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SCHERING

O simbolo de seu sucesso no tratamento
galvanico de superficies

A qualidade de nossos proces-
s0s € uma das bases para o seu
sucesso no tratamento galvanico de
superficies. Este sucesso é compro-
vado por todos os clientes no mundo
inteiro que utilizam processos e equi-
pamentos Schering refletindo em
crescimentos anuais de nossas ven-
das. A cada ano a Schering aplica 10%
das vendas em pesquisa e desenvolvi-
mento para continuar assegurando o
sucesso de seus clientes também no

futuro.

Com 10 filiais e mais de 30
representantes, a Schering esta pre-
sente em todos os mercados impor-
tantes do mundo e sempre perto de
VOCé.

A nossa experiéncia de muitos
anos em todas as areas da galvano-
técnica tornaram a Schering e a sua
filial Berlimed, o seu parceiro confia-
vel.Estamos preparados para cumprir
as suas exigéncias, hoje e no futuro. -
No6s sabemos o que vocé espera de

nos!

D

Galvanotécnica

BERLIMED LTDA., Divisdo Galvanolécnica, Rua Maria Patric

la da Siva, 205, Jardim Isabela, 06750-Tabodo da Saerra - SP

nte no Ao Grande do Sul; VAN LU REPRES

Fone: (011) 491-8777

E COM. LTDA. Fone (0512) 2B-7754
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Ludwig Rudo
Membro da ARTS

£ um dos coordenadores
do Interfinish™ 92

TENDENCIAS DO DESENVOLVIMENTO
LIGADOS AO RAMO DE TRATAMENTO DE
SUPERFICIES, EM 1989/90

Para quem teve oportunidade de acompanhar as
ultimas publica¢des internacionais do ramo ficou claro,
peloe niimero de artigos, guais sdo os opicos atuais
prioritarios.

Tomando como exemplo uma conceituada revista
nolamaos:

I* Tratamento de Residuos Industriais - 75
publicacoes

2= Reciclagem de Efluentes - 60 publicacbes

A procura de processos gue niao agridam o meio
ambiente continua. Processos como Zinco Alecalino
sem Cianeto, Zinco Acido e Processos de Cromo Trivalente

aumentam a sua participacao no mercado
gradativamente, porém em ritmo mais acelerado.

Quitros processos em uso, mas em constante
desenvolvimento, sdo as ligas de Zinco,
come: Zinco/Ferro, Zinco/Niguel e Zinco/Cobalto.

No campo de eletrodeposi¢iao do Cromo,
pode-se mencionar o desenvolvimento
de processos de cromo de alta eficiéncia catédica.

Na parte de eletrodeposigéo de Sn e Sn/Pb
destacam-se os processos a base de Metanossulfonato,
gue conquistaram a sua parcela do mercado.

Nos processos de deposipdo quimica ha bastante
atividade nas pesquisas e desenvolvimento que se referem
a Cobre e Niguel.

Ag deposicdes mecdnicas do Zinco e do ZineolFerro
mostram alguns avangos em suas aplicagoes.

Surpreendente sio as poucas novidades sobre
Desengraxamento e Pré-Tratamento em geral.

O desenvolvimento em outros ramos do Tratamento de
Superficies como a pintura, processos PVD e CVD,
serdo tratados pelos nossos colegas especialistas
destas modalidades.

Queremos chamar a atengdo que as prioridades
enconiradas na literatura internacional também se
tornaram, nos polos industriais do Brasil,

a nossa prioridade.




8 Paulo Margo 05426 37° Curso Bésico de ABTS

Galvanoplastia.
27 Palestra sobre Cabines ENCO ZOLCSAK
N de Pintura. I B Lk
S. Paulo Abril 24 Palestra sobre Cnntmln ROHCO
i = _ de Residuos Sélidos. s
S. Paulo Maio 29 Palestra sobre Circuitos SIGMATEL
o+ ) - Impressos. A . =
S. Paulo Junho 26 Palestra sobre CASCADURA
e ey (PN ~___ Galvanoplastia. o —
S. Paulo dJulho 09 a 26 38° Curso Bisico de ABTS
Galvanoplastia.
31 Palestra sobre Pintura CORAL
k- L i gpRs o ~ _emPé 3o S Ty | .
S. Paulo Agosto 06al13 8° Seminério sobre GRUPO EMPRESAS DO
Pintura Téenica. RAMO / ABTS
20a24 R“Semindario sobre EFLUENTES CONSULT.
Tratamenio de
Efluentes.
30 Palestra de DEGUSSA
w; sohre
de Metais
Preciosos,
Curitiba
06 a 24 39 Curso Basico de ABTS / SENAI
Galvanoplastia.
28 Palestra sobre ROHCO
S S _ ~ Tratamento de Efluentes.
S. Paulo Setembro 17 a 21 12 Semindrio de Pintura GRUPO EMPREE&E Do
sobre Plasticos. RAMO / ABTS
Joinville 10a 14 92 Semindrio sobre EFLUENTES CONSULT.
- ~ Tratamento de Efluentes =
S.Paulo  Outubro 04 Palestra sobre Pintura. DURR
S. Paulo Novembro 05 a 27 40° Curso Basico de ABTS
Galvanoplastia
Rio de 19a12/12 41° Curso Bdisico de ABTS
Janeiro Galvanoplastia.
S. Paulo 27 Palestra sobre Em aberto
Galvanoplastia.

Informagdes complementares poderiio ser obtidas através do telefone: 251 - 2744
com a Srta. Luciana.
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eveim 25a 42® Curso Bisico de

—== o 2503  Galvanoplastia. . —
S. Paulo Margo 28 Palestra sobre Galvanoplastia. ROHCO
S. Paulo Abril 22a29 2°Semindrio de Pintura sobre ABTS
Plasticos.
08al2 B8 Semindrio sobre Custos em ABTS
Galvanoplastia.
. 30  Palestra sobre Pintura, RENNER
8. Paulo 20224 1" Semindrio sobre Controle ABTS / VTR
Estatistico do Processo.
28 Palestra sobre Galvanoplastia. TECNOREVEST
Caxias do Sul 13a27 9 Semindrio sobre Custos em ABTS
i ____Galvanoplastia. el A
8. Paulo Junho 17a21 11°Semindrio sobre Tratamento EFLUENTES
de Efluentes. CONSULT.
25 Palestra sobre Pintura. CORAL
Belo Horizonte 03a27 43 Curso Basico de ABTS
; ek j s S Galvanoplastia. .
S.Paulo Julho 01a25 44° Curso Basico de ABTS
Galvanoplastia para Estudantes.
. 30 __Palestra sobre Galvanoplastia. EM ABERTO
S. Paulo Agosto 27 Palestra sobre Aplicacdes ORWEC
Téenicas em Galvanoplastia
Curitiba 19a23 12°Semindrio sobre Tratamentos EFLUENTES
N — paan " _de Efluentes ), CONSULT.
S.Paulo Setembro 16a23 Semindrio sore Pintura Técnica. ABTS
24 Palestra sobre Equipamentos de ENCO
Pintura.
Rio Grande 02a 26 45° Curso Bdsico de ABTS
do Sul ~ Galvanoplastia. 1 il
S. Paulo Outubro 21a25 3° Semindrio sobre Seguranca e ABTS
Toxicologia na drea de
Tratamento de Supeficie.
X - Palestra sobre Galvanoplastia. ROSHAW 2
S. Paulo Novembro 04 a 26 46° Curso Basico de ABTS
Galvanoplastia,
Joinville 18a22 13° Semindirio sobre Tratamento EFLUENTES
de Efluentes. CONSULT.
S Paulo 28 Palestra sobre Processos de ANION
Galvanoplastia.

Solicitamos que as empresas interessadas em proferir as habituais palestras na ABTS,
entrem d:m contato com a nossa secretaria pelo telefone 251-2744, para que sejam abertas
novas datas.




o

40° Curso Basico
de Galvanoplastia - Sao Paulo

Os interessados em participar do
40° Curso Basico de Galvanoplastia,
que se realizara entre os dias 5 e Efde Novembro,
das 19 as 22 horas,

na Avenida Paulista, 1313- 10° andar - sala 1001,
deverdao encaminhar-se
a secretaria do Deprov,

pra¢a Dom José Gaspar, 30 - 5 andar,
fone: 257.0088 (Treinamento).

41° Curso Basico
de Galvanoplastia
Rio de Janeiro

233“” anos apoés da realizagao do
*Curso Basico de Galvanoplasti
na cidade do Rio de Janeiro, a ABTS,
ra¢as ao apoio da
CBYV Indistria Mecanica S.A., oferecera aos cariocas
0 41° Curso Basico de Galvanoplastia.

De 19 de Novembro a 12 de Dezembro,
das 19 as 22 horas,
a CBV, localizada na Rodovia Presidente Dutra, 2260
Jd, América,
cedera suas instalagdes aos participantes
e expositores do Curso.

As inscrigdes deverdo ser feitas na
ROHCO Ind. Quimica,
rua Cardoso de Haméﬂl - sala 809 - Bonsucesso (R..J.),
fone: (021) 590.7162 ou 590.8056 com Srta. Rita.
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92 SEMINARIO SOBRE TRATAMENTO DE
EFLUENTES NA INDUSTRIA
DE TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Entre os dias 10 e 14 de
setembro, o Colégio Bom Jesus,
localizado no centro de Joinville
(8C), acolheu os participantes
do 9° Semindrio sobre
Tratamento de Efluentes

| na Indistria de Tralamento

de Superficie.

Patrocinado pela ABTS e
Sindisuper, 0 Semindrio esteve
sob a responsabilidade de
Jacob Zugman e Jofio Roberto
Nunes da Efluentes Consultoria.

No temdrio exposto aos
participantes constaram os

seguintes assuntos:
origens dos despejos;

ugiio da contaminacdo;
economia de dgua; re-uso da
fAgua; recuperacio de
produtos; tratamento dos
efluentes; projeto de piso;
exaustio e lavagem de gases
e disposicio de residuos
solidos.

PARTICIPANTES:

Jorge Paulo Abumanssur

- Busche e Lepper S A

Davee Mara de Oliveira

- Cipla Ind. de Material de Construgdo
Litda.;

Jodo Luis Fava.

Gireci Torres Soares

¢ Maria 0.5, de Ofiveira - Consul S.A.;

Robert Echkoff, Dorly Ferreira Filho,

Carios Roberto Biist ¢

Altair Rubens Krilger

- Docal S A, Ind. & Com. de Art. Hidr. |
¢ Met. Sanit, Lida.;

Orlando Fernandes Lavinag

- Imbraco S.A.;

Hiélio Vieira Calegdrio |
- Incol Indl. Cotarinense L |
de Acs. Lida.;

Addo S, Schimoller,

Jdosd Rubem Belato

e Alvaro T, I.lr‘plrmlrf ofr.

- Indistrias Vitoria;

Jani Fusinato

Joséd Maria Marcuzzo

« Metalurgica Dugque S A

12 SEMINARIO DE PINTURA SOBRE PLASTICOS

A ABTS, Fiesp/Ciesp e
Sindisuper patrocinaram, entre
08 dias 17 e 24 de setembro,

o 1" Semindrio de Pintura
sobre Plasticos.

A coordenacio do evento ficou
sob a responsabilidade de
Roberto Motta de Sillos, Gilmar
de Oliveira Pinheiro, Orlando
Corraini Filho e Jesualdo
Mendes Baildo Jr.

Do Semindrio participaram,
oMo eXpositoras, 4s empresas:
Coplen 8. A. Ind. e Com.;

Inbra 5. A. Indistrias
Quimicas; Henkel S.A,
Indistrias Quimicas; Oxford
Tintas e Vernizes: Sames Ind. e
Com. Ltda.; Naleco Produtos
Quimicos Ltda.; Enco Zolesdk
Equipamentos Industriais Ltda.
= 1k5n Ltda. Dvisdo de Tintas.

(0 I" Seminario de Pintura
gobre Plasticos surgiu a partir
das necessidades de um

g
Edsel Tanaka da Akso

mercado carente de informagdes
sobre esse novo tipo de pintura.
Como até entiio nenhum evento
deste tipo fora realizado no
Hemisfério Sul, a ABTS tomou
a iniciativa de formar uma
COMISSA0 para organizar o
Semindrio, cujo tema principal

‘

SEMINEANO |"I:|'ll'|[ur.'| 1l.:|f'4l‘4' m.'q BLACTR

surtiu enorme interesse entre os

fornecedores de pldsticos, tintas
e produtos guimicos.

Durante o plangjamento, a
grande preocupagio dos

| coordenadores fo elaborar

programagio, onde o _
participante tivesse uma viséio
geral de todo o processo, desde a

| matéria-prima do pldstico -

passando pelos tipos de tintas -
até o equipamento de aplicagao.
Muitas foram as empresas
interessadas em colaborar na
exposiciio dos diversos temas,
como também muitos foram os
inscritos, um numero gue
chegou a 70, sendo que as vagas
pré-estabelecidas eram 45.

Devido a essa grande
solicitagdo, porque além dos
inscritos havia 30 pessoas na
lista de espera, o segundo o
Semindrio de Pintura sobre
Plasticos, que estava previsto
para setembro de 91, serd
antecipado para abril.
Empresas de outras cidades se
prontificaram a ceder suas
instalagies para a realizacio do
evento, no caso Porto Alegre
(RS) e Joinville (SC), onde
existe a possibilidade de
acontecer um semindrio ainda
este ano, atendendo assim as

empresas da regifo, —




Segundo Orlando Corraini
Filho, em avaliagdo rdpida
sobre o evento, "as palestras se
desenvolveram em clima de
interesse e os participantes
justificaram a grande disputa
pelas vagas, registrando
presenga maciga em todas as
dreas. Um sucesso que indica
estarmos no caminho certo:
oferecer o maximo de cursos e
opgbes para as empresas que
compdem a Associacio,
cumprindo seu papel como tal,
fornecendo respaldo técnico aos
r profissionais do setor”.

0s Certificados de
Partici o foram entregues
dia 24 de setembro na Pizzaria
Livorno (SP), onde todos,
descontraidos e amistosamente,
COMEMOraram mais uma
u:u rtante passagem de suas

profissionais.

PARTICIPANTES:
Amilton Malteen e Vagner Lazaro
Gimenez - Auto Comireio ¢ Indisria Acil
-udl'l. Carlos Alberto Vieente Bodani
Contenite, Silvério, Valmir
Alves do Vale ¢ Liiz i‘nlanmh Neto -
BmkaS.n’A Josd Maria Carlovich -
Bandeirante S/ A; Ulisses
Enrigue Jdunior ¢ William
&mandn uliano - Coplen 5 /A
Industria ¢ Cﬂmfrm. Reinaldo tive ¢
Aleides Pﬂﬂnail‘n Enco Zolesdk 2 A
nitow Imdustriais Lida.; Jose
b et i T
Camércio de & Metais Lida.;
Carfos Del Bianco, Edson Calmona,
Marcelo Pizzo Sorato e Joad Angélico
Gﬂhﬂe General Matars do Brasil
S:dg:dsw Seizxas, Osneu
H’ e Sérgio Breviglieri
ﬂ““ﬁ' Smuﬂ'ﬁu.gum B-rugn, Adilson

3 uu'u:ﬁ!&ﬁm Su'bnmdﬂ
Mmdu&lmlapu
Siuéuﬂnhmh&nm E-msm

< Zoloo

" Gurﬁmfdumrdu Galbiatti - fnd'uﬂ'u-'leul‘

Pldsticos T'WHIM@ Gmd'm Vitor de
Miranda - Induistrias Arteb 8 |A; Ricaro
Em Guiderizzi Sanchesz ¢ Peter
Jast - Indtstrias Gessy Lever
Lida.; Silvio Rayldo Kurebayashi e
Mnm: Bernadete Mesquita - Industrias
Heller Metais ¢ Plasticos Lida,; Luiz
Antonio Bueno da Silva
- L'Aselier Moveis Lida.; Mario Maciel
Filho - Marinho Pinturas Lida.; Heitor
K. Ichikava, Braz Arruda Camargo ¢
Robertson Vicente - Maurer Indistria ¢
Coméreio Ltda,

| P e

.Andr:' Cifoni - Mercedes Benz do Brasil
5/A; Antonio Alberto Margues Ledo,

"i-"'mtrnl'c Fru.-ﬂn Fitho, Euripedes Antonio

Gomes ¢ Valdomiro Franciseo Vieira

- Metagal Indistrin ¢ Comércio Enguerio

Cualhete - Nitriflex 5 (A Indiixtria ¢
Comiéreio Lida.; Gerardo Waibel ¢
Adilson Ribeiro Barbosa - Oscar 8/A

Indtistria ¢ Coméreio; Eduarda Cherbino

- Pastore Indistria ¢ Comércio S/ A;
Amilcar Antonio Magalhdes Jinior

- Pemater Triangel do Brasil Lida.;
Arnaldo Videira Rodrigues, Roberto de

Souza Filho, Hideo Ishida e Laércio José

Fernandes - Phileo Rddio ¢ Televisdo
§/A; Cldudio Roberto da Silva Bdlsamo
- Plascar 5[ A Industria ¢ Conifreio;
Wanderliy de Civeo Filho - Produtos
Quimicos Quimidream Lida.; Paulo
Menezes de Oliveira - Quimica
Industrial Kioto Lida.; José Tadew
Brance - Stilrevest Indistria ¢ Coméreio
Litda.; Reinaldo Carlos Lopes

« Tintas Dacor Lida. ; Antonie Roberto
Muro, Selma Mendongca ¢ Armen Balian
- Tintas Renner Sdo Paulo - Divisdo
Luxford; Marco Rogério Gomes ¢ Edson
Santiogo da Silva - TME - Tecnologios
Mecdinicas Eletrdnicas Industria ¢
Comércio 8 /A Aparecida Covo Valério -
Turbozin Industria ¢ Coméreio de
Plasticos Lida. Roseli Silva de Ofiveira

- Univel Induistria ¢ Comércio Lida,
Benedito Alves Riberro Filho

- Valmet do Brasil 8/A

Palestra sobre
Instalacao
para
Pintura
de Pecas
Plasticas

Téenicas modernas de
glréhtralamentu e pinturas dos
versos tipos de plisticos hoje
utilizados na indastria, foram
os dois temas centrais da
tra Instalagdo mm
ntura de Pegas P .
realizada no dia 4 de outubro,
O assunto foi debatido no
Saldo Nobre da Federagio
das Indistrias do Esta
de Sio Paulo - FIESP.

Na ocasifo, Jorg Sack -
Gerente Geral de Projetos e
Vendas da Diirr do Brasil S.A.,
abordou temas, ministrando a
palestra de importiincia impar

aqueles gque, de alguma forma,

estdo envolvidos com as técnicas

de Tratamento de Superficies,

O enfoque principal foi a
apresentaciio de equi
técnicas atualmente disponiveis
para a pintura de pecas
pldsticas, além das solugdes
técnicas utilizadas em
instalagdes recentemente
fornecidas para Europa e Brasil.
Estas técnicas foram
desenvolvidas na Alemanha.

Jirg Sack

Segundo Jirg Sack, em
relacfio aos equipamentos, estes
avangos representam uma
sofisticacio dos recursos
disponiveis, necesadrios pelas
diferentes caracteristicas dos
materiais pldsticos em relacao
as pecas metdlicas, inclusive
com a utilizagdo de recursos
téenicos mais completos do que
o8 utilizados em instalagtes
para tratamento de superficies
metédlicas. O evento foi

romovido pela Associacio
rasileira tf: Tratamentos de
Superficies e pelo Sindicato da
Industria da Protecde,
Tratamento e Transformagio
de Superficies do Estado
de Sio Paulo,

atrocinio correu por conta

rr do Brasil S.A.
Eqmpamenm Industriais que
ofereceu um coquetel acs
presentes, antes da palestra,

amentos e
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Em 15 de dezembro proximeo,
Rodnei Bertazolli, membro do
Conselho Diretor da ABTS,
chefe do Laboratorio de

Tratamento de Superficie do
Departamento de Engenharia
de Materiais e ocupante da
cadeira de Eletroguimica
Aplicada da Unicamp, estara
embarcando para a
Inglaterra, onde permanecerda
E:‘ ano e miﬂ.}‘? intuito

sta viagem ¢ fazer
pos-doutoramento,
trabalhando em um projeto
de Eesquim em Mecanismos
de Eletrodeposigao de Liga ¢
Aditivos para Banhos de
Eletrodeposipdao na
Universidade de
Southampilon.

O convite para a realizagdo
deste prajeto partiu do
renomado grupo gque atua no
Departamento Quimico desta
Universidade, apds ter
tomadeo conhecimento do
trabalho que Bertazolli
apreseniou no Ebrais’89 sobre
"Eletrodeposi¢do de Camadas
Ultra Finas de Niguel”

Volkmar Eti, membro do
Conselho Diretor da ABRTS,
estard na Unicamp, em 6 de
dezembro, para um debaite
com médicos, orfopedistas,
engenheiros de materiais e
guimicos sobre o estado atual
da arte na produgao de
profeses dsseas,

ROSHAW

Quimica Indistria e
Coméreio ltda.

Rua Prof. Gustavo de
Gouveia, 123 - CEP 05546 -
Sdo Paulo - Brasil; Fone: (011)
869.7802

Fax:(011) 819.1619

Concessiondaria em Campinas:

Interfinishing Quimica Ind. ¢
Com. Lida.

Av Anton Von Zubem, 2985 -
CEP 13.100 - Campinas -
Brasil; fone: (0192) 47.2062
telex: 19.3817

Linha de produtos:
Desengraxanies - Decapanites
= Sais - Processos de Niguel -
- Cobre - Zinco Alealino e

ido - Passivadores -
- Cromatizantes -
Fluoboratos- Estanho Acido
¢ Rotogravura.

BERLIMED

Produtos Quimicos
Farmacéuticos ¢ Bioldgicos
Lida.

(a partir del 1/1/90;
SCHERING BRASIL
GALVANOTECNICA)

Rua Maria Patricia

ida Silva, 205 - CEP 06750
Tabodo da Serra - SP - Brasil:
fone: (011) 491.4649

telex; (011) 30462

Filial de la Schering AG
Galvanotechnik de Alemania
en Brasil. Central de
asistencia téenica y comercial
de la Schering AG para
América del Sur,

Prmi‘urtm‘;e .

Procesos sengrase,
Aditivos para banos de cobre,
niguel, cromo, zine,
aleaciones de zinc,
pasivadores, cromatizanies,
procesos especiales para
galvaniz de plasticos,
niguel guimico, plata, oro,
estano,

Preocesos completos para la
produccion de circuﬁ
IMpresos.

UDYLITE
TURBO
401

NIQUEL BRILHANTE

« Melhor nivelamento
« Maior versatilidade
« Menor custo operacional

UDYSTRIP
4000

REMOVEDOR
ELETROLITICO PARA
PONTAS DE GANCHEIRAS

Remove:

« Cromoy/ Nigquel/ Cobre/ Latao/
Zinco/ Estanhoy/ Cadmio

« Ndo ataca os conlatos & o
revestimenito de Plastisol

« Maior velocidade

« Baivo custo

ENTHONE
UDYLITE « SEL-REX
DWK

45 ORWEC
QUIMICA S/A

i em Acobomentos
e Superficies

Tecnol

SA0 PAULO: Fone: (011) 291-1077

Fax: {011) 264-0B78 | Telex: 1162058

RID DE JANEIRO: Fone (021) 580-4773
Telex: 2132715

REPRESENTANTES

RIO GRANDE DO SUL:

= GALVA - Fone: [0512) 11-2626

Faoc (0512) 31-4598 - Telex: 512345
SANTA CATARINA

- INTRASLUIL - Fone: (0474) 25-3103
Telex: 475280

AGENTEC




Tintas em p6 na Construgcao Civil

JOSE EDUARDO NASSER, GILMAR DE OLIVEIRA PINHEIRO E VALENTIM ALDRIGUE
Palestra apresentada na ABTS em 31 de julho de 1990

I-Tecnologia das tintas em po6

I+1) Sumdrio

As tintas em pé constituem um dos mais
modernos e avangados sistemas de revestimentos
para protecio e acabamento de superficies,
metilicas ou nio, em sistemas decorativos e
funcionais.

A tinta em pd, tal gqual a usamos hoje, é o
resultado de varias décadas de pesquisas em
amplos setores da atividade humana e que se nos
apresenta como produto confidvel, de simples
operacio, com altissimo rendimento, custo de
Emtura bastante competitivo (um dos mais

ixos entre os processos existentes no mercado),
taxa de risco praticamente desprezivel, podendo
ser utilizada em superficies metdlicas em geral,
vidros, porcelanas, cerimicas ete.

As tintas em p6 requerem instalagies
adequadas e especificas para seu uso. No entanto,
0s custos dessas instalagoes, se comparados com
as instalapies convencionais de pintura liquida,
sfo mais baixos, podendo-se, inclusive, adaptar
instalages convencionais para o uso das tintas
em pd, com incremento de custo relativamente
pequeno,

entre Revestimentos em P&
D __ecom Tintas Liquidas
mu%ms TINTAS
3 | EM | | LIQUIDAS
[ resinas
| i endurecedores
resinas
COMPONENTE  endurecedores oo
ICOS L g aditivos
| venie
orgiinicos ou
| figun
. -
| PROCESSO DE | Mistura,extrusio b Aads
| FABRICACAO | ©mosgem | dispersiio
b masadmide | diluigle
solventes ou
i e » | solventes + igua |
| APLICAGAO pulverizagio | Pulverizagioa
INDUSTAL | leromitcn | ity |
mmcinm evaporagio do
T PELICULA fasho n qoants meio

Embora os principais componentes dos
revestimentos em pé e das tintas liquidas sejam
similares quimicamente, os produtos em si
apresentam diferengas que, em a CASDE,
chegam a ser bastante considerdveis.

De um modo geral, poderiamos caracterizar o
processo de revestimento com tintas em pé como
sendo um sistema onde néo se utiliza qualquer
tipo de solvente, transportado por ar seco até o
substrato, - utiliza-se a earga eletrostitica para
promover a adesfio do pé ao substrato.

O processo, finalmente, é concluido pela fusio do
po, formando-ge a pelicula desejada.

No caso dos revestimentos em po, as
propriedades sdo determinadas pelos parimetros
mais significativos do aglutinante
{resina + endurecedor), tais como: massa
molecular, funcionalidade, temperatura de
trangigdo vitrea e viscosidade na fusdo.

Os principais componentes
de uma tinta em po sido:

-aglutinante (resina+ endurecedor) 60-70%
-cargas e pigmentos 38-26%
-aditivos 2-4%

As propriedades finais de um revestimento em
pé dependem fundamentalmente do tipo de
resina utilizado, No Brasil existem quatro
sistemas de aglutinantes em uso, que séo:

1-epoxis;

2-hibridos (poliéster/epdxi);

J-poliéster;

4-poliuretano.

A seguir faremos uma rdpida descrigdo das
caracteristicas técnicas de cada um dos tipos de
tinta em pod existentes em nosso mercado:

epoxi: trata-se da primeira resina utilizada
para a fabricacio de tintas em pé. Apresenta
excelentes caracteristicas meciinicas e quimicas,
porém apresenta como desvantagem a baixa
resisténcia aos raios ultravioleta do sol, e, apés
determinado tempo, ocorre o processo de
calcinagio (chalking);

hibridos: no momento é o sistema mais
utilizado na fabricacfio de tintas em pd

! termofixas. Trata-se de um sistema obtido a

partir de proporgbes pré-estabelecidas de epixi e
poliéster, Sua grande vantagem é congregar as

| vantagens técnicas das duas resinas, e também
| apresentar um custo bastante atrativo;

poliéster: dentro do presente trabalho é a

| resina que mais nos interessa, pois é indicada

para uso em superficies que ficardio expostas s
intempéries e aos raios solares, atendendo
exigbneias estéticas, tais quais as necessitadas
em obras de construgfio civil e arquitetura.
Dentro dos acabamentos possiveis para esse fim a
aplicagao de poliéster em pé é a mais vidvel
economicamente;
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poliuretano: seu uso é similar ao poliéster, no
entanto suas camadas sio um pouco mais baixas
e seu custo mais alto,

Além dos tipos deseritos acima, temos no
mereado mundial outros tipos de revestimentos
em pd, com utilizacbes técnicas diversas e
bastante especificas, a saber:

-acrilicos termofixos;

-termoplasticos: polietileno, PVC, nylon, CAB,
polipropileno,

Para se ter uma idéia do desempenho
comparativo entre as tintas em po existentes em

nosso mercado, damos o quadro a seguir:

r |
EPOXI POUURETANG . poy ésTeR
DUREZA E o i el flg
FLEXIBI-
LpApE | x Srtre
|
TENCIAA |
SOBRE- R MB MB E
CURA | L .
DURABI- | '
LIDADE I :
AOEXTE- | M Mo B E
"RIOR | g i o
TENCIA A | | '
corro. | E MB B MR
_SAD | [
RESIS- |
TENCIA ! EMB E/MB | B MB
QUIMICA | |
E - excelente
MB - muito boa
B - haa
R - razoavel
M - mui
Os revestimentos com tintas em po se
subdividem em dois grandes grupos: as tintas

funcionais e as decorativas.

As decorativas sdo consumidas
principalmente pelos setores:
-eletrodomésticos em geral;
-eletro-eletrinico;
-componentes automotivos;
-bijuterias;

-mdveis metdlicos;
-estruturas metdlicas;
-coberturas;
-fachadas;
-porcelanas;

-vidros:

-utensilios de cozinha;
=Outros,

Com relaciio aos revestimentos funcionais, os
principais consumidores sdo:
-pipe line: gds, petrdleo ete.;

-vergalhbes para construgio civil: rebars;
~componentes eletronicos: encapsulamento.

A titulo de ilustragéo, comentaremos
rapidamente como as tintas em pé sdo aplicadas
ao substrato e chamamos atengéo para a
simplicidade dos processos envolvidos,

Inicialmente as tintas em pé eram aplicadas
pelo processo de leito Muidizado, ou seja, as pecas
eram pré-aquecidas e imersas em um tangue com
tinta em pé fluidizada. A aderéncia se dava por
fuséo e as camadas obtidas geralmente ndo eram
uniformes, e muito além do necessitado.

Posteriormente, tivemos o leito fluidizado
eletrostitico, onde uma corrente de ar ascendente
era ionizada e em seguida fluidizava a tinta,
transferindo-lhe carga estdtica. Os resultados
obtidos eram significativamente melhores.

O processo de aplicagdo mais usado é atraveés do
uso da pistola eletrostatica, onde o pd é bombeado
de um reservatério para uma pistola, que possui
um eletrodo e ioniza as particulas, gque se

depositam por igual no substrato.

Recentemente uma nova tecnologia foi
introduzida no mercado. Trata-se das pistolas
tribomaticas, que, diferentemente das coronas
convencionais, tém condigdes de pintar
superficies com reentriincias e cantos vivos, pois o
prineipio que utilizam € o da friecio e ndo o da
ionizagio por eletrodos,

Devido 4 simplicidade, as linhas de pintura em
po permitem alto grau de automatizagdo com
custo relativamente baixo, se comparado com
outros processos de pintura.

Usos na Construcao Civil:

Nos dltimos vinte anos, vem se observando um
crescimento significativo no uso de tintas em pé
para a pintura de superficies em ﬁeral. com
grande énfase para artefatos de aluminio de uso
na construgio civil, principalmente na forma de
perfis extrudados, [ss0 deve-se ao fato de ser o
setor da construgdio civil um grande consumidor
de aluminio com acabamento superficial de fins
decorativos. Por essa razio nosso trabalho
fundamentar-se-i, principalmente, nos casos de
uso arquitetonico do aluminio, situacgies essas
que, por analogia, podem ser perfeitamente
adequadas a outras aplicagoes.

Qualquer tinta em po disponivel em nosso
mereado é aplicdvel a superficies de aluminio
extrudado ou laminado, com excelentes
caracteristicas de adesdio e protegio. A mais
utilizada é, porém, a tinta em pé a base de resina
de poliéster termaofixa, ja que é especialmente
indicada para uso exterior, Este, conforme
mencionamos acima, ¢ o principal mercado de
aluminio pintado nos dias de hoje, ou seja, o
aluminio, geralmente pintado na forma de perfis,
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deve ter as caracteristicas visuais desejadas pelos
arguitetos construtores ¢ manté-las por um
periodo de tempo que signifique um retorno
econfimico atrative para seu investimento nessa
opgo. Além disto, a qualidade téenica do perfil
pintado deve sobrepor-se as dificuldades técnicas
operacionais inerentes & instalacio e ao uso
desses produtos.

O uso de tintas em pé a base de resina de
liéster para o acabamento de perfis de aluminio
oi comercialmente introduzido no inicio dos anos

70, sendo, portanto, um produto de teenologia
bastante recente. Desde essa época, vem
experimentando um grande crescimento , em
niveis bastante superiores a outras tecnologias
existentes ou mesmo aquelas introduzidas nesse
periodo. Inicialmente, o processo de pintura em
pé para aluminio destinado & construgio civil
surgiu no continente europeu, porém,
rapidamente, alastrou-se para vdrios outros
paises, tendo o Brasil, hoje, uma posigio de
destaque no uso desse processo. mas das
mais conceituadas empresas produtoras de perfis
ou de acabamento estio investindo na
substituigdo de processos convencionais, como a
anodizacdo ou pintura liquida, pelo sistema de
pintura eletrostéitica a p6. O objetivo deste
trabalho é demonstrar as razdes técnicas e
econdmicas que levaram o mercado a optar por
essa nova tecnologin de acabamento superficial.

Il - Consideracoes

O ripido desenvolvimento da sociedade
humana nos dltimos 50 anos teve um desfecho
nao muito favoravel no meio ambiente existente,
chegando, inclusive, em muitos casos a
comprometer as condigbes de vida da comunidade
e 0 equilibrio ecoldgico. Atentos a essa
de depredagiio dos recursos naturais, com
conseqiiéncia direta nos padrées de bem-estar,
passou-ge a estudar uma série de oppdes em
termos de acabamento superficial, que nao
provocassem qualquer agressio ao meio
ambiente. Chegou-se, entio, as tintas em po,
cujas caracteristicas enquadram-se plenamente
na filosofia preservacionista.

As tintas em p6, utilizadas sobre superficies de
aluminio, com destague para os perfilados, séo do
tipo termofixo, sendo formuladas a partir de
resina poliéster (no caso de uso externol, ou
hibrida (POL/EXP, para uso interno em geral) ¢
formam filmes com excelentes earacteristicas
mecinicas e resisténcia guimica. Por se tratar de
termofixos, atingem apds o processo de cura um
estado irreversivel, ao contririo dos

L)

termopldsticos.
As tintas em pé séo acl:llic:ndas aos perfis de
aluminio pelo sistema de aplicagiio eletrostatica,

seguindo-se o processo de cura ou polimerizacio,

onde se coloca o produto pintado numa estufa
por determinado tempo e a uma certa
temperatura, apds os quais temos o produto j4
pronto para uso.

Quimicamente as tintas em pd, para uso
interior, sfio a base de resina hibrida, poliéster
e epoxi. Aquelas tintas utilizadas em ambiente
exterior siio a base de poliéster carbéxi-funcional
mais um agente de cura, triglicidil-diisocianato
(TGIC), que tém demonstrado ser uma
combinagdo bastante eficaz para uso em
ambiente externo. A escolha criteriosa dos
pigmentos @ de outros componentes, tais como
agentes de alastramento e controladores de cura,
também é essencial para que se obtenha um
revestimento com as caracteristicas necessarias
de resisténcia ao meio ambiente e com grau de

brilhe desejado, e variar desde o muito
fosco até o muito brilhante.
Procedendo & aplicagio das tintas em p6,

¢ fundamental que exista um processo de
pré-tratamento eficaz, que garanta uma
superficie adequada para a aplicagio da tinta,
e que esta aderir com perfeigdo, nio
desplacandoe ao longo do tempo. O processo de
pré-tratamento mais comum € a cromatizacio
da superficie do aluminia,

Com relagio ao pré-tratamento, gostariamos
apenas de reiterar e enfatizar seu papel
fundamental para um elevado desempenho do
produto final jd pintado.

III - Mercado

Comao ja vimos, a introdugéio das tintas em pé
para o acabamento de aluminio destinado ao
uso na industria da construcdo civil é
relativamente recente e ocorreu no inicio dos
anos T0.

Desde essa época até os dias de hoje, sua
partici.pnﬁgo nesse segmento de mercado tem
aumentado rdpida e constantemente, com um
crescimento médio de 10 a 20% ao ano,

tanto na Europa quanto no Brasil. Isto nos
mostra claramente que as tintas em pé estdo,
gradativamente, substituindo outros processos
utilizados para o acabamento superficial do
aluminio, principalmente a pintura liquida e a
anodizacio.

O quadro a seguir mostra a evolugiao ao longo
do tempo do uso das tintas em p6 em comparagio

com a e a pintura liguida, Em termos
de tuais de partici mercado, como
pudemos ver, no ano de praticamente

metade de todo o aluminio consumido pela
inddstria da construgio civil inglesa foi pintada
com tintas em pd.

Aex tiva é gque, em nivel global, esse
mercado mantenha, 08 proximos anos, a
mesma taxa de crescimento, com destaque para o

TRATAMENTO DE SUPERFICIEN'A? Out. / Nov. 1990

F




TRATAMENTO DE SUPERFICIEN®7 _Qut. / Nov. 1990

b

i - wmuﬂmmm

| 1979 | 1981 {
_Anodizagio | 806605 361 357 258 225
Pinturaliquida | | 37.9| 354 378 287
Pinturaempé | 194 39.5 260 289 364 485
TOTAL L 100.0 100.0| 100,0) 100.0 100.0 100.0

mercado norte-americano que, até 1992, devera
dobrar o consumo atual,

Para melhor entendermos o que significa um

| erescimento de 10 a 20% de mercado em paises

europeus ou nos EUA, basta compararmos esse

| niimero com o erescimento médio do PIB nesses

mesmos paises, que tem sido da ordem de 2 a 3%
ao ano, o que nos leva a concluir, imediatamente,
gue a tecnologia de uso das tintas em pé vem
substituindo, rapidamente , outras opgoes de
acabamento sobre aluminio.

IV - Vantagens da Pintura em Pé

Os usudrios de tintas em po, nos dias de hoje,
estio se beneficiando das muitas vantagens que
esse processo lhes traz vantagens estas que
foram classificadas, resumidamente, em quatro
itens bdsicos e chamados de "08 QUATRO E's," a

saber:

Exceléncia no Acabamento: as tintas em pd
produzem um acabamento uniforme, durdvel e na
cor desejada em apenas uma operagao de
aplicagdo, dispensando o uso de primers. Além de
boa resisténcia & corrosio, quimica e 4 abrasao,
possuem Gtima resisténcia mecdnica ¢ aderem
com perfeigio ao substrato. Devido ao pé ser
aplicado na forma de um spray sobre o substrato
¢ tornar-se totalmente sélido apés ser submetido
ao efeito da temperatura para polimerizagio, nio
ocorre fenémeno de escorrimento nem formacio
de bolhas.

Ecologia: as tintas em pé nio causam
qualquer agressdo ao meio ambient , o que é
comum ao sistema de pintura liguida e a
anodizacfo. As tintas em pd ndo contém solventes
e a emissio de componentes volditeis organicos
na atmosfera, se ocorrer, € praticamente
desprezivel. Devido aos sistemas de recuperagio
do po niio depositado sobre o substrato, que é
reutilizado, niio temos a geragiio de residuos
silidos no meio ambiente.

ia: devido & ndo-presenca de vapores de
solventes, nio é necessdria uma zona de
pré-evaporacio de solventes e nem renovagio de
ar na estufa de secagem, fatores estes que
permitem uma economia substancial nos custos
com energia.

Economia: as vantagens relativas ao item
ecologia, por si 86, ja constituem grande
vantagem econdmica para o processo de pintura a
pd. No entanto, muitas outras vantagens

operacionais contribuem diretamente para tornar
o processo uma opedo altamente vidvel.

Assim, por exemplo, o pé é praticamente todo
utilizado devido ao sistema de recuperagio da
cabine de aplicagdio. Os custos de mao-de-obra séo
em torno de 30% mais baixos que os de uma
instalagiio que utiliza tintas a base de solventes,
devido &4 maior automacio e simplicidade das
linhas de pintura em po.

Devido & nfo existénecia de residuos, os custos d
com limpeza dos ambientes sdo muito menores
e inexistem para os casos de tratamento

de residuos.

IVe+ 1) Fatores a Serem Considerados E

Antes de compararmos a performance das
tintas em pd com outros acabamentos,
gostariamos de ressaltar os principais fatores
que devem ser levados em consideragiio nessa
anilise, a saber:

a) Especificacéo Inicial: trata-se da especificagio

da tinta em si com relagio & camada a ser

Egl]iﬁada. cor, aparéncia, acabamento e nivel de
rilho.

b) Resisténcia Meeciinica: o desempenho mecinico
do revestimento deve ser medido em termos de
dureza, resisténcia a abrasfio, riscos ¢ resisténcia
ao impacto, ﬂue siio propriedades fundamentais,

n#o apenas durante a fnhﬁ::faﬂﬂ do perfilado,
mas também durante a instalagfo e servigos
subsegiientes,

c) Praticidade: a praticidade do acabamento

¢ medida em termos de dificuldade/facilidade
em se manter uniforme a qualidade do produto
pintado, bem como o nivel de habilidade e
experiéncia necessdrio aos trabalhadores
envolvidos e a complexidade dos sistemas de
controle de qualidade existentes.

d) Custo de Aplicagio: refere-se ao custo total
em termos de custo por metro quadrado. J
Leva em consideraciio toda a matéria-prima

consumida, bem como perdas e rejeices, tanto de
tintas quanto de aluminio. l

el Rusisdtimia ao Intmr&pﬁrimm é m;dida em
termos de degradagio da tinta quando exposta ao
meio ambiente. Leva-se em consideraciio a perda
de brilho, mudanga da cor, calcinagio, corrosio do
substrato ete.

IV+2) Vantagens Técnicas

Entendemos que a melhor maneira de
apresentar vantagens técnicas do processo de
pintura a pé seria colocando-o em paridade com
outros sistemas utilizados no acabamento
superficial do aluminio,

Para tal, apresentamos a seguir o quadro
ilustrativo que, de forma pritica e nao




enfadonha, demonsira a franca superioridade do
processo de pintura eletrostdtica a pé para
superficies de aluminio, destinadas a inddstria da
construgéo civil.

No quadro a seguir, atribuimos valores gue
correspondem ao desempenho observado em
cada caso analisado. O espectro de variagio
éde 1 a5, correspondendo 4s seguintes
performances:

5 EXCELENTE

4 MUITO BOM

3 BOM

2 SATISFATORIO
1 RUIM

IVs3) Vantagens Econdmicas

Também para melhor ilustrar as vantagens
econdmicas desse processo utilizaremos o quadro
a seguir, que compara o processo de pintura em

ﬁ demam utilizados com maior

=1

i'

ACABAMENTO PARA ALUMINIO ARQUITETONICO
ACRI-
TINT.
ANODL- ACRE: | 'Gu'B0 | pvDE
EI%E.MY POLIES.| SPRAY
TICA | e
Espe-
ssuTA
nm
camadas | 12725 | 26-40 | 25.35 | 40-60 | 25.35
{micro-
metros)
Cores
niveis
o 1 1 5 B 4
mercado
Brilho 1 1 1 4 1
Unifor-
s 5 3,5 3.5 35
pelicula
Dureza 5 3 25 | 5 a
Resis- [
téncia
ao 5 3 4 4 5
intem-
perismo = =
Segu-
ranga e 4 4 1 5 1
satde . —
Custo 5 5 3 !, e
TOTAIS 25 &2 &85 18,5

COMPARACAD
_mmmuuﬁi” :
BRILHO “mm: !ml - nnuﬁl CORES |
"“""'Pﬁ""“‘ 50-90 @ 1 1,5 L1158
o — - e
eletroforética | O 90 | 0811 1.""’.‘"..-..".7_"{_;
PVDF:2 - |
camadas |mimﬂl i’::ﬂ 5,0- 10,0 Ell-l'll.ﬂ'
_ Scamadas | | Fpeties o NS = - mpadk
Anodizachio | CL0-15 | 3.0-60 | 50-100

(*) Unidade Monetiria por metro quadrado pintado

V - Comparacao com outros
Sistemas de i‘lntura sobre Aluminio

Com o objetive de dar maior abrangéncia a
nosso trabalho, a seguir iremos discorrer
rapidamente sobre outros processos utilizados na
pintura sobre o aluminio ¢ anodizagio,

Além da anodizagfo, os acabamentos orginicos
sio bastante comuns e, para facilidade de
visualizagfo, serdo dispostos no quadro a seguir:

GRS

_T it
|mujsm mnnxas
] i | : .- _
. - = ACRILICA CONV.
nmoo PU
| ELETROSTANCA POUESTER
| ELETROSTANCA
TINTA §M PO
Ve1) Anodizacdao

Nesse processo o aluminio ¢ anodicamente
oxidado para se obter em sua superficie uma
camada uniforme e controlada de éxido de
aluminio. Antes da anodizagio, a su cie do
aluminio deve estar completamente livre de
irregularidades e materiais estranhos.

——
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Os processos comerciais de anodizagéio
utilizam comao eletrdlito os dcidos sulfirico,
cromico ou oxdlico, sendo que 0 mais comum
é o sulfiirico, devido a seu custo.

Resumidamente, o que ocorre num banho
eletrolitico de anodizaciio é gque o aluminio
atua como anodo e quando é aplicada a corrente
elétrica, libera-se oxigénio que entédo oxida o
aluminio. As camadas obtidas sdo muito baixas
(méx. 25 micrometros), porém sua dureza e
resisténcia ao intemperismo sdo muito boas.

As principais desvantagens desse processo sfo;
a limitagao de cores (foscas) e, principalmente,
¢ altamente poluente, exigindo uma unidade de
tratamento de efluentes que, em geral, é de alto
| custo.
| Ve2) Diftuoreto de Polivinilideno (PVDF)
Trata-se de uma tinta liquida aplicada por
spray convencional ou eletrostatico. Conforme
vimos anteriormente, possui boas propriedades
de resisténcia ao intemperismo e disponibilidade
de cores. No entanto, é produto altamente toxico
no seu manuseio e de altissimo custo, com o
inconveniente adicional de exigir,
obrigatoriamente, uma camada de primer.

Apenas pelas razies ja expostas, o PVDF
Jd se encontra em grande desvantagem com
relagdo ao poliéster em pi.
Ve3) Aerilico Eletroforético

Trata-se de lprmesau de pintura por imersao
catddica, de alta eficiéncia de processo, porém
com limitagao de cores e alto custo de
implantagdo. E mais adegﬂu:du para grandes
producdes de as seriadas, como, por exemplo,
auto-pecas, o antieconémico na pintura de
perfi ladus Além das limitagdes de processo e de
cores, geralmente s6 se obtém acabamentos

foscos, mais adequados como fundo e ndo como
acabamento,
Ved) Tintas Liguidas em Geral
Normalmente sio aplicadas pelo sistema
spray convencional ou eletrostatico e sdao as
concorrentes mais praximas do processo de
pintura a pd. Na maior parte dos casos, sdo
acrilicas ou poliéster siliconadas, para atenderem
as exigéncias de resisténcia ao intemperismo.
A durabilidade dessa pintura pode ser
aumentada se utilizarmos mais estdgios de
pré-tratamento e aplicagio de primer, o que,
consequentemente, ird aumentar os custos do
acabamento e tornd-lo mais dispendioso que o
processo de pintura eletrostatica a po.

VI - Protec¢ao de Vergalhoes
| de Ferro para Concreto Armado
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Em nosso dia-a-dia nos deparamos
freqlientemente com uma das manifestacdes mais
simples da corrosio em nosso meio, Trata-se da

corrosio em estruturas de concreto, que se
npresentam sob a forma de mnchas, rachaduras

nto de partes da estrutura
prnrprlamunte dita.

Esse tipo de problema tem gerado uma série de
transtornos aos construtores ao longo dos ultimos
anos e, concomitantemente, vem obrigando os
técnicos ligados a essa drea a desenvolverem
exaustivas pesquisas no sentido de encontrar-se
uma solugiio que ao menos minimize os efeitos
altamente destrutivos desse processo de
deterioragio, que muito além de ser um
problema estético, constitui-se num perigo
iminente para os usudrios das ed:ﬁmqﬂes de onde
sdo parte integrante, Um exemplo bastante
recente e préximo de nosso convivio é a interdigio
do elevado do Jod, na cidade do Rio de Janeiro,

ue, devido ao admntndn estado de deterioragio

e seus decks de apoio, estd sendo
completamente reformado.

As causas da corrosio em estruturas de
concreto s:llud\r.li.ﬁa.ﬂ. dest;:éandu-m entre elas a
presenca de cloretos na prépria composigio
quimica do concreto, e, principalmente, fatores
externos que atingem os varga]hﬁea devido a
permea ade do concreto. Os mais comuns sio:
atmosfera maritima, sais utilizados ‘fa:m degelo
(em pafses frios) ete. Esse processo
o e e o e e

u pH do sistema, ani
didxido de carbono e de agentes a
poluentes.

No decorrer dos Gltimos anos, uma série de
solugdes vem sendo estudada a fim de minimizar
esse problema. Dentre elas destacamos:

-rigido controle na composigio quimica do
rocesso muito dispendioso devido as
dlﬁctﬂdadl;s na obtengiio e no controle da
homogeneidade das matérias-primas envolvidas;

mgmtagﬁo por barreira: utilizando-se
stincias impregnantes com alto poder de
isolamento. Essa solugio também é dispendiosa;

-vergalhdes com ligas nobres ou metalizados
com ligas de cromo: eficiente, porém de altissimo
custo;

-anodos de sacrificio: durante véirios anos essa
foi a solugio mais utilizada na Europa e nos
EUA. Em comparagfio com 08 métodos anteriores
¢ o que apresentava a melhor relagiio
custa'beneficio, sendo, no entanto, de
operacionaliza¢io e manutengiio bastante
complexas;

-recobrimento com tintas em pd (FBE): trata-se
do processo mais moderno de protegio catidica de
vergalhdes em estruturas de concreto. As
elevadas resisténcias mecinicas e quimicas do
revestimento em pé tornam o processo de
revestimento das barras e sua posterior




conformacio uma operagio extremamente
simples e altamente vidvel do ponto de vista
econdmico.

VI+ 1) Caracteristicas do Processo

Trata-se de um processo altamente produtivo,
pois é realizado em linhas de produgdo
continuas, onde os vergalhdes sdo primeiramente
jateados até o grau Sa2.5, depois sio
pré-aquecidos até temperaturas que variam dos
220 aos 240° C. Continuamente, apas o
pré-aquecimento, a barra passa pela cabine de
pintura, onde é aplicada a tinta numa camada de
aproximadamente 150 a 250 pym no maximo.
Devido ao pré-aguecimento da barra e a rapidez
de cura do polimero-base da tinta, nio se faz
necessdria uma cura complementar em estufa
(self curing), sendo apenas necessdrio um
resfriamento das barras com dgua fria para
poderem ser manuseadas. Para se ter uma idéia
da produtividade de uma linha de pintura de
vergalhies, a velocidade média chega a ser de 15
m/min.
VI+2) Viabilidade Técnica e Economica do
Processo

Devido aos sérios danos causados ao patrimdnio
& a0 Tisco, ?{3}1& 80 expostos 08 usuarios, o
exigente FHWA (Federal Highways Authority)
iniciou em 1974 um rigoroso estudo, envolvendo
todos os métodos possiveis para protegiio de
vergalhoes. Foi testada, além, dos métodos
indicados acima, uma série de peliculas
organicas, tanto liquidas quanto em po.

Depois de quase quatro anos de estudos, foi
publicado o boletim FHWA-RD 74-18 onde se
concluiu que o revestimento que apresentou
melhor performance em todos os testes efetuados
foi 0 FBE. Devido a isso, atualmente o FBE é
largamente utilizado nos EUA e também na
Europa, sendo que no momento estd sendo
introduzido no Brasil,

Na questdo econdmica, os argumentos sio
irrefutdveis. Uma estrutura de concreto utilizada
em um estacionamento nos EUA, em 1985, teve
seu custo acrescido em 3% ao ser revestida com o
FBE. Em contrapartida, se nio tivesse sido
revestida, o custo dos reparos seria proximo do
custo total da obra, e num prazo em muito
inferior & vida til prevista no caso dos
vergalhdes revestidos.

VI - Tendéncias para o
Desenvolvimento no Futuro

Atualmente estd em curso uma série de
uisas no campo das tintas em pd. Temos
condigies de afirmar que nos ultimos anos
nenhum outro revestimento de superficies
evoluiu tanto e conguistou um espaco tao
consistente no mercado. Estio previstas ainda

para os proximos meses desse ano a introdugio
no mercado nacional de tintas com baixas
temperaturas de cura, da ordem de 140° C ou
sistemas com cura em tempo muito riapido, 208 a
260" C, isso sem falar na inovagio dos sistemas
de pré-pintados, para uso principalmente nas
industrias de eletrodomésticos, similar ao

“coil coating”. Também gostariamos de destacar
inovagbes nas caracteristicas gerais de nossas
tintas sem oneracio dos custos , tais como
resisténcia ao calor e a determinados agentes
quimicos especificos,

V1 - Conclusao

Baseados no continuo aumento de participagio
no mercado das tintas em po a base de resina
poliéster @ dos novos desenvolvimentos que estéo
sendo feitos no sentido de tornd-las ainda mais
vantajosas tecnicamente e economicamente
atrativas, temos certeza de que num curto
periodo de tempo teremos no mercado brasileiro
um panorama semelhante ao que hoje vemos na
Europa. Também estamos certos que, com o uso
do FBE, teremos um grande avango nas
perspectivas de redugdo de custos de manutengio
e aumento da seguranga, principalmente nas -
obras piblicas de grande responsabilidade. ‘
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- CONTAMINACOES, DEFEITOS E CORRECOES
| EM BANHOS DE GALVANOPLASTIA

Ha algum tempo a RTS nao
publica um artigo deste tipo,
que serve ao galvanoplasta
como ferramenta de

trabalho. Esperamos que este |

artigo venha a preencher
| esta lacuna,

CONTAMINACAO
EM BANHO DE COBRE

| ALCALINO
| Podem ser classificadas em dois
pos distintos, orginicas e
Inorganicas.

Orgiinicas: 6leos, graxas, massas de
purﬁ:l-&nnntu ou excesso dos aditivos:
abrilhantadores, niveladores e
malhador.

| Causas provéveis de
contaminacoes
organicas:
1. decomposicio dos aditivos;

| 2, arraste de massas de polimento,
[ dleo e graxas, devido 4 seqiidncia
deficiente de limpeza e desengraxe;

3. revestimento inadequado das
gancheirns;

4. excesso de aguecimento do
eletrolito;

5. excesso de aditivo.

Defeitos apresentados
devido as respectivas
contaminacoes:

1. depdsito fosco e duro;

2. falta de penetragio e de camada;

3. manchas, ma aderéneia, falta de
duetilidade:

4, ivagio da camada,
dificultando a posterior deposican,
gravagio e baixo rendimento
catddico;

5. polarizaciio anddica:

6. pitting.

Correg¢oes:
Purificagiio do eletrdlito com carvio

ativo diretamente ou em bombas de
filtro.

Mais causas de defeitos:
Aspereza:
1. excesso de corrente;

2. desequilibrio dos sais
(principalmente se o teor de cianeto
: hivre nio for bem controlado);

i 3. sujeiras em suspensio;
| 4. sacos de anodos furados;
5. alto teor de carbono;
6. dureza elevada da dgua;
7. seqiiéncia de limpeza deficiente;
8. preparacio inadequada;
8. impureza metilica;
10. qualidade do anodo em uso:
| 11, deficiéneia da drea anddica.
Deposigao lenta ou irregular:
| 1. baixas concentraghes dos sais;
! 2. temperatura fora dos limites;
3. baixa densidade da corrente;
4. contaminagoes;
5. relagfio catodo/anodo errada;

6. dimensionamento deficiente da
gancheira e barramento;

7. contatos deficientes nas
gancheiras;
| 8. agitagio.
| Escorrimento, md aderéncia
e bolhas no deposito:
| 1. seqiiéneia de pré-tratamento
| deficiente, desengraxe, dgua de
[ lavagem e ativagiio;
| 2. contaminaghes;
3. conee dos sais

(principalmente teor de CN livre
baixol;

4. qualidade do material
processado,

Deficiéncias da camada de
| cobre, falta de penetragdo:

| 1. concentragio de sais deficientes:
2, temperatura fora do limite;
3. deficiéneia da drea anddica:

4. dimensionamento deficiente da
gancheira;

5. disposigio de peca na gancheira;
| 6. distdncia catodo/anodo;
| 7. densidade de corrente;
| 8. contaminagdio,

i Pitting:

apresenta-se mais acentuado na
| regifio de alia densidade de
| corrente e na parte inferior das

‘perfns-

' Principais causas:

| 1. contaminagio orginica com dleos
e graxas pela deficiéncia do

| pré-tratamento;

2. insuficiéncia de molhador no
banho;

3. contamin finica
inorginica; i e 2

4. insuficiéneia de agitacio.
Baixo poder de nivelamento:
1. falta de abrilhantador;

2. tratamento com carviio ativo é
| muito recomendado neste casos;

| 3. temperatura fora dos limites;
| 4. area anddica deficiente;
| 5. agitagho;
6. verificar o material base;
7. desequilibrio de concentragio de
| SHlS.
Passivagao dos depositos de
cobre:
1. excesso de molhador;
2. contaminagdes;
3. alto teor ou baixo teor de cianeto,
' Alito teor de cianelo livre:
1. excesso de desprendimento

gasoso no catodo, baixa eficiéncia
anddica;

| 2. falta de penet e a deposigio
| torna-se bastante lenta,

| Baixo teor de cianeto:
| 1. polarizagio anddica, baixando a

| sua eficiéncia;
| 2. bolhas no depdsito;
| 3. depdsito escuro ¢ dspero;
| 4. depésito passivado.
Baixo teor de NaoH ¢ KOH:

1. baixa condutibilidade da
corrente;

2. depésito escuro ¢ estriado:
| 3. polarizagio anodica;

i 4. deficiéncia de camada.

P



Problemas causados por
excesso de carbonatos:

1. aspereza;

E;: m:tu avermelhado e falta de
3. baixo rendimento catddico;

4. lia:srendlmenw excessivo de gds

Eliminagao de cnrbnnnlnl

dos banhos:

1. esfriamento e cristalizagio dos
tos;

2 premplt.ll;.ﬁn na forma de

carbonatos de edleio;

(E importante lembrar que s6 os
carbonatos de sédio ou mistura de
sodio e potdssio eristalizam
esfriamento, enguanto o ca

de potdssio ndo cristaliza)

3. pode-se também eliminar
carbonatos quimicamente,
introduzindo dxido de cdleio no
eletrdlito a uma temperatura de

T0°C, e com agitagio

g]mmpu.ur o carbonato ieu sidio.
este caso, a reagio se processa da

seguinte forma:

NazCOg + CaD + He0 —
CaCOgz + 2NaOH

A propargiio de Gxido de cdleio
E’T‘E‘E" Portanto) 0,63 de CaO 1
-] &Gﬂ!ﬂtﬂ] E

de N
Ipmﬂu efetuar

to

nud.a-:loua fi

Contamina
l::rgﬁnimm

Contaminagbes

com Zinco

Causas:

- provocada pela falta de penetraciio
do nos recessos da peca

(Zamak);
- pegas caidas no fundo do tanque;

- quando o gancho de anodo for de
latio e estiver imerso em solucio.

Problemas apresentados:
- depdsitos latonados nas dreas de
baixa densidade de corrente;

-reduz o poder de penetracdo;
- baixa o rendimento catédico;

- eletrilise com chapa seletiva
em baixissima da?uiu.dn- de
corrente 0,2 Aldm”

Contaminacoes de
chumbo

Causas:
| - aquecedores de chumbo;

| - pegas caidas no fundo do tangque
| {pecas de Ph).

szeitm
- depdsito escuro;
- polarizacio anddica;
- depdsito poroso.
Corregao:
- nds';ﬁu de sulfeto de sddio e rapida
filtragdo;

- eletrilizg com chapa seletiva
0.2 Ad :n? o0

Contaminacoes
de Cromo

Causas:

| - através de gancheiras mal
desplacadas ou com revestimento

| solto, poroso ou cortado;

| - contaminagio ambiental.

| - depdsito escuro e estriado;

| - falta de penetraghio e depdsito duro;
- baixo rendimento catddico;

- passivagiio do depdsito,

C

orregao:
- redugio do cromo hexavalents
para cromo trivalente com pequena

%ﬁnﬂlﬂmﬁunﬁdm (0,1 gh

Contaminacgio de Ferro

Causas:

- pela dissolugio de residuos de sais
de pré-ativagho nas pegas em zonas

| de recessos, furos ou partes internas
| dos tubos.

Defeitos:

- provoca um depasito de
cristalizacio grosseira;

- diminui a eficiéncia catadiea.

Corregao:

- eletrdlize com chapa seletiva em
baixa dﬂimdude de corrente

0,2 Aldm

Contaminaciao de Niguel

- contaminagio de niquel em
| eoncentraghes superiores a 0,1 g/l ja
I provoca depdsito duro e é allmm.mi
Ee'lahpnflpnn eletrdlise normal do
anho

Contaminacéio com
1‘ Cadmio

‘ = @m Concen

| j& provoca de

| dreas de baixa densidade de
corrente. Elimina-se com adigio de

| sulfeto de sddio ou chapa seletiva.

Contaminagoes,
problemas e correcoes
para banhos de cromo

I- Alto teor de H2SO4:

- fosqueamento nas dreas de alta
densidade de corrente (deposito
branco ou nublado;

- falta de penetragiio ou depdsito
amarelado em dreas de baixa
densidade de corrente;

- baixa condutibilidade e trabalho
com pulsiio.
Corregdo:

- analisar o banho e acertar o teor

0 superior a 0,1
ito latonado mﬂ”

de hério;

- para baixar 1 g de HaS0y em
excesso, slio necessdrios 2 g de
BaCOy

2- Baixo teor de H3S0, .

- depdsito escuro (principalmente
em drea de alta densidade de
correntel;

- queima na alta densidade de
corrente;

- depdsito iridescente na baixn
densidade

- depdsito azulado:

| - falta de penetracio;

| - baixa condutibilidade.

| Corregdo:

- acertar o teor de acido sulfirico de
acordo com o resultado de andlise.
3- Falta de penetracdo:

- CONCEN dos sais fora da
relagho roaHaS0y.

- temperatura fora dos limites;

- baixa densidade de corrente:

- distfincia cotodo/anodo irregular;
- posigio irregular das pegas na
gancheira;

- dimensionamento deficiente da

| gancheira ou contatos deficientes;
| - falta de catalisadores

ipartes I1, ITI, V);

- baixo teor de CraQy:

- Qualidade do anodo
{baixo teor de Sni;

' de HaSO04 com adigio de carbonato |
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o temperatura fora do hmite;
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- contaminagiio metdlicn;

- deficiéncia da drea anddica;

- passivagio dos anodos;

- interrupgio de corrente;

- mau-contato ou barramentos por
demnis oxidados.

Corregao:

- acertar tais problemas
mecanicamente,

4- Queima na alta densidade:
- amperagem muito alta;

- conecentragio dos sais fora da
relagio;

- disposigio das pecas na gancheira
rregular;

- distineia catodo/anodo irregular;
- dimensionamento da gancheira
deficiente.

Corregao:

- aeertar,

5- Passivagdo da camada de
niquel:

- falta de penetragio;

- manchas brancas (escorrimentos);
- mé-aderéncia.

Corregao:

- corrigir deficiéncia de lavagem
e/ou deficiéneia de ativagiio e tratar
possivel contaminagho no eletrélito
de niguel com chapa seletiva,

6- Contaminagédao metalica:
- falta de penetragio;

- queima na alta densidade de
corrente;

- deposito escuro e diminuigio da
condutibilidade de corrente. |

Ohs.: deve-se evitar ad maximo
qualquer tipo de contaminagio
metilica em banhos de cromo, pois
niio hi métodos para eliminagio

Limites médximos tolerdveis em
termos de contaminagies,

Fe=7gl
Cu=3gl

| Ni=3gl

in=2 Eﬂ
Nio se deve ultrapassar o limite no |
total de 15 g/l. !
7- Contaminag¢ao de Cloro:

- aparecem manchas cinzas em

areas de densidade de corrente e
acentuada falta de penetragio.

Como no caso anterior, ndo existe
elimi do teor de cloreto no
banho, devendo-se atentar para os
limites de 10 g1 & no médximo

de 30 g/l.

8- Catalisadores em
sUsSpensao:

- provoca depdsito escuro e manchas, i

Corregdo:
- decantar o banhao.
9- Insuficiéncia de
catalisadores:;
- torna o banho mais instdvel e
sensivel ao ou atjvagfio,
além de F];nm\rmr ta dﬁulh

netracio e queima na
dpemnidadg de%nfunta.

- falta de catalisadores;  Corregdo:

- acertar.

10- Depdsito completamente

opaco:

- temperatura muito baixa;

- excesso de corrente.

Corregao:

= acertar.

11- Alto teor de Cra0y:

- depdsito escuro;

- falta de penetragho;

- asol adiui tonalidad
untanuh?::-mrauﬂﬂﬂmﬂmn:
quando a area anddica ¢ deficiente,
Corregao:

- regenerar o Cr ***, trabalhando
e,
temperatura - 60°C,
mrr?;i“doammtmﬂodot‘:r’&r
12- Falta de ativacdo:

- manchas definidas em diversos
pontos da pega.

Corregdo:

= ativar em HpS04 1.5 - 2% + Cr03

35gl;

- manter o banho na temperatura de
| operagio cerca de 40° C +/- 2" C.

D

CORRECOES EM
'BANHO DE NIQUEL

CAUSASE

Queima na Alta Densidade

de Corrente:

- baixo teor de sais (principalmente
dcido barico);

| - pH fora da faixa;

- corrente excessiva;

N N S .~

| - proximidade excessiva
catodo/anodo;
| - agitagio insuficiente;
- contaminagio do banho;
| = irea anddica ineficiente,
- temperatura baixa.
Falta de Penetracdo:
- baixo teor de sais;
| - pH fora da faixa;
| - temperatura fora dos limites;
- direa anddiea deficiente;
- deficiéncia de contatos nas
gancheiras;
- posicionamento deficiente das
pecas na gancheira;
- dimensionamento deficiente da
gancheira e ou do barramento;
- pontaminacio do banho;
- baixa densidade de corrente;
- sequbéneia de limpeza deficiente;
- excesso de abrilhantador no banhe;

- distiincia excessiva catodo/anoda.

I' Deposi¢dao Lenta e Irregular:

- baixa concentracfo de sais;
- temperatura baixa;
- pH fora dos limites;
- baixa densidade de corrente;
- contaminaciio do banho;
- relagdo catodo/anodo errada;
- firea anddica deficiente da
gancheira;
- contatos deficientes nas
| gancheiras: escorrimentos,
ma- aderéncia ou pipocas no
| depdsito;
- contaminaciio do banho;
- passivagiio da camada de cobre;
- gqualidade do material base.
Aspereza ne Deposito:
- BUJEITAS &M SUSPensan;
| - aacos de anodos furados;
| - filtragio inadequada;
- pegas caidas no fundo do tangue;
| = pH alto;
- seqléncia de pré-tratamento
deficiente;
- exvesso de corrente;
- anodos de diversas qualidades.
Camada Dupla, Niguel sobre
Niguel:
| - interrupgdio de corrente;
- contaminagdo do banho.




- definigio: picaduras no depdsito
que se apresentam de forma mais
acentuada na regido de alta
densidade de corrente e na parte
inferior das pecas.

Pode ser provocado por:

- contaminagbes de graxas ou dleos,
devido a uma fase de pre-
tratamento;

- insuficiéncia de molhador;

- baixo teor de dcido bérieo;

- agitagho insuficiente.
Deficiéncia da Camada de
Niquel:

- concentragiio dos sais fora da faixa;
- temperatura e pH fora da faixa;

- drea anddica deficiente;

- dimensionamento deficiente da
gancheira e/ou dos barramentos;

- posicionamento deficients das
pegas na gancheira;

- distdncia excessiva catodo/anodo.
Depdésito Nublado na Alta
Densidade de Corrente:

- pH fora da faixa;

- baixo teor de deido bérico;

- contaminagiio do banho;

- insuficiéneia de abrilhantador no
banha,

Baixo Poder de Nivelamento:
- provoea manchas e falta de

penetragio no banho de cromo
(dificil cromagdio);

- excegso de molhador;

- pomtaminagio do banho;

- excesso de bissulfito de sédio.
Instahilidade do pH:

- alto teor de cloreto;

- baixo teor de dcido birico;

- pxeessn de drea anddica,

pH elevado:

- depdsito amarelado, com
possibilidade de ser irregular e
uebradigo, nas zonas de alta
Eendﬂnde de corrente (além dos
defeitos ji citados anteriormente).

Temperatura Elevada:

- depasito uniformemente opaco
além dos defeitos ji anteriormente
citados.

Baixo Teor de Cloreto:

- Degprendimento gasoso no catodo,
haixa eficiéncia anodica;

- falta de penetragiio.

Orgénicas e Inorgénicas |

| Contaminag¢oes
I

Organicas:
- decomposigio de aditivos
ocasionada por adigies em excesso e
| da operagio fora das faixas pedidas
| no processo;
- arraste de residuos de massas de
polimento; dleo ou graxa, devido a
| um pré-tratamento deficiente;
- revestimento do tanque ou das
| gancheiras inadequadas;
- aquecimento excessivo da solugdo,
ocasionando decomposigiio dos
aditivos;
- excesso de aditivos no banho.
Defeitos:
| - depdsito duro e fosco;
| - falta de penetragiio;
| - manchas, ma-aderéncia, falta de
ductilidade;
- passivacio da camada dificultando
o posterior cromagiio;
- gravagoes, baixo rendimento
catidico e, is vezes, provoea
| depdsito tipo casca de laranja.
Corregdo:
- filtragio atraviés de carvio ativo;
- tratamento com KMnOy, e carviio
ativo;
| - purificagio com modificagho do pH
e axidagio;
- purificagdio eletrolitica.

* O processo para purificagio
deverd ser bem escolhido, pois o

banho necessitar da

Contaminagdes com
Cromo

| Causas:
| - gancheiras mal deﬂrlmdu, efou
| com revestimento solto, poroso ou
cortado;
- por contaminagdio ambiental.
Defeitos:
- depdsite’escuro e queima na alta
| densidade de corrente;
| - falta deﬁpenut.rm;&n. deposito duro
iga;

| & quebra
|

- depdsito nublado escuro na média
densidade de corrente;
- manchas brancas com estrias;
- baixo rendimento catadico,
Corregao:
| - reduzir o cromo hexavalente para
| cromo trivalente com pequena
adigiio de bissulfito de sodio
(0,06 a 0,1 g1). Precipitar ajustando
| o pH para 5,5 e filtrar..

| Contaminaciao de Cobre

Causas:
| « arraste de cobre devido a
| deficiéncia de lavagem e
| neutralizagio;
- gancheiras com defeito de
| revestimento;
| - pegas caidas no fundo do tangue,
| - gancho de anodo de cobre ou latdo
imerso na solugho;
- contaminagio ambiental.
Defeitos:
- deposito escuro na baixa densidade |
de corrente;

- redugio do poder de penetragio,
podendo haver uma leve passivagio

| no deposito, dificultando uma

posterior cromagem.

Corregao:

- ajustar o pH para 3,5 a 4,0

Cﬁmr chnpaup:eleﬁvnn @

eletrolizar com densigade de
corrente de 0,2 Afdm®.

' Contaminag¢des com
Zinco

Causas:
- falta de Jrenetm;iu de cobre em
recessos de pecas (Zamak);
| - pegas caidas no fundo do tanque;
- gancho de latfo e imersos na
solugio.
Defeitos:
| - deposito escuro na baixa densidade
de corrente;
- redugiio do poder de penetragiio;
| = baixo rendimento catddico.

Corregao:

| - ajustar o pH para 3,5 a 4,0, eolocar
chapas seletivas e eletrolisar com 4
densidade de corrente de 0,2 A/dm™ |

|
Contaminacéio de Ferro |

i £y
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- pecas caidas no fundo do tangue;
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- dissolugio de material das pegas
| nas zonas de recessos e parte
interna de tubos.
Defeitos:
vagio (picadura) e queima na
- ai densidade de corrente;
| - diminui a ductilidade ¢ baixa o
| rendimento catédico,
| Corregdao:
- ajustar o pH em 5.5;
| - adicionar dgua oxigenada;
| - filtrar

Contaminagao de Calcio

Causa:
- guando se utiliza dgua dura no
eletrdlito.

Defeito:

- hdi precipitagio de cédlcio quando
este ultrapassa seu limite 15
solubilidade, provocando aspereza
no depdsito.

Corregdo:
- aquecer o banho para 70 - 80° C e
filtrar.

OBS.: para evitar que tal problema

aconteca é impreseindivel o uso de
Agua tratada ou deionizada.

Contaminacdao de
Nitrato

- provoca depdsito escuro & queima
na alta densidade de corrente.

- reduz o rendimento catddico a
zero: em quantidades elevadas, pode
cessar totalmente a deposigio de
niguel.

Corregdo:

- ajustar o pH em 2,0

- aquecer o banho a 60° C e
eletrolisar com alta densidade de

corrente, usando como catodo
varetas durante 3 a 4 horas;

- filtrar com carvio ativo direto.

Contaminacio de
Chumbo

Causas:

- registéncia de chumbo;

- pegas caidas no fundo do tanque
ipecas de Ph)

Defeitos:

- depdsito escuro na baixa densidade
de corrente;

- baixo rendimento catddico:
- deposito poroso.

'ELETR

Corregdio:

- ajustar o pH para 3.5 a 4,0, colocar
chapa seletiva e ele sar com
densidade de 0,2 A/dm

Con de
Potiassio de Sodio

- provoca depdsito duro e fragil.

Contaminacio de
Amoénio

| - provoca depdsito duro, fragil ou

nublado.

Contaminacao de
Aluminio

- provoca depdsito poroso @ picado,

m}?smn operando com alteragcdo de

P

- elimina-se ajustando o pH em 5,5 e
precipitando como hidrdxido de

nlumimn & filtrar com carvio ativo.

DEFEITO
CORRE

E
ES EM
LITO DE
ZINCO

Contaminag¢ao com
Cobre

- depdsito escuro tpret.u‘.l. quando em
quantidades pequenas g
g:mmpnlmnntu na I:w.tn densidade

corvente. Diminui a eficiéncia
catddica e causa o falta de

m : nc:rtamlnmda
ama

cobre, quando apds abrilhantamento
externo a pega apresentar depdsito
pretol,

Correcdo:

- elimine com chapa seletiva ou

| fazendo um tratamento com zinco

metilico em pd. A filtracdo é feita
apds a agitacio e um repouso de no
miiximo 3 horas.

O processo de chapa seletiva é pouco
recomendado devido & demora da
eliminagiio da contaminagfio,

Contaminacio de Cromo

hvrgfia de X it.udlaim duro e
e 1o, falta de penetr
Ehmxﬂ. 0 ren{imntupgtﬁdi:&iu‘
provoca também embolinhamento
no depdsito,

- a eliminagdo é feita com um
purificador especificamente
indicado pelo processo do fabricante
para eliminar tais tipos de
contaminagio,

Contaminac¢iao de Niquel

- com teor de 0.3 g/l provoca
depdsito duro, Esta contaminagio é
ehmmada durante a zinc nas
regites de alta densidade de
corrente ou, se preferir, por nu-'m de
uma purificagho com zinco em po.

Contaminacao com
Cadmio
- provoca depdsito

aspecto amarelado.
purificadores de zinco,

| Contaminac¢ao Organica

| - provoca depasitos totalmente
foscos, diminui o rendimento

ede
eliminado com

| untﬁtlmu, provoca pitting e dificulta
terior.

a passivacio pos
- elimine purificando o banho com
carvio ativo,

DESEQUILIBRI
'NA CONCILIACAO
'DOS SAIS

Bul.'m Teor de Cianeto de
Sodio:

- depdsita fosco;

- polarizagiio anddica;

- queda de corrente;

- falta de penetragio;

falta de brilho.

Alto Teor de Cianeto de Sodio:
- desprendimento excessivo de gis;
loenoon lohis € Mepoctets.
Baixo Teor de Soda Cdustica:

- gqueda de corrente:

- falta de penetragiio;

- baixo rendimento catodico;

- falta de depdsito (camada).

Alto Teor de Soda Cdustica:

- aumento de temperatura do banho;
= desprendimento excessivo de gis;

- depdsito fosco e falta de penetragfo.

| Alto Teor de Zinco Metal:
| - aspereza no depdsito;




- queima na alta densidade de - contaminagio metdlica ou orginica; | Desta forma, deve-se sempre
corrente; - decapagem imperfeita 1-!}:;?1::' }:':”]IE t:unh::-l |'|{.|; m:rrql
‘ y . ary . - 1 convencionais as seguintes relagoes
aumento de temperatura. lg de ZnO requer 2.5g de cianeto de 4
Baixo Teor de Zinco Metal: sodio para dissolver-se, Na('N
- pouca deposigiio (falta) de camada formando 1 g de NaOH; ——— = 292-25-30
de zinco, lg de Zn0 requer 1,24 de NaOH Zn
- consumo excessivo de anodo, para dissolver-ge como zincato; NaCN ‘
TR 0 i = '22-3.0
1g de ZnlCNz) requer 2,42 g de AT

Bolhas ou ma-aderéncia: NaOH para dissolver-se,

- segiiéncia operacional de formando 1,51g de NaCN.
pré-tratamento deficiente;

O Autor

José Carlos Mottn, é supervisor de Galvanoplastia da Indistria Eletro Mecinica Ltda, desde 1964
Participou de diversos cursos, entre eles: Produtividade Industrial; Medigho Industrial; 13" Curso Basico de
Gulvanoplasting ¢ Anilise Potenciométrica com Eletrodos Seletivos. E responsavel peln elnboragio de sews
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Para maiores informacgdes solicite a visita de um representante.

Esperamos reencontrd-los por ocasido da Euro Surfas '92.
Ate entao.

LLADO E MARTINEZ - VIAGENS E TURISMO LTDA.
Rua da Consolacéo, 359 - 1° andar - Cj.: 14 - Séo Paulo - SP
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SMOBC: PREPARACAO DO SUBSTRATO E

APLICACAO DA MASCARA DE SOLDA

GARY A. WEIDNER E STEPHEN J. LA CROCE

Traduzido
Dept" de

i LIGIA GARCIA MARTIN - Gerente Téenico
'B, da ORWEC QUIMICA 5.A., de 840 Paulo - SP.

A mascara de solda para aplicacio sobre cobre
exposto (SMOBC) rapidamente se tornou uma
necessidade eficaz para placas PWB. Os uswirios
gercebenam as inumeras vantagens que o sistema

MOBC pode oferecer. A industria cresce em
direciio aos projetos de montagens de topo (SMD),
que requerem uma to ia mais lisa,
principalmente nas ilhas de contato, para
assegurar a qualidade no processo de montagem.

A auséncia de solda nas pistas e espacos do

| circuito sob a mascara elimina a ponte de solda

TRATAMENTO DE SUPERFICIEN®A7 Out. / Nov. 1990

nas dreas mascaradas e evita o enrugamento gue,
normalmente, acompanha a refusio durante a
passagem na onda de solda. Muitas vezes ocorre
perda de aderéncia da médscara em dreas
especificas como as de plano terra do circuito, que
£d0 mais extensas,

A limpeza da placa é um beneficio adicional,
evitando cavidades e enrugamentos,
desencorajando, assim, retenﬁﬁu de residuos de
produtos guimicos (exemplo: fluxo). A deposicao
de estanho-chumbo via imersfo em salda
derretida ( seguida de nivelﬂmentn::ipermite um

roduto com teor de solda melhorado, jé que a
iga eutética da solda derretida pode ser melhor
controlada, em relagiio ao depdsito eletroquimico

que ¢ refundido logo apds.

Preparacao da Superficie

Para os engenheiros de processo que se
utilizam do processo de fabricagao de circuito
impresso finalizado em cobre, ha um desafio
quanto a preparar adequadamente a superficie do
substrato e aplicar devidamente a mdscara de
solda. A preparagiio da superficie requer maiores
cuidados em funciio da agressividade do processo
HAL ou HOL.

A méscara de solda passa por severos testes,
como imersdes em solda derretida por
5 segundos ou mais (a maioria das vezes sem
Fré—a uecimento), seguidas de pﬂssngem pelas
acas de ar quente (HOL) pressurizado ou dleo
(aproximadamente 176"C, ou acima),
se comparado com situagdes convencionais como
onda de solda ou estanhagem por rolos.

O método de limpeza mais comumente
empregado € o polimento mecanico, que oferece
rapidez e simplicidade para dar a superficie
limpeza e rugosidade. Todavia, tem limitagoes.

A pressiio da escova deve ser cuidadosamente
monitorada para assegurar a limpeza adequada
sem abrasfio excessiva. Excesso de presséo ou
escovas dsperas (por exemplo, abaixo de grana
320) podem causar conseqliéncias fisicas e
elétricas adversas,

As bordas do circuito podem ser distorcidas
pela su o e provocar cavidades que retém
umidade e particulas de cobre ou fragmentos, e
que podem resultar em curto-circuito, Na pratica,
as politrizes sio dificeis de serem totalmente
automatizadas. O ajuste manual deve ser feito de
acordo com a variagdo da espessura do substrato
e o carregamento deve ser controlado para dar
desgaste uniforme na superficie da escova.

A preparagfio quimica da superficie (Figura 1)
representa uma alternativa atraente ao
polimento mecéinico. A composigio individual da
solugéio e as temperaturas podem ser controladas
mais rigorosamente @ o sEr
totalmente automatizado desde o carregamento
até o0 empilhamento final, mesmo havendo
anomalias na dimensdo do substrato.

Para completar, a remogio do etch resist

(seja ele metdlico ou fotopolimérico) pode ser
incorporada como primeiro passo do processo em
CAMAara por spray.

A utilizapdo da oxidagio negra como passo da
reparagio quimica final é uma vantagem para o
abricante e para o usudrio. Em primeiro lugar,

promove uma superficie do cobre com uma
topografia que a a méxima aderéncia da
mascara de solda. Em segundo lugar, a superficie
¢ passivada quanto a al guimicas
steriores do meio ambiente na fa h:&icn.

s painéis assim preparados podem ficar
estocados indeﬁni[aammte antes da aplicagao da
mascara de solda, sem perder as caracteristicas
desejadas na superficie. Finalmente, o
tratamento da oxidagdo preta ou vermelha d4 ao
produto final facilidade de inspegéo e bom

aspecto visual.

0Os processos quimicos necessitam boa
manutengio,

Para assegurar um produto de 6tima qualidade
& necessdrio controlar a temperatura do processo
e analisar as solugoes periodicamente.

Os processos de multiplas cimaras
normalmente requerem mais espago fisico do que
as politrizes. Deve ser notado, todavia, que o
fabricante de circuitos que jd faz a oxidagiio no
innerlayer, possui o equipamento necessdario para
o processo SMOBC,
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CIRCUITO
IMPRESSO

Finalizando, seja o substrato preparado
gquimica ou mecanicamente, 08 painéis devem
estar secos para a aplicagio da mascara de solda.
Residuo de umidade na superficie ¢ incompativel
com todas as médscaras de solda e deve-se tomar
cuidado para assegurar sua eliminagio por
completo no passo da secagem.

SECAGEM

Figura 1

Um exemplo de ciclo para pré-rafamento por spray, sem
polimento mecanico para Circuilos Impressos SMOBC.

Serigrafia

Atualmente a serigrafia ¢ menos artistica,
gracas aos equipamentos modernos
automatizados, tanto para a fabricacio da tela,
quanto para a impressio.

O futuro ainda trard aprimoramentos dos
equipamentos, os quais irfio resultar em melhor
acabamento de impressio e em aumento de
produtividade. Todavia o conhecimento da
serigrafia sempre seri necessdrio para selecionar
o tecido certo para a tela e assegurar o sucesso do
processo de médscara de solda para SMOBC.

Na impressao da mascara de solda sobre o
eobre exposto, a selecdo da malha da tela é
extremamente critica (tabela 1). A méscara de
solda e a topografia do circuito irdo dizer qual a
malha da tela a ser selecionada. A altura das

pistas no circuito impresso determinard a malha
adequada para se obter, em conjunto com a
miscara de solda, a espessura adequada para o
total recobrimento. Na aplicagio para a maioria
das mascaras de solda é utilizado tecido sintético.
Utiliza-se normalmente um poliéster
monofilamento gque tem elasticidade para se
amoldar ao tragade do cireuito, permitindo que a
mascara de solda se espalhe entre as pistas
Quando a mascara de solda ndo preenche as
pistas, esta ocorréncia é referida como "falta de
recobrimento”. Quanto mais altas as pistas,
maior se torna a falta de recobrimento.
E importante selecionar a malha do tecido
adeguado.

Uma tela de, por exemplo, 305 nfo serd
adequada. Quanto mais fechada a tela, menor
a deposicio de mdscara de solda para cobrir o
tragado do circuito, Uma tela de 110, a mais
aberta, pode depositar mais tinta, resultando
em residuos ou escorrimento nas ilhas.

Para aplicacio de mdscara de cura térmica,
¢ recomendado o uso de tecido com malha 156 ou
menos. 1sto é necessdrio porgue o
desprendimento de solventes da mdscara durante
a secagem tende a reduzir o depdsito, o que
poderd impedir o recobrimento correto do circuito.

TABELA 1
Espessurna do depdsito em fungio da malha
do tecido da teln
(Tintas UV, tém 100 % solidos, enquanto se admite gue
as tintas de cura térmica tenham 70 % de sdlidos).

MALHA ESPESSURA DA MASCARA

DO TERMICA u.v.

FECIDO

DA TELA SemCura  Curada  Sem Cura Curada
110 T 23 | 18 | =3 2.3
7T | 18 | 13 t2 | x»
156 T | 1.5 | 1.1 | 1.5 | 1.5
M0T | 11 | @B sl 13
305T | 1.0 &7 | 10 | 10
30T (L.} 0.6 0.8 0.8

As miscaras de cura ultravicleta usam um
tecido de malha mais fechada: por serem isentas
de solventes, nio ocorre evaporagio. Portanto o
depdsito nio diminuird apés a polimerizagéo da
mascara, quando exposta a luz ultravioleta

Ambos os tipos de médscaras tém vantagens e
limitagies. A mdscara de cura térmica é o velho
produto acreditado na inddstria. Oferece dtima
aderéncia ao cobre, principalmente devido a
estufagem. Todavia ¢ gquase impossivel de
automatizar e criar espago, e apresenta
problemas de manuseio, porque as placas sio
colocadas em secadoras para estufagem.
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O movimento constante de dentro e fora da
estufa, ¢ também a necessidade de limpar a
superficie do cobre exposto apds cada estufagem,
requerem mais mio-de-obra, tornando a produgio
vagarosa,

As miscaras de solda ultravioleta necessitam
de uma superficie de cobre 1impu§rarﬂ se obter
boa aderéncia. Qualguer residuo de dleo ou de
produtos quimicos ira interferir na boa aderéncia
¢ poderd causar bolhags ou falta de aderéncia
durante o HOT AIR LEVELING. Todavia as
mascaras U.V, oferecem a oportunidade de
automagao. Apos a cura ultravioleta, as pegas
rodem ser colocadas umas sobre as outrase a

impeza do cobre antes de cada impressfo serd
eliminada. O manuseio é reduzido, aumentando a
produtividade e criando menos demanda de
mao-de-obra.

Conclusao

O processo do HOT AIR LEVELING tem se
colocado com alta demanda na integridade da
midseara de solda.

E necessario observar tolerncias mais
apertadas para atender a tecnologia de
montagem de superficie, que tem necessidade de
maiores controles no processo da serigrafia.

Anido Borioo

Aoido Orormioon
Rarrilhe

Bimmulfito de Bodio
Linnsto de Cobirs
Clmreto doe Potassic
Clanebo: do Bodio

Abrrilhoan el ommsn
D gl IR LTy v
FLan T vyl e

i e

B Lo b e ey o | Edn s L
O T Sk R

g o i T

Foni T L ST Lamn

A roliEandsi

Crormio Adito- Reghulavel
Crorriee Peailstn O oy Lragikes
Piguaal Quuirmioo

daniribaidares ds
ALIGELIT & WILNSX L1,
k_‘l'l-ll. Finishing Deptl. - Ingflalarrs

SOEILBRA

SOCIEDADE ELETRDQUIM ICA BRASILEIRA LTDA.
Importadores e Fabricantes
Produtos quimitds, anddos ¢ coOmposios pars auumnpluﬂ_m am garal

(s técnicos devem estar conscientes dos
parimetros do processo para assegurar bons
resultados. E de vital importincia selecionar a
preparagio apropriada da limpeza da superficie.
Importante, também, é selecionar os meios
corretos para impressdo, tais como tela e rodos,
permitindo obter cobertura suficiente do circuito
de cobre e a manutengio das tolerdncias
necessdrias para prevenir a invasio da mascara
de solda nas ithas. Finalmente, selecionar a
méscara apropriada para se obter bons
resultados nnI;-lD'I' LEVELING.

Todos esses fatores sdo extremamente
importantes para complementar o sucesso da
mascara de solda sobre o cobre exposto.

GARY A. WEIDNER

Gerente de Prod dan drea
de Tecnologi dr%a
STEPI J.LAC

E istn em Vendas Técnieas da Teenaolugia de Imagem,
ambos da firma ENTHONE-OMI INC.,
de West Hoven, Connecticut - EUA
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E ENSAIO SIMPLES

MANTEM NIVEL DE QUALIDADE ELEVADO
NA "YALE SECURITY"

Reproduzidae com auforizagio

de Plat. and Surf. Fin. 77, n" 8, 36-18
e, 1990,

Troduzida e ndaptodo por Alfredo Leoy,

Ndo ha necessidade que todas
_ asinstalagbes de tratamentos
de superficie tenham um
equipamento analitico
dispendioso para que seja
garantido um produto de

ualidade uniforme e elevada.

que importa é gue sejam

escolhidos métodos de ensaio
adequados e que eles figuem
instituidos como parte de sua
rotina didria/semanal de
operacio, conforme é exposto
neste exemplo,

A medida que ocorrem as
mudangas no mercado atual, a
pressfo para que produtos de
qualidade elevada sejam obtidos
ja na primeira passagem pela
iinhn de produgio, tornou-se um
fato cotidiano para qualquer
gerente de tratamentos de
guperfi{:iei E quase qtlée
impossivel esperar até que seu
vendedor de produtos quimicos
ou o assistente téenico de seu
fornecedor venham lhe ajudar
na eliminagio de problemas de
produgio. IE por isto obrigatério
que uma instalagio de
tratamento possua um
laboratério com pessoal
competente e bem equipado.

Az linhas de produgao
da "Yale"

A "Yale Security Inc." produz
ara seus clientes uma ampla
aixa de trancas e de

dispositives de protecdo, bem
como uma linha completa de
cadeados. As trancas sio
utilizadas primordialmente em
bancos, hospitais, escolas, e em
muitas das principais cadeias

DAVIDL N. STRATTON

titulogho
de hotéis. Estes dispositivos
estio disponiveis com diversos
acabamentos, sobre uma série
de metais-base diferentes. O
mais comum ¢ a eletrodeposicio
da segiiéncia
cobre/niquel/cromo, tanto em
acabamento acetinado comao
brilhante. Dispde-se também do
cromo preto, de latio, bronze, e
de um bronze oxidado (um
acabamento 10B). As pecas
revestidas sio de ago, de aco
inoxidivel, de latio, ou de zinco
injetado sob pressio.

Estes acabamentos sio
oriundos de trés linhas de
acabamento. Um sistema de
trés talhas trata todas as pegas
cromadas, brilhantes e
acetinadas; uma linha manual
destina-se a acabamentos
especiais; e uma linha de zinco
ficido em tambor ¢ utilizada

ara revestir todas as pecas

uncionais internas dos
mecanismos de fechamento,

Estd também em
funcionamento uma linha de
revestimento com pé, com a
possibilidade de recobrir as
pecas com trés cores diferentes.

| Uma linha de revestimento com

pd incolor destina-se
especificamente a revestir pegas
de latéio ou de bronze brilhantes
ou acetinadas, A "Yale Security”
trabalha com dois turnos didrios
em cineo dias por semana, e, s
vezes, com trés na linha de
tambor.

Uma Andlise Simples
de Laboratdrio é

4 Compensadora.

A fim de que todas as

operaghes decorram sem

Técnico de laboratorio efetuandouma. ' OPEE0S, efetuam-se

regularmente andlises de
laboratdrio de todos os banhos
de deposicio. A tliéncia das
andlises (tanto analiticas eomo
visuais) baseia-se no volume de
Recas processado nos tangues.

4 que a maior proporgio dos
produtos é ou cromada ou
zincada, séio estes processos
verificados diariamente,
Controlam-se as concentracbes
de cromo, de sulfato e de
Muoreto, efetuando-se também
ensaios de célula de Hull para
confirmar que nio haja
flutuagies na qualidade do
revestimento.

Preparam-se placas de célula
de Hull oriundas das linhas de
nigquel brilhante & foscoa 1 A e
a 3 A durante 5 minutos, o que
permite a comparagio dos
revestimentos de cromo com
corrente média e muito baixa.
Prepara-se uma placa de 9 A
durante 30 segundos, para
verificar a queima sob
densidades de corrente muito
elevadas. Também deposita-se
cromo sobre placas de célula de
Hull de latdo, revestidas
diretamente nos tangues de
deposigio de niquel. Este
procedimento simula téo

TRATAMENTO DE SUPERFICIEN'A7 Out, / Nov. 1990
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proximamente quanto possivel o
processo de deposigho,

O procedimento analitico
utilizado é o basico de titulagdo.

Trés vezes por semana
efetua-se uma andlise por
titulagdo nos desengraxantes e
nas linhas de cobre e de niquel.
A titulacdo exige um
investimento de capital muito
reduzido, mas pode economizar
centenas de dolares em custos
de refugo e de retrabalho.
Acompanhando-se as impurezas
metdlicas, pode-se determinar o
tempo de vida 6timo de alguns
dos tangues de processo e de
lavagem, o que pode reduzir os
custos de tratamentos de
efluentes e de produgio,

Jd que a "Yale Security”
processa cerca de 9 toneladas
de pecas por dia na linha de
tambor, efetua-se diariamente
uma anilise por titulacio de

| zineo, dcido bdrico e cloreto de

potdssio. Efetuam-se ensaios de
célula de Hull em uma célula de
Hull especial com deposicio em
tambor, A velocidade de rotagio
é mantida tio igual quanto
possivel 4 velocidade efetiva na
deposicio, para que se possa
obter uma boa base para

| comparagio (cerca de 1 A
| durante 5 minutos),

As adigdes de abrilhantador sdo

| efetuadas em funcéo da

avaliagio destas placas.

Prepara-se também uma
placa de "queima total” para
verificar se hd excesso de
abrilhantador no banho de
deposigio. Neste ensaio
efetua-se a deposigio normal
em uma célula de Hull,
aumentando-se porém o tempo
para 15 minutos,

Apds o tempo previsto,
reveste-se uma outra placa de
Hull no mesmo banho, com o
tempo normal. Inspeciona-se
esta placa final para verificar
g2 hd necessidade de mais
abrilhantador.

Um excesso de abrilhantador
pode ser prejudicial

para uma operagio de deposicio
de zinco.

Trancas antes da sequéncin d
Os tangues de acabamentos

especials apresentam um
problema |:Eferente, ji que neste
caso o ponto principal reside na
igualacio de cores. A andlise

08 tan de bronze e de latao
é efetuada a cada dois dias,
Eara comprovar gue as relagbes

e cobre-para-zineo e de
cobre-para-estanho se
mantenham constantes. A
temperatura ¢ mantida
constante e verificada duas
vezes por dia. Na deposigio de
ligas, o teor dos constituintes
metalicos pode estar correto,
porém pode haver necessidade
da adigio de amoniaco ou de
uma reducio/aumento da tensao
ﬁarn conseguir a boa igualacio

& COT.

Na "Yale" estd aumentando a
quantidade de pegas nas quais
os dois lados das trancas sao
revestidos simultaneamente, a
fim de alcangar uma maior
uniformidade de cor.
Revestem-se placas de células
deHullalAea3A durante 3
minutos, que depois sdo
envernizadas. Com isto
obtém-se um registro visual, e
motivo para ajuste da corrente
no tangue operado
manualmente,

Todos os dados das andlises
executadas sio passados para
um programa de computador,
que calcula, armazena a
informagcio, e imprime as
instrugbes guanto as adigbes
necessdarias de produtos
quimicos. Tudo de que se
necessita para fazer isto sio

eletrodeposigio

" .
e cobre, niquel & cromo

um computador IBM e uma

lanilha LOTUS 1,2,3.

antém-se dois jogos de

registros escritos quanto a todas
as adigbes e manutenghes
especiais - um jogo ¢ uma
listagem semanal, e o outro é
argquivado por tanque. Este
sistema de arquivamento de
registros ajuda a garantir gue
estejam sendo obedecidos
tratamentos especificos e
procedimentos de manutengio
preventiva.

Para as linhas de
revestimento com zinco e com
cromo estd sendo utilizado um
programa estatistico de
processo. Os grificos "X
(média) e "R" (tamplitude de
faixa) sdo 1iteis para indicar
tendéncias e dAreas potenciais de
problemas no processo. Assim,

i exemplo, constatou-se na

inha de cromacio uma
tendéncia guando a
concentracio de cromo caiu
abaixo de um determinado
nivel: ocorreria um problema de
aparecimento de nigquel (falha
de cromo) sobre determinadas

as revestidas com niguel

rilhante. Mantendo-se um
nivel mais elevado de cromo no
banho, reduziu-se para uma
determinada peca a taxa de
refugo de quinze para menos de
dois por cento.

A interpretacéio dos grificos
de controle obedece a trés
armetros bésicos.
nicialmente: os valores nao
podem exceder os limites de
controle, quer superior, quer
inferior. Este é o problema mais




ficil de constatar e o mais
simples de remediar. As vezes o
motivo pode ser o vazamento de
um tangue ou nio ter sido
efetuada uma adigio. Em
sepundo Iugar. uma série de
CINCo ou I'l'lﬂ.l!j P{Jntﬂlﬁ i.l:]lTI.ﬂ. [H1W]
abaixo das linhas de média, ou
"X", pode indicar que uma
bomba de alimentagéo nio pode

3cumpanhar 0 Processo ou que (s oulros equipamentos h B IC0E ullhmrlcm nn Ynh
as adicbes nio sdo incluem um medidor de pH & um agitador magnético.

suficientemente grandes. O Laboratorio Basico:
Anota-se este fato e verifica-se — Algumas Consideragdes e Alguns Equipamentos

guais 0s tipos de pecas gue

estdo sendo tratadas. Este 1. O laboratério deveria ser uma drea fechada, localizada
problema muitas vezes é proxima i drea de eletrodeposipdoliratamento,
causado por um lote grande de 2. Certifigue-se de que haja duas saidas e gue todos os

pecas com um arraste de procedimentos de aplicdveis sendo seg
solugio baixo ou elevado. Em especialmenie ﬂm a dos olhos e ao
terceiro lugar vem a situagio nn  vestudrio profetor. (Para informagoes s novas
qual os valores apresentam em americanas relativas a

cineo ou mais pontos uma :

tendéncia de subida ou de and Counsel”

descida. Esta tendéncia pode ser W’“m seguranca i‘-ucf-m iluminagao e
devidu a um vazamaento d_e. ""m *‘ mh. ‘m*‘ m ¢ “ &
tangue, a vazamento de

serpentina de vapor, ou a nfio "-Mﬂmmm!’lﬂumm
te;.g; sido efetmrl?;n as adighes m!mm

durante um periodo de tempo, ! eri
ou por uma bomba de
alimentacio que nio consegue
acompanhar o processo,

A Uniformidade Cria o

Sucesso

Andlises efetuadas a ada !
intervalos regulares e nst, ' :g
verificagbes estatisticas sdo 7 ﬂ' hhmm-rm com uma capela (tendo em |
extremamente importantes e interior, se possivel, uma pequena pial, para a evaustio de 2
para auxiliar os tratadores de gasex € papores perniciosos. =
superficie a descobrirem 8. Pisos: utilize ladrilhos resistentes a quimicos ou 8
Emhlemﬂls HRItEE qa-lﬂ eles fujam mmmm
o controle. Além de ter um 5
laboratério provido de uma F::I?:lﬂllll mm&mﬂmmm g
pesmi:a treinada, é bﬁ?ic-u especificos .
escolher técnicas analiticas basi ilise d o includ N
adequadas, com eficiéncia de ﬁu!&gw o s e g .g'ﬂl. uma chapa de §
custo, e fdceis de utilizar, e elétrica, medidores de pH manuais ¢ ﬁm A
tornd-las parte integrante de células de Hull para cada um dos metais [ |
sua operagio. 11. Inclua qualquer equipamento especifico, conforme exigido 0 -
pelo tipo de servigo que vocé esta execufando, - E
| |
2
g

0 Autor

8 David. N, Stratton é gerente de acabamentos na "Yale Secutiry Ine.”, PO Box 489 Lenoir City, TN 37771,
I I' LIA. Antes de ingressar na Yale Security, o Sr. Stration trobalhou seis nnos nn Siegul-Robert, onde ol
Bravil @ estigio de tratamento de efluentes dia empresa, estando posteriormente ligado is suas operaghes de
eletrodepasigio sobre plisticor. Ele & sicto da Regional de Smoky Mountain da AESF, tendo obtide seu grau
de BS em quitmca da Tennessee Technological University.,
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ABNT LANCA
NB 9000 PARA
GARANTIR
QUALIDADE DE
PRODUTO

Com o objetivo de participar
do processo de fortalecimento
das empresas do pais, a
Associagido Brasileira de
Normas Téenicas (ABNT)
lancou, recentemenie,

a Serie de Normas NB - 50040,
baseada na Série ISO 9000 -
International qunni:nﬁnn
for Standardization, que
vigora nos

desenvolvidos.

A Série 9000 é composta de

CIRCO ROFmas,

Adaptadas para as
necessidades do Brasil, a NB

9000 visa garantir a

zmﬂ idade do produto
rasileiro, tanto no mercado

interno guanto externo. Com a

unificagdo, a partir de 1992,

da econemia eu i
aumentardo as exigéncias
sobre todos os produtos,

Furar este blogueio, com fortes
barreiras téenicas, tarifarias

e alfandegarias, ficara mais
facil com a adogdo da NB 9000,

A série chega no momento de
mudanga, também, da
economia brasileira. Com as
transformagdes infernas e
externas, o L0, [
arantir o sucesso de sua
olitica Industrial ¢ de
Comércio, joga todas as suas
fichas no Programa Brasileiro
da Qualidade e Produtividade
(PBQP). A NB 9000
desempenhard o ‘fﬂ‘ de
trunfo no controle da
qualidade dos produtos

nacionais.

AS NORMAS

Ao garantir a gqualidade dos
produtos brasileiros e
fornda-los mais competitivos
nos mercados nacional ¢
internacional,

a NB 3000 ¢ uma grande arma

| para aumentar o padrao de

vida da populagao. Com a
aprovagdo do Codigo de

Defesa do Consumidor, sua
aplica¢io permitira uma
melhor relagdo entre
produtores ¢ consumidores.,

A NB 9000, tratando da gestiao
e garamnfia de gualidade,
estabelece diretrizes para a
selegdo e uso. A NB trata
do maodelo da qualidade em
projetoidesenvolvimento,
produ instalagao e
assisténcia téenica. O modelo
pm garantir a T::;id:de em
producdo e insta
determinado pela NB - 90002,
A NBE 9003 estabelece o modelo
para inspegdo ¢ ensaios finais,
As regras para a gestao da
gualidade de elementos do
sistema de gqualidade, sto
determi pela NB 9004,
uirir as normas da Série
Q004 & muito simples.
Os intere. verdoe
dirigir-se a Sede da ABNT na
Ap, e de Maio, 13/ 28"
andar - CEP 20003 - Rio de
Janeiro - RJ - telefone:
210.3122 - Dhvisdo de Vendas;
ou @ Delegacia Regional,
em Sdo Paule a
R. Margués de I, 88 -5 andar
- fone: (011) 222,.0966

CENTRO DE
ATENDIMENTO
AO CLIENTE
HENKEL

A Henkel S.A. Industrias
Quimicas esta oferecendo
aos seus elientes ¢ também as
empresas inferessadas em
conhecer seus produtos ¢
testar suas aplicagdes um
nove servige. Trata-se do
Cenitro de Atendimento ao
Cliente, um imovel construido
na drea de sua fiabrica em
Jacarei, especialmente
grqfeladn para ser um
nstrumento de prestagdo de
servigos, uma darea adegquada
para testes comparativos de
desempenho de produte,
comparalives entre diferentes
produtos, consumidores, efe.

Neo Ceniro de Atendimento ao
Cliente existem as seguintes
areas: sala de treinamento,
cabeleireiro, cozinha e

banheiro testes,
lavanderia e laboratério
maontados para que seja
possivel, inclusive, que se
fagam testes comparativos
simulianeos (¢ o8
aparelhos sao duplos, por
exemplo: as pias e o8 vasos
sanitarios).

"0 Centro de Atendimento ao
Cliente é um instrumento
diferenciado na prestacao de
servigos', comenta Marcia
Perez dos Santos - gerente de
Servicos Técnicos da empresa
¢ responsavel pelo Ceniro.
"Procuramos colocar em um
espaco tudo que ja tinhamos
espalhado pela fabrica, porém
com a preocupagio de nao
migturar desenvolvimenito ¢
pesquisa com assisténcia
fécnica, rrinumnm €
prestagdao de servigos, estes
trés itens ligados IE-D Centro de
Atendimento, cujo maior
abjetive ¢ permitir que cada
cliente tenha aten €
arienfa¢do individualizada,
sem interferéncias externas'.

Para tornar este trabalho
ainda mais completo, a
Henkel também esta
organizando um "Painel de
Consumidores". Sao
funcionarios da fabrica, em
Jacarei, que voluntariamenite
respondem a um questiondario
completo, enfocando seus
habitos, tipos de produtos que
consomem, periodicidade com
que o fazem, nivel
socio-economico, efc. Eles
também apresentam duas
outras familias, com pessoas
sem vinculos com a Henkel,
ampliando o universoe do
"Painel. Todos estes dados
estao sendo cadastrados em
um microcomputador, que vai
classifica-los ¢ emitir
listagens de acordo com os
parametros pedidos. Extas
pessoas listadas siao
voluntdrias para testar e
avaliar um produto gualguer
no Centro de Atendimento ao
Cliente ou em suas proprias
CASAs.

As solicitacies de visitas ao
Centro drafllrndimnlo devem
ser encaminhadas aos
vendedores da Henkel ou

diretamenie a empresa.




SALA LIMPA
COM
EFICIENCIA

A ENGEFIL FILTROS
INDUSTRIAIS LTDA.,
empresa atuante no ramo de
filtragem de ar, possui uma
linha de produtos utilizados
em cabines de pintura,
cabines de forga, compressores
CENTAC, sistemas de
ventilagdo e exaustdo, salas
limpas, ete. que ajuda a
solucionar, com eficiéncia, os
diversos problemas
encontrados por seus clientes
de varios segmentos
industriais, come téxtil,
quimico, farmacéutico, de
producdao de cimento, da
microeletrénica, hospitalar e
automobilistico.

Unida a "CSL Componentes
para Salas Limpas"e na
qualidade de representante
exelusivo para todo o Brasil, a
ENGEFIL vem colocando a
disposigao do mercado uma
completa linha de produtos da
mais alta teenologia.

Estes produtos sdao: filtros
grossos, filtros finos,
pré-filtros em geral, manitas
ﬁiﬂ"ﬂl;;;!l, c'n;;\'as e painéis
para filtros, filtros ULPA ¢
absolutos, capelas e
equipamentos de fluxo
laminar e componentes para
salas limpas em geral.

ZINCAGEM A
FOGO
MANGELS:

PIONERISMO E LIDERANCA

A zin m a fogo esta ligada
a prapria origem da Mangels,
que, nos meiros anos dea
déecada de 30, BOW 01
produzir baldf.:r;ﬂl vanizados.
E esse pionerismo levou a uma
posi¢dao de lideranga que s6
pode ser alcangada gragas a
manutengdao de padries
adequados de gualidade, a
continuos aperfeipoamentos
tecnoldgicos e a permanente

busea do melhor atendimento
¢ assisiencia ao clienie,

A eonstante busca de novos
horizentes, caracteristica
rmanente das empresas
angels Tratamento de
Superficie 8.A., gue atende
exclusivamente a terceiros e
empenha-se em ampliar o
universo de aplicagdo dos seus
servigos de zincagem a fogo,
comao por exemplo, adotando
esse processo de protecdao de
superficies metalicas, ja em
uso corrente no exterior, mas
ainda inexistente no Brasil.

A preocu Ao com a
uniidatﬁﬁ:mu a Mangels
ratamento de Superficie S.A.,

a desenvolver o projeto de

Garantia de Qu n?itgeﬂde,

através do qual participa

desde as primeiras etapas de
projetos que requeiram
zincagem a fogo, dando

orientagoes e sugesties sobre a

condugao do projeto, de forma

a facilitar o processo de

zincagem e assegurar que ele

tenha a melhor gqualidade
possivel.

Denitro desse principio,

Mangels desenvolveu o

conecito de que os s

do cliente sao também seus
problemas, em relagdo aos

wais ela atua como ira
cq!o cliente, pmumm
ele a melhor solugdo.

Pode assim, assumir o
m::fmmhm de garantia de
gualidade dos servigos que
presta.

AM Is Tratamento de
Superficie S.A. atende a
iversos me, s
eletrificagao (leitos para
cabos, postes para
iluminagdo, torres de alta
tensdo ¢ substacoes); rodovias
{defensas, sinalizagoes e seus
componentes); tubos em geral;
pisos ¢ coberturas; estruturas
metdlicas em geral;
refrigera¢do (trocadores de
calor, radiadores de dleo);
componenies de usinas
hidrelétricas e outras
aplicacoes que, a rigor, sdo
praticamente ilimitadas.

O Departamento Técnico da
empresa esta capacitado a
buscar, juniamente com o
cliente, a melhor solugdo para
cada necessidade especifica.

ENPLATE
Ni 426

NIQUEL CO PARA
APLICACOES TECNICAS

+ Depdsito com alta dureza 650-700
HV 1000

= Maior resisidncia ao

= Baixo teor de fdsforo

+ Depdsito com tensdo compressiva

» Ampla faixa de temperatiira

» Facilmente solddvel

ENTHOBRITE
Q 561

ABRILHANTADOR DE ZINCO
PARA BANHOS COM BAIXO
A MEDIO TEOR DE CIANETO

Para ;Mchtfms e tambores

rotafivos

* Melhor distribuigdo do depdsito

« Otima ductilidade do depésito

» Controle simplificado do banho

» Ndo contém complexantes nem
quelantes

ENTHONE
UDYLITE » SEL-REX

ORWEC
QUIMICA S/A

i3 em Acobomentos
e Superficies

A

Tecnal

SAD PAULD: Fone: (011) 291-1077
Fan: (011) 264-0878 | Telex: 1162058

RIO DE JANEIRO: Fone (021) 580-4773
Telex: 2132715

REPRESENTANTES:

RIO GRANDE DO SUL:

= GALYA - Fone: (0512) 31-2626
Fao: (0512) 31-4598 - Telex: 512345
SANTA CATARINA

= INTRASLUL - Fone: (D474) 25-3103
Tebor 475280 h
l ! 35
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Mini - Max 20

Bombona cuidadosamenite
planejada que incorpora
tecnologia polivalente,
internacional. Design e
geometria atual "Paletdavel",
para acondicionar desde
alimenticios delicados, aos
produtos quimicos,
agroguimicos maois agressivos,
tensoativos,

Com capacidade para 20025
litros é apresentada em dois
modelas: reciclavel e "one
way' E elaborada para
proteger-se contra eventuais
guedas ou impactos durante a
armazenagem ¢ transporte ¢
possui generosa darea para
rotulos de papel ou plastico,
para promogio adicional,
Materia prima: 1005 PEAD |
PEPM puro, virgem, atdxico,
neuiro e insipido.
SUPERTAINER ITALPLAST

DO BRASIL
Embalagens Técnicas Lida.

T2EARA-, Comercial e Industrial
i] [P 7 FAMAG Lida.

Equipamentos
para Galvanoplastia

- Relilicadores

- Reoslalos

- Centrifugas

- Bombas-fillros

- Tangues de ferro ou PP

- Rolalivos

- Montagens, manutengdo e
Produtos quimicas am garal

Rua Jodo Vieira Priosti, 562
Fones: 294-0366 — 841-TE44

PR — -
IM

Enplate Ni 429

Novo processo de Niguel
uimico com baixo teor de
osforo "brilhante” que oferece
as seguintes vantagens:

+ excelente estabilidade
* superior resisiéncia a
abrasdao

s baixo teor de fosforo
(1- 3% P)

* como depositado
58-62 Rockwell C

* ¢ baiva resistividade
elétriea.

ORWEC Quimica SIA

Rostrip HR

Inédito desplacanie - sem
cianetos de camadas de niquel
¢ niguel-ferro sobre substratos
ferrosos e néio- ferrosos.

Sua velocidade de
desplacamento situa-se em
torno de 20-40 microns‘hora,
dissolvendo cerca de 20-45
gramas/litro de niguel até a
exaustdo final, descarte ¢
recuperagio do niguel.

O filme negro formado sobre
as as desplacadas ¢ uma
combinagdio de dxidos ¢

sulfetas, facilmente removiveis.

0 banho é facilmente
analisado, permitindo
reforgos periddicos quando
grandes volumes de pegas
devem ser desplacados,

ROHCO
Industria Quimica Lida.

Decaplus
K-1180

Inibidor de corrosdae para
banhos de decapagem dcida.
Valor de protegdo acima de
92% para agos de baixo

ou alto carbono.

Produto liguido,
Baixa concentracao de uso.
Alto rendimenio.
Evita a fragiligdo dos agos.

SOELBRA

Starzinc Acid

Zincagem acida - base Cloreto
de potassio,

Brilho excelente com
excepcional poder de
penetragio e nivelamento.

Alta eficiéncia catadica,
Opera em alta densidade
de correnie,

Substitui com vanfagem os
processos base Amdneo. Menor
corrosdao dos equipamentos.
Baixisima concentragao de
aditivos. Facil manutencao.

SOELBRA

[ﬁﬂmsngMnua
Sisal p/ Polimento

Metalurgica Po

| METODIKA MARKETING
Comi. Ltda.

PROJETOS, FORNECIMENTO,
INSTALACAO DE:

Equipamentos para limpeza, fosfa-
tizacho, spray ou imerséo, Cabines
de pintura, secagem, ventilacao.
maguinas de lavar com solvenie
clorado, alcaling, dest. de solvente
clorado. Tangues de P.P, PVC. Fi- ||
ber. Fe <+ PVC, inox, agitagdo. ||
equipamento satélite. Manutencao
Mec. Elétrica.
Fus Maguerobi, 122 = Mirahdopolis
CEP: 04053 — 580 Paulo - 5P
Tels.: 581 4193577 11568

—
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Galvano Técnica Manaus Lida

DIVISAD COMERCIAL

¢ Produtos Quimicos, Metais e
Anodos para Galvanoplastia

DIVISAQ INDUSTRIAL

« Zincagem / Niquelacio /
Cobreacdo

« Banhos parados e rotativos

Aua Manaus, 324 - Vila Bertioga
Fones: 273.7TH05 e 63.9037

EKASIT QUIMICA LTDA.

_*'.;.":S uimicos

Massas e discos para

CEP: 03185 - S8o Paulo - SP

y o~

Paves CGalvanoplastia Indusinal Lida

O NiQuEL auimico NOR
O NiQuEL DuRONOQR

0 CROMAGCAO PRETA
E DECORATIVA

L CROMACAD ACETINADA [
O ZINCO PRETO BRILHANTE
E BICROMATIZADO
0 CROMATIZACAD ‘
DE ALUMINIO (ALODINE)

QUALIDADE ACIMA DAS
EXIGENCIAS DO MERCADO.

« Zincagem - cromatizada
= brilhante
= prata

+« Fosfatizacdo

. Niquulagﬁ

s Banhos Eletroliticos

Galvanoplastia RAGE ’
parados e rotativos Knnw-how am | _ ‘. vanoplas 'E' 5! Lida
« Cadmiagéo Processos Galvanicos | cep 02910

Sao Paulo
| Fome: (011)
B7E-1444

Rua Diandpolis, 1707
Fones: 274.0899 @ 63.1505

= Desengraxantes - Metaslizacho de ABS

CEP. 03126 - 580 Paulo - SP Cobre * Latdo, pinco/cromatizantes |
= Cromo & axidanies
= Niguel

Crobec Metal Quemica ndustris & Com, Lida,
Fua jout Man, 1273 - Tebobo da Serra - CEP 06750
Tl 851 J6EA0T 4555

GALVANOPLASTIA

MET

DH“J CH |acas
e T o
gsST .20%60  estanhoso

10x60 -
\Verguinhas © Lingo1es Cﬂo“u S

NCO g OUTRO

E:mdﬂ‘ﬂﬁ d gﬂfﬂ?us
golas.

AURIZZHID

Comercial e Industrial de Metais Auricchio Ltda.
17 anos de radicao!

Av. do Estado, 6.654 (sede propria) Cambuci - S. Paulo - Tronco chave: 273-6499 - Telex (011) 38664 - CEP 01516.

.




Associe-se a ABTS - Associacao Brasileira de
Tratamentos de Superficie e receba gratis a
Revista Tratamento de Superficie

A ABTS tem como principal objetivo congregar todos
aqueles que, no Brasil, se dedicam a pesquisa e a utilizagio de:
tratamentos de superficie, tratamentos de metais, gal-
vanoplastia, pintura, circuitos impressos ¢ atividades afins.

A ABTS divulga conhecimentos ¢ técnicas, promovendo
semingrios, reunides de estudo ¢ pesquisa. congressos, cursos
¢ publicagdes, colocando os associados ao corrente do que de
mais avancado se revela em seu campo de atuagio.

A ABTS mantém intercambio com institutos ¢ entidades si-
milares no Brasil e no exterior, como demonstra sua afiliacéio a
AESF - American Electroplaters and Surface Finishing”, e &
INTERFINISH - International Union for Surface Finishing.

A ABTS participa na elaboragfio e no incentivo ao uso das
normas técnicas brasileiras.

A ABTS publica bimestralmente a revista “Tratamento de
Superficie”, que é o veiculo oficial da Associagio, onde sao
apresentados os trabalhos de técnicos ¢ pesquisadores, difun-
dindo noticias do setor e promovendo intercambio.

Ingressando na ABTS, vocé pertencera a um grupo sempre
crescente, representante de uma vanguarda técnica e cienti-
fica, voltado para o progresso no campo da tecnologia dos pro-

Sdcios atives e socios patrocinadores

Artigo 7 - Socios ativos s&o os profissionais, pessoas fisicas do
ramo ¢ de ramos afins gue, imteressados no desenvolvimento
das tecnologias englobadas nos objetivos da associagio ¢ in
Eressam na mesma.

§ | = Para os efeitos deste estatuto sdo considerados “as-
semelhados™ aos socios patrocinadores.

Artigo 8 - Socios patrocinadores sio as pessoas jundicas e fisi-
cas interessadas em apoiar economicamente a manutengio ¢ o
desenvalvimento da associacio.

§ | — Os socios patrocinadores sio divididos em trés caie-
gorias A, B, C, conforme o montante de suas contribuigdes que
serdo fixadas a cada ano.

§ 2 - Conforme sua categoria, os socios patrocinadores po-
dem indicar o seguinte nimero de participanies: A - trés repre-
sentantes; B - dois representantes; C - um representante,

cessos de acabamentos de superficie, visando sempre melho-  (E xtraido dos Estatutos da ABTS).
nias na qualidade dos produtos e servicos brasileiros, o que
assegura m.amr cmnpeunndadﬂm mercadu interno ¢ externo.
Proposta para socio patrocinador:
MNome:
Enderecc —
CEP
Coxa Postal: ___________ Fone En wladbe D—
Fabricagiio Propria Sim Miw lk&thllf e envie 4 ABTS
Servicos para Terceiros: sim [] Nao [ Paulista, 1313 - 9° andar - cj 913
MNumerode Empregados junto ao Depanamentode Tratamentode Superdicie “IJ 1 - Sdo Pﬂlllﬂ ]
RE?I’ESE!IEI“E JI.II'Itﬂ a *m: Para o pagamento da anukdnde de ANEXAIMIE
1) Nome:
v cheque m tra o hanco

Departamento: Ramal: ldade: ol e o
Local de nascimento [rata:
Enderego Residencial: no valor de Crs a favor da

CEP: Associacao Brasilgira de Tratamenios de Superficie.
Fane: Grau de Instrocio:
11y Naome:
Departamento: Ramal: Idinde: Sacin Patrocinador Sacio Ative: 45 BTNs
Loxcal de nascimento Dratar Categorin “A™ 220 BTN s Socio Fstudante: 22,5 BTN's
Endereco Residencial: Categoria “B” IE0 BTNy Assinatura Opcional

CEP: Cotepona “C™ 140 BTN's  Revista Plating:  sob consulia a ABTS
Fane: Coran de Instrigio:
1) Nome:
Departamenio: Ramal: Tdade; ok ’
Loscal de nasciment Dratu Dygta . /-
Enderecn Residencial: Assinaliiri

CEP
Fone: Coran de Instrucio:
Proposta para socio dtivo Para uso da ABTS
Nome _ Patriminio
Endereco Residencial — Ktfver o s
Fone: Girnu de | nstrugico Profissio Apresentacho de
Laocal nascimenti Data Secido regional
Empresa em gue trabalha: Diepiio.. Iuin: Diretor Sccreiario
Fone: Ramal Cargo:

e



A TECNOVOLT FABRICA
RETIFICADORES DE CORRENTE PARA
TRATAMENTOS DE SUPERFICIE COM

UMA TECNOLOGIA NADA SUPERFICIAL.

O tratamento de superficie, hoje altamente desenvolvido, é aplicado na quase
totalidade dos produtos produzidos pela industria nacional.
A Tecnovolt vem participando desse desenvolvimento desde a sua fundacéo, em 1965.
Pioneira na fabricagéo de retificadores automaticos, com capacidade de 20 a 20.000
ampéres e totalmente projetados por técnicos brasileiros, a Tecnovolt ja colocou no
mercado mais de 6.000.000 de ampéres em corrente continua.

Sua linha de produtos encontra aplicagao nos processos de eletro-deposigéo, pintura
eletroforética, anodizagao e coloragdo de aluminio entre outros, produz também
equipamentos auxiliares como painéis de comando, de controle mdltiplo e
medidores digitais de ampére/hora.

E mais uma vez a Tecnovolt se coloca a frente do mercado.

Atraves de acordo operacional com a ELCA S.r.l., conceituada empresa italiana,

a Tecnovolt passa a produzir também retificadores de ondas pulsantes para oxidagao
anodica do aluminio e
deposi¢cao de cromo duro com
inversao periodica da
polaridade. Por tudo isso, e nao
€ para menos, € que a Tecnovolt
tem este slogan:

QUALIDADE EM
CORRENTE CONTINUA.

@)|TECNOVOLT

RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Eﬂll

TECNOLVOLT INDUSTRIA E COMERCIO LTDA, - 04253 - Rua Alencar Ararnpe. 1312 - Sacoma - S4o0 Paula - SP .- Brasi
Tel: (D11) 274-2266 - Fax: (011) 274-2429 - Telex. 1124648




| A Rohco
Lhe Garante Alguns

Cobres a Mais.

e e

A tecnologia da Rohco, permite recupe-
rar residuos de cobre de qualquer nature-
za, € transforma-los em sais de cobre. Por
1SS0, se a sua industria produz esses resi-

duos, ou mesmo o de outros metais, entre

em contato com a gente e faremos um es-
tudo sobre o seu caso.

Recuperar metais € uma maneira inteli-
gente de tratar esses residuos, pois além de
garantir um minimo de residuo final, den-
tro das leis de protecao do meio ambiente,

vVOoCe ainda economiza uns cobres.
=&
|
B ROHCO

INDUSTRIA QUIMICA LTDA.
RUA PEDRO ZOLCSAK, 121
TEL: (011) 452-4044
S.B. DO CAMPO - SAO PAULO

.




