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SCHERING

Protedur
Produz superficies excelentes por muito tempo

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

Protedur deposita camadas de
zinco-ferro que resistem contra a corroséo
2 a 3 vezes mais do que camadas de zinco
nao ligadas. Protedur cumpre também as
altas exigéncias da inddastria automobilis-
tica. As normas de resisténcia contra a cor-
rosao sao superadas.

O processo, que é 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 sdo facilmente
neutralizadas. O que nao enferruja, mantém
o seu valor e ndo aumenta as montanhas de
«ferro velho».

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

=

w
Galvanotécnica

Scharing do Brasil tida. Aua Mana Paricia da Silva, 205 . Tabodo da Serra . 5P Brasil . CEP 06750 . Tal (011) 491-B777 .Fax: (011) 401-4640
Representante no Rio Grande do Sul Van Lu Repres. & Com. Lida. Tel.: (051) 248-2320 _ Fax {051) 220-7630
Reprasantanie no Parand @ Sta. Catarina: Galchemie Regres, & Com. Lida. Tal: (041) 242-6221  Fax (041} 2429223
Represantante na Rio da Jansiro: 1S Repres. @ Cam. Tel.: (021)714-5047




MISSAO CUMPRIDA

AlRI ZANINI

M NOVO Ano S mic e, ll.".]i'ﬂ{f'l{.", SUTEZEN NOVAs
esperangas de ampliar nossas realizagbes.

A ABTS, mesmo dentro do coniexto con-
turbado que o pais atravessa, ¢ que atinge ato-
dos 0s setores da economia como um todo, tem
atingido seus objetivos ¢ proporcionado aos
seus membros evenlos gue permilem acres-
centar conhecimentos nio S0 a0 aspeclo lecno-
I6gico, mas também ao social, na medida em
que vem promovendo, sempre que possivel,
confratemizagoes.

O sucessodos Cursos Basicos e Seminirios,
tanto em relagio & procura, como também ao
nivel de aproveitamento, serve como um indi-
cador tipico do desenvolvimento cultural, ca-
minho trilhado com firmeza pela nossa enti-
dade.

OVIEBRATS e o INTERFINISH Y2 con-
tribuiram para constatar o fortalecimento da
associagio, demonstrado pelo intercambio de
informagdes e apresentagio de técnicas
modernas, tanto a nivel nacional quanto in-
ternacional.

Uma nova Diretoria inicia sua gestio neste
ano ¢, com certeza, mesmo que encontre pela
frente adversidades. conseguird dar conti-
nuidade ao trabalho implantado, através da
unido ¢ perseveranga, podendo desenvolver,
em uma linha crescente, as metas noricadoras
da nossa ABTS. Coragem, bom trabalho ¢ boa
sorte i nova diretoria,

Eu, como presidente, sinto orgulho em po-
der agradecer todo o apoio que encontrei du-
rante o triénio junto aos colegas da Diretoria,
como também atodos os conselheiros e amigos
que se juntaram a nds com o unico objetivo -
“0 TRABALHO" - que resultou em sucesso
Lotal.

O meu muito obrigado a todos,

Airi Zanini
Presidenre da ABTS B
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TRATAMENTO DE

ABTS E SINDISUPER,
ELEGEM SUAS NOVAS
DIRETORIAS

, TRATARENTO O

A ABTG - Asmocugio Brasileirn de Tecoologia
Galviinien fod fundada em 2 de agosio de 1968, Em
ey dhee s cheseiv by imenio, & Associsgio pacsos 8
abwanget dilefentes segmentos dentm do setor de
acabuifenilin de siperliche ¢ alterou sisa depoin ks do,
em margode 1985, para ARTS - Assoctacio Brasileim
de Trammentos de Superficie.

A AHTS 1em como principal ohjetho congregar
tockind ijiacies e, no Brasil, se dedicanm b pesguisa ¢
I atilntagho de irataimentos de superficie, tralamentos
trmmicos de metais; galvanoplastia, poturs, crcuiios
imgwessss ¢ ativadades iflns. A partis de wo fundagiio,
a ARTS sempre comtou com o aposodo SINDISUPER
« Himdicato da Enddhstria da ProtegSo, Tratamenso o
Trunaformog s oo Superficies do Fasdo de So Pauko

ABTS - Associagho Brasiletra e Tratamentos de
Superficic

Av. Paulisin, (313 -9. CL 913

Cep 01311923 Sko Paulo - SP

Fone; (011} 2502744 | ironoo-chave)

Preshdente: A fanimi

Vice-Presidente: Roll Herbent En

Dretir 1* Seeretbrin: Aliredo Levy

Diretor 2* Secretirio: Airon Moreira Sanches
Diretor Tesmureiro: Carlo Berid

Diretor Culiural Robero Mt de Sills
Conselbeiros: Amades dos Santos C. Fills, Carlos
Alberio Amaral, Gilmas de Oliveir Pinheiro, bosé
Carlos Cury, Maria Luiza Carolko Blanco, Ovdando
Crorraini Filho, Paulo Spmosa. Wady Millen Idinior ¢
Vollomas Esi.

Coonelheiro “Ex-officio™:

Muozes Manfredo Kostmann

Secretiria Manlena Kallagian

Homenagem: Hobero Pella Manna

Delrpados Regionais: Amuesnas- Amnonio CGomes
de Souza - OX-REDOuimica Lida., Estracda do Aletsn
Km 5, 01318 - Corado 2 - Cep 650810 - Manais/AM
- bl (092160 2- 2602, Rio die Janeire - Gilmar Souza
Cupndillo - Rua Leopoldina Rego, T3 sala 200 -
Penha - Cep 21021-520 - Rin de JaneinyRI - wel
{021 1590-80%: ParanaSants Cptaring - Fuogénio
Carlos C. Leabed - Rua Broasilio Cuman, 28 « caas 14 -
Residencial Momie Carbo - Cep 82315000 - Curitibe/
PR tel c041272-4 [04; Rio Grande doSul - Heitor
de Barros Benattl - Rus Cordos Bmnchini, %60 -
Marechal Floriano - Cep ®5010-380 - Caxins do Sal/
RS - el (054) 223- | 495

EXPEDIENTE
Edigiio ¢ Produciin:

Diretoria:
Elbsabeth Pastussick Bolio

Jodo Conte Filho

Fditor Respamsay el:
Wanderfey Cionelli Gongalves (MTHSP 1 2068)
Producio, Editaracho ¢ Arte: Gil Ane Aphcada
Fotografia: Luie Ysokaisu Miyamotwoe Cilberso Rios
rtlnllll: Bowin Fojodio
ressdn: C1A. Lithogruphics Yipirangs
Publicidade

it

Secretdria: Cleide Fermeira Magalhiles

Rign Consclhein Broten, 757 L) 74

%:pﬂl."‘]!-ll] 1 §&0 Paudo - 5P - Fone § Fax: 67, 1506
ragemi 7000 exemplares

Perindicidnde: BIMEA

As mfvrmagtes contidas nos amineios wbo de inkera

responiaabaliclade das Emgresas
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ANALISE DE BANHOS
DE SAIS

GERALDO BUENO MARTHA

cementacio a banho de sal

utiliza o principio ativodos

cianetos, e algumas vezes

podemos ter resultados

desfavordveis devido a
falhas de controle do teor do cianeto
especificado,

Pretendemos apresentar agui o pro-
cesso cldssico de andlise, embora ou-
Iros processos apresentem, ql.utmln cor-
relamente executados, resultados efi-
cientes.

Em qualquer hipdtese, a andlise deve
ser feita diariamente, ou a cada 8 horas,
guando o trabalho for continuo.

A andlise baseia-se no esquema:

AGNO, + KCN -+ AgCN + KNO,

ou

AgNDa+ NaCMN —+ AgCN + Na NO
3

-

A diferen¢a existe apenas na
concentragio de Ag NOsque, no primei-
ro caso, ¢ de 13,05 g/L e, no segundo, de
17,3326 g/L.

A diferenca de concentracio é devida
a diferenga de peso atbmico entre sidio
(23) e potdssio (39).

Preparo das soluges:
1- NITRATO DE PRATA

Pesa-se 13,05 gramas de nitrato de
prata, coloca-se num balio volumétricoe
adiciona-se dgua destilada até se obter
exatamente 1000 cm?,

Guarda-se em um frasco de vidro
iimbar com tampa que vede perfeitamente.

A solucio deverd ser guardada em um
armirio para evitar gualguer risco da
acio da luz,

No caso de cianeto de potdssio. usa-se
o mesmo procedimento, pesando-se
17,3326 gramas.

2 - SOLUCAO INDICADORA

a) Dissolve-se 100 gramas de hidro-
xido de sodio e 6 gramas de iodeto de
potissio em 800 cm® de dgua destilada
(solugdo A).

b) Dissolve-se 15 gramas de acetato
basico de chumbo em 200 cm® de dgua
destilada (solucio B).

Mistura-se a solucfio A e a solugio B,
e guarda-se num frasco de vidro ambar
com tampa que vede completamente.

3 - PROCEDIMENTO DE ANALISE

a) Mergulhe uma haste de ago polida
¢ limpa no banho de sal para coleta da
amostra, lomando cuidado para que a
cobertura do banho seja afastada.

b} Retre-arapidamente para conseguir
uma fina camada de sal aderente.

¢) Transferir o sal para um almofariz.
e moé-lo, retirando-se borra ou grafite
eventualmente presentes.

d) Pesar 1 grama do sal (balanca
comum), coloci-lo num frasco de Erle-
nmever ¢ dissolvé-lo com 100 cm? de
dgua destilada,

¢) Adicionar & solugio 5 cm® da
solugiio indicadora. O liguido ficari
eSCUro,

f) Filtrar, lavar o filtro e o precipitado
e titular com a solucdo de nitrato de pra-
ta até a virada (o fltrado ficard turvo),

O nimero de em” usado corresponde
ao percentual de cianeto no banho, Os
reagentes usados devem ser todos P.A.

A andlise € bastante simples, e o pri-
prio encarregado, com treinamento, po-
de executi-la.

Tradicionalmente, usa-se aexpressio
KCN equivalente, para percentual de
cianeio do banho,

Geralde Bueno Martha

Geraldo Bueno Martha, engenheiro
formado pela Escolade Engenharia
da Universidade Mackenzie: en-
genheirode seguranga do trabalho,
comespecializaciio 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 Fundagiio
Armando Alvares Penteado: As-
sessor de divulgaciio técnica da
Brasimet Comércioe IndistmaS.A.;
¢ Diretor da Bueno Martha Asses-
soria e Planejamento S/C Lida. O

TS - 0" $P-Dezemben 92 | Janeiro 97 - pde. 5

e,




LB b

TERMOS USADOS NA
ANALISE DE AGUAS
EFLUENTES

L.R. SPIER

elas perguntas feitas por

técnicos do selor, parece que

existem dividas sobre o

significado de alguns termos

usados nas andlises de dguas

efluentes. Seguem abaixo
ssclarecimentos prestados pela CETESB
:om relagdo a esses parimetros.

OXIGENIO DISSOLVIDO (OD)

A dgua € um solvente e, como tal,
absorve os gases atmosféricos, entre os
Juais 0 oxigénio, alé uma concentragio
médximade equilibrio, Essaconcentragio
serd em funciio de uma série de fatores:

- Quanto maior a pressdo do gds,
maior sua solubilidade.

Em outras palavras, quanto maior a
pressiio atmosférica, maior a quantidade
de oxigénio que pode ser dissolvida na
igua. Quanto maior a altitude do local,
menor a solubilidade.

- Quanto maior a temperatura, menor
a solubilidade dos gases. Este efeito é
muito mais intenso que o anterior.

- Quanto maior a salinidade da dgua,
menor a solubilidade dos gases.

A presenca de oxigénio dissolvido na
fgua é imprescindivel para a existéncia
de vida agudtica e para permitir os pro-
cessos microbioldgicos aerébios de
degradagdo de contaminantes orginicos
(biodegraddveis).

Quando as cargas orginicas langadas
nos cursos d'dgua ultrapassam sua ca-
pacidade de reaeracfio, o oxigénio dis-
solvido se esgota e passam a se desen-
volver processos anaerébios, com pro-
ducio de metano e gés sulfidrico.

O oxigénio pode ser introduzido na
dgua para melhorar sua qualidade.

Nos cursos d'dgua, a presenga de
cachoeiras ou corredeiras aumenta muito
a taxa de dissolugiio do oxigénio.

Em lagos, lagoas, canais elc, onde

IS - & 87-Dezembirn 97 | Janwiro 01 - pdg, 6

nio existe turbuléncia ou agitagio de
dgua, sdoutilizados aeradores, sejam eles
superficiais ou por ar difuso.

DEMANDA BIOQUIMICA
DE OXIGENIO (DBO)

E um método de ensaio empirico pelo
qual. por meio de procedimentos de la-
boratério padronizados, € estimada a
quantidade de oxigénio que serd reque-
rida para produzir a oxidagdo da matéria
orginica biodegraddvel presente numa
amostra.

E um ensaio muito utilizado para
determinar o potencial poluidor de e-
fluentes domésticos e industriais, em
termos da quantidade de oxigénio que
viriio a consumir quando descarregados
em cursos d"dgua superficiais nos quais
existem condigbes aerobias.

DEMANDA QUIMICA DE
OXIGENIO (DQO)

E um método de ensaio de ampla
aceitacio para medir a capacidade de
poluigiio de um efluente.

Mede a quantidade total de oxigénio
necessdria para oxidar toda a matéria
orginica da amostra.

Os compostos de carbono sio oxi-
dados a COz e H:0, O nitrogénio dos
grupos amino € oxidado a NHs.

As outras formas de nitrogénio, mais
oxidadas, passam a nitratos.

0O método baseia-se na capacidade de
oxidar a matéria orginicaem solugio por
meio de oxidantes poderosos (dicromato
de potdssio) em meio dcido.

A maior vantagem da determinagio
de DQO € o curto espago de tempo ne-
cessdrio para essa andlise: os resultados
sdo obtidos em trés horas, aproxima-
damente.

L.R. SPIER
Ludwig Rudoll Spieré formado em quimica
pela Escola Superior Técnica de Amster-
dam, Holands, ¢ j4 ministrou viras pa-
lestras, pela ABTS e pelo Sindisuper,
tratamentos de superficies ¢ de efluenies. B




HIGH EFFICIENCY ETCH FREE

ALTA EFICIENCIA ISENTA DE ATAQUE

PHOCESSO PARA ELETRODEPOSICAO DE CROMO DURO.

AM&T CHEMICALS, pioneira na comercializagao e desenvolvimento de produtos para deposigao de cromo, desde os banhos catalisados
com Acido sulfiirico desenvolvidos por Fink e Eldridge em meados dos anos 20, desenvolveu nos anos 40 os processos S.R.H.S.(alto
reguiéveis, de alta velocidade de deposicéo) ainda especificados por companhias aéreas, e apresentou, nos anos 60, seu desenvolvimento
de catalisador liquido da série CR=840,ainda muito utilizado na fabricagéo de anéis, vélvulas, amortecedores etc em todo mundo.

Apresenta, agora, seu mais novo desenvolvimento para deposicéo de cromo-duro:o HEEF 25* (High Efficiency Etch Free), que alia a
facilidade de controle & alta eficiéncia catodica (25%), sem ataque as regides de baixa densidade de corrente que nao recebem depdsito.

A TECPRO foi escolhida para representé-la por deter tecnologia capaz de proporcionar aos consumidores a meinor assisténcia técnica.

Faga vocé também como a M&T HARSHAW.Confie o seu processo a quem mais entende de cromo.

HARSHAW INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
Sio Paulo - Rua Bilac, 424 - Tel:[011)456-6744 - Fax:(011)456-7742 - Telex: 11 44761 - Cx.P.387 - CEP 08912.260 - Diadema 5P

Quality Plating Technologies R.Gds. do Sul - Rua Carlos Bianchini, 319 - Tel:[054)223-1455 . CEP 95012-580 - Caxias do Sul - RS
*HEEF & marca registrada da M&T Chemicals Inc Rio - Rua Arquias Cordeiro, 324 - con 606 - Tel(021)581-8891 - Telex: 21 33450 - CEP 20770-000 - Rio de Janeiro - R




A SOLUCAO DA QUALIDADE

As “Soluctes” que vocé esperava, ja
estao prontas!

Prontas para serem usadas sem
restricOes, com as vantagens que
vocé conhece:

Seguranga nas montagens de
banho e de seus reforgos.

Total auséncia de contaminantes
organicos e inorganicos.

Diminuicao significativa do nimero
de filtragOes, evitando paradas na
linha de producao

Freonomia de temoo e dinheairo.

N <

Cada lote de “Solugdo Alpha’ é
analisado por ESPECTROFOTOMETRO
DE ABSORCAO ATOMICA, garantindo
a qualidade e seguranga que vocé
nrecies

SOLUCOES DE SULFATO E
CLORETO DE NIQUEL - ALPHA.

ALPHA GALVANO QUIMICA

simg L= =T, ™% A
BRASILEIRA LTDA

SIS TRAC AN B VEMDAS: SAM DAL (T
l'.__l_l L[] I""'-_ AL E VENUAS a8 ) L8
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ENTREVISTA ESPECIAL
_TECNOREVEST

Estivempos em Jundiai, ouvindo o Eng® Shitiro Fugita, gerente dawk. Sato-Unidade de Jundiai

A K>8ato foi fugilada ha mais
empresa, e cresceuimuito ate tomar-

40 anos por Kakujo Sato. Eray.entdo, uma pequena
uma das maiores na presiacao te servicos da América

Lating, Aruafmemaurpassw duas fabricas em atividades, Sao Paulp e Jundial, e comeca a operar
. uma lerceira em Manaus - AM, nos proximos dois meses.
Famaa-:ﬁ;mvﬁtar 0 Eng® Fugita para saber sua opiniao a respeito dos banhos implantacos
pela Tecnorevest.

— (L

TR-Qual a suaex-
perigncia em Galva-
noplastia? _

Fugita - Ate 1983,
conhecia galvanoplas-
tia como usuario, nas
empresasque trabalhei,
A partir desta data ful
convidado pelo Sr.
Manoel Sato, Dietor
Superintendente da K.
Sato, para gerenciar a
recém-criada unidade
de Jundial.

TR - Quantas maquinas
automaticas tem a K. Sato de Jundiai?

Fugita - Nos temos duas maquinas rotativas, com um
volume de 24.0004itros de zinco, e duas maquinas paradas,
com 34.000 litrgS de*hanho de zinco. .

TR-Quetigode ' -
banho defzinco == O’ jal®
vocés usdm? o |‘I rf |

Fugita - Nos - - ‘ [
comecamos a ope- i
rar estas instala- i .
¢Ges com banho ——
cianidrico com cer- ~ _ =
ca de 60 g/1 de
cianeto de sodio. )
Entaorecebemosa - £
propostada Tecno-
revestde eliminaro =
claneto de nossos
banhos. Comega- 2 _ ]
maos ausar os aditi-
vos da Tecnorevest e deixamos baixar gradativamente o
cianato, hoje tefngs por volta de 10 g/

TR-Seusidanhasihioje, tém umgﬁ&ﬁumnﬁﬂnﬂmmw?

Fuiita-l-ime nés temos uma distribuicao de camada muito

Eng® Shitiro Fugita

JECNOIEVEST

produtos quimicos ltda.

mais uniforme e uma penetragio excepcional nos banhaos
parados. Ha uma peca que so conseguiamos fazer usando
anogo auxiliar, & hoje fazemos sem anodo auxiliar & em

menos tempo. No-.rotativo, além

da melhordistribuicao de camadas.
tivemos um aumento de velocidade
de deposigao, 0 que permitiu ganhos
em producao, em alguns casos, de |

até 50%. s ol
TR - Houve, entdo, vantdgens . i)

econdmicas? ' ' ﬁ
Fugita - As vantagens econd- » '}' »

mWicas 5o evidentes: menor coNsu- g : jj =

mﬂd& zinco pela melhor distribuicio il

de camada, que evita grandes | |. ! *
gdpessuras "de depdsitos em

delerminadas areas; e ganho de |
produtividade, pela maior velocidade
de deposigdo - por exemplo: uma
peca que deixavamos no zinco 22 i\
minutos, hoje, para obter a mesma
camada, precisamos de 10 minutos,
Obviamente, o custo no tratamento dos efluentes é uma
outra vantagem.

TR - O depdsito deste banho oferece alguma dificuldade
as diferentes passivagbes?

Fugita - Nao, o depdsito em si ja é brithante e, coma nos
somos uma empresa de prestagao de servigos, fazemos
passivaco - azul, amarela e preta - nas mais diferentes
pegas, e nao ha problema de nenhuma espécie

TR - Quais sao os planos de investimento da K. Sato a
curio prazo?

Fugita - No decorrer do més de setembro, devemos
comegar a produzir na nossa nova unidade, em Manaus

TR - Que tipo de banho sera usado em Manaus?

Fugita - Aproveitando toda a €xperiéncia de Jundiai.
prajetel as instalagbes de Mapaus para operar com os
banhos de zinco sem cianglos e, é clare, vou usar
Tecnorevest.

A m.m.

=
=

RUA ONEDA, 40 - CEP 09695.280 - SAO BERNARDO DO CAMPO - SAO PAULO -EL. BABX 755-4422 - TELEX (11) 44454 . FAX (O11) 750-4949




Processos e Produtos +Pré-tratamentos. * Processos Especiais, Processos

i * Processos de Eletrodeposigao de Quimicos e Desplacantes.
ERpaiata para Metais. s ¢ (leos de Corte, Repuxo, Protetores

Tatamento "E{;" |¢ul?fuu * Pds-tratamentos, Cromatizantes, e Vernizes.
etrolitico Tratamento de Aluminio, « Tintas Anticorrosivas e Industrials.

de Superficies .prystizantes, Neutralizadores, * Maguinas para Solventes Cloradas TRI-PER.

Passivadores, Removedores de * Tambores Rotativos.
Tintas. * Maguinas de Limpeza de Metais.

aletron E Aletron Produtos Quimicos Lida. - Rua Sae Nicolau, 210 - Diadema - 09901 - SP.
Fones: (011) 445.6296/445,6284 - Fax: (011) 445.1366 - Telex: 11 45022 NUAG-BR

ESTACOES DE TRATAMENTO DE EFLUENTES ALPHA 4
e GALVANO QUIMICA
FILIAL CAXIAS

Forte como a industria gaucha.

A unidade ALPHA de Caxias do Sul ja esta em
plena operacao. Com as mesmas caractersticas
da ALPHA - 5Go Paulo, a empresa chega ao Sul
do Pais com uma estrutura forte, em condicoes
de atender ao que a indusfria gaucha e o
Mercosul exigemn de uma parceira comercial.
A ideia e essa: de norte a sul, a ALPHA sempre
estara a seu lado no fomecimento de produtos
quimicos, anodos, metais nao fenosos, processos
galvanicos e assisténcia téecnica pemmanente.,
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CALENDARIO CULTURAL
ABTS-1993

LOCAL MES DATA TEMARIO

Sao Paulo Margo 01 a23 49° Curso Basico de Galvanoplastia
25 Palestra Técnica

Sao Paulo Abril 19a23 16° Seminario de Tratamento de

Efluentes

29 Palestra Técnica

Joinville Maio 03 a25 502 Curso Basico de Galvanoplastia

Sao Paulo 27 Palestra Técnica

Séo Paulo Junho 14 a 18 112 Seminario de Pintura Técnica
24 Palestra Técnica

Sao Paulo Julho 05a 27 512Curso Basico de Galvanoplastia
29 Palestra Tecnica

Sao Paulo Agosto 26 Palestra Tecnica

Sao Paulo Setembro 30 Palestra Téecnica

Sap Paulo Outubro 18 a22 42 Seminario de Pintura sobre

Plasticos

28 Palestra Técnica

Sao Paulo Novembro 01a23 52°Curso Basico de Galvanoplastia
25 Palestra Técnica

Programa sujeito a alteragdes

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

novas datas.

ATUALIZE-SE. PARTICIPE
DO CURSO DE
GALVANOPLASTIA

A ABTS, A FIESP / CIESP ¢ o
Sindicato estariio promovendo, de 01 a
23 de margo préximo, no periodo das
17 as 20 horas, o 49° Curso Basico de
Galvanoplasiia,

Sob a coordenacio de Amadeu dos
Santos Corderro Filho, Carlos Alberto
Amaral ¢ Roberio Moita de Sillos, este
curso procurard transmitr o conhe-
cimento necessario a todos aqueles que
atuam em inddstria com tratamento de
superficie. Neste sentido, trata-se de
assunlos Como: equipamenios para
galvanoplastia, pré-tratamento quimico
eeletrolitico, banhos de zinco, de cobre,
de niquel e de cromo, fosfatizagio ¢
conirole de processos, entre outros.

Para maiores informagdes, 08 inie-
ressados devem dingir-se i Secretaria
do DEMPI, pelo fone (011) 220.9822 -
Ramais 218 ou 294, ou i Secretaria da
ABTS, pelo fone (011) 251.2744. As
inscrigbes serdio aceitas somente até o
dia 25 de fevereiro.

Paricipe. Mais do que nunca, é
preciso atualizar-se ¢ obter melhores
conhecimentos. B

Notas - Solicitamos as Empresas ¢
ouentidades de outros estados brasi-
leiros que desejarem teralgumdestes
eventos realizados em sua praga que
se comunigque com o delegado re-
gional da ABTS para garantir sua
realizagao.

Lembramos que seri necessanio um
minimo de 30 alunos para garantir
suarealiza¢io, em virtude doscustos
envolvidos.

- O Cursoe [ ou Palestras cancelados
poderio ser reprogramados. O
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CURSO DE
GALVANOPLASTIA

Partix ipantes do 48 °Curso Bdsico de Cral anplastia

omopatrocinioda ABTS,
da FIESP/CIESP ¢ do
SINDISUPER, foi reali-
zado, no periodo de 16 de
novembroa 8 de dezembro
de 1992, o 48° Curso Bd-
sico de Galvanoplastia.
Além de incluir a distribuigio dos
anais do Interfinish 92, este curso, que
for realizado no auditério da Fiesp, a-
bordou temas como: nogdes de quimica;
equipamentos para galvanoplastia; pré-
tratamento mecinico, banhos para fins
tecnicos; banhos de cobre; banhos de
cromo; tratamento de efluentes; fosfa-
tizagio; eletropolimento e anodizagio;
circuitos impressos; banhos de metais
Frt'L'il."h-U.‘\,' c L'UI'I[FU'.\' J.h_' J_'Irl.N."L'_\HI.'I'\_

an. I ¢ Eif Br Pl Pl id ||.|'.lr|'||.| Lirm

o0 Mot ale Sillon, Caprliog Allserts di Amiaral

Wanly Millen Srmior

Participantes do 482 Curso
Basico de Galvanoplastia

Robeno Tadamassa Usmors, Edson Mitsunnga e
Francisco Antonio T, de Cliveira

AQOS KIYOTA - COMERCIAL E INDUSTRIAL
LTDA

Mirio Moderiano ¢ Wanderley Pires Moreim
ANOBRIL - ANODIZACAO DE ALUMINIO
LTDA,

Luiz Anlonio dos Santos ¢ Nelson de Otiveira Tanior
BICICLETAS MONARK S/A

Tdetto Amaro de Lima

CARDAL ELETROMETALURGICA LTDA
Mara Eugénia Mai

CHRISTENSEN RODER PRODUTDS
DIAMANTADOS LTDA.

Maria Laiza da Silva Carvalbo

FORIN 5/A. INDUSTRIA E COMERCID

Adileon Chirles dos Santos

GALVANOPLASTIA GRADIL LTDA. - ME
Jussara da Cruz Almeidn

GALVANOTEC INDUSTRIA E COMERCIO
LTDA.

Miguel Antonio Cabrern

INDUSTRIA ELETRONICA NORDISON LTDA.
Antenor Antomio Suzin Jdnior

INDUSTRIA METALURGICA BANZER LTDA
Wilson Nascimento Vieirs
INDUSTRIAMETALURGICA SAQJOADLTDA
José Eduardo Pereira, Paulo Robernio Lara Martins ¢
Joio José Facundo Severo

INDUSTRIA DE PAPEIS DE ARTE JOSE
TSCHERKASSKY S/A

Emerson Mencgassi ¢ Daniel Jos¢ Machado

KEY ELETRO INDUSTRIA ECOMERCIO LTDA
Carlos Artur do Nascimento

MACDERMID DO BRASIL INDUSTRIA E
COMERCIO LTDA

Lourival Sanches

MANUFATURA DE BRINQUEDOS ESTRELA S/A
Milion Dunrte Lofredo

METAL ART COM. ACABAMENTO SUPERFI-
ClAL DE ALUMINIO LTDA.

Marco Antomio Alexandring ¢ Sidney Molam Jinsor
METALURGICA GUAPORE LTDA

Armabdo Margues Jdmior

MICROLITE S/A

José Carlos M. Soura

RICHET - INDUSTRIA E COMERCID DE
BUGUTERIAS LTDA.

Evanifro Barbero Venancio e Maris José de Arnjo
NEC DO BRASIL S/A

Ismae] Costa Ferreira ¢ Clasdir Parmigiani
PARMIGIANI & CIA. LTDA.

Cswaldo Dormingos Jinior ¢ Benedito Rodrigues de
Miveira

SEEGER RENO INDUSTRIA E COMERCID
LTDA

Aparecido Pavan ¢ Messias Donizemi Pereira
SIEMENS S/A.

Petronio Mederos Lima

UNIVERSIDADE FEDERAL DO PARA

Greraldo Silvéno da Silva

ZINCAGEM MARTINS LTDA. O




JANTARDE _
CONFRATERNIZACAO

Flagramte do jantar

Realizou-se, em 10 de dezembro
tltimo, em Sio Paulo, o jantar de con-
fraternizacio da ABTS. Estiveram pre-
sentes indmeros representantes do
setor que, apds um ano de atribulagoes
politicas e econdomicas, puderam re
UNIr-se para uma CONversa amena, sem
preocupagdes, ¢ para divertirem-se em
conjunto.

Chutro fagrante do Jantar

Naguelaocasido folentregue 0 Prémio
Eng. Gerhard Ett ao melhor trabalho
nacional apresentado no Interfinish 92,
0 ganhador foi o professor-doutor Carlos
Pérez Bergmann, do Departamento de
Matenais da Escola de Engenharia da
Universidade Federal do Rio Grande do
Sul, pelo trabalho “Influéncia do pré-
aquecimento do substrato na aderéncia

y
Entrega do Prémio Eng, Gerfard Eft ao
Diositeor Ber granm a0 cenfro |

JrafEssor

de camadas cerimicas projetadas por
plasma”.

Segundo declarages de Bergmann,
naocasido, “trata-se de umestudo, inédito
no Brasil, do papel do substrato na ade-
réncia do revestimento que € aplicado,
Por outro lado, o reconhecimento deste
trabalho é muito importante, de muito
significado para a minha carreira ¢ um
estimulo para o desenvolvimento de
P{:SL'LJi‘i:! c l"lr{ll"ll'.lglli"ﬂﬂ lill ]}I'UL'CH.‘\U no
setor produtivo™,

Novo Conselho Diretor da ABTS

Através de eleigio por meio de todos os
associados da ABTS, passam a integrar
o Conselho Diretor da entidade, para o
biénio 1993/1995, os seguinles asso-
ciados: Roberto Motta de Sillos, Carlo
Beni, Alfredo Levy, Wady Millen Jinior,
Mozes Manfredo Kostmann, Rolf Eit,
Volkmar D. En, Roberto Constantino,
Giilmar de Oliveira Pinheiro, Luiz André
Ortiz, Maria Luiza C. Blanco, Cassia
Maria Rodrigues, Amadeu dos Santos
Cordeiro e Célio Hugenneyer Jr. Como
suplentes, foram eleitos: Geraldo Bueno
Martha, como primeiro suplenie, Antonio
Magalhiies de Almeida, Orlando Corraine
Filho, Dirce dos Santos Maenza, Marco
Afonso Calado e Jacob Zugman. B

NOVA DIRETORIA DA ABTS

Toma posse, em 17 de fevereiro
proximo, a nova diretoria da ABTS
eleita para o bignio 1993/1995. 5o os
SEpUINtEs 08 seus integrantes:

Presidente
Carlo Berti
Vice-Presidente
Roberto Motta de Sillos
1° Secretario
Alfredo Levy
27 Secretario
Maria Luisa Carollo Blanco
Tesoureiro
Wady Millen Junior
Diretor Cultural
Amadeu dos Santos Cordeiro Filho.

Os novos conselheiros,
POr SUN Ver, sao:

Antonio Magalhdes de Almeida
Cassia Maria Rodrigues
Célio Hugennever
Ceraldo Bueno Martha
Gilmar de Oliveira Pinheiro
Mozes Manfredo Kostmann
Robero Constanting
Rolf En

Volkmar En 0
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REUNIAO DA
IUSF

or ocasido da realizagdo do
INTERFINISH 92, reuniu-
se, em 3 de outubro, no Pali-
cio das Convengoes A-
nhembi, o Conselhoda IUSF
- Unido Internacional de
Tratamentos de Superficie. Compa-
receram 17 membros, representando
desde a Coréia do Sul aé a Suécia, e
desde o Japdo até a Austrilia. Outros sete
membros justificaram sua auséncia.
Volkmar Eut, presidente da [USF e
membro do Conselho Diretor da ABTS,
deu as boas-vindas aos delegados,
especialmente aqueles que pela primeira
vez vinham representar suas associagies
nacionais no Conselho,
Entre os assuntos informados e
tratados podem ser citados os seguintes:

- Estd previsto o ingresso da Turquia
na [USF, bem como, provavelmente, o
da China.

- De 21 a 24 de junho de 1993 serd
realizadoo "AESF/SURFIN 93 Anaheim
Event”, em Anaheim, California, EUA,
organizado pela American Electroplaters
and Surface Finishers Society (AESF) e
co-patrocinado pelo Japéo.

-De 5 a8 de dezembro de 1994
ocorrerd a "Asia-Pacific Interfinish 94"
em Melbourne, Austrilia, patrocinada
conjuntamente pelo AIMF-Instituto
Australiano de Tratamentode Superficies
e pela AESF.

- O INTERFINISH 96 terd lugar de
10 a 14 de setembro no novo Centro de
Congressos em Birmingham, conforme
suaprogramagiio prévia para a Inglaterra.

- O INTERFINISH 2000 serd
realizado em Berlim, na Alemanha, no
periodo entre 10 de setembro e 15 de
outubro.

TS - w* 5. Dezembwn 92 | Janeiro 9 - padg. 14

- Desejando a India realizar um
congresso regional, foi ela convidada a
apresentar um plano detalhado para 1995
ou 1997.

- Prosseguiu-se nos estudos ¢
discussdes destinados a estabelecer uma
certificagio IUSF para os profissionais
de tratamento de superficie. Continuam
a ser analisados, com vista a sua
unificagiio, os cursos e exames da AESF
¢ do Institute for Metal Finishing da Grii-
Bretanha, incluindo-se nesta avaliagio
também os métodos de exame da
associagio holandesa e da ABTS.

- Enfatizou-se a necessidade de realcar
a imagem publica do tratamento de
superficie, considerando-se que poderia
ser contraproducente a adogiode atitudes
defensivas. A AESF foi convidada, e
aceitou, a assumir um papel de lideranga
no estimulo desta preocupagio entre as
associagdes-membros,

O Dr. David R. Gabe se afastard da
fungdo de Secretdrio Geral Honordrio da
IUSF em 30 de abril de 1993, passando
0 exercicio do cargo para Bruce A.
Wilson, da Austrilia. Também o sr. Nic
Beck, da Holanda, se afastard, apos 18
anos de exercicio, do cargo de Vice-
Tesoureiro Honoririo, passando as
atribuigtes de Tesoureiro a J.H. Van der
Veen e P.J.H.B. Hecker, também ambos
da associaciio holandesa,

O conselho da IUSF agradeceu ao Sr.
Beck pelo seu desempenho durante todos
estes anos ¢ ao Sr. Ett pela promogao da
reuniiio, expressando suas congratulagoes
pela organizacio e pelas instalagdes nas
quais esteve se realizando o
INTERFINISH 92,

As praximas reunioes do Conselho
da IUSF ocorrerdao em margo de 1993,
na Holanda, e em junho do mesmo ano,
em Anaheim, EUA. O

Reconhecimento
Internacional do Interfinish

Dentre as imimeras cartas recebidas
de renomadas personalidades inter-
nacionais que participaram do In-
terfinish, transcrevemos, resumi-

damente, algumas delas

“Em nome da IUSF, agradego aos
Drs.Volkmar Ett e Alfredo Levy, con-
firmando que o eaex
:tu:hsosqrmw m

ﬂwidﬂdbf

“*0 Interfinish foi excelente.
Agradego a atenciosa hospitalidade.
Certamente, todos os meus colegas
meus novos amigos concordam comigo.”

Leslie Lewis

“Nossos parabéns pelo sucesso do
Congresso. Todos os delegados com
gquem conversei elogiaram as excelen-
tes conferéncias. Foi uma pena que a
recessio mundial tenha reduzido a
participagfio, mas o0s que vieram certa-
mente gostaram muito da experiéncia.
A a todos a excelenie hospi-
talidade.™

Lawrie Brown

“Agradeco a todos os associados
la organizagio e hospedagem no
apesardos graves
econdmicos ¢ politicos. Seu
foi um sucesso.”
Michael Murphy

ongresso

mdm:pcmdu-memngmdecmm
Iodmusmmdmuﬁi

¢ participaram do Interfinish 92. quucl

muite impressionado com a diregio do

Comgresso, levando em consideragio a

magnitude de um tal empreendimento
internacional. Figuei comovido

soalmente pelo calor & amabili
apresentados por todos os membros da
organizagio.'

Grearge Rudzki O




ALUMINIO 2000

comissio organizadora do

2°Congresso Mundial * Alu-

minium 2000", a ser reali-

zado no periodo de 29 de

marco a 4 de abril de 1993,

em Florenga, na ltilia, ja
comegou a receber os trabalhos dos
especialisias internacionais que parti-
cipardo do evento.

Para que se tenha uma idéia do nivel
daquele encontro, citaremos alguns dos
trabalhos jd entregues: “Formagio de peli-
cula de azul-cobalto por oxida¢io an6dica
de aluminio™, do especialista japonés lkuo
Mita; “Revestimento por pos exteriores
duradouros: situacio atual e futura”, de
D. M. Heath, da ICI da Gri-Bretanha; e
“Ataque quimico: processos ecolégicos e
econdmicos inovadores”, de Enzo Straza,
da ltaltecno - este trabalho, em particular,
dedicaatencio especial a um processo para
a produciio de zeolita, um produto niio-
poluente que pode serutilizadona indistria
de detergentes para maquinas de lavar ¢
para o abrandamento da dgua, em vez dos
fosfatos, altamente contaminanies.

Mas hd ainda outros trabalhos igual-
menie interessantes, como: “Novo processo
eletrolitico para anodizagio de aluminio™,
de Alan Burbridge, da Ialtecno; “O pré-
tralamento de aluminio antes da pintura: o
processo de passivacio do metal sem
cromatos ¢ produtos liquidos por meio de
PVD e do processo a plasma”, do Dr. Poz-
zoli, da Otefal; “Zero rejeighes: um novo
conceito no tratamento do acabamento de
superficie do aluminio™, de Jaume Amigo,
da Sidasa; “Corrosdo fOliforme em ex-
trudados de aluminio pintados™, de De
Miguel e Gomez, da Inespal (Espanha):.
“Consideracoes priticas quanto i produ-
¢iio na instalagiio de anodizagiio”, de Zem
Andersen, da Interproject Corp (USA); e
“Automatizagio da lubnficagdo no pro-
cesso de extrusido de aluminio”, de Jim
Dyla,da Amcol Corp., tambémdos Estados
Unidos. Haverd ainda um trabalho, de
Lama, da Cisart, que mostrard solugbes
pioneiras, comprovadas por ensaios de
laboratério, quanto a utilizagio do trata-
mento protetor de aluminio por meio de
processos a plasma nio poluentes.

Os interessados em obter maiores
informagdes sobre o Congresso devem
entrarem contato com a Interall - Via Res-
pighi, 246 - 41100 Modena - Itilia - Fone
39 50 282390 -Fax 39 59 28(462.0

29 MARZO - 4 APRILE
1993
MARCH 29 - APRIL 4
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PINTURA

Equipamentos para pintura técnica

incremento do trata-

mento superficial, a

descoberta e contro-

le de novas resinas

para tintas e a neces-

sidade de melhor pro-
tecdoe acabamento comome-
nor custo fizeramm com que os
fabricantes de equipamentos
evoluissem, trazendo novidades
que permitiram a aplicacdo das
novas tintas com economia e
melhor qualidade de acaba-
mento.

A - APLICADORES PARA TINTAS

LIQUIDAS
Al - SELECAO DO MELHOR
EQUIPAMENTO PARA APLICACAO.

Siio trés os parimetros bdsicos para
uma selecio do melhor equipamento:

- QUANTIDADE DE PECAS /
HORA.

- DIMENSAQ DA MAIOR PECA.

- TIPO DE TINTA A SER USADA X
CAMADA,

. Quantidade de pecas/hora.

Aquantidade de pegas dirige adecisio
para um processo automalico, semi-
automitico ou manual.

. Dimensdo da maior pega.

A dimensio da peca e a forma como
ela vem ou pode ser transportada levard i
escolha de um certo modelo de aplicador,
assim como & forma como o aplicador
serid transportado (automaticamente,
manualmente ou fixo).

.Resistividade: A resisténciaelétrica
da tinta, ou seja, a facilidade com que os
elétrons fluem por ela. Este fendmeno
tem importincia fundamental na
aplicagio eletrostitica, pois uma tinta
excessivamente condutora faz com gue

¥ - " 57.Dpzembrn 97 | Janeiro 94 . pdg, 16

VIRGILIO A, BUCHER

0s tubos e mangueiras que a conduzem
ao aplicador tornem-se condutores elé-
tricos, carregando os reservatorios de
tinta, que podem fechar contacto com a
terra, tornando o funcionamento do equi-
pamento deficiente ou impossibilitando-o
de operar.

Por outro lado, tintas pouco condu-
toras tém dificuldade de carregarem-se
eletricamente, dificultando a atomizagio
eletrostitica, diminuindo a eficiéncia do
equipamento,

Como em processos de aplicagio
manuais, tem-se, além de rendimento, o
fator seguranga pessoal, 0s equipamen-
tos eletrostilicos sdo preparados para
operar a partir de 0.5 megohms. No caso
de aplicadores automdticos rotativos,
pode-se operar a partir de 0,01 megohms,
dependendo do modelo de aplicador.

- TUREISE - 508 R
| WD T R -

Fig.n" 1

.Rendimento de umaplicador rotativo
eletrostdtico. Este grdfico mostra que
para uma eficiéncia superior a 90%, a
resistividade da tinta deve estar entre 15
¢ [0 megohm centimetro.

Nas tintas METALICAS deve-se
diferenciar a resistividade elétrica da
dindimica.

A resistividade elétrica geralmente
¢ medida por uma sonda na qual dois
contatos condutores sio imersos na
tinta, medindo-se, com a ajuda do gal-
vanometro, a corrente necessiria para
atravessar o liquido entre eles.

Na tinta metilica existe, entre o
solidos, uma grande quantidade de

particulas de aluminio. Quando a tinta é
submetida i medigio, sem estar sujeita i
altatensio, as particulas estao distribuidas
de forma randémica.

Quando a tinta ¢ submetida a um po-
tencial elétrico, as particulas de alumi-
nio alinham-se de acordo com as linhas
do campo, facilitando a passagem dos
elétrons ¢ aumentando a corrente pela
diminui¢io da resistividade.

Outro fator importante é o alinha-
mento das particulas e o aspecto final do
substrato, As linhas do campo direcionam
as particulas e forgam as mesmas emuma
inica diregiio, modificando o padrio de
cor ¢ brilho.

Tipo de tinta a ser usada/
camada.

Tinta de aplicacdo ¢ aquela pronta
para ser pulverizada, que € o resultadoda
tinta virgem mais solvente ou aditivos.
Devem ser levados em conta os principais
parimetros, como:

Viscosidade:

E a capacidade que um liguido tem
de deslizar sobre ele mesmo. Normal-
mente, aviscosidade ¢ medida pelotempo
que um certo volume de tinta leva para
passar por umorificio calibrado, Existem
viirios medidores de viscosidade, como
FORD 4, ZAHN 2 etc.

A viscosidade afeta diretamente:

4 camada final seca por passe do
aplicador,

4 camada dmida que a pega aceita
SEM eSCOITer.

. em algumas tintas, o brilho,




. 0 alastramento da tinta.

. Sélidos por volume: E a quantidade
de solidos que uma tinta preparada
contém. Os sélidos sido todos os
componentes da tinta gque efetivamente
permanecem na superficie da pega, na
pelicula curada. Pode-se expressar a
porcentagem por peso ou por volume,
conforme as formulas abaixo:

peso da timda depois da curada x 100

Hepeso =
= peso da tinta antes da cura

volume da tinta depois de curada x 100
fevolume =
vidume da tinta antes da cura

A S ISR SRFS T

Este fator implica, diretamente, na
quantidade de tinta preparada que deve
ser pulverizada na peca, para gue seja
atingida uma certa espessura de tinta
seca, e, com isto, na quantidade de aplicado-
resou passes (ue devem serdados na pega.

Ex: Com uma tinta de médio teor de
solidos, preparada com uma viscosidade
de 225 copo Ford 4, a uma temperatura
de 22" C, siio necessdrios dois passes
com um “flash off * entre eles de 8 min,
para atingirmos uma camada seca de 30
micrometros.

Para a mesma pega, com uma linta
com alto teor de solidos com a mesma
viscosidade e temperatura, consegue-se,

em um 56 passe, 28 micrometros (+/- 3]
MICTOmetros ). f

Isto significa que, na primeira apli-|
cagdo, ¢ preciso dar dois passes, ou seja, |
se a instalacio fosse auwlomitica, serial
necessiario o dobro de equipamentos e
drea.

A2 - PROCESSQS DE
PULVERIZACAO

A2.1- Pulverizacao a ar comprimido

Este processo, também conhecido!
comoconvencional, consiste basicamente
em pulverizar um jato de tinta por ar
comprimido dirigido por umacapa de ar.

, Viscosity Comparison Chart
[ For Fluids AL 77" F (25° C)
' Viscosity In Seconds For Commonly Used Viscometers
Gardner- Sayboli Sears
Fluids :'h"’“"". Zshn #2 | Zahn 83 "'““’"c"" Holt Bub- u:u":;u Universal | Craftsman
- : ble ssu Cup
iy 10 18 5 A 80
Very Thin Sulm ! 15 17 B A an
20 18 10 100
25 19 [ AZ 130
Thin | Lacquers, 30 20 14 Al 180
| Sealers 40 22 18 A 210 19
&0 24 22 30 260 20
50 7 25 B 33 320 21
70 it 28 35 370 F i
Medium u‘:“mm 80 34 T c a7 230 24
80 a7 10 ) 28 480 28
100 a1 12 34 [ 40 £30 27
120 T 14 T E ) 580 31
140 58 18 4 £ 46 850 34
160 L] 18 S G 48 790 38
180 T4 20 54 50 500 a0
200 B2 23 58 H 52 1000 a4
220 25 a2 1 54 104
240 27 85 55 120¢
Ol Painis, 260 30 BB S8 1280
Enamels, 280 2 o K 59 1380
PRy 300 __ 34 T4 L 50 1475
Meavy | High 320 % 7] 1530
Solids, 340 19 N 1630
! Walerbor- 360 41 o 62 1730
i nes a84a 43 1850
200 T P 54 1950 -
420 40 2050
| 440 50 a 2160
460 22 A ] 2T
) 54 87 2380
500 57 5 64 2480
550 63 T i 2660
&00 -] u " 2000
700 74 2978
800 7 1880
500 v B1 4300
1000 W BS 4500

* Measured in Centipoise.
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Variando-se a pressio e o volume de
ar, pode-se alterar o formato do leque e a
qualidade de atomizagio.

MNeste sistema, a combinagio da
aberturada agulhae da pressao daentrada
de tinta permite vaniar a vazio da pistola,

SiDE-FORT
COMNTROL 5 THM

RS ]
+ . 1-—_—" Ay
\H\\\\“‘i\%}\\\'&\\k\\
A
FLuiD WOZILE
HMEEDLE VALVE ATE

INTERMAL MLX
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miB WOZEL G T G BT

EXTERMAL MIK

Estes equipamentos se apresentam
sm virias configuragdes, assim como
ferecem viirios tipos de bicos e capas de
ir. Com estas configuragoes pode-se usar
sle sistemna praticamente em todas as
iplicagies.

. Aspistolas manuais podem serusadas
Hm sislemas com Caneca ou tangue de
NessSa0,

. Pistolas de pulverizacio com
egulagem a distincia (automadticas)

i wrvill Wanes
Ewiracion

A2.2 - Pulverizacao a ar compri-
mido eletrostatica

Este sistema proporciona um
rendimento, ou aproveitamento de tinta,
entre 20 e 35% superior ao processo
convencional.

Devido ao campo idnico formado
entre a ponta da pistolae a peca, consegue-
se um abragamento ¢ uma deposicio da
tinta bem maior.

Este tipo de equipamento pode ser
usado em praticamente todos os tipos de
pecas metilicas, madeira (acima 8 pontos
de umidade), mas tem limitagdes quanto
a pecas plasticas ¢ tintas condutoras
(abaixo de 0,5 megaohm.centimetro,
principalmente tintas a base d'dgua.

A2.2.1 - Pulverizacao a ar
comprimido eletro coa base
d'agua

Ha equipamentos manuais eletrostiticos
“air spray"“desenvolvidos especialmente
paraaplicar tintas a base d"figua, sem que
s¢ corma 0 nsco de fugas de alia tensdo,
garantindo, assim, um rendimento na
mesma quahidade dos equipamentos com
tintas nio condutoras.

Consistem de:

- Um dispositivo isolador do tanque
de tinta.

- Uma pistola eletrostatica”air spray”
apropriada para o uso de tinta a base
d’dgua.

- Um conjunto de ar comprimido para
o comando do sistema,

= Um conjunto de mangueiras para
alimentagiio do sistema, inclusive uma
mangueira especial do isolador até a
pistola.

Nota-se que este sistema leva a ala
tensio para a pistola através da mangueira
de tinta, ndo havendo necessidade de um
cabo de alta tensdo.

A2.3 - Pulverizacdo hidréaulica
("AIRLESS™)

O sistema “airless”, ndo utiliza o ar
comprimido para fazer a pulverizagio, e
sim a tinta € fornecida & pistola com alta
pressdo (800 a 5000 psi) ¢ forcada a
passar porum pequeno orificio calibrado.
A mudanca bruscade pressio, combinada
com o formato do onficio de passagem,
faz com que a tinta exploda, atomizando
e direcionando suas particulas & pega. O
formato do leque € dado pelo corte feito
no bico atomizador. A eficiéncia deste
sistema chega a 50%, visto que ndo exis-
tem turbuléncias causadas pelo choque
de ar com o substrato.

- Caracleristicas de velocidade de
aplicacio

* Fotografias tiradas a 1/10 000 de
segundo revelam as diferengas na tur-
buléncia e no rebatimento da tinta.

Convencional




“Airfess”

"H'.'l.' .:'.'l"llr"-'

Um sistema “amrless™ tem caracte
risticas bdsicas frente ao processo
convencional:

- Redugdo de “overspray™.

- Redugio de material de arraste.

- Diminuigiio de passes, acarretando
maior produgdo.

- Redugio de perdas de pegas por
“overspray .

- Maior rendimento em partes planas

- Reduciio em manutengionas cabines
ou filtros,

Reducio no consumo de ar
comprimido.

"Spray airless "sobre superficies externas

T

"Air Spray” sobre superficies extermas

A2.3.1 - Sistema “airless”
convencional

) sistema convencional & bem
simples, sendo composto basicamente
de uma bomba, filtro de linta ¢ uma
pistola. A bomba suga o material através
de um tube-sifio, pressuriza o mesmao,
passando-o por um filtro, e o atomiza
através de um bico localizado na pistola.

Este sistema pode ser montado em
carrinho ou diretamente na parede.
Normalmente, € usado para aplicaciio de
tintas de maior viscosidade, em toda a
area industnal e naval.

- Um sistema convencional
malmente & composio de;

. Uma bomba pneumidtica (1) com
relagio pressio/vazio definida.

. Um filtro de alta pressdo (2), tipo
tela, cuja malha pode variar conforme a
dimensio do bico.

Uma pistola de aplicagio, com ou
sem circulagiio,

nor-

Conventional Airless System

A2.3.2 - Sistema “qirless”
aquecido (“hot airless”)

A melhor maneira de se reduzir a
viscosidade de uma tinta € aquecé-la, o
gue, no caso do sistema “airless”, além
de diminuir a viscosidade, diminui o
requisito de pressao na aplicagio.

Na pulverizagdo da tinta aquecida, hi
menor concentracio de solvente, e o
existente tem uma evaporagio bem mais
rdpida, conseqgilientemente uma secagem
mais ripida ou um tempo de "flash off "
MEenor.

Devidoaestes [atores, com um sisterna
“hot” consegue-se uma camada mais
espessa por passe da pistola na pega.

Estes sistemas sio compostos, basi-
camente, de uma bomba (1) que aspira o
matenal de um balde outanque, pressunzal
0 mesmo, passando-o através de um
aquecedor (2), um filtro de unta por tela
de inox (3 ) e uma pistolade aplicacio (4),
retornando até o pé da bomba, passando
por um regulador de contra-pressio (3).

A2.3.3 - Sistema “airless”
eletrostatico "hot”

Heated Choularisg Syses

O sistema “airless” eletrostitico
fornece os mesmos beneficios que o air-
less” convencional, somados ‘ao
rendimento eletrostdtico,

Estes sistemas normalmente sio
aquecidos, para que se possa obter um
retorno mdximo de tinta e qualidade de
aplicagiio,

Sua configuraciio ¢ a mesma do “air-
less hot”, agregando-s¢ uma pistola e
uma fonte, conforme mostra a
configuragio abaixo.

Basicamente, este sistema fornece as
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Relagao de algumas bombas, sua relacio e vazio por ciclo.

' Cycles Liters Fluid Preasure

Pump | Fluid / Alr Alr Molor Delivery (Liters Par Min.) Par Per | Minimum |.D. Air Range
Model | Ratio** Diameter Length 15 Cycles*® 30 Cycles 60 Cycles. Liter® Cycle Supply Line (kgicms) ===

41 |177.8mm |[127.0mm| 19.53 39.06 78.12 B0 | 1.250 19.0mm 5.6-22.5

180D| 1211 [177.8mm|127.0mm 7.68 15.36 30.72 1.85 541 19.0mm 16.9-67.5

16:1 |177.8mm | 127.0mm 5.79 11.58 23.16 2.60 .385 | 19.0mm 22.5-90.0

8:1 |254.0mm |127.0mm| 19.53 39.06 78.12 B0 | 1.250 | 25.4mm 11.2-45.0

360D| 24:1 |254.0mm|127.0mm 7.68 15.36 30.72 1.85 541 25.4mm 33.7-135.0
32:1 |254.0mm | 127.0mm 5.79 11.58 23.18 2.60 385 | 25.4mm | 45.0-180.0

tabela fieural

| Hydraulic Pressures f = Hydraulic Fressures

up o 2500 P.5.1 N up to 750 P.5.1
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.Maior economia de tinia.

Alta velocidade de aplicagio.

Melhor qualidade de aplicagio.

Maior uniformidade no filme de
aplicacao.

. Menor reprocesso por “overspray”

Este sistema normalmente trabalha
em uma faixa de eficiéncia de 50 a B80%.

A2.3.4 - Bicos de aplicacdo

Como se sabe, a vazio e o leque dos
sistemas “airless” sio determinados pelo
diimetro do orificio ¢ pelo grau de
abertura do bico.

Vale a pena lembrar que € de vital
importincia o tipo de desenho de corte
deste bico, ligado, principalmente, ao
tipo de aplicagio que se estd buscando.

Estes bicos se dividem, basicamente,
em duas familias: “CROSS CUT” e
“DOME".

=l S

Cross - Cur®

4

|
| |
Bico Tipo "Dome™

Basicamente, a diferenga entre estes
dois bicos estd ligada a precisiio gue se
quer ter nas bordas, assim como i
distribuicio da camada.

Os bicos “CROSS CUT™ sio usados,
normalmente, em situagdes em que a
drea de aplicagdo estd ja determinada,
como, por exemplo, uma solda de lata ou
uma faixa de massa na lateral de um
veiculo.

Os bicos “DOME" sao utilizados em
equipamentos para aplicagio geral e,
principalmente, manuais para pintura.

|

| ]
AATED ACTUAL & |
PATTERN WIDTH fy—

1IN
THEQRETICAL

0 |

RATED ACTUAL
PATTERN WIDTH

EFFECTIVE
ANGLE

THEQRETICAL

- ———— —— = ]
COVERAGE

A escolha dotipode bico se di através
da abertura do onificio e do tipo de corte
que fornece a abertura do leque ou o
anguloefetivo, que sempre é medidoa 10
polegadas de distancia.

No caso do bico “CROSS™, a con-
centragdio de tinta no leque pode ser di-
recionada i esquerda, até no médximo,
X2% = 10, 20, 30 e 40% (conforme
grifico abaixo), ou ser central, que
normalmente ¢ mais usada.

| l i | A2.3.5 - Restritores

i
| l | | | | | | | Uma técnica muito usada hoje é 3
utilizaciio de restritores na parte trasei
R

do bico. Estes restritores 18m virio

| formatos e tamanhos diferentes, e s
fun¢ao principal é formar uma turbulénci
i na parte interna dos bicos, conseguindg
uma distribui¢do de leque com uma
concentragio melhor e, em muitos casos
= . | uma alteragiio no legue.
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CORRECT INSTALLATION
Turbulence Plate Mated
Against End Of Carbide Tip
| TURBULENCE NOZZLE HOLDER
| PLATE HOLDER

LAMINAR Il
MATERIAL FLOW
- CARBIDE TIP
Sy TRV
TURBULENGE PLATE TURBULENT FLOW
CARBIDE DISC WITH CHANNEL:
TOGUN e { B - TOGUN wp
—
|
|i e
'!
I ORIENT RESTRICTOR ORIENT RESTRICTOR
‘ WITH CHAMFER TOWARDS WITH CHAMFER AWAY
GUN FOR VISCOUS FROM GUN FOR THIN
! MATERIALS MATERIALS

FLOW RATE X FLOW RATE X-10% FLOW RATE X-20%
NOZZLE ONLY NOZZLE WITH RECOMMENDED NOZILE WITH ONE SIZE SMALLER
RESTRICTOR RESTRICTOR
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A2.4 - Pulverizacdo por
centrifugacao

Nio se pode abordar o processo de
pulverizagio sem falar em eletrostinico,
pois todos os equipamentos por
centrifugagdo sdo eletrostiticos.

Para melhor compreender estes
equipamentos, seria melhor, em um
primeiro momento, abordar a eficiéncia
de transferéncia (E.T.).

E.T. nada mais € que a razio entre a
quantidade de tinta enviada & pega por
um aplicador, ¢ aquantidade de tinta que
efetivamente adere i mesma, levando-se
em conta o teor de s6lidos da tinta.

Neste ponto, vale a pena lembrar o

que é DEPOSIC AOELETROSTATICA

DE PARTICULAS.
Muitas particulas que se perdem em

aplicagbes convencionais sdo guiadas
pelas linhas de campo, ou tém carga
cletrostitica suficiente para aderir a pega,
visto que a componente eletrostdtica é
mdvel e sempre direcionada ao ponto
diferencial mais proximo, que deve sera
peca. Nota-se, ainda, que as particulas
carregadas se afastam umas das outras de
forma mais isométrica, por estarem com
amesmacargaelétricanegativa, formando
um filme mais homogéneo na peca.

/ "\-—-—nm

r_‘-'-F'W 5SRO DE TNTA

Nn ot arouzacks
Pariticula atomizada a ar

Cided [LE TR
o s sy —
¥
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Particila com carga eletrosidfica

Sempre que se aborda a atomizagio
por centrifugagdo, trata-se de linhas de
aplicaciio automidticas, sejam elas por
aplicador tipo sino ou tipo disco,

A2.4.1 - Aplicador por
centrifugacao tipo SINO

Trata-se de um aplicador em forma de
um sino que, impulsionado por uma
turbina pneumdtica, gira em alta
velocidade (500 a 60.000 rpm). No inte-
rior do mesmo ¢ colocada tinta sob vazao
constante que, pela forga de centrifugaciio,
escorre pelo interior do sino até sua borda
que, na maioria das vezes, € recartilhada,
para facilitar a quebra das particulas.

A tinta ji centrifugada, ao sair da
borda do sino, recebe um jato de ar para
a peca, chamado de ar de leque.

No inicio, quando as rotagoes eram
baixas, pois ainda eram desconhecidas as
turbinas de alta rotag@o, a maior parte do
rendimento da aplicagio era dada pela
forca eletrostatica. Também havia o fato

de que era necessdrio maior nimero de
aplicadores, pois os mesmos sd
conseguiam pulverizar de maneira
satisfatoria pouca quantidade de tinta
{ 180 cm*/min).

A medida que as velocidades de
rotaciio foram aumentando, o efeito dc
campo de forga eletrostitico sobre 2
formagido e o tamanho das particulas
diminuiu proporcionalmente, sendo que
hoje o tamanho das particulas depende
puramente do efeito de rotagao.

A parte recartilhada do sino tem ume
imporidncia fundamental no tamanho das
particulas, chegando ao ponto de se e
sinos plasticos com a parte recartilhad:
injetada, conseguindo-se, assim, um:
uniformidade ¢ uma altura bem maior
chegando até a uma inclinagao de 30°
fazendo com que o filamento de tinta saiz
ovalizado, melhorando ainda mais ¢
pulvenzagio,

Com o aumento da rotagio, ganha-se
também, condi¢bes de pulvenzar un
volume maior de tinta, além de have
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ossibilidade de ser aplicada qualquer
imilia de tinta.

A2.4.2 - Aplicador por
centrifugacéo tipo DISCO

Usando o mesmo principio do sino, o
isco € um prato circular metdlico que,
xado pelo eixo central, e girando a uma

a" 57 D¢ zembro 92 | Laneiro 93 - podg. 24

quick coler change

rotagio que varia entre 1000 e 10000
rpm, recebe tinta com fluxo constante em
seu interior.

A forga centrifuga causa o
deslizamento datinta pela superficie lisa,
formando um filme que, ao atingir a
borda do mesmo, forma filamentos que
perdem sua estrutura ¢ quebram-se em
particulas atomizadas.

Estas linhas pintam as pegas pendura-
das em um transportador que, na aplica-
¢io, forma um Omega ao redor do disco
que, por sua vez, fazendo o movimento de
sobe ¢ desce, distriui a tinta nas pegas.

Neste caso, comonosino, acarga ele-
trostatica ¢ primordial para o funciona-
mento e direcionamento das particulas
para a pega.




A2.4.3 - Acessorios para
atomizadores automaticos

(Os equipamentos aulomaticos
eletrostdticos, principalmente os sinos
eletrostiticos, podem hoje atender aqual-
quer necessidade de aplicagio, logica-
mente complementados com ACessSOros
adequados:

- Reciprocadores de movimenlo ver-
tical ou horizontal, combinados, sene-
cessdarios.

- Dsciladores que permitem a mon-
tagem de vdrios aplicadores.

- Troca de cor rapida, chegando, em
certas situagdes, a 6 segundos.

-Sistemas eletromecinicos de
posicionamento dos aplicadores antes e
durante a aplicagiio.

- Sistemas de acompanhamento de
pegas ¢ controle de gatilho.

- Sistema de monitorizagdo
computadorizado,

- Sistema de reconhecimento de pegas
aulomatico.

- Sistema de leitura e controle de
rotagio do aplicador po cor, modelo de
peca e regido da mesma.

- Sistema de protegio de aolta tensio,
com impossibilidade de produzir faiscas.

- Sistema apropriados para trabalhar
com tintas a base d'dgua ou untas com

aluminio.

Por estes motivos, o sistema de
pulverizagio eletrostitica por sino ¢ um
dos mais difundidos e utilizados no
mundo inteiro. Ele permite pintar carros,
amortecedores, geladeiras, fogoes,
bicicletas. moveis e as mais variadas
pegas, possibilitando um controle
decamada, acabamento, capacidade de
produgio e economia. Por isto, e pela
sua inovagdo constante, que deve
continuar ainda por um tempo, € o
processo que trdz maior rendimento.

Virgilio Antonio Bucher

Virgilio Antonio Bucher € gerente dg
produtos da Nordson do Brasil .E formadc
em engenharia operacional mecinica
pela Faculdade Bris Cubas. Fez curso
sobre sistema de aplicagio para tinta en
pé na Suiga; sistema de aplicagdo parg
tintaem po em cargas baixas e por fricgiq
na Franga; sistema de aplicagio autoq
midtica eletrostitica rotativa e sistema dg
aplicacio em alta e baixa pressio nos
Estados Umidos ¢ na I'.Tlil'll."li'. e sobrg
dimensionamento de sistemas dd
aplicagiio na Suiga, nos Estados Unidog
¢ na Franca. O
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H& varios anos, na Europa e
nos E.U.A.. e, mais
recentemente, no Brasil,
varias empresas vém
adotando a pratica de
destruir termicamente seus
residuos industriais
utiizando-se da capacidade
que os fornos de cimento
tém de coprocessa-los
durante a produgdo normal
de clinguer, otimizando
custos e incorporando as
cinzas ao cimento.

sta operacio € uma alter-

nativa econdémica para

eliminagioe disposigio fi-

nal de muitos residuos

industriais, resolvendo

muitos problemas de con-
role de meio ambiente.

Mas € exatamente neste ponto que
cabe ponderar algumas questdes bdsicas
gque devem balizar, com seguranga, as
pperagoes de coprocessamento em formos
e cimento, tanto em relagiio a riscos
ndustriais quanto a riscos de impactos
umbientais.

Uma planta de cimento possui
kistemas de controle de emissdes de
pontaminantes ao meio ambiente voltados
is condigoes de operacio e matérias-
primas especificas do seu processo
produtivo,

Os controles de emissdes atmosféricas
e um forno estio intertravados com os
sistemas de seguranga da planta, que
visam evitar riscos ¢ acidentes com as
nstalages.

Este € o caso dos filtros eletrostdticos
para reler emissoes de material
rarticulado pela chaminé do forno.
Estes filtros sdo automaticamente
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de cimento

JOAQUIM DA ROCHA ALMEIDA

deshigados cada vez que o teor de mo-
néxido de carbono nos gases de com-
bustio, produzidos por queima in-
completa de combustivel, atinge niveis
da ordem de 4 a 5%. Com tal operagie,
evita-se explosdes nos dutos de gases.

TRATAMENTO DE EFLUENTES
Incineragdo de residuos em fornos

Desta forma, nio devido a impos-
sibilidades técnicas, mas sobretudo sobo
ponto de vista de seguranga de controles
ambientais, aopgio pelo forno de cimento
para destruigdo térmica de residuos é
uma alternativa adequada apenas para




alguns tipos de residuos,

Salienta-se, também, que o forno de
cimentoe seus demais sistemas auxiliares
nio foram projetados para substituir

completamente os incineradores
industriais.

Estes alimos possuem, via de regra,
condigbes adequadas para manuseio e
estocagem de residuos perigosos,
operadores treinados exclusivamenite para
este fim, torres de lavagem dimensio-
nadas para abatimento de gases dcidos,
tratamento de efluentes liguidos, mo-
nitoramento continuo das principais
emissoes gasosas, sistemas aulomatcos

de alimentacio de materiais i cimara de
combustio, Enfim, possuem toda uma
infra-estrutura e seguranga operacional
especialmente projetadas para atender a
sua fungdo de origem, que € incinerar
residuos perigosos, que ndo € a funcio
especifica dos fornos de cimento,

Fregiientemente, o forno de cimento
¢ citado como tendo um maior perfil de
lemperaturas e empo de permanéncia
dos gases no seu interior, se comparado
aos incineradores,

Isto nio € verdade para a maioria dos
casos, pois, devido as caracteristicas fi-
sicas de wma grande variedade de

residuos, os mesmos sé podem sel
alimentados pela parte posterior do forno|
ou seja, na zona de alimentagdo dd
combustivel secundirio e de matéria
prima.

Nesta zona, as temperaturas dos gasey
dificilmente ultrapassardo | 100°C,

A menos que o residuo possa sel
alimentado juntamente com o carvao priq
miirio, na zona do magarico principal dq
formo, somente a fase sdlida (ou cinzas)
do residuo ird passar por temperaturas
bem superiores ds que ocorrem num
incinerador indusirial.

A mator parte dos gases formados ng
combustiio dos residuos, nestes casos)
serd encaminhada para a atmosfera sem
passar pelo forno propriamente dito.

Segundoestudos da**Portland Cemeni
Association”P.C.A.(U.S.A.)"“An Analy-
sis of Selected Trace Metals in Cement
Kiln Dust”, novas tecnologias pard
recolher todas as particulas nos gases de
fornos de cimento devem ser necessdrias)
com mudangas no projeto do formo ¢
priticas de operagoes dos mesmos.

Ao final deste artigo, publicamos uma
tabela elaborada pela P.C.A. sobrd
relengio e volatizagio de metais pesados
em fornos de cimento. A retengio de
alguns destes metais € realmente md,
exigindo elevada adaptibilidade dos
equipamentos, bem como um profundg
monitoramento operacional.

Por isso, o processamento de residuoy
em forno de cimento deve ser precedida
de um estudo de viabilidade técnica
rigoroso e de um teste de queima com
monitoramento gasoso dos principais
COmMPOSIOS perigosos presentes nos
residuos, além de se analisar
concomitantemente contaminagdes na
clinguer fabricado.

Deve ser analisado, caso a caso, se
coprocessamento nio pode ser
substituido, com vistas  maior seguranga
ambiental e operacional, pela utilizagio
de processos quimicos de inertizacio g
reciclagem de materiais, conseguindd
também  excelentes resultadoy
econdmicos ¢ ambientais

Valem-se deste dltimo comentirio,
principalmente, residuos contenda
bifenilaspolicloradas, residuos com alto
teor de enxofre ou cloro, residuos
patogénicos ou com metais pesados
voliteis nas altas temperaturas dos fornos,
como chumbo, mercirio, arsénio, zinco.

Por ndo estar ainda, adaptada i
incinurug dode residuos tGxic ¥, a rn.'j_;'nr'i.;j,




TABELA. METAIS LIXIVIAVEIS (CTPL) EM CIMENTO E EM PO DE
FORNO DE CIMENTO (PFC)

OLATIL CTP - Cimento, mg/L CTPL - PFC, mg/L
; . Min | Meéd. Max. N* Min. Med. Max. | N° | Relacéo das
| | : medias
; - l Cimento / PFC
Mercurio 0,0001 0,0006 0,0050 32 0,0002 0,0018 0,0223 61 30%
Selénio 0,001 0,011 0,025 17 0,006 0,152 1,713 38 7%
Talio 0,002 0,010 0,028 16 0,01 0.38 4 50 B4 3%
Cadmio 0,0003 0,0019 0,0123 29 | 0,0001 !n,nz&s 0,2200 24 7%
Chumbo 0,002 0,009 0,029 41 0,002 | 0,349 9,718 70 3%
Antiménio = 0,003 NS 0,063 7 0,003 | 0,012 0,031 25 NS
Prata 0,003 0,07 0,12 93 0,03 0,07 0,17 a5 100%
Arsénio 0,005 0,027 0,084 19 0,003 0,066 0,636 .26 41%
Niquel 0,06 NS 0,17 8 0,06 0,13 0,32 19 NS
Bério 0,49 1,35 427 92 0,12 1,04 9,19 a0 130%
Berilio 0,0001 0,0005 0,0030 61 0,0001 |0,0004 0,0029 42 125%
Cromo 0,07 0,54 1,54 92 0,01 0,10 1,29 78 540%
L |

[EFRATARIO

los fornos de cimento nacionais ndo
ecebe autorizaghes dos Grgios
iscalizadores, como a CETESB, para
ncinerar tais residuos, Notas:
Entretanto, temos conhecimento de 1 CTIE"L' concentracao total
jue, fora do Estado de Sio Paulo, alguns de p-l'ﬂdutﬂ iixiuiéval

lesses fornos incineram ou Incineraram 2. Exclui valores nio-dete-
esiduos toxicos sem condigdes técnicas .

4 : : ctaveis.
lecessdrias; talvez por ignorarem os 3.NS indica média nao-sig-
woblemas a eles ligados. nificativa, em vista do grande

Conforme a tabela que anexamos a
sie, mesmofomos em condigtes técmicas

numero de valores nao-dete-

; A : ctaveis. .
Lll.‘.'il.'\TI',iHi'H'll.ll..‘TT'l INCINerar |'I'I'['Hfllll'l!'~ nao 4 Ng indiﬂa nﬂm&mda Val'ares
ETIT Il’.lq.‘"::r.'.l.l'.l;l\'l.,'lh, COITI hﬂl'l'.‘l!\ {l:L' ;1.1[ dBtECtéinS.

ranoplastia, solventes clorados e, prin-
ipalmente, borras de tinta, onde estio
wresentes zinco, Ltitdnio, chumbo, mer-
irio, cromo ele.

Joaguim da Rocha Almeida

Diretor -Presidente da E.P. Engenharia
do Processo. E Engenheiro Quimico
formado pela Escola Politécnica da
Universidade de Sio Paulo - exercendo
atividades ligadas & drea de
desenvolvimento de processos e Meio
Ambiente, O




EQUIPAMENTOS
Reciclagem de acido crémico

Como as leis e regulamentos
para despejo de metais
toxicos nos esgotos e
estocagem de lodo toxico
estdo ficando cada vez mais
rigorosos no mundo inteiro, o
tema “reciclagem” esta
ficando cada vez mais
necessario para a indUstria
galvanica.

o contriirio do que muitas

pessoas pensam sobre reci-

clagem, a economia pode

atingir grandes proporgoes

¢, em hipdtese nenhuma, €

um custo adicional para o
processo. Em verdade. com a tecnologia
disponivel hoje, o consumo de acido
cromico pode cair muito perto daguele
depositado no componente.

A amortizagio dos eguipamentos
necessarios vara, normalmente, emomo
de 3a 12 meses, dependendo do tamanho
e ciclo do processo.

A cromeacio, usando o dcido cromico,
¢ um processo de eletrodeposi¢io de
cromo duro ou decorativo de controle
relativamente simples e, com uma
exaustio adequada, ndo polui o ambiente.
Quando este processo ¢ colocado em
circuito fechado, todo o arraste da dgua
de lavagem e da torre de lavagem da
exaustio é devolvido para o processo.
{Hoje em dia estamos reciclando aié o
cromo que cai no chiao).

Existem duas outras possibilidades
para estar em conformidade com as leis
existentes, Sdo elas:

A) Estacio de ratamenio de efluentes
adequada;

B Processo de cromo trivalente com
tratamento de efluentes adequado.

No caso (A), todo o dcido cromico
comprado que nio é depositado no
componente (aproximadamente 80 a95%
do total) é perdido na dgua de lavagem.
Posteriormente, o cromo hexavalente,
que € muito poluente, tem gue ser tratado
aum custo que supera até 3 vezes o cuslo
da perda do dcido cromico, Concluindo,

ALBERT PETER DAVY

o tratamento convencional € uma F‘W{i'-"
muito cara e pode tornar o processo
invidvel para algumas galviinicas.

Mo caso (B), o processo € atraente em
termos de tratamento das dguas de
lavagem, devido ao baixo teor de cromo
¢ 2 omissio da etapa de redugio de
hexavalente para trivalente. Por outro
lado, os produtos quimicos sdo muito
caros e o processo € dificil de controlar.

Com processos de cromo trivalente, a
empresa ainda precisa de um tratamento
relativamente grande e 0 processo em
geral ndo traz economia para o usuino,

Sem davida nenhuma, o processo de

Cromao hexavalente, instalado
correlamente e com reciclagem total,
lorma-s¢ a melhor opgio para qualquer
tamanho de galvénica.

Para exemplificar, existe no Brasil
uwma empresa que utiliza o processo de
cromo hexavalente (cromo duro) com
circuito totalmente fechado (ndo tem sairda
para tratamento), ¢ sua economia direta
no processoesti em torno de LSS 24,000/
més. O consumo de dcido cromico nessa
instalagdo caiu mais de 80% ¢ o consumo
de dgua caiu em 90%.




CIRCUITO FECHADO (em linhas
wtomdticas ou manuais de ciclo curto)
Como podemos reciclar dcido
romico sem prejudicar nosso processo?
No desenho de uma linha de cromo
:onvencional, verificamos ser possivel
levolver umia certa quantidade de dcido
ardmico utilizando uma lavagem
‘parada” ouuma “recuperacio”. O fatoé
jue a parte do dcido crébmico que serd
levolvida estd ligada a fungio de
svaporagio natural do banho e da
juantidade de arraste. Infelizmente,
itilizando este sistema perderemos uma
avagem ¢, como a evaporagio niio €
nuito grande, conseguimos devolver
ipenas um pouco do cromo arrastado.
Se forgarmos a evaporagiio do banho
stilizando um evaporador atmosférico,
rriaremos um “espago” maior no banho

B R e

para a devolugio do arraste (que € o
banho diluido em dgua).

Olhando o desenho de um “circuito
fechado”, notaremos que sdo utilizadas
viirias tecnologias para o fechamento
total.

Em primeiro lugar, temos de
minimizar a energia necessdria para
evaporagdo; e, isso ¢ conseguido com
uma lavagem especial (patenteada) que
reduz em até 85% a quantidade de dgua
necesséria para a mesma lavagem. Jique
hd menos dgua no sistema, Lorna-se mais
ficil fechar o circuito.

Em segundo lugar, entramos na tiltima
lavagem com dgua deionizada que passa,
Junto com todo o arraste de cromo, para
o banho e depois serd evaporada. Dessa
maneira, todos os sais de cromo ¢ o dcido
sdo devolvidos para o banho.

Como a dgua entra em forma liquida
e sai em forma de vapor, € necessano
utilizar dgua deionizada para ndo
acumular sais minerais no banho, e em
certos casos remover o cloro da dgua.

Também por motivos de funciona-
mento do processo, ¢ necessirio que se
cuide bem do banho de cromo, jd que este
fica sempre no sistema e nido tem saida
para o tratamento.

Sem trabalhar com o circuito fechado,
o banho se renova automaticamente.O
tempo em que isto se processa depende
do arraste. Esta renovagio € um tipo de
autolimpeza.

No circuito fechado € necessdrio
utilizar filiragdo continua para retirar
impurezas que podem se acumular, e o
mais importante € fazer a purificagio
continua do banho.

SISTEMA DE RECICLAGEM DE ACIDO CROMICO
EM "CIRCUITO FECHADO"

ENTRADA DE AGUA DEIONOZADA

=195 LITROS POR HORA
- ARRASTE DO ARRASTE DO ARRASTE DO EVAPORAGAO
BANHO DE CROMO  BANHO DE CROMO  BANHO DE CROMO ATMOSFERICA
= 45 LITROS ' HORA
X < —X < *
S| DIREGAO DO FLUXO
“PLUILSE SPRAY" “PLULSE SPRAY" *PLULSESPRAY" DE TRABALHO
O o - | ® s
i ';_'h PURIFICACAD « FILTRAGAD
| DEVOLUGAD DE
g ol  glAaSEs BANHO DE || AciDo criomico
N°1 N°2 0 N°3 CROMO 45°C ARRASTADO

SISTEMA DE LAVAGEM EM CONTRA -
CORRENTE TIPO "PLUS SPARY"

{ PATENTEADOQ)

RESULTADO = ZERO PARA TRATAMENTO DE EFLUENTES
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EVAPORAGAOD
ATMOSFERICA
= 150 LITROS / HORA

TANQUE

AUXILIAR
DE CROMO
60°C

AGUA DEIONIZA-
DA ENTRANDO
MNA LINHA = 185
LITROS / HORA.
VAPOR DE AGUA
SAINDO DOS E-
VAPORADORES
ATMOSFERICOS
= 195 LITROS |/
HORA.




= RN s

LINHA DE CROMO CONVENCIONAL

ENTRADA DE AGUA BRUTA NORMALMENTE =

1,5 A 2,0 M® POR HORA
ARRASTE DO ARRASTE DO l_ - :Hﬂ_n;;:n_ oy DEVOLUGAO PARCIAL DE
BANHO DE CROMO BANHO DE CROMO | BANHO DE CROMO |-4— :ﬁ'ffﬂimmﬂ ff'u":f.ﬁ
| l ARRASTE DOS GANCHEIRAS.
1 |
l "
v ®
PURIFCACAD « FILTRACAD
LAVAGEM —
N°3 BANHO DE DIREGAO DO
CROMO FLUXO DE
TRABALHO

RECUPERACAO ‘

SAIDADA AGUADE LAVAGEMCONTENDO
ACIDO CROMICO ARRASTADO DOS
BANHOS PARA TRATAMENTO DOS
EFLUENTES

Conseguimos purificar o banho de
cromo utilizando uma célula especial
que tem uma membrana de porcelana
porosa. Essa célula tem duas fungdes:

- Remover metais que contaminam o
cromo (ex: ferro, cobre, nigquel)

- Re-oxidar cromo trivalente, que se
forma naturalmente no banho, a
hexavalente.

0 acidocromiconormalmente perdido
no sistema de ventilagido ¢ lavagem de
gases também ¢ devolvido ao banho,
devido ao “espago” adicional que
conseguimos utilizando a evaporagio
atmosférica.

No desenho do “circuito fechado™,
utilizamos um tangue auxiliar a 60°C
para CONSEeguir uma maior eviaporagio,
Esse tanque niio serd necessario nos casos
de processos que trabalhem normalmente
na faixa de 55 a 60°C.

Concluindo, o circuito fechado é
vidvel na maioria das instalagdes de

cromo, especialmente em mdguinas
automiticas ou linhas manuais de alta
produgiio (e arraste) e, apesar da energia
extra para a evaporagiio, Conseguimos
uma economia grande em produtos
gquimicos ¢ em mio-de-obra para
tratamento.

Albert Peter Davy

Albert Peter Davy ¢ formado em
Engenharia pelo Sheffield College of
Technology,da Inglaterra, e atuana drea
técnica ¢ de desenvolvimento da Serex
Ind. e Com. Lida.0
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RENASCIMENTO E TENDENCIA DA
FABRICACAO DE CIRCUITO

grande recessiio de 1990 a

1992 levou a industria da fa-

bricaciio de circuito impre-

SSO a0 Seu Proprio renasci-

mento. A fabricacio de cir-

cuitos tem sido uma arte bas-
ante primitiva e tem trabalhado por virios
nos para melhorar, gragas aos avangos
ecnologicos em virias dreas.

A recessiio, embora penosa, estd “'lim-
rando” a nossa indistna, trando fora as féd-
wicas de producio “primitiva”, deixando
irmemente no mercado as fabricas de cir-
UIto IMPrEsso mais progressivas.

As fabricas que irlo sobreviver i
ecessiio serdo aquelas que hoje estio
rem capitalizadas, com um gerencia-
nento de alta tecnologia inovadora e
0m uma equipe expenente e treinada.

Vamos examinar algumas evidéncias
jue estamos testemunhando do renas-
dmento da fabricagio do circuito im-
WESSD,

INSTALACOES MODERNAS
LIMPAS

Comecam a desaparecer de cena as
alas de corrosio e as linhas “sujas” de
ralvanoplastia com as suas linhas de
wocessamento manual.

As dreas de imagem ou serigrafia se
ransformamem “salas limpas™, e mesmo
18 dreas niio produtivas, como escritdrios
¢ corredores, estdo refletindo a nova
ititude de altatecnologia de limpezae de
nanutencio.

FABRICACAO E “DESIGN”
COM AJUDA EXTENSIVA DO
COMPUTADOR

As fabricas de circuito impresso,
iravés de grandes investimentos, tém
nstalado uma variada gama de fungdes
:omputadorizadas no processo, desde a
reracdo de uma arte final e um “design”
ité uma inspecio automidtica. Estd desa-
rarecendo, também, o papel de gravacio
la furagio. Asestagoes de furadeiras iém

T3 - @ 37-Drembra 92 | Janeirn 93
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IMPRESSSO

sido interligadas. Tudo o que o operador
faz é chamar o respectivo arquivo de fu-
raciio, para que cla seja executada.

As linhas galviinicas e de corrosio
também se tornario automiiticas e com-
putadonzadas.

Um sistemaautomdtico e programiével
faricom que ooperador tenha umachave
de comando para um nimero de operages
numa estagio e para um nimero de pai-
néis. O programa comandard o reforgo
dos produtos quimicos automaticamente,
de acordo com os tempos de imersiio e a
metragem processada.

O computador ird, portanto, manter a
informagio de consumao de produtos gui-
micos em fungdo de drea processada.

TENDENCIAS

A preocupagio com o meio ambienie
tem influenciado os novos desenvol-
vimentos, O cobre quimico foi desen-
volvido nos anos 60, quando era pequena
esta preocupacio. Hoje, devido aos
problemas de saide, ao tralamento resi-
dudrio ¢ as exigéncias governamentais,
exige-se processos ¢ equipamentos gue
exponham cada vez menos o operador a
produtos insalubres.

A fabricagio de circuito impressos
também afetari a tecnologia, enquanto a
furagio padrdo. que estd com 0,6 mm,
caird para 0,4 mm nos proximos 10 anos.

Asespecificagtes tormam-se cada vez
mais exigentes, e novos desafios de
qualidade e confiabilidade. como “pink
rnng"”, defeitos de interconexio, aumento
do ciclo térmico, aderéncia da parede do
furo, planicidade de superficie e uni-
formidade nos furos pequenos, preci-
sam ser atendidos. Em muitos casos, a
tecnologia PTH convencional nio é ca-
paz de atender.

Serio utilizados dois métodos alter-
nativos de metalizagio:

A metalizacao direta (sem cobre
quimico) ou tecnologia PAP (Processo

Parcialmente  Aditivo), O método de
metalizagio direta tenta solucionar todos

os problemas inerentes aos processos
baseados em cobre quimico, eliminando-
o completamente. Existem trés alter-
nativas de metalizagdo direta: tecnologia
baseada em carbono, baseada em po-
limeros condutores ¢ baseada em metal
precioso contendo coldide.

Estes processos depositam a inter-
conexdoelétrica preferencialmente sobre
a resina ¢ vidro. Como nido hid camada
sobre o cobre do laminado ou do inner-
layer, nfio haverd a fina camada de cobre
da placa, eliminando problemas de bolha
ou aderéncia,

Como o cobre quimico nio faz parte
doprocesso de metalizagiodireta, o custo
do processo ¢ inferior pela economia de
produtos quimicos e do tratamento de
efluentes. Todaametalizagiodireta ainda
requer avaliagio em produgio continua
com multilayer e furo pequeno.

A tecnologia intitulada PAP (Pro-
cesso Parcialmente Aditivo) € constituida
pela deposigio do cobre através do cobre
quimico, apds o circuito ji estar pronto.
Os beneficios deste processo incluem
redugdode processo, maior confiabilidade
em furos pequenos e melhor planicidade,
indispensdvel ao SMT.

Custo eficaz, qualidade do produto,
fabricabilidade ¢ meio ambiente conti-
nuario alterando a indistria nos anos 90,

Muitos fabricantes mudario para
metalizagio direta, que é consideradaum
processo amigo do meio ambiente ¢ que
potencialmente elimina rejeitos e retra-
balhados.

Ligia G. Martin

Gerente de Engenharia de Processos

da Sigmatel Eletrdnica Lida. O




PRIMEIRA REUNIAO DA
NOVA DIRETORIA
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Joiio Peres Felix Bernhard Stamer Marco Antonio Barbier

1* Viee-FPredente 2 Vicr-Frextdemi 1" Sevrewdrio

A itk 74

Airi Lanini Anionio de Grandi Gilberio Avanzo
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Roberto Della Manna

Prexiclente

Realizou-se, em 20 de outubro
tiltimo, a primeira reunido, seguida de
jantar, da novadiretoria do Sindisuper
- Sindicato da Indistria de Protegéo,
Tratamento ¢ Transformagdo de Su-
perficie do Estado de Sio Paulo, eleita
para o periodo 1992/1995.

Participaram doevento - ocasiioem
ue se apresentou as caracterisiicas do
setor - os seguintes ntegrantes da
diretoria: Roberto Della Manna,
presidente; Marco Antonio Barbieri,
primeiro secretdrio; Airi Zanini,
segundo secretdrio; Antonio de
Grandi, segundo tesoureiro; Marco
Antonio de Paiva Vital, Sergio Tadeu
Evangelista, Hildrio Vassoler, Wady
Millen Jdinior e Sergio Roberto
Andretia, todos diretores. Doconselho
fiscal, participaram Paulo Tomito Sato
¢ Mozes Manfredo Kostmann, en-
quanto que, como suplentes do con-
selhofiscal, estiveram presentes Dirce
dos Santos Maenza e José Carlos V.
Domingues. Ji como representantes
do conselho consultivo, estiveram
presentes Juan Luiz M. Magqueda,
Carlo Berti, Michel Robert Vauric,
Antonio Magalhfies de Almeidae José
Adolfo Gazarm Simdes. B
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PRESTADORES DE SERVICOS NA AREA
DE TRATAMENTO DE SUPERFICIE

A terceirizacdo cada vez mais conquista espaco na
indUstria nacional, com a transferéncia a terceiros de

servicos complementares.

A Revista Tratamento de Superficie publica, nesta
edicdo, uma relagcdo de empresas prestadoras de
servicos na area, com o objetivo de ampliar a opgdo do

ACOS KIYOTA COML. E INDL. LTDA

Run Endres, | 135 Vila Sio Jolio -Guarulhos 5P
P04 3000 Tel(001) 2089704 Fax (011 240,0012
Galvanoplastia

ACOTERM TRATS. TERMICOS LTDA

Rum XY de Novembro, 1888 Lindpolis Sta. Barbara
DOeste 5P 1 3450-000 Tel.(0194) 63 5447
Traramentos Térmicos

AGITEC IND. COM. LTDA

Rum Jolio Antonio Oliveira, 1068 Mooca Sio Paulo
SP 031110010 Tel. (0113 928011

Dalvamoplastia, Cromagdo em Pldoicos

ANODEX ANODIZACAD E COLORACAD LTDA
Rua Dom Marcos Teixeirn, 148 Ipiranga Sho Paulo 5P
M210-010 TeldD11) 2743365

Galvanoplasiia

ANODILUX IND. COM. ANODIZACAO LTDA
Rua Matins de Al e, 215 VI Lidia Diadema
SP 09942- 170 Tel. (011) T46.1080 / 746.1 336
Grafvanoplastia

ANODIZACAQ 3 IRMAOS LTDA

Rua Mancelo Brunciti, 503 Vila Varela Pod 5P
IRSS0:000 Tel. (00 1) 4635 19331443 Fuoe (0117 463, 1306
dnodizagde em aluminio,

ART CROM CROMEACAD E NK)UFELACAD LTDA

Rua das Municipalidades_ 292 I,E Sio Pauls SP

M"IHH{} Tel. mu: 2152488 Fax l%lﬂ 274.2962
Crowiggdo, niguelogdo ¢ metalurgia

BANDEIRANTE GALVANOTECNICA LTDA
Rua Cel. Emidio Piedade, 622 Bris Sio Paulo 5P
JI0IR-010 Tel(011) 925645/ 5564
Falvanoplastia, Servigos de zincagem. miguelagdo,
‘ogfarizacde, latonagao ¢ colreagdo,

BELZINCO ZINCAGEM LTDA

Av. Pe. Arlindo Vieim, I746/48 1d. Vergueiro Sio
Paulo SP 04 166-003 Tel. (01 1) 946, 1566
ralvamoplastia

BRASIMET COM., INDL DIY. TRATACO

fun Acesso so Joquel Clube, 200 Campinas SP

| 3063000 Tel (0192} 42,1011 Fax { 0192) 42.7634
Fratamemian (érmicos

BRASIMET COM. INIL. S.A

A, dax Nagtes Unidas, 21476 St Amam Sio Paulo
P 705000 Teli0 1) 522.0133 Fax (011) 522, 7427
lredamento idrmico para ferceiros.

CASCADURA INDUSTRIAL S.A.

Av, Mofurrej, %8 Vila Leopoldina S0 Paulo SP
1531 1-000 Tel {0113 831, 8355 Fax (011) 833, 9700
ervigos de Calvanoiéfcmica ¢ processos afins

leitor por novos fornecedores.

COLOR REVESTE PINT. ELETROSTAT. LTDA
Run Antomio Pinto Vieira, 238 Vila Espanhola

Sio Panlo SP 02566-000 Tel.(011) 266.7314
Bencficiamenio ¢ servipos para pintura eletrostdtica,

COMBUSTOL IND, COM. LTDA

Rua Cel losé Rufino Freire, 453 Pirituba S0 Paulo
SPO5159-500 Tel. 000 1) 8340622 Fax (01 1) B34 4285
Tratamento idrmico,

CONKCROM NIQUELACAO E CROMEAUAD LTDA
Rua Muniz de Souza, 1°% Aclimagio Sio Paulo SP
O1534-000 Tel (011} 278.4784/279.7520
Niguelagdo ¢ Cromeagda.

COZINPE COML. E ZINC, PECAS LTDA

Rua Ucamri, 280 Al da Lepa 580 Paulo SP 05468.
O30 Tel. (011) 8321140 - 25] 3533 Hamal 446
Galvanoplasiia.

CROM. E NI, NICRO GALVA LTDA
Rua Primitiva Viance, 674 Osasco SP 060 10-000
Tel{011) 478.7314

Crowmeagdo ¢ nigurlagdo

CROMACAO FUJ LTDA

Estracla das i 260 Sdin Jolio Climaco S&o
Paulo SP 04244000 Tel (011) 94766856650
Cotreagiln, niguelagio, crome brithante ¢ cromo durao,

CROMACAD NITTO LTDA

Ay, Gen. Francisco Momzan, 229 Vi Sonia Sio Paulo
SP 05626-0010 Tel(01 1) 8424841 Fax (011) B42.484]
Cromagde de Pldsticos em ABX.

CROMADORA SANTA LUZIA LTDA

Rua ltaquil, 464 Pari Sio Paulo SP 030249050
Teli0i1) 228074

Banhos de Niguel, cobre, exanho, lutdo, rinco, prata,
anre vetha (latde envelhecide), cobres velhos

CROMADUORA SANTA TEREZINHA LTDA,
Rua Ahvrnie Brsil, 105 Mooca S50 Paulo SP 030449
000 Tel.(0l 1) 928686

Crommeapdo ¢ mlguelagdo

CROMAP CROM, E ANOIMZACAD LTDA

Rua Faustolo, 379 Agua Branca Sio Paulo SP 05401 -
000 Tel {01 1) 872 4666

Crialvanoplaxiio

CROMEACAD BRAYOON LTDA

Rus Eng. Mesguita Smnpito, 170 V1 540 Prancisco
S80 Paulo SP (471 1-000 Telithl 1) 246.4063

Fax (011} 521.219

ﬁilfrum:;hhi it

CROMEACAD CROMARTE LTDA

Av. Sanastones. 1841 Pg. Edu Chaves Sho Paulo SP
02238-000 Tel. (011) 201.1820

Crewmeagdo de metais

| Rua Dom Pedro H, O, B

CROMEACAD E HIQL'I-',LM;:iH DELTA LTDA.
raganga, 564 V1 Jaguara Sio
Paulo SP 051 17-001 Tel4011) 8313122

Fax (00 1) 831.3882

ﬁi’h'ﬂm:pfﬂj!m ent peral

CROMEACAD NOSSA SRA. APARECIDA LTDA
Rua Sold. Francisco Vitoriano, 14 Pg Nove Mundo
Sko Poulo SP 021174070 Tel.i011) 954.6164
Cromeagdo de metais

CROMEAGCAD OITO DE SETEMBRO LTDA

| Rua Julio Cesar da Silva, 72 Bris Séo Pavlo 5P

03019-D10 Teli011) 93.1270
Heneficiamenta por eletrode posigdo,

CROMEAGAO SANTA ROSA LTDA

Rus Gen, Lecor, 1023 Ipiranga Sio Pavlo SP 0421 3-
021 Teli011) 9144489 Fox (011) 9149208
Galvanoplastia , protegde, tratamenico ¢ rangormagde
superficial. -

CROMEACAD WATANABE LTDA

Rua Cons. Elias de Carvalho, 607 V] Santa Catarina
580 Poulo SP 04373000 Teli011) 563.0743
Prestapdo de servigos de niguelagdo ¢ cromeagdo

CROMIT IND, COM, CROMEACAQ LTDA
Av, Jabaguara, 1285 Mirnddpolis Sio Paulo SP
4045-002 Tel.(011) 275.8931

Niguelagde ¢ cromeagde para tevoeiros

CROMODURO SANTA LUZIA LTDA

Rua México, T2 Vila Sarton Sta. Barbara D'Oeste 5P
1150000 Tel (0194} 63,7999 Fax (0194) 61,7999
Trestamento tdrmico de metais,

D5 GALYVANOPLASTIA LTDA
Rua Scipifio 225-A Lapa 530 Paulo SP 05047-060

| Tel{0n1) 2639673 Fax (001) 62,9860

| Rua Santana de Tpane

Tratamento de superficies, cromagdo, niguefapdo,
cofre ¢ polimento

DIBRACO IND, COM, DE ACO LTDA

Rua Prudente de Moraes, 143 Bris S0 Paulo 5P
033040 Tel(011) 270.3677/270.9227
Tratamento Wrmica,

ELETRO LIGA H 5 LTDA

ma, 993 Cumbica Guaruthos 5P
07220-010 TeL{011} 912.0628 Fax (011) 912.0789
Cialvaneplasii,

ELETRONIQUEL TRAT. DE SUPERFICIE LTDA
Rua Francisco Ferreira de Carvalho, 54 Py Edu
Chaves Siko Paulo SP 02233-110 Tel. (0115 9510862
Fax (011} 951.0862

| Galvanoplastia, niguelagdo
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ELIW FORNOS INDUSTRIALS 5.A

lll?nrl 1375 Medeiros Jundiai SP' 1 3200-970
1‘:I (1Y TI2ATAE FaxiDi 1) 732 1943
Tratamento térmico.

ESMALTEX IND. COM. PLACAS LTDA

Run Santo Higino, 76/94 Vila Prudente Sio Paulo 5P
031 30-000 Teld011) 2728200

Esmaltagdo,

FOSFAZIN TRATAMENTOS DE METAIS LTDA
Rua Ferreim Viana,: 30 Socomo Sio Paulo SP 04761 -
010 Tel001 1) 5214333 Fax(011) 521.2353

Lincagem parada ¢ rotativa, brithante ¢ amarelo,
Sosfatizacde, niguel guimico sobre apo, amak ¢
ONEroY metais

FOSFER DECAP. E FOSFATIZACAD LTDA
Av. Industrial, 2045 Campesire Santo André SP

O0R0-511 Teli01 1) 440, BT11 Fax (011) 4498452
Zingo hicromatizado, foxfato, dee fosfato, mangands,

imco prefe, brameo, decapagem, o,

G P NIQUEL DURD LTDA
Rua Henrigue i, 145 Agua Branca Sio Paulo SP
D50A7-150 Telg0ll) 2631233 Fax (011} 626545
Deposigio de niguel guimico, deposipdo, eletrolitica
de extanho piguel ¢ prata sobre fitas meidlicas ¢
peyas em geral.

GALRED GALVANOPLASTIA INDUSTRIAL LTDA
Fua José Francisco Bris, 65 ldealdpolis Disdema SP
(F¥950-590 Tel(011) 7451588 Fax (011) 7462298
Lincayem.

GALTEC GALVANOTECNICA LTDA

Rua Emb. Jodo N. da Fontoura, 235 Saniana 580 Paulo
SP 02013040 Tel.(011) 290,031 | Fax (01 1) 950.8417
Servigos de ratamenie de superficies de metais,

GALVA CROMO RIVOLI LTDA

Rua lisy ica da Serra, 59 S50 Paolo SP 04406-064)
Tel (011} S62.1160

Banhos parados ¢ relativos: sinco, cobre, oure ¢
prata, becromatizados: miguel, cromo ¢ extanho.

GALVANIZACAO JOSITA LTDA
Av. Industrial, 1305 Cormedor Itag
OR586- 150 Tel.(01 15 464.2777 Fax (011) 464
Galvanoplastia de metais

GALVANO TECNICA MANAUS LTDA

Rua Mansus, 324 Alto da Mooca Séo Paulo SP 03185~
40 Tel. (011) 966.07075966.0715 Fax (01 1) 63,1505
Niquel, niquel quimico, :incagem, cadwiepds, it

GALVANOPLASTIA J H LTDA

Rua Dv. Ferneira 31 Sdo Amaro Sio Paulo SP
(467 1-000 Tel i1 17 24644770659 Fax (01 1) 5235588
Lincagem eletrolitieg, zimcagenm a fogo, cadmiagdn,
foxfatizagdo, axidagdo

GALVANOPLASTIA BARUERI LTDA
Av. Capitho Francisco Cesar, 397 Engenho Novo
Barueri SP (641 5-000 Tel. (01 1) 4221185
Cralvanoplastia (Tratamento de superficie

ba SP
2953

GALVANOPLASTIA BELD HORIZONTE
Rua Alencar Ararpe, 129 lpiranga 580 Paulo SP
(253-000 Tel 001} 11'3 649

Gralvanoplastia

GALVANOPLASTIA CISPLATINA LTDA
Rua Cisplaiima, 755939 Vila Pires Sanio André SP
09121430 Tel.q01 1) 4495400 /449 5787

Cromago ¢ rincagem.

GALVANOPLASTIA GRADIL LTDA-ME

Kua Vila Nova de Santa Cruz, 8 Ermelino Matamzzo
580 Paulo SP 038 13-060 Teli0l 1)y 206.7423
Croweaydo ¢ Lincagem

GALVANOPLASTIA JOMAR LTDA |
Rus Senador Vergueirn, 100 Centro Sio Cactno do Sul
SP (9521-320 Telq011) 4426673 Fax (D11) 4533187
Servigos de mido de ohra para trataments superficial, |
CORENa Corrodo,

GALYANOPLASTIA RAGESI LTDA

Rua da Balsa, 95 Freguesin do O S0 Poulo SP 029102000
Teld0l1) 876.1444

Creelvanoplastia

GALVANOPLASTIA SAPUCAIA LTDA

Rua Padre Adelino, 1017 Belém Sio Paulo SP 03303-
) Tel (0115 $26759291.0913 Fax (011) 9405040
Revestimento eletrolitico de metais, zince
cromatizadobrilhanie. preio, fosfaie ¢ oxidagdo.

GALVANOPLASTIA ZINCOTED LTDA

Av. Wenceslau de Queirde, 29 Jaguart Sio Paulo SP
05323000 Tel(0i1) BI9.3615

Prestagpdo de servigos a feroeiros,

GALVANOTEC IND, COM. LTDA

Rua Padre Adeling, 49 IV Parada Sio Paule 5P
03303000 Tel.{011) 456.2433 Fax (011) 749.2745 |
Beneficiamento de mietals - galvanoplasiio. |

GALVANODTECNICA ARTEGA LTDA

Rua Macaia Minm, 33/79 Santana S60 Paulo 5P
D201 3-080 Tel.(01 1) 290.7966 |
Galvanoplasma.

GALVANOTECNICA DIFEL LTDA

Rua Amambay, 550-A V] Mana Baiza Sio Paulo 5P |
021 15000 Tel.(00 1y 290 9064 |
Galvanaplasiia

GALVANUM G. RUSSEF METALURGICA
Rua Dom Aguirre, 602/652 Pg Indl. Taguaral Sio
Paubo 5P (467 1-390 Tel(011) 548.2911
Cralvamoplastia

GPF GALVANOPLASTIA LTDA

Rua D, Manoel da 5. D'Elbous, 340 3, NMove Mundo
Ivti P 13300-000 Tel.{0] 1) 4820484

Cralvanoplastia em geral

GUARICOR PINTURAS ELETROSTATICAS LTDA
Rua Guaricanga, 60 Allo da Lapa Sio Paulo SP
05075030 Tel{011) §31.829]

Pintwra industril ¢ rataments de saperficies em metal,

HALUX BENEF. DE METAIS LTDA

Rus [hitirama, 1797 Vila Prudente Sio Paulo SP
03133200 Tel4011) 774.6211

Beneficiamiento de menais, |

HEF DO BRASIL INDUSTRIAL LTDA I
Estrada do Rufino, 69 Scrmaria Disdema SP 09980- |
380 Tel.o01 1) 4564433 Fax (D1 1) 456.2502

Fratamento irmico,

HUZICROMO GALVANOPLASTIA LTDA |
Av. Prodente de Morais, 177 Rancho Grande [ni SP
1 3300-000 Tel.001 1y 409, 1300 Fax (011) 482.2401
Trutamente de superficies

INDL COM. BLIOUTERIAS JOBI LTDA
Rua Dv. Miranda de Azevedo, 1202 Pompéin Sio
Paulo SP 05027-000 Teli011) 263, 6070/62.6385

Galvanoplastia

IND. GALV. GALFOR LTDA

Rua Visconde de Tauray, 749751 Bom Retiro Sio Paulo
SP 01132-000 Tel001 1) 2211655 Fax (011) 2221323
Galvanoplustia

INDL GALY, TEC GAL LTDA

Rua Machado de Assia, 100-B lapegica Guarulhos
SP 07043030 Tel.(011) 28,0334

Lincager brithante, bicromatizagde ¢ sinco preio.

IND, GALYANOP. CARRELLI LTDA

Rua Siio José do Rio Pardo, 226 V1 Nova Bonsucesso
Guarathos SP 07176-220 Tel.(011) 912.1248
Bemeficiamento de produtog ne drea de: niguel

roiptive,

IND. GALYANOPLASTIA BRASLONGO LTDA
Ay, Vila Ema, 1255 VI Ema 580 Paulo SP 03156-001
Tel(011) 2712711

Tratamente de superficie. cromo, latdo e niguel,

IND, METALURGICA SAD JOAD LTDA
Rua Agostinho Cantu, 208 Butsnid S50 Paulo SP
03501010 Tel4011) 2109322

Galvanoplastia.

INDUSMERK S.A. INTL COM.

Av. Elisio Teixeim Lette, 110092 Freguesia do O Sio Palo
SP (2801000 Teli01 1) 8754177 Fax (01 1) B75.2449
Cromagdo, cincagem, extanbagem, douragdo ¢ proteagdeo.

INEB IND. NAC, ELETRODEP. BENEF. LTDA
Rua Dans da Silva, 193 V1 Maria S50 Paslo SP 02 14-000
Tel400 1) 291. 7499 Fax, (0]1) 93,6930

Cratvanoplastia, dletrodepesipdo de metais, barhos; sele-
thveas ¢ e oumre, o, exsaro, niguel, linhas conmia, o,

IRMAOS ODDONE & CIA LTDA

Run Erequicl Ramos, 449 Mooca 560 Paulo SP
03111-030 Tel(0l1) 27468996730
Anodizagdo.

IRMADS PIRES TRAT. SUPERF. LTDA

Riia Benedito Guedes de Oliveira, 126 V] Palmeiras
Sdo Paulo 5P 02727-030 Teli011) 856.7056
Traramento de superficie

IRMADOS VUCOVIC LTDA

Rua Dona Leabel Schimdi, 462 Sto Amaro S0 Paulo
SP D4743-030 Tel.(01 1) 247. 5584
Gralvanoplasria

IRSAN GALVANOTECNICA LTDA

Run Silva Teles, 892 Pari Sio Paulo SP 03026-000
Tel.(011) 264-1299

Cralvanoplastia

K. SATO & CIA LTDA

Ax, de Pinedo, 740 Socormo Sio Paulo SP 047 64-000
Tel{011) 521.3311 Fax (D11) 2465224

Tratamento de Superficie

LINDRERG M) RRASIL INI. COM. S.A

Avw, Casa Grande, 2035 Jd. Ruyce Diadema SP
(6 ] =350 Tel.(00 1) 746, 7688 Fax (01 1) T46. TR
Fratamenios érmicos

MECTOR FERR. E TRAT. TERMICO LTDA
Rua Servia, 355 Socomo 580 Paulo SP (M763-070
Teli011) 521.6633

Tratamento térmico de superffcies.

ZERCEY,

MERCANTIL SADALLA LTDA
Rua José Bonilkcio, 176 - 4° Andar Centro Sio Paulo

| SP DI00S-000 Tel.(011) 36.202 1/37.6865

Tratamenio wrmico de leroeiror

METALIZACAQ DIADEMA LTDA

Rua Julio C. igues, 101 Piraporinha Diadema SP
09951 460 Tel 011} 7453788
Galvanoplastia,

METALURGICA MARIMON LTDA

Ruas Dr, Jodio Indcio, 515 Poro Alegre RS 90230- 180
Tel(051) 2423011 Fax (051) 242.0814

Trataments térmico de age ¢ metais

METALURGICA MILART LTDA

Riun Cardeal Arco Verde, 2856 Pinheirs Sio Paulo 5P
(5408003 Tel{011) 8131522 Fax (011) 13,9038
Calvanoplastta, aandizagde, cromagdo, miguelapdo.sic,
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VETOXYD METALURGICA IND. COM. LTDA
Av Santn Marina, | 283 Lapa 530 Poulo SP 050036-D01
Fel.qi0l 13 #72.3733 Fax (011) 2621541

Limcapem, fogfarizacdo, codmiagdn, cromagdo,
ignelagao quimica e eletrolitiva, oxidagdo,
obweapdo, estanhagem, efc

MONTEIROD BARBOSA & ClA LTDA

Lua Joio Sabino, 1279 S0 Carlos SP 13575-050
feli0162) 72.2971

watvanmplaxtia

MULTITRAT COM. TRAT. TERMICO LTDA
tun do Yerdo, 52 1. Ruyce Diadema 5P (5R980-(60)
Teli0l 1) 456. 23600 Fax (00 1) 456.7606

Mratcnrenio iemico de melaix

SAKAHARA NAKABARA & CIA LTDA
&v_ Corifeu de A, s, 1316 Sio Paulo SP
15581001 TelfDil) 200.7222/211.2909
Viguelagde ¢ cromeagdo.

SGH GALVANOPLASTIA LTDA

tua Ada Negni, 505 VI Guaianazes Sio Paulo SP
MTES-280 Tel.(011) 598.7406/4324

Rawhos: Bicromatizados, decapado, zince pret,
werde, oliva, zince brance.

NI, CROM. BRASIL INDL COM. LTDA

s Onodi, 981 Viln Planalto Sio Bemardo do Campo
5P OSIROS- 280 Tel (01 1) 4435122 Fax (0 1) 448, 7902
Fraramento de melaiy,

NI CROM. BRILHANTE LTDA

tua Cel. Mangques, 478 Vila Carriio Sd0 Paulo 5P
13340000 Tel {01 1) 29567 792948059
alvamoplastia,

NI, CROM. COMETA LTDA
Sxgradln do Abvarenga, 27 Pedreirn Sio Paoko SP (6200
Vigunelayido & crommeay

NI, CROM. FERRARI LTDA

tue do Hipddromo, 252 S0 Paulo SP OGS 1000
Tl 1) 92,9383

Viguelagdo ¢ cromeagdo

NI CROM. LITUANIA LTDA

fum Linania, 516 Ao da Mooca S0 Paolo SP O3 1 84-020
ek (00 1) 9655548

Semeficiamenie para terceiron

NIG. CROM., UNIVERSO LTIDA

R Tito, 197 Vila Romana Sio Paulo SP 0505 1-000
Teli01 1) B72.3244 Fax (O11) 2621530

Banhos de cobre alcaline: niguel ¢ croma

NIQUELACAD KOUTRAS LTDA

Av, Monte Magno, 465475 V1 Formosa Sio Paulo SP
FA3T1-000 Tel 401 1) 2711977 Fax (011) 216.1845
Priogugdo de Servigos, Maiagi, TINCTEenT @ CINIREETES

NIQUELACAD RODRIGLUES LTDA
Av, Pres Altinn, 1565 Jaguard Séo Paulo SP 05323-002
Tel(0011) 2681466 Fax (01 1) 268, 1408

Beneficiomento parg terceiros

NOVOD HORIZONTE CROMO DURCO LTDRA
Estradu do Alvarenga, 5071 Scte Prams Sio Paulo SP
T340 Tel. (00 1) S60,0244 Fax (001 ) S6000901
'ﬁ'n'u;rrm’.‘um e pecas em geral come cromn duro,
rapedializoda em cromapdo ¢ extampos,

DLGA COLOR PROTECAD E DECOR. ALUMINID
Av, Pres. Wilson, 455969 Ipiranga Sio Paulo SP
[Z20-001 Teli011) 2739232 Fax (011) 2743550
Anedizacde fosca, hrovze, preta, vinhe, dovrada, et

PERES GALVANOPLASTIA IND, LTDA

Rua Diandpalis, 1707 V1 Prodente Sio Paulo SP
1 26-000 Telo) 1) 2740899 Fax (011) 63,1505
fncagem, Tosfatizagho, cadmiacio, etc

POLIMENTO E CROMEACAD 11 IRMADS
Rua Dom Marcos Teixeimm, 150 Ipiranga 530 Paulo
SP O4210-020 Tel(011) 273.0251

Prestagda de servigos de tratamento de superficie.

PRACROM IND. COM. LTDA-ME

Av, Joko XXIH, 2200 - A V1 Formosa Sio Paulo 5P
03361-001 Telq01 1) 911.0274271.1376
Galvanaplastia.

PRO-GAL PROTECOES GALVANICAS LTDA
Rua Coclho Barradas, 222 V1 Prudeme Sio Paulo SP
03139050 Tel.(011) 2746553 Fax (011) 2746555
Lincagem, extanhagem, niquelagde, fosfanizagdn,
cobreagdo, latonagem, ovidapdo ¢ decopagen.

PRODEC PROTECAO E DECORACAO METAIS
Av. Baro de Resende. 300/320 Ipirnga Sfio Paulo
SP 042 10-050 Tel(D11) 2735144

Anndizagdn

PROGAL PROTECAD GALVANICA LTDA
Rua Tucunduva, 61 Fregoesia do (0 Sio Paulo SP
02733100 Tel(011) B76.3153

Beneficiamenia de meteais.,

PROTERM PRO. E TECN. TRAT. TERM. LTDA
Rua José de Campos, 350 Jd. Morumbi 5o José dos
Campos SP 12236-650 Tel.(0123) 31.7953
Tratamento Térmiro.

RODRIGUEZ BENEF. DE METAILS LTDA

Rua Dr, José B, de Moracs Leme, 371 Jaguard Sdio Paulo
SP (5336-030 Tel{01 17 268, 1620 Fax (011) 268, 1408
Beneficiamento parg feroeiros,

RODRIGUEZ REVEST. ELETROST. LTDA

Rua Dr. José B, de Moracs Leme, 366 Jaguaré Sio Panlo
SP (5336-030 Telo01 1) 268. 1203 Fax (011) 268, 1408
Heneficiamenmio peira Ferceiros

RSK REPRES. & PARTICIPACOES 8.0,
Run Inocencin Unhate, 40 Perdizes 580 Poulo 5P
05013010 Tel.g0) 1) 62,1027

(rilvamoplasiia,

SOLUBE BENEF. DE ALUMINIO LTDA
Rua Bariio do Bananal, 419 V1 Pompéia $80 Paulo SP
DS024-000 Tel.(01 1) 946, 3450

Tratamentos Térmicos

SOTRATEL SO0, DE TRAT. TERM. LTDA

Rua Ibitirama, 1797 V1 Prudente S&o Paulo SP 03133-
000 Tel (00 1) 2746211 Fax (011) 63,0162
Tratamernto térnico de metais ferrozes ¢ ndo ferrosos

SUPERTEMPERA SAPIM IND. COM. LTDA
Av. Dona Ruvee Fermaz Alvim, 264 Diadema 5P
(R 1-540 Tel (00 1) 456. 51884565279
Tratamente térnico de mebis

SUPERZIN ELETRODEP. METAIS LTDA
Rua Jacofer, 437 Bairro do Limio Sio Paolo SP
027124070 Tel.{01 1) 266,7333/266.7950
Eletrodeposivdo de metais

SUFERZINCO TRAT. METAIS COM. IND. LTDA
Via Anhanguera km 87,5 Campinas SF 13050-250
Tel(0192) 326266 Fax (0192) £.4393

Tratamentn de meras ¢ galvanoplasia

TEMPERA TRATAMENTOS DE METAIS LTDA
Esi. Mnha Velho, | km 16 V. Anhanguera Jd.
Platina Osasco SP062TR-000 Tel.(011) 7065199

Trastantenio (Ermice,

TERMOTRON ELETRODEP. METAIS LTDA
Rua Oneda, 632 Jd. Calux S0 Bemardo do Campo
SP (OR05-280 Tel(011) 7504011

Galvanoplasiia.

TRATAMENTOS TERMICOS MARWAL LTDA
Alameds Suite Francisco Hierro, 292 Sho Paolo SP
2187040 Tel(011) 2955935

Tratamentos térmicos,

TRATEME TRAT. TERMICO DE METAIS LTDA
Run Pees Leme, 26 i 580 Bemando dio

SP 09R92-370 TeL(01 1) 4186455 Fax (011) 418.1320
Niguelagdo ¢ crowmesgdo.

TTE TRATAM. TERMICOS E METAILS LTDA

Av, Pedro Strimi, 504 Fundos Schangrila Sendiozmbo
SP 14160-000 Tel(016) GILSR 145766 Fax ((116) 6425564
Tratamenio Wrmico

TUPA ELETRODEPOSICAOQ LTDA

Rua Cardeal Arco Verde, 736 Pinheiros Sio Paulo SP
O5408-001 Tel.(011) 8810400 Fux (011) BE1LOK10
Banhos eletraditicos, guimdcos, de zinco, aiguel,
crommn, extenho, tombores rofativos, prateagdo, #ic,

VULCANIA IND. GALVANOPLASTICA

Ria Miranda Jordio, 98 V] Diva S50 Paulo SP 03372-
000 Tel.g0l 1) 216,3548 Fax (0115 2169664
Anedizagde em perfilados de alumilnio, foxeo ¢
brithame naniral.

WADYULOR CROMADORA DE PECAS LTDA
Rua Terczinha, 540 Vila Berti Sdo Paulo SP
O3 1R5-010 Telf01 1) 9660899 Fax (01 1) 9660895
Cromagio. niguelagdo, latonagem de pegas,
plisticas, niguel guintico & eletroformagdo

Y. HARIKI & ClIA LTDA

Rua Rodovaldo Jinior 267 Penha Sio Paulo 5P
03605-000 Tel. (01 1) 293, TRO04/295. 7368
Cromeagds em Buelais Sanifdriog, lrneiras,
cadeados, fechaduras, pegas de coffes ¢ arguivs,

FINCAFER IND. COM. LTDA

Caixa Postal 173 Sio Caetano do Sul SP 09501-970
Teloh 1) 910040684 Fax (011) 447 5001
Gralvamizagdo de metaiy

ZINCAGEM INDL. AGUA BRANCA LTDA

Rua dos Cariis, 224 A goa Branca Sao Paulo SPOS0334011
Teliih 1) 65, 3028

Zincagem

ZINCAGEM MARISA LTDA

Rua Botucatu, 21 540 Cactano do Sul SP 09550-060
Tel(011) 442.5350/442 5722

Prestagdo de Servigos

ZINCAGEM MARTINS LTDA

Rua Pau do Café, 287 Jd. Ruyoe Dindema SP 0996 040
Tel.(011) 4565380

Lincagem,

ZINCAQ IND, COM. DE GALVANOP, LTDA
Rua Madre de Deus, 15327 Al da Mooca 5o Paulo
SPO3N19-001 Tel(011) 2748994 Fax (011) 274.1362
Tratamenie de superficies de metais | galvanoplasria).

ZINCORAUTO BENEF. DE PECAS LTDA

Av. Prof, Celestino Bourroal, 705 Limio 580 Paulo
SP O2710-000 Tel.{011) 2655019

Galvanoplastia. [
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PRESTADORES DE SERVICOS NA AREA DE
TRATAMENTO DE SUPERFICIE.

A SUA GARANTIA NA
TECNOLOGIA DE
ELETRODEPOSICAO
DE METAIS

25 ANOS DE TRABALHO
E QUALIDADE

INDUSMEK

TECNOLOGIA DE
LETRODEPOSICAD DE METAIS

NIQUELAGAO EM TAMBO-
RES E GANCHEIRAS

alto beilho & ductiidade

NIQUELACAO SELETIVA

em IFas & rminas

NIQUEL Quimico

com perfaita uniformidade, ideal para pecas
de eguipamentos guimicos, hidrduhcos @
ferramantas para injeiio

ESTANHAGEM EM TAMBO-
RES E GANCHEIRAS

pirteita soldabilicide

ESTANHAGEM SELETIVA

Em liras & iermanais

BANHO DE OURO E PRATA ROTATIVOD

dECOralive Ou BCTEcO para Coneciones @ componantas

BANHO DE OURO E PRATA SELETIVO

@ff Bras @ Mermindis

ZINCAGEM
bicromatizagao, verde oliva & preta

CROMAGCAO

decorativa com leste doe CORROD-KOTE
MEDICAO DE CAMADA

raio X-, magnatico, coulometTico, Qravi medrco

QUALIDADE TOTAL

conforma narmas IS0 000, CEP -controle estatistico dé procasso

Ciusa e coeds (nbricmds com porils
cletrnformadios em ke | ) mm
s | meenados: com

i, Tinmlsifile

ugeerficial e puais oom panorn
expevilicn pais elegomiinicagie

Garantia de Qualidade Total
Equipe técnica especializada, sempre em busca de solucbes para 0s seus
problemas, utilizando-se de avangada tecnologia galvanica & modernos
equipamentos de produgo e de controle asseguram alto padrao de qualidade de
superficies metalicas.
Consulte: INDUSMEK S.A. Indistria ¢ Comércio Av. Elisio Teixeira Leite, 110 @ 192
Tel: (011)875-4177 - Fax: (011)875-2448 - Cep 02801-000 - Freguesia do O - Sao Paulo

METOXYD

Metalurgia Industria e
Comercio Ltda.

PROTECAO E
REVESTIMENTO DE
TODOS OS METAIS
POR TRATAMENTOS

QUIMICOS

DECAPAGEM
CADMIAGEM
CDBHEACAD
ESTANHAGEM
FOSFATIZACAO

m DE ZINCO

m DE MANGANES

B AMORFA
LATONAGEM
NIQUELACAO

B ELETROLITICA

_ mQuImMICA

OXIDACAO NEGRA
ZINCAGEM

B ALCALINA

m ACIDA
JATEAMENTO ETC...

SERVICOS COM CERTIFICADOS DE
GARANTIA
EMPRESA APROVADA PELAS
MONTADORAS

METOXYD

elalurgia Indust




MONITOR DE VOLTAGEM

A empresa none-americana Palm Interna-
ional, INC. desenvolveu o monitor de voltagem
AC modelo 520, um instrumento portdnl que
nede e mostra em um display a porcentagem da
@0 desejada voltagem produzida na saida de um
etificador. Incorpora terminais claramente
narcados “anoda” ¢ “catodo”, além de barra de
eds gue mostra a porcentagem de “ripple” em
luas faixas: 1% a 109 e 10% a 1009, Indicado
rara uso pelo pessoal de manutengdo, tanto
weventiva quanto corretiva, para garantir a
iperacio normal do retificador ou para ajudar o
rerificar possiveis problemas, € indispensivel
m processos de tratamento de metais, como
romo, niguel, cobre e outros.

Maiores informagdes pelo fone 615-793-
990 ou fax 615-793-1995, Lavergne, Tennesee
17086 - ELA,

CROMACAO DURA

A Labrits Quimica ofercce mais de setenta
wodutos para otratamentode superficies, destacando
- desengraxantes guimicos ¢ eletroliticos, processos
ke cromudio dur ¢ decorativa, abrilhantadores para
inco (alcalino clanidrico, alcalino sem clanclo ¢
icido), cobre alealing ¢ dcido. niguel, estanho (sem
ommol), fosfatizanies, punificadones, removedores de
netais cletroliticos ¢ quimicos, prata decomativa e
comica ¢ linha completa de metalizacio pam plistico
ABS. A empresa atende aos segmentos de metais
anitinos, clétroeletrimioos, mdvels, rologrvunas,
wiopecas ¢ galvanoplastia em gemnl,

Muasores infommagtes pelo fone (0117 914.1522,
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TESTES DE CORROSAO

g e |

Especializada em equipamentos para controle
de qualidade de rratamentos de superficies, a Bass
Equipamentos prodisz diversos tipos de aparelhos
para testes industriais de corrosfio, incluindo névoa
salina ou salt-spray,. umidade, comodkote, kesternich
especiais, bem como sparelhos para emocio de
dleos ¢ graxas por meio de solventes e filtros para
cabines de pintura eletrostitica. Além deste, a
empresa pode fomecer, mediante projeto propno
ou do cliente, tangues para produtos guimicos,
calhas Parshall, sereadores, tomes de processo,
reservatinos, bandejas, Manges ¢ revestimentos de
pecis, angues ¢ nbulaches,

Maiores mformuagtes pelo fone (01 1)422.3233.

TANQUES
TERMOPLASTICOS

A lmake - Industria e Comérciode Produtos
Plasticos produz tangues termoplisticos
totalmente em polipropilens homopolimero -
Propnos para 0 amazénamento ¢ processo de
diversos produtos, sendo resistentes & matoria dos
fluidos agressivos e ds intempéries. Por serem
desenvolvidos conforme projeto, permitem a
inclusiode acessorios comovisorde nivel, escadas
¢ suUpOnes para ;i;_:l[;1i‘r|1ll.'-. entre oulnos,

Maiores informagdes pelo fone (11 11919.3833,

FORNOS PARA
FUNDICAO

Entre os equipamentos desenvol-
vidos pela Fornituri Inddstria de
Fornos para Fundiciio esid o miniforno
modelo K, que funciona com cadinho e
recuperador de calor interno & & utilizado
para diversos [ins, onde pegquenas
quantidades de metnis sio requeridas.
Indicado para fundigio e testes de labo-
ratonios e metalurgia, pode trabalhar com
mMeLis Precinsos - Como ouro, prati, co-
bre e cutras ligas - e & disponivel em irés
tamanhos: | a2, 3aS5ec6a 10 kg
Apresenta tempo de fusio de 10 min,
consumo de gis de | kg/h e temperatura
méaxima de trmbalho de 1.500° C.

Maiores informagies pelo fone (011)
4293059,

REVESTIMENTO DE
PISTOES

Acreditando nas propriedades de
acabamento técnico e alta lubricidade do
Teflon, quando aplicado no revestimento
de pistdes metdlicos utilizados em
moiores de combustiio interna, a Acheson
do Brasil Indistria ¢ Comércio desen-
volveu o Emralon 334. E um produto que
assegura aumento da vida dtil e redugiio
do desgaste e atrito nos pistbes revestidos
com o produto. Uima (ina camada do pro-
duto suxilia partidas a frio, permitindo
aimda o aumento da poténcia do motor.

Maiores informagdes pelo fone (011)
492 4000,




RETIFICADORES PARA
BANHOS NOBRES

Proprios pam eletrodeposicho de metais nobres,
como ouro ¢ prata, ¢ para kbormtonios de galvano-
plastia, os retificadores modelo DIR. ETL de-
senvolvidos pela Dieletro Eletro Eletrinica, sio
comtrolades, com ajuste de 09 a 1008 do valor nor-
mal nominal, sendo a regulagio menor que 1%.
Anzarn em tensies nominais de 6, 12e 30V, comentes:
de 10 2 100 A& ¢ emn dots modos: iensio estabilizada e
comente estabilizada. Incorporam instrumentios de
miedicho digitais e sistema de lmiagio de cormente de
sauicla. Ja para uso nu eletrodeposicio de metsiis nobres
em microcketrinica, a empresa dispde do retificador
de comente pulsante modelo DIPEQ.

Maiores informagtes pelo fone (01119144863,

TRATAMENTO
DE EFLUENTES

Voliada para a solugio de problemas
ambientais, a Apliguim Eguipamentos e
Produtos Quimicos fabrica ¢ instala unidades
compactas, parm o tratamenio de efluentes de
indiistrias de galvanoplastia e anodizagio, sendo
gue cada uma delas ¢ entregue completamente
montada em dois meses ¢ ocupadrea de 3x3 mde
piso, semrequerer fundagies especiais. A empresi
também pode se encarregar da destinacio dos
lodos resultantes das operagies de fratamento de
efluentes.

Maiores informagdes pelo fone (01 1) 575.1974,

ABRASIVO PARA
JATEAMENTO

Produzido a partir de minerais naturas - 80% de
alfa aluming, 109 de mulita e 10% de espanélias - o
shrasivo Sinter Ball da Mineragio Curimbaba, cujo
representanie ¢ a Febratee Comércio ¢ Represen-
tace, 1em aplicagiio na limpeza de pegas fundidas,
forjadas, estampadas, extradadas ¢ repuxadas ¢ na
remocdio de tintas, vemizes, incrustagies e oxida-
s, entre outras, Disponivel na forma esfénca,
com granulometria de 8/16 a 40/70, e angular, de
8/ 16ha 1 20/ 180, pode seraplicado com equipamento
de jateamento por ar comprimido de pressio ou
sucgiio, manual ou automdtico.

Maiores informagtes pebo fome (0011) 5212773,

RODIZIOS EM ACO INOX

A Metaliurgica Schioppa estd anunciando o
langamento de rodizios em ago inox AIS1 304,
estumpados ou construidos, proprios parm uso
em laboratdrios, frigorificos, inddstrias de
alimentagiio, quimicas ¢ bebidas e outros locais
onde seja necessdria capacidade contra a
corrosdo. Sdo disponiveis na série estampada -
expunsivel, placa ¢ de espiga rosquedvel - com
roda de g 4°, 5" ou 6" e capacidade para 75 a 180
kg. ¢ na série média reforgada axial - de placa -
com rodas em o 5, 6%ou 8" ¢ capacidade para
175 a 400 kg. Em ambas as séries, cstio
disponiveis modelos giratdrios e finos.

Maiores informagies pelo fone (011 )272.1311.

Com base em pesquisas que revelam que
a pouca utilizagio de cores no mercado indus-
trial se deve, basicamente, ao fato das empresas
de tintas terem dificuldades em fabricar lotes
pequencs - o que acametn gque o ofena de
produtos nas virias opgbes de cores fique
limitada, além do que o custo do estogue para
o stendimento desta necessidade seja muito
alto, tanto para o produtor quanto para o
usuidrio da tinta - a Tintas Coral estd razendo
para o Brasil o Coral Indusirial Color Service.
Trata-se de um sistema totalmente
computadorizado capaz de preparar, em dez
minutos, com total precisio, a tinta no Gpo,
cor ¢ quantidade descjada para o mercado
industrial.

Esie sistema ¢ capaz de fazer até dez mil
cores personalizadas, mas, na fase de
langamento, estd apto a oferccer 450 opgdes
diferentes em quatro tipos de produtos:
esmalies sintéticos industriais de secagem ao
ar ¢ a estufa, csmalte epbxi e esmalte
poliuretano, todos com acabamento brilhante.
Desenvolvido pela Salchi, empresa ituliana, o
Coral Industrial Color Service represents uma
inovagio par o mercado industrial brasileino-
considerando que o sistema tintométrico €
largamente utilizado em todo o mundo - assim
como a rede de distribuicio CoralMax, com
anidades em Caxias do Sul ¢ Porto Alegre
(RS), Belo Horzonte (MG), Marilia ¢ Santo
André (SP), Joinville (SC) ¢ Curitiba (PR),
onde as miguinas serio instaladas
gradualmente 4 partir de janeiro de 1993,

Composta de 16 concentrados de
pigmentos, armazenados em reservalorios
independentes, cujas dosagens sho controladas
por um software especialmente desenvolvido
para comandar automaticamente o -seu
funcionamento e manutengio, & maguina
tintométrica & ficil de ser operada, Para obter
os diversos tipos de esmaltes disponiveis,
basta digitar o cédigo da cor escolhida no
painel do computador e em poucos minulos a
tinta estard pronta. O sistema pode fomecer
galdes de 4 litros ¢ baldes de 20 litros, sendo
que todas as cores obtidas sio feitas a partir de
bases brancas ou transparentes.

Maiores informagies
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Retificadores

A literatura téc-
nicat publicada pela
Faraday Equipa-
mentos Elétricos
inclui especifica-
¢oes sobre os retifi-
cadores sutomiticos
de corrente continua
para galvanoplastia
da séric FDR, apre
sentados em versies
com controle por
amplificador auto-
nidtico magnético, por liristores ¢ por variador
detromecinico, cobrindo saidas de 6a 24 V OC
tdde 150 a 5000 A; retificadores automdticos para
equenas correntes da série FDRT-S, prdprios
wara eletrodeposicio de metais nobres ¢ andliscs
ke processos galvinicos, aluando com saidas de
a2V CCe 10 a 150 A; retificadores de cor
ente continga com regulagem manual, em 32
wsighes, da séric FDR-M, em modelos com
afida de 6a 24 V CC e de 500 o 5000 A; retifica-
bores de corrente comtinua da série FDRO-M, com
egulagem manual ¢ refrigerado por dleo mine-
al, com atungio em 6 a 24 V CC ¢ 500 a 5000 A

Informagtes: fone (011) 4182800

Condicionamento
de Superficie

A Orwee Qui-
mica dispoe de
folheto onde apre-
SCNLL um grupo re-
presentativo de seus
produtos, Trata-se
de um guia de pris-
dutos especiais pa-
m condicionamen-
tode superficies, en-
volvendo macro ou
pré-limpeza, lim-
peza alcaling pesa-
a por imersio, micro-limpeza, desoxidagio al-
ilina ¢ desoxidagio dcida e ativagio; deposicio
abre aluminio; oxidagio negr e coloraglio;
epasicio quimica de niguel; zincagem ¢ cad-
nagio, incluindo alcalina cianddrica, alcalina
enta de cianeto, cadmiagiio ¢ levemente dcida:
wiversio de camadas, cromatizagio, com azul
ansparente, amarcloverde o negro, removedonss
: metais, incluindo alcalinos com e sem cianeto
dcidos, protetivos para pds-tratamento; remo-
sdores de tintas; deposigio barreira para “EM1™/
fposicaosobre plisticos; fabncacio de circuitos
MPIEsSS0s; Processos quimicos especials & oulns
odutos e servigos

Informagdes: fone (0113 2911077
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Pintura a P6

Além das carac-
teristicas técnicas
das tintas com resina
a base de paliésier -
fabricadas em diver-
sas cores e acaba-
mentos, como lextiu-
rizado, fosco, semi.
brilhante ¢ brilhante
- 0 catilogo publi-
cado pela Prodec -
Protecio e Decora-
cio de Metais inclui
informagies sobre a manuiengiio da pintura po-
liéster, os intervalos de limpeza para que se man-
tenha as propriedades decorativas da mesma, os
Fatores ambientais que afetam este tipo de pintura
e como fizer o retogue. A literatura contém ainda
o registro de cores RLAL., desenvolvido na Ale-
manha, envolvendo tanto cores jd desenvolvidas
quanto em desenvolvimento, além de dados 1éeni-
cos ¢ aplicativos sobre tintas & pé em poliéster,
epaxieepdini/poliéster para aplicagdio na construgio
civil. como em estruturas espaciais, batentes,
painéis, portas, forros, fchadas, ielhos, esquadrias,
barras nervaradas e perfis de aluminio, entre outras.

Informacdes: fone (011) 273.5144

|

Tratamento Quimico

d O catilogo so-
I Gtron bre processos e
™ produlos especiais
pira o tratamenio
quimico ou eletro-
litico de superficies
publicado pela Ale-
tron Produtos Qui-
micos inclui infor-
magbes sobre pré-
tratamentos, abran-
gendo desengra-
santes quimicos de
imersdo ¢ cletroliticos, decapantes quimicos e
slivadores: processos de eletrodeposicio de
metais, envolvendo cobre. niquel, cromo, zinco,
cidmio, latio, estanho, estanho/chumbo, ferro,
prata, ouro, bronze ¢ purificadores para banhos
eletroliticos; péds-iralamentos, cromatizanies ¢
tratamento de aluminio, incluindo cromatizanies
¢ passivadores ¢ linhas de aluminio; fosfatizantes,
neutralizadores, passivadores ¢ removedones de
LNTRs, Precessos especials, processos quimicos e
desplacanies, abrangendo linha de circuitos
impressos ¢ galvanizagio de plasticos, entre
outros: Gleos de core, repuxo, protetores e
vemnizes, abrangendo graxas, spray de grafite,
removedores de dgus e aditivos contra fuligem,
entre outros,

Informagies: fone (01 1) 4456296

Retificadores a
Ondas Pulsantes

A Tecnovolt
Indistria ¢ Co-
mércio dispdie de
conjunto de folhe-
s onde sho des-
CTilos 0% Seus pro-
duios. Trote-se de
retificadores a on-
das pulsuntes para
anodizagio, que
apresentam vants-
gens na oxidacio
anddica do alumi-
nio; retificadores o ondas pulsames para cromo
duro, com inversio periddica da polaridade:
aparethos eletninicos de medigio. que permitem
o cilculo e o memorizagio dos dados duranie o
processo galvinicoe dio, impressas, informagdes
dee viirios tipos - sdo dispositivos impressones dos
parimetros do processo de cletrodeposigio
adaptiveis a qualquer retificador; retificadores
refrigerados o dgua em circuito selado; neti-
ficadores tiristorizados para corrente até 10000
A; retificadores de boixa amperagem para ele-
trodeposicho de metals preciosos ¢ andlises de
processos galviinicos; retificadores automdticos
e alimentadores para eletrocoloragio de aluminio,
entre outros produtos.

Informagtes: fone (011) 274.2266

Equipamentos para
Galvanoplastia

Alinha de equi-
pamentos para gal-
vanoplastia da In-
dustria Galvano-
mecimica Roger ¢
descrita em litera-
tura técnica publi-
cada pely empresa,
Inclui informaghes
sobre miguinas
para desengraxa-
mento de pegas
metilicas com sol-
ventes clorados, cujas resisténcias chétricas sio
removidas sem necessidude de esvaziamento do
tanque; ventiladores, exaustores centrifugos de
aspimgio simples, para tangues quimicos ¢
eletroliticos; bombas-filmo para indistriny qui-
micas ¢ alimenticias, laborstorios fotogrificos e
farmacéuticos e tratamento de dguas; tambores
rotativos horizoniais de imersiio, para fosfatizar,
zincar, cadmiar, niquelar, latonar e cobrear;
lavadores ¢ depuradores de gases por via dmida;
centrifugas para secagem nipida; tambores
rotativos portiteis, adapidvers aos barramentos
dos tanques parados; reostatos para regulagem
de CC de banhos galviinicos; aquecedones
eléinicos; e retificadores de comente.

Informages: fone (011) 948.5366 @

Equipamentos para




QUAIS SAO SEUS CUSTOS COM PROCESSOS GALVANICOS EET.E.?
GOSTARIA DE REDUZI-LOS EM ATE 85% UTILIZANDO A TECNOLOGIA
COMPROVADADA _SBS BX_ ?

Reciclagem de
produtos quimicos em
"‘circuito fechado'’

Redugdao no consumo
de agua de lavagem

Redugao de lodo da
BEE

Economia em produtos
quimicos para
processose tratamento

Sisterna de reciclogem de dgua de
lavagem e recuperagdo de metais

ALERT 2000

Sistema de evaporagao atmosferica e
redugdo no consumo de agua

MAX-EVAP /| MAXI-SPRAY

O gstema MAX-EVAP | MAXI-S5PRAY |a estd operando
am industias braogleros de gronde potta, rozendo
economia sam comprometer a qualidadea.

Atecnologio de “'CIRCUITO FECHADG", que ndo tem

A grande novidode de 1983 para a indlstda de gal
vanoplastia & o langomeanto do sistema ALERT 2000,

Esse ssterna faciita o reciclegerm das dguas de lavo-
gem & o recupeogao dos melos pand reuliiztocdo
oW COmercioizocao. Tudo K50 em uMma undade Corm-
pacta, gua precisa de gpenas algumas horas para

solda para a E.1.E., lol déesanvolvida peta Cia, TECH-
MATIC INC., dos E.U.A. No Brasil ess ssterna & labrca-
do pela SEREX sob icenga da TECHMATIC INC,

instalogds.
Fabiicado no Brosl peda SEREX, sob licenga da ACS
EMVIRONMENTAL INC., dos E.UA., |8 oparondo em
cantenasdae companhios nos Estados Unidos e Maxco

ALERT 2000 MODELO E.T.E NO V’DA DES

A SEREX, acabou de lancar um novo modelo de Alert 2000, destinado a média e pequenas Instalagbes Galvanicas, para Tratamento

Can;enggggl de Efluentes e, Reciclagem de Agua. A
un operanos mesmaos principios do modelo de Reciclagem, mas recebe diversas aguas de lavagem para: Precipi 0/ Oxi =
ou Redugdo Automatica. e v X st A

As vantagens sobre um Tratamenlo Convencional, 30 as seguinies:

» Baixo Custo por m¥h. « Instalagao rapida, devido unidade modular, ser montada e testada na propria fabrica da SEREX. - Ocupa pouco
espaco e, na maioria dos casos, pode ser montado, na prépria secio de Galvanica. » Filtro-Prensa, embutido com cagamba para remocan
do Lodo, * Nao é necessario alvenaria ou obras civil, somente uma area plana de prox. 5m?. + Tecnologia comprovada nos Estados Unidos,
pela ASC Environmental Inc. (Licenciadora da SEREX).

Consultem nosso Departamento Técnico, para maiores informaches

A FAMILIA SEREX CRESCE

A SEREX, tem a satisfagao de informar ao mercado cya. apartir de janeirode 1993, contamos com aconsulioria
do Sr. Ludwig Rudolf Spier, no cargo de Consultor de Processos de Tratamento de Superficie e Reciclagem

Para os inimeros amigos a conhecidos do Sr. Spier, ele manda a sequinte mensagem:

“Fico satisleito em lazer parte da familia SEREX, mesmo mantendo & parte a Assessolec Consultoria Técnica
e Representagies S/C Lida.

Aceitei a proposta de trabalho EJunn:r a Serex, para participar do pioneirismo no ramo de Reciclagem na
Industria Galvanica e Tratamento de Superficie, ja em evidéncia, na Cia.

Enquanto a maioriadas Cias. no Pais pensavam em Tratamento de Efluentes e conseqientements Geracao
de Lodos, apenas a SEREX, trabalhou para desenvolver Processos de Reciclagem de grande eficiéncia em
NOSSO0 ramo.

~Como quase todas as Cias. envolvidas no ramo devem conhecer, as Leis Ambientais ficaram cada vez mais
rigidas. Nos paises desenvolvidos, a Reciclagem ja esta entrando dentro das proprias Lais.

Acredito muito, no trabalho da SEREX e, junto a Diretoria, espero que desenvolvam mais a conceito de
reducio de Geracao de Lodos Téxicos, trazendo também grande economia no consumo de dgua e de Produtos
Quimicos, tanto dentro do préprio Processo ou de Tratamento de Efluentes.

Para esse objetivo, pretendo ajudar o maximo possivel, na transferéncia dos conhecimentos adquiridos nos
meus 42 anos, No ramo”, Luchigh Fudol Spier

INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
a Av, Alvaro Guimardes, 1405 / 1425 Vila Planalto, Cep 08890-003 Sio Bemnardo -
do Campo, SP Tel: (011) 759-4034 / 4821 / 7866 - Fax: (011) 759-8766 /i,
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RETIFICADOR
DE CORRENTE

CONTROLADO A w (SCR'S)

Os Retificadores da série RFT i, de uso geral nos
Processos Galvdnicos tornaram-se agora, muito

Tensbes:(VCC.) de 3,0 a 600
Correntes:(A) de 20 a 20.000

B! FRANSVOLTE

MEGA - M00STIIA £ COMERDIO LTDA.
Av. Padre Ariindo Vieira, 2168 Séo Paulo - SP
Cap:04166-002 - Tol:(011)946-4136 - Faxc(011)946-2565

mm:mmmmdam

LINHAS COMPLETAS
PARA GALVANOPLASTIA
PRODUTOS E SERVICOS

TECNOLQGIA DE
SUPERFICIE A
SERVICO DA
INDUSTRIA

Ampla gama de pracessos, abrangendo:

« Cromo Duro « Aspersao Térmica a:
« Niquel Quimico + Chama de gas
« Anodizagéo Dura « Arco Eléirico 8
- Solda PTA » Plasma E
« Hipersdnica -

CASCADURA _<ps

INDUSTRIAL SA.
Av. Mofarrej, 908/825 - 05311

Séo Paulo - SP - Tel. (011) 260-0566

Fax (011) 832-1265 - Telex 1183942




Isobrite 424 "MADE IN BRAZIL"

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

ISOBRITE 424 opera com um (nico aditivo de manutenc¢ao, produzindo depdsitos de zinco
brilhantes em ampla faixa de densidades de corrente, mesmo em temperaturas elevadas. Muito
tolerante as variagoes do teor de zinco metalico, bem como as concentragdes de soda caustica 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 4
=1

ABRILHANTADORES PARA ZINCO, CADMIO, COBRE E
NIQUEL /-ﬁ

PASSIVADORES E CROMATIZANTES "IRIDITE" _ t‘g% ALVANOTEC

REMOVEDORES DE METAIS, PURIFICADORES E

e ALLIED-KELITE -USA
PROCESSOS DE CROMAGEM DURA E DECORATIVA “Witco -Corpurat-iun
AUTD-REGULAVEIS Rua Padra Adaling, 43 & 75 - Balenzinho

Pabue (D11) 2918611 - Telex: 11.63202 - Fax: (011) 292-7229

PRODUTOS QUIMICOS, ANODOS E METAIS Cx. Postal. 8800 - CEP 03303 - Sdio Paulo - SP - Brasil

Filial Campinas: Tel, (D192) 47-6603

IMPORTADO DA ALEMANHA

DEPOSICAO DE
METAL DURO EMACOS

= RESISTENTE A CORROSAO
" = LUBRIFICANTE DE FILME SECO

- Sty -._.'-q-:', o .I
_ » ACABAMENTO TECNICO e e s Sl & et
PERMANENTE PROCESSO: - Ewiro deposicho por tascamento atavis te sietrodo
MATERIAL
* CODIFICADO EM DIVERSAS APLICADO: Carbetn tungsténio {metal duro)
CORES DUREZA: Agrox 75 HAC (medicAo micro vickers)

OE DEPOSICAG: 0025 & 0035

A DEPOSICAD DO METAL DURD NAD INTERFERE NOS AGOS BASE
DISTRIBUIDOA “SAP" EXCLUSIVG PARA O BRASIL

jssan do Brosil Ind, & Com. Ltda
wd A. Acheson Je, 2T9 W. FISCHER REPRESENTACOES LTDA.

ga Glorio - Cotio - 5P CALXA POSTAL 1083 - BOR01-872 - JOINVILLE - 5C
C - il ? - - 8C
PET00 - Tel.: (D11) 492-4000 ——— FONE FAX (D4T4) 22-1808 - TELEX (475) 731 WFRE




LABRITS QuUiMICA

TECNOLOGIA DE PONTA EM PRODUTOS
PARA TRATAMENTO DE SUPERFICIES

ESTA MARCA VEIO PARA FICAR!

DESENGRAXANTES QUIMICOS E ELETROLITICOS - PROCESSOS DE CROMAGEM
DURA E DECORATIVA - ABRILHANTADORES PARA ZINCO, CADMIO, COBRE E N lIl.IEl.
FOSFATIZANTES - PURIFICADORES - REMOVEDORES DE METAIS

RUA AURIVERDE, 85/91 - CEP 04222-000 - SAO PAULO - SP
TEL.: {G‘I'II 914—1522 - FAX.: {011] ES—T'IEB

| TRATAMENTO DE
EFLUENTES ccolgfe

CONSULTORIA - PROJETOS
"START-UP" - TREINAMENTO

FORNECIMENTO - ADMINISTRACAO

« TRATAMENTO DE EFLUENTES
*PROJETOSE PLANOS DE ECONOMIA DE AGLUA

-FII.TFI HE'-'.Ef..ﬁ. -A-ML E 5

«VENDA DE EQUIP, STALACOESE
PRODUTOS PARA TRAT, TODE AGUAS
«BOMBAS-FILTRO"SETHC

REPRESENTANTE EXCLUSIVO
"RETEC"

- APARELHOS PARA RECUPERAGAO
ELETROLITICA DE METAIS EM BANHOS
E AGUAS DE LAVAGEM
« DESTRUICAO DE CIANETOS
N\ = REDUCAQ DO VOLUME DE LODOS
* PRODUGAO "IN-LOCO" DE HIPOCLORITO
DE SODIO A PARTIR DE SAL DE COZINHA

COM AS CELULAS ELETHoLITms *AETEC"

B PROJETOS E FABRICACAO

M INSTALACAO E MANUTENCAO RECUPERA-SE FACILMENTE O NIQUEL

. ! INCLUSIVE NO CASO DE DESCARTES DE
B ASSISTENCIA TECNICA BANHO DE N?GUEL QUIMICO.

ECDLIFE GDNSIJLTDHIA E GDMEHLHJ LTDA
b e Rua Parintins, 44 - Perdizes - Cep 01155-020
RST S Séo Paulo - SP - Fone: B25.8685 - Fax.: 8258445
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COMPRIMENTO

—_ -

METRO

QUILOMETRO

POLEGADA

PESO E MASSA

GRAMA

QUILOGRAMA

ONCA

LIERA

1 0,01 0,00001 0,3937
100 b 0.001 39,37
100.000 1000 1 39370
2,54 0,0254 2,54 x 10°® 1
30,48 0,3048 0,000305 12

1 angstrom = 1x10"micrometros = 1 x 10" cm = 3,937x10°7 polegadas
1 milha = 1,609 km = 1780 jardas = 1,151 milhas niutica

1 metro = 1, 094 jardas

1 0,001 0.03527
1000 1 35,27
28,35 0,02835 1
453.6 0,4536 16

T5-n

PE

0,03281

3,281

3281

0,08333

0,0022

2,205

0,0625
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ATUALIZE-SE TECNICAMENTE

A biblioteca Milton G. Miranda, instalada na Avenida Paulista, 1313 - 9°
andar - Conjunto 913, coloca a disposigdo dos interessados vérios livros
e publicagoes técnicas para consulta. O horario de funcionamento & das
9as 11edas 14 as 17:30 h.

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

001 - Anais do Ebrats'83 (Véarios 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, AW. / Sheasby, P.G.)

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

009 - Tintas - Métodos de Controle de Pintura e Superticies (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 - Agos e Ligas Especiais (Costa e Silva, André Luiz da / Mei, Paulo Roberto)

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

017 - Modern Electroplating ( Lowenheim, Frederick A.)

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

019 - Electroplating Engineering Handbook (Durmney, 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 Shiro)

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 - Acos e Ferros Fundidos (Chiaverini, Vicente)

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

038 - Surface Technology - Volume 19 - numero 01 a 04 (Varios autores)

039 - Anais do Interfinish Ebrat's 92 ( varios Autores ). O
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Os interessados em adquirir os Anais do
INTERFINISH 92 - sfio wés volumes, com
piginas de texio ¢ ilustragdes - podem faze-lo
unto & Secretaria da ABTS, com Luciana ou
son - fone (011) 251.2744 ¢ fax (011)
251.2558.
O prego ¢ de USS 42,00, sendo que o
amento deve ser em cruzeinos, convertendo
o ddlar pelo cimbio comercial, conforme taxa
publicada pela imprensa no dia da data de
depdsito, no Banco do Brasil, agéneia 07129,
contacormente n” 3005-8 - Associagio Brasileir
de Tratamentos de Superficie. Apds o
recebimento do comprovante de depdsito, serd
enviado o material ¢ emitido o recibo
cormespondente.

INDICE RESUMIDO ¢ POR
SEGMENTO ) DOS ANAIS -
INTERFINISH EBRAT'S 92
Titulo N? Trabalhos
Protegao do Meio Ambiente 5
Zinco e suas Ligas 6
Niguel Quimico 5
Metais Preciosos 7
Camadas Cobre - Niguel - Cromo 10

Deposigéo de Camadas de Ligas e
de Compdsitos 12
Tratamentos de Metais Leves 7
Tratamentos Quimicos e de
Eletrodissolucao

Tratamentos Termoquimicos
PVDe CVD

Revestimentos Continuos
Camadas de Alta Resisténcia a
Corrosao 10
Camadas de Alta Resisténcia ao

D OdD

Revestimentos Orgénicos
Circuitos Impressos e Eletrénica
Assuntos Especiais

Analises e Ensaios

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

] WWwohbho o m
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MOVIMENTACAO DE VEICULOS QUE
TRANSPORTAM PRODUTOS QUIMICOS

De acordo com o "Manual
de Armazenagem e Manuseio
de Produtos Quimicos”, pu-
blicado pela ASSOCIQUIM/
SINCOQUIM, asseguintesreco-
mendacgdes, de carater geral,
devem serobservadassempre
que um veiculo entrar ou sairde
um ferminal.

a ) o Encarregado do Terminal deve
recusar a entrada de veiculos que nio
atendam as condigbes estabelecidas no
Relatorio de Inspegiio de Veiculos,

b ) a Empresa Transportadora é res-
ponsdvel por qualquer avaria ou perda
ocormida durante o percurso aié o Chiente
ou desde o Fornecedor,

¢ ) os caminhdes-tangue ndo-
criogénicos devem ser descarregados
somente por meio de bomba ou pela agio
da gravidade, sendo terminantemente
proibido o uso de pressdo no tanque de
transporte para reduzir o tlempo de des-
carga. Esta instrugdo prende-se ao fato de
que 05 langues niao-criogénicos sao di-
dimensionados para resistir apenas a
pequenas pressoes provenienies dos
vapores dos produtos transporiados,

d ) as avarias nas instalagbes, provo-
cadas por veiculos de terceiros e devidas
a impericia ou mobservincia de normas
de seguranga, serio ressarcidas pelos
proprietirios dos veiculos,

e ) os veiculos nio devem ser carre-
gados com peso superior aguele permiti-
do pela “Lei da Balanga", ou altura da
carga de, no méaximo, 4, 10 metros a con-
tar do solo,

I') os compartimentos dos tanques de
transporte devem ser carregados com a
guantidade estabelecida em projeto, e
nunca menos {:It'l L]LLL' esla,

ﬂ 1 O motorista dli'l ‘|.L'Ii'|; ulo que enirar
ou sair do terminal com produto em seu
compartimento de carga ou cabine deveri
estar de posse da Nota Fiscal corres-
pondente & mercadoria que estd sendo
lf'iill.\.]'.l'lll'li!tid,

I"I ) Lanto o 'h'l,'ll.'l.]lll' cComo o molornsia
l,j1:\-'|...'i'!l [‘.IUI.TIIT [IHI..'I..l]'I'II.,.'i'I.l.i{l.l'I:lL'I cm 1.:IFI'.1I..'IIIr
de acordo com a legislagio vigente, a

(PARTE 1)

disposi¢io para verificagio. Os docu-
mentos previstos sio 0s seguintes.

¥ Carteira Nacional de Habilitacio

* Registro do veiculo no RTRC { Re-
gistro de Transportador Rodovidrio de
Carga ) - Portaria nimero 5 de 15/02/78

* Centificadode capacitagiodoveiculo

* Ficha da Calibragem, no caso de
caminhdo-tangue,

* Centificado docurso para condutores
de veiculos utilizados no transporte rodo-
vidrio de produtos perigosos, ministrado
pelo SENAL ououtros drgdos autorizados.

i ) nas dreas de risco, é obrigatono o
uso de equipamentos de seguranga ou de
protegio individual (EPI). O forneci-
mento de EPI € de responsabilidade da
l'{mpn:qu Tr:uwpnrlm.]nru ¢ considera-se
como necessdrio e suficiente o seguinte:

Motorista / Ajudante
@ J

Capacete de seguranga (excelo para
o manuseio de sacos) - @ O

Oculos de seguranca - @ O

Calcado de couro fechado - @

Saparos com bigueira de ago - ()

Luvas de raspa - O

Avental de PVC -

Fora das dreas de risco, 0s motoristas

¢ ajudantes devem estar trajados com
camisa, calgas compridas e sapatos,

Jj Jos motoristas e ajudantes com sinal
de embriagues, portando arma de fogo
ou branca e bebida alcodlica devem ser
impedidos de entrar nas dependéncias do
Terminal. A entrada pode ser autorizada
desde que as armas e bebidas sejam
deixadas em armirio fechado, na portaria,
cuja chave ficard em poder do motonista,

k ) no interior do Terminal, a veloci-
dade maxima do veiculo deve ser de 30
km/h com as guardas laterais fechadas,
nocasode caminhiio de carroceria aberta,
e portas fechadas, no caso de caminhio
bau,

| )& proibido fumar nas dreas de risco,

m) em qualquer emergéncia surgida
no interior do Terminal os motorisias e
ajudantes devem se posicionar junto ao
veiculo e aguardar instrugdes dos fun-
clondrios do Terminal,

n)amovimentagio do veiculo somen-
le serd feita pelo proprio motorisia do
mesmo. Por 1550, 0 motorista, a menos
gue aworizado, estd proibido de sair do
Terminal deixando o veiculo desacom-
panhado,

0 ) na tubulagio de escapamento do
motor deve estar acoplado dispositivo
corta L‘l'l.'l]]'l‘.'!.
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p ) todos os veiculos gue entrarem no
Terminal devem trazer seus proprios ex-
tintores em condigdes operacionais, Nio
serd permitidaaentrada de veiculos cujos
extintores encontrem-se amarrados com
arame, acorrentados ou presos com ca-
deados.

De acorde com o tipo de veiculo, a
necessidade de extintores é a seeuinte:

Caminhoes pesados: um extintor de
poquimico secoded kg ouum extintor de
gds carbdnico de 6 kg

Caminhdes médios: um extintor de
pd quimico secode 2 kg ouum extintor de
gds carbinico de 4 kg

Carreta de transporte a granel: um ex-
tintor de pé quimico seco de 12 kg oudois
extintores de gds carbdnico de 6 kg

2. RECEBIMENTO DE
PRODUTOS A GRANEL

Normalmente sdio usados os seguintes
meios de transporte para produtos qui-
micos a granel:

* navio

* vagiio tanque

* caminhdo tanque

* conteiner tangue

Com excegiio da movimentagiio por
navio tanque os demais recebimentos /
carregamentos devem obedecer, quando
da chegada / saida do produto no termi-
nal, a seguinte sequéncia:

L. verificar se, sob o ponto de vista
administrativo, o produto pode ser rece-
bido / carregado,

2. verificar as condigdes do veiculo
preenchendo o Relatdrio de Inspegio de
Veiculos (anexo 1)

3. encaminhar o veiculo para a
balanca,

4. antes do veiculo entrar na balanca,
nos casos de recebimento, verificar se os
lacres das bocas de enchimento e vilvulas
de descarga dotanque de transporte estio
intactos,

5. autorizarque o veiculo se posicione
na plataforma da balanca, mantendo a
mesma travada, e solicitar ao motorista
as seguintes providéncias:

* desligar o motor

* travar o veiculo

* sairdacabine e irobservaa pesagem
junto ao balanceiro,
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6. liberar a trava da balanca e obter do
veiculo com produto, Este peso é cha-
mado de tara bruta se o veiculo estiver
carregado e tara liquida se o veiculo
estiver vazio,

7. escrever no ticket de pesagem o
numero da Nota Fiscal do Fornecedor no
caso de descarga e nome do Cliente
quando o veiculo estiver entrando para
Camgari

8. colher a assinatura do motorista no
ticket referente a tara bruta / tara liquida,

9. travar a balanga,

10. autorizar ao motorista que leve o
veiculo até o local de descarga / carga,

11. no local de descarga / carga ligar
o fio terra no veiculo,

12. na presenca do motorista:

* verificar novamente os lacres

* romper os lacres

* caso o produto seja comercializado
por volume verificar se o mesmo estid no
nivel da bola da seta de medigio. Se o
produto estiver acima ou abaixo do nivel
da seta, anotar o fato no corpo da Nola
Fiscal do Fornecedor solicitando a as-
?innmm do motorista para confirmar o

ato,

13. drenar a tubulagdo de descarga /
carga para um recipiente apropriado,

14, colher 3 amostras (topo, meio e
saida do tanque) do produto que estd
sendo descarregado,

15. afastar o motorista das proximi-
dades do caminhiio,

16. proceder a descarga / carga do
produto,

17. verificar, uma vez terminada a
descarga, se ndo ficou produto no inte-
rior do tanque de transporte,

I18. uma vez terminada a descarga é
conveniente inclinar o tanque para tris,
usando-se pequenas rampas moveis, a
fim de que todo o produto seja esgotado.
Nio inclinar o tanque quando ainda
estiver cheio de produto para evitar
acidentes. danos na estrutura do tanque,
€, nos casos de quinta roda, problemas no
engate do pino rei,

19. terminada a descarga / carga, des-
conectar o {10 terra, chamar o motorista e
liberar o veiculo para que se encaminhe
a balanga,

20. ao chegar o veiculo na balanga
proceder como em 4 e 5, lembrando que
a pesagem agora obtida é chamada de
tara liquida, no caso de descarga e tara
bruta no caso de carregamento,

21. obter a assinatura do motorista no
peso referente a tara liquida / tara bruta e

subtrair a tara liquida da tara bruta para
determinar a quantidade. em peso. que
foi efetivamente recebida / carregada,
22, travar a balanga,
23. autorizar a saida do veiculo para
fora das instala¢des da empresa.

Os tanques de transporte devem obe-
decer, para cada compartimento, as se-
guintes condigbes minimas:

a) dispositivo de descarga:

* tubulagio de 3 polegadas

* vilvulas de esfera ou gaveta

* extremidade livre da tubulagio com
rosca (ANSI B - 2.1 NPT) e CAP com
vedagdo compativel com o produto
transportado

* dreno de 1/2 polegada, com vilvula
e plug, entre a vilvulade 3 polegadas e o
CAP,

b) topo do tangue:

* boca de carregamento, com junta
compativel com o produto transportado,
¢ didmetro de:

16 polegadas para tanques sem reves-
timento interno,

18 polegadas para tanques com reves-
timento interno,

* manémetro adequado & pressio de
projeto do tangue

* villvula de seguranca para alivio da
pressio interna quando esta se torna su-
perior a pressdo de projeto do tanque

* vilvula de operacio manual para
equalizar, antes do inicio da descarga. a
pressio interna do tangue com a pressio
atmosférica

* a boca de visita deve ser construida
dentro de compartimento (dique) com
corrimdo, provido de mangueira de dre-
nagem, que protejam os operadores ¢ as
instalagbes quanto a eventuais derrames
dos produtos trasnportados

* seta, soldada na boca de carrega-
mento, indicando o nivel de carga e a
capacidade do tanque

¢) as flanges existentes no tangue
devem obedecer a norma ANSI B - 16,5
para 150 PSIG

d) os pontos de carga e descarga de-
vem ser providos de dispositivo que
permita a colocagio. apds o enchimento,
dos lacres de garantia quanto a integridade
qualitativa ¢ quantitativa dos produtos
que estdo sendo transportados. Este dis-
positivo deve ser construido de forma a
impedir, quando colocado o lacre, a
abertura, mesmo que parcial, da boca de
carregamento ou vilvula de descarga,

e) escada e plataforma de acesso a
boca de carregamento, O




Destague ¢ envie a ABTS
Av. Paulista, 1313 - 9° andar - Cj. 913 - 01311-923 - Sao Paulo - SP

Proposta para Socio Patrocinador

Mome:

Endereco;

CEP:

Caixn Posial: Fone: Atividade:
Fabricagio Propria: sim nio

Servigos para Terceiros: s1m niao

Nimero de Empregados junto ao Depanamento de Tratamento de Superficie:

Representantes junto a ABTS

1) Nome:

Departamento: Ramal: ldade:

Local de nascimento; Data: / L
Endereco Residencial:

CEP:

Fone: __Girau de Instrugiio:

2) Nome:

Depanamento: Ramal: Iidmcde:

Loxcal de nascimento: Data: I I
Endereco Residencial:

CEP:

Fone: Grau de Instrugiio:

1) Nome:

Depantamento: Ramal: ldade:

Local de nascimento: Data: ! I
Endereco Residencial:

CEP;

Fone: Girau de Instrugfio:

Proposta para Socio Ative
Nome:
Endereco Residencial:
CEF;
Fone: Girau de Instrughio: Profissio;
Local de nascimento: Dipta: { /
Empresa em que trabalha: Depto:
Fome: Ramal: Cargo:

(s valores da anuidade, conforme categoria, serao fixados pela nova
. diretoria, apés a sua posse, ¢ publicados na proxima Maiores
esclarecimentos poderao ser obtidos junto i secretaria da através do
telefone (011) 251.2744

Dana ! Asasnanina

Para Uso da ABTS
Pairimdinin.
Adivo n n" w
Apresentaghio de
Sepho regional
[aia Diretoe Secretirso

Associe-se 4 ABTS e receba
gritis a Revista Tratamento
de Superficie

?ABTSmn mﬂﬂqu: m%l

se & uiilizagio de: tratamentos
de superficies, tmianmentos de metais,
Fll\'ﬂnﬂpll!ﬂl. pintura, circuitos
¢ atividades ufins.
A ABTS divulga conhecimentos e
técnicas. promovendo semindrios,
reunides de estudoe pesquisa, congressos,
cursos ¢ publicagbes, colocando os
associados ao comente do que de mais
avancado se revela em seu campo de
atuagio.
A ABTS mantém intercimbio com
institutos e entidades similares no Brasil
e no exterior, como demonsira sua
afiliagic & AESF - American
ers and Surface Finichers As-
sociation, ¢ i INTERFINISH - Intema-
tional Union for Surface Finishing.
A ABTS paricipa na elaboragio ¢ no
incentivo a0 uso das normas 1Ecnicas
brasileiras.
A ABTS publica bimestralmente a revista
“Tratamento de Superficie”, que € o
vefeulo oficial da Associagio, onde sio
apresentados os trabalhos de éonicos @
pesquisadores, difundindo noticias do
setor ¢ promovendo intercimbio,
Ingressando na ABTS. vocé pertencerd a
UM ErUpo Sempre crescente, representante
dﬁlm vanguarda técnica o :iemﬂ'%
v 0 PrOZresso o campo
Imulugf:?m cessos de acabamento
de superficie, visando sempre melhorias
na qualidade dos produtos ¢ servi
brasileiros., o que assegura maior
competitividade no mercado interno ¢
exiemo.

Sdcios ativos ¢ sécios patrocinadores

Artigo 7 - S6cios ativos sdo os profissio-
nais, pessoas do mmo ¢ de ramos afins que,
interessados no desenvolvimento das
tecnologiss englobadas nos objetivos da
ASSOCIACHED, INEIEsSNT NA MEsSTa.

1- Para os efeitos deste estatuto, sio
considerados “assemelhados aos socios

patrocinadores,

Artigo 8 -Sécios patrocinadores s3o as

pessoas juridicas e fisicas interessadas

lareconomicamenie amanutengio,
volvimento da associngio,

1- Os séeios patrocinadores sio
divididos em tés calegonias, A, B, C,
conforme omontante de suns contribuigies
gue serdo fixadas a cada ano.

2- mmsm Pﬁg “.“’5'.’“" 08 56Ci0s
patroc m indicar o seguinie
mimero de panticipantes: A-inés repre-
sentantes; B - dois representantes; C- um

te.
(Extraido dos Eststutos da ABTS) @
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onto de Vista

QUALIDADE E COMPETITIVIDADE
SAQ VITAIS PARA AS EMPRESAS,

NOS ANOS 90

o cenano atual e futuro da

econonma brasileira, a ques-

tho da qualidade e da pro-

dutividade se mostra crucial

para as empresas que dese-

Jim manier ou .III'I['Ill.'II' a sua
POSLGAD D mercido,

A gradual abertura da economia, com
a redugio das aliquotas de imporagio, o
Iim da reserva de mercado na miormii-
Lica, o privatizagio ¢ O processo de desre-
gulamentaciio sio alguns exemplos de
fatores gque vém provocando uma trans
tormacio estrutural no mercado.

Essas mudangas treem, além de de-
salos para as empresas, oportunidades de
expansdo dos negdcios, na medida em
(juc a busca de padrdes de competitivida
de internacional também dd condigio de
ampliacio de participagio no mercado
externo, através do aumenio potencial de
SXPONaCoes,

Mas o desafio maior presente nessa
grande transformagio ¢ de ordem cul
tural: nas ulumas décadas, aprendemos a
CONVIVET COM um Cenano gue indicava
um caminho muito diferente deste gue se
apresenta como uma tendéncia inexorid-
vel, gue vem da internacionalizacio das
coonomias, da globalizacio dos mercados
& da formagio dos blocos econdmicos,

A combinacio de um ambienie infla
CIoNANOCromco, o mercado poucoex posio
aconcorrenciaintemacional e areservade
mercado implicita ou explicita, em virios
ramos de atividade, acabou transforman-
1.1'”‘ s CTN I.Ill"rl."\ e F"Iill'ltl._'t.‘lr.,lr'l'l P“‘“Ll'l
incentivo i busca de qualidade e produ
tividade em padries internacionais,

A possibilidade de repasse de todo ti-
po de ineficiéncia aos pregos também
criou uma cultura de desperdicio nos
I“Ii LR LT L liL‘ |'|r|.il|l|k:,|l.|_ MNixs SEry il_l."-\ 2 na
administracio, A estimativa € gue estes
desperdicios superam os 1 0% do PIB, ou
algo por volta dos 30 bilhdes de ddlares,
anualmente.

A inflacio, a cormegio monekiria ¢ os

Antdnio Coméa de Lacerda

clevados juros reais,mesmo nas aplica-
goes Nnanceiras de curto prazo, também
nos levaram i pouca aiengio

ao resultado 1.1FI|,_'!.|L'E|\|'|l|:r

advindo da atividade pro

dutiva, Isso porque o “cash

Now”™ sempre foi o fator de

cisivo, i que a disponibi

lidade de recursos para apli

cagido (inanceira geralmenie

supera o praprio resultado

da atividade,

Mas ¢ preciso, mais do
que nunca, superar este ciclo
vicioso de estagnagio em
yue se transtformou o mer-
caddo brasileire. Essa ¢ uma
situacio insustentivel a
longo prazo e siio necessd
rias. tanto por parte do
governo, como dos empre:
sirios, agoes coordenadas
no sentido da obtengiio de
melhores condigtes de trabalho e ofe-
recimento de vantagens ao consumidor,
via prego e qualidade, de forma o ampliar
o mercado,

Também uma andlise do grau de ex
posigio internacional da nossa economia
mostra que a tendéncia de abertura & ine
xomivel. Nos importamos atualmente
menos de 5% do PIB. ficando bem abaixo
da média intemacional. mesmo de pafses
com grags de desenvolvimento seme
lhantes a0 nosso, como o México ( 105 ¢
aArgentina (119,

Aniculada com uma politica industrial
consistente, a abertura da economin deve ser
encirada como uma tendéncia natural dentro
deste contexto de inlemacionalizacio dos
mercacos

s dois aspectos combinados - exposicio
infermacionad ¢ mercado inlemio mais =
gente em nivel de prego e qualidade - 1omam
a melhora da qualidade ¢ produtividade um
umpertivo ars as empresas, B dentro deste
espirilo gue devernos planejar as acoes e im
planii-las, na busca do desenvolvimento 8

Antdnio Corréa de Lacerda,

CeOniNmista, ¢ vice-presidente do
Conselho Regiona! de Economia de
Sdior Pantler e professor da PUCISP
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