo Elpelyt ROT 277 (niquel ro-
tativo com ﬂdl!lll"ﬂ dnica)
Autofix [nigiel frio fésco)
Pretolux Ni (niquel preto)

3. CROMO e

sAnkor 1120 (autoregulavel - alta pene-

tragio)
Ankor 1130 (cromo preto)
Ankor 1150 [cromo rotativa)

Ankor 1124 (cromo micro-fissudrio
200-800/cm]

. 4. ZINCD
Preflex 61 {10 g/1 Zn, 21 g/1 NaCN,
?E /1 NaDH])
lex 63 (46 g/l Zn, 135 g/l NaCN,

135 g/l NaOH) J
Preflex 64 (17 g/l Zn, 42 g/1 NaCN,
77 q/1 MaOH])
Preflex 65 (33g/1 Zn, 90 g/l NaCN,
78 g/l NaDH) :

. Preflex 66 (40.g/1 Zn, 108 g/l MaCHN,
80 g/1 NaOH) @ 8

Preflex 92 (zinco dcido brilhante)
Preflex 95 [zinco acido brilhante
sem ambnia) .
Preflex Z-88 [zineo dcide em processo
continuo]
.Zincacld (zinco dcido fosco)
5. CADMIO L
Cadix (brilhante puadn,"roiatl.uu] x
6. LATAD
Trivmph P (latdo parado hrﬂhantn}
Triumph R (lato rotativo brilhante)
Salyt Latiic, Berligal (latio rot./parado)
7. ESTANHO
Estanho dcido brilhante Sn 70 (para-

do/rot.)
. (Estanho scido brilhante Sn 70- I.I l'adi
tive dnica) a

8. ESTANHO/CHUMBO
Estanho Chumbo 6040 (liga ideal para
, soldar circuitos imml
9. FERROD
= Banho de Ferro Elpem
10. PRATA .
Banho de Pré-Prateacio *
Michelux [banho de prata brilhants)
Silberstar] banho de prata duro byri-
Thante)

11. OURO

Banho de ouro 1/4 Dukaten (24 hlln'tl]

Ankor 1111 (cromo duro 650-800 ltp,.fmm ]
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a

Diadema Au 120 [bﬂnhn bi.sinn para
oura]

BROMNZE

Banho de bronze hr!lhuntn 1575

PURIFICADORES. PAHA BANHOS °*
ELETROLITICOS *

Zn Fator P (para eliminar contamina-
goes de Pb em Zn)

Papel Zn Fator P (indicador da pre-
senca de Zn Fator P)

Ni Fator P [purificador para Ni = para
melhorar penetragio) |

Ni Fator TR {pudlludar de contami-
naches orginicas)

Hi Fator F (purificador de ferro em
banho de nigquel)

Wi Fator L (para prm:lplllf Cu em
banhos de Mi)

Hi Fator K (para mﬂlhnrlr a penetra-
¢io em banho de Ni) ‘
Zn Fator CR (para complexar conta-
minagio de croma em banho de Zn) *
Puritron Zn 2 (purificador extra

forte para banhos de zinco)

12.

13.

POS-TRATAMENTOS, ‘
CROMATIZANTES, -
TRATAMENTO DE ALU-
mMiniO

= 1. CROMATIZANTES E PASSIVADORES
Berligal 73 (passivador eletroli-
tico para Ag, Cu & latdo)
Chromoxy Al Amarelo.S (para aluminjl}
Chromoxy Zn Transparente: (para zinco)
Chrdmoxy Zn blau F {cromatizante
azul para Zn) -~ £
Chromoxy Colorido lmhzame
amarele para Zn)
Chromoxy Zn 476 [cromatizante
brilhante para Zn liquido) —
Chromoxy K 300 (cromatizante ama-
relo concentrado para Zn)
Ghrnmn:r Zn oliva (cromatizante
oliva para Zn)
Chromoxy Cd 500 (eromatizante lma-
relo para cadmio)
Chromoxys Cd hrﬂhanu {cmmltlﬂn
te para Cd)
Chromoxy Cd oliva Icmmatiuntt
para Cd]
Chromoxy MS (cromatizante para
«latio)
. Chromoxy Cu {:mm:iizlnt-u para Cu)
Lromatizante Zn brilhante
“Cromatizante Zn - amarelo
Cromatizante Zn - oliva
Cromatizante Zn - preto
sCromatizante Cd - amarelo -
2. LINHA DE ALUMINIO 2
Alubrite 159 (polimento quimico para AI]
Decapante Alox (para Al)
s Banho de polimento G 6 (polimento «
eletrolitico para Al)
Anodizacio GS (para Al)

Elangold 111 (coloragdo amarela para Al)

o]

.




PRDCESSOS E 0 tratamento quimico ou eletrolitico de riores de eletrodeposicio, FosfatizacBo ou
superficies metilicas e nfo metdlicas outras tratamentos quimicos.
) sbrange uma ampla veriedade de produtos A escolha do processo mais adequado
u PRO DUTOS ESP E' guimicos e produtos especiais, envolvendo depende do conhecimento dos banhos exis-
tecnologla avangada para atingir os mais tentes e das especificagbes de trabalho.
CIAH S PAHA O altos indices de protecdo anticorrosiva e/ Os pds- tratamentos com cromatizantes,
ou efeitos decorativos nas formas fosca, neutralizantes, passivadores, ou a aplica-
TRATAMENTO semi-brilhante e brilhante. céo de dleos protetores também requer o
Também a preparaglo dos metais antes conhecimento das linhas existentes para a
OU ﬂ'M I CO 0 U de qualguer beneficiamento envolve tecno- obtengdo de um acabamento perfeito.
" logia & know-how para a determinagao dos Mo sentido de facilitar a escolha dos pro-
EL ETRO ﬂ_“"ﬁ'ﬂ c 0 D E desengraxantes quimicos ou eletroliticos, cessos mais indicados, para os quais pedi-
decapantes, ativadores, etc. a serem am- mos solicitar os folhetos técnicos, apre-
S U P E R F EC“ E s pregados a fim de possibilitar um resultado sentamos neste folheto nossa linha de pro-
satisfardrio. quando das operacdes poste- dutos agrupados por funcéo
d .
FOSFATIZANTES, PROCESSOS ESPECIAIS, " gsf"l'-'ﬁaf"i‘l“ E‘-E{f:ﬂ';:t'i“:“:ﬁ
NEUTRALIZADORES, PROCESSOS QUIMICOS E (para Cr, Ni 8 Cu sobre Ferro incl. Ni
| PASSIVADORES, DESPLACANTES semi-brilhante) _ v
REMOVEDORES DETINTAS|| 1. unna DE circuitos IMPRESSOS o Y
’ Berliflux G.. {fluxo de solda) b .
1. FOSFATIZANTES Elrasant Cu 150 (removedor de cobre) g g e tbeiad
Berlifos Universal (fosfato de zinco Elrasant Cu Starter (Starter para re- ﬁ':m cout Auka ( )
Som mrisializhylio pacN movedor de cobre) Desplamet Eletrolitico P (para Ni s
Berlifos A-73 (fosfato de zinco para Terminox C.. 578, (Limpador de circul o m;rTF e co P (para Ni e
autolubrificagio na deformagéo & frio) |, tos impressos) u -,
Berlifos PT (cristais medios para pin- 2. GALVANIZAGAO DE PLASTICO y
tura e trefilagio) Mordente BErIigll ABS [pré-tratamen- o LEOS DE co HTE,
1N Berli.f;: Mn [Ifmflln de mlinunn“ para to para ABS) REPUXO
camadas:antifriccionantes r
°  Berlifos L'56 (fosfato de zinco para Mordonte Setiial B Yireosivien: PROTETORES E VERNIZES
karsinaglio, reliigin awe.) Noviplat Berligal (cobre quimico)
Berlifos Micro [fosfato de zinco micro Ultraplast Ni-S 76 (niquel quim, alc.) 1. OLEOS DE CORTE
cristaline para boa aderéncia de tintas] Ultraplast Ni-S 8 (niquel quim. écid.) Gloriol (para autématos - claro)
Berlifos Micro 250 (micro-cristali- T Banalub (altamente aditivado - escuro)
na isenta de cristalizagio a olho ni) 3. mEUEI" ?ﬂg‘g‘} . b te.) Grabalub [altamente ldutiudo para
2. DECAPANTES A BASE DE ACIDO FOSFO- AN i i g alta rotagéo)
RICO 4. BRONZE QUIMICO Banalub AZ 576 (6leo de corte claro)
Terminox B (para remover leves cama- Albronze Extremol (altamente aditivado com
das de ferrugem antes da pintura) 5. ESTANHO QUIMICO malibdénia)
Terminox FL (desengraxa, decapa e fos- Zinnsud WS Klarolub H-15 (dleo die corte sintético)
i fatiza antes da pintura) 6. PRATA OUIMICA Emulganth 05 (dleo de corte solivel)
Terminox FD [como Terminox FL mas Sudsilbar Cortesol K (6leo soluvel & base de
com mais poder de desengraxar) 7. OURO QUIMICO dleo de mamona)
ey 4| 3- PEFINADORES PARA CAMADAS DE FOS. 1| =7 Diadema Ad 500,(baho bisico s/Au) = Berlimol (aditive de molibdénio)
- :A;nmd Berlifos (para fosfato de zi : |[7 = Goldsud N prnto para usa) = graiualn: :ﬂﬂum chio anti.
e or para fosfato de zinco! eo de repuxo com protecio ant
Refinador Mn (para fosfato de manganés) b E,ﬂgﬁfﬂl:iﬁ [ul::‘fﬁ:g‘,:gg“ para 'f“m} corrosiva prolongada) .
4. ACELERADORES E ADITIVOS PARA Pretalux Zn [oxidagao negra para zamac 3, GRAXAS .
PRECIPITAR FERARD & zinco) Graxa de contato (com 20% de Cu)
Berligal A-20 (para eliminar®excesso Pretolux Latdo (oxidacio negra para Graxa de grafite G
de ferro no fosfatizante) latda) Hasulub (para a deformagio a guente)
Berligal A-200 (como Berligal A-20, Berlinox Latdo (oxidacdo inglesa para 4. SPRAY DE GRAFITE
mas em forma liquida) latda] Spray G 731 (usado junto com égua)
Rovlignl Bt (Wodtrunder: v Acalace 9. TRATAMENTOS ESPECIAIS 5. OLEOS PROTETORES
or pars, fostatizantes) Filtrosal 714 (para banhos alcalinos) Protec Oil B 574 (baixa viscosida-
5. PASSIVADDRES E NEUTRALIZANTES Filtrosal 17 (para banhos acidos) de/ Pwn tempwarmmuntu]
I3 Berlineu CR [Passivador de cromatos Abrilux 77 (Reativador de abrilhanta- Protec Oil DW (éleo protetor/desloca
gl apos a fosfatizacio) dores para Zn) dgua sem emulsionar)
, mﬂ:::ﬂﬂﬂor;::t:;;l':;:mrm 10. INIBIDORES Antonox 206 (para protecdo duradoura)
Enrlin:u 173 [Neutralizador alcaling mﬁm&mnﬂl Fe 300 (para dcido m::nlld:gﬁd[nﬁ;m protetor alta.
i apds decapagem acida) Inibidor Berligal Fe 200 (para acido 6. REMOVEDORES DE AGUA
M E:;I.In:: r;:ﬁg [::f:t:i?l‘:?r alcaling sulfarien) Repelan DF (sistema moderno para secar
| Borlinou B (Neutrallznts wiss da 11. MOLHADORES ESPECIAIS E DETERGENTE |  pecas)
i trefilacao) Molhador Ankor [para cromo) H.I::r'i-‘ll“ ?F Protect [deixa um filme
] CR-571 [contra arraste de cromo) protetivo
Il & g::#?: P:FS&I:E:FEHMAFIU A FRi0 Berlidet (detergente universal) 7. PROTECFILMES
! iu:l:rlza;ln e trm’:"_':”‘;:;:m . Molhador para banho alcalino Protecfilm Berligal Fe 20 (& frio)
| oy ko e o, g Maolhador para bariho dcide Protecfilm Berligal Fe 160 (& quente)
Berlilub DC .|m-r'hm“lsiu“ha| - 12, 5AIS DE POLIMENTO 8. ADITIVO CONTRA FOLIGEM
e Saponex Fe (para ferro) Pertaxol 276 (para dleo combustivel)
. T BERURCORES DS TNIAG Saponex A (para niquel e ferro) 9. VERNIZES
:e::: L [liguido para todos os metais) Sapanex C (para ferro, aco e niquel) " Berlilack M= 1 (s cobre, Intlio,
H:dll ["' (para ferro) . Saponex K 61 [abrilhantaménto para Fe, prata, ete.)
pastoso para todos, os metais) Mi, Cu & suas ligas, ouro & prata) Agualack N~ 1 {com solvente de dgua)
B. ADITIVOS PARA CABINE DE 'I"EHTI.IHA Saponex Zn (para zinco e zamac) Berlifilm (com secagem lenta para cobre,
Emulganth P [coagulador de tintas Saponex Al (para aluminio) latio e prata)
e para cortina de agua nas I:BIZIII'IB!. de Saponex E (para ferro)
pintura) 13. DESPLACANTES QUIMICOS
. 8. NEUTRALIZANTES PARA TRI- E Sal Desplamet Berligal Fe Tipo | "
PERCLORETILENO {com NaCN, para Ni e Cu sobre Fe)
| iy g inectrelia e Sal Desplamet Berligal Fe Tipo I ALETRON
- estabi (sem NaCN, para Ni & Cu sobre Fe) i
10. LIMPEZA DE ANODOS DE CHUMBO Desplamet Berligal. MC Ouimico (para Eﬂ%ﬁ’f&g&%‘fﬁﬁf&h';g%ﬁ'
Sal de Ativa Pb 2971 i re Cu e Latho)
| elo} Desplamet Chromex (para Cr sobre Cu) Caixa Postal 165~ CEP 09901 -
- r ™ Myphn [m H‘ m c“ ;‘ e hth] TErIEfDrlE'S |D1 1| 4455296 - ‘145529‘1
P Desplacante Extrarapld (para gancheiras) Telex: (011) 45022 NUAG BH




fquipamentﬂs

e zinco fundido sob pressido.
possivel escolher os tempos de tra-
tamento para os banhos de deposicao

Estruturagdo do comando da instalagdo automadtica de gancheiras

de metais. ln:nrf-ce para a Terminal no escritério Terminal na
A operacdo com depositos para as € t“d::;lm de — 3 superviooy o
pecas destina-se:
® 3 carga flexivel, ndo subordinada a
COMPassos;
® ao preenchimento dos intervalos; Impréssora :
® 3 partida e ao fim de operacio auto- 1 =
maticos da instalacdo.
Um funcionamento misto de to- I
dos os programas ¢ previsto, com
otimizagdo por meio do estoque de IBM-PC AT !
pecas brutas contido no depdsito da a
instalagdo. I |
Abrangéncia do comando da
instalagdo: ‘“;‘5 2:‘5 ET;;“
e Carrinhos elevadores-transportado- excetuando & impressora
res;
* Retificadores, ajuste de corrente ou
tensao; e =
e Valvulas para comando de lavagem ?;{;,":mm :emmm cnﬁ::.p::' .
por spray da instalagio codigo de barras
* Transportes transversais;
* Movimentacdo de pecas;
* Dosagens de adigdes, etc.
Instalagio automitica com Estruturagdo de comando da instalagdo para tambor
tambores
Extensao da
instalagdo: disposicio em Interface para Terminal 1 no escri- Terminal 2 na
duas fileiras a “‘.‘I‘:"d;“"“ — torio do supervisor instalagdo
4 carrinhos "
2 estacdes de car- =
regamento
25 retificadores Impressora 1
€ OuLros
conjuntos I
Tipos de banho: pré-tratamento . |
cobre (cianeto) . Computador, VME
niquel ;
prata
ouro _I
estanho ;
estanho/chumbo, '“",52:3 'ﬁ“&?ﬁ
Segiiéncias: 25 seqiiéncias di- — s -
ff:{entes Rt % tbrio -
até 3 camadas so- e
brepostas k! :
Tempos de | |
permanéncia:  opcionalmente § T
min a3 hem to-
dos os banhos
eletroliticos. = . i
Variantes de Computador de processo - Balanga no
programa: algumas centenas GS 100 para o comando da  |— srmaztm
de milhares de P 2 g
variantes de i e o |
percurso/tempo. 4
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Particularidades:

® levantamento das pegas brutas na
entrada do material no armazém de
pecas brutas;

* otimizacdo diaria levando em consi-
deragdo a data de conclusdo do pro-
cessamento registrada por ocasifo
da inclusdo das pegas brutas na sua
entrada no armazém;

# manipulagdo de comando atraves de
um terminal na instalacio;

= gerenciamento por namero de pecae
por numero de pedido;

® arquivamento.

Instala¢io automatica de
fosfatizacao com
funcionamento misto de
diversas sequéncias

Carregamento automatico

Fosfatiragio e

Decapagem

Desengraxamento

Pohs-tratamento

Impregnagiio com sahio
Oleamento

a
3

Secagem

Estruturaciio do comando da instalacio automatica de fosfatizacao

Interface para n
coleta central de
dados =

Impressora

Terminal no escritdrio
do supervisor

Terminal na
instalagio

todas as interfaces
¥ 24, RS 232

Trecho de armaze-
namento para re-
-cipientes vazios

IBM-PC AT
Balanca
: : Pt 100
Computador de Exttrndag suobb
processo para o jcas para a
comando da mgnstulﬁi d
instalagio i
temperatura

Transporte lﬁﬂ.’h‘;ﬁﬂ com abertura automéatica da tampa

Tremonha para
pecas brutas

Carga Descarga
Enchimento automitico C

do tambor Enchimenio
aulomitico dos

recipientes \-‘ﬂ.ﬂﬂ@ﬁIl

para pegas bru

enchimento automético da tremonha

ias

Trecho de armazena-

mento para pecas
¥ brutas

Local de recebimen-

to de pecas
brulas

Trecho de armazena-

mento para pecas
acabadas

Local de retirada

de pecas
acabadas

Abrangéncia do comando da
instalacio:

carrinhos elevadores-transportado-
res;

abertura automatica das tampas;
enchimento automatico dos tambo-
Tes, por peso;

esvaziamento automatico dos tam-
bores;

trechos de armazenamento para pe-
gas brutas, recipientes vazios ¢ pegas
acabadas.

Terminal com
monitor

Software da instalacio
automitica de fosfatizaciao
Segiiéncias de tratamento:

® desengraxamento;

® desengraxamento, decapagem;

® desengraxamento, decapagem,
cleamento (impregnagdo com sa-
bao);

® desengraxamento, decapagem, fos-
fatizagdo;

# desengraxamento, decapagem, fos-
fatizacdo, oleamento (impregnagdo
com sabdo);

® todas as seqliéncias em operagio
mista.




Equipamentos

Entrada de dados:

Numeros da peca - cada peca é
identificada por um namero. Sob este
nimero est3o armazenados, paracada
peca, o5 seguintes dados de processa-
mento:
= programa de processamento;
® lempos de processamento;
® pesoda carga de enchimento de tam-

bor.

Esta entrada de dados ¢ efetuada
atraves do terminal no escritorio do
supervisor.

Manipulacdo na instalacio:

0O terminal com monitor esta locali-
zado na instalacdo na area dos locais
do recebimento e da entrega, na extre-
midade dos trechos de armazenamen-
to. Aqui o motorista da empilhadeira
retira, a intervalos periddicos, as pegas
acabadas ¢ traz mais pecas brutas. Pa-
ra cada um dos recipientes com pegas
brutas adicionais, o operador da en-
trada do nimero da peca e, para fins
de arquivo, do nimero do pedido. O
restante da sequéncia se processa auto-
maticamente.

Arquivamento

O arquivamenio efetua-se através
da impressora localizada no escritdrio
do supervisor.

Vantagens especiais da concepgiio

Ja que é suficiente o suprimento pe-
ribdico com pecas brutas e a retirada
das pecas acabadas, a mao-de-obra
ndo fica presa a instalacio.

Simulacao de instalacoes
galvanicas automaticas

No caso de instalacdes com funcio-
namento misto, com pegas brutas di-
ferentes, a capacidade depende —
mesmo com otimizagdo — da configu-
racido da instalacido e da mistura das
pecas brutas.

Em contraposicdo as instalagdes
com um grafico tempo-percurso fixo,
ndo & possivel, por isto, fazer de ante-
médo um planejamento exato da capa-
cidade.

Este problema pode ser resolvido
com auxilio do programa de simula-
Cao:

A instalagdo projetada & primeira-
mente introduzida no computador
com as distancias exatas entre banhos,
tempos de elevagio dos carrinhos, ve-
locidades e movimentagao, etc., eére-
presentada no monitor. A seguir po-
dem ser introduzidos no computador

05 estoques previsios de pegas brutas,
O computador agora otimiza com re-
lacdo a este estoque de pegas brutas e
emite uma relagio da seqiiéncia de en-
trada no processo. Caso desejado,
pode-se entdo *“elaborar’ esta relagio
em funcionamento simulado no moni-
tor. Em casos de perda de capacidade
indica-se 0 motivo, como p.ex. capaci-
dade insuficiente de banho ou insufi-
ciéncia de capacidade de transporte.

Jaqueé possivel alterar facilmentea
configuracdo da instalagdo, & possivel
examinar diversas concepgdes de ins-
talacdo, quantidade de banhos, etc.

Deve ser ressaltado, como particu-
laridade adicional, gue em instalacdes
sem espaco de armazenamento sufi-
ciente, a existéncia de problemas de
transportadores vazios é resolvida au-
tomaticamente por este programa.
Existe assim a possibilidade de, mes-
mo em instalacdes com funcionamen-
to misto, alcancar-se uma seguranga
de planejamento elevada.

Visualizacio da instalacdo por
meio do sistema de visualizacio
PROVIS

Em fungdo dos desenvolvimentos
descritos acima, a extensio do coman-
do de uma instalagdo automatica de
galvanizagdo torna-se cada vez maior.
Ao lado do comando do sistema de
transporte e dos retificadores, diri-
gem-se e comandam-se hoje em dia,
também através do comando por
computador, todos os demais equipa-
mentos auxiliares das grandes instala-
¢Oes automaticas. Também armazéns
de operagdo automatica e sistemas de
alimentacio para o material bruto e a
mercadoria acabada slo, hoje em dia,
muitas vezes componentes de uma ins-
talagio galvinica automatica. Tudo is-
1o aumenta tanto o volume de coman-
do, que os métodos usuais de indica-
¢d0o do estado da instalacdo, como
p.ex. com instrumentos indicadores
analbgicos, lJampadas piloto, ndo sdo
mais suficientes. Também ndo existe
mais a possibilidade de um reconheci-
mento rapido de desarranjos e de seu
saneamento.

Uma boa visdo geral ¢ fornecida pe-
lo novo sistema de visualizacio PRO-
VIS, que consiste de um computador
proprio e de um monitor grafico colo-
rido de alta resolugdo, ligados através
de uma ou mais interfaces ao sistema
de comando.

As representagdes das instalagdes
530 programaveis por meio de um did-

logo de entrada simples. As figuras in-
dividuais também podem ser chama-
das durante a produgiio corrente por
meio de um dialogo simples, mostran-
do-se todos os valores de medida
abrangidos e o estado de comutagio
da instalagdo. Os desarranjos sdo indi-
cados pelo PROVIS por alteragtes
evidentes de cor e por sinalizacio lam-
pejante.

O autor

DR. ROBERT FREUND, 43 anos,
formado pela Escola Superior de Qui-
mica de Aachen-Rep. Fed. Alem. Des-
de 1980 atua na area de introdugdo de
computadores na inddstria de galva-
noplastia, em colaboragdo direta com
a empresa DWK (Dr, W. Kampschul-
te Stiftung & Cie).

FABRICANTE, IMPORTADOR,

DISTRIBUIDOR E REVENDEDOR
DE PRODS. E PROCESSOS
P/ GALVANOPLASTIA

ACIDO CROMICO [BAYER)
CIANETOS = SULFATOS
CLORETOS = OXIDOS » SODA
CAUSTICA » ACIDD BORICO
BARRILHA LEVE E SACARINA
PERCLOROETILENO

ANODOS
CADMIO, COBRE, CHUMBO-
ANTIMONIOSO QU
ESTANHOSO, LATAOD, NIQUEL,
ZINCO, ZAMAC

A ALVANOTEC

IND. E COM. LTDA.
FONE: PABX 291.8611

Fua Pedes Adeling, 40 - Cx. P. BB00 - CEP 03303
5. Paulo « 5P « Telege: “"GALVARND™
Telex: 1Y63202 - ELOB-BA - Fax 1011} 202.7229

® ..
PRO-BRIL
Inddstria @ Comédrcio Lida.
Produtos para

Tratamento de Metais

Aua Marte, 103 Fone: 456-2206
Jd. Maria Helena — Diadema S8o Paulo

46



MNIQUEL
Catodos 1x1 - 2x2 -

GALVANOPLASTIA

METAIS:

Anodos 15x60 - 15x90
Granulado e outros.

PRODUTOS DE QUALIDADE PARA

PRODUTOS QUIMICOS:

SULFATO DE NIQUEL
SULFATO DE COBRE
CLORETO DE NIQUEL

COBRE
4xd Fosloroso, Eletrolitico
em tarugos e placas,
Catodos, Vergalhdes e
Lingotes "wirebars”

CADMIO CIANETO DE COBRE
Em bastdes, CHUMBO .
ESTANHO igtse: & phican. 'ég‘é'féﬁﬁsﬁﬁgf IEt:n ESCAMAS

s 1060 - 20x60 Anodos: antimonioso & -
V*"ﬂdﬂargumm o Lrogiey,  @stanhoso. SACARINA - OXIDO DE ZINCO

" CROMO ACIDO BORICO - BORAX

ot A TRIOXIDO DE MOLIBDENIO
Bolas, Lingotes e outros. E OUTROS E OUTROS

haros 2007

Av. do Estado, 6.654 (sede propria) Cambuci - S. Paulo. Fones: 273-6499 (tronco chave) e 273-9302 - 273-9011 -

AURIZZHID

Comercilal e Industrial de Metais Auricchio Ltda.
16 anos de tradigio!

273-9179 e 273-9262 - Telex (011) 38664 - CEP 01516.

F= Marca: FLUX

R ABE
om Saln 5%2 -utsc,!.qc.m r
I! lMELal'Il[ﬂ [Tw]

2 W L Conexdes AL Manom. 1-1-m1tlm

PODE TRABALHAR A ] pelpiiguint, aylen, 300 i J16

€ Funag

\ ; :. |
£Ps COM E SEM SOLD0S~ [ASPIRAATE: ; ]
. A PROVA DEEXPLOSAD 70 {;ﬂfg 1| r&%}t‘.’:’.:‘;::‘ -
Marca: PRESTO TF.H
| FELII0-FER ade waconiradas

o ptay maraalmenle i bembii

Allinox 40 Allinox 60

§ madeln, labvicadin em | i
- 24 m3'h mdx. 36 m3h mbx
e n n:'l!.'h“ :T;:c:rrm:' . 11 mi CA mds 15 m CA mds
ol . 1CW- igeme 2 CV-3450 rpm
Q R. DA CONSOLAGAD, ="}3E'ALL

'- CLAMP ¥ azaDM’IH 12 21

R E '
[

ox FONE: (011) 256-0855 @

6.* ANDAR 0 CONSOLAGAD © SAD PAULD o SP o CEP 01301 © TELEX: (011) 24983

Anuncie na RTS - Revista Tratamento
de Superficie e esteja em ligacao direta
com o setor, e o seu produto sera
mais conhecido por um publico
especifico que vive bem informado.

LIGUE JA: (011) 864.9262

AGENTEC




MUELLER IRMAQS S.A. ?CPPO'“‘“:‘”:‘ Y

: Fund|¢ﬁo~ Uninaqe‘m fra Rus Bilac, 424 - Caixa Postal 307
2 _Galvanoplastia * Tel: 456-6744 - Tolex. (011) 44761
Cromagem CEP 09990 - Diadema

Zincagem Eletrolitica Acida
Zincagem a Fogo

Cobreagao e Niguelagao
Metalizagao e Bicromatizagdo

Av. Pres, Woncaslau Braz, 1046
FONE: (041) 2763444
CEP B1500 - Curiiba - PR

Metalurglca Polystamp Ltda.

" Rua hanlai_.ru.. 195 - 13.100
Tel: (0182
"lﬁ.H-F'IHIi""

1 SsSQ
adhemir foga ELMACTRON

ELETRICA E ELETRONICA

Galvano técnica Processos e Equipamentos
e ———— para Galvanoplastia
MANAUS . - maquantns

Produtos quimicos, metais e {  prototipos
anodos para galvanoplastia i mock-ups

RUA ANDRE LEAO N° 310 - CEP
| 03101 - MOOCA - FONE: 270-
plnh»alru!- 330 poulo. tel. 814-9633 4700 - SAQ PAULO

efeitos especiais

Aua Manaus, 324 - Sho Paulo
Fones: 273-TB0S @ 83-9037

@_ o e Y ﬁ“ﬁ’ ‘ PERES
JW_CNDNSULTDHIAESDIDEHCID LTDA. ‘—'d\/ Galvanoplastia Indl.

Zincagem - Fosfatizagao
CONSULTORIA INDUSTRIAL Cadmiagéo - Niquelagéo

Banhos parados e rotativos

1 AREAS DE ATUAGAO:
Aua Diandpolis, 1.707 - Séo Paulo
| Tratamento de: - Aguas para fins potaveis e i B
industriais; .
- Esgotos Sanitarios;
- Efluentes liquidos industriais.
. . Tratamentos superficiais de metais )

Servigos de: - Estudos preliminares, ante-
‘projetos, projetos basicos e
Eet a::?a mentos,
- Estudos de viabilidadé .
técnico-econdmicos; ; EKASIT QUIMICA LTDA'
- Assisténcia técnica e S VS S S,
controles analiticos. . ___Massas e discos para
__polir, fosquear e lapidar
" Produtos quimicos

Centro. Comercial de Alphaville - Calgada das Azdleéas, 46
DEaD(} Baruerl [SF']I - Bl“asrl Forie: {Ol 1) 421 3?44

o Rua Jodo Alfredo, 480
‘j ; Tel: (011) 523-0022 e 246-7T1 44
j . 04747 — Sao Paulo
48




PROGRAMA ESPECIFICO

EM SOLDAGEM?

CONSULTE-NOS.

Cursos Carga hordria
Tratamenio térmico 30 hs
Metalurgia Geral 30 hs
Controle Est. de Proc. - CEP 30 hs
Solda com kletroda Rey 20 hs
Metalogratia Mai. Ferrosos 30 hs
Seleces de Materiais 24 hs
Ensains nao Destrutivos 30 hs
Inspetor de Cont. Dim 281 hs
(N 2109 Petrobras)

Inspetor de Sokdagem 160 hs
{N_1737C Petrobris)

Tubulaghes Industrias 40 hs
Curso de Soldagem 60 hs
Ensains Mecanicos Dest 30 hs
Cronometragem 30 hs
Melalizacao 30 hs

Prestacao de servigos de soldagem em geral
Execucdo, inspecin e homologacio de
procedimento de soldagem e gualificagao
de soldadores em todas as modalidades

ABC WELDING ASSESSORIA
TECNICA LTDA.
Consultona e Treinamento de Soldagem
em Geral
R. Giovani Sacilato, 45 - Assungao
5.8, do Campo
Fone: {011} 451 3991

Lida,

Ind. de Produtos
Quimicos
YPIRANGA

Rua Correa Sa o, 160
Fone: 274-1911 5%.dl"'-iluln:u -SP.

FARADAY

Equipamentos

Elétricos Lida.

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

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

I h— R
- i 0 ApY o

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Novos Produtos

Bombas dosadoras
de diafragma - BW

A linha completa de bombas dosa-
doras de diafragma de alta qualidade
tem como aplicagdes principais: dosa-
gem de cloro em piscinas; tratamento
de agua para caldeiras e torres de res-
friamento; tratamento de agua para
pogos e cisternas; maquinas de lavar
loucas em restaurantes (adicio de de-
tergentes); dosagem de acidos e deter-
gentes e dosagem de aditivos na meta-
lizagdo. Todas as bombas 18m vazio
ajustavel de 0 a 100%: e construcio
simples, facilitando a manutengio.
Existemn modelos com vazdo maxima
de 0,9 L/h até 124 L/h, e muitos po-
dem trabalhar com pressdo de descar-
ga até 8 ke/cm?.

A cada bomba acompanham: filtro
de succiio, injetor de liquido e man-
gueiras plasticas. Tanque de solucdes
quimicas de 150 litros e temporizador
sd0 opcionais, podendo ser fornecidos
de acordo com indicagdo do departa-
mento técnico da ALLINOX Indas-
tria e Comeércio Lida.

WEG lanca
motor de alto
rendimento

O motor de alto rendimento alem de
menor consumo de energia elétrica,
apresenta maior desempenho em rela-
¢ao a média industrial.

Em virtude da elevada eficiéncia, &
um motor que opera frio, com reserva
de poténcia para temperatura superior
a 40°C, permitindo operagdes em regi-
mes intermitentes, com picos de carga
superiores ao nominal. Também ade-
quado nas aplicagdes com variacio de
tensdo, tem mais poténcia que o mo-
delostandard; o enrolamento de dupla
camada reduz as perdas suplementa-
res; o comprimento de ferro é maior,
elimina perdas magnéticas e aumenta
a capacidade de refrigeragio; os venti-
ladores reduzem as perdas mecénicas;
orotor é tratado térmicamente e a cha-
pa magnetica abranda a corrente mag-
netizante,

WEG S5/A.

Metalatex - uma
tinta com
certificado de

durabilidade

Metalatex Spazio, tinta acrilica des-
tinada, principalmente, a decoragio
de ambientes internos.

Resultado de milhdes de dolares em
investimentos € um ano de pesquisas
em laboratorios, Metalatex Spazio
apresenta ainda, outras caracteristicas
gue a Lorna unica no pais; vem pronta
para © uso, dispensando diluigio em
dgua, ¢ com acabamento totalmente
diverso dos existentes no mercado, di-
ferenciado pelo *‘toque acetinado”'.
Sherwin Williams do Brasil

Banho de
folheacdo Auruna

529

O banho de folheacdo Auruna 529
da Degussa & um processo levemente
acido, usado para a deposicio de
Ouro/Cobalto, que devido a sua alta
eficiéncia de corrente (aprox, 65% a |
A/dm?®) permite uma baixa hidroge-
nagdo durante a eletrodeposigio, ndo
havendo, assim, o ataque que comu-
mente OCOrre em Oulros Processos.
Otimiza a produgfo de placas de cir-
cuito impresso, com economia de
mao-de-obra & matéria-prima ja que,
algumas fases do processo de fabrica-
¢fio podem ser suprimidas,

A alta velocidade de deposicio (0,4
pm/min.) e dureza de 180 FV o reco-
mendam para aplicagdes (écnicas, es-
pecialmente em folheacdo de placas de
Circuito impresso.,

Degussa S/A.

Bombas Wilden
com diafragma
de Tetlon

O Diafragma de Teflon PTFE (Poly
Tetra Fluoro Ethylene) & resultado de
pesquisas e testes. Possui reforgos cir-
culares concéntricos, que aumentam a




UDYSTRIP
4000

Remove:

CROMO
NIQUEL
NIQUEL-FERRO
COBRE

LATAO

ZINCO
ESTANHO

E CADMIO

Né&o ataca
os contatos e o
revestimento
de plastisol
da Gancheira.

*ALTA
VELOCIDADE DE
REMOCAO

s LONGA VIDA UTIL -

$BAIXO CUSTO DE
MANUTENCAO.

ORWEC
ENTHONE '
OMI - Udylite - Sel-Rex

DWK

A& ORWEC
QUIMICA S/A

Tecnologioc em Acabamentos
e Superficies

SAO PAULO: Fone: (011)
291-1077 - FAX: (011) 264-0878 -
Telex: 11-62058

RIO DE JAMEIRO: Fone: (021
S80-4773 - Telex: 21-32715

REPRESENTANTES:

RIO GRANDE DO SUL

- GALVA - Fone: (0513) 32-3801
- Telex: 51-2345

SANTA CATARINA
“INTRASUL - Fore: (0474)
25-3103 - Telex: 474-140

Novos Produtos

vida util, de cinco a dez vezes em rela-
¢do aos produtos similares feitos em
pelicula de Teflon sem estes reforgos.

A sua existéncia possibilita o uso
das bombas Wilden para uma grande
gama de acidos e solvenies (xilol, to-
luol), extremamente agressivos s bor-
rachas.

Asbombas Wilden ndovazam e tém
acionamento pneumatico, eliminando
das areas de risco 0 motor_os cabos
elétricos e as caixas de ligacdo. Suas
pecas moveis s3o poucas e robustas,
reduzindo o custo de manutencio e a
freqgiiéncia de interrupgdes da produ-
cio.

Tetralon Indistria e Comércio,

Coletores de po via
seca - VS

O coletor de po via seca modelo VS,
foi projetado para controle de polui-
¢do do ar, onde o elemento poluidor €
originario de processos industriais, co-
mo: pd, fuligem e outras particulas re-
siduais, que podem ser coletadas atra-
vés de elementos filtrantes, constitui-
dos de tecido sob forma tubular (man-
gas). O equipamento & formado por
um precipitador aerodinidmico.e um
conjunto de filtragem (mangas).

Possue dispositivo de limpeza, e
descarga automatizados, e € fabricado
desde peguena unidade portatil ate
instalagdo de grande porie, atendendo
as mais variadas necessidades da in-
distria quimica.

Albrecht Egquipamentos  Industriais
Lida.

Controlador
progamavel

pMACS-C64

O pMACS-C64 ¢ um controlador
programavel projetado para automa-
Ao de uma variedade de maquinas ou
processos produtivos e substitui os tra-
dicionais quadros de comando de logi-
ca fixa para dar lugar 4 flexibilidade e &
inteligéncia dos CP's.

A alta confiabilidade aliada a exr:e
lente performance do pMACS-Co4
permite aumentar a eficiéncia do pro-
cess0 e minimizar os custos de manu-
tengdo.

Totalmente modular, o {MACS-
C64 & o anico CP de seu porte que per-
mite ao usuario maxima flexibilidade
na configuragio das entradas e saidas.
Proprio para operagio em redes, sua
gama de aplicagdes abrange processos
que utilizem desde 8 até 512 pontos de
E/S.

ACS Automagdo, Controles e Siste-
mas Industriais Lida.

Novos
Abrilhantadores

BLUELUX PLUS A-70- Abrilhan-
tador externo para zinco € uma nova
concepcdo de passivador. Permite
maior brilho azulado das pecas zinca-
das, maior resisténcia a corrosio e me-
nor iridescéncia. Economicamente, &
indicado para grandes produgdes de
pecas devido a seu bom desempenho €
rendimento.

ARGENTAL E-325 - Prateacio
brilhante decorativa ou técnica, aten-
de a inimeros itens como brilho, uni-
formidade e dureza. Boa tolerdncia as
contaminag®es metalicas e baixo con-
sumo de aditivos por Ampére-hora.
SOELBRA - Sotciedade Eletroguimica
Brasileira Lida.

Bolsa de Empregos

Representantes

Empresa de consultoria de treinamen-
tos na drea de soldagem, em fase de ex-
pansio procura representantes em to-
dos os Estados do Brasil.

Maiores informacdes:

ABC Welding

Av. Jodo Firmino, 604 - sala 3

09701 - Cx. Postal 37

ou pelo telefone: (011) 451-3991
Quimico(a)

Com experiéncia em empresa de ele-
trodeposicdo. Enviar “‘curriculum’
com pretensdo salarial para o Cod:
89/531-A

Caixa Postal 8555

CEP 01051 - Sao Paulo - 5P
Empresas e funcionarios

A revisfa Tratamento de Superficie,
matém anincios gratuitos,

Escreva para a redagiio da RTS, na
Rua Crasso, 160 - CEP 05043

Tels.: 864-9262 ou 872-2810.
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» tem aver St

> com isso? /’/

GOLL:

Tem muito a ver.
Embora vocé ndo veja, a Tecnovoll esta presente
ndo 56 na maior parte dos edificios da
Av. Paulista como também em todos os produtos
~ que exijam um tratamento de superficie.
Produzindo retificadores de corrente em diversos
modelos e com capacidade de até 20.000
amperes, a Tecnovolt contribue decisivamenta
para a qualidade final do acabamento, seja ele
anodizagio e coloragio do aluminio,
eletropolimento, desplacamento eletrolitico,

cromatizagio eletrolitica, eletrodeposigio de A QUALIDADE

metais, pintura eletroforética e outros.
A teclnuh::gl: avangada e a euoluélau constante EM COHRENTE

T

RETIFICADORES INDUSTRIAIS

v

|
] na busca de novas solugdes que atendam a um 1
mercado cada vez mais exigente, fizeram da CONTINUA-
3 Tecnovolt uma empresa compromissada com a
& /] alta qualidade de seus equipamentos.
- # 0
m!_“{‘_, . Para maiores informagdes consulte a Tecnovolt.

TECHOVOLT - INDUSTRLA E COMERCID LTDA. AUA ALENCAR ARARIPE, 1080132 - CEP 04253 - SAD PALLD - 5P . BRASIL - TEL.: [011) 274-2286 - TLX,: {011) 24648 TIEE BA
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TECPROLOGIA®
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COM ESTA CHAVE, A TECPRO ENTREGA A SUA ‘R'E%SF;
OS SEGREDOS LIGADOS A TRATAMENTOS DE SU
A TECPROLOGIA* POSSUI O SEGREDO PARA SE ALCAN
MELHOR QUALIDADE, COM OS MENORES CUSTOS,
TODA A SUA LINHA DE PRODUGCAO.
PORTANTO, VOCEM SABE QUE NA HORA DA OPCAO DE
COMPRA DE SOLUCOES MAIS ADE UAms PARA TODOS OS
PROBLEMAS DE TRATAMENTOS DE cmbg RODUTOS
PARA FABRICACAO DE CIRCUITOS IMP. oS ACIONAR
0 cdmao DE NOSSO SEGREDO, QUE E (011) 456.6744.

L:]

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

| % e | SAQ PALILD AID GRANDE DO SUL RIODEJANERD

4 (8 C 0120 e e orine o oakaesomee . CLo0) Te 020 20-3378.
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