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SCHERING

Protedur
Produz superficies excelentes por muito tempo

Se vocé ainda acha aceitavel produ-
zir pecas que perdem seu valor em pouco
tempo devido a corrosao, nao é necessario
continuar lendo este andncio.

Protedur deposita camadas de
zinco-ferro que resistem contra a corrosao
2 a 3 vezes mais do que camadas de zinco
nao ligadas. Protedur cumpre também as
altas exigéncias da industria automobilis-
tica. As normas de resisténcia contra a cor-
rosdo sdo superadas. '

O processo, que € um desenvolvi-

mento totalmente novo,também é moderno
no que diz respeito ao uso pratico.Asimples
manutencdo do banho, a distribuicdo de
camada uniforme, o brilho técnico e uma
excelente aderéncia do cromato, garantem
um processo seguro para o dia-a-dia.

As aguas de lavagem sao facilmente
neutralizadas. O que néao enferruja, mantém
o seu valor e ndo aumenta as montanhas de
«ferro velhox».

Schering do Brasil - nés sabemos
0 que vocé espera de nds.

=

Galvan;trécnica

Schering do Brasil Cida. Rua Mana Pairicia da Silva, 205 . Tabodo da Sema . 5P . Brasil . CEP 06750 . Tel.: {011) 481-8777 Fax: (011) 451-4649
Rapresantante no Rio Gramde do Sul Van Lu Repres, & Com. Lida, Tel.: (051) 248-2329 . Fax: (051) 226-7630
Represeniants no Parand & Sia. Catarina: Galchemie Repres. e Com, Lida. Tel: (041) 242-8221 , Fay: (041) 2429279
Hepresantania no Reo de Janaso: (S Repres_ e Com. Tel.; (021)714-5047
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PROVA DE MATURIDADE

Roberto Dello Manna

e havia alguma davida acerca da capacidade técnica e gerencial da indis-
tria brasileira de tratamentos de superficie, a realizagio do Interfinish92
terd sido suficiente para elimind-la de vez. A promogio de um congresso
dessa importincia requer mais do que organizagio e método. Requer
perfeita identificagio com o movimento de modemizagdo da inddstria
mundial, tanto do ponto de vista institucional quanto do dominio das
tecnologias e processos em uso. A propria incumbénciadadai ABTS de promover
o maior evento mundial do setor revela o conceito que a nossa inddstria
conguistou. O Interfinish 92 ¢ a prova definitiva de que atingimos a maioridade.

Durante quatro dias, os 350 técnicos ¢ empresirios que participaram do
Congresso tiveram acesso a nada menos que 130 palestras. E, destas, 35% foram
feitas por brasileiros, dividindo espago com algumas das maiores autoridades
mundiais da drea de tratamentos de superficie. Essa participagio ¢ indicativa do
grau de atualizagio tecnoldgica do setor, que pouco fica a dever ao que hd de mais
avangado no mundo, Hi deficiéncias, claro, Ndo podemos sequer pensar, por
exemplo, em ter uma posigiio equivalente i dos paises desenvolvidos no campo
da pesquisa. Mas temos compensado as deficiéncias com criatividade e ousadia,

Este grande momento de valorizacdo da inddstria sugere uma reflexio a
respeito do seu papel no processo de desenvolvimento e da necessidade de
protegermos o patrimonio construido nos dltimos anos. Niio se pode mais falarem
desenvolvimentodissociado da preocupagio do homem modermo coma preservagio
da natureza. A visio equivocada do desenvolvimento a qualguer preco custou e
tem custado muito caro & humanidade. Hoje, o conceito dominante é o do
desenvolvimento sustentado, que implica criar rigueza, prover 0s meios necessarios
ao bem-estar das pessoas, mas sem destruir o meio ambiente, legando as geragoes
futuras os recursos naturais indispensdveis ao seu proprio bem-estar, Isso confere
a0 nosso selor uma grande responsabilidade, pois cabe a ele, em larga medida,
limitar ou eliminar os danos causados & natureza no processo de produgio
industrial. Foi essa, como se sabe, a preocupagiio central do Interfinish 92, e estou
convencido de que, a partir de agora, os conceitos relativos i preservagio
ambiental serdo ainda mais valorizados.

Mas a preocupagio imediata do empresariado ¢ com a sobrevivéncia da
empresa. A continuarmos com a atual politica recessiva - de resto initil, porque
a inflagio parece imbativel - o patriménio construido ao longo de anos de esforgo
¢ dedicaciio corre o risco de ser extinto. Os efeitos da recessiio na inddstria de
tratamentos de superficie sdo dramdticos. A natureza da nossa atividade nos torna
extremamente vulnerdveis. Somos o8 primeiros a entrar ¢ os Gltimos a sair da
recessido. E uma posigio desconfortivel, para dizer o minimo,

A conclusdo dbvia € que, sem crescimento, nio teremos gualquer chance. Sem
investimento na produgio, ndo haverd como recuperar o nivel de atividade, e
muito menos ultrapassar o fosso que nos separa do resto do mundo. Temos, por
iss0, que intensificar a atuagio politica, que deve ser compativel com nossa
capacitacio técnica e amadurecimento empresarial. Nio s6 as entidades, mas os
empresirios do setor, individualmente, precisam assumir uma posigio ativa em
favor do crescimento, engrossando o coro dos que condenam a forma equivocada
de combater a pobreza aumentando o exército de pobres.

Roberto Della Manna
Presidente do Sindisuper @
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A ABTG - Asocisghs Brasileim de Tecnologin
Cinbvinica foi fundada em 2 de agoso de 1968, Em
raeio de seu deservolvimentno, a Acocinglo pessou a
abranger diferenies segmenios. denmo do setor de
acabamentos de superficie ¢ alierou sus denominag o,
em margode 1983, para ARTS - Anociagio Brasileira
de Tratumentos de Superficie.

A ABTS tem comw principal obptive congregar
toshos adqueles que. no Brasil, se dedicam b pesquiss ¢
b utibizagiio de tratomentos de superficie, Talamentos
Mérmicos de metais, galvanoplastia, piniora, circuios
impresads ¢ ativ ibades afins, A panir de sua fundsgio,
a ABTS sempre contom com o apoio do SINDISUPER
- Sindicato da Indidssria da Proteghio, Tratamento o
Tramaformasho de Superficies do Estado de Sho Paalo

m-ww-&:m#

Superficie

Av, Paalima, 1313 -9 - C§ 913

Clep 01311-923 850 Paulo - SP

Fosie: (0113 2313744 | wonco-chave )
Presidente; Ain Zanini
Vice-Presidente: Roll Herbert En

DHretor 1° Secreliirlo: Alfredo Levy
Déreior 2* Secretirio; Airion Morvira Sanches
DHretor Tesoureire: Carlo Bert

Diretor Culiural; Robeno Motia de Sillos
Conselheiros: Amaden dos Sanios . Filhe, Carlos
Afberio Amaral, Cilmar de Oliveira Pinheiro, José
Carbos Cury, Maria Luiza Carollo Blanco, Ovlando
Corraind Fitho, Paulo Spinoss, Wady Millen Junior e
Volkmar B

Conselheiro “Ex-officio™:

Mozes Man{redo Kostmann

Dhebegadin Amazonas- Amonio Gomes
de Souza - ON-RED Chalmica Lida,, Estrada do Aleino
Km 5, 0*1518 - Comdo I - cop 60080 - Manauw AM
—tel ([ 642 2682 Rbo de Janeiro - Gilmar Souza
Cupaolillo - Rua Leopolbing Rego, 733 salu 201 -
Penha - cop 21021-520 - Rio de Janeira/RJ - el
(021139020 Porand'Santa Catarina - Eugénio
Carlon C. Izabel - Rua Brasilio Caman, 28 - casa 14 -
Residencial Motis Carlo - cop 82315-010 - Caritiba/
PR el (02T 24104 Rio Grande do Sul - Heltor
de Baros Benatti - Rua Carlos Busnchind, 860 -
Marechal Flonano - cep 98010-380 - Caxiax do Sul/
RS - tel. (054} 2201405
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. CEMENTACAQ
LIQUIDA: PRINCIPIO

Geraldo Bueno Martha

cementagio liguida ou, me-
lhor dizendo, cementagio
em banho de sais utiliza o
principio ativo dos cianetos
como fonte supridora de
carbono ao ago.
Os cianetos produzem, em dltima
instancia, pela oxidagao, CO, que € &
semelhanga da cementacio sélida,

2C0 +Fe » CO, +Fe
é ()

A cementacioem banhode sais, devido
ao baixo custo inicial de investimentos,
aliado & grande versatilidade, encontra
grande aplicagiio, principalmente quan-
do trabalha com pequenos lotes de pegas
nao seriadas,

Além da pirometria, o controle do teor
de cianetos (geralmente expressoem KCN
equivalente) € fundamental para éxito e
repetiividade dos resultados,

Voltaremos a este assunto na préxima
oportunidade.

Pelo fato da decomposicio do cianeto

* clanato —+ COz ¢ N2, hd também a
formagio de nitrogénio atémico que
penetra em pequenas quantidades no ago,
melhorando a sua resisténcia ao desgaste.

Hi dois tipos de cementacio liguida:
a. a de baixa penetragio, utilizando
baixas temperaturas ( 800°C [ 900°C e
maiores teores de cianeto).

b. a de grande penetragdo, utilizando
altas temperaturas ( 900°C / 950°C e
menores leores de cianeto).

Nas cementagdes a baixas tempe-
raturas (a), hd uma série de reagoes, das
quais as mais importantes sio a formagio
dacianamida e adecomposiciodocianeto
para cianato.

Estas reagoes seriam;

INaCN < NaCN + C
1 H il que crira em
solucho sélida 1)

¢ tnmbém,

2NaCN + HI « INaNCO {23
ou

NaCN + 'L'[; *» NaNCO + CO (3
¢ ainda,

NaNCO + C -+ NaCN + CO 4
e
4Na]\'fﬂ+2{} '-ENEIL‘{II#!.Cﬂq-IN 15

ol
-ﬂ%‘ﬂ{,‘(‘h--l(:{g 'IanL‘q+6CU+ﬁ ®

Como se pode notar, as reagies 5e 6
mostram a decomposicio do cianato,
que 1rd fornecer carbono e um pouco de
nitrogénio ao banho.

Assim, de tempos em tempos, o banho
terd que ser controlado quanto ao teor de
clanetos.,

Quando controlados, os banhos as-
seguram um potencial de carbono em
torno de 0.8 / 1%.

Nas cementagdes de penetragio
profunda (b):

2NaCN + BaC/ -+ Ba (CN) + 2NaC/
2 r
BaiL‘NJI . Bn(f]"i; e

o, na presenca do ferro,

Ba (CN) + Fe —+ BaCN + Fe

1 [

Embora em pequenos teores, pela
decomposigao do cianato, sempre ocorre
a evolugdo de nitrogénio atdmico, que
também entra em solucfio solida no ferro,
formando nitretos Fe N.

O controle dos cianetos do banho, ex-
pressos em KCN equivalente, deve ser
feito periodicamente (a cada 8 horas,
quando o trabalho for em tumo, ou uma
vez por dia, em trabalho intermitente),

Curvas tempo/ penetragiio para agos
de cementacio tratados em banhos
ativados a 930°C,

A curva “a” correspondente aos agos
de ficil cementagiio, e acurva *b" aos de
dificil cementacio.

Para fins priticos, pode-se considerar
como agos de fdcil cementacio os acos
carbono, os normais ¢ os microligados
(Ex: série 86) e de dificil cementagiio os
agos de corie livre,

Obs. : O presente grifico é indicativo,
e mosira o cardter exponencial da ce-
mentagio.

Creraldo Bueno Martha

Geraldo Bueno Martha, engenheiro
formado pela Escolade Engenharia
da Universidade Mackenzie; en-
genheiro de seguranga do trabalho,
comespecializagio pela Faculdade .
de Engenharia da Faculdade
Armando Alvares Penteado; pro-
fessor titular da disciplina Meta-
lurgia e Tratamentos Térmicos da
Escola de Engenharia da Univer-
sidade Mackenzie; professor titu-
lar da disciplina Metalurgia e
Tratamento Térmico da Fundagao
Armando Alvares Penteado; As-
sessor de divulgagio técnica da
Brasimet Coméreioe InddstriaS A
¢ Diretor da Bueno Martha Asses-
soria ¢ Planejamento S/C Lida. O
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PROTECAO DO MEIO
AMBIENTE NA
INTERFINISH 92

L. . Spier

numero de apresentagdes que

trataram do assunto "“Protegio

do Meio Ambiente” na Inter-

finish 92 for modesto, num total

de oito, comparmdo com o ni-

mero dos trabalhos apresenta-
dos. Porém, de uma forma geral, foram de exce-
lente qualidade.

Relatamos em seguida estes trabalhos,
para posteriormente analisarmos a gue tec-
nologias foi dadaespecial atengio e fazermos
diversas observagbes sobre as endéncias
nos paises desenvolvidos.

| - Reciclagem de desengraxantes no pré-
trutamentoy’ Patricia Preikschat - Alemanha,

A autora estava impedida de apresentar a
pelestra, porém o seu trabalho foi publicado,

2 - Tratamento de residucs de instalagbes de
eletrodeposicio, para alcancar a descarga zeny/
Lawrence D.Brown - Inglaterr.

3- InstalagBes modemas para eletrode-
posigio, com énfase especial nas questes
ambientais/ R.Kreisel - Alemanha,

4 - Recuperagho de metais em efluentes
galviimicos, com minimizagio de geragiio de
lodos/ Jacob Zugman - Brasil.

5 - Expeniéncia adquirida com instala-
goes de eletrodeposiglio de zinco com baixa
emissiode efluentes/ Rainer Huss - Alemanha.

6 - Desenvolvimentos recentes na
Alemanha para descarte ou reciclagem de
residuos das inddstrias de tratamento de
superficie/ Ulrich Dédumen - Alemanha,

7 - Reciclagem de dcido cromico por meio
de evaporagio ammosiérica/Peter Davy - Brasil,

8 - Apresentacio dos trmbalhos desenvol-
vidos pela comissiio de Tratamentos de Eflu-
entes do Sindisuper/ Marco A. Barbieri - Brasil,

Todos os trabalhos apresentados tiveram
um denominador comum: “como evitar a
formagiio de lodos dos metais pesados”,

O autor do segundo trabalho observou:
0 primeiro passo para obter " Descarte Zero” ¢
a separaciio de cada metal, quer dizer, separa-
¢do de fluxos de efluentes para o tratamento
ndividual de cada metal”, No resumo da sua
apresentacio, observou que mesmo que a re-
cuperagio de melnis somenle seja economi-
camente vidvel para um nimero restrito de
melais, como ouro, prata ¢ niguel, o custo de
descarte de lodos faz com que a recuperagiio de
metais de baixo custo, como #nco, sja com-
pensadora.

Oniira informiagiio interessanie foi que a preo-
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cupagio das autoridades na Inglaterra com o
possivel descarte de efluentes ¢fou lodos alta-
mente txicos ¢ demonstrada no caso da ca-
dmuacio. Para obler licenca para a instalacio de
um banho de cidmio é cobrada uma taxa USS
19.000,00, E claro que esta medida restringe a
aphicagiio do cddmio a poucas empresas, além
de aumentar muito o seu custo,

Jd o autor do terceiro trabalho chamou pri-
meiramente a alencio para um aspecto ainda
muite pouco discutido no Brasil: a contami-
nagio dos efluentes com sais neutros, como
sais dos desengraxantes, assunto tratado em
detalhes no primeiro trabalho.

O autor &z a seguinte observacio impor-
tanie:“No fuiuro, aos aspectos ecoldgicos de-
verd ser dado o mesmo grau de importincia
que a0s ccondmicos”,

Atualmente, na Alemanha, sio geradas
100.000 toneladas de lodos “galviinicos™, em
grande pante descanados em aterros industriads.
A previsio ¢ que, no fulure proximo a capaci-
dade desies aterros estard em 2ero e gque a
implantancio de novos encontrard forte resis-
téncia da populagho, devido i divida gue exis-
e em relagio aos danos que, a longo prazo,
podem resultar destes alerros,

O custos do uso dos atermos industriais, nos
ultimos anos, aumentaram muito. Dependen-
do da regido da Alemanha, variam entre DM
1 500 ¢ DM 4000 por tonelada (algo em tomo
de USS 850 a USS 3.300 por tonelada),

Também nesta apresentaciio, a conclusio,
apds o estudo de uma miquing automdtica de
zincagem, foi que os investimentos adicionais,
para obier a reciclagem ¢ regeneragid dos ba-
nhos, podem ser recupersdos em um prazo
previsivel, por meio de economias de materiais
e redugio de custo ligada & minimizagio de
descartes.

O autor do quano rabalho tratou da tecno-
logia de recuperacio eletrolitica de metas,
com o objetivode “Minimizagioda Geragiio de
Lodos™, com as vantagens adicionais da
recuperacio dos metais e, em alguns casos, da
oxidagiio anddica dos cianetos,

A quinta apresentacio ratou do projeto do
Ministério de Ciéncia e Tecnologia da Alema-
nha para uma instalagio automatica de zinca-
gem eletrolitica, projetada com o objetivo de
demonstrar o que pode ser realizado com as
tecnologias disponiveis. no sentido de produzir
com um minimo de poluicio,

Como muitos ji sabem, uma instalagio

automdtica que possui todas estas
tecnologias embutidas estd na Casca-
dIJI:'.Nlndustrlal S/A, em Sho Paulo,

4 mesma apresentagdio, o autor do
trabalho advertiu que a tendéncia de
tentar precipitar todos 0s metais pesa-
dos juntos em pH 9 nem sempre é pos-
sivel, e pode causar muitos problemas.

O representante do Ministério
Federal para Pesquisa ¢ Tecnologia da
Alemanha deu um relato dos diversos
desenvolvimentos para o descarte e
reciclagem de residuos da indistria de
tratamento de superficie, que, em gran-
de parte, jd tinham sido tratados mais
detalhadamente pelos apresentadores
Anlerones,

A sétima palestra foi sobre
“Reciclagem de Acido Crdmico
meio de Evaporagio Atmosférica”,

uma tecnologia
zacdio de Lodos™ mlltaanumgmmb:
econdmia, tanto do icido crimico como
dos sais necessdrios para a redugdo e
precipitagio do mesmo,

Terminadas as apresentagdes,
Murco A, Barbieri, Presidente da Co-
missfio Téenica que trata dos Residuos
Sélidos do Sindisuper, deu umrelato dos
trabalhos realizados pela Comissio e
falou sobre 4 criagio de uma Cooperati-
v para ¢ tratamento dos residuos sili-
dos do ramo, comunicando que 106 em-
presas jd du.lmu‘alm 4 sua ntengiio de

participar deste empreendimento, um
excelente resultado em um tempo o

curao,

Fizemos este pequeno relato para
a8 pessoas que ndo tiveram a opor-
tunidade de assistir is palestras da
INTERFINISH 92.

LR SPIER
Ludwig Rudolf Spieré formadoem quimica
pela Escola Superior Téonica de Amster-
dam, Holanda, ¢ ji ministrou vilrias
lestrus, pela ABTS e pelo Sindisuper, s
tratumentos de superficies ¢ de efluentes, B




UNIBETHA INAUGURA SUA
NOVA FABRICA PARA
MELHOR ATENDER SEUS
CLIENTES.

Crimkize

Contamos com 2.000m? de area construida em 3 pisos para armazenamento de matérias primas e
produtos acabados num sistema de empilhamento totaimente mecanizado e moderno, garantindo 6tima
distribuigdo e facilidade nas entregas.

Nossos laboratérios sdo equipados e bem amplos, possibilitando um trabalho operacional técnico
e preciso no atendimento aos clientes e na aprovagéo de produtos industrializados.

Com mais de 500m? de escritérios podemos atender aos mais modernos meios de comunicagédo via
informatica, agilizando e dando solugdes rapidas nos contatos comerciais.

Tudo isso idealizado e concretizado, finalmente para vocés: Clientes, Fornecedores e Amigos a
quem homenageamos com nossa obra concluida.

Rua Rafael Correla Sampaio, 412 - Santo Amaro - Sao Paulo - SP

I()) UNIBETHA BRAZIL INDUSTRIAS QUIMICAS LTDA.
Cep: 04457-100 - Tel.:(011)523-8343 / 523-8666 - Fax:(011)522-3834




Ejetores, sprays, nozzles, buses, dusen,
toberas e spruzzatori, sao varias
denominacoes usadas para o0 mesmo tipo
de produto

Para nos, e o Sistema de Pulverizacao
Spraytec PNR, utilizado am:

s Lavagem de gases

« Refrigeracao

» Aplicacao de desmoldantes
» Resfriamento de telhados
« Protegéo contra incéndios
» Limpeza de telas e filtros

SPRAYTEC [l
Spraytec PNR do Brasil Lida,

Aus Greco, 420 - CEP 03373 - Sdo P 5F
Tels.: (011) 810-0450 - Fax: 1011] 271-0553
Tix.; 11 62875 SPRE BA

Ceolife |

 CONSULTE QUEM TEM EXPERIENCIA

CONSULTORIA - PROJETOS
"START-UP" - TREINAMENTO
FORNECIMENTO - ADMINISTRAGAO

. PRD..IETD% E FLAN?S
DE ECONOMIA DE AGUA
» RE-USO DE AGUA
« FILTROS E SECAGEM DE LODOS
« VENDA DE EQUIPAMENTOS, INSTALACOES
E PRODUTOS PABA TRATAMENTO DE AGUAS
« BOMBAS-FILTRO "SETHCO*

REPRESENTANTE EXCLUSIVO
"RETEC"

« APARELHOS PARA RECUPERACAO
ELETROLITICA DE METAIS EM BANHOS
E AGUAS DE LAVAGEM

+ DESTRUICAO DE CIANETOS

» REDUCAQ DO VOLUME DE LODOS

» PRODUGAO "IN-LOCO" DE HIPOCLORITO
DE SODIO A PARTIR DE SAL DE COZINHA

COM AS CELULAS ELETROLITICAS “RETEC"
RECUPERA-SE FACILMENTE O NIQUEL,
INCLUSIVE NO CASO DE DESCARTES DE
BANHO DE NIQUEL QUIMICO.

ECOLFE CONSULTORIA E COMERGIO LTDA.
Bua Parintins, 44 - Pardizes - Cep 01155-020

S3n Paulo - SP - Fone: B25.8665 - Fax.: 825.8449

TECNOLOGIA DE SUPERFIiCIE A SERVICO DA INDUSTRIA

4 0 anos de sucesso na aplicagao de re-
vestimentos duros, filiais distribuidas

pelos principais centros industriais do Brasil, ra-
pidez e qualidade total fazem da Cascadura
um PARCEIRO CONFIAVEL.

= Cromo Duro
® Niguel Quimico
» Anodizagdo Dura

m Solda PTA, MIG, TIG e
Arco Submerso

u Usinagem, Retificagao
e Superacabamento

m Aspersdo Térmica a
Gds, Arco, Plasma e
Hipersdnica

CASCADURA 2D

INDUSTRIAL S.A. -

Av. Mofarej, 908/825 - 05311 Sao Paulo - SP
Tel.: (011) 260-0566 FAX (011) 832-1265
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Santo André (SP) Rio de Janeiro (RJ)
Sorocaba (SP) $do José dos Pinhais (PR)
Simdes Filho (BA) Sapucaia do Sul (RS)
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CALENDARIO CULTURAL
ABTS' ] 993 ( preliminar)

LOCAL MES DATA TEMARIO
Sao Paulo Marco 01 a23 49° Curso Basico de Galvanoplastia
Sao Paulo 25 Palestra Técnica
Sio Paulo Abril 19 a 23 16° Seminario de Tratamento de
Efluentes
29 Palestra Técnica
Joinville Maio 03a25 50° Curso Basico de Galvanoplastia
Sao Paulo 27 Palestra Técnica
S&o0 Paulo Junho 14a18 11? Seminario de Pintura Técnica
Sao Paulo 24 Palestra Técnica
Sao Paulo Julho 05 a 27 512Curso Basico de Galvanoplastia
29 Palestra Tecnica
Sao Paulo Agosto 26 Palestra Tecnica
Sao Paulo Setembro 30 Palestra Técnica
Sao Paulo OQutubro 18 a22 4°Semindrio de Pintura sobre Plasticos
Sao Paulo 25 Palestra Técnica
Sao Paulo Novembro 01a23 52°Curso Basico de Galvanoplastia
Sao Paulo 25 Palestra Técnica
Programa sujeito a alteracoes

Solicitamos que as empresas interessadas em proferir as i
habituais palestras na ABTS entrem em contato com a nossa
secretaria pelo telefone 251-2744, para que sejam abertas
novas datas.
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Notas - Solicitamos as
Empresas e ou entidades de
outros estados brasileiros que
desejarem ter algum destes
eventos realizados em sua praga
que se comunigquem com o
delegado regional da ABTS para
a devida coordenagio.
Lembramos que serd necessdrio
um minimo de 30 alunos para
garantir sua realizagdo, em
virtude dos custos envolvidos.

- Os Cursos ¢ / ou Palestras
cancelados poderio ser
reprogramados. 0O




TRATASTRTD Ok

SEMINARIO DE PINTURA SOBRE
PLASTICOS

ob o patrocinio da ABTS e do
SINDISUPER, foi realizado, no
periodo de 14 a 18 de setembro (-
umo, em Séo Paulo, 0 3° Semindno
de Pintura sobre Plasticos.

A coordenagiio doevento esteve a car-
gode Gilmarde Oliveira Pinheiro, Ordando
Corraini Filho e Roberto Motta de Sillos,
enquanto que o temirio foi composto por
palestras de representantes da Coplen,
Henkel, Oxford, Herbert, Sames ¢ Enco
Zolcsak. Os assuntos abrangeram temas
como: pintura de termopldsticos de enge-
nharia, principios fundamentais da cién-
cia dos polimeros, quimica de alguns
termopldsticos de engenharia, influéncia
do processo de moldagem sobre a pintura
dos termoplisticos, substrato para pintura
de termoplasticos, material pldstico, lipos
de limpeza, desengraxe por solventes, al-
calino e dicido, composigio dos desengra-
xantes alcalinos e dcidos, fungio dapintura,
lintas para aplicagio em termoplisticos,

tendéncias, descontaminagio de pegas
plisticas, equipamentos paraaplicagio de
tinta, métodos de pintura, sistemas indus-
triais autdnomos e centralizados, robos,
equipamentos de processo para pintura de
plasticos, tecnologia de pintura de termo-
plisticos, equipamentos de pré-tratamento,
cabines de pintura, estufas de secagem/
pintura, transportadores, sistemas auxili-
ares, estudos de layouts e protegio ao
meio ambiente. 0

ROBOTICA NO TRATAMENTO
DE SUPERFICIES

endo, como pales-
trantes, os engenhe-

iros Giampiero Gior-

getti e Orlando Cor-

raini Filho, foi rea-

lizada, em 29 de setembro
dltimo, a palestra técnica A
Robdtica no Tratamento de
Superficies”, apresentando a
tecnologia da GM- Fanuc Ro-
botics, representada na Amé-
rica do Sul pela Enco Zolcsidk.
O patrocinio deste evento foi
da ABTS e do SINDISUPER.
A palestra ressaltou a ten-
déncia mundial de utilizagio de robds
para fazer face a crescente compe-
tiividade, visando redugiio de custos,
aumento de produtividade e melhoria de
qualidade. Como recursos audiovisuais

foram apresentadas transparéncias
indicando as vantagens ¢ os beneficios
obtidos com a utilizagio de robis e de
arranjos gerais de utilizagdo de robds em
sistemas de pintura de fibricas america-

nas, além de video sobre as apli-
cagoes de robos em sistemas de
pintura. Também foram mostradas
aplicagdes robotizadas de “sealer”
e PVC em veiculos, envolvendo
vantagens de uulizagiio, arranjos
tipicos de instalagio, avaliagio de
tempos de ciclo ¢ determinagio da
quantidade de robds e exemplo
pritico real com cilculo da justi-
ficagio de custos para a introdugiio
de robds, emuma fibrica dos Estados
Unidos O

PARTICIPANTES DO
3" SEMINARIO DE
PINTURA SOBRE
PLASTICOS

Antanio Paschoal ¢ Pauls Fraoncly

AUTOMETAL IND. E COMERCIO LTDA,
Maria lolanda Miguelers

GENERAL MUFTORS 1) BRASIL LTDA.
Dante Vidotro Jimior

GLASPAL 5/A,

Muticrer Pellegrimelli

GUARICOR - PINTURA ELETROSTATICA
LTDA

Framciae o Eliay Kovuk Neto

MECANICA FRAVOLTDA.

Fiibigr Murganieni

Euripedes Antomin Gomes

Vicenie Franga Fills

Tadew de fiveira

METALGAL IND, E COMERCIO LTDA,
Sebariide Cardosn

FOLIMATIC ELETROMETALURGICA LTDA,
Armunry Ferrari

RHOINA S/A.

Jorge Antomic oy Santoo

PEBRA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA,
Celic Lamaonica Rilseiro

STECK INDUSTRIA ELETRICA LTDA.

LTurge Lisiz Ricardn

TECNOPLAST - INDUSTRIA E COMERCIO
LA O
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ais do que um longo
texto narrativo, nesta
¢ nas proximas pa-
ginas vocé verd fla-
grantes do que foi o
INTERFINISH92,
Afinal, muitas vezes, as imagens
falam mais do que palavras. E, pe
las fotos, & possivel medirosucesso
alcangado pelo evento, sobretudo
com relagioao fatode tercolocado
o Brasil em sintonia comos avangos
gue estdo ocorrendo no setor de
tratamento de superficie em todo o
mundo, Aome SO [Empo, 0 SvVento
|3Cn11i[ill MOSIrar o avanco ecno-
logico e a dispomibihidade do par-
gue industrial brasileiro dedicado
a0 sefor.

Durante a solemdade de abertura, no

dia 5 de outubro, estiveram presentes di-
versas personalidades, como figuram na
foto maor, da esquerda para a direita;
Richard O. Watson, Presidente da AESF
- American Electroplaters and Surface
Finishers Society; Airi Zanini, Presidente
da ABTS; Luiz Carlos Delben Leite, Se-
cretirio de Ciéncia, Tecnologia e Desen-
volvimento Economico do Estado de S&o
Paulo; Roberio Della Manna, Presidenie
do Sindisuper; Volkmar D, Eit, Presidente
da IUSF - International Union For Sur-
face Finishing ¢ umdos coordenadores do
evento; e David Gabe, Secretdariodo IUSFE.

Logo apds o Secretirio Luiz Carlos
Delben Leite corta a fita de inauguragio
¢ iniciam-se as visitas aos estandes da

exposigio do INTERFINISH 92.

APRESENTACAO
DO CORAL
DEGUSSA

ambém a ser destacada, na

abertura da

Llaangollen, Wales,

INTERFI-

NISH92, foi a apresentagio

do Coral Degussa. Com 30

participantes, sob a regéncia

do maestro Eli de Souza
Guimardes, o coral foi ovacionado pela
plateia ao €rmino de cada apresen-
tagio e, pelo seu alto profissionalismo,
foi convidado a participar de virios
eventos no proximo ano, tanto na Capi-
tal quanto no interior do Estado de
5ao Paulo. E, mais ainda, recebeu um
convite para se apresentar na Gri-
Bretanha, durante um festival de
corais que acontece na cidade de




PALESTRAS:

4 com referéncia s palestras,

lanto as nacionais quanto as

internacionais foram do mais

alto nivel, além de cobrirem to-

dos os segmentos abrangidos
pelo Tratamento de Superficie.

Isto é ficil de ser avaliado pelo fato dos
apresentadores cobrirem desde a proteciio
do meio ambiente até os processos de trata-
mento de superficie propriamente ditos,
como zinco e suas ligas, niguel quimico,
metais preciosos, camadas de cobre-
niquel-cromo, deposi¢io de camadas de
ligas ¢ de compisitos, tratamentos de
metais leves, tratamentos quimicos e
de eletrodissolugiio, tratamentos Ler-
moqguimicos PYD e CVD, camadas de

ALTO NIVEL

alta resisténcia 4 corrosiio, revestimen-
tos continuos, camadas de alta resisténcia
a0 desgaste, revestimentos orglinicos,
circuitos impressos ¢ eletronica, andlises
eensaios, controle e garantiadaqualidade,
seguranga € higiene do trabalho e desen-
volvimento de recursos humanos,

Além destes itens, foram tratados,
ginda, os assuntos especiais, como:
aspectos economicos e aplicagoes da
eletroformagio; tecnologias de
acabamento de superficie nos anos 90 -
desafios, papel da gerénciae estratégias
para o sucesso; estudos com XPS e AES
de uma pelicula sobre ligas de Ni
cletroformadas; ¢ eletroformacio na
produgiio de joalheria de Au.

OUTORGA DE PREMIOS

\

|’
a sessdo de encerramento do
Congresso INTERFINISH
92, foi anunciado que a
Comissdo Julgadora tinha
outorgado aos autores abaixo
indicados os prémios a serem

distribuidos:

Prémio ENG. GERHARD ETT:
destinado ao melhor trabalho nacional,
Outorgado ao Prof. Dr. Carlos Pérez Berg-
mann, do Departamento de Materiais da
Escola de Engenharia da Universidade Fe-
deral do Rio Grande do Sul, pelo trabalho
“Influénciado pré-aquecimentodosubstrato
na aderéncia de camadas cerimicas pro-

Jetadas por plasma”, Este prémio serdentre-
gue durante o jantar de confraternizagio
da ABTS no dia 10/12/92.

Prémio ABTS: destinado ao melhor
trabalho de outros paises. Outorgado ao
Dr. Jirgen Simon, da Universidade Téc-
nica de Berlim, Alemanha, Departamen-
to de Microperiféricos, pelo trabalho
“Deposicio de ouro para aplicagoes
em semicondutores™,

Prémio [USF: destinado & melhor apre-
sentacan Lll.ll'lil'lll_'ﬂl_'l:lllgl'l,‘h\ﬂ, Outorgadoao
Prof. Dr. Jean-Pierre Celis, do Departamento
de Metalurgia e de Engenharia de Materi-
ais da Universidade Catdlica de Louvain,

Bélgica, pela apresentagio dos trabalhos
“Uma nova dimensio na deposicio de
compdsitos: a incorporagiio de liquidos
em revestimentos eletroliticos™, elabo-
rado em co-autoria com JR. Roos ¢ 1.
Fransaer, ¢ “Mecanismos da eletrode-
posigio de compositos”, elaborado com
osmesmos co-autoreseaindaC, Buclens,

Tendoem vistague os autores agra-
ciados ndio se achavam presentes i ses-
siio, foram os prémios encaminhados
1108 MesSmMos posteriormente.

JANTAR DE _
CONFRATERNIZACAO

Iém de reunir pratica-

mente todos os partici-

pantes do evento, para

umaconfraternizagio, foi

o jantar do Interfinish 92

também palco da entrega
do prémio Simon Wernick ao Dr. Juan
Haydu, da Enthone-OMI, New Haven,
Ct., Estados Unidos.

Este prémio, outorgado pela [USF -
International Union for Surface Fin-
ishing, coube ao Dr. Haydu em reco-
nhecimento is suas realizagdes nocam-
po dos tratamentos de superficie.O
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INTERFINISH 92:
OS DEPOIMENTOS DOS
EXPOSITORES

o ais do que uma amostra,
0 evento constituiu-se¢
em uma troca de infor-
maghes na drea de trata-
mento de superficie. Para
as empresas brasileiras,

foi importante no sentido de apresentar

novas tecnologias, de veicular novos
processos de tratamentos de superficie.

Com relagido ao retorno de negdicios,

acreditamos que ele tenha ocorndo a

nivel de desenvolvimento de novos

clientes, enguanto que o pablico que
visitou o INTERFIMNISH 92 foi de
primeiro mundo, um pessoal de nivel

técnico elevado e com grande interesse.
No que se relaciona aos trabalhos apre-
sentados, sentimos uma preocupagiocom
relagio & ecologia, no que se refere ao
tratamento de efluentes,”

Laercio N, Nascimentoe Heitor Dario
de Barros Benatti, gerentes de vendas
da Tecpro Indistria e Comércio Lida.

“Para nds, que estamos efetuando o
langamento de novas tecnologias na
direa de tratamento de superficie, foi
muito importante a participagdo no
INTERFINISH92, sobretudo porque
levamos nossos clientes para o evento

TS = w® 56 Setrimbwo’ Novemibire 97 - i, 14

e, por outro lado, encontramos um pu-*
blico visitante bastante exigente. Nos,
que participamos de Feiras hd anos,
defrontamos com um piiblico inte-
ressado, objetivo. Por outro lado, com
relagdo As perspectivas de negocios de-
correntes da participagio no evento,
sentimos (ue o mercado, embora *amar-
rado’ pela econdmia do pais, tem predis-
posi¢do para o crescimento. Assim, esta
participagdo valeu como contato para
futuros negdécios”.

Aziz Elias, diretor da MacDermid
do Brasil Especialidades Quimicas

“Em termos de negdcios, o

INTERFINISH 92 foi um sucesso pari
nos. Realizamos muitos negocios durante
oevento, além até de nossas expectativas,
¢ temos perspectivas futuras exce-
pcionalmente boas, Acredito que, mes-
Mo ¢com o momento recessivo, quando,
obviamente, 0s investimentos sio mais
limitados, conseguimos esie sucesso
por estarmos langando um novo pro-
duto, que ocupa uma lacuna existen-
te no mercado (bombas-filtro para gal-
vanoplastia).Vale a pena salientar
também o excelente nivel téenico do
publico que visitou a amostra.”

Sergio F.C.G. Pereira,
diretor comercial da Tecno-
revest Produtos Quimicos Lida.

*0 evento foi importante por-
que permitiu 4os visitanies uma
visiio global, ndo apenas no que
diz respeito ao tratamento de
superficie, mas também com re-
lagio aos problemas ambientais
que as inddstrias estiio enfren-
tando. Enquanto que, porum lado,
os visilantes receberam expli-
cagoes sobre o que esti sendo feito
no sentido de tratar os efluentes
através de técnicas mais eco-
ndmicas e vidveis, por outro nds
percebemos um interesse positivo
por parte dos industriais em re-
solver os seus problemas de po-
luigiio. E, apesar da época dificil
que o segmentoesti atravessando,
fechamos negdcios ligados i drea
de projetos durante o evento e te-
mos perspectivas futuras bastante
promissoras, tendo em vista a ne-
cessidade gue cada industria terda
pararealizaro enquadramento dos
seus efluentes. Noventa e cinco
por cento das consultas dos visi-
tantes que recebemos foram de
interesse wéenico, o que demonstra
onivel dos queestiveram visitando
0 evento.”

Joiao Roberto Nunes, diretor
da Efluentes Consultoria Indus-
trial S/C Ltda.

“*Sem divida nenhuma,
podemos afirmar que realizamos
negdcios, durante o evento, acima
de novas expectativas. Nao
esperdvamos uma grande quan-
tidade de negdcios, em fungio do
momento econdmico. A nossa
surpresa também estd relaciona-
da ao nimero de empresas (ue
participaram tanto das palestras
guanto da amostra de produtos e
servigos. Mas, alémdisto, também
recebemos um piablico fantdsti-
co. técnico, representante de vinos
segmentos, como de auto-pegas,
eletrdnica, ferragem e ele-
tromecinica. Por dltimo, se
também temos perspectivas
excelentes de futuros negocios,
acreditamos numa melhoria do
mercado para o proximo ano.

Clovis Savariego, diretor ad-
ministrativo da Roshaw Qui-
mica Industria e Comércio Ltda,




O INTERFINISH92 representou
uma oportunidade dnica de convivio
com técnicos e autoridades do setor, pos-
sibilitando um fluxo de informacdes
técnicas que irdo permitir o desen-
volvimento de novos processos, su-
prindo a necessidades domercado, Apesar

do dificil momento gue atravessamos,
0s visitantes do exterior ¢ do Brasil
levaram a certeza de nossa capacidade
empreendedora, pela promogiio do
evenlo. A exposicio gque reuniu as ems-

presas mais representativas do setor
conseguiv atrair grande nimero de
visitantes interessados em conhecer
as novidades expostas. Para nds, o
numero de consultas compensou
amplamento o investimento feito. Te-
mos a certeza de colher resultados a

curto-¢ médio prazo, para o de-
senvolvimento de novos clientes e
produtos,”

Mozes Manfredo Kostmann, supe-
rintendente da Orwec Quimica S.A.

ENCERRAMENTO
DO INTERFINISH 92

O INTERFINISH 92 ja
terminou. Porém, deixou-nos a
certeza de que foi um grande su-
cesso, pois todos aqueles ligados
a0 setor de tratamento de superfi-
cie que ji compareceram puderam
avaliar o quanto € dtil trocar idé-
Ias COm as mais expressivas au-
toridades mundiais no assunto.

Estas autoridades, vindas de
todos os continentes, nos deixa-
ram a certeza de que estamos
preparados para poder organizar
outros eventos de tdo alta reper-
cussiio, como foio INTERFINISH
92, em gualquer momento. Isto
porque sabemos que foi carga de
esforgos muito grande gue toda a
coordenagio do evento colocou
em pritica, sem considerar que
estamos atravessando, em nosso
pais, uma fase politicae econdmica
muito dificil. Gostaria, aqui, de
agradecer ao Coordenador Geral
do evento. Mozes Manfredo
Kostmann. como também a todos
que estiveram, direto ou indi-
retamente, participando desia
valiosa organizagio, que nos -
deixou a satisfagio pessoal e
profissional, demonstrando a gar-
ra de cada um de nossos colegas.

Naopoderiadeixarde agradecer
a todos os empresdrios que, com
tanto profissionalismo, estiveram
participando da Exposig¢io, mos-
trando que € 56 trabalhando que
teremos um pais melhor para os
NOSSOS sUCessores.

O meu muito obrigado a todos.

Airi Zanim
Presidente ABTS o
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MacDermid: Fornecendo
Qualidade Assegurada
. aos seus Clientes

“Para enfrentarmos o mercado, estumos
desenvolvendo produtos e processos
diferenciados dos convencionais, ampliando
o intercimbio entre as diversas subsididrias
mundiais e investindo no desenvolvimenio ¢
langamento de produtos gue npdo tenham
efeitos agressivos aomeioambiente, Estamos
trabalhando no sentido de oferecerqualidade
assegurada de nossos produtos aos chientes
¢, para isso, maniemos um conirole rigoroso,
desde a aprovagio da matéria-prima até o
produto final, inclusive durante a utilizagio
do produto no cliente. O nosso trunfo ¢ a
garantia de manutengiio da gualidade em
patamares elevados, o que proporciona
seguranga aos nossos clientes™,

O comentdrio acima € de Sonia Rogatio,
gerente técnica da MacDermid do Brasil
Indiastria ¢ Comércio Lida., uma empresa
fundada em 2 de fevereiro de 1922 em
Waterbury, Connecticut { Estados Unidos), e
que no Brasil iniciou suas atividades em
1988, com pessoal Ecnico experiente no
ramo de tratamento de superficie. “Setenta
anos depois de sua fundagio, a empresa
continua com sua sede em Waterbury ¢
apresenta mais 29 localizagoes espalhadas
mundialmente, fabricando cenienas de
produtos ¢ empregando aproximadamente
800 pessoas. O diretor de operagbes do
hemisfério sul é G.D. (Buz) Fanning ¢ o
diretor geral no Brasy € Azz Ehas. Alids, no
Brasil. as instalagdes da empresa, com uma
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MacDermid indastria e Comércio Ltda
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drea de 1500 m?, estio localizadas em
Diadema, SP, explica a gerente técnica.

Lancamentos

Retomando ao assunto langamentos,
Rogattocita-os: Macro Cor 250, cromatizante
amarelo de alta resisténcia d corrosio;
Kenvert 444, cromatizante preto de alta
resisténcia i corrosio; Ultraseal, selante
inorginico paraelevar a resisténciad corrosio
de pecas zincadas e cromatizadas; Torque'n
Tension UV Fluid, lubrificante para

aplicagbes sobre pegas que necessitem de
melhoria na relagio torque/tensio; Processo
Kenlevel 11, aditivos para processo de zinco
dcido i base de cloreto de potissio; Processo
Premier, aditivos para processo de zinco
alcalino isento de cianeto; dleos de refusio;
¢ processo de “Black Oxide”, para placas de

oy
4
E FinigHinG €Y

circuilo impresso,

Alids, um dos motivos gue levaram a
empresa a participar da Interfinish92 foi
dpresentar estes novos produtos, ao lado dos
convencionais.

“Para desenvolvermos os nossos
produtos, recebemos tecnologia ¢ know-
how diretamente da MacDermid Incorpo-
rated e mantemos um intercimbio técnico
entre as diversas subsididrias da Europa,
Asia, América e demais localidades”, diz a
gerente Lécnica.

Tratamento de Superficie

De uma forma mais genérica, podemaos
afirmar gque a MacDérmid fabrica produtos
e processos para tratamento de superficie
metilica ¢ ndo-metilica. 5o adinvos para
processos de zincagem, niguelagio,

cadmiacio, cromagio e cobreacdo, processo
para ABS, desengraxantes alcalinos e dcidos,
inibidores para solugdes dcidas, sas acidos
¢ ativadores, cromalizantes, passivadores
orginicos ¢ selantes inorglinicos para virios
tipos de depdsito, desplacantes paradiversos
tipos de depdsitos metdlicos, lubrificantes
para melhoria da relagio torqueftensio,
produtos e processos para circuitos impres-
sos, prateacio ¢ douragiio ¢ especialidades
quimicas, além da revenda de aparelhos
Kocour, inclusive medidor de espessura de
carmada,

Por outro lado, atrelados a estes produtos,
4 empresa fambém presta VANos Servigos,
como assisténcia técnicas interna e externa,
vendas técnicas inlemas ¢ externas, audito-
ria de linhas de processos gquimicos, ori-
entacio para instalacio de equipamentos ¢
processos para  galvanoplastia, andlises ¢
corregoes de banhos paraclientes, orientagio
e revenda de aparelhos e acessdrios da linha

Kocour.
™




Nordson do Brasil Lida.
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Nordson Lanca Dois
Sistemas para o
Tratamento de Superficie

Lider mundial em equipamentos para

aplicagio de polimeros, além de atuar nas
dreas de adesivos hot-melt, adesivos base

solventes, revestimentios com tintas liquidas

em baixa ou alta pressiio e até aplicagdes |

especials, como pds: em superabsorventes
ou conformol coatings para indistria
eletrénica, a Nordson do Brasil Lida estd
colocando & disposi¢io das indistrias
brasileiras dois novos produtos: o Select
Coat e o Iso-Flo System.

O primeiro sistema € voltado para apli-
cagdes asutomidticas em {reas especilicas,

sendo indicada principalmente para vernizes
de protegiio e isolagio de placas de circuito
impresso, nas camadas desejadas, pos-
sibilitando a aplicagio em toda a placa ou
somente nas regioes desejadas, evitando o
uso de madscars

“Trata-s¢ de um aplicador robotizado
(x-y-# mais uma inclinagio de 45) que ofe-
rece alé 10 programas diretamente no painel,
podendo-se aumentar a sua capacidade via
teclado adicional. O sistema € oferecido em
trés versoes de abastecimento: manupal, por
pamel com vinas pegas ou por esteira ali-
mentadora”, explica Virgilio A. Bucher, ge-
rente de produto Finish da Nordson.

Ji o Iso-Flo System, foi desenvolvido,
segundo ele, para atender is novas neces-
sidades do mercado, para aplicagio de tintas
it base de dgua com equipamentos eletros-
titicos, possibilitando, assim, maior apro-
veilamento da tinta, “Trata-se de um sisiema
COMPACco que permite i operagio com egui-
pamentos cletrostiticos com total seguranca
¢ rendimento, sendo apresentado em irés

- If_'.rlpd ISHIN G C

versies: com vazio de | hiro/min, em pressio
até 100 psi; com vaziode 3 litros/min, em igual
pressio maxima e com vazio de 3 litros / min,
em pressio mixima de 2500 psi.”

A empresa

Mas. quem € a Nordson? Bucher diz que
a Nordson Corporation foi fundadaem 1902,
em Ohio, nos Estados Unidos, estando pre-
sente em mais de 70 paises com represen-
tagbes diretas, incluindo 6() pessoas por todo
o Brasil, de modo a proporcionar assisténcia
em vendas, engenhana para novos projelos,
servigo pos-vendas e assisténcia técnica.
“Desde a nossa primeira introduciio no
mercado brasileiro em 1988, na drea de aca-
bamento, ¢ através de nosso distribuidor ex-
clusivo de equipamentos para aplicagio de
adesivos, hi 12 anos, continuamos a investir
e a crescer”, afirma.

Parademonstrar isto, ele diz que somente
nos dois primeiros anos de implantagio e
formagiio da Nordson do Brasil foram inves-
tidos mais de USS 3 milhdes em pessoal e
instalaghes para servir aos clientes, E, hoje,
a empresa se orgulha do tnico laboratdrio de
pintura industrial, completo e de altissima
tecnologia, bem como das instalagdes de
hot-melt no Brasil, tudo 1sto para testar con-
ceitos fabris antes de se tomarem uma rea-
lidade na linha de producio dos seus clientes.

* A verdade - diz Bucher - é que a Nordson,
ao contririo de algumas empresas do ramo,
gue entram e saem do pais, veio para o Brasil
para ficar. Apesar das constantes crises eco-
nomicas, verificamos um crescimento real
nas vendas durante os dltimos anos, Este re-
sultado, por outro lado, fez com que fossem
feitos consianies investimenios, como as
novas instalagdes em Tamboré - SP, tripli-
cando a nossa antiga drea. Hoje, contamos
com um terreno de 3000 m? ¢ uma drea cons-
truida de 2000 m?, onde, a partir de fevereiro
do proximo ano, passario a funcionar os
novos laboratdrios de liquidos, pos e hot-
mell. A nossa posicio no mercado, com re-
lagiio &is empresas do setor, indica que esta-
mos no caminho ceno, com resultados bas-
tante satisfatdrios",

Mas, para manter-s¢ na frente de sgus
concorrentes, a Nordson tem como norma
estabelecida investir 5% de seu faturamento
bruto em pesquisa, aprimoramento ¢ desen-
volvimento de equipamenios, conseguindo
com islo manter, ao longo destes anos, uma
tecnologia de ponta e um alto grau tecno-
lGgico.

Diretoria

Além do gerente de produte Finisch, a
diretoria da Nordson ¢ integrada por Carlos
Henrigue Magalhies, diretor geral; Victor
Lagroita, diretor adminisirativo Gabriel E.
Birenbaum, Gerente produto hot-melt e
Gelsen T. Okubo, gerente de aplicagio,
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MEGA Indastria e Comércio Ltda
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Mega: Evolu¢do
Tecnolégica para
Atender ao Mercado

“0 avango tecnoldgico € o ponto de
honra de nossa empresa. Agqui ele ¢ muito
bem dosado ¢ com bom senso, sendo Cconsi-
deradas as necessidades de aender, com a
evolugdo dos equipamentos, os modemos
processos que surgem, oriundos de paises
tecnicamente mais ¢voluidos, a realidade
do atual parque industrial brasileiro e a sua
capacidade de invesumentos em moder-
nizagdo, que devem ser extremamente obje-
tivos, ndo s com relagiio aos processos,
como também aes equipamentos, Se estes
fossem importados, requeririam uma infra-
estrutura de dificil implantagiio e & custos
muito elevados para o atual momento
econdmico do pais.”

A afmmacio ¢ de Francisco Dantas de
Quenial, diretor superintendente da Mega
Indiistria ¢ Comércio Lida. Trata-se de uma
empresa fundada em 1980 e gue ocupa uma
drea industrial, em S@o Paulo de 5(00m2,
tendo ainda, em sua diretoria, Genivaldo
Capeloti Dantas, diretor financeiro/admi-
nistrativo, e Constantino Sviatopolk-Mirsky,
diretor técnico,

Ainda a proposito da tecnologia, Quental
diz que o know-how para a evolugio dos e-
guipamentos da empresa é desenvolvido in-
temamenie, devido i grande dificuldade de
obtengio de informagdes Weenicas efetivas,
“Muitas vezes, alguns equipamentos sio
‘reinventados” a partir do conhecimento de
seus resultados finais, como € o caso do
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retificador de corrente pulsante, onde as
solughes agui desenvolvidas nos permitem
aconstrucio de unidades de elevada corrente
{6,000 A, por exemplo}, 0 que nido existe lia
fora.”

Atividades

Explicando as atividades da
Mega, ele diz que ela dedica-se &
fabricacio de equipamentos para
o setor de tratamento de superficie
e eletroquimica, envolvendo reti-
ficadores de corrente para a drea
galviinica, anodizaglo, pintura
eletroforética, eletrolise/hidréli-
se, langues e dispositivos opera-
cionais, linhas automdticas, au-
tomatizacdo de linhas jd existen-
tes, sistemas de exaustio com
lavadores de gases e ouiros.
Também presta assessoria técni-
ca e servigos de consertos ¢ re-
formas de equipamentos.

E sua panicipagio no Inter-
finish 92 foi marcada pelo lan-
camento de retificadores de cor-
rente pulsante sobreposia & cor-
rente continua para anodizagio de
aluminio.

Ao ladodeles, noevento, foram
apresentados vinos retificadores
modernos para usoem laboratdrios
ou pequenas linhas galvinicas,
como as de bijouteria, além de
retificadores de corrente pulsante
de 100 A e tanques de PP de ser-
vigo, com acessonos para linha de
bijouterias. Todos estes equipamentos sdo
conhecidospelamarca "Fransvolte”, finaliza

o diretor superintendente.




Schering do Brasil Lida.
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Schering: Galvanoplastia
com Qualidade

“A Schering foi a primeirn empresa
galvanotécnicaareceber o Certificado DOS,
uma sociedade alemi que certifica sistemas
de garaniia de qualidade. Esta sociedade,
como uma instituigho neutra, garanie que a
fibrica da Schering, e Wolfenbiittel, cum-
pra todas as exigéncias da Norma DIN 150
9002."

Segundo Horst Leo Alfes, gerente da di-
visho galvanotécnica da Schering do Brasil
Quimica e Farmacéutica Lida., a IS0 9002
¢ parte de uma série de normas de qualidade
que, na Alemanha, fol assumida sem alte-

raghes como DINTSO 9002, “0 cumprimento
desta norma estabelece sistemas de garan-

tia de qualidade muito complexos, E, no ca-
sodaSchering, duas imporanies metas foram
alcangadas cont a introdugio desta norma:
de um lado, a retificagio da filosofia de
qualidade hi anos praticada, na produgio,
compras, logistica e controle de qualidade,
€, por outro lado, uma qualidade standard
para os clientes do mundo todo. O usudrio de
processos galvinicos da Schering conse-
gue, com isso, uma base de qualidade para
seus proprios produtos.”

No Brasil

A contrapartida desta posigio estd no
fato de que, como parte de um forte grupo
internacional que atua em virios mercados,
a Schering nunca deixou de investir em
pesquisa ¢ desenvolvimento ¢ continua a
langar novos processos, cumprindo as

crescentes exigéncias no que diz respeito i
qualidade ¢ compatibilidade com o meio
ambiente.

“A Schering do Brasil - diz Alfes-, onde
atua desde 1983 e cujas instalagBes ocupam
uma drea total de 2.285 m2, sendo 435 m2 de
administracio ¢ labotatdrio e 2.850 m2 de
producio e drea de armazenagem, dispoe
de um sofisticado sistema de controle de
qualidade e de modernos sistemas de andli-
s€ ¢ teste, além de continuar a investir muito
nesta drea. Ainda dentro do conceito de
qualidade. também estamos investindo forte
na qualificagiio e ampliagio de nosso qua-
dro de funciondrios, com treinamentos na
matriz da Alemanha ¢ assessoramento de
especialistas da matriz no Brasil no langa-
mento de novos Processos.,

Lancamentos

E niio sio poucos os langamentos da em-
presa. Um deles € o
Schercoat, um pro-
CESS0 PArm gerar um
filme protetor or-
giinico, de aproxima-
damenie 0,5pm. em
CITCuitos impressos
mono ¢ dupla face,
protegendo o cobre,
durante aestocagem,
da oxidagio.

Ouiro langamen-
to & o Makrolux, um
banho de niquel bri-
lhante que deposita
camadas "brancas"de
alto brilho, desta-
cando-se pelo nive-
lamento uniforme
desde as alias até as
médias ¢ baixas
densidades de corrente. Outro produto novo
da Schering é o Cupratect, “suave™ banho de
cobre niguel para a metalizacio de pecas de
ARBS a granel, cuja caracteristica basica é a
de niio conter complexanies nocivos, como
EDTA. '

Também lancamento, o Protedur é um
banho de zinco-ferro para depositar camadas
que resistem & corrosfio até trés vezes mais
que as camadas de zinco nio-ligadas, “A
Schering também estd apresentando o
Subtraganth Compact CP e a técnica de e-
guipamentos Unuplate CP, um novo conceilo
de processos ¢ equipamentos para a produ-
giio de circuitos impressos. Com eles, podem
ser realizados as seguintes variedades de
processos: Pattern Plating Convencional,
Planel Plating, Serni-Planel Plating e Pattern
Plating Seletivo™, finaliza o gerente da divisdo

galvanotécnica da Schering. E
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Para a Serex, ndo ha
fratamento de efluentes,
e sim a sua reciclagem

“Os diretores da Serex ndo acreditam em
tratamento de efluentes para a indistria
galvanica.”

Quem faz esta afirmagio, digamos,
“incoerente”, ¢ o diretor técnico da Serex In-
dhiistria ¢ Comércio Ltda., Albent Peter Davy.
Mas antes que os atagquem, principalmente os
ecologistas, ele se explica. “Sem reciclagem,
o empresdno dessa drea enfrentard sérias
dificuldades no futuro, com custos adicio-
nais de tratamento ¢ possiveis multas das
autoridades. A nosso ver, a reciclagem seri
a salvagio das pequenas galvinicas ¢ uma
vantagem em termos de custo e eficiéncia
para todos nessa drea.”

Sob o ponto de vista da Serex, tanto este
caminho ¢ o correto gue os seus dingentes
estiio apostando na reciclagem dentro da
indidstria galvinica. Segundo Davy, as pes-
quisas e desenvolvimentos na empresa estao
direcionados para o “fechamento total™ dos
efluentes e, “num curlo prazo, estamos (ra-
tando da reciclagem de banhos que geram
dgua poluida para diminuir ou eliminar o
lodo téxico™,

No médio e longo prazo, os planos da
empresa incluem o desenvolvimento da
reciclagem de desengraxantes e dcidos em
geral, para a realizagio do que o diretor

SEREX industria e Comércio Ltda

Vila Planalto 09890-003
| T8SG Fooe: (O11)

00 Bermardo do Campo | 5P

759.8746
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cinesime de dgua

técnico chama de sonho do “circuito fecha-
do total”™ dentro do processo palvinico.
Mas as metas da Serex ndio param al. Para-
lelamente, ela estd introduzindo ins-
trumentagio ¢ melhoramentos para
facilitar a auwtomatizacio do processo
galviinico, reduzindo o conlalo perigoso
dos operadores com os produtos quimicos
de alta 1oxidade. “No geral - acrescenta
Davy - nosso ideal ¢ reunir a preservagiio
do meio ambiente, a eficiéncia dos proces-
sos galviinicos ¢, conseglientemente, redu-
zir custos operacionais.”

Lancamentos

A procura, por parte da empresa, destes

ideais pode ser comprovada pelos lan-
camentos feitos por ¢la durante a Interfinish
92, Durante o evento, foram apresentados: o
Sercx “Reciclon 11", um sistema para
recuperagio de metais da dgua de lava-
gem que utiliza recuperagiio eletrolitica
de alta eficiéncia e devolve o metal em “pe-
dagos”, pronto para uso na cesta de anodo do
processo ou para comercializagdio; o Serex
“Ripplemax”, detector de ripple para ma-
nutengio de retificadores na indastria
galviinica, apresentando na forma de uma
pequena unidade portdnl que indica com
leds a percentagem de ripple e disponivel em
modelos de 0-3 e 3-24 V, portitil, e de 3-24
V, para instalagio fixa com alarmes: a Serex
“Miquelmax™, uma dosadora automitica
para banhos de niguel gquimico; e a Serex
“Labtronic”, uma dosadora automitica
para desengraxantes.

A Empresa

Fundada em 1976, a Serex estd instalada
em uma frea de 1500 m2, em Sio Bernardo
do Campo, tendo. como consulior para
tecnologia do exterior, Harry Fiske Hull.

Quando fala de suas dreas de atuagio, o
diretor técnico as divide em cinco: sistemas
de reciclagem para produtos guimicos na
indidstria galvénica, incluindo projelos e
=0es, com amortizacio de 3 a 12
meses; sistemas de redugdio de lodo tdxicona
indidstria galviinica, incluindo projetos e
instalaghes, com amortizagio de 6 a 12
meses; sistemas de reduciio de consumo de

Siztema de reviclagem de dgua de lavagem ¢
recuperagdo de mehais

dgua na inddstria galviinica, também envol-
vendo projetos e instalagoes; filtros, filtros-
bombas ¢ hombas anticorrosivas para in-
distria quimica/galviinica; ¢ instrumentos

para a inddstria galviinica®™.




Efluentes: Trés Opcoes
para o Tratamento de
Residuos Industriais

Trés em uma. Assim pode ser definida n
Efluentes, como grupo dedicado ao trata-
mento de efluentes industriais.

& EPLUEWTES & s armpeid 08

EFLUENTES Consuttoria Industrial S/C Itda.

Hua Estevdo Lopes 1465 Butantd 05503-020 560 Paulo / SP
Fore: (0113 813, 7400 Fone: (0113 813.7095 Telex: 11 BA480

Chuem explica cada uma das iés empresas
¢ Jodo Roberto Nunes, diretor técnico, que,
juntamente com Terezinha AL Q. Nunes, diretora
administrativa e financeira, forma
a diretoria da empresa.

“A mais antiga, fundada em
outubro de 1980, é a Efluentes
Consultoria Industrial 5/C Lida.
Trala-se de uma empresa de
engenharia especia-
lizada em projetos de
instulagdes de trata-
mentos de efluentes in-
dustriais, esgolos sani-
thrios ¢ dguas de abas-
tecimento, atwando,
tumbém. no setor de
galvanotéenica, com a
elaboracio de projetos
de instalagtes de trata-
mentos superficials de
metais. Aqui estiio incluidos planos
de economia e reciclagem de dguas
de lavagem, recuperagiio de produ-
tos quirmcos ¢ metais, utilidades em
geral e sistemas de exaustio e la-
vagem de gases. A Efluentes tam-
bém oferece assisténcia técnica em
operagiofireinamento de pessoal
encarregado das instalagdes de tra-
tamento de efluentes.”

Outra das empresas € a Efluen-
tes Indistria e Comércio de Equi-
pamentos Lida,, fundada em maio
de 1981. Ela dedica-se ao forne-
cimento de equipamentos, produ-
los quimicos ¢ instalagies de tra-
tamento de efluentes, além de ofe-
recer eguipamentos analiticos para
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o controle de processos industriais ¢ ins-
trumentagio.

Por dltimo, 4 Eflutec Inddstria e Co-
mércio de Equipamentos Lida., fundada
em outubro de 1985, dedica-se a montagens
industriais - hidraulica, elétrica e mecinica
- de instalagdes de galvanotécenica e tra-
tamento de efluentes. E distribuidora,
também, das bombas Flygt, em 5o Paulo
¢ no Estado de Santa Catarina.

Instalagoes

Nunes diz ainda que todas estas opera-
¢oes sfio realizadas nas instalagGes da em-
presa em Sio Paulo, que ocupam uma drea
construida de aproximadamente 500 m2,
“Dispomos de um terreno industrial de
7650 m2 em Santana do Parnaiba, onde
futuramente serdo concentradas as ati-
vidades industriais ligadas i fabricagio de
equipamentos para tratamento de efluentes
e galvanotéenica”, acrescenia.

E. a praposito de aghes futuras, a
Efluentes esti ampliando o setor de infor-
matizacio da drea de projetos, com a
aguisi¢ao de mais computadores e plotters.
“Alualmente, a maior parie dos desenhos i ¢

executada via computador - pero de 70 % - ¢
esperamos aié o final deste ano chegar proximo
do 1009 com as novas unidades encomenda-
das™. Nadrea de equipamentos ¢ instalagoes,
estio desenvolvendo unidades compactas
de tratamento mais econdmicase acessiveis
i pequenas galvanos,

Falando em novos desenvolvimentos, ele
lembra da participacdo da Efluentes no Inter-
finish92. Ali, como langamento, foram apre-
sentados gabinetes econdmicos para medi-
gio e controle de pH/ORP, para instalagoes de
trutamentos de efluentes galviinicos. “Tam-
bém foram mostrados pH metros portdteis de
pH. sondas, eletrodos, controladores de mivel,
bombas dosadoras ¢ anticorrosivas e agita-
dores”, finaliza o diretor 1écnico,

@
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TECNOVOLT industria e Comércio Ltda. CE e CON

Rua Alencar Ararpe 108/132 04253-000 580 Poulo
Fone011) 274 2266 Fax: (011) 274.2429 Telex: 11 245648

Novo dispositivo da
Tecnovolt garante
qualidade do processo
de eletrodeposi¢cao

Considerando gue a reformulacio das
normas técnicas da ABNT exige um rigido
confrole de gualidade, compativel com os
centros industriais mais desenvolvidos,
aliado a uma redugio dos custos nos pro-
cessos, possibilitando o alcance de maior
compettividade, a Tecnovolt Industria e
Comércio Lida. reservou para o Interfinish
92 o lancamento nacional, simultaneamente
com a Europa, do Elca-Printer.

Trata-se de um dispositivo impressor dos
parimetros do processo de eletrodeposicio
adaptivel a qualquer retificador, permitindo
o cdlculo, passo a passo, dos dados écnicos
durante o processo galvinico.

Uma das suas caracteristicas mais marcan-
tes € que ele possibilita a obtengiio de infor-
magies precisas tanto na polandade direita,
Como inversa, na seguinte ordem: data e hora
de impressio, identificagio, dados do reti-
ficador (V [ A), referéncias da carga ou cliente,
tensio de trabalho, comrente de trabalho,
temperatura operacional, ampéres-hora,
quilowatts consumidos, data imicial e final
do tratamento e duracio do tratamento.

Obtenc¢do de Informacodes

ELCA PRINTER
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| Durata

Paralelamente, estas
informagoes, lidas em visor
ou impressas, podem ser
obtidas em trés condighes:
periddicas, final e recapitu-
lativa.

Impressao periddica:
em intervalos de tempo pre-
estabelecidos de 1 a 240 mi-
nutos, os valores de tensiio ¢
cormrente sio obtidos em um
diagrama numérico do tra-
lamento.

Impressao final: no fi-
nal do tratamento, o retifica-
dor ¢ desligado ¢ o Elca
Printer fornece, automdti-
camente, uma fita impressa
com todas as informagoes do
processo realizado.

Impressao recapitu-
lativa: o aparelho possui
memdria que pode ser
acessada até os dltimos 200
tratamentos realizados,

¥ix ELCA PRINTER *%%
B7/18-92 16218:46
Unita” numero 1

12V 2088 A
Eiferimento INTERS2
Volt 11.4Y
Fameere 2816 A
Temrer, 8.8 C

Ah 451

Klih = 5.1

Data inizio B7/18.92
Ora inizio 15:57:18
Ora fine 16516144
8813126

nnnn

Lrigpositiver impressor doy pardmetroy do processe de eletrodeposipdo adaptdvel a gualguer retificadaor
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Degussa s.a.

Ay, Bordo do Rio Bronco 440 07042010 Guarulhes / 5P
Fone: (011) 948-9277 Fax: (011) 9640849 & 208.2200 Telex: 11

Degussa: Novos Produtos
no Interfinish 92

Demonstrando total apoio & realizagio
do Congresso Interfinish ¢ da Exposigio
Internacional de Tratamentos de Superficie,
a Degussa 5. A. trouxe ao Brasil dois pes-
quisadores alemies, o Dr. Franz Simon, da
Demetron GmbH, e o professor Julius Raub,
diretor de um dos principais centros de
estudos de galvanoplastia da Alemanha. Na
ocasifio, eles proferiram palestras sobre no-
vOs processos galvinicos e a questio da
proteciio ambiental.

Novos produtos

E por falarem novos processos, a Degus-
a aproveitou o eévento para também mos-
trar a0 mercado suas duas novas linhas de
produtos,

A primeira inclui o Miralloy branco, um
eletrdlito alcalino cianidrico que deposita
uma liga Cu/Sn, que proporciona uma to-
nalidade mais branca que o niguel ¢ pode
ser usado na industria de contatos eléinicos
em geral, na indidstria decorativa e como
camada final, substituindo banhos de pali-
dio, palddio-niguel e sédio,

Ainda nesta linha estd o Miralloy

um processo alcaline cianidrico
guer produz camadas galviinicas contendo
hga de cobre, estanho e zinco na tonalidade
amarela, com alio poder de nivelamento e
brilho. O seu depdsito deve ser usado como
camada adicional ao cobre, com subsegiiente
aplicagiio de ouro, o que resulta em baixo

nivel de porosidade e aumento de gqualidade
de pegas folheadas a ouro. Também pode ser
aplicado em fivelas, lustres, adornos e

acabamento amarelo em geral, com posie-
rior tratamento de protegio,

Ainda com relagio & familia de banhos
Miralloy. é preciso levarem contague estudos
recentes realizados na Europa constataram

que o niquel € causador de alergia em cerca
de 10% da populagio feminina. Por isto, a
aplicagio de niguel em objetos gue tenha
contato com a pele esta sendo proibida,
mesmo guando utilizado como camada
intermedidnia. Este foi o motivo pelo qual a
Degussa estd langando a linha Miralloy,

que, entre outras aplicagdes, pode substi-
tuir o niguel.

Jaalinha Ouro 16e 14 K ¢ composta por
dois eletrdlitos que
operam nas ligas 16
K (AwAg/Cu)e 14
K (AufAg).

O Auruna 301
(16K) € um proces-
s0 com baixo teor
de cianeto livre (Za
2,5 g/L) e isento de
cidmio e niguel,
produzindo liga 16
K com resisténcia
a0 desgaste e ao
suor. A dureza do
deposito 375 HV e
a velocidade de
deposicio de 1 mi-
cron [ 2.5 minutos,

Jio Auruna 574
(14 K} considera a
obtengio da liga 14
quilates com so-
mente dois metais -
AufAg - sendo o
Mais novo conceilo
em eletrodeposicio
de ouro para fins
decorativos. Este
processa possibi-
lita uma tonalidade
verde pilido, brilhante, em espessuras de
aré 30 microns, apresentando ainda resis-
iéncia & corrosfio ¢ ao embagamento,

@
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Avenida Molamra] 825 05311
Fore: (0113 8318555 Fax: (0111 8339700

Cascadura: Constantes
Avancos na Area de
Tratamento de Superficie

Zincagem eletrolitica com pintura cata-
forética a granel. Este langamento, no In-
terfinish 92 da Cascadura Industrial S.A., ¢
mais um dos processos que a empresa de-
senvolveu com ploneinsmao.

Afinal, fundada em 193], com a flina-
lidade de aproveitar o revestimento duro
para aumentar 4 vida atl de componentes
industriais, a Cascadura introduziu a cro-
meagio dura no Brasil. A esta se seguiram,
em ordem cronoldgica: a aspersiio térmica
porchama de gis, aspersfio iérmica a plasma,
cobreagiio eletrolitica, aspersiio rmica com
fusdio posterior, revestimentos duros por arco
submerso, MIG, T1G ¢ manual, revestimentos
de niguel caalitico e anodizacio dura, de-
senvolvimento de camadas de nitreto de
lithnmio em vicuo, aspersio érmica hiper-
sonica, solda a plasma por arco transferido e,
finalmente, a inauguracio da primeira linha
mundial para pegas pequenas zincadas com
pintura cataforética.

Esta sucessfio de desenvolvimentos
permite que, hoje, a Cascadura seja uma em-
presa completa no que diz respeito i presta-
gdo de servigos na drea de tratamento de su-
perficies. Eles envolvem cromagem dura,
com acabamento por retificagio, lapidagdo,
honing, superacabamento, tamboreamento
ou texturizagio: galvanoplastica técnica;
protegio contra a comosio; revestimentos de
mancais; solda automitica e manual; ASPer-
slio-hipersGnica ou térmica por chama; arco

I3 - 0" 56 -Sevembro'Novemhen 92 - pdp. M

CASCADURA industrial S.A.
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¢ plasma; revestimentos especiais, envol-
vendo camadas isolantes, blindagens con-

tra interferéncia elétrica, magnética de

raios \'ﬂrI‘HNL'llli.I.l'K“‘\. camadas com pmpri-

edades especiais, eléricas, Oticas, nucleares,
lermicas ou outras; tratamentos especiais,
envolvendo conversiio quifica, oxidacio,
jateamento para limpeza, asperisaciio,
texiurizacio on aumento de resisténeia
fadiga, decapagem, lavagem ¢ acon-
dicionamento “grau nuclear”, rebarbacio ¢
polimentos quimicos e eletroliticos; fabri-
cagio ¢ usinagem especiais.
Complementando isto, a empresa man
tém um programa de qualidade assegurada ¢
execula ensaios e analise guimica por via
umida e espectrometria de absorgio atdmica,

ensaios fisicos, metaldrgicos e ensaios niio-
destrutivos durante ou ao fim dos servigos
executados,

Parceria no
Trabalho

Dotada de instala-
¢hes que ocupam uma
areaconstruidade 27 280
m* em 15.000m? de
terrend, @ tendo & sua
frente Volkmar D. Ett,
diretor de tecnologia,
Raolf Herbert Ett. diretor
industrial, Massimo
Bongini, diretor de
vendas, ¢ Klaus Gustav
Schiiffer, diretor admi-
mistrativo / financeiro, a
Cascadura adota a
politica de parceria no
trabalho, de modo a
atender bem as neces- °
sidades do chiente. Por outro lado, a empresa
sempre divide o produto do trabalho em
partes iguais entre capital e trabalho, em
parte através da Fundacio Cascadura, e
com 1550, tem sido bem socedida econo-
micamente.

Finalizando, pode-se afirmar que a
Cascadura estd preparada para enfrentar o
mercado através de investimentos em
qualidade, modernizacio, diversificacio de
processos e diversificacio geogrifica.

i




ELETRODEPOSICAQ

Uma comparag¢do entre o cadmio
eletrodepositado e algumas alternativas

CH.Ko-C.C.Chang-LC.Chen-TS5. Lee

Cadmio depositado sobre
aco é comparado CODIGO
diretamente com oulros '
acabamentos de superficie
quanto as propriedades de
resisténcia a corrosao,
resisténcia de conftato
eletrica, resisténcia ao
desgaste, ductilidade e
aderéncia.

ddmioeletrodepositado so-
bre ago possul muitas pro-
priedades dteis, .2 (ais
como, lubricidade, solda-
bilidade, baixa corrosio
galvinica quandoem con-
tato com aluminio e baixa
resisténcia de contato elétrica. Ele pro-
tege. porsacrificio, 0 ago contraa corrosio
e temsidoadotado para muitas aplicagoes
militares, aeronduticas, aero-espaciais ¢
marinhas. *,*
Como o cadmio ¢ altamente toxico,
foram propostas, em 1977, altemativas. 5
Mesmo assim o consumo para a eletro-
deposigio ndo mudou significativamente
Nos CINco anos seguintes, conforme avalia-
goes do U.S. Bureau of Mines. ¥ Desde en-
tao as aphicagtes, todavia, diminuiram, e
fez-se a previsio que materiais de risco, in-
clusive o cadmio, poderiam ser severamen-
te limitados em muitos produtos. 9
Os dados publicados * 7% niio ofere-
cem uma comparagio direta entre as
propriedades do cadmio com as de reves-
timentos alternativos., Pararemediaresta o :
falta de informagdes, avaliaram-se, sob "I,.1 ” 1,
as mesmas condigdes de ensaio, a resis- ol
Iéncia i corrosio, aresisiéncia de contato,
aductilidade, a lubricidade ¢ a aderéncia
do cddmio e de algumas alternativas. Os
outros acabamentos de superficie in-
c¢luidos neste estudo foram zinco

Fig Resultachs dos ctsaics em néson saling, Expessaum dos revestimenion (5.7 £ 0.2 i, ewceo o metabocerdimico: (155 + 008 ) gm



eletrodepositado, uma liga zinco-niguel,
um revestimento de flocos de zinco
dispersos em um material orgénico e um
revestimento metalo-cerimico.

Procedimento
Experimental

Os corpos-de-prova, preparados de
ago 1010 ou 1045, tinham as dimensbes
de Imm x 65mm x 130mm. O banho de
cddmio continha 19,3 a 28,0 g/L de Cd,
105al135g/.deNaCNe7,5a
de NaOH. A temperatura da solugiio era
de 20°C a 30°C, e adensidade de corrente
era de 2 A/dm?. O banho de zincagem ao
cianeto continha 26 a34 g/lL.de Zn, 71 a
102 g/l de NaCN e 67 a 90 g/L. de NaOH,
sendo operado a 20°C a 30°C e com uma
densidade de corrente de 3 A/dm?, Um
banho de zinco dcido comercial, com um
pH de 1.5 a 2,0, continha 45 a 48 g/L. de
Zn, 175 a 200 g/ de PO}~ e 120 a 140
g/L. de SO?~ , sendo upu.u.in als°Ca
30°C com uma densidade de corrente de
5 Aldm?,

Também utilizou-se um processo
comercial paraadeposigdode liga zinco-
niguel. Ele continha 90 a 110 g/l de
cloretode zinco, 120 a 140 g/l de cloreto
de niquel e 190 a 220 g/L. de cloreto de
amdnio, com um pH de 5,6 a 5.8. Ele era
operado a 30°C a 35°C, com densidade
de corrente de 3 A/dm?, produzindo um
depdsito contendo 9,8% de niquel, com
o resto zinco. Citagdes na literatura
afirmam que depdsitos de liga contendo
8 a 16% de niquel oferecem boa resis-
téncia contra a corrosio. - 11 Considera-
gies priticas que também levam em conta
a tensdio e a ductilidade indicam, porém,
gue o teor Gtimo de niquel € de cerca de
| n(}i'.l_ll 2

| -Camada de Cd de cianeto

Aplicou-se uma camadade conversio
de cromato em metade dos corpos-de-
prova revestidos com cidmio, zinco e
liga de zinco eletrodepositados. O prin-
cipal im__r;-:]ienlrh dos banhos de cro-
matizagio, preparados com composiges
comerciais, era o dcido cromico.

As camadas com dispersio de zinco
foram aplicadas pela pulverizagio da
dispersio comercial de flocos de zinco
em um meio orginico. Apds a aplicagio,
as camadas foram forneadas durante 15
min a 110°C e, finalmente, curadas a
300°C durante 30 min.

A resisléncia 4 corrosdo fol avaliada

- Camada de liga Zn - Ni porensaios em névoa salinae fazendo-se

Fig. 2 - Resultados
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- Camada de Zn doido

- Revestimento com dispersdo de Tocos de £n

- Revestimento metalo-cerdmico

Fig. 2 - Resultados

medigbes de polarizagio eletroguimica.
O ensaio de névoa salina foi efetuado de
acordo com o Método de Ensaio ASTM
B-117, utilizando uma solugio de NaCl
a 3% compH de 6,3. Os corpos-de-prova
foram inclinados a um éngulo de 15 da
posigio vertical. Os dados de polarizagio
foram determinados com um poten-
ciostato, de acordo com o método descrito
na norma ASTM G5. O eletrodo de
referéncia era de calomelano saturado,
Expds-se 4 solugio de cloreto de sodio
urna drea de 1,0 cm? do corpo-de-prova.
A tensio foi aumentada de 0a 250 mV,
tanto na dire¢do anddica como na caté-
dica. As correntes de corrosio foram
obtidas por meio de um programa de
computador a partir de tragados das curvas
de polarizacao, tanto anddica como
catodica, a base da seguinte equagio '*:
| = KL /'E,

onde | € a gorrente medida com a tenséo
aplicada de e K é uma constante. Ic é a
corrente de corrosiio derivada da inter-
secpdo das curvas anddica e catddica,
Como o corpo-de-prova tinha uma drea
de 1.0 cm?®, a densidade da corrente de
corrosio era igual i corrente de corroséo.
A resisténcia de contato elétrica foi
medida com um ohmimetro tipo prensa,
de fabricagiio prépria. A dimensio total
dos corpos-de-prova era 3cm x 3cm,
recortados da parte central da placa re-
vestida.

A ductilidade do acabamento foi
determinada por observagio com SEM
(microscopia eletronica de varredura) na
drea dobrada do corpo-de-prova, sobre o
qual tinha sido depositado um reves-
tumento com espessura de (14,4 £ 0.9)
pm, O dobramento foi efetuado a 180°
sobre um mandril com didmetro de 10mm.

A resisténcia ao desgaste foi medida
em um aparelho de abrasio Taber com
duas placas, sob carga de 500 g. A perda
de peso apds o ensaio constituia uma

icagiio da resisténcia ao desgaste.

As propriedades de aderéncia foram
medidas por meio de um ensaio de do-
bramento ¢ do ensaio de embutimento
Erichsen, executados, respectivamente,
conforme ASTM B-571 ¢ 1SO 1520. O
ensaio Erichsen utilizou um penetrador
esférico de 20 mm. Destacamento ou
esfoliagbes eram indicagdes de falha.

(s dados relatados sdo os valores das
médias de quatro ou cinco medidas.
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Resultados e Discussdo

Resisténcia contra a corrosio - Os
resultados dos ensaios em névoa salina
de diversos acabamentos sobre ago 1045
estdoresumidos na Fig. 1. Oaparecimento
de uma substincia pulverulenta branca
indicacorrosiio do acabamento, enguanto
gue manchas vermelhas indicam o inicio
dacorrosdodo substrato de ago. A Figura
I mostra que superficies cromatizadas
resistem muito melhor a um ambiente
corrosivodo que as superficies tais como
depositadas. O cidmio cromatizado pos-
sulumaresisténcia a corrosiio de cerca de
trés vezes a da superficie nio-tratada
com cromato, e a diferenga também se
evidencia nas outras superficies cro-
matizadas - zinco e liga zinco-niquel -,
mesmo gue oensaio tenha sido terminado
com 1000 h. Pode-se também constatar
na figuraque, quanto ao inicioda corrosio
branca, ocddmio de cianeto cromatizado
nido ¢ melhor que a liga zinco-niguel, o
zinco de cianeto {alcalino) ou o zinco
dcido.

Os resultados de diversos acabamen-
tos em ensaios de resisténcia de polari-
zagio eletroguimica estdo resumidos na
Tabela 1. As densidades de corrente de
corrosiio sdo proporcionais ds taxas de
corrosio dos diversos acabamentos em
uma solugio IN de NaCZ Pode-se ver
novamente que, para o mesmo acaba-
mento, a superficie cromatizada € menos
corroida, por umaordem de grandeza, do
que a superficie ndo- cromatizada. Com-
parando-se umas com as outras, as taxas
de corrosio de todos os acabamentos de
zincocromatizados e do acabamento com
liga zinco-niquel sdo aproximadamente
1guais, ou mesmo ligeiramente melhores
doque adasuperficie de cidmio cromati-
zada, Os resultados sdo consistentes com
os resultados do ensaio da névoa salina,
mas nio sio diretamente correlacionados,
pois 0 ensaio em névoa salina ¢ uma me-
dida de um efeito cumulativo, enquanto
que 0 método eletroquimico indica so-
mente a taxa de corrosiio instantiinea.

Comparando-se os dados de corrosio
com a resisténcia de contato elétrica do
corpo-de-prova cromatizado (Tabela 2),
parece que quanto maior a resisténcia de
conlato, tanto mais tarde ocorre o inicio
da corrosio.

Mesmo a diferengaentre a resisténcia
i corrosiio dos quatro acabamentos
cromatizados nioé tio pronunciadacomo
as diferencas na resisiéncia de coniato.
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tobelal

Camada de Cd
de cianeto

Camada de liga
Zn - Ni

| Camada de Zn de

claneto

Camada de Zn
acido

' Revestimento com |

| dispersdo de flocos
de Zn

i

ceramico(c)

MNotas: | a ) Cromato amarelo - (b ) Cromato verde-odiva - ( ¢ ) Superficie polida upos o aplicagio

Resultados dos Ensaios de Resisténcia de Polarizacdo
(Corpo-de-Prova:

1 cm? ; meio: NaCi 1N )

5-8 974127 | 124017 (a)
!
|
5-8 16,00 £ 2,60 0.75+0.10 (a)
5-8 13.87 £0.76 049+0.12(b)
5-8 1072+ 0,76 0.62 £ 0.09 (b)
5-8 6,86+ 1,52
5-8 ‘ 1.85+0.30

sl o

' Camada de Cd de |

claneto

| Camada de Irrde .

Revaﬁ"#nenm
metalo-cerGmico

5-8

Bals. |00 249
5-8 207
e | =0 | vl ‘
5-8 141 =+
18- | %% gor
5-8 021+ 1282
13-18 001 007
6-9 1.46 + 0,05
13-18 256+ 0,05
13278 RERERe . |
X 557 +028

Resisténcia de Contato Elétrica de
Diversos Acabamentos

001 003"

001 022’

001 019"

0.03 0.11
0,19
027 +0.01
0.09

083 +0.00

Mowkae () Ulmna camads espessa, superficie polida apos s aplicagio. { b ) Camada espessn dupla. subcamada nio polida, camads
superior polula apds a aplicagho. ( © ) Cromato emarelo. ( d ) Cromato verde-aliva
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Ciclos de desgaste ( x 1040 )

No inicio da corrosdo vermelha, a resis-
téncia i corrosio do cddmio ao cianeto
cromatizado ¢ compardvel a do reves-
timento metalo-ceramico, a0 revesti-
mento com dispersio de flocos de zinco,
aos revestimentos de zinco dcido e de
liga zinco-niguel. Neste estudo, todos os
ensaios de corrosdo foram concluidos
em 1000 h, mesmo que nesta ocasido
ainda ndo tivesse sido observada corrosio
nos quatro acabamentos cromatizados.
m ponto que chama a atengiio nos
dados apresentados na Fig.l € que a
camada de zinco dcido cromatizada ¢
mais resistente a corrosio que o zinco de
cianeto (alcalino), Hd também uma
diferenga na lisura das duas superficies,
como pode ser visto na Fig.2. Isto é
resultado da adigio de silicieto e de fos-
fato ao banho de zinco dcido, sendo am-
bos inibidores de corrosio conhecidos.
Parece que ambos sio codepositados,
dando ao zinco dcido maior resisténcia
i corrosio e uma superficie mais rugosa
que a de camada de zinco e cianeto.
Resisténcia de contato elétrica - Esta
¢ a resisténcia elétrica entre dois corpos
que se tocam, consistindo da resisténcia
de constrigio e da resisténcia da pelicula.
A resisténcia de constrigio resulta do
fato que, na maioria dos casos, as super-
ficies conjugadas somente se tocam nos
seus pontos mais salientes, fazendo com
que fluxo de corrente fique “constrito”,
conforme flui através de tais dreas “afu-
niladas”. A resisténciade peliculamedida
pode, muitas vezes, nio ser o valor verda-
deiro, em conseqiiéncia de pequenas
particulas contaminantes sobre as super-
ficies de contatoque, quandonao estio sob
a fisica, impedem o contato metilico
eito, 1
Para a medigio da resisténcia de
contato, aplicou-se uma carga de 1.4 kg/
cm? (200 /bfpol®). Os resultados sio
mostrados na Tabela 2. A resisténcia de
contato da superficie acabada ¢ obtida
subtraindo-se a resisténcia medida do
corpo-de-prova de ago 1045 ni do mate-
rial eletrodepositado. Pode-se venificar
na Tabela 2 que o depésito de zinco de
cianeto cromatizado tem a maior
resisténcia de contato dos revestimentos
cromatizados. As resisténcias de contato
dos revestimentos de cidmio de cianeto,
de zinco de cianeto e de zinco dcido,
como depositados, sdo iguais, mas a liga
zinco-niquel possui um valor maior.
Sugere-se¢ que o motivo seja maior

Fig. 3 - Resisténcia so desgaste, sem refaceamento de rebolo CS - 10%, carga 500 g resistividade do contetdo de niquel.

* Teledyne Taber, N. Tonawanda, NY, ELA
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tabela 3
Sumdario das Propriedades de Diversos Acabamentos
R R | - _a _._. ) *1 e e ..'_.._._,.. R T T et 5 . 1
| EF - ) - :

Ductilidade - A ductilidade é um dos T E }
requisitos mais importantes em aplica- 4 Cyanide Cd deposit (yeliow)
¢Oes nas quais se encontram tensdes ® Acid Zn deposit (olive drab)
mecinicas. Para avaliar a ductilidade © Cyanide Zn deposit (olive drab)
dos diversos acabamentos, chapas de O Metallic-ceramic coating
ago 1010 laminado a frio foram revestidas m Zn flake-dispersion coating
a uma espessura de cerca de 15 pm e F A Zn-Ni (yellow
dobradas de 180° sobre um mandril de Dy CRpDel (yelow)
10 mm. Os resultados da microscopia
eletronicade varredura siio mostrados na
Fig. 2. E evidente gue tanto os reves-
timentos de zinco dcido e de caddmio de
cianeto alcalino possuem ductilidade
excelente, mas que a ductilidade da liga
zinco-niquel € deficiente, Os resultados
sd0 resumidos na Tabela 3.

Resisténcia ao desgaste - A
resisténcia ao desgaste (friccio a seco)
foi medida em um aparelho de abrasdo
de Taber, sob uma carga fixa de 500 g. A
Figura 3 apresenta os resultados para
diversos acabamentos, sem refaceamen- 150
to do rebolo. Sob condigdes de desgasie
continuo, a resisténcia ao desgaste da
liga zinco-niquel € a melhor, sendo a do 100
zinco dcido a pior. O valor do cddmio de
cianeto ¢ compardvel, aproximadamente,
ao do zinco-niquel. 50

A Figura 4 mostra os resultados de
ensaio para diversos acabamentos, com
refaceamento do rebolo apds cada 80
ciclos. Com o refaceamento, o revesti- 0
mento com dispersio de flocos de zinco
apresentou a melhor resisténcia ao
desgaste, e o cAddmio de cianeto a pior. O WHI' chhﬂ RSV}

B 2oy §

§l
L]

Weight loss, mg

Fig. 4 - Resisténcia a0 desgasie, com refaceamento do rebolo CS-10 apds cada 80 ciclos, carga 300 ¢
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significado fisico dos resultados mos-
trados na Fig. 3 refere-se, em aplicagoes
praticas, a pecas revestidas em servigo
continuo, como com um eixo rotante. Os
resultados mostrados na Fig. 4 referem-
se A situagdio na qual pegas revestidas siio
fregilentemente ligadas ¢ desligadas,
quando em servigo

Aderéncia - As propriedades de
aderéncia das diversas camadas foram
medidas pelo ensaio de dobramento e
peloensaio de embutimento de Erichsen.
Todos os acabamentos, com excegiio da
dispersio de flocos de zinco, apresenta-
ram boa aderéncia quando dobrados sobre
um mandril com didmetro de 10 mm. O
ensaio de Erichsen forneceu os mesmos
resultados.

Conclusdes

A partir dos dados obtidos nos
ensaios, ¢ evidente que a camada de
cidmio tem a menor resisiéncia de |
contato ¢létrica, mesmo apds o
ralamento com cromato, que nio
pode seralcangada por qualquer outro
acabamento. Quando aplicada a um
conector elétricoque exijaresisténcia
contra a corrosio, € ainda a melhor
escolha. Nos casos em que niio passar
corrente por um Conector Ou por wm
elemento de fixagio, um reves-
timento de liga zinco-niquel pode
ser melhor, em virtude da maior
resisténcia ao desgaste. Mesmo que |
um revestimento com dispersio de
flocos de zinco apresente boa re-
sisténcia acommosio, éeleumaescolha
inadequada para um conector ou um
elemento de fixagio, em virtude da
mii aderéncia. O revestimento pode
ser facilmente removido por
esfregamento, perdendo-se a Ign'uv
,legiio contra a corrosdo. a
prevengio da corrosio é evidente,
todavia, que outros acabamentos
poderiam substituir o cddmio. Seria
dificil substituir um acabamento de
cadmio de cianeto se o substituto
devesse ter as mesmas propriedades
| queocddmio. Caso sejam necessérias

somente algumas propriedades do
clidmio, podem ser satisfatdrios
outros acabamentos, conforme

indicado na Tabela 3.

B
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DEPOSICAO QUIMICA

A utilizacdo do nlquel quimico em
equipamentos para industria alimenticia

A inddstria alimenticia tem
selecionado para seus
equipamentos © aco
inoxidavel, principalmente
porgue este oferece uma
boa resisténcia a
corrosdo.Porém, a
confeccdo de partes de
equipamentos com este
material nem sempre & isenta
de problemas, e também
nem sempre € a melhor
escolha de aplicacdo.

m determinadas condi-

goes, 0 ugo inox tende a de-

formar-se. Também sua

usinagem e soldagem apre-

sentam dificuldades, o que

aumenta os custos de fabri-
cacio, A recente elevagio no custo do
ago inoxiddvel tem focado a atengiio da
indistria paraoutras alternativas, tais co-
mo ago inox de baixo grau, ago carbono
e ligas de aluminio.

Tipicamente, estes materiais alterna-
tivos requerem uma cobertura adicional
para uma melhor resisténcia i corrosio,
abrasdo em uma variedade de alimentos
de grau corrosivo ¢ materiais de limpeza
em wvirias indistrias de equipamentos
alimenticios.

O niquel quimico (liga de niguel e
fosforo)é umacabamento que vem sendo
utilizado em virios materiais na indads-
tria alimenticia para promover uma me-
lhor resisténcia & corrosio, protegio i
abrasiao e limpeza similar & performance
do ago moxidavel.

Este artigo versa sobre um depdsito
de niquel quimico técnico especifica-
mente desenvolvido para equipamentos
da indastria alimenticia.Este deposito é
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Tormado por uma liga de niguel (88-90%
peso) e fasforo (10-12% peso), com es
trutura amorfa e homogénea, Pode ser
depositado sobre uma grande variedade

de materiais: ago carbono, ago inox, alu-
minio, cobre ligas e titdnio, O conteddo
de fésforo em banhos de niquel quimico
pode variar entre 1-13%, mas os testes jd




realizados indicam o processo de alto
fosforo como superior em resisténcia
corrosio, tornado-o indicado para a in-
distria alimenticia.

O deposito de niguel quimico forma
uma camada isenta de porosidade mes-
mo com baixa espessura, de 2.5 pm,

A estrutura amorfa € uma barreira pa-
ra a corrosiio, limitando essencialmente
a corrosio fenda (stress).

O depdsito tem uma dureza entre
450-500 Vickers (HV100), aproxima-
damente 44-46 Rockwell C. A dureza do
deposito, quando requerido, poderd ser
aumentada mediante um tratamento
térmico, que a elevari para 65-67
Rockwell C. Nesta dureza, a camada pro-
move excepcional protegio i abrasio
e desgaste do matenial base.

Além da sua baixa porosidade ¢ da
sua dureza, ¢ importante notar gue o ter-
mo “electroless™ indica que a liga de ni-
quel -fosforo ¢ depositada por redugio
quimica, onde auniformidade da camada
¢ assegurada sobre toda a superficie da
pega tratada,

Na indistria de equipamentos ali-
menticios, o processo de niquel guimico
alto fésforo (10-12% peso) tem encon-
trado aplicagbes mais freqiientes em
gaxetas, juntas e pecas de manuseio dos
equipamentos, por oferecer superior pro-
legdio contra corrosdo ¢ caracleristi-cas
de limpeza isentas de descoloraciio.

Apos 20 anos no mercado, os depd-
sitos de niquel quimico agora vém sendo
um importante fator na utilizagio para
equipamentos da indistria alimenticia.
Algumas aplicagbes tipicas para niquel
quimico incluem: equipamentos para
moldar ¢ empacotar, pegas de proces-
sadores para carne, processadores de grios,
panificagio, pegas de equipa-mentos para
manufatura de cerveja, manufatura para
formas de cubos de gelo e outros,

Informacdes FDA,
USDA e NSF

Os orgiios norte-americanos ligados
a0 setor alimenticio sio a FOOD AND
DRUG Administration (FDA), United
Department of Agriculture (USDA) e a
National Sanitation Foundation(NSF).

A aplicagao do niguel gquimico é reco-
nhecida e aceita pela FDA e USDA para
virias aplicagdes. Entretanto, o seu uso
em novas aplicacoes depende do tipo do
meio corrosivo e do lempo em contato
direto com o alimento envolvido, e ele
nio esti especificamente listado ou es-

pecificado pard o uso em equipamentos
pelo USDA e NSF. A NSF-National
Sanitation Foundation é um drgio de tes-
tes nio ligado ao Governo gue especi-
fica e promove medidas de aprovagio
para viirios equipamentos na indistria
alimenticia. Ela tem publicado um ma-
nual, com o titulo “Guia de Materiais ¢
Acabamentos para Equipamentos para
Servigo Alimenticio”, no qual da deta-
lhes e informacgdes das caracteristicas
de materiais e camadas, Consegiiente-
mente,.o processo de niguel quimico ird
ser incluido neste manual.

Recentes estudos foram feitos na NSF
em conjunto com a Enthone OMI e a Oc-
cidental Chemical, apés testes efetuados

com processos de niguel guimico alto
fosforo ( 10-12% P), médio fosforo (5-9%
P) e baixo fosforo (1-4% P).

Os depositos foram testados em trés
categorias gerais de processos: limpeza,
resisténcia e extragio quimica, com 25
pm de camada para avaliagio.

Apresentamos os resultados gue os
trés tipos de niquel quimico apresentaram
apos passarem pelo Teste de Limpeza.

O Teste de Limpeza envolve a apli-
cagiode oleo com carbono radicativona
superficie das placas-teste, As placas tes-
tes siio lavadas em lava-lougas comercial.
Apds a limpeza, as amostras o avaliadas
por aparelhos de radioatividade.

As amostras com depésito de niquel
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quimico apresentaram baixa porcentagem de radioatividade.

Resisténcia ao impacto

Foi usado o teste do NSF para avaliar a camada de niguel quimico, O teste utiliza
uma esfera de uma polegada de didmetro em placas-teste, com um impacto de 30
polegadas .libra.

A verificagio do teste analisa os lados concavos e convexos, nos quais sio
observados eventuais trincas ¢ descascamentos. O teste requer um visual isento de
trincas. Para avaliagio, tanto o depésito de niquel quimico alto fésforo quanto o de
niguel eletrolitico passaram no teste. Os depositos de niguel quimico com teor abaixo

RESULTADO DOS TESTE NSF

- ~ RESISTENCIA IMPACTO
LIMPEZA LADO LADO
CONCAVO | CONVEXO
Ni quimico (6-8%P) APROVADO | APROVADO REPROVADO
Ni quimico (9-10%P) | APROVADO | APROVADO | REPROVADO
Ni quimico (10-12% P) | APROVADO | APROVADO | APROVADO
Ni eletrolitico APROVADO [ APROVADO | APROVADO
Aco inox APROVADO | APROVADO | APROVADO |

de 10% de fosforo apresentaram trincas visfveis em drea convexa de identificagio.

Em teste de Extragio Quimica, as placas=amostra, com niguel quimico, niquel
eletrolitico e ago inox foram expostas a uma solugdo-teste para determinar se estes
componentes do depdsito iriam se dissolver dentro da solugio. Foram expostos 2 dm?

i ANALISE DOS RESULTADOS DOS MATERIAIS APOS
| 72 HORAS DE EXPOSICAO AOpH 5

TESTE QUIMICO | NIQUEL QUIMICO | |
(mg/L)

_NIQUEL € . | |

| ea%p rn-m-u m-lnr!rmmi INOX Mo
ANTIMONIO ND | ND | 000 ND | ND | 005
ARSENIO ‘ ND | ND | ND | ND | ND | 005
| BARIO | ND | ND | ND ND ND 1
| CADMIO | 0002 | ND ND | ND ND | 001
i CROMO | ND | ND ND ND ND | 0,05
 CHUMBO | ND ND ND ND ND | 005
MERCURIO ND ND ND ND | ND [0002 |
NIQUEL ‘ 39 21 31 29 0,001 =l
SELENIO i ND ND ND ND ND | 001 |
| ESTANHO | ND ND | ND ND ND | 005 |
ORS: ND = nlo deactado, MCL. = ke derefetocia kchna == e S

de drea em 1 litro de solugdo-teste,
A grande preocupacio dos Orgios federais e dos fabricantes de equipamentos
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alimenticios € a quantidade ¢ o tipo de con-
taminantes que podem ocorrer durante o
uso dos componentes do equipamento que
ndo tém contato direto com o alimento (ex,
rolamentos, cilindros, suporte, bronzinas:
elc... e ndorequerem aaprovagiode drgdos
federais. ). Em aplicagtes onde o niquel qui-
mico é um componente em contato com o
alimento, € necessirio determinar o nivel
de contaminagio por unidade bdsica.

Namaioriados casos dos equipamentos
alimenticios, o nigquel quimico ji tem um
histdrico suficiente de performance para
as aplicagoes em uso.

O niquel quimico, particularmente os
processos com alto fosforo, vem sendo
muito bem aceitos em aplicagdes onde o
niguel eletrolitico era utilizado.

Niquel quimico -
alternativa ao aco inox

0O ago inox e ligas sido usados na ma-
nufatura de equipamentos alimenticios
pela nio-corrosdo, niio tornando-se um
componente do alimento. Mas isto nem
sempre € verdadeiro,

A corrosdo do ago inox tipo 304 ou
316 em equipamentos vem resultando
em alto custo de parada de produgio em
contaminagio do produto.

As paradas e perdas de produgiio as-
sociadas aos problemas de contaminagio
vém abrindo um controle nos materiais
utilizados nos equipamentos,

Os tipos de corrosdo de maior inci-
déncia na inddstria incluem os por stress,
pitting e fenda. Ha também corrosio que
causa quebra de componentes, corrosiio
por altas temperaturas, corrosio por fadi-
£a e corrosio por cormente parasita. Para
combater estes problemas, torna-se im-
portante o controle dos componentes de
equipamentos, prevenindoa corrosio du-
rante processos de fabricagio, transporte,
operagio e manulengio.

As inddstrias de processamento qui-
mico ¢ transporte 18m adotado, em anos
recentes o depdésito de niquel quimicoco- -
mo capaz de resolver problemas envol-
vidos com corrosio, desgaste e erosio.
Ensaios em laboratorio foram dedicados
ainvestigar onde o depésito de niguel qui-
mico deveria ser usado para combate A
corrosio na inddstria alimenticia, Testes
preliminares examinaram a falta de uma
*vida real” em condigbes de servico,
incluindo algumas medidas na agitagio e
ataque seletivo para a interface liquido/
VAPOT presente em muilos processos.




T-1- FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO
EM AMBIENTE GRAU ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

MEIO: 5% Acido Acético (CHLCOOH)

CONDICOES: Duplicata imersa e testada conforme ASTM G 31/ NACE TM 01- 49 -15 dias

25°C 50°C 100°C
| PARADO | AGITADO* | PARADO | AGmADO* | PARADO | AGADO"
| Ni Quimico ( 10-12% P) 0,09 1,00 1,09 1.57 - -
" Acolnox 316 0,05 0,50 0,80 1.00 - =

* Agitado usando agitodor magnético (200 RPM) -

ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

T-2- FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU

MEIO: 5% Hipoclorito Sédio (NaC10)

CONDICOES: Duplicata iImersa e testada conforme ASTM G 31/NACE TM 01 - 69 - 15 dias

25°C 50°C 100° C
PARADO AGITADO" | PARADO AGITADO® PARADO | AGITADO*®
Ni Quimico ( 10-12% P) 0.09 1,00 1.09 1,57 -
Aco lnox 316 0.05 0.50 0.80 1,00 - -

* Agitado usando agitador magnético (200 RPM)

T-3- FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU

MEIO: 5% Cloreto Sédio (NaCi)

ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

CONDICOES: Duplicata imersa e testada conforme ASTM G 31/NACE - TM 01-69-15 dias

25°C 50°C 100°C = |
PARADO AGITADO" | PARADO AGITADO"® PARADC | AGITADO®
Ni Quimico ( 10-12% P) 0,05 0.05 0,10 0,11 0,16 017
Aco Inox 316 0,12 0,12 0,13 0,15 017 022

* Agitado usando agitador magnético (200 RPM)
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T-4-FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU
ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

MEID: Agua deionizada
CONDICOES: Duplicata imersa e testada conforme ASTM G 31/NACE - TM D1-69-15 dias

25°C 50°C 100°C
PARADO AGITADC* | PARADO AGITADO* PARADO | AGITADO®

Ni Quimico ¢ 10-12% P) <001 <001 <0,01 <001 0,10 013 |
<001 0,18 026 |

Aco Inox 316 <001 <001 <0,01

* Agitado usando agitador magnético (200 RPM)

T-5-FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU
ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

MEIO: Sacaring: 10% solugdo
CONDICOES: Duplicata imersa e testada conforme ASTM G 31/NACE - TM 01-69-15 dias

25°C 50°C 100°C
PARADO AGITADO® | PARADO AGITADO" PARADO | AGITADO*

Ni Quimico ( 10-12% P) 0.10 017 0.20 0.21 6.0 9.0
Aco Inox 316 0,02 0,03 0.02 0.02 003 0.02

* Agitado usando agitador magnético (200 RPM)

T-6-FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU
ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

MEID: Meloco
CONDICOES: Duplicata imersa e testoda conforme ASTM &G 31/MACE - TM 01-69-15 dios

25°C S0°C .100°C
PARADO AGITADO® | PARADO AGITADO*® FPARADO | AGITADO® |

Ni Quimico ( 10-12% P) < 0,01 < 0,01 <00 < 0,01 < 0,01 <Oa1T |
" Aco Inox 316 <001 <001 <001 <001 <001 [ <001 |

* Agitado usando agitador magnético (200 RPM)
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T-7- FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU
ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

MEIO: Glicose (Karo Light)
CONDICOES: Duplicata imersa & testada conforme ASTM G 31/NACE - TM 01-69-15 dias

25°C 50°C 100°C
PARADO | AGTADO® | PARADO | AGITADO* | PARADO | AciapO" |
Ni Quimico ( 10-12% P) 0,01 0,02 0,02 0,02 0,05 0.07
Acolnox 316 0.0 00 0.0 00 0.02 0,03

* Agitado usando agitador magnético (200 RPM)

T-8 -FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU

ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

MEIC: Leite Pasteurizado
CONDICOES: Duplicata imersa e testada conforme ASTM G 31/NACE - TM 01-69-15 dias

2°C i

PARADO AGITADO*

NI Quimico ( 10-12% P) 0.02 0.02

Aco Inox 316 0.05 0.06

" Agitado usando agitador magnético (200 RPM)

T-9-FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU
ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

MEID: Sun%ue came bovina

CONDICOES: Duplicata imersa e testada confarme ASTM G 31/Nace - Tm 01-09-15 dias
¢ 25°C
PARADO AGITADO"® | PARADO AGITADO*
NI Quimico ( 10-12% P) <0.07 <0,01 0.03 0,02
Ago Inox 316 <0,01 <0.01 <001 <0,01

* Agitado usondo aogitador magnético (200 RPM)
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T-10-FAIXA DE CORROSAO DA CAMADA NIQUEL QUIMICO EM AMBIENTE GRAU
ALIMENTICIO (MILS POR ANO)

Eﬂgﬁﬁ%ﬁg%uplicum imersa & testada conforma ASTM G 31/MNACE - TM 01-49-15 dias
| 25° 75°C |
PARADO AGITADO*® | PARADO AGITADO*
NI Quimico ( 10-12% P) 04 0.4 53 65
' Aco Inox 316 <01 <0.] 0.2 0.2
| Niguel 200 . . - 17.8

* Agltado usando ogitador magnético (200 RPM)

CONCLUSAO

A corrosio em componentes da inddstria alimenticia
pode causar uma possivel contaminagiio dos produtos.

0 ago inoxiddvel é o material que tem sido escolhido
porque possui propriedades inerentes de boa resisténcia
ambiental.

Avaliagio econdmica e algumas falhas em algumas
aplicagdes ¢ ambientes tém impulsionado a busca por
materiais alternativos, como ago inoxidivel de baixo
grau, ago carbono, aluminio e ligas, Tipicamenie, estes
materiais necessitam de uma camada adicional para uma
melhor performance de corrosio e um aumento de
dureza. O niquel quimicoalto fésforo vem sendoutilizado
cada vez mais em novas aplicagoes, pois a sua camada
comestrutura amorfa homogénea oferece uma excelente
op¢iio junto aos meios corrosivos contendo cloretos.
Quando aplicada, esta camada reduz o potencial de
corrosiio. Nossas pesquisas com camadas de niguel
quimico alto fésforo vém mostrando comparivel perfor-
mance ¢m relagio ao ago inox em muitos ambicntes.,
importante notar que acamada de niquel quimico nio iri
prevenir a corrosio ambiental. Recomenda-se executar
testes e ensaios onde o ambiente corrosivo ¢ conhecido,
para determinar o potencial de uso do niquel quimico.
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EQUIPAMENTOS

Avancos recentes em fontes de
alimentacadao para eletrodeposicao

Como o campo de
acabamento de superficies
metdlicas muda quase todos
os dias. Novos processos
quimicos e equipamentos
estdo constantemente em
evolucdo. Este & o caso,
tambem, do
desenvolvimento dos
sistemas de energia. Novos
conceitos de controle e
aplicagcdo aparecem
continuamente. O presente
artigo mostra o que existe de
mais modermno em
retificacdo.

projeto bdsico dos retifi-

cadores manteve-se relati-

vamente estavel na dltima

década. Entretanto, os siste-

mas de controle e medicio

iém sofrido avangos signi-
ficativos em precisdo, estabilidade e
eficiéncia, obtidos pelo aumento do uso
de sistemas de controle automaticos nos
equipamentos,

RevisGo Historica

Antigamente, eram usados predomi-
nantemente sistemas moto-geradores
para a conversao de corrente alternada
em corrente continua.

Estes eram muito caros para fabricagio
e manutengdo, além do que, em fungio
das perdas internas, apresentavam boa
eficiéncia apenas quando operando na

Peter Pollak

miixima poténcia.

Com o advento do selénio e, poste-
riormente, do silicio, os moto-geradores
foramsubstituidos por retificadores com
comutagdo por “tap’s” e realores safu-
riveis{ amplificadores magnéticos ). Estes
tipos de fontes de alimentagio ofereciam
corrente continua por um baixo custo,

porém permitiam apenas um ajuste
deficiente da saida.

Nos anos 60 ocorreu uma mudanga
muiio significativa no projeto e cons-
trugdo dos retificadores. Foram intro-
duzidos os tiristores, permitindo, assim,
que os retificadores passassem a sermais
compactos, provendo um controle de
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corrente continua de saida mais precisoe
mantendo umaaltaconfiabilidade. Desde
entiio, pouca coisa mudou no projeto
hdsico dos retificadores.

Mais recentemente, 05 avangos em
acontecido na qualidade da corrente
continua de saida, ou seja, na filtragem,
regulagem, medigio e confiabilidade dos
equipamentos,

Saida C.C. (Geracdo de
Corrente Confinua)

Historicamente, a linha comercial de
energia C.A. era simplesmente reti-
ficada, produzindo C.C. que nio era
nem modificada e nem melhorada. Hoje,
muitas aplicagdes sdo beneficiadas com
modificactes na forma de onda da cor-
rente de saida.

Por exemplo, em certas anodizagoes,
a aplicagdo de um nivel C.C, pulsado
permile acelerar o processo, o gue, ao
mesmo lempo minimiza o riscode “quei-
ma”. O aumento da corrente durante o
pulso acelera o processo de anodizagio,
enquanto que a redugiio da corrente ao
final do pulso permite resfriamento ¢
dissipagiio do sobre-agquecimento local.

Um dos métodos mais comuns para a
coloragio eletrolitica ¢ conhecido como
“dois passos” ( Iwo-step eletrolytic
coloring process). No primeiro. que &
convencional, a corrente continua (C.C.)
realiza a anodizagio. Depois, usando-se
outro banho e fonte de alimentagio em
corrente alternada (C.A.), a cor ¢ depo-
sitada no material. Em certas aplicagbes,
0% componentes positivo e negativo da
corrente alternada devem ser controlados
independentemente, de forma a obter-se
melhor consisténcia e qualidade na cor.

Existem, basicamente, trés tipos de
fontes de alimentagio C.A, que atendem
as necessidades do processode coloracio
“dois-passos ™ (1) fonte C. A. que fornece
onda senoidal com amplitude varidvel,
{2) equipamento gue produz forma de
onda vanidvel, no qual os valores médios
dos componentes positivos e negativos
sido ajustados independentemente ¢ (3)
fonte combinada, fornecendo onda
senoidal e onda varidvel.

Um outro tipo de fonte de alimentacio
inverte apolaridade da saida. Estas fontes
sdo usadas largamente na indistria de
eletrodeposi¢io para“limpeza” e “prepa-
ragdo”, antes doacabamentoeletrolitico.
Mestes Processos, uma corrente reversa é
aplicada ao banho por um curto espago
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de tempo, da ordem de 30 segundos. A
correnle reversa causa pequena remogio
do material a ser tratado, provendo,
entretanto, uma boa “preparagio” na
superficie. A corrente € entio chaveada
para corrente direta e o processo de
eletrodeposigio inicia-se,

Filtragem

Quando um retificador trifdsico
controlado por tiristores operania midxima
poténcia de saida, a ondulagio residual
na corrente continua (ripple) € da ordem
de 5% do valor da tensdo de saida. Esie
percentual aumenta quando a tensio de
saida € reduzida. Para muitos processos,
o “npple” ndo € fator imporiante, mas
certas aplicagtes requerem um baixo
componente de “ripple” na saida em
corrente continua.

Existem diversos modos de reduzir o
“ripple”, dependendo do grau de reducio
exigido e do circuito bdsico de retifica-
gido. A manermra mais facil ¢ utihzando
um filtro composto por indutor, no bar-
ramento PL!N“I"-"H o I'Il.:g.iil.li'b'l:}. Eﬁ!Tllhillli-
do com capacitores, colocados entre os

barramentos positivoe negativo de saida.
Em certos casos, este sistema é capaz de
reduzir o “ripple” para valores menores
do que 0,1%.

O método de redugio do “ripple”
acima descrito ¢ o de um filtro passivo -
ou seja, ele niio monitora a saida e, com
isto, nio pode alterd-la. Existem alguns
projetos de filtros ativos para aplicagoes
que requerem mais redugio de “ripple”
do que a obtida com os passivos,

Um dos filtros atuvos € conhecido
como “‘ripple bucker”, o qual utiliza um
dispositivoque monitora a forma de onda
da saida. Quando a mesma desvia do
valor desejado, uma tensio oposta &
instantancamente injetada na saida para *
cancelar o desvio.

Regulagem

A regulagem tipica para uma fonte de
alimentagdo para eletrodeposigio é +/-
1%, que € aceitivel para a maioria das
aphicagoes. Em certos casos, entretanto,
um melhor graw de regulagem € exigido.

Regulagem de +/- 0,01% ou melhor
pode ser conseguida com a utilizagio de




filtros ativos com transistor-série. Este
grau de regulagem pode ser de interesse
em aplicagbes nos quais a espessura do
acabamento deve ser extremamenie
precisa e com repetibilidade.

Existem ainda projetos mais elabo-
rados, onde consegue-se regulagem da
ordem de +/- 0,001%, combinando-se
uma pré-regulagem com tiristores e
regulagem fina com transistores. Mes-
mo que isto seja muito interessante e
extremamente desejivel em certas
aplicagbes cientificas, seu uso na in-

distria de tratamento de superficies € |

limitado.
Medicdo de Corrente

Tém ocorrido avangos nos instru-

mentos e técnicas da medigio de corrente. |

A maioria dos retificadores usados para
eletrodeposigio utiliza um dispositivo
na saida denominado “shunt”, Este é
fabricado em manganina e colocado
em um dos barramentos de saida,
produzindo uma tensiio proporcional i
corrente que circula por ele.

Uma alternativa € usar um dispositivo
conhecido como transdutor, Consiste de
uma bobina colocada em volta do bar-
ramento C.C., fornecendo um sinal
diretamente proporcional ao valor da
corrente circulando pelo barramento, Este
metodo assegura isolagio e pode medir
comentes positivas e negativas. A precisao
de um transdutor é da ordem de +/- 0,5%
além do que uma linearizagio pode au-
mentd-la para aproximadamente +/-
0.25%.

Para atingir melhor precisiio, um
derivado dotransdutor normal, conhecido
como “transdutor de fluxo zero”, pode
ser utilizado. Este dispositivo consiste
de um circuito eletrénico extremamenie
preciso e estivel e uma bobina de fabri-
cagdo exata. Precisio e estabilidade da
ordem de +/- 0,01% podem ser en-
contradas.

Automacdao

O grande avango recente nas fontes
para eletrodeposigio foi a automagio de
operagio das mesmas, onde os pariimetros
de processos podem ser registrados e
avaliados estatisticamente .

O controle dos equipamentos passaa
serrealizado por computadores pessoais,
controladores légicos programiveis e

o l.igd de cobre contendo cercade 12 % Mne d 5 M

outros dispositivos semelhantes,

Independentemente do tipo efou
sofisticacdo do sistema de controle
utilizado, o ganho hisico é a otimizagio
do processo, em cada caso, ¢ a conse-
giiente reducdo de custos com menos
rejeigiio e taxa de retrabalho, menor uso
de produtos quimicos e maior eficiéncia
no consumo de energia.

A configuragio da automagio de-
pende dos requisitos exigidos pelo u-
sudrio. Por exemplo, um sistema bidsico
pode monitorar a tensiio e a corrente de
saida da fonte de alimentagio e manter
estes parimetros em valores especifi-
cos, compensando variagdes da rede de
energia comercial e do banho,(*),

No outro extremo, diversas fontes
de alimentagio, cada uma incorporando
um microcomputador, monitoram ¢
registram diversos parimetros de pro-
cesso, tais como tensdio € corrente de
saida, temperatura do banho, ampére-
hora e ciclo de trabalho. Estes dados sdo
armazenados juntamente com o ndmero
de identificagao do retificador, e no final
do ciclo sdo utilizados come informagio
parauma avaliagio estatistica de processo,
Os dados de entrada podem ser viadisco,

computador principal, scanner éptico ou
teclado, enquanto que os dados de saida
podem ser via terminal de video, regis-
trador ou impressora,

Os beneficios da integragio de siste-
mas sfio limitados somente pelo nivel da
automagio desejada. Um cuidadoso es-
tudo do processo a ser automatizado e os
resultados desejados determinario a
melhor configuracio,

P. Pollak

P. Pollak € Executivo da Dynapower
Corporation dirigindo suas vendas,
engenharia e produgio.

Ele freglientoua Escolade Engenharia
da Universidade de Michigan, onde
recebeu os graus de Bacharel em Ciéncias
em Matemdtica Aplicada e Fisica.
Efetuou trabalhos de pés-graduagio no
Departamento de Fisica Atdmica, no qual
foi Gerente de Projeto em trabalho de
folhas delgadas por tecnologia de alo
viicuo. Projetou experimentos de tempo
de percurso de elétrons e de requisitos de
equipamento para um espectrometro de
feixe molecular. B
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CASCADURA INSTALA LINHA
AUTOMATIZADA, INEDITA DE
ZINCAGEM ELETROLITICA E PINTURA
CATAFORETICA

ma linha automa-

tizada de trata-

mento de super-

ficie de pequenas

pecgas, que nio
causa danos ao meio ambiente,
doada pelo Ministérioda Cién-
cia e Tecnologia do Governo
da Alemanha, acaba de serins-
talada pela Cascadura Indus-
trial S.A., em sua unidade de
Sio Paulo.

Pela primeira vez no mundo,
esta linha retine as tecnologias
de zincagem eletrolitica e de
pintura cataforéticaa granel - deposigioele-
troforética de tinta em pegas mergulhadas
num banho. E também ¢ a tinica a permitir
a proteciio contra a comosdo - varidvel entre
10 e 12 anos - de pequenas pegas a granel,
como parafuscs, roscas, porcas, arruelas,
presilhas, soquetes e estampados.

A doagiio visa comprovar que o empre-
eodanovatecnologia alemino processo
de zincagem eletrolitica permite traba-
Ihar com viabilidade econdmica, efici-
éncia e sem prejudicar o homeme omeio
ambiente - 0 que ndo se oblinha com os
sistemas tradicionais até agora usados.

Problemas

As dificuldades que as empresas en-
frentavam podem ser analisadas sob dois
aspectos. Primeiramente, elas vinham lu-
tando com o problema de evitar a cormosgo
de pequenos componentes, para nio com-
prometer a qualidade do produto em que
eram usados. Entretanto, tanto a zincagem
eletrolitica quanto a pintura cataforética
ndo tinham aplicagio economicamente
vidvel para estas pegas, porgue era impra-
ticdivel montar manualmente estes compo-
nentesumaum, numdispositivo adequado.

Em segundo lugar, a zincagem eletroli-
tica é tradicionalmente considerada um
processo altamente poluidor, despejando
no efluente quantidades substanciais de
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cianelos e metais pesados, inclusive alguns
considerados cancerigenos. Paraaempresa
que a utiliza, significa também custos, pela
perda desses elementos e pelas instalages
destinadas a tomé-los inbeuos paradespejo,
sem prejuizo aomeioambiente, como eflu-
entes em esgolos ou ros,

Diante disto, teve inicio na Alemanha,
hé varios anos, um esforgo por parte daem-
presa SEP no sentido de desenvolver uma
tecnologia que permitisse a reutilizagio
dos metais e compostos quimicos usados
na zincagem eletrolitica. Durante este
desenvolvimento, evoluiua idéiade conju-
gar esle processo com a pintura cataforé-
tica, para aplicagid conjunta dos dois pro-
cessosemcomponentese pecas de pequenas
dimensoes, a granel.

O resultado foi a nova linha automati-
zada, comandada por dois processadores
programdveis por um computador central,
instalada na Cascadura.

Alta Tecnologia

O valor do equipamento € de US$ 3.5
milhdes e o pacote abrange 21 tanques de
processo, 32 tangues de tratamento de
agua e efluentes, 3 esteiras, 2 transporta-
dores automadticos, | fornocontinuo ague-
cido por dleo térmicoe 1 equipamento de
pintura cataforéticaque dispensa ocontalo
manual, A capacidade instaladaé varidvel

entre 120 e 150 toneladas/més
de pecas tratadas, destinadas a
suprir indmeros segmentos da
inddstria que necessitem de
pegas com tralamento anti-
corrosdo de longa vida atil.

Paralelamente ao custo do
equipamento, a Cascadura par-
ticipa com o equivalente a ou-
tros US$ 3.5 milhoes, relati-
V0% @ custos com instalacio da
linhade zincagem, como cons-
trugiio de laboratério com os
cquipamentos necessdrios,
construcdode vigas de suporte
¢ passarelas, instalagoes hidrdulicas,
pneumdticas e elétricas, prédio, cons-
trugdo civil e treinamento de pessoal es-
pecializado na operagdo,

E importante lembrar que cada um dos
processos - de zincagem eletrolitica e
pintura cataforética - empregado isola-
damente, oferece proteciio conlra a cor-
rosio por 2 a 4 anos, ¢ quando aplicados
conjuntamente ampliam a protegiio para
um periodo entre 6 ¢ 12 anos, depen-
dendo das condigoes de uso do produto.
Isto é significativo num momento em que
se acentua, em todo 0 mundo, a busca por
maiorgualidade global dos produtos, como
fator de competitividade no mercado in-
ternacional.

Acompanhamento
das Operacdes

0O contrato firmado entre 0 governo
alemido ¢ a Cascadura prevé que a tecno-
logia de recirculagiio de produtos quimi-
cos ¢ tratamento final de efluentes seja
posta a disposigio de outras indistnas e
que estas possam reproduzi-la, sem Onus
emrelagioadireitos ou patentes. Alémdis-
50, sua operagiio devera ser acompanhada
pelos organismos oficiais de protegio am-
biental, paraque eles também possam obter
as informagdes que julgarem dieis. O




NOVA DIRETORIA DO

SINDISUPER PROMQVE

MAIOR INTEGRACAO
DO SETOR

omou posse, em 20 de outubro

iltimo, a nova diretoria exe-

cutiva do Sindisuper - Sin-

dicatoda Inddstria da Protecio,

Tratamento e Transformagio

de Superficies do Estado de
Sado Paulo. E, segundo Roberto Della
Manna, Presidente reeleito, o mais im-
portante da dltima eleicio foi a reno-
vagio de mais de dois tergos da diretoria,
¢ a formagio de empresirios que ndo
tinham condiges de participar dadiretoria
do Sindicato, mas que jd prestavam um
grande servigo. “Este conselho tem
participagio no Sindicato em igualdade
com a diretoria”, afirma ele,

Outro aspecto importante € que, diante
das dificuldades que as empresas do setor
estio enfrentando em termos de meio
ambiente - ¢ que as leva a fazer esforgos
para que possam administrar novas tec-
nologias - foram criadas virias comis-
soes de trabalho. “Paraexemplificar - diz
Della Manna - temos uma comissdio do
meio ambiente trabalhando com a Cetesb
no sentido de solucionar os problemas de
residuos gazosos aéreos, liquidos e,
principalmente, s6lidos. Estas comissoes
Jd atuavam dentro do Sindisuper. 56 que
agora o estio fazendo de forma mais
dinamizada, pois hid uma aproximagio
entre as comissoes e a diretoria. Isto é
uma forma de dividir responsabilidades
no Sindicato™,

O presidente do Sindicato diz ainda
que ele continua dando total apoio a
ABTS. noque diz respeito i parte técnica,
fundamental para o setor, e tem tido
apoio da FIESP/CIESP, para a solucio
dos problemas mais politicos, mais per-
tinentes adrea sindical. *O trabalho do
Sindisuper com a ABTS ¢ tanto politico
quanto tEcnico, obtendo sucesso.”

Também importante, segundoele, éa
continuidade das tradicionais palestras
que enfocam todos os assuntos, inclusive
politicos sindicais, e das reunides, como

forma de aproximagio dos integrantes
do setor. “Aqui temos uma situacio sui
generis, pois as reunides evoluen nio so
osetor galviinico, como também as empre-
sas fornecedoras, o que ndo acontece em
outros sindicatos”, diz Della Manna.

Outra realizagdo importante doSin-
disuper, segundo ele, foi a de trazer para
seuambito de acio o tratamento térmico,
que jd tem had algum tempo, toda uma
atuagio setorial, apresentando resultados
bastante positivos. “Antes, o tratamento
iérmico ndo era amparado por nenhum
sindicato patronal e hoje viinas empresas
podem vir a ele. desde que tratem com a
superficie do produto™.

Perspectivas
do Setor

Falando especificamente do setor,
Della Manna afirmaque ele é um dos que
mais sofre em periodos de recessido, pois
¢ o primeiro a ser afetado e o dltimo a
reagir. E isto é mais agravante ainda
considerando gue a maior parte das em-
presas que integram o setor € de micro e
pequenas. Hoje, segundoele, o setoresti
atuando com defasagem muito grande de
produciio: perdeu guase 70% da sua
produgiio durante este periodo de recessio
e atualmente ndo atinge a 60%.

Em contrapartida, ele afirma que,
passado este periodo, as perspectivas do
setor sio prnmismrus, p:;:-is as empresas
que o integram sdo compardveis as dos
paises mais adiantados quanto i questio
tecndlogica, o que foi ratificado no
INTERFINISH92. “O setor ndo se desen-
volveu ainda mais em razdo dos pro-
blemas de recessiio. Mas, por outro lado,
tem acompanhado as normas inter-
nacionais, o que faz com gue nio tenha
problemas de qualidade e de produti-
vidade”, finaliza. g
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RECICLAGEM DE ACIDO
CROMICO

=

“ Ao contrario do gue Muilas pessods pensam
sobre reciclagem a economia pode atingir grandes
proprogoes e, em hipdtese nenhuma, ¢ um custo
adicional para o processo em vendade, Com a
tecnologia disponivel hoje, o consumo de jdcido
crimico pode cairmuito perto daguele depositado

no componente”, A afirmagiio ¢ de Albert Peter
Davy, diretor técnico da Serex Indastria e
Comércio, para quem a reciclagem deste mate
rial em “circuito fechado™é vidvel na maioria das
instalagoes de cromo, especialmente em maguinis
automdticas ou linhas manuais de alta produgio
{ ¢ arraste). “E. apesar da energia extri para a
EVAPOrG Ao, CONseguimos uma econmmia grande
em produtes guimicos ¢ mio-de-obra para
tratamenio”.

Majores informagdes pelo fone (01 1) 7594821

MEDIDOR DE PH, O2 QU E
CONDUTIVIDADE

Dentro da linha Checkmate, a Ingold
Indiistria ¢ Coméreio estd apresentado um
instrumento gue permite a medigio de uma ampla
faixa de parimetros conectando-se o sensor de
ph. 02 ou condutividade. Trabalho em fuixa de
pHde O a 14, mV de O ax 1000, iemperatura de
0,5 a 100°C, condutividade de 0,00 a 19,00 us,
20,00 a 1999 ps, 2002 1999 ps e de 2,00 19,99
ms, ST de 0,002 10,00 mg/L., 10,00 1000 mg/
L, 100 a 1000 mg/l e 1,02 10,00 gl e O2de 0
a 2009 e 0a 20,00 mg/L. Omddulo-base incorpora
uma memaria para estocagem de wté cinco
medigdes de viinos locais e de diferentes parii-
metros, além de compensagiio automitica de
temperatura, sendo os resulindos apresentados
no display com indicagho simultinea de tem-
peraiur.

Maiores informacies pelofone (001 1)421.5737
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ACABAMENTO DE SUPERFICIES

Distribuidor especializade ¢ 3M, a Festa
Comércio, Importacio ¢ Exportagio dispde das
folhas, mlos & discos Scoth- Brite pam o acabamento
de pecas em indistrias metdurgicas ¢ moveleiras
i manutengio em geral. As folhas $60 apresenta-
s em medidas de 225 1 275 e 140 x 240 mm. em
diversos tipos: os rolos sfio formecidos. com me-
didas padriio de 140x 10,000 a 940x 10,000 mm ¢
os discos com difimetro miximo de 400 mm. com
ou sem furo e em diversos tipos.

Maiores informagies pelofone (01 11834, 14%)

ESFERAS PLASTICAS

As eslens plasticas produzidas pela Douglas
Industria ¢ Comércio de PLasticos sho propris parn
reduzir o consumo de energia e os vapores ermanados
em langues agquecidos, como os empregados em
processos galvanoplisticos - anodizio, cromeacio
e Fincagem - processos de banhos quinmicos aqueci-
dos ou ndo, processos de tinturana de tecidos ¢ es-
tocagem de lguidios voldtels, entre outros, Disponi-
veis com didimetros de 28, 38, 50,75 e 105 mm, ouem
dimenses especiais, apresentiom resisténcia a &eidos
e dlcalis ¢ a tempernurs de aé [O0PC,

Muabores informagtes pelo fone (01 1) 4463559

TRANSFORMADOR PARA
COLORACAO DE
ALUMINIO

Considerando que o processo de coloragdio
de aluminio anodizado por comente altermada
requer algumas camcleristicas desta comente,
fundamentais para gue s¢ obtenha uma sclecio
de cores padronizadas ¢ uniforme, a Mega
Indastria ¢ Comércio desenvolved o mns-
formucks Fransvolie modelo TFA. Opera em
tensdio de alimentagio monofisica de 220, 380
o1 440 VCA, corrente altemada de saida de 5002
10000 A, tensiio CA de saida nominal de 18ou 25
Ve com partida grsdativa de tensio ou comente
com subida linear entre o minimo € o MAxImo
gjustado com tempo regulivel entre 10 e 60
segundos. Incorpora temporizador digital de
servigos programivel até 99 minutos.

Maiores informagdes pelo fone (O11)
06,4136,

BOMBAS - FILTRO

Voltada para a fabricagio de equipamentos
¢ acesstrios pam galvanoplastiae pam manuseio
guimico, a Daibase Comércio e Indistria
dispde de bombas-fltro em diversis vabes,
para filtragem continua ou periddica, bombas
centrifugas. angues em polipropileno, PYC, e
mox, em véirios formatos e tamanhoy, mbones
rotativos, sistemas de exaustiio, linhas completas
para galvanoplastia, paradas, rotativas ou
contfnuas, equipamentos para laboratorios,
revestimento ¢ reforma de tangues.

Maiones informaggies pelo fone (011) §75.02060




Isobrite 424 "MADE IN BRASIL"!

ISOBRITE 424 € um processo de zincagem eletrolitica sem cianeto, de nova geracgio, desenvolvido
pela ALLIED-KELITE e fabricado, sob licenga, no Brasil pela GALVANOTEC.

ISOBRITE 424 opera com um dnico aditivo de manuten¢ao, produzindo depdsitos de zinco
brilhantes em ampla faixa de densidades de corrente, mesmo em temperaturas elevadas. Muito
tolerante as variagdes do teor de zinco metalico, bem como as concentragdes de soda cdustica no
banho. ISOBRITE 424 ¢ um processo de alto rendimento e nao contém agentes quelantes ou
complexantes que dificultam o controle do processo, como tambem o tratamento de efluentes.

DESENGRAXANTES QUIMICOS E ELETROLITICOS : [
ABRILHANTADORES PARA ZINCO, CADMIO, COBRE E (=

NIQUEL ;a _d ALVANOTEC

PASSIVADORES E CROMATIZANTES "IRIDITE" \:]

REMOVEDORES DE METAIS, PURIFICADORES E

FOSFATIZANTES TECHNOLGGIA
PROCESSOS DE CROMAGEM DURA E DECORATIVA "‘{‘g';tlfun'f:{ﬂ;grﬁt'iﬂﬁ*

AUTO-REGU LA‘JEIS‘ Rua Padre Adelino, 43 e 75 - Balenzinho

PRODUTOS QUIMICOS, ANODOS E METAIS o Pl k. A o e e

Processos e Produtos +Pré-tratamentos. * Processos Especiais, Processos
Especiais para *Processos de Eletrodeposicao de Quimicos e Desplacantes,
Tratamento Quimicos ou Metais. * Oleos de Corte, Repuxo, Protetores
Eletrolitico ' Pos-tratamentos, Cromatizantes, e Vernizes.
Tratamento de Aluminio. = Tintas Anticorrosivas e Industriais.

de Superficies .gyepatizantes, Neutralizadores,  * Maquinas para Solventes Cloradas TRI-PER.

Piniudum. Removedores de * Tambores Rotativos.
* Maquinas de Limpeza de Metals.

aletron Mehnn Produtos Quimicos L1da, - Aua Sao Nicolau, 210 - Diadema - 099071 - 5P,
Fones: (011) 445.6206/445.6294 - Fax: (011) 445.1366 - Telex: 11 45022 NUAG-BR
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30 a quatro |
0 ance. I'.
olantagao \
*\ desenvolvida, |
todos os |
s existentes nessa |
| .
Bsla serd a 1" empresa da América
00 Sufa se tornar nao poluidora, utilizando
‘grandes volumes de Croma Decorativo,
O banha'masrrado na foto ao lado e de facil
‘operacdo, trazendo inumeras vantagens
quando comparados a0s processos
Hexavalentes, UTILIZANDO SOMENTE 7 G/L
CROMO TRIVALENTE. |
Nos. da Anion Quimica Ind. Ltda., teremos a
maior satisfacdo em fornecer todas as
informacoes necessarias sobre este
revolucionario processo em cromagao:
ENVIROCHROME 90. |

245 - Morelafo

wmmw .I _:- 'I- Lt - SP
exclusivamente pela YABX (011) 42215033 - Fax (011) 42251 1




Galvanotécnica

Hustrado com
fotos em cores, o ca-
tilogo da Inddstria
de Produtos Qui-
micos Ypiranga
enumera a sun linha
de produtos para
galvanoiécnica. Sio
abrilhantadores, an-
ligases para banhos
de cromo, cidmio
brilhanie, cobre alca-
lino & dcido brilhan-
te, cromagio de
plasticos, cromado de aluminio, cromatizante
negro para zinco ¢ para aluminio, cromo auto-
reguldvel e duro, decapantes de dcido, desen-
graxantes eletroliticos ¢ guimicos, niguel brilhan-
te, eletrolex-duro, grafite, negro @ semi-brilhante,
passivadores, zinco dcido, alcaling e isento de
cianetn, inibidores, desplacante de gancheims, de
niquel sobre ferro, de niguel sobre cobre ou latfo,
de liga niguel-fermo ¢ de liga niguel-fasforo, oxi-
dagio negra sobre ferro ¢ sobre cobre e latio, além
de Renewer Nipur, que elimina cobre, cidmio,
zinco, ferro e todos o8 metais pesados dos hanhos
de niguel, ¢ limpador emulsificivel.

Informacdes: fone (011) 274.1911

piranga

Bicos Pulverizadores

Publicada em
portugués ¢ inglés,
a literatura técnica
da Spraviec PNR
do Brasil inclui in
formagdes técnicas
resumidas de bicos
pulverizadores in-
dustrinis. Sio apre-
sentados nos tipos
de cone cheio e oo,
espirnis, tipo leque
com ¢ sem bordas
comicas, de jatosali-
do, otimizador ar/
liguido, muiltiplo ¢ descamagiio, tendo aplicagio,
entre outras, em umidificagio de soperficies,
pulvenzagio em processos de reaglio guimica,
lavagem e resfriamento, tratamento de metais,
remogio de poluentes, resfriamento secunddrio
em sistemas de corrida continua, instalacio de
lavagem ¢ fosfatizagdo, beneficiamento em
galvanizngio, purificagioe resfriamentode gases
para remogio de produtos de combustio, des-
sulfuracio de gases e purificacio de arfgases
(50k). A publicagio ¢ ilustrada, com folos em
preto & branco e também relaciona os bicos ¢
acessorios especiais desenvolvidos sob consulia
pela empresa,

Informagies: fone (011) 9100460

Produtos Quimicos

Pronem, oRioshaw
Book, uma publica-
Cio que faz parte do
programa de Gestiio
da Qualidade da
Roshaw Quimica
Indestria e Coméreio,
insere tabelas para
operaghes hisicas,
relagio das princi-
pais linhas e prodi-
tos, aplicaghes, pro-

cessos e resultados

o
oferecidos pela em-

presia. As tabelas envolvem pesos atdmicos,
equivaléncia eletroquimica, contetdo metdlico
de sais usados na eletrodeposicio, cianeto de
sidio necessdrio para dissolver sais metilicos,
eficiéncia catddica em % de diversos processos
e calculo de aguecimento de banhos eletroliticos,
entre outras, Ji a linha de produtos, processos e
aplicagdes envolve niguel guimico e brilhanie,
estanho dcido, pré-tratamento, zincagem,
fuoboratos, cobreaciio. passivagiio, cromo,
miscelinea, removedores de metais ¢ tintas,
polidores quimicos, anticorrosivos/sclantes/lacas,
rotogravura cromo ¢ cobre, ABS, fosfato ¢ sais
Informagtes: fone (011) 452 4044

i

O

Eletroforese

Também conhe-
cida por electrodip
clectropaint, paint
plating, eletrode
posigao, pintura ele-
troforética @ e-coal,
enire oulros nomes,
a eletroforese € o
destaque da publica-
€0, em portugués ¢
inglés, da Ideal Tin-
tas e Vernizes. Sio
doze capitulos, to-
dos eles amplamen-
te ilustrados: introdugio, incluindo teoria ¢ es
colha pela eletroforese; histérico do desenvol-
vimento da eletroforese; conceitos bisicos, como
vantagens do sistema catddico sobre o anddico,
diagrama de eletrodeposicio e conversio para o
sistema catddico; cataforese alta espessura (CED
AE) descrigiio dos produtos, como primers
catddicos ¢ balango material do CEDAE:
preparagio da superficie ¢ pré-tratamento;
carscteristicas hisicas das instalagbes ¢ suas
operagies, envolvendo tangue de eletrodeposi-
¢lio e wWpicos importantes em um programa de
conversio de produto; performance anticorro-
siva comparativa do CEDAE ¢ CEDBE:
equipamentos de laboratirio; métodos de teste:
assisténeia eenica; e terminologia

Informacdes: fone (00 1) 208,701

Revestimento de
Ferramentas

A Divisao Tra-
mentos Térmi-cos
da Brasimet
Comércio e Induos-
tria dispbes, de
folheto onde des-
creve o Durotin, um
revestimento com
nitreto de titinio pa-
ra ferramentas de
precisiio e compo-
nenles sujeilos ao
desgaste. E aplica-
do pelo processo
PVD, a tempersura inferiores a S00°C, e
apresenta espessura de |ad pm, o que permite

ue as pecas conservem a dimensio ¢ a aresta

s corte apds o revestimento, além de dureza
de 23003200 HY. Além de dewlbar o reves-
timento, desenvolvidocom tecnologia Balsers,
a publicagio aborda flens como: benclicios ¢
vantagens no uso do Duroting efeitos do reves-
timento em ferramentas de corte; estamparia;
uso de matrizes de fundigio sob pressiio para
aluminio e Zamak: conformagio; ferramentas
para injeglio de plasticos, principalmente
abrasivos; ¢ aplicagio do Durotin em pegas
sujeitas a0 desgaste, como moscas guins, facas
industrinis, calibradores e cames,

Informagbes: fone (011) 522.0133

Produtos em PTFE

A Mercantil ¢
Industrial Aflon -
Artefatos Plasticos

& Metilicos desta-
ca a sua linha de
produtos em FTFE,
como apoios desli-
zantes, buchas e
miEncisls, andis para
vedaglio em crio-
genia, juntas de
vedagio macigas,
juntas de veduagio
tipo envelope, pla-
cas, larugos, buchas, wbos, peliculas, veda-
jumtas, anéis de compressiio ¢ anéis de guia
para compressores, monolilamentos ¢ perfis
extrudados, junias de dilatagio, mangoeiras
flexiveis, vilvulas de esfera ¢ de retenciio |
ACeSSOMI0S NN VASOS ¢ TCAlONes € revestimen-
ios industriais. A publicagio também tris da-
dos sobre internos para colunas ¢ lavadores de
gases, lwbos e conexes de sgo carbono reves-
tidos, bombas centrifugas honzontais e veri-
cais, bombas magnéticas, microtubulagies,
tubulagies de gis, trocadores de calor, chapas
em PP, rugos em PV DF e PP, tubos e conexes
em PP e PVDF.

Informagies: fone (011) 2728411 O
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TABELAS DE CONVERSAO

| TRABALHO E ENERGIA
BTU 1 252.0 778,0 1055 0,00039
[
- CALORIA 0,00397 1 3,087 4,186 1,56X10°
LIBRA. PE 0,00129 0,3239 1 1,356 . 5,05X10”
i JOULE 0,000948 0,2389 0.7376 1 3,73X10" |
' HP - HORA 2545 641000 1,980000 2 680000 1
BTU - Unidade Termal Britdnica 1 HP * 550 lib.pé/seg.
1 kilowatt.hora * 1.341 HP hora 1 caloria * 0.40129 atm.litro
1 erg * 1 cm.dina * 10 joule Nota: # simbolo de correspondéncia
PRESSAO
 wwoar  mmwg  PoLWg  POLKO  AM  mol
| — ol — } = = ! —
mm Hg 1 0,03937 0,5353 0,00132 0,01934
— i —————— _J:._ e I
POL Hg . 2540 | i 13,60 0,03342 0,4912 ‘
e |
POL. H:0 1,868 0,07355 1 0,00246 0,03613
| |
ATM 760 . 29,92 406,8 1 14,70
. | PO i 51.71 | 2,036 27,67 0,06805 1
| |

1 atm * 1,01325 x 10%dina/cm?®
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ATUALIZE-SE TECNICAMENTE

A biblioteca Milton G. Miranda, instalada na Avenida Paulista, 1313 - 99
andar - Conjunto 913, coloca a disposicdo dos interessados vérios livros
e publicagbes técnicas para consulta. O horério de funcionamento é das
9as 11 edas 14 as 17:30 h.

Relacionamos abaixo as publicagdes, inclusive em outras linguas que
ndo o portugués, disponiveis.

001 - Anais do Ebrats'83 (Varios autores)

002 - Anais do Ebrats'85 (Varios autores)

003 - Introduction to Paint Chemistry (Tumer, G.P.A))

004 - Electrostatic Powder Coating (Hughes, Dr.J.F.)

005 - Phosphating of Metals (Lorin, Guy)

006 - Chromium Plating (Weiner, Robert / Walmsley, Adriam)

007 - The Technology of Anodizing Aluminium (Brace, A.W. / Sheasby, P.G.)

008 - Metalografia dos Produtos Siderurgicos Comuns ( Colpaert, Humbertus)

008 - Tintas - Métodos de Controle de Pintura e Superficies (Fazano, Carlos A)

010 - Handbook for Solving Plating Problems (Durney, Lawrence J.)

011 - Anais do Ebrats'87 (Varios autores)

012 - Finishing and Electroplating Die Cast and Wrought Zinc (Safranek, W.
H. / Brooman, EW.)

013 - Conversion Coatings (Biestek, T./ Weber.J.)

014 - Metal Finishing Guide Book Directory 1988 (Varios autores)

015 - Acos e Ligas Especiais (Costa e Silva, André Luiz da / Mei, Pauloe Roberto)

016 - Gold Plating, Techneology (Reid, H. Frank / Goldie, Willian)

017 - Modern Electroplating | Lowenheim, Frederick A.)

018 - A Pratica Metalografica (Fazano, Carlos A. T. V.)

019 - Electroplating Engineering Handbook (Durney, Lawrence J.)

020 - Paint and Surface Coatings - Theory / Practice (Lambourne, Ronald)

021 - Comprehensive Technical Dictionary - English / Portuguese (Sell, Lewis L)

022 - Surface Finishing Shop Guide (Varios autores)

023 - Metal Finishing - Guide Book and Directory Issue'83 (Varios autores)

024 - Electroplating (Lowenheim, Frederick A.)

025 - Drew - Principios de Tratamento de Agua Industrial (Varios autores)

026 - Metal Finishing - Interfinishing 80 (Haruyama Shnm]

027 - Anais do Ebrats’89 (Varios autores)

028 - Control de Calidad en la Electrodeposicion de Metales (Julve, Dr. E.)

029 - Galvanotécnica - Técnica y Procedimientos (Giayman J. / Farkas, G.)

030 - The Chemical Analysis of Electroplating Solutions (Irvine, Terrance H.)

031 - Zinc Plating (Geduld, Herb)

032 - Handbook for Analysis of Surface Finishing Solutions (Varios autores)

033 - Surface Engineering for Wear Resistance (Budinski, G. Kenneth)

034 - Protecao contra Corrosao (Cecchini, Marco A, G. - Senai)

035 - Electroless Plating Fundamentals & Application (Hajdu, Juan / Mallory, Glenn O.)

036 - Agos e Ferros Fundidos (Chiaverini, Vicente)

037 - Department of Metallurgy and Materials Engineering (Varios autores)

038 - Surface Technology - Volume 19 - niumero 01 a 04 (Vérios autores)

039 - Anais do Interfinish Ebrat's 92 ( varios Autores ). 0

ANAIS DA INTERFINSH 92

Os interessados em adquinr os Anais do
INTERFINISH 92 - sio trés volumes, com

iginas de texto ¢ ilustraghes - podem faze-lo
P-.?n:n i Secretaria da ABTS, com Luciana ou
idson - fone (011) 2512744 ¢ fax (O11)
251.2538,
O preco ¢ de USS 42,00, sendo que o
pagamento deve ser em cruzciros, converendo
ilar pelo chmbio comercial, conforme taxa
publicada pela imprensa no din da dats de
deposito, no Banco do Brasil, agéncia 0712-9,
contacomente n’ 3005-8 - Associ Brasileira
de Tratamento de Superficie. Apds o
recehimento do comprovante de depdsito, serd
envindo o material ¢ emitido o recibo

cormespondente.

INDICE RESUMIDO ( POR
SEGMENTO ) DOS ANAIS -
INTERFINISH EBRAT'S 92

Titulo N* Trabalhos

Protecéo do Meio Ambiente 5
Zinco e suas Ligas 6
Niquel Quimico 5
Metais Preciosos

Camadas Cobre - Niguel - Cromo m
Deposicao de Camadas de Ligas e
de Compdsitos 12
Tratamentos de Metais Leves 7
Tratamentos Quimicos e de
Eletrodissolugao

Tratamentos Termogquimicos
PVDe CVD

Revestimentos Continuos
Camadas de Alta Resisténcia a
Corroséo

Camadas de Alta Resisténcia ao
Desgaste

Revestimentos Orgénicos
Circuitos Impressos e Eletrbnica
Assuntos Especiais

Anélises e Ensaios

Controle e Garantia da Qualidade
Seguranca e Higiene do Trabalho
Desenvolvimento de Recursos
Humanos

= oW wm

=

] WWmWdh oo
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Destaque e envie a ABTS
Av. Paulista, 1313 - 9" andar - Cj. 913 - 01311-923 - Sao Paulo - SP

Proposta para Socio Patrocinador

Nome:

Enderego

CEP:

Cnixa Postal: - Fome: Atividade:
Fabricagio Propria: sim nio

Servigos para Terceiros: sim ndio

Numero de Empregados junto so Depantamento de Tratamento de Superficie:

Representantes junto a ABTS
1) Mome:
Departamento: Ramal: Idade:
Local de nascimento: Diata: i AT ol b
Enderego Residencial:
CEP:
Fone: Cirau de Instrugdio:

1) Nome:

Departamento: Ramal: £ S N T
Local de nascimento: Data: W S|
Enderego Residencual:

CEP:

Fone: Grau de Instrugho;

1) Nome:

Departamento: Ramal: Idade:

Local de nascimento: Data: Al L
Enderego Residencial:

CEP:

Fone: Crran de Instrugdo:

Proposta para Socio Ativo
Nome:
Enderege Residencial:
CEP:
Fone: Grau de Instrugio: Profissio;
Local de nascimento: Data: * ¢ e |
Empresa em gue trubalha: Depto:
Fomne: Ramal: Cargo: PR

Para o pagamentn da anuidade de anexamos o cheque n* codibfa &
hanco s valor de CrS

& favir da Associagho Rrasileira de Tratamentios de Superficie

Cobranga para ox mbrmtidos no
decvrmer b ano serd eletuada "pro
rata”a panar do mis subseqienie b
ailiibssio, com valof cormgldo pela
varagio do WP,

Socio Patrocinsdor

Categoria™A" CrS 320000000
Categoria B Crd 25000000
Categoria T 0rS 1HILOON, (0

Sdcio Atvo: Crd S0.000, 00

Socio Extudame: Crs S00000,00
Assimaiura Cpcional

Revista Mating: sob consulta h ABTS

Data L Assinatira =
Para Uso da ABTS

Pairnminio

Ative o n* n*

Aprescrlaghn do

Seglo regiomal

Dol Dhretor Secretani:

TS - " 56 - SerevabwrodNovembeo 92 - pdg. 50
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Associe-se a ABTS e receba
gritis a Revista Tratamento
de Superficie

hﬁB‘l‘Smm omurm
congregar todos que, no
¢ dedicam & wtilizagho de: tratamentos

de superficie, tratamentos de metais,

alvanoplastia, pintura, circuitos

e alivi

A ABTS divulga conhecimentos e
técnicas, promovendo semindrios,
reunides de estudo e pesquisa, congressos,
cursos ¢ publicagdes, colocando os
associados ao corrente do que de mais
avangado se revels em seu campo de

A ABTS mantém imtercimbio com
imstitutos ¢ entidades similares no Brasil
e no exterior, como demonstra sua
afiliagioc & AESF - American
Electroplaters and Surface Finishers As-
sociation, ¢ 4 INTERFINISH - Intema-
Tnﬂn%mm for Surface Finishing,

A participa na elaboragio e no
incentivo ao uso das normas éenicas
brasileiras.

A ABTS publica bimestralmente a revista
"Tratamento de Superficie”, que ¢ o

. weiculo oficial da Associagiio, onde sio

apresentados os trabalhos de 1éenicos &
pesquisadores, difundindo noticias do
setor ¢ promovendo interclimbio,
Ingressando na ABTS, vocé pertencerd a
UM Erupo sempwe crescente, representante
dau uma vanguarda técnica ¢ cientifica,

Pl.rl 0 progresso no campo da
teenologia dos processos de acabamento
de superficie, visando sempre melhorias
na qualidade dos produtos e servigos
brasileiros, o que assegura maior
competitividade no merc mlemo ¢
exIemo;

Sdcios ativos e socios patrocinadores

Artigo 7 - Séeios ativos slo os profissio-
nais, pessoas do mmo e de rmos afing
imteressados no desenvolvimento
tecnologias englobadas nos objetivos da
Tiﬂ.m
1- Fn‘anseﬁ:im deste estatuto, sio
considerados "assemelhados"aos sdeios

patrocinadores.

Artigo B -Socios patrocinadores sio
pum juridicas e fisicas mlm
economicamente amanutengio

colvimento da associacio.
.'I- Os sécios patrocinadores sio

divididos em irés categorias, A, B, C,
conforme o montanie de suas contribuigies.
que seriio fixadas a cada ano.
2- Conforme sua can:ﬁum 0% SOCI0N
IMELC AT O
e
senitantes; B - dois representantes; C- um

Ie.
dos Estatutos da ABTS) @




ELCA PRINTER

DISPOSITIVO IMPRESSOR DOS

PARAMETROS DO PROCESSO DE
ELETRODEPOSICAO ADAFTAVEL
A QUALQUER RETIFICADOR

Compacto e completo o aparelho
eletrnico de medicao, "ELCA PRINTER",
produzido pela ELCA, permite o calculo e
a memerizacdo dos dados durante o
processo galvanico dando, impressas,
as informacgdes na seguinte ordem:

0 Data e hora de impresséo
Oldentificacao

O Dados do retificador (V/A)

0 Referéncias da carga ou cliente,

0 Tenséo de trabalho (valor médio)

0 Corrente de trabalho (valor médio)

T

U Temperatura operacional (valor medio)

ol | IMPRESSAO PERIODICA:

O Quilowatts consumidos Em intervalos de tempo pré-estabelecidos de 1 a 240 minutos, os
01 Data inicial e final do tratamento valores de tensdo e corrente sdo obtidos em um diagrama

o A numeérico de tratamento.
O Duracéo do tratamento

Tais informacdes, lidas em visor ou Y
impressas, podem ser obtidas em trés IMPRESSAO FINAL:

condigdes: periddica, final e “ " Nofinal do tratamento, o retificador é desligado, o "ELCA
recapitulativa PRINTER" automaticamente formece uma fita impressa com todas
as informagdes do processo realizado

| IMPRESSAO RECAPITULATIVA:

O aparelho possui memdria que pode ser acessada alé os (ltimos
200 tratamentos realizados

@ )| TECNOVOLT

RETIFICADORES INDUSTRIAIS

Rua Alencar Araripe, 108/132 CEP 04253-000 S&o Paulo SP
Tel: (011) 274-2268 Fax: (011) 274-2429 Telex: 11 24648 TIEE-BR




ALTA TECNOLOGIA EM
TODOS OS EQUIPAMENTOS.
SERVOTRON II

TRILHO SOBRE TANQUES COM BANDEJA
RECOLHEDORA DE RESPINGOS.

duplo Totatve

Tambor

INOVACAD E TECNOLOGIA f,_
'E?.“ _\r '. g o Fabrica: Rua Andre Leao. 309
. el [ ' Escritorio: Rua André Ledo, 310
j : CEP 03101-010 - Mooca - & Paulo - 5P
- F U= = = 5 Fe Ll = M
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ELETRICA E ELETRONICA IND. E COM. LTDA. Tel: (011) 2704700 - Fax: (011] 2704142

1967 - 1992




