|'¢ » W;&ﬁ‘ S
2 ;

4
.F"Af

UMA PUBLICAGAO Eiﬁ“ﬂc'

ANO XVII - N°80

INTERFINISH LATINO AMERICANO
EBRATS - 97
CONGRESSO E EXPOSI

N &

MENTO DE SUPERFICIE —7 /=
NOVEMBRO/DEZEMBRO - 96

Especial:
O Tratamento

‘ SUperﬁcle
'-_F | Q0 1‘ ; I
L E . A "'-I

gy

b —




Faca seu show na estrada...

...COM 0s processos de longa
durabilidade Atotech.

Quando se trata de galvanizacao
decorativa - inclusive cromeacao de
rodas de aluminio - o estiloe a
esséncia devem estar de maos
dadas.

A experiéncia Atotech ajuda a
determinar a melhor sequéncia para a
deposicao de metais antes de se
iniciar uma produgao em grande
escala. A linha completa de
processos Atotech oferece as opgoes
para um acabamento especial de
longa durabilidade.

A Atotech fornece:

* Tratamento prévio : Alumetch,
Alumseal

« Cobre: Cupracid

* Niquel: Mark 90, Supreme,

Makrolux
* Cromo: Chromacid Plus
As equipes de pesquisa e

desenvolvimento,

assisténcia técnica e

controle analitico da
Atotech proporcionam
aos usuarios a
capacidade de lideranca
no mercado.

A Atotech é a lider
mundial em especialidades
quimicas e sistemas para a
industria de galvanizacgéo.
Aproveite!

Trabalhamos para o seu uturo
h'“—“..:.- EC‘_J_ &

08 para a galvanizacdo de rodas de aluminio. | DAR @b | ®oect -4

Atotech do Brasil Galvanotécnica Ltda. Rua Maria Patricia da Silva, 205
Tabodo da Serra-SP-CEP 06787-480-Fone (011) 7967.0777-Fax (011) 7967.0505 t t h
Representantes: a o m

Rio Grande do Sul: Van Lu - Fone (051) 248.2329 - Fax (051) 248.7630

Santa Catarina e Parana: Galchemie - Fone (041) 342.7226 - Fax (011) 242.9223 m
Rio de Janeiro: ttS - Fone | Fax (021) 714.5047




Faitorial

Prestacao de Contas

* ROBERTO MOTTA DE SiLLOS

hegamos ao fim de mais um ano, e de acordo com o meu

editorial de posse, confirma-se a minha afirmacio de que

0s objetivos sio conquistados mais facilmente quando

trabalhamos em equipe. Prova disso, foi o envolvimento
de toda a Diretoria Executiva ¢ do Conselho Diretor, que com
muito trabalho e dedicacio contribuiu decisivamente para que
nossas metas fossem alcangadas, sendo que as mais significativas
foram:

- A modernizacio do nosso sistema de informética, com a
aquisicio de equipamentos de dltima geracio, agilizando sobre-
maneira os trabalhos internos da secretana ¢ melhorando substan-
cialmente a qualidade da prestagio de servicos aos associados

2- A conclusao da redacio do novo estatuto da ABTS e sua res-
pectiva aprovacio por volacao em setembro, permitindo um me-
lhor gerenciamento administrativo, objetivando assim maior éxito
nos resultados da associacio

3- Criagao das comissoes executiva e técnica do Interfinish 97,
com vinte reunides ja realizadas, 90 % da drea de exposicao ven
dida e a “chamada de trabalhos” enviada em julho.

4- Realizacio com sucesso de dois cursos de galvanoplastia fo-
ra do estado de 5io Paulo: um em Porto Alegre e outro em Belo
Horizonte, ambos pela primeira vez, gracas ao empenho extraor-
diniirio dos delegados locais.

5- Em conjunto com a Edinter, demos maior cunho informati-
v a4 revista TRATAMENTO DE SUPERFICIE promovendo mesas-
redondas de cariter exclusivamente técnico, transmitindo as opi-
nides de especialistas consagrados do nosso meio sobre a situa-
¢ao atual e as tendéncias futuras do nosso mamo, pari serem com-
partilhadas com os nossos leitores,

0- O cumprimento do calendirio cultura] com a realizacio de
palestras técnicas de altissimo nivel e a efetivagio do primeiro cur
50 de fostatizagio e pintura,

Em vista disso, tenho ceneza de que com a manutencio deste
espirito participativo teremos muito mais a realizar neste ano de
1997, ainda sob a responsabilida desta diretoria.

Aproveito a oportunidade para, em meu nome ¢ no do Conse-
lho Diretor, EXPressar a wlos s o rh_'g;lri e a todos os associados
os nossos melhores votos de Feliz Natal e de um ano novo reple-
to de realizacoes,

ROBERTO MOTIA DE SILOS
PrESIDENTE DA ABTS
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Com a manutencdao
deste espirito
participativo teremos
muito mais
a realizar neste
ano de 1997
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(rientagio Técnica

E POR FALAR EM
CROMO....

* JacOB ZUGMAN

CTOMO ¢ Apresenta nos des-
pejos de uma galvanoplastia
geralmente na forma de cro-
mo hexavalente
0 cromo hexavalente perminece em
solugio em toda a faixa de pH, de Oa 14
e poranto ndo adianta ajustar o pH que
M0 5¢ CONSCEUIC 1 SR e 1'|'I:|..Il. A0 desta
forme
Para que s consiga precipitar o cro-
mo, ¢ necessanio primeiro reduzir sua va-
lencia de hexa para trivalente, o que se
consegue por meio da adigio de um
agente redutor
Se o agente redutor usado for o bis
sulfite de sadio, faz-se a reducio em
meio dcido, sendo que a velocidade da
reagio serd uma fungio do pH do meo

pH TEMPO I
DO MEIO DE REACAO !

2,0 instantaneo

25 5 a 10 minutos

3.0 30 minutos

4.0 70 minutos |
5,0 3 horas '

Note-se que o bissulfito de sodio po-
de ser comprado comao o proprio bissulfi-
1o, mas & preferivel compri-lo como me-
ttbissulfito de sddio pr:n.h:[-l (e a0 rest
gir com dgua dard 2 moléculas de bissul
fito, tendo a vantagem de ser mais barato
€ Um ponco mais €5ty ¢l 4 estocagem

NagS0s + HO = 2NaHSO

E também possivel fazer a redugio do
cromo em meio alcalino, na faixa de pH
de 8.5 2 9.0, usando-se o hidrossulfito de

O bidrossulfito
€ um reagente mais
caro e mais instavel
d estocagem
e

sihclio = NSO - comd reagente

O hidrossulfito ¢ um reagente mais
caro ¢ mais instivel 4 estocagem, mas
tem como vantagem o flo de dispensar
4 acidificagao do meio, que faz com que
st gaste um dcido para abaixar o pH, €
que depois se gaste um dlcali para subir
novamente o pH

E ficil saber-se se hi cromo hexava-
lente no meio

Faz-se uma solugio de aproximada-
mente 1.0 g de difenilcarbazida em 100
ml de acetona

Coloca-se um pouquinho da amostra
em um copinho plistico (de cafezinho),
colocam-se algumas gotas de algum ic-
to, ¢ adicionamese 4 potas da solucio de
difenilcarbazida, Se aparecer uma  cor
maravitha, ¢ gue hd cromo hexavalente
no meio, Se a amostra ficar incolor, € que
ndo hd cromo hexavalente

Pode-se prepdrar uma série de pa-
drdes, com concentragoes de cromo he-
xavalente variando por exemplo de 0.3 a
40 me/L, ¢ estabelecer uma escala de in-
tensidade de cores proporcional 3 con-
centracio do cromo, obtendo-se desta
forma uma determinagio semi-cuantitati-
vil do cromo

Com um pouco de pritica, 0 opera-
dor saberd, pela cor do liquido no tan:
gue, se ainda hi cromo hexavalente pre-
sente (cor kiranja amarelada), ou se todo
o cromo i foi reduzido para cromo triva-
lente (cor verde) .

Jacos ZUGMAN

MSc em Higiene com
mestrado em Higiene pela
Universidade de Pittsburg,
USA, e pos-graduagio

em Satide Ambiental.

Diretor da Ecolife Consultoria
e Comércio Ltda,

com vdrios trabalhos
apresentados no Brasil

e no Exierior.




mic - Medigoes: Raio X - Raio Beta - Couloscope - Deltascope

e A Nltrax.u de Sma

- Nm'lto d: . od

hlﬁ_mo du Niquel 65%
ulfato de Cobre
Bellis dc Estanho
de Niquel
o de Zinco
-Sﬁ.ﬁirﬂ:ﬂ de Sédio

,_.-.-ﬁdmin - Cobre; eletrolitico e fosforoso
- Estanho - Latio - Niquel - Zinco

Processos Galvanicos

- Arivadores - Cromarizantes - Decapantes -

- Purificadores - Removedores de Tinta - Seladores
Aditivos para:

= Cddmio - Cobre - Cromo - Estanho - Latdo

- Niquel - Prata - Zinco

, parados e continuos (fitas e terminais)

- Zi m com pﬂxswa-;an incolor (até 7m)

- Zincagem com passivagio bicromatizada (até 7m)
- Zincagem com passivagio verde oliva

- ﬂncm com passivacio preta

- Zincagem com passivagio azul turquesa

Modemol e

Metais (Em todos os tamanhos e formatos)

Desengraxantes
- Desplacantes - Fosfatizantes - Inibidores - Oleo Protetivo
= Oxidantes - Passivantes - Polidores Qﬁmm: Eletroliticos
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GILMAR DE OLIVEIRA
PINHEIRO

Engenheiro Quimico

com mestraco em

CQuimica de Polimeros,
Chefe de Marketing da
Divisdo de Tintas Industriais
da Tintas Coral §A

Oﬁenm;ﬂu Técnica

Tendéncias no Segmento de
Revestimentos Industriais

* GILMAR DE OLIVEIRA PINHEIRO

as Ultimas onentagoes 1éonicas

vimos apresentando de forma

gencrica algumas das carcte-

risticas mais murcantes do mer-
cado de revestimentos industriais a nivel
global, onde podemos observar chimmen-
te o tendéncia e a necessidade de adequa-
cho die seus sistemas de revestimento s
novis legislacoes de preservagcio ambien-
tal

Vimos com um pouco mais de deta-
lhes nos dois dltimos modulos o uso das
lintas em po. A partir deste modulo iremos
detalhar um pouco melhor os revestimen-
tos industriais 2 base de dgua (hidrossoli-
veis) € os revestimentos de altos-solidos,

Os trabalhos de pesquisa envolvendo
revestimentos que atendessem s necessi-
dades preservacionistas seguiram virias di-
regoes simultaneamente: as tinas em po,
revestimentos com altos-solidos. (superior
4 6F%) e as tintas hidrossoliveis, objeto
do presente texto.

As tintas hidrossoliveis basicamente se
chestinam a0 mesmo uso U 35 CONYEMCK»
mais base solvente, com a diferenga de se
utilizarem da dgua como solvente, o que
faz com que 2 taxa de emissio de voliteis
ORgAmcos pard o meio ambiente seja mui-
to haixa: dizemos muito baixa porque
apesar de se utilizar dgua como solvente,
vid de regr pequenas quantidades de sol-
venle sio necessinas na formulacio des-
tas tintas. Seria interessante lembrarmos
que O tema que fritamos agui ¢ relaciona-
do especificamente com as tintas base d-
gua para uso industnal e ndo as anguitetd-
nicas, bastante comuns ['-'I'II'IL'I]'F.I-FHT'L‘I'IEL' Il
pintura de alvenaria para edificages civis,
geralmente emulsdes de PYA o acrilicas,

Basicamente as tintas  hidrossoliveis
s fabricadas a panir de solugoes ou dis-
persdes, de acordo com a necessidade fi-
nal de desempenho do produto ¢ polime-

B T o3 80 MNOVE M “ ooy

ros utilizados. As tintas hidrossolives, de
forma genérica, sdo produzidas com resi-
nas sintéticas modificadas com 2 finalida-
de de permitir a wilizagio de dgua como
solvente. Tal modificacio ¢ iniciada na fa-
bricacio das resinas ¢ complementada na
fabricacio dus tintas. Os componentes ¢ o
processo de fabricacho sio basicamente
o5 mesmos das tintis convencionais ¢ pos-
suem desempenho priticamente idéntico
com relacio s tintas base solvente,

Como vantagens das tintas base dgua
poderiamos citar:

o Haixissimo teor de solventes
(utiliza dgua como solvente)

» Progluto nao inflamavel

» Baixa toxidez

* Baixo indice de poluigio ambiental

s Ficil adaptacio das linhas de pin-
lurd existentes para UniEs Convencromnais.

No entanto as tintas base dgua pos-
suem algumas fimitagdes, que seria inte-
FESSANnte Mencionar;

o utilizam-se de matérias primas espe-
cificas, geralmente com custo superior i
COnvencionais;

e [ii uma menor vanedade de resinas
disponiveis no mercado para formuli-las;

¢ no cso de secagem ao ar, esta ¢
maks lenta que as tintas convencionais

Os principais uswirios de tintis hidros-
solivels sio as empresas relacionadas
com o setor automobilistico, anto QOFEM
quanto o de AULOpPeCs, sendo que os
principais produtos sio; primers, primers
de acabamento ¢ revestimentos resistentes
a batidas de pedras. Também sio utiliza-
das na inddGstia em geral como tintas de
acabamento, vernizes sanitinos, esmaltes
para chapa dura, et

Os sistemas de aplicagio utilizados
sio variados, desde os manuais (rolo,
pincel, etc) até sistemas eletrostiticos au-
lomatizados .




Noticias da ABTS

Interfinish : Prazo para
Entrega dos Trabalhos

tengio pesquisadones ¢ profis-

sionais do campo de Trat-

mentos de Superficie: ji estd

s¢ aproximando a data-limite
para a entrega dos resumos dos trabalhos
a serem apresentados no INTERFINISH
LATINO-AMERICANG - EBRATS 97, que a
ABTS estarid promovendo, no periodo de
a9 de outubro de 1997, no Centro de
Convencoes do Hotel Transamérica, em
Sao Paulo,

A data-limite para o recebimento do
resumo dos trabathos, de 10 2 20 linhas,
com qualificagio sucinta dofs) autor(es),
para avaliacio da aceitagio, € o dia 31 de
janeiro de 1997

Por outro lado, ficou reservada a da-
ta de 15 de marco de 1997 para a comu-
mcagio, a0 (5) autores), da aceitacio do
trabalho ¢ da formatagio padronizada
rra a ;1pr1:n€:1[:1|;1l.r do mesmao,

E, por dhimo, o envio, a ABTS, do
texto completo, em disquete ou impres-
50, pronto pard 4 reprodugio, deverd ser
feito até o dia 15 de junho de 1997,

Os trabalhos poderio ser apresenta-
dos em portugués, espanhol ou inglés e
devem abranger, primordialmente, as
dreas de tecnologia e de equipamentos
que relacionamos abaixo. O nome que se
encontra depois dos temas ¢ o do coor-
denador 1écnico,

* Pré-rratamentos quimicos ¢ eletroliti-
o0s - José Cardos D'Amaro

s Revestimentos de zinco ¢ de hgas de
zinco - Airi Zanini

* Revestimentos de cobre e de suas li-
2as - Carlos Alberto Amaral

* Revestimento de niquel ¢ de cromo -
Wady Millen Jinior

¢ Revestimentos de metais preciosos -
Wilma Ayako T, dos Santos

* Revestimentos de ligas e de compdsi-
105 - Stephan Wolynec

* Revestimentos sem-corrente - Roberto

IS a0

Nilton Perantunes

* Trutamento de aluminio ¢ de outros
metais leves - Antdnio Magalhdes de Al-
meida

¢ Fosfatizacio para pintura e aplicacoes
mecianicas - Cliudio Vinho

o VD, CVD, deposicio em sais fundi-
dos ¢ outros processos - Gerhard Ent

¢ Traamentos termoquimicos - Geraldo
Bueno Martha

® Revestimenlos ¢5pecias par alta re-
sisténcia 4 cormosdo - Bardia Fn

» Revestimentos especials para alta re-
sisténcia a0 desgasie - Emesto Ei
 Circuitos impressos ¢ outras aplica-
goes eletrdnivas - Sérgio Fausto C. G.
Pereird

o Pintura industrial e protetor - Gilmar
de Oliveira Pinheiro e Nilo Martire Neto
& Revestimentos para a indistria auto-
mohilistica - Carlos Alberto A, SimOes
 Controle de processo - anilises e en-
saios - Zehbour Panossian

* Tratamento de dguas, efluentes ¢ resi-
duos - Célio Hugennever Jr. e Ludwig
Rudalf Spier

Por outro lado, também sedio bem-
vindos trabathos nao enquadrados na re-
lacio acima, e serd dada énfase especial
a08 processos que apresentem baixo ni-
vel de poluigio do meio ambiente

Lembramos ainda que, como ¢ de
praxe nos congressos promovidos pela
ABTS, os apresentadores de trabalhos
técnicos (1 autor por trabaltho) estario
isentos do pagamento da taxa de inscri-
Cin

Salientamos, também, que serdo en-
tregues primios, em dinheiro, aos me-
Ihores trabalhos de cunho académico ¢
de cunho pritico - ndo serdo consideni-
dos para premiacio trabalhos de cunho
comercial. Estes trabalhos serio publica-
dos, também na revista Tratamento de
Superticie

NOVEMBRO/DEZEMBRO 94 - @

t?fl//ﬁ}ﬁﬂf

¢¢

Os resumos dos
trabalhos e demais
correspondéncias
deverdo ser enderegadas
a: ABIS - Associagao
Brasileira de
Tratamentos de Superficie
Av. Paulista 1313,
9° andar, conj. 913
01311- 923
Sdo Paulo, SP
Fax (011) 251-2558
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E.T.E
COMPACTA

E.T.E. padriao para 1000 a 1500 I'h de
efluentes em regime de bateladas,
composta por:

-Reator de 3000 litros em polipropileno
-Agitador elétrico

-4 tanques de reagentes em PP
-Bombas de carpa e reagentes em PP
-Medidor eletrinico de pH/ORP
-Painel elétrico para os motores
-Leito de secagem em fiberglass
-Dimensdes de 4m x 2,20m

Juntamente com a E.T.E. fornecemos:
-Projeto basico para apresentacio aos
drgdos ambientais

-Dez horas de treinamento

EURCID

LODOS

Secador elétrico desenvolvido para

eliminar completamente a umidade
dos lodos oriundos do tratamento de

efluentes, de modo a minimizar o
volume a ser estocado e disposto.

CARACTERISTICAS:

-Poténcia de 4500 W
-Capacidade de 50 kg de lodo a
cada 4 horas

-Dimenstes de 2mx 0,7 m

NA HORA DE ADQUIRIR SEU EQUIPAMENTO, CONSULTE QUEM CONHECE
SECADOR PARA

ECONOMIZADOR
DE AGUA

OaTT-2

ECONTMIZADOR BE AGwA

Equipamento desenvolvido
para reduzir o consumo de
agua em banhos de lavagem
de linhas de eletrodeposicio
e tratamento de superficie.

Colocado no lugar da tormeira,

mede comtinuamente a

condutividade do banho através

de um sensor de grafite e

aciona uma vilvula solendide,
permitindo a entrada de agua

apenas quando necessario.

EUROCAL LTDA.
Rua Marita, 195 - Jardim Japdo
CEP 02123-040 - S3o Saulo - SP

Crictiva

Fone/Fax: (011) 955.7187 - 955.8270

Gancheiras Primor

Uma variedade de aplicacoes

A Primor abrange um amplo mercado para quem precisa utilizar diversos tra-

tamentos de pintura e galvanoplastia em seus produtos.

Com design personalizado e utilizag¢io de maténia-prima adequada i cada tra-
tamento, sao produzidos ganchos e gancheiras no tamanho e formato ideal pa-

ra garantir um banho uniforme a cada produto.

Cromeacao, niquelacao, zincagem e pinturas

As gancheiras Primor sdo fabricadas em ferro 1010/1020, ago inoxiddvel e aco
carbono, recebendo também soldas reforgadas para suportarem todos os servigos
de pintura. No caso dos tratamentos de cromeagiio, niquelagiio e zincagem, as

gancheiras sio protegidas por plastificagio.

Garantia Total

Vocé pode estar certo: utilizando as gancheiras Primor, o seu produto recebe-
ri o tratamento de superficie com qualidade de quem mais entende que belis-

simo acabamento 50 pode estar acompanhado de tecnologia.

Primor: Know-how de 20 anos fabricando ganchos e gancheiras

GAMCHEIRAS

R

i

e

Gancheiras PRIMOR e Equipamentos Lida.
Rua Padre Isidoro, 112

CEP 03479-020 - S30 Paulo - SP
Fone: (011) 6910-3747 - Fone/Fax: (011) 6911-7759




EQUIPAMENTOS PARA GALVANOPLASTIA
E MANUSEIOQUIMICO
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Realizado o Jantar Dancante
de Confraternizacao da ABTS

rnscomey, no dia 6 de de-

zembro, 0 tradicional jantar

dangante de confraternizacio

cla ABTS, realizado no restau
ranie Baby Beef Paes Mendonca, em Sio
Paulo

Como nos anos antedores, o evenlo
reuniu diretoria, conselheiros e associa-
48 (U, APos Um ana de ;||'||u:- i ‘.|.||‘.;L§|||:-,
nele encontrarim uma oporunidade pa
ra a descontragio e, também, para colo
car os assuntos em dia,

LOm Suoess0 gl .i\‘t';._!ll!;ll,lll Mo Seor
de tratamento de superficie, o altimo jan
tar dancante da ABTS foi pautado pela
descontragio e pelo dima de harmonia
CNIre 05 presentes,

Flagrante do fantar de confratevnizagdo
prromovidoe frela ABTS ewm dezembro dltimo
Ciomo 08 OMEros, Nm Sucesso.

Chitre detalbe do jantar,
que reunin diversos
refrresentanies do sefor,

A animagdo marcon
o enconire da direlovia
¢ associados do ABTS




A descontracdo marcon o sorfelo de vdrios brindes

durante o jantar de confraternizacdo podde notar, mio fallon animagdo

Ui )
Roberto Motla de Sillos chama mais um ganbador E foram vdrios os ganbadores. Sucesso wos jantares de
de brindes oferecidos durante o fantar da ABTS contrafernizacio da ABTS tem sido a entrega de brindes

Afinal o tdo esperado baile. Faltow espaco Muitos refrresemtantes do sefor de tratamento de
para acomodar tantos “pés de valsa”™ superficie se revelaram grandes dangarinos




SISTEMAS E EQUIPAMENTOS PARA PINTURA,
ADESIVOS E APLICACAO DE MASSAS

Central de bombeamento com bombas de pistao

SAI_A DE TI NTAS ou diafragma, com linhas de retorno

e sistemas de agitagdo e controle de temperatura.

PINTURAS 2
COMPON ETES POLIURETANO

Precisido de mistura com controle de
n vazio,volume de mistura e controle do
"not-life" para limpeza. Pistola airless e
eletrostaticas.

AI RLESS Airless ou airless assistido da GRACO,
combinando tecnologia com a vanta-

gem de reducdo de

15 a 35% de material.

Eficiente transferéncia de

produtos como epoxi,

poliuretano e alto zinco.

Pinturas a base de solvente,
tintas de alta condutividade
ou pinturas a base de agua.
Sistemas eletrostaticos
airspray ou eletrostaticos
airless assistidos.

RASIL
GRACO B

i 30, fin :
de circula¢ SsOFI0S:
o3 ¢ ALCSE YT
tand srio proprio P SPRA EC ) eraco
a § €O
teste de ng:ﬁm- Rua Salvador Mastropietro, 126/132 - CEP 03159-170 - Sao Paulo - SP
i Tel: (011) 966.7799 - Fax: (011) 966.4911




bomaX__ hﬁL bomay__ bomaX__ bomaX__ bomax__ bomaX__ bomax__ bomax__ bomax__
Solugoes
sOlidas para
problemas
liquidos.

BOMBA P/ TAMBOR BOMBA FILTRO
BOMBA QUIMICA

R. César Simoes, 351- CEP 06764-480

Taboao da Serra - SP
Tel.: (011) 7967-0699 - Fax: 7967-0252

o nn
boma  bomay  bomak  bomak  bomay  bomayx  bomax  bomak  bomax  boma¥

ELETROPOLIMENTO trziamertos e suericie.

A Mecanochemie esta completando 10 anos de existéncia, ao longo dos quais vem
se dedicando ao desenvolvimento de uma linha completa de produtos especiais para
Tratamentos de Superficie de agos inoxidaveis e ligas especiais de alta resisténcia a
corrosao. Através de sua divisao de servicos, vem atendendo a inumeras Industrias
dos mais variados segmentos de mercado: Industrias Mecanicas, de Maquinas

/ Alimenticias, Bebidas, Farmacéuticas, Quimicas, Petroguimicas, de Quimica
Fina, de Esséncias, Navais, Aeronauticas, Eletroeletronicas e outras

w
t"::/ Estamos iniciando o gerenciamento

dos estoques de Eletrodos de Solda mEsh
N

agora disponiveis no Brasil, para -
~ melhor atender o mercado. “Iﬂl“g

MECANOCHEMIE

MECANOCHEMIE Industrias Quimicas Ltda.
Ay. Etidpia, 532 - Jardim Morelato - Barueri - SP
CEP 06408-030 - Tel: (011) 7298-2090

Fax: (011) 7298-1175

TELEVENDAS (011) 7298-2090
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A Diretoria da ABTS
agradece a todos

que colaboraram, seja
através da apresentagio
de “Palestras Técnicas”,
seja participando como
espectador, para que

o programa cultural de
1996 alcangasse 0 sucesso.
Esperamos contar com
os profissionais do setor
navamente no

proximo ano.

LocaL

Siao Paulo
Sio Paulo
Sd0 Paulo
Sio Paulo
Sio Paulo
Sdo Paulo
Sio Paulo
Sio Paulo
Sio Paulo

Porto Alegre

ngmma Cultural

Calendario Cultural
ABTS-1996

Mis

Marco
Abril
Maio
Junho
Julho
Julho
Agosto
Setembro

Setembro

Belo Horizonte Outubro

50 Paulo

Sio Paulo

Outubro

Dezembro

Data

Evextos*

04/03 a 26035 60°Curso de Galvanoplastia

28/03
25/04
05

27106

Palestra Técnica da Digimed
Palestra Técnica da Merck /A
Palestra Técnica da Perdxidos do Brasil

Palestra Técnica da Qualitividade

0107 a 05/07 17 Curso Basico Pintura/Fosfatizacio

0807 a 31707 617 Curso de Galvanoplastia

01/08

05/

Palestra técnica da Degussa S/A

Palestra Técnica da Telebris

2309 a 10/10 62° Curso de Galvanoplastia

07/10 2 10/10 63° Curso de Galvanoplastia

24/10

03712

* Programagio sujeita a alteracdes

1 S

1Ill H;:'

MOV

Palesira Técnica da
Stilrevest Ind. Com. Lida.

Palestra Técnica da Roshaw
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LocaL

Sao Paulo

Siao Paulo

Sao Paulo

Sio Paulo

Sao Paulo

Sao Paulo

530 Paulo

540 Paulo
Sdo Paulo
Toinville

Si0 Paulo

Si0 Paulo

Sao Paulo

Sa0 Paulo

Sdo Paulo

Calendario Cultural
ABTS-1997

Mis
Marco
Marco
Abril
Maio
Maio
Junho
Junho
Julho
Agosto
Setembro
Setembro

Outubro

Outubro
Novembro

Novembro

Data

03,034

27103

1905

L

25/

2

JR/R

et

2510

0610

30410

0411

2111

a 35/03

a 2705

a MG

a 30707

a 3008

a (9/10

a 26/11

* 0s eventos poderio sofrer alteraches

NOVEMBRO /DEZ

EVENTOS®

64" Curso de Galvanoplastia
Palestra Técnica

Palestra Técnica

21° Semindrio Tratamento de Efluentes
Palestra Técnica

2° Curso de Pintura Técnica
Palestra Técnica

65° Curso de Galvanoplastia
Palestra Técnica

66" Curso de Galvanoplastia
Palestra Técnica

Interfinish Latino-Americano
EBRATS 97

Palestra Técnica
67" Curso de Galvanoplastia

Palestra Técnica

EMBRO 96 1 F

AMADEU DOS SANTOS
CorpeiRO FilLHO
Direror CULTURAL
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Apresentagdo da palestra da Stilrevest

Spier apresenia sua palestra

ngmmﬂ Cultural

Palestra Trata de
Equipamentos para Pintura

om o tema “Bquipamentos par
Pintura com Tintas Bicompo
nenfes” rL'.i|I:‘rllI-.\{', em 24 de
ourtubro tlimo, no Auditdnio da
FIESP, em Sio Paulo, mais uma palestra
promovida pela ABTS e pelo SINDISL-
PER, dentro do Programa Cultural estabe
lecido para o ano de 1996
A apresentacio do tema esteve a car-
g0 do engenbeiro Rogénio Castro, geren
te de vendas, ¢ de Gilbero Galina, réeni-
oo e .||"I|I..|.l..,.+5|_ ambis |.|,4 Stilrevest In-
diistria e Comércio,
Eles iniciaram a
abordagem do  as-
suntoy dizendo que a
empresa € distribui-
dort, no Mercosul
dos equipamentos
da Binks, norte-a-
mericana  fabricante
de equipamentos de
pinturi, par, em se

'J!In';.|_ fakirem sobre

os sistemas de pintura com tintas a base
de poliuretano, bicomponentes. Poste
riormente, os representantes da Stilrevest
':1'."‘-' TEVERLIN © I'.||]. 1OMAIMenio & as van:i
gens do sistema de controle de propor
gio desenvolvido pela empresa america-
ma, que, alem de proporcionar a mistura
exata dos dois componentes,  pemute
comtrolar o luxo do produto

Eles também enfatizaram as opgdes
do sistema, bem como de suas caractens
ticas, os meios para o controle de Muido
¢ 05 principios de operacio do sistema
de controle de proporgio, empregando
leclado par a entrada de dados, através
do qual se programa a proporgio ¢ a t
xa de fluxo requeridos no sistema do ma-
terial 2 ser ,i.|'I|I':'.IL|-:! “0 sistema eletrdni-
co controla 4 taxa de fluxo e a proporgio
do material independentemente, contro-
lando as velocidades das bombas de cor
e do camlisador. O controle tem inici
quando se ativa um spray”, conchuiram

|.'|"."\-

Tratamento de Efluentes:
Nova Palestra da ABTS

ncemando o Programa Culural
estabelecido par o ano de 1996,
a ABTS e o SINDISUPER promo
veram, no dia 3 de dezembro l-
limo, o palestr “Tendéncias para o Siste-
ma ¢ Equipamentos
pera Tratamento e
EHluentes no  Setor
de Galvanoplastia”

A .1|'II:'V.'I!1I.1-;_;1-;I .||i
feita por Ludwig Ru-
dolf Spier, consulor
técnico da Roshaw
Quimica Indistria e
Coméron - Divisio

| Jquipamentos, que

abordou femas como recic |.'.I;,'1'II: de PeCas
€ seus trtamentos, economia de dgua, re-
dugiio de geracio de lodos e reciclagem
de APLES € PIOCessos

y'H! 1.l'Jlj.Il|1'_ f | |‘:_|_||:'~.I;[.i_ -\_‘.ll consuliorn
da Roshaw foi baseada nas visitas que ele
fez, na Inglaterm, na Alemanha e na Ho-
landa, a diversas empresas do setor de
tratamento de efluentes na drea de galva-
noplastia, Baseou-se, fambém, na visita
que Spier fez 4 Feira Aguatec, realizada
na Holanda com a presenca de 500 expo-
sitores, oporunidades em que pode se
inteirar das tendencias e leis que vigoram
|1-H:'.IL'|I.'?~ PaIses Com relacio a [PreseTVL-
cio ambiental




INOVACAO

MUNDIAL

NA QUIMICA DE
TRATAMENTOS

DE SUPERFICIES

CHEMETALL DO BRASIL

UMA EMPRESA DO GRUPO CHEMETALL GMBH

Av. Fagundes de Oliveira, 190 - Diadema - SP- CEP 09950 300
PABX: (D11) 7647-1133 » Telefax: DIVISAD DTSM - (011) 7647-1120 = DIVISAO PLATING - (011) 7647-1712
REPRESENTANTES:

BELO HORIZONTE - MG CAXIAS DO SUL - RS RIO DE JANEIRO - RJ
Divisdo Plating Divisdo Fosfato Divisao Plating Divisado Plating * Fosfato
Odilon da Silveira Ribeiro AF Moura - Repres. Lida. Rubia Mara Gil Hilda Teixeira Duarle

Rua Mesbla, 124 - CEP 31360380 Ay do Contomo, 2646 sala 1208 - Centro TelFax: (054) 212-2055 Tel: (021) 596-9970
Tal: (031) 476-1555 CEP 30110-070 - TelFax: (031) 241-2117
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MARCO ORESTE
FInocCHIO PAGLIUSI

Engenheiro Quimico
formado pela Faculdade

de Engenharia Industrial (FEl).

Assistente Técnico Comercial
da Degussa §/A. Trabatha

com eletrodeposicdo de
metais hd 10 anos.

A rtigo

Evolucdo dos Processos
Galvanicos de Ouro

* MArRCO OREesTE FINOCCHIO PAGLIUSI

esde a pré-histdria os homens
s preocupam com o adomo
pessoal ou com jias religio-
L L

O trabalho, que € a esséncia do ho-
mem, pode ser verificado cientificamen-
te pela descoberta de joias antigas. Fssas
pias possibilitam o estudo dos costumes,
do pensamento, da estrutura econdmica
Ll'." I Hj'J uma Cry ||if.ﬂ'l,';,‘ll! {l“l’.' viveu I"I.'L t]li-
Ihares de anos

As joias 530 feitas de materiais resis-
tentes 4 agdo do tempo, por isso a sua
importincia nos esclarecimentos da his-
tiria de tempos remotos,

Em 7.000 A.C,, as pedrs foram usa-
das como adorno, sendo ja furadas ¢ po-
lidas, Os progressos nas téenicas foram
aumentando até a descobenta do our, o
metal mais usado na joalheria até hoje

A escasser do ouro levou o homem
confempordneo aos estudos ¢ tentativas
de substituicio do ouro. Nos dias de ho-
j&, 4 lentatva mais aceitivel € a galvano-
plastia, tanto em termos econdmicos
quanto a0 atendimento da demanda de
pegis,

A eletrodeposicio de ouro e de suas
ligas tem desenvolvido um dos maiores
interesses na drea galvinica de deposi-
o de metais, pois ndo hd outra tecno-
logia para deposicio de finas camadas
sobre um substrato que oferece tankis

viriedides de cor e resisténcia 3 corro-
10 € 30 desgaste como a deposicio de
ourm e suas ligas

A dureza e a ducilidade podem ser
vanadas sobre uma extensa faixa. Por
um longo periodo, a eletrodeposicio de
ouro foi usada somente para aplicagies
Ll‘."‘."-flfﬂ[i‘ﬁl.". OO IJIilHL’!I'I-il"'i. caixas de
relogios, armaches de deulos, ete,

Nos anos 40, 4 aplicagio se estendeu
[eira 3 indistria t'|l.'|!'ig'u ¢ eletrdnica com
alto padrio de qualidade

Os depasitos sdo classificados através
do valor de pH, pois a qualidade da ca-
mada ¢ da composicio de outros metais
dependem muito do valor do pH

Podemos notar que houve uma evo-
lucio dos banhos alcalinos para os ba-
nhos dcidos

Os eletrGlitos alcalinos, tipo danidr-
cos, sdo 08 eletrdlitos clissicos para de-
posicho de camadas decorativas. Além
dos banhos de douracio, com numero-
sas tonalidades, pam finas camadas, o
eletrolito Au/Cu/Cd, para deposigio da
liga 18 Kt, é um dos mais imporantes
eletrdlitos @ desenvolvidos, Os eletrali-
tos alcalinos, sentos de cianeto, a base
do complexo de sulfito de ouro, também
830 usados no campo decorativo,

s eletrolitos neutros sdo  usados
principalmente para a deposigao de ou-
ro puro na indistria eletriinica. Sio ohti-

CLASSIFICACAO DOS ELETROLITOS DE OURO

Anode  Tipo de Faixa

Introdugdo Banho de pH

1840 Alcalino 8-13
1945 Meutro 6-8
1955 Levemente Acido }-6
1965 Alcaling a-10
1980 Fortemente Acido 05-2

Ligas
de Quro Metilicas
KALUICN) Cu, Cd, Ag(Sn, Mi)
KAulCNY, Cu,Cd Ag
KAuCN) Co,Ni,In,Fe
NaAuSON ), Cu, Cd, Pd
KALICM Co,Ni,Zn 5n

=2 O TS B0
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dos depositos de alta dureza, alta ductili-
dade, boa aderéncia e soldabilidade.

0Os eletrdlitos fortemente dcidos sio
usados na inddstria decortivi

A principal aplicagio ¢ sobre o aco
inoxidiivel, sem o uso de “strike” de ni-
quel como camada intermediiria, com
hoa aderéncia do depdsito de ouro sub-
seqiente,

0s eletrdlitos levemente dcidos sio
0s mais importantes atualmente para ba-
nhos para conectores, contatos ¢ circuilo
impresso. Possuem excelente brilho, du-
reza, boa condutibilidade elétrica, resis-
téncia a0 contalo € i Cormosio, compara-
do com eletrdlitos de ouro puro. Atual-
mente esses eletrdlitos (em sua grande
aplicagio em processos seletivos sob
condighes de alta velocidade.

Atualmente, os eletrdlitos de ouro
mais utilizados depositam as seguin-
tes ligas:

An/Cu/Cd 16 - 20 Kt
An/Ag 14 - 20,5 Kt
Au/Cu/Ag 16- 18 Kt
Au/Ni/In 22.-23 Kt
An/Co/ln 22-23 K1
Aw/Co 22-1B Kkt
Au/Ni 235K

Moy Brasil, as espessuras da camada
de ouro folheado palvinico para fins de-
corativos foram sensivelmente reduzidas
para teores infenores a 30 milésimos
(g/kg), com utilizagio de processos gal-
viinicos de ouro mais eficientes, duros e
resistentes a0 desgasie

A tendéncia do mercado serid a uni-
lizacao de banhos palvinicos com
cfluentes menos nocivos a0 meio am-
biente; substituicio dos eletrdlitos de
ouro que contenham em suas formula-
cOes os elementos:

Cidmio -  Cancerigeno
Niguel Alérgeno
Cianetos -  Toxicos

Redugio da quilatagem dos depdsi-
os de ouro preservando a qualbidade e
caracieristicas do mesmo, obtendo assim
um custo mais baixo. Utilizacio de cama-
das intermedidirias comeo: bronze, pali-
dio, etc., em substituigio ao niquel por
tratar-se de elemento alérgeno.

0 crescente desenvolvimento da mo-
derna industria de comunicacio, infor-
matica, aviagio, aeroespacial ndo seria
possivel sem a utilizacio de finas cama-
das de ouro. Com os inGmeros desafios
que surgiram, houve uma sensivel me-
lhora nos processos de douragio, com
camadas desde 0,02 a 500 pm, ¢ proprie-
dades definidas para os mais diversos
campos de aplicagio .

LABRITS QUiIMmICA

A melhor e mais completa linha de processos e
produtos para cromagdo em rodas de liga leve

Rus Auvriverde, 85 - Tel.: (D11) 6914-1522 - Fax: (011) 63-7156
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_Z_!:]-I'HOUR PANOSSIAN

£ integrante do
Laboratério de Corrosio
e Eletrodeposicio do IPT
- Instituto de Pesquisas
Tecnolégicas do Estado
de Sdo Paulo S.A.

Matérias Técnicas

ELE T ROEBEPOSICAD

Banho de Niquel Tipo Watts:
PARTE VII - A Utilizacgo do

Titanio na Niquelacdo

Entre outros assuntos, este artigo rata do comportamento

do titanio nos banbos de niquel , bem como dos conceitos

de potencial de eletrodo e potencial de célula - voltagem.

1. CESTOS PARA ANODOS
DE TITANIO

Nos processos de niquelacio nos
quais se utilizam anodos em forma de
pastilhas de niquel, o acondicionamento
das pastilhas € feito em cestos, Tais ces
LS LJ{"='1'|I1 SCT CONeCCK ‘HLIL'H 1 1,|:' r]1.1|,|.'r|..|5
resistente ao banho de niquel. Atualmen-
te, o material mais adequado é o ttinio,
por ser um metal que se mantém passivo
na maiora dos banhos comerciais de ni-
quel, incluindo agqueles com altos teores
de cloreto. O dnico tipo de banho que ¢
agressivo a0 titdnio € o de fuoboratos,
Vislo que O titdnio ¢ prontamente atacado
pelo ion fluoreto

Cestos de outros materiais, como, por
exemplo, cesios de ago inoxidivel reves-
tido com material plistico, podem ser uti-
lizados, Nestes casos, o contato elétrico
deve ser feito diretamente com os ano
dos. No caso de se utilizar cestos de niti-
nio, o contato efémco pode ser feito via
cesto, através de gamas de titinio.

2. GARRAS PARA CONTATO ELETRICO
E GANCHEIRAS DE TITANIO

Nos banhos de niguel, excluindo
aqueles de fluoboratos, é recomendavel a
utilizacio de gamas e gancheiras de titd-
nio, devido i alta resisténcia 3 comosio
deste metal quando em contato com ba-
nhos de niquel

A vantagem € que as gamras ou gan-
cheiras podem estar imersas ou emersas,

=2 =2 | 80

V . .'.\_1_ El P‘ |'_ |

sem haver perigo de contaminagio do
banho com os produtos de corrosio do
titinio. No caso de se utilizar o cobre, ter
se-ia grande possibilidade de contamina-
Ao dos banhos de niquel, principalmen-
te em condigdes de imersdo parcial, pois
os produtos de comosio formados sobre
0 cobre, nestas condigoes, nio sio muito
aderentes ¢ sofrem destacamento conta-
minando o banho

O cuidado que se deve tomar ao se
utilizar garras para contato elétrico de ti-
tanio € a adogio de garras mais grossas,
para garantir maior superficie de contato,
Isto porque o tithnio apresenta resistivi-
dade elétrica superior a do cobre, e ao
proprio niquel, conforme ¢ mostrada na
Tabela 1

TABELA 1 - RESISTIVIDADE DO
COBRE, NIQUEL E TITANIO

Metal Resistividade a 20'C
(microahm.cm)

Cibwres 1.7

Miguied -7

Titdnin 400

Como O @0 maniém-s¢  passivo
nos banhos de niguel, poder-se-ia levan-
tar a seguinte questio: a camada de 6xi-
do de titanio formado sobre 0 metal nio
interfere na passagem da corrente elétri-
ca no local do contato elétnico?

Para entender este fato ¢ responder i
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guestio feita, deve-se citar o fato de que
o oxido de titinio apresenta resisténcia
mecinica muito baixa, de modo que so-
mente o peso das pastilhas efou a pres-
sio entre metais f € capaz de romper a
camada e ocasionar a passagem da cor-
rente elétrica.

3. COMPORTAMENTO DO TITANIO
NOS BANHOS DE NIQUEL

A alta resisténcia 3 corrosio do titdnio
na maioria dos banhos de niquel € devi-
da a passivagio, ou sef, 3 formagio de
uma camada coerente, uniforme ¢ com-
pacta de dxidos sobre a superficie do ti-
tanio,

A camada de dxidos que se forma so-
bre a maioria dos metais, incluindo o ni-
quel e o titinio, pode, em condigbes pro-
picias, sofrer danificacio localizada, o
que determina a corrosiio por pite destes
melais.

A susceptibilidade a corrosio por pi-
te dos metais depende da natureza do
meio ¢ do potencial da imerface metal/-
meio. Para um determinado sistema me-
tal/meio susceptivel @ comosdo por pite,
a danificacio localizada ocome acma de
um certo potencial critico (potencial de
pite} caracteristico de cada metal,

No caso do sistema niguel/banho, o
potencial de pite ¢ menor do que o po-
tencial de equilibrio da reagio de forma-
cao do gas oxigénio (que € da ordem de
1,23 V), de modo que anodos de niquel
funcionam perfeitamente como anodos
soliveis nos banhos coretados (veja
Parte V1 deste trabalbo publicado no mii-
mero 7Y desta revista ).

A camada de dxidos que se forma so-
bre o titinio ¢ muito mais resistente do
que aqueld que se forma sobre o niquel,
sofrendo danificacio localizada somente
a polencidis muito maiores do que o po-
tencial de equilibrio da reagio de forma-
gio do gis oxigénio, Para se ter uma
idéia, em hanhos de 6 cloretos esta da-
nificagio ocorre quando o potencial da
interface titdnio/hanho alcangar valores
del0Valq V.

A adicio de ions sulfatos nos banhos
de s0 cloretos dificulta drasticamente a

Is - BO
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danificacio localizada da camada de G-
dos de titinio, podendo inclusive impedi-
k. A quantidade minima de sulfatos ca-
paz de impedir a danificagio localizada
da camada de Gxido de titdnio, depende
do pH do banho. Para valores de pH da
ordem de 4, uma relacio entre 0s fons de
sulfato e cloreto superior a 0,25 j € sufi-
ciente para que nao se verifique danifica-
cio localizada da camada de oxido de t-
tanio. No caso dos hanhos de niquel tipo
Watts (300 g/L de sulfato de niquel e 60
/L de cloreto de niquel), a relacio sulfa-
to/cloreto € da ordem de 6, o que signi-
fica dizer que o titinio ndo sofre cormosio
do tipo pite quando imerso num banho
tipo Watts.

Nas condiges em que o titinio ndo
sofre corrosao do tipo pite, a quebra da
camada de dxidos ndo serd mais localiza-
da mas sim generalizada, ocorrendo para
valores de potenciais na interface tita-
nicy'banho acima de 50 V.

Conclui-se, assim, que os cestos de ti-
tanio utilizados nos banhos de niquel G-
po Watts nio deverio comoer nas condi-
phes operacionais normais, visto que ¢
praticamente impossivel alcancar valores
da ordem de 50 V na interface cesto de ti-
tinio/banho

Os problemas que podem  surgi
quando o potencial da interface titinio/
banho aumentar de maneir excessiva € 3
formagio de gis doro. Isto ocomeni quan-
do o potencial da interface titinio/ banho
ultrapassar o valor do potencial de equi-
librio da reacio:

Clag + 2 e = 2C]

No caso de um banho de niquel tipo
Watts com 60 g/L de cloreto de niguel,
este potencial ¢ da ordem de 1,35 V. As-
sim, quando se ultrapassar este valor po-
derd haver formacio de gis cloro. Con-
vém lembrar que 0 mesmo perigo existe
na superficie dos anodos de niquel passi-
vados.

Resta saber em que condigoes pode
ocorrer 4 subida do potencial na interfa-
ce titanio/banho, Quando os cestos estio
completamente cheios com as pastilhas
de niquel, os potenciais da interface ttd-
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nio/banho ¢ niquel/banho sio iguais e
muito priximos ao potencial da interface
niguel/banho, que em condigies adequa-
das de operagio ¢ um valor abaixo do
potencial de equilibrio da reacio de for-
macio do gis oxigénio (<1,25 V). Nests
condigtes, nada ocorend. 5S¢, no entanio,
0§ cestos estiverem parcialmente cheios,
nos locais onde ndo hd anodos de niguel
o potencial da interface titinio/hanho au-
mentard, podendo ultrapassar o valor do
potencial de equilibrio do oxigénio ou do
cloro. Nestas condicoes poderd haver li-
beragio de gis oxigénio e liberagio de
gis cloro, respectivamente. A Figura 1 i-
lustra este fato.

Cestos de fitanio
completamente cheios

) |

X

EMi/hanho = ETubanho

tos d fitinio
parcialmente cheios

Cestos
ENitbanho 2 ETibanho
ENuhanho = ETibanho

FIGURA [ - Nustragdo esquemidtica de
cestos de Htdwio parcial e completamente
chefos com awodos de miguel




4. RAZAO DO LIMITE DE 10 V
PARA A DIFERENCA DE POTENCIAL
DE CELULA (VOLTAGEM),
ESTABELECIDA PARA
ALGUNS PROCESSOS DE NiQUEL

Antes de discutir este assunto, é de
fundamental importincia que os conceitos
de potencial de eletrodo e potencial de cé-
lula (voltagem) sejam compreendidos

Para al, considere um metal mergu-
lhado num eletrdlito, conforme ilustrado
na Figura 2

[¥i-se 0 nome de eletrodo ao sistema
metal/eletrdlito, O eletrodo é caracteriza-
do por apresentar uma diferenca de po-
tencial, E, na interface conforme ilustrado
na Figura 2. A esta diferenga de potencial
di-se 0 nome de potencial de eletrodo
Para medir o valor deste potencial, mer-
gulha-se no eletrdlito um eletrodo de re-
feréncia e conecta-se ao eletrodo, objeto
de medida, aravés de um voliimetro,
conforme ilustra a Figura 3,

Nas inchistrias de eletrodeposicio nio
¢ comum medir o potencial de eletrodo,
Em geral, este tipo de medida é feito por

pesquisadores preocupados com estudaos
fundamentais de eletrodeposicio. Na pri-
tica, o que se mede € a diferena de po-
tencial entre os anodos e o catodo, fato
ilustrado na Figura 4.

Note que, neste caso, tem-se dois ele-
trodos, o anodo € o catodo, Na pritica, a
esta diferenca de potencial dd-se o nome
de potencial de célula ou simplesmente
voltagem, sendo um valor medido pelos
retificadores utilizados nas indistrias de
eletrodeposicio.

E comum, em algumas especificagbes
de processos de eletrodeposicio, restrin-
gir-se a voltagem estabelecendo-se um
valor miximo de 10 V., Esta restrigio so é
vilida para banhos de s6 cloretos ¢ ndo
se refere 4 VOLTAGEM mas sim ao po-
tencial de eletrodo.

O potencial de célula ou voltagem de-
pende da geometria da célula, da distin-
cia anodo/catodo, da condutividade do
banho (e poranto da temperatura), ndo
se podendo estabelecer limites com base
em especificacoes do fornecedor de pro-
dutos quimicos. Assim, ¢ ficil entender
que os limites estabelecidos referem-se ao

Voltimetro

Eletrodo de

-

FIGURA 2 - U'me metal
mergulbado num eletrilito

FIGURA 3 - Nustragdo esquemidtica
da medida de potencial de eletrodo

potencial da interface anodo/banho, ou
seja ao potencial de eletrodo, que deve
ser medido com eletrodos de referéncia.
Tais medidas nio sdo comumente realizi-
das nas indistrias de eletrodeposicao

E evidente que se for adotado como
limite miximo de VOLTAGEM o valor de
10V, ter-se-i na interface anodo/banho
um valor de potencial de eletrodo inferior
a 1oV

Cazo o banho utilizado fosse 6 de
cloretos, a adocio do limite de VOLTA-
GEM ofereceria garantia irrefutivel de
nio-cormosdo dos anodos de titinio.

No entanto, no cisos nos tjudis ndo
hi perigo de comosio localizada dos ces-
tos de titinio (como nos banhos tipo
Watts gue tém altos teores de sulfatos),
ndo se justifica a adogio de um limite pa-
ra a VOLTAGEM.

A restricio deveria ser dirigida ao fa-
to de se evitar cestos cheios parcialmente
para ndo se ter possibilidade de evolugao
de gases (cloro e oxigénio), mesmo em
condigies adequadas de operagio em
que se tem a perfeita dissolugio dos ano-
dos de niguel. .

FIGURA 4 - Mustragdo esquemdtica da
meddidda da diferenca de potencial entre
os anodos ¢ o catodo de uma célula
de eletrodeposicdo
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“Qualidade Assegurada”
no Processo de Anodizacao
do Aluminio

Esta matéria trala especificamente do processo de anodizagdo

do alummio destinado a arguitetura, seeundo a norma

ABNT 12609, com auxilio de computadores e selagem dupla

APLICACAO DO ALUMINIO _
ANODIZADO NA CONSTRUCAO CIVIL

Finalidades

lem por objetivo melhorar a estética
das pecas de aluminio, conferindo-thes um
aspecto decorativo (fosco, polido ou esco-
vado) e protetivo, atraves de uma pelicula
antclica, cufl espessura serd de acordo
com 0 clima e lugar a que s¢ destinam.

TIPOS DE PRODUTOS NA
CONSTRUCAO CIVIL

o Caixilharia

o [ hvisorias

* Fstrufura

* Chapas

® Venezianas

e Fachada/'Conina

o [Jutros

REQUISITOS iéil(ﬂi DO PROCESSO
DE ANODIZACAO
a) Pré-tritamento; » desengraxanie
* [osqueamento
* neutralizador
b) Anodizacio
¢) Coloracio
d) Selagem
Todas estas etapas deverdo ser prece
didas de lavagem em dgua

PRE-TRATAMENTO

Desengraxante: tem a finalidade de
remover gorduras de dleos e graxas da su-
perficie do aluminio, preparando as pegas
para um fosqueamento uniforme. Estes
banhos sio alcilinos a base de carbona-
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tos, silicaitos, fosfatos, boratos, ete., auxilia
dos por agentes umectantes (detergentes )

Fosqueamento; tem a finalidade de
fosquear a superficie do aluminio em
uma solucio de soda clustica, cuga con-
centracao deverd ser aumentack de acor
do com a quantidade de aluminio dissol-
vido

A adicio de nitrito ou nitrato de sodio
podert ser utilizada, a fim de uniformizar
a agressividade da soda sobre o aluminio
Outros produtos com a finalidade de au
mentar @ vida atil do banho, aglomeran-
do o aluminio dissolvido, ambém sdo
utilizados, tis como: hexametafosfato
polifosfato, gluconato e plucoheptonato
todos de sodio

Neutralizador: apds o fosqueamen-
o, o aluminio apresenta residuos deixa-
dos em sua superficie, provenientes das
impurezas da liga. Os mesmos sio remo-
vidos em uma solucio de dcido nitnco a
5%

Residuos de silicio necessitam de
uma adicio de 4% de dcdo uondhico
neste banho para serem removidos

ANODIZACAQ

E a tmanstormagio supericial do alu-
minio em oxido de alumino, Esta pehicu
la, akém de fornecer uma excelente pro
[ECA0 CONird 2 Corosio atmosténca, ¢ ex-
tremamente dura, transparenie, anidra e
porosa, Sua espessura (penetracio) au-
menta. proporcionalmente ao tempo de
exposicio no eletrdlito,

O catodo, polo negativo de onde des-
prenderd o H', deverd ser de um material

BELZEMBRO ©6&



resistente 40 meio, tal comao o chumbo ou o priprio aluminio, que
tem a vantagem de ser mais condutor que o chumbo,

No anodo, polo positivo, onde ird oxidar o aluminio, entram
as pegas a serem anodizadas,

(=) catodo

i

Aluminio

Chumbo (0
Chumbo (@ |

Figura I

Os hanhos sio normalmente a base de dcido sulfirico/'oxi-
lico. No entanto, deverio seguir certas condigies de trabalho pa-
ri que se possa obter a qualidade de anodizacio exigida para ar-
quitetura

Condicies de trabalho Sulfiirico  Sulfiirico-oxilico
Concentracio em g/L de HSO, 180 a 220 180 a 220
Concentragio em g/l HCO, — 153 X0
Voliagem . 5a20 15 a 20

Dens. de comente (A/dm ) 1.5a 18 15220
Temperatura 19a 2 2al
Catodos Ph ou Al Ph ou Al
Soprador de ar Agiticio Agitacio

A reagio do aluminio com o oxigénio € alamente exotérmi-
ca, conforme a reacio:

2A+ 320:— ALDs + 380 cal

e por isso deverd ser adaptado ao sistema um grupo frigori-
fico que, através de um trocador de calor, deveri absorver as ca-
lorias liberadas, mantendo uma temperatura pré-fixada, oscilan-
doz10C

Calculo para que o grupo frigorifico absorva a energia liber-
tada:

0.95 x A x V = kilocalorias’ hora libertadas

Qualidade de anodizagio

Existem quatro fatores primordiais que influem no aspec-
to e na qualidade da pelicula de dxido de aluminio formada,

que sio:
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1- Composigio da liga de aluminio
2- Densidade de corrente

3- Concentracio de eletrdlito

4 Temperatura

Composicio das ligas de aluminio

Como verificamos no processo de anodizacio, a pelicula ¢
baseada na transformaciio superficial do proprio aluminio, ¢ ndo
na deposigio de um outro material, como acontece NOs Proces-
sos galvinicos.

Baseado no exposto, devemos analisar os efeitos colaterais
que ocorrem com os elementos de liga do aluminio durante o
processo de oxidagio em meio sulfirico, por ser este processo
mais utilizado na arquitetura.

SILICIO: Permanece no seu estado molecular, dificultando o
crescimento da camada e fazendo a pelicula adquirir um tom de
cinza escuro até negro, sendo mais acentuado quanto maior for
o teor de silicio,

MAGNESIO: Oxida juntamente com o aluminio, facilitando o
desenvolvimento da camada e fazendo a pelicula adquirir um
tom de cinza claro, que vai acentuando com o seu crescimento,

CROMO: oxida juntamente com o aluminio, fazendo a peli-
cula adquirir um tom amarelado, que vai se acentuando com o
crescimento de camada.

COBRE: Dissolve durante o processo de oxidacio anddica,
provocando verdadeiras lacunas na alumina, dificultando o cres-
cimento da camada. Quanto maior o teor de cobre, menor resis-
teéncia terd a pelicula formada, contra corrosio e abrasio

Influéncias da liga

O tempo de exposicio no eletrdlito para uma camada pre-
tendida, dependeri muito da liga de aluminio a ser anodizada.
Exemplo: Em um eletrGlito a 180g/L de dcido sulfirico, a 20°C ¢
agitagio continua, se fixarmos 15 volts, apés 25 minutos tere-
mos, de acordo com as ligas abaixo, as seguintes camadkas:

Ligas ASTM Pureza  Camada Aspecto  Resisténcia

i corrosio
1050 %.5% Al 10pm  ransparente  excelente
2017 4,0% Cu O pm opalescente  mediocre
5052 2,5% Mg 12pm  cinza clairo excelente
1560 5096 Mg 14 pm cini exceleme
M 0,5% Si e Mg 11 pm opalescente excclente

As ligas indicadas para aplicacio arquitetonica pela norma
ABNT 12009 530 a5 seguinies:

a) Perfis: série 6000 (ex.: ligas 6063 e 6060)

b) Chapas: série 1000 a 5000 (ex.: ligas 1100 e 5052)

Selecio de ligas de aluminio

As ligas de aluminio a serem anodizadas, destinadas 3 arqui-
tetura, compreendem ligas contendo em sua composigio quimi-
ca cemas lerincias de Mg, Si e Fe
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AS APARENCIAS

ENGANAM...

A evolucdo dos Processos Galvanotécnicos mostra o quanto é

possivel incrementar a qualidade de um revestimento.

A Degussa possui os mais avancados Processos Galvénicos de
metais preciosos, com tecnologia de Gltima geragdo, oferecendo
economia e qualidade em harmonia com o meio ambiente.

Portanto, saia na frente. Os Processos Galvanotécnicos Degussa
vao tornar seu trabalho mais agil e eficiente, reduzindo custos e
aumentando a qualidade. Esta é a melhor escolha.

Proximos Lancamentos da Degussa:
m Processo liga 14K com étima resisténcia

a corrosdo e com reducdo de custos.

Paladio 456 Alternativas para camadas intermedidrias
e finais, "Ni-Free" (anti-alérgico), com
otima resisténcia @ corrosao.

LRI Processo liga Au/In/Fe, isento de cianeto

livre, "Ni-Free" (anti-alérgico), indicado
para douracdo ou folheagdo.

L LTLELITTIE  Nova opgdo de revestimento grafite, com

tonalidade uniforme sem necessidade
de verniz protetor.
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Estas ligas deverio satisfazer as caracteristicas metalirgicas e
também apresentam garantia de anodizacio, pois gracas a cer-
tas concigtes particulares na fabricaciio de chapas ou perfis, per-
mite-se obter, sobre o aluminio, uma pelicula anddica, uniforme,
decorativa e protetiva,

Liga ABNT/ASTM 6063

E a mais indicada para caixilharia, com garantia de anodiza-
go, apresentando em sua composicho quimica as seguintes to-
lerincias:

silicio (i 0,202 060%
Magnésio (Mg) D453 0.90%
Ferro (Fe) mix.  0.35%
Cutros metais eroa 0,10%

Outras ligas poderio ser utilizadas segundo acordo entre
anodizador ¢ cliente, no entanio, se as mesmas apresentarem em
U3 COMPOSICIO quimica unk porcentagem mais alta de Si o
Mg, quando anodizadas irdo apresentar uma pelicula anddica
mais opaca ou acinzentada, que acentua-se de acordo com a es-
pessura da camada.

As ligas utilizadas em chapas normalmente apresentam uma
porcentagem mais alta de magnésio, tais como a liga ABNT/ -
ASTM 5052

Densidade de Corrente

Responsivel pela velocidade de oxidacio do aluminio, que
deverd ser sempre maior que a velocidade de dissolugio, pois o
dido de aluminio formado tem propriedade anfitera, por isso ¢
reatacado pelo dcido sulfirico durante sua formagio.

A formacio desta capa ocorre do exterior para o interior che-
gando ao anodo (aluminio) através dos poros do dxido de alu-
minio formado, cuja pelicula ¢ muito aderente e ndo-condutora:
por isso quanto maior seu crescimento, maior serd a dificuldade
da passagem de comente, sendo a densidade média utilizada de
L3 Addm?,

Para aumentar a capacidade produtiva com aumento do va-
for do A/dny’, utilizamos o recurso da comente: pulsante.

Retificadores de corrente pulsante

0 emprego de retificadores de ondas pulsantes na anodizas
Ao apresenta a vantagem de se usar uma aka densidade de cor-
rente utilizande uma amplitude de impulso sobreposto a uma
corrente-hase, sem a desvantagem de uma excessiva geracio de
calor com conseqiientes efeitos danosos & pelicula de dxido, cu-
fis caracteristicas estruturais dependem mais do nivel superior
da corrente (amplitude do impulso) que de sua média. Tais ca-
racteristicas estruturais conferem ao dxido uma melhor qualida-
de, tais como: dureza, resisténcia i corosdo ¢ 4 abrasio. Este ti-
po de corrente nos fornece uma economia de tempo na ordem
de 2002 25% quando comparado com os retificadores convencio-
nais (corrente continua), devido 4 possibilidade de oxidar com
valores mais altos de densidade de comrente, cujo calor gerado ¢
facilmente dissipado. No entanto, o dxido de aluminio obido é

MENOS POFOso € por isso para colorr com anilina (corante ongl-
nicn) € necessirio trar 2 amplitude do impulsor nos 5 minutos
finais, reabrindo assim os poros,

A Figura 2 mostra a forma de onda de comente (tensio) que
¢ obtida de um retificador a ondas pulsantes usado para a oxi-
daciio anddica do aluminio,

Figural - Forma de onda da corvente de saida de um retificador
a ondas padsanies para anodizagdo

Pode-se observar que sobre o nivel-base da comrente conti-
nua estio sobrepostos impulsos de amplitude regulivel Esta for-
ma de onda € caracterizada por 4 parimetros, a saber:

1- Amplitude do nivel-base. (Ib)

2- Amplitude do impulso (%1h) que pode ser sobreposta ao
nivel-base ¢ que & regulivel de 0 a 50% do nivel-hase.

3 Duragdo do nivel-hase, que ¢ normalmente mantida cons-
tante e igual a 0,1 segundo (Th),

4 Duragio do impulso, regulivel entre 0 ¢ 0,99 segundo (Tp).

A fim de simplificar as instrugoes pari o operador, a referén-
cia normalmente ¢ 3 relagiio entre a duragiio do impulso e a du-
racio do nivel-base.

Por exemplo, s¢ o valor pré-fixado for 25, isto significara
que, se o valor recomendado da duragio do nivel-base for igual
a 0,1 segundo, a duragio do impulso € 2,5 vezes o valor, isto é
(1.25 segundo.

O valor aconselhivel dessa relacio estd compreendido entre
20e25

Concentracio do eletrolito

Quanto maior a concentragio do dcido sulfirico, maior serd
a dissolucio do dxido de aluminio formado e conseqiientemen-
te maior serd a porosidade da camada. A utilizacio do doido oxi-
lico (orginico) inibe o reataque, formando camadas mais duras
€ compactas.

Temperatura

Deverd ser muito estuckada para cada tipo de formulacio uti-
lizado, pois funciona como acelerador de ataque dcido sobre a
pelicula formada, principalmente o8 dcidos inorganicos. Quanto
maior a temperatura, maior serd a dissolugio da camada junto
ans poros, diminuindo desta forma as resisténcias contra corro-
sdn e abrasio,
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Figura 3

A- Pelicula normal, poros fechados, ndo sofrendo dissolucdo deida

B Pelicuia de grou de dissolugdo médio, entrada dos poros
ligeiramente aberta em razio do atague deido,

C- Pelicula reatacada pelo deido, sofrendo dissolugdo em toda
a extensido dos poros, Exemplo: anodizacdo sulfirica de
concentragido elevada ¢ temperatura superfor a 25°C

ABNT 12609 - RECOMENDACOES DE FILMES ANODICOS
EM FUNCAO DO AMBIENTE A SER APLICADO

As espessuras anddicas sio designadas de acordo com a
agressividade da atmosfera, cuja Classe corresponde i espessura
média de camada anddica especificada

Classe+*  Camada Zona  Aplicagio  Ambiente
Anddica tipico

Al3 1al5pm  wh el externa  Agress. médio/haixa

A 18 I a 20 pm  maritima externa  Agress, alta

A3 Nalspm indusinal  externa  Agress. excessiva

Obs.: Nos grandes centros comercias de zonas urbanas ¢
aconselhavel a utilizagio da classe AM 18,

* Os numeros 8, 13, 18 e 23 que sucedem a letra
ficam o valor médio da camada em micrometros

A" identi-

UTILIZACAO DA INFORMATICA
NA ANODIZACAO

O uso de computadores raz mais seguranga na oblengio da
espessura da camada anddica, assim como na qualidade do Gxi-
do de aluminio formado. Como §i vimos, o banho de anodiza-
(a0 depende dos seguintes controles:

* Densidade de cormente (A/dm?)

s Concentracio

¢ Temperitura,
cujos parametros podem ser controlados pelo computador.

A utilizagio da informatica na galvanoplastia rem-se tomado
cada vez maior. No caso de anodizacio, formecemos ao compu-
tador: comrente (mA), tensio (V), temperatura do eletrdlito e fi-
natlmente ateavés de wma carga com drea conhecida, calculamos
Adm’ e calibramos o computador,

E muito imponante que os sinais enviados sejum aferidos
com instrumento confidvel e de escala conhecida, pois € através
deles gue teremos condigoes de:

a) Calcular a espessura da camada anddica formada

T - BB -F_wl';_'_)".-'E.'w".E.Hf' DE;E.-J_le.af_',. [« 8

O computador passa a ler 4 espessura da camada anddica
em fungio do tempo de anodizacio ¢ A/dny, conforme tabela,
¢ pode ser programado pelo operador para qualquer camada de-
sefada.

Se a micragem apresentada pelo computador estiver abaixo
ou acima da micragem real, poderd através de ajustes finos
(A/dm?) ser compensada.
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Figura 4
b) Controle de Temperatura

E programada a temperatura desejada (ex. 19°C) e através de
sinais recebidos de uma sonda que fica no eletrdlito, o compu-
tador controla a temperatura do banho ligando e desligando o
grupo frigorifico

¢) Concentracio do eletrilito

O computador pode se programado para reforgar o banho de
anodizacio a cada certo mimero de A hora tabalhado, acionan-
do uma bomba dosadora e seu tempo de dosagem. O tempo de
dosagem do dcido sulfirico, antes de ser programado no compu-
tacdor, deverd ser previamente calculado por andlises quimicas.,

0 painel do computador tem 3 visores:
Visor A - mostra o oidigo de emro, tais comao;
o intensiclade de corrente baixa ou alt
e voltigem do tangue baixa ou alt
 temperatura do hanho baixa ou alia,
alertando o operador que determinado parimetro estd fora da
condigio ideal de trabalho
Visor B - indica o tempo transcorrido (hor minuto) segun-
do) desde o inicio do banho
Yisor C - indica o nimero de pm solicitado pelo operador.
Yisor D - indica a intensidade de corrente (A/dm)
Visor E - indica a temperatura do banho
Yisor F - indica o nimero de micrometros que estio sendo
progressivamente formadaos

3 1
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Figura 5 - Painel de controle de espessura

Apds o término de cada bamamento, para anexar i ficha da
producio, o computador emite um relatorio para possiveis ras-
treamentos, com o0s seguintes dados;

) Nimero do cliente (operador)

b Nimero da cor solicitada (operador)

¢) Nimero do perfil tratado (operador)

d) Tipo de acabamento (operador)

el Numero de barmamenios anodizados no dia

e aquels impressao

f) Numero do operador (operador)

) Metros quadrado a anodizar (operador)

h) Espessura obtida

i} Intensidade de comente (A/dm’)

it Tensio do traamento (em volis)

I} Corrente total fornecida pelo retificador

m) Temperatura da solucio

n) Intervilo de tempo entre duas cargas conseculivis

o) Tempo de tratamento

p) Data

q) Tempo de produgiio (duragio da barra no banhao)

Os dados até a letra g do relatdrio, sio praticamente forne-
cidos pelo operador, sendo os dados restantes pelo computador.
Como podemos observar, a letra “n” mostra o tempo em que o
banho fica sem carga: com isto o operador fica mais atento, che-
gando a aumentar a produtividade entre 10 a 15%, s¢ o gargalo
for o banho de anodizacio,

METODOS PARA COLORIR
A CAMADA ANODICA

A) COLORACAQ POR IMPREGNACAO

OU ABSORCAO (CORANTE)

A pelicula anddica formada em meio sulfiinco a uma tempe-
ratura de 19 a 24°C possui uma estrutura porosa semelhante 3 das
fibras téxteis: por isso, podemos tingi-las por imersio em coran-
tes onginicos (anilinas) ou inorginicos (sais metdlicos). Nestes
dois casos tanto 4 aniling quanto os sais se impregnam nos po-

32 =2

Figura & Micrografias eletrémicas de camadas anddicas -
ampliagdo atd 27,000 pezes

ros da pelicula anddica, colorindo assim o aluminio anodizado.

Os corantes orginicos pormalmente nido possuem boa soli-
dez i luz, com algumas excegoes para tonalidades escuras da li-
nha Sanodal, as quais tem uma solidez i luz 8 (oito). No entan-
1o, © Ouro aluminio 4 N Sanodal ird apresentar uma descolora-
gio do first break.

B) COLORACAO INORGANICA ELETROLITICA

Apos a anodizacio em meio sulfirico, poderemos colorir a
pelicula anddica em um banho contendo sais metilicos de co-
balto, cobre, niquel, estanho, etc., os quais sio atraidos por cor-
rente alternada para o fundo dos poros.As cores variam de acor-
do com a quantidade de sais metilicos precipitados, pantindo do
bronze ou rosa claro e chegando aé o preto. Normalmente se
consegue cinco cores em um 0 banho, varando somente o tem-
po de exposicio no eletrdlito.

C) AUTOCOLORACAOQ OU COLORACAO

INTEGRAL

Neste processo a coloragio vem do priprio dxido de alumi-
nio em formagio, durante a anodizacio,

Para isto 830 necessdnas ligas ou anodizagoes especiais, por
exemplo;

1- Ligas com 5% de silicio anodizadas em meio sulfirico a 20
valis, produzirio peliculas cinzentas.

2- Os banhos, especiais, sio normalmente a base de dcidos
aromticos sulfonados ou dcidos orginicos tais como: dcido ma-
léico, succinico, oxdlico, etc, contendo ou ndo adigio de 5a 20
/L de dcido sulfirico. Estes banhos, dependendo das ligas de
aluminio a serem anodizadas, produzirio cores variadas, tis co-
mo: amarela, ouro, bronze, preta, verde, etc.
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1 2 Argumentos que falam por si s6

RECIPIENTES PARA DECAPAGEM

— O painel KVK & uma construgo em sanduiche que
propicia uma elevada resisténcia ao impacto,
=l — Adequado para a maiona dos produtos quimicos & acidos,
— A conslrugdo em camisa dupla protege confra o
vazamento e a COrmosao
— Todo tanque da KVK atende aos requisitos rigorosos das
atuais regulamentagbes ambientais @ de poluigao
— As bordas e o fundo extra-espessos protegem contra o
desgasle da utilizacdo & contra danos mMecanicos
El — Paredes sem costura para uma resisténcia extra
— Assoalhamanto & prova de dcido.
E‘. — Disponibilidade na KVK de um kit para reparos de danos
da superficia,
BE=] — Estrutura de ago revestido com fibra de vidro.
iI& — A KVK também lomece equipamento auxiliar, para
remogao de vaporas, bombas efc,
— A construgao robusta de lodos os recipientes de decapagem da
KVK refiele muitos anos de experiéncia e de “know-how” préatico.
— Pregos competitivos & um produto de alta qualidade
asseguram a eficacia e o cuslo.

RAEPAESENTANTE P
BAHIA - ANDINA LTDA

Av. Antdnio C. Magalhaes, 2501

Ed. Profissional Center - Sala 813

CEP 40288-900 - Salvador - Bahia

Tel.: (071) 358-3131 - Fax: (071) 358-3059

(®) inacosa [k

Indistria Nacional Anticorrosiva S.A.
Filial no Chile de Komer KVK Austria

SrlOT PEENING

Um produto inico, fabricado de acordo com
as normas de qualidade DIN/1SO 9002,
que assegura o aumento da vido util de
pecas de seguranca para as indéstrias e

fornecedores dos segmentos:

AUTOMOBILISTICO
AERONAUTICO
FERROVIARIO

NAVAL

MMEMWLm

Rua Goioeré, 40 - CEP 09911-460 - Diadema - SP
TAMBEM FORNECEMIS GRANALHA DF ARAME CORTADD PARA LIMPEZA Tel.: (011) 456-4596 - Fax; (011) 456-3806
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A coloracio eletrolitica com sais metdlicos € a mais utilizada
no processo de anodizagio destinado 2 arquitetura. No entanto,
para manter seus padroes de cores, existem inimeros parime-
tros 4 serem mantidos, s comao:

Parimetros Quimicos

# Tipo de eletrdlito e sua concentragio

* Tipo de aditivos ¢ sua concentragio

* pH

* Possivels contaminantes

Pirametros Fisicos

» Temperatura do eletrdlito

» Condutibilidade do eletrdlito

# Total da darea a ser colonda

Parametros Elétricos

* Tipo de corrente aplicada ¢ forma de onda

* Voltagem € tempo de rampa (subida)

* Tipo de contra-eletrodo (metal)

* Area e posigio dos contra-eletrodos

Uso da informdtica no banho

de coloracio eletrolitica

Através do computador obtemos a cor desejada, ¢ sdo és
08 parimetros principais a serem controlados durante a colora-
¢io de camada anddica:

* Concentracio do eletrdhio

(reforgo por Ahora trabalhado)

o Temperatura do eletrdlito

(controla a temperatura acionando o grupo frigorifico)

» Referéncia de voltagem (18 AC = 1)

{controla 2 obtengio da cor desejada)

Se houver alteragio em qualquer parimetro do banho, ird al-
terar a comente, que compensard aumentando ou diminuindo o

3 a4 15

tempo de coloragio, obtendo assim a cor desejada. Como em
um banho de coloragio eletrolitica se obtem 3 cores, cada cor
terd um cidigo no computador, as quais €m que ser anterior-
mente calibradas, de acordo com as condigtes ideais do banho
de colorgcio.

Durante a obtengio da cor, podemos ter alguma interferén-
Cial, 1ais comio.

* Composigio da liga de aluminio (% 5i, Mg ¢ Fe)

* Témper: do aluminio (granulometria)

* Espessura da camada anddica (quanto maior, mais acin-
zentada)

O computador apresenta no painel os seguintes visores;

Visor A - Mostra o codigo de erro, se algum parimetro esti-
ver fori,

Visor B - Mostra o tempo (horas/ minutos 'segundos) desde o
inicio da cor em formagio

Yisor C - Mostra o codigo de cor pretendido, que ¢ progra-
mado pelo operador a cada cor pretendida.

Yisor D - Mostra a referéncia de voltagem (18V AC = 1)

Visor E - Mostra a temperatura do eletrdlito

Visor F - Mostra a formagio progressiva de cor

Apos cada operagiio, a impressora solta um relatorio referen-
te ds condicdes em que foi colorida, para ser anexada i ficha de
produgio.

OBTENCAO DE CORES DIFERENTES ATRAVES DA MODIFI-
CACAO DA CAMADA ANODICA

s banhos de colormgio com sais de estanho, além das cin-
co cores, champanhe, bronze claro, bronze médio, bronze escu-
ro e preto, podem também obter com auxilio da modificacio da
camada anddica cores especificas tais como: cinza, azul, verde,
vinho, amarelo ¢ marron,

A modificagio da camada anddica € feita apos a anodizagio
e antes da coloragio, podendo ser feita em um banho interme-
didirio ou no proprio banho de coloracio, nas quads, com auxi-
lio de retificadores especiais, se obtém uma modificacio no fun-
do dos poros da camada anddica e posterior coloragio, Confor-
me a modificacio desejada vamos obter reflexio de luz diferen-
e ¢ conseqlientemente cores diferentes.

A uniformidade destas cores dependeri diretamente da uni-
formidade da camada anddica obtida no banho de anodizacio,
isto ¢, antes da modificacio,

.

ok wi
Res 7ol _/
N A Vi
A I\‘ .f Esperssura da
z camaida anddica

/i

ALUmMINIG

Figura &

80 - NOVEMBRO /DEZEMBRO 94




SELAGEM

E o complemento obrigatério que aumenta a qualidade da
anodizacio, seja ela natural ou colorida.

Este processo consiste no fechamento dos poros junto aos
grios do oxido de aluminio, tormando a pelicula anddica mais re-
sistente 3 corrosio atmosférica, assim como os testes de confor-
midade, para serem aprovados, dependem de uma boa selagem.

Existem dois processos de selagem: selagem a frio
selagem a quente
Selagem a frio

A peca anodizada entra em uma solugio contendo sais de ni-
quel ¢ fluoreto a um temperatura de 20 a 3(0rC. Forma-se nas pa-
redes dos poros um gel de AMOH)FENI(OH). O inicio da rea-
¢do se dd com os jons fluoreto reagindo com o Oxido de alumi-
nio, formando Auoreto de aluminio, que posteriormente desen-
cadeia as seguintes reacies;

1) ALO, + 12 F+ 3HO—+ 2 AlF. + 60H"
2 AIF. + ALOY + 3HO— AMOH)F + 30H
3) AMOHFG + 20H + Ni —e ALLOH)F, Ni (OH):

0% ions OH" em excesso reagem com o niguel e formam am
gel que apds 24 horas ird cristalizar dentro dos poros, o que con-
seqlentemente aument 4 resistiéneia contra comosio,

Parimetros a serem mantidos:

 tempo (0,7 a 1 pm por minuto),

* concentragio do banhao (Ni e F),

spHbGate

* temperatura 20 a 30°C

Desvantagem: somente pode ser testada apds 24 horas.

Selagem a quente (98°C)

Este processo consiste em hidratar a pelicula anddica (alumi-
na) em dgua em ebulicio contendo sais de niguel ou acetato de
amonic.

0 dxido de aluminio, que anteriormente era anidro e poro-
so, a0 receber a molécula de dgua aumenta seu volume, o que
acarreta o fechamento dos poros, aumentando assim a resistén-
cia 4 comrosao do aluminio anodizado.

Selagem em ebuligio 98°C
ALO; + HO = 2A10(0H) (hoemita)

ALO: + nHO X ALO, nHAO (pseudo-boemita) -

Comae agente catalisador desta reagio wtilizimos sais de ni-
quel, de 2a 6 g/l

Parametros a serem mantidos:

* (empeniiura 95°C; * tempo (3 minutos por pmbk;

¢ concentragio do banho (Ni)e » pH55a 6

Desvantagem: tempo alto para selagem 3 min/pm ¢ forma-
¢do de pd, ndo facilmente removido.

Selagem dupla

Neste processo de selagem, coligamos a selagem fria, que ird
formar o gel dentro dos poros, ¢ posteriormente entramos na se-
lagem quente, que ird hidratar a alumina, que conseqientemen-
te iri comprimir o gel a0 aumentar o volume especifico do Oxi-
do de aluminio.

Neste processo a selagem quente poderd trabalhar a uma
temperatura entre 65°C ¢ 70°C ¢ nio ird causar 3 formago do pé
nao-removivel, trizendo também as seguintes vantgens:

a) Pode ser testada pelo 15O 3210 apds 2 horas

b Tempo de selagem 1 min/pm

) PO muito leve ¢ facilmente removivel

o) Aumenta 3 resisténcii 4 anganiissa

¢) Tem excelente desempenho nos testes de selagem aplica-
dos pelas normas 150, ASTM e ABNT

Obs.: A coloragio feita com anilina 4 uma temperatura de
BOrC, inicia a hidratagdo da alumina, por isso nio pode ser sela-
da na selagem fria ou dupla.

TESTES PARA A
DE QUALIDADE - ABNT NBR 12609

a) Espessura de camada anadica

E um mélodo ndo-destrutivo para averiguar a espessura da
camada anddica, vilizando aparelhos com indugao de corente
de Foucault. Estes instrumentos deverdo apresentar estabilizacio
nas leituras, mesmo para pequenas varagoes na condutividade
doy material

Os aparelhos mais indicados sio:

o Permascope EW-8 da Helmut Fischer - Alemanha. (Isoscope)

e [someter 2082 do Institut Dr. Forster - Alemanha

* Dermitron da U.PA. Technology - E.UA,

BNT NBR 12611 - ASTM-Bi87 ou ISO 1463 (Metalogrifico)

Este ¢ um método destrutivo que determina a espessura da
camada anédica através de um méodo microgrifico, o qual de-
verd ter uma ampliacio 11000 na secio transversal da amostra.

Este teste serve de referéncia para o primeiro teste com Eddy
Curmrent,

h) Avaliagio de selagem (fechamento dos poros)

; i B-136 (% 2in”) W) 2

Teste ndo-destrutivo para controle de selagem, averiguando
se a camada anddica absorve o corante azul 2 LW ou vermelho
BALW, apds um E.II‘l-':lmt‘ﬂl{} dcido,

NT } 244 -

E um teste destrutivo que verifica a qualidade da selagem, pela
perda da massa sofrida por uma amostr com drea determinad apos
su imersio em uma solucio a base de dcido fosfénico e crdmicn,

A camada anddica terd uma selagem adequada se a perda de
massa ndo for superior a 0,30 mg/cm’.

Este teste serve de referéncia em caso de divida no Dye Stain

c) ABNT NBR 12612 - ASTM-G-26 ou IS0 6581 (Solidez 3 luz
ultravioleta)

A camada anddica colonda devera resistir a 600 horas de ex-
posigio a radiagio ultravioleta, sendo o comprimento de onda
indicado neste teste de 313 nm.

A amostra deverid ficar distanciada 190 mm da fonte emisso-
ra e sui temperatura ndo deverd exceder a 90°C

Obs.: Quanto maior o comprimento da onda, menor serl 2 in-
tensidade do UV, .

TS5 - BO

NOVEMBRO/DEZEMBRO 94 -

as




A diferenca da Fluvitech, é que além do ]atn
e dos equipamentos, ela fornece a fo
para o seu problema de tratamento du iglla

- PRODUTOS PARA TRATAMENTD

Tel./Fax: (011)949-6817
Rua Capitdo Rubens, 619 - Pg. Edi Chaves
CEP 02233-000 - S50 Paulo-SP

EQUIPAMENTOS PARA GALVANOPLASTIA

Bombas Centrifugas

EM PARCERIA coM 0 CLIENTE

| * Linhas Automaticas e Manuais.
| Rotativas e Paradas

* Sislema de Exaustio

» Lavadores de Gis

= Rotativos para eketrodeposicio

4| = Exaustores

= Tangues PP, PVC e Ago Carbono

# |deais para recirculagdo de banhos. ® Construgdo sem selo mecinico

EXAUST COM. DE FECAS PARA

¥ , 3 Wm 0 que redut 0s custos GALVANDOPLASTIA LTDA
$ Nesive :“m' de manutencao. Av. Alvaro Ramaos, 1.723
B astica etélica. . CEF D3331-01 - Sho Paulo - SP
Fone: (011) 523-1755 Fone/Fax: (011) 693-T834
Fax: (011) 5231408 ALLINOX

Rua Luis Seraphico Jr., 1.079 = 04729080 = Sdo Paulo » SP




Artigo

Modernos Processos de
j o de Cobre em
Plucas Circuito Impresso

® Sitvia PEREIRA

€ hi bem pouco tempo, os

fabricantes de circuitos im-

pressos  dispunham  de  dois

métodos de medicio de es-
pessura de cobre nos furos. O primeino
deles ¢ o cone rll&‘];ih!lj.[r‘.ifii.u_ onde se
utiliza um processo destrutivo. Este pro-
cessO apesdr de ser o mais antigo, ¢ ho-
je ainda wilizado como referéneia-pa-
drio para com os resultados obtidos pe-
los outros métodos,

O segundo método ¢ conheado co-
mo “método de micromesisténcia®, o
qual fol desenvolvido ao longo dos tli-
mos 30 anos, € que se lornou uma técni
ca padrio de medicio nido-destrutiva nos
furos. Os dois métodos sio fermmentas
usualmente utilizadas para as inspecies
das placas de circuitos impressos, ainda
que ambos tenham suas limitagoes. Atra-
vés dos dltimos anos a aplicacio do mé-
il de Correntes Parasitas (“Eddy Cur-
rent”) para medigoes de espessura de ca-
mada de cobre nos furos em placas de
circuito impressos criou uma nova gera-
¢lo de forma de inspecio

Essas medigoes por correntes parasi-
tas oferecem uma significativa vantagem
sobre as limitacoes dos outros dois mé-
todos, A medigio de cobre nos furos ¢
simples, ripida e ndo-destrutiva. O ope-
rador insere a sonda no furo e a medicio
¢ obtida instantaneamente. O principal
requisito para se obter mediches precisas
€ que i sonicka SR L-:|11!]'l]|.'1.lrl11.‘r‘|h' inse-
rida no furo, As melhores medighes dis-
ponivels com correntes parasilas sio re-
lativamente insensiveis a0 didmetro do
furo e menos sensiveis 4 espessura da
placa do que o método de micromesis-
téncia. O mais Importante ¢ que as cor-
rentes parasias sao capazes de medir a

espessura de camada de cobre nos furos
em placas antes da corrosao. Tipicamen-
e, O equipamentc gue utiliza este méto-
do € portitl e ¢ geralmente utilizado lo-
go apds o tanque de eletrodeposicio,
onde entdo eles poderdo ser mais uteis
As medigies podem ser feitas em placas
ainda molhadas, logo apds o tngue de
eletrodepasicio, possibilitando ao fabri-
cante eliminar vinualmente os rejeitos da
fase inicial de fabricacio das placas de
circuito impresso. Placas com espessura
de camada de cobre abaixo da especifi-
cagio podem ser retrabalhadas para atin-
gir a espessura desejacka, Esta vantagem
resulta em uma economia do processo
onde facilmente se justifica o custo do
equipamento. O método de correntes
parasitas tem sido utilizado também para
medigio de cobre na superficie

Resumidamente, o Circuito RLC. a
alta fregiiéncia estd no coragio do equi-
pamento por correntes parasitas. A pon
ta da sonda ¢ 2 montagem da bobina
propiciam uma impedincia indutiva no
circuito. A oscilagio da corrente forneci-
da para a sonda produz um campo de
oscilacio eletromagnético o qual & ab-
sorvido pelo maferial condutor, como o
cobre depositado nos furos. A absorgio
desta energia resulta na indugio de uma
oscilacio de comrente estreitia no meio de
ahsorgio (ex: cobre). Estas correnies ten-
dem a fluir de uma forma circular, mais
como um remainho. A corrente [eIrasita
induzida na camada depositada (nio
existe tndugdo de corrente no substrato
epoxi) produz um campo de oscilagio
eletromagnético, o qual afeta a reacio in-
dutiva da sonds

A medida que a espessura da cama-
da de cobre aumenta, a quantidade de
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energia absorvida pela sonda prove-
niente da camada também & aumentada.
Isto resulta em uma corrente mais inten-
sa na camada, a qual por sua vez inten-
sifica os efeitos de reacio indutiva da
sonda,

A mudanca da reacio indutiva da
sonda, devido 3 presenca efetiva de uma

dadda espessura de camada do cobre me-
dido, pode ser detectada como uma mu-
danca de corrente ou de amplitude de
voltagem no circuito RLC. do instru-
mento ou um desvio no ingulo entre as
fases de comente e a voltagem.

Por causa do cobre absorver Go bem
as altas freqiiéncias do campo de oscila-

¢io eletromagnético produzido pela
sonda, as medigoes sio afetadas unica-
mente pelo furo onde a sonda € inseri-
da. Qutros furos adjacentes nio 1ém in-
fluéncia nas medictes no caso de placas
nio corroidas, onde para tais condiges
o método de microrresisténcia apresenta

resultados incorretos,

Vantagens e limitacées de cada um dos métodos

Microrresisténcia Correntes Parasitas Corie Metalogrifico
1) Nao-destrutivo, algum possivel Nao-destrutivo - Nio existe Destrutivo
dano mecinico ao furo no caso dano ao furo
de medigoes repetidas
2) Tempo de medigio Tempo de medicio Tempo de medicio
de 10 a 60 segundos abaixo de 5 segundos de 20 min a 2 horas
3) Pouca dependéncia Pouca dependéncia De média a alta dependéncia
do operador do operador do operador
4) Fornece a média de espessura Fornece a média de espessura Fomece a espessura em pontos
de cobre com capacidade limitada de cobre, com capacidade especificos ¢ possibilita
para detectar ndo-uniformidade para detectar ndo-uniformidade a detecgio de ndo-uniformicade
do depdsito do depasito do depdsito
5) Equipamento durivel Equipamento com minima manutengio; Equipamento durivel,
com manutengcio minima reposiciio ocasional das pontas que utiliza produtos
das sondas consumiveis

) Diimetro minimo do furo
10 - 12 mils

Didgmetro minimo do furo
25 a 35 mils

Niio existe restriciio em relagio
a0 tamanho do didimetro

7) Equipamento computadorizado e
de facil operagio, com a opgio
para interface com computador

Equipamento computadorizado ¢
de ficl operacio, com opgio
para interface com computador

Os resultados podem ser
passaclos para o computador
manualmente

8) Medicoes de canadas de cobre
em placas apds 3 COmosao

Medigoes de camadas de cobre
em plicas antes ou apas a Corosio

Medicoes de camadas de cobre
em placas antes ou apds a comosio

9} Geralmente existe um efeito
menor que 10% da camada
de SnPb depositado

Geralmente existe um efeito,
menor que 100 da camada
de SnPb depositado

Variagio no efeito do SnPb depositado,
dependendo do lixamento ¢

do processo de corrosio, As faixas
podem variar entre ndo existir efeito
na medigio até um efeito siginificativo
nas medigoes
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Especial

ALUMINIO

Tratamento de Superficie do Aluminio,
um Setor em Transformacao

Empresarios debatem, em mesa-redonda promovida pela Edinter e pela ABTS,
o setor de tratamento de superficie do aluminio no Brasil,

m setor com potencial

de crescimento, mas

que se vé as volas

com problemas de fal-
ta de recursos para investimento,
de empresas que burlam a nor-
matizagio, de desconhecimento
por parte do consumidor ¢ da
concorrencia acirada dos  im-
portados. Assim s¢ encontra o
setor de tratamento de superficie
do aluminio,

Ao mesmo lempo que a
construgiio civil, a nivel nacio-
nal, sinaliza com um déficit de
12 milhdes de moradias - o que
-'\|].',n|ﬁl.'l| um Crescimento poten-
cial para o aluminio tratado - o
mercado ¢ invadido por produ
108 '|'r.||.lr| nizados com  trata-
mento anodizado brilhante na-
twral” que nem de longe estio
dentro das especificacdes minimas de
anodizacio, Atrenies, em razio do pre-
g0 haixo, esses produtos nido oferecem a
qualidade que o consumidor merece ¢
necessita. Mas isso pode ser mudado com
informacio e implantacio  de uma cultu-
ra que valonze o produto bem leito

Se as construtoras adotarem a condu-
ta de valorizar qualidade, e nio prego, o
setor poderd crescer aos olhos do consu-
midor € enfrentar com sucesso a chegada
em massa dos produtos concorrentes im-
portados, que a cada dia ampliam seu es-
paco no Brasil

Para levantar os problemas ¢ ouvir as
solupbes que os especialistas do setor
apresentam em contribuigio para o de-

* DOROTHY MAIA

Emprresdrios debafem wa ABTS

servolvimento da empresa nacional, a
Edinter ¢ a ABTS organizaram uma nova
111135;1-&'1.1:“14.1.: GO Onate L'HIPFL'Hi1rif3\ d“
setor de aluminib, com a finalidade de
trzer a4 debate as principais tendéncias e
perspectivas relativas ao setor
Reuniram-se na sede da ABTS ¢ do
SINDISUPER - Sindicato da Inddstria de
Protecio, Tratamento e Transformacio de
Superficies do Estado de §3o Paulo, na
FIESF, no dia 5 de novembro, 08 seguin
tes especialistas (por ordem alfabética);
Adeval A, Meneghesso, da laliecno
do Brasil: Antonio Antunes, da Aralum
Artes em Aluminio; Carlo Berti, da Tecno-
volt Indistria € Coméroio; Itamar Berezin,
da Itamar Berezin Arquitetura; J. Cilon

£ O IS BO NO
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Costa Lage Filho, da  Billiton Metais e re-
presentante para o evento ¢a ABAL - As-
soctacio Brasileira do  Aluminio; Jorge
Henrique R. da Silva, da Acro Extrusio de
Metais; Millon Ortega, da Novamax Tech-
nologies Anticorrosivos; Nelson Firmino,
da Aluparts Engenhana ¢ Consultoria; Wi
lian Mitsuo Okai, gerente executivo da
ABAL - Associacio Brasileira do Alumi-
mio; ¢ William Simoceli, da Olgacolor
Protecio ¢ Decoracio de Aluminio

A coordenacdo foi de Antonio Ma-
galhiies de Almeida, da Prodec Protecio
¢ Decoragio de Metais e representante
da ABTS para o evento, Nas proximas
paginas o leitor terd um resumo das dis-
CUSSOES
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Numeros do Mercado nao
Correspondem a Realidade das Empresas

De acordo com os especialistas, mercado brasileiro de aluminio,
apesar de mostrar sinais de crescimento, enfrenta varias problemas.

mbora o mercado brasileiro de

aluminio sinalize crescimento

para 08 Proximos anos, o setor

de tratamento de superficie des-
se material caminha a passos lentos rumo
4 modemidade. Essa foi uma das conclu-
soes que puderam ser levantadas durante
o debate na FIESP. Os nimeros demons-
tram evolugio da produgio nacional de
aluminio primdrio, que foi de 1.184 mil
oneladas em 1994; 1188 mil toneladas
em 1995, e as previsdes para 1996 che-
gam as 1.198 mil toneladas. O mercado
interno de transformados, por sua vez,
apresentou variagio de desempenho de
7.9% no periodo 94/95 e a projegio pars
95/9 esti em toma de 109%, o que re-
presenta um volume de 558 mil toneladas
N0 A0 que terming

A produgio do extrudado, principal
segmento do aluminio que recebe trata-
mento de superficie, utilizado em grande
escala na inddstia da construcio civil,
também tem apresentado  crescimento,
com produgio de 116 mil wneladas em
1994, 123 mil toneladas em 1995 e pers-
pectiva de 126 mil toneladas no final de
1996, o que significa vanagio de +27%
em relagiio ao perodo de 94/95. Se for le-
vado em consideracio que cerca de 7%
da produgio de extrudados sio destina-
dos 4 construcio civil e, portanto, rece-
bem tratamento de superficie, chegaremos
a 88 mil toneladas de material tratado no
final de 96. Esses nimeros expressivos, no
entanto, ndo comespondem i realidade vi-
vida pelas empresas beneficiadoras,

O setor de tratamento de superficie
do aluminio ndo tem o registro de nime-
ros que indiquem o volume de material
tratado pelas empresas nacionais, mas, se-
gundo os especialistas, 0 que se tem co-
nhecimento ¢ de um nimero muito infe-
rior 40 total efetivamente consumido. 56
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para se ter uma idéia, uma das principais
empresas de tratamento de aluminio, a
Prodec Protecio e Decoracio de Metais,
anodiza 800 toneladas ao mes, aproxima-
damente, segundo informou seu diretor,
Antonio Magalhies de Almeida, coorde-
nador do debate realizado na FIESP.

Considerando que o mercado brasilei-
ro ¢ composto de, no miximo, cem em-
presas, entre fabricantes ¢ prestadores de
Servigo, ¢ que desse universo apenas oito
estio nos pameiros lugares do ranking,
imagina-se que exista um grande nimero
de empresas  menores, entre a5 quais se
dilui a maior quantidade do beneficia-
mento do aluminio. Essa constatacio ndo
implicaria em problema se todas as em-
presas seguissem a mesma conduta de
prestagio de servicos de qualidade, ou
sefa, cumprissem as normas estabelecidas
para o tratamento de superficie de alumi-
nio. Mas nao € 1850 0 que aconiece.

Essas empresas respondem pela fabri-
cagio de um dos produtos mais represen-
tativos do mercado, os “padronizados
com tratamento anodizado brilhanie”, em
especial os caixilhos para janelas. E nesse
segmento onde se encontram as maiones
falhas de qualidade no trtaimento de su-
perficie do aluminio, pois as nomas que
estabelecem of nives ideais de camada
nio sio seguidas. Enquanto a camada mi-
nima de anodizacio exigic é de 112 15
pm (categoria Al3 - ver tbela), o encon-
trado nos padronizados pode chegar a so-
mente 2 pm, O que compromete significa-
tivamente a qualidade e a durabilidade da
protecio anddica.

A tabela a seguir foi elaborada segun-
do a Norma NBR 12609 - Anodizacio pa-
r Fins Arquitetonicos, a qual determina
que, em fungio da agressividade do meio
ambiente, devem ser adotadas classes de
espessura de camadas anddicas.

CLASSES DE CAMADAS ANODICAS

ol

ALl 11al5 Midiahalxa
Al TBa 20 Mu Alta
Al Mals  Exterions Exressiva

1"} - O muimeros que sticeden @ lefra “A”
felertificam o valor meédio da camada, em pm

As conseqiiéncias dessa ocorréncia
podem ser avaliadas a partir das informa-
coes contidas no “Guia Técnico do Alu-
minio - Tratamento de Superficie”, publi-
cado pela ABAL - Associagio Brasileira
do Aluminio, que diz: * A camada anodi-
ca minima para fins arquitetonicos deve
ser de 11 micrometros, levando-se em
conta que a maioria das cidades dos es-
tados brasileiros apresenta uma agressi-
vidade de meio ambiente considerada
média”,

Os especialistas  sugerem, também,
que para materiais wtilizados em cidades
litorineas a espessura da camada anddica
sefa de 16a 20 pm (categoria A18), em ra-
#io da imensa agressividade do ambien-
te. No entanto, ¢ comum o uso de padro-
nizados com baixa micragem de anodiza-
G0 nas regides maritimas brasileiras.
Quando nio sio seguidas as normas, 08
produtos tratados tendem a se deteriorar
mais rapidamente, comprometendo o
bom desempenho dos iméveis onde es-
tio colocados.

O setor de traamento de superficie
do aluminio também se ressente da faha
de investimento em equipamentos e tec-
nologias de ponta - a diferenga que faz
com que os produtos de outros paises Je-
vem vantagem sobre o produto nacional.
Na opinido de Adeval A. Meneghesso, da
laltecno do Brasil, empresa do segmento
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Antunes: “Se for considerado tudo o que um
bonm tratamento ofevece, a relacdo custo-bene-
Jficia (de sm produte melbor) compensa

de processos, o “setor encontri-se em fi-
se embriondnia, artesanal, por falta de in-
vestimento ¢ de financiamento”. Apesar
de i estar visualizando “uma certa rever-
slo” nessa situacio, Meneghesso ainda vé
muito o que conquistar até que se chegue
a0s niveis internacionais de produgio.

O crescimento do setor de tratamenio
de superficie do aluminio encontra respal-
do no desempenho da construgio civil
Segundo dados apresentados  em evento
da AFEAL - Associagio Nacional dos Fa-
bricantes de Esquadrias de Aluminio, exis-
te um déficit de 12 milhdes de moradias
no Brasil, dos quais 40% referem-se ao
padrio médio e 600 a0 padrio popular.
“Esses numeros representam oportumida-
de de crescimento para o setor de alumi-
nio”, afirmou |. Cilon Costa Lage Filho, re-
presentanie da ABAL - Associacio Brasi-
leira de Aluminio para o evento, pois es-
se material € consumido em grande esca-
la na fabricaciio de caixilhos para janelas

CRESCIMENTO RETIDO

O consumidor  desinformado o
apontado pelos participantes do debate
como um dos principais fatores de retar-
damento do crescimento do setor no Bra-

sil. Para os especialistas presentes o mesa-
redonda, o conscientizacio do consumi-
dor € imprescindivel pam a busca de
qualidade, de novas tecnologias e, por-
tanto, de condigies que igualem o produ-
to nacional i concorréncia externa. Na
opinido dos especialistas, o consumidor
deve ser informado sobre todo o proces-
s0 e tratamento do aluminio. E, de forma
especial, o consumidor enquanto constru-
tor. E comum, por exemplo, o construtor
achar que o caixilho esti anodizado sim-
plesmente porque esti brilhante, sem
considerar a camada de Gxido de alumi-
nio aplicada ao produto, Segundo o “Guia
Téenico do Aluminio - Tratamento de Su-
perficie”, “a anodizagio brilhante obtida
por lustragiio ou polimento, com camada
anddica de 0,5-30 micrometros, geral-
mente ndo selada, apresenta a principio
wma Oima aparéncia, mas de baixa dura-
hilidade, sendo bastante susceptivel a cor-
rostes futuras”™. O aspecto visual, portan-
10, € mais relevante par esse consumidor
do que a qualidade. Muito provavelmen-
e, 4 razao € o desconhecimento do pro-
cesso de tratamento de superficie, de suas
finalidades ¢ vantagens.

Outra conduta que demonstra o des-
conhecimento do consumidor é a escolha
do produto mais barato em detrimento do
que possui melhor qualidade. Para o5 es-
pecialistas, o custo de uma anodizagio
bem feita, dentro das normas, representa
muito pouco no preco do caixilho pron-
1, cerca de 6%, o que ndo justifica a agui-
sicio de um produto de qualidade infe-
rior. “Se¢ for considerado wdo o que um
bom tratamento oferece, podemos avaliar
que a relagio custo-beneficio compensa”,
considerou Antonio Antunes, da Artalum
Anes em Aluminio,

Na visio dos debatedores, pane do
problema que o consumidor (no caso, as
Construtoras)  assume :ill::ndu compra
produto fora da norma pode ser mudado
com a adogio da especificagio para o tra-
tamento do aluminio, Os especialistas
acreditam que se as construtoris compra-
rem somente caixilhos fabricados confor-
me especificagoes prévias, estario ofere-
cendo ao cliente final um produto de qua-
lickwde e durabilidade parantidas, valori-

a 2 Ia g0

zndo assim o setor ¢ 45 empresas que in-
vestem milhares de reais na aquisicio de
tecnologia € matéria-prina para oferecer
bons servigos,

Segundo lamar Berezin, da Iamar Be-
rezin Arquitetura, a especificagio na cons-
trugio civil sempre limitou-se ao desenho
ou cor do caixilho, e nunca se aprofundou
iH L|l:;lhl|.'||:!-t' do tritamento .|[‘.I|H".h.1:1 ao
aluminio. “Quando muito, opta-se pela
anodizagio ou pintura, mas sem detalhar
o nivel de camada®, comentou

No entanto, € possivel aprofundar as
especificagies com profissionais especiali-
zados, Essa tem sido, basicamente, a fun-
¢ao dos consultores de qualidade. William
Simoceli, da Olgacolor Protecio ¢ Decors-
¢lo de Aluminio, enfatizou a importincia
desses profissionais: “Antes deles, as cons-
trutors recebiam uma quaniia enome de
orgamentos com os mais variados precos,
o que a5 dexava confusas. No final, a es
colha acabava recaindo pelo orgamento
com menor preco. Hope, com a especifica-
g0, elas tém mais subsidios para escolher
o melhor fomecedor. Isso € bom para elas,
para o consumidor, para o caixilheiro e pa-
ra nds, do trtamento”, declarou.

Lage Filba: “Nédo temos normas para
a fabricacdo de rodas de aluminio,
fror exemfln”
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Silva: “(em compra um apartamenic
niio tem conscléncia do que sefa iralamento
e aluminio”

De acordo com o especificador Nel-
son Firmino, da Alupans Engenharia e
Consultoria, uma série de varianies sio
analisadas para o estabelecimento da es-
pecificagio correta para cada produto, co-
mo, por exemplo, o local para onde ird a
peca beneficiada. Com a especificagio, as
beneficiadoms tém condigio de aplicar o
tratamento mais adequado, com maior
qualidade ¢ resisténcia,

Concordando com essa afirmativa, Al-
meida disse que, quando o cliente nio
envia nenhuma especificacio, € feita a ca-
mada normal, classe A13, Simoceli acres-
Cenbou que a vantagem da L'.‘\'['l.‘t"lﬂl'iii,'ﬂu e
oferecer dados complementares que auxi-
liam o desenvolvimento do rabalho. “A
margem de erro diminui com a especifica-
¢io", garantiu

Acredita-se que o principal motivo de
as construtoras ndo terem adotado a espe-
cificacio antes foi a falta de exigéncia
nesse sentido por pane do usudrio do
imovel. “Quem compra um apantamento
mio tem sequer consciéncia do que seja
ratamento de aluminio. Em relagio aos
caixilhos, ele se preocupa com a vedagio,
encaixes, eic. Nunca com o laamento’,
declarou Jorge Henrique R da Silva, da

5 - 80
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Acro Extrusio de Metais,

Por outro lado, nao adianta ter especi-
ficacio se ndo existir fiscalizacio, que im-
peca que os fornecedores ndo sigam as
exigéncias do especificador. A fiscaliza-
o mudarta a conduta dos fabrcantes de
padronizados, pois a falta de cumprimen-
to das normas que estabelecem o nivel
minimo de camada seria penalizada e dei-
xaria de representar umi ameaca ao mer-
cado

Alids, normatizacio e fiscalizagio sio
pontos delicados em outros segmentos da
indhistria do aluminio. *Nio temas normas
para 4 fabricagio de rodas de aluminio,
por exemplo, equipamento de seguranga
fundamental, nem para a fabricacio de
F'r.'I]]L'l,',i.\ dl:_' 'I'I!'r.'hﬁ'.ll:'l. um L"LI\.II".IH[”L'“[H com
perign potencial”, comentou Lage Filho,

CONSERVACAO

Um aspecto muito importante levanta-
do durante as discusshes [oi a conscienti-
agio do consumidor para a manutengio
cometa do produto.  “Depois de cinco
anos sem nunca ter sido feita nenhuma
manutengio, os responsiveis pelo imovel
contratam servigos de limpeza que utili-

Firmino: Uma série de variantes sdo
analisadas para o estabelecimento da

especificagdo correta de cada frroduto
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Oleard: “Estamos prreprrrando wm folbeto,
wrma esfrécie di cartilba, visando
a oriewtar o consumidor”

zam substincias agressivas a0 aluminio,
como dcido muridtico por exemplo, 0
qual, caindo sobre os caixilhos, chega
remover totalmente a anodizagio”, aler-
tou Almeida. Ponanto, concluiu, nio
acianta se falar em anos de garantia do
produto, se nio ¢ dada manutengio pe-
ridica - de cada seis meses a um ano -
com detengente neutro e esponji macka.
“Depois que encarde, nio adianta usar
produtos agressivos, que sO pioram a sk
tuacin”, enfatizou,

A conscientizacio do consumidor pa-
ra o5 beneficios, a importincia e a valor-
zacio do tratamento do aluminio tem si-
do preocupacio dos profissionais do se-
tor. Tanto, que algumas agdes estdo sen-
do tomadas no sentido de atingir esse pa-
hlico com informacoes e orientaghes es
peciais. Recentemente, foi feito um traba-
lho nesse sentido junto ao SINDUSCON -
Sindicato da Indistria da Construgo Civil,
D3 mesma forma, a ABAL - Associacio
Brasileira do Aluminio esta desenvolven-
do material informativo  destinado  aos
profissionais das lojas de material de
construgio e das construtoras, “Estamos
preparando um folheto, uma espécie de
cartilha, visando a orientar esse consumi-




Uma fnstalagdo computadorizada de anodizagio

dor”, confirmou Wilian Mitsuo Okai, ge-
rente executivo da ABAL,
As construtoras também €m entreg-

do, aos clientes que compram apanamen-
tos, manuais que informam sobre o uso, a
Conservacio e a nmanutencio dos imoveis,

Embora ndo chegue a detalhes do trata-
mento do aluminio, 2 iniciativa @ ¢ um
caminho em diregio 3 conscientizagio do
s,

Ja no caso dos padronizados, serd ne-
cessirio introduzir essa cultura, pois além
da metragem do caixilho, nada mais cons-
1a na embalagem do produto. Ou sefa, fal-
tam toclas as informagoes relativas ao -
tamento de superficie do aluminio e de
SUG CONSENVACEO,

Os participantes do debate concorda-
ram que a aproximacio das empresas de
tratamento de aluminio com o consumi-
dor, bem como o esclarecimento deste, é
ponto de vantagem pard o setor, pois o
nivel de qualidade serd uma exigéneia na-
tural, E, atalmente, qualidade no trata-
mento do aluminio € encarada como fator
indispensivel para enfrentar a concomén-
cia, que vem aumentando com a chegada
dos importados.

Importados sdo Ameaca para o Setor

Para os participantes da mesa-redonda, os importados também
sao uma ameaga para o setor de tratamento de superficie do aluminio.

omo em outros setores da eco-
nomia, 08 produtos importados
estio chegando em grande es-
cala & constregdo civil. No caso
dos caixilhos, a tendéncia é muito forte,
porque os produtos estrangeiros concor-
rem pesado nos itens variedade de cores,
gualidade do aluminio ¢ do tratamento ¢
prego. Segundo Berezin, construtoras de
todas as regioes do Brasil estio oplando
poOr COMpIr de fomecedores eslrIngeins.
U'm tmico empecilho retém o crescimento
dessa tendeéncia: o longo prazo necessdrio
para o8 trimites de importacio. “Hi um
|"|(3ll!|Li'I l.Ji.' ri.".'t."i“ LH.!L" L& ['H":KEU“' rlr.tl-’ '-'hl"
Bue A [Empo, mes Nem Sempre 580 impe-
de a importacio”, informou Berezin,
“Isso € preocupante porque s empre-
545 nacionais comecam a perder mercado,
N0 por um prhf!h:rn;t de tratamento, ns
por deficiéncias de outros setores, como
a vedagiio e a qualidade do aluminio, por
exemplo”, manifestou Simoceli.

Menegbesso: “Existe grande potencial para
noves processos em anodizagde, inclisive
wa drea de preparacdo do alwminio”
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Outra tendéncia que vem se manifes-
tando - embora pareca nio estar evoluin-
do - € a adogio do PVC na caixilharia, tan-
to no Brasil como na Europa. Mas proble-
mas com rigidez, adequagio ao dima, po-
luigiio ¢ a condicao de produto inflamivel
impedem que esse material ganhe espago
no mercido,

NOVOS EQUIPAMENTOS

Durante o debate, chegou-se i conclu-
530 de que é possivel reverter o avango
da concoméneia investindo em tecnologia
¢ modernizando processos. Novos equipa-
mentos estio surgindo para atender as exi-
gencias do mercado. Retificadores a ondas
pulsantes possibilitam anodizar com den-
sidide média de comente mais elevada,
quando comparada 4 corente continua
normal, permitindo alcangar 4 mesma es-
pessura de axido em tempo menor ¢ com
vantagem de economia de tempo de apro-
simadamente 25%. Segundo Carlo Berti,
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Almeida: “Quando se faz um pré-tratramen-
to bem feito, pintura ou anodizagde sdo
bem-siicedidas™

da Tecnovolt Indistria ¢ Comércio, em-
presa do setor de equipamentos, “a me-
lhor qualidade do dxido obtido com retifi-
cadores a ondas pulsantes foi amplamen-
te comprovada durante um programa de
pesquisas em laboratonos europeus”.

De acordo com Benti, hoje & possivel
incorporar a0 painel de comando dos reti-
ficadores a ondas pulsantes um processa-
dor para anodizagio (APC) provido de te-
clado ¢ impressora que constata autonti-
camente a superficie a ser anodizada, pre-
fixa a densidade de comente ¢ a quantida-
de de micrometros necessarnia, reforca au-
tomaticamenie © hanho de anodizacio
por ampere/hora e fornece o registro, em
fita, dos parimetros do processo.

“Existe grande potencial para novos
processos em anodizacio, inclusive na
irea de preparacio do aluminio, como o
sisten de Eteamento com maguinas in-
formatizadas, que elimina o pré-tratimen-
to inicial”, informou Meneghesso.

Segundo Milton Ortega, da Novamax
Technologies Anticomosivos, 08 processos
citackos por Meneghesso | existem em ou-
tros paises, como Franga, Estados Unidos
e Japio. “A dificuldade da implantacio no
Brasil € a fala de recursos para investir

nesses equipamentos”, dedarou Onega,
que disse acreditar que no priximo ano
essis maquinas 4 estefam chegando por
agui

PINTURA VERSUS
ANODIZACAD

Dentro do setor de tratamento de su-
perficie do aluminio, anodizagio e pintura
disputam espago, Resisténcia, preqo € esié-
tica sdo os fatores que influenciam na esco-
lha de um ou outro tratamento, Mas cada
processo tem suas vantagens especificas.

Moy quie se refere i resisténcia, o segre-
do esth no pré-iratamento. “Quando se faz
um pré-tratamento bem feito, pintura ou
anodizacio sio bem-sucedidas”, comen-
tou Almeida. O “Guia Técnico do Alumi-
nio - Tratamento de Superficie” confirma
essa afirmativa, “A resisténcia do acaba-
mento & cormosio ¢ s intempéries serd
fornecida pela qualidade do pré-tratamen-
to...", diz a publicagio.

Mo caso da pintura, tintas e pigmentos
também @ém influéncia no produto final,
bem como o processo de polimerizacio.
No caso da anodizagio, o guia informa
que “alguns processos de pré-tratamento

Berti: “Hoje existem equipamentos
quie possibilitam o chamado processo
multicoder™

s - BO
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Ortega: “A dificuldade da implantagio
{de novos processos) no Brasil & a faka

de recursos”

disponiveis podem esconder ou eliminar a
maioria das irmegulanidades  superficiais,
mas as condi¢hes metakirgicas da liga ndo
podem ser controladas pela anodizagio e
dependem do processo utilizado na fundi-
gao do metal e do controle dos processos
de extrusio ¢ de laminagio durante sua
fabricacio.” No entanto, se o aluminio for
pintado, esconderd todas as faixas ou mar-
cas de extrusio, as quais sio realcadas na
anodizagio,

A dificuldade do pré-tratimento reside
no fato de o cromo ser um elemento mui-
to poluente ¢, na tentativa de diminuir os
estragos  provocados pelo produto no
meio ambiente, hi uma tendéncia em re-
duzi-lo no prétratamento, Essa conduta
provoca uma sénie de problemas no trata-
mento de superficie, como a corrosio fili-
forme, que amebenta ¢ lasca as camaclas
de pintura, Por outro lado, quando a ca-
mada de conversio (cromo) € adequada,
estes problemas ndo ocorrem.

Os debatedores disseram que tentati-
vas de introdugio de pré-tmtamento isen-
to de cromo tém sido buscadas, mas trata-
se de processo que ainda estd em fase de
andlise, ndo tendo sido, ainda, avalizado
pela Qualicoat, empresa fiscalizadora da




Simoceli; "As empresas macionais
comegam a ferder mercado, por
deficiéncia de outros sefores”

Europa que emite um selo para os produ
108 que atendem aos seus padries de exi-
gencia, ‘A Qualicoat chiega a visitar uma
CIMPIEsa qUatro VEzes por ano, sem aviso
privio, pard verificir se o tratmento st
sendo feito cometamente, Alé o estogue
de pd de tinta eles verificam”, afirmou Al-
mieida. (Akém da Qualicoat - Specifications
for a Quality Label for Paint, Lacquer and
Fowder Coatings on Aluminum for Archi-
tectural Applications; ainda hi 2 AAMA -
Architectural Aluminum Manufacturers As-
soctation, nos Estados Unidos: ¢ a BSI -
British Stanclard Institution, da Inglaterrs,
quet s30 instificoes fiscalizadors. )

Na opiniio de Almeida, para uso em
rona industmal a pintura eletroscitca tem
mais resisténcia do que a anodizacio,
porque a aimosfera dcoida ataca mais o
oxido de aluminie”, afirmou,. No ciso de
caixilhos de aluminio utilizados em z2ona
maritima, a anodizacio deve ter boa sela-
gem, s¢ ndo terd resisténcia menor do gue
a pintura. Além disso, @ anodizacio em re-
g de litoral exige camada maior de Oxi-
do de aluminio

Ja a pintur tende d manter @ camacks
entre 40 e 120 pm, independente da zona
em que a peca serd utilizada, A o é o

processo de polimerizagio (fusio) do pd
da tinta sobre a pega, que resulta em es-
pessura minima de 40 pm.

A qualicade da pintura timbém ¢ refor-
cada pela adogio de novos produtos gue
chegam ao mercado. A tinta a pd com qua-
lidacle Qualicoar, por exemplo, € uma tinta
que esti sendo introduzida no Brasil atra-
vés da Prodec e da Olgacolor, credenciadas
com exclusividade pela International da In-
glaterra. “Essa ¢ uma tinta que did garantia
dde dois anos inclusive parn manutencio do
brlho®, dlém de manter swas caricenstics
por mais tempo em religio s outras por-
que atende s exigéncias do padrio euro-
peu de qualidade, disse Simoceli,

Em relagio ao aspecto estético, a pin-
ura vem ganhando espago no mercado
em razio da varedade de cores, muito va-
lorizada pelas construtoras. Por outro la-
do, novos processos de anodizagio tam-
bém tém permitido mais opeoes de cores
do aluminin. O problema € que se trata de
processo que exige investimento razodvel
e equipamentos. “Hoje existem equipa-
menios que possibilitam o chamado *pro-
cesso multicolor, capaz de fornecer uma
variedade de cores que vio do cinza ao
aml e ao verde. O procedimento ocore

Calvina de Pintura a pd

a4 & I's B

Berezin: “Construtoras de fodas ax regides
do Brasil estdo oplando por comprrar de
Jornecedores extrangeiros”

em trés fases: processo anddico, processo
pos-anddico para modilicacio da camada
antdica e processo de eolorgilo”, infor-
mou Berti

Ja no que se refere a prego, 4 compa-
ragdo entre pinturd e anodizcio precisa
levar alguns fatores em consideragio. Pri-
meiro, o po utilizado na pintur lem preco
elevado porque ¢ importado, o que certa-
mente encarece o processo,  Segundo Al-
meick, 40% do custo da pintur refere-se
a0 po. Também ¢ necessino considerar 4
camada minima de oxido de aluminio da
anoclizacio, que deve ser entre 11 e 15
pm. Neste caso, a pintur € harata

Segundo os especialistas, na Europa, a
pin[ur:l € muito mais em conia do (ue a
anodizagio porque a relagio com a ano-
dizacio considera uma camada de 18 ym
de dxido de aluminio. Li, a pintura ainda
tem a seu favor o baixo custo com niio-
de-obra ¢ enganchamento

Pintura e anodizacio também tém va-
rianies no item poluicio do meio ambien-
te, Segundo os especialistas, o processo
de pintura a pd ndo agride 0 meio am-
hiente e, em relagio 3 anodizcio, descar-
rega menos substineias  toxicas nos
efluentes. A anodizacio € um processo
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mis poluidor em mzio do grande volume
de fons contaminantes que libera e dos al-
tos volumes de residuos gerados,

A dificuldade do controle de poluicio
estd no prétratamento que, como g men-
cionado, ¢ altamente poluidor, Como se
trata de uma etapa imprescindivel no pro-
cesso de tratamento do aluminio, o pré-
ratamento € ecologicamente, um fator
Negativo LANLo para 4 pintura como para a4
anodizacio. No caso da pintura, por
exemplo, se for reduzido o cromo do pré-
tratamento, el se deteriora com maior fa-
cilidade, tomando-se sucata rapidamente
A recuperagio da sucata do aluminio que
sofreu um tratamento de pintura ambém
€ um processo poluidor € tem preocupa-
do especialistas do mundo inteiro.

Somando-se pros e contras, ndo ha
vencedor nem vencido. Tanto a pintura
como 4 anodizagdo (Em suas vantagens ¢
desvantagens, O importante é saber qual
o melhor tratamento para cada finalicade
do aluminio, .

GLOSSARIO

Anodizacio - Processo eletrolitico que pro-
move a formagdo de uma camaca controla-
da @ uniforme de dGxido na supericie do
aluminio.

Camada anddica - O mesmo que filme de
dnido. Trata-se de camada de dxido que se
forma sobre a superficie do aluminio.
Coloragdo - Processo quimico utilizado na
anodizagdo para conferir determinada cor
a0s materiais,

Corrosao - Desgaste, modificagio quimica
ou estrutural de um material provocado pe-
la agio quimica ou eletroguimica esponti-
nea de agentes do meio ambiente,
Cromatizagao - Processo de conversdo qui-
mica utilizado para a formagdo de uma ca-
mada de cromato na superficie do aluminio,
Extrusdo - Processo metal(rgico que con-
siste na deformacio plistica a guente do
material, fazendo-o passar, pela agio de

um pistio, através de um orificio de uma
matriz que apresenta o contorno da secio
do produto a s obler.
Jateamento - Processo usado para preparar a
superficie do aluminio para subsegiente
acahamento, Também utilizado para produ-
zir textura fosca com propasitos decorativos.
Polimerizagdo - Processo de endurecimen-
to do filme de tinta, através da modificagio
da estrutura molecular, promovida pela
agao do calor.

Retificador - Utilizado para transformar a
comente alternada em corrente continua na
faixa de ad 24V para a anodizagio conven-
cional e de até 50V para a anodizagio dura.
Selagem - Tratamento aplicado apds a ano-
dizagdo para reduzir a porosidade efou ab-
sorvéneia do revestimento.

Fonte: “Guia Técnico do Ahuminio -
Tratamente de Superficie” - ABAL

* Cianeto de Sodio

Ipiranga - 53c Paulo - 5P
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METAIS NAO-FERROSOS PARA
GALVANOPLASTIA E FUNDICAO

* Niquel: anodos e catodos

» Zinco: lingotes, chapas e bolas

* Cobre: anodo fosforoso e eletrolitico
Laminados, lingotes e catodos

* Estanho: lingotes, verguinhas e anodos

* Cloreto de Niquel (Eramet)

D[S TRIBUIDOR EXCLUSIVO DO
NIQUEL FRANCES ERAMET

MNIQUELFER Comércio de Metais Ltda.
Rua Guarda da Honra, 90 - CEP 04201-070

FONE/FAX: (011) 272.1277
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Por que associar-se @ ABTS ?

or um fator
muito simples:
a ABTS tem
= como principal objetivo
congregar todos aqueles que, no
Brasil, se dedicam a utilizacio de
tratamentos de superficie, tratamentos
de metais, galvanoplastia, pintura,
circuitos impressos e atividades afins.
E, com este propdsito, divulga
conhecimentos e técnicas,
promovendo semindrios, reunides de
estudo e pesquisa, CoNgressos, Cursos
e publicagtes, colocando os
associados diante do que de mais
avancado ocorre no setor. Entre os
eventos jd promovidos pela
Associagio para o
A& fomento do setor
podem ser citados
palestras técnicas,
cursos de
galvanoplastia,
INTERFIMNISH,
CONPresso
quadrienal da
ILISF - Interna
tional Union
for Surface

Finishing, e EBRATS
Encontros Brasileirnos de
Tratamentos de Superficie.

A ABTS mantém ainda
intercambio com institutos e
entidades similares no Brasil e
no exterior, além de participar
na elaboracao e no incentivo -
do uso das normas técnicas brasileiras.,
E também publica a revista
Tratamento de Superficie que é
enviada gratuitamente aos nossos
Associados, onde sio apresentados os
trabalhos de técnicos e pesquisadores,
difundidas noticias do setor e

|Irll1'l'F| !'ril'il!l ] illtl"fi:.;'lr'l'll:‘illfl I"|'|1H1

profissionals e empresas que atuam no
setor, Ou seja, integrar o quadro de
associados da ABTS é ter acesso aos
avangos tecnoldgicos na drea, além

de Llnn‘liﬁaﬂirlmr F‘Il:]l:”:l!l'_'ﬂ'l.'l.b e soluches
para o fortalecimento dos interesses
COImMLInNs iJ.!"_\ I”'II'II'[_“J.I.‘\ l'lL,l{‘ l_llll'l'l.'l:h’:ﬁ_"ﬂ'l L}
NOSSO Segmento.

Av. Paulista, 1313 - 9% andar - Cj. 913 - 01311-923 - Sdo Paulo - SP Fax (011) 251.2558
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N oticias do Sindisuper

Tecnicos Alemaes e Brasileiros Disgutem
Tratamento do Residuo Industrial

o final de outubro, a CETESE
realizou o semindrio “Planeja-
mento, Financiamento ¢ Fun-
cionamento de uma  Estagio
de Tratamento de Residuo Industrial”,
com a participagio de empresirios, am-
bientalistas ¢ especialistas da drea. O
evento conlou com 3 participagio espe-
cial de wéenicos da Carl Duisherg Gesells-
chaft (CDG), fundagio da Alemanha vol
tada pard 4 CApaciagao wonica por meio
de treinamentos ¢ intercimbios com pro-
fissionais do mundo inteiro
s téenicos da CDG mostraram os re-
centes sistemas de tratamento de resi
duos industriais e domésticos criados na
Alemanha e as formas de financiamento
possiveis naquele pais
Técnicos da CETESB ¢ representantes
de empresas brasileiras  apresentaram
questies relativas 1o setor no Brasil, tais
como plano de residuos solidos do Fsta-
do de Sio Paulo @ instrumentos econd-
micos disponiveis. Representante do

* DoroTHY MAIA

BNDES falon sobre financiumentos

Na ocasido, o presidente da Central-
super, Marco Antdnio Barbieri, apresen-
tou o “Reladrio da Sitwacio Pritica dos

Téemicos brasfleiros ¢ alemdes mo semindrio da CETESR

Residuos da Indistria de Tratamento de
Superficies no Estado de Sio Paulo’,
com um resumo dos principais ndmeros
diy setor.

Atualizacao do Decreto 8468
Entra em Discussao

epresentantes de diversos seto-

res da indistria reuniram-se no

ultimo dia 20 de novembro na

Federacio das Indistrias do

Estado de Sio Paulo - Fiesp para discutir

o projeto de alteragio do Decreto 8468,

de 1976, que regulamenta o controle da

poluicio ambiental no Estado de Sio
Paulo

O projeto, elaborado pOr ecnicos da

Cetesh, pretende atualizar a lei anterior,

modificando atribuigdes ¢ parimetros de-

fasados para 0 momento atual. O docu
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mento hnal deverd estar chegando nas
macs do g wernador Mario Covas em
marco. Mas, antes, passard por reformula-
phes, conforme ficou claro na primeira
reuniio ocormda na Fiesp,

Diretores dos sindicatos do setores de
Papel e Celulose, das Induistrias Quimi-
cas, de Traramento de Superficie e de ou-
tras assoctagoes analisaram o documento
¢ chegaram a conclusio de que diversas
alteragies precisam ser feitas. Resolveram
sugenir a realizacio de reunides com os
técnicos da CETESB responsiveis pela

4g 9

elaboracio do projeto para que sefam ex-
postos os comentinos téenicos de cada
selor,

Carta contendo essa sugestio i foi
encaminhada ao presidente da Cetesh,
engenheiro Nelson Nefussi, para que ele
se posicione a respeito. As comissies for-
madas por cada um dos setores envolvi-
dos com o tema estacio encaminhando
setts pareceres a0 Departamento do Meio
Ambiente (DMA) da Fiesp, o qual fard a
compilagio e a encaminhard em forma
de documento i Cetesh,




Noticia Empresarial

Tintas Automotivas: Investimento Americano no Brasil

onsiderada lider mundial em

pintura automotiva e industrial,

a PPG esth anunciando a cria

cio da PPG Industrial do Brasil
Divisio Refinish. Ao longo dos prisimos
CINCe anos, esta nova empresa estard rece
bendo investimentos em tomo de USS 100
milhdes, realizados, inicialmente, na infra-
estrutura de atendimento aos clientes, em
um centro de reinamento, eschtonos oo-
METCHIS © AMEAens.

Segundo informou Douglas Hepper,
dirctor geral da Divisio Awtomaotive Refi-
nish, a PPG atua no Brasil desde 1993,
através de joint venture PPG/Akzo, para o
fornecimento de tintas automotivas origi-
nais diretamente s montadoras (OEM), e
possui, também, @ instalada no pais, a
PPG Industrial do Brasil, que distribui
produtos quimicos onginicos ¢ inongini-
cos, Além disto, ainda segundo Hepper, a
empresa mantém a joint venture PPG/Es-

sior, que comercializa lentes fotocromati-
cas para oculos em todk a América do Sul
“Para breve, §i temos prevista também a
instalacio de uma unidade produtiva no
Estado de 8o Paulo, que serd a nossa pri-
meira Eibrica na América do Sul®, diz o di-
retor geral

Ele lembra que o antiincio dos novos
investimento marca o inicio da atuagio da
empresa diretamente no mercado brasile-
o de repintura, onde sio consumidos 35
milhdes de litros de tinta por ano, em to-
do o pais, para pintar uma frota de 16 mi-
Ihdes de veiculos, Além disso, outro moti-
v para o investimento no Brasil, segundo
Hepper, ¢ as boas perspectivas de cresci-
mento do mercado OFM para o fomeci-
mento de tintas automolivas 3 indistra
automobilistica, considerindo que diver-
sis montadoms @ anunciaram a intencio
de se instalar no pais

A nova empress passard a distribuir,

inicialmente, o sistema de pintura Deltron,
que inclui produtos tas como fundos pa-
ra diversas aplicagoes, seladores, vernizes
¢ esmales para acabamentos metalizados
e lisos. “Oferecemos, na repintura, garan-
tia de 36 meses contra trincamento, perda
de brilho, cor e aderéncia e, para que as
tintas apresentem melhores resultados, es-
taremos implantando também um progra-
ma de treinamento e capacitacio de mio-
de-obra, inclusive com centificacio”, diz o
diretor geral da Divisdo

Além da garantia na repintura, a em-
presa também desenvolveu o Access
Prophet, um equipamento de colorime-
trid propro para o setor de repintura
“Trata-se de uma analisador portinl capaz
de ‘ler’ a pintura de um veiculo, identifi-
cando a cor em [OuUCOs 'u;:.gl_lndl 15, pari
que a formula seja preparada o mais pro
ximo possivel da pintura original”, finali-
&1 Hepper, .
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SINONIMO DE TECNOLOGIA E PROTEG

O lavador e depurador de gases VENTURIDRO da BELFANQ,
é a revolugdo em sistemas de controle de poluigao.

Sem exaustor, anéis de enchimento ou chicanas, é construido
em polipropileno e alia alta eficiéncia e desempenho.

E silencioso, econdmico
e totalmente anticorrosivo.
Atende as normas de con-
trole ambiental fixadas pela
CETESB.
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0 1* Congresso Internacional de
io ¢ de Acabamento
de Metais da India estard
ocorrendo, como Congresso
Regional Interfinish, no periodo
de 21 a 23 de janeiro priximo, em
Bombaim. O custo da inscrigdo é
de USS 250.00 e o programa,
refacionando 27 conferencistas
internacionais e indianos
comvidados, estd a disposicdo dos
inferessados na sede da ABTS.
« Maiores informagdes
pelo fone (011) 251.2744

Mmm

secagem ¢ polimento de pecas
deficadas de plstico e metal.
* Maiores

pelo fone (011) 6914.2888

ITALTECNO
NO BRASIL

A lliecno srl, de Modena, na leilia,
empresa que exerceu suas atividades no
Brasil através de sua representante, a 1.1
Indhistria de Produtos Quimicos, estd se es-
tabelecendn no pais, com a denominagio
de Italtecno do Brasil (ITDB), araves de
associagio com Adeval A, Meneghesso,
fundador da LL, e com a Holcab Em-
preendimentos ¢ Participagtes. A presi-
déncia da nova empresa [oi assumida por
Carlo Berti, através da Holcab, empresa
controladort da Tecnovolt, cabendo a Me-
neghesso o superintendéncia geral. A hal-
tecno, detentora de 40% do capital da no-
va empresa, continuard prestando assiseén-
cia téenica no dmbito internacional e pos-
sibilitari, com a ransferéncia de suas tec-
nologias para o tratamento do aluminio ¢
suas ligas, a producio, no Brasil, de suas
vasti linha de produtos, aparelhos, apare-
lhagens e equipamentos, como: produtos
quimicos, corantes organicos, tintas em po,
processos de eletrocoloragio, alimentado-
res autonuiticos para eletrocoloracio, retifi-
cadores convencionais € pulsantes, multi-
color, projeto e instalagoes “Turn-key” ¢
tratamento de efluentes
» Maiores informacdes

pelo fone (011) 825.7185

TERMOMETRO DIGITAL
PORTATIL

o = L - -

Com display de cristal liquido de 3
1/2 digitos, o termdmetro digital portitl
modelo TH-1000, da Instrutherm, ope-
ra em faixa de <40°C a +100(0PC, com cin-
co pontos de medigio e predsio de 1°C.
Trabalha com bateria de 9 ¥ e com diver-
s0s tipos de sensores, para uso geral e
para tubulagoes, em chromel ou alumel
* Maiores informagoes

pelo fone (011) 876.7056
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Especializada em titinio, 2 Camacam
fornece este material na forma de maté-
rfi-prima, como tubos, bamas e chapas,
ou atraves da fabricacio de pegas sob en-
comenda por amostras ou desenho. Na
drea de galvanoplastia, o titinio € utiliz-
do em banhos de cobre, niquel, cromo ¢
zinco, em formas de cestos para anodos,
lanques, serpentinas e gancheiras.

* Maiores informagoes
pelo fone (011) 833.9861

BASF INVESTE
NA AMERICA DO SUL

A BASF esti prevendo um investi-
mento total de 1SS 300 milhoes em suas
empresas localizadas na América do Sul
no periodo de 1997 a 2000. Este valor
foi estabelecido sob a nova estrutura re-
gional, definida em 199, que criou Uni-
dades Regionais de Negocios. No total, os
investimentos no Brasil representam cer-
ca de 80% dos valores projetados para a
América do Sul. Entre os principais inves-
timentos previstos para o pais estio a
modernizacio do Complexo Industrial de
tintas e vernizes em Sio Bernardo do
Campo (LSS 8 milhoes), 4 construgio das
novas Fibricas de pré-misturas vitamini-
cas (1SS 3 milhoes) e de polietileno ex-
pandido- Neopolen (USS 5 milhdes), no
Complexo Industrial de Guaratingueti,
interior de Sio Paulo, A empresa vai in-
vestir, ainda, na modernizagio e amplia-
¢io da capacidade do Complexo Indus-
trial farmacéutico, no Rio de Janeiro (US$
30 milhdes).
* Maiores informacoes

pelo fone (011) 751.2100
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REVESTIMENTO
INDUSTRIAL

Formulado a base de resinas insaturi-
das, como éster-vinilica, poliuretano ¢
epoxi, o revestimento industrial espatuki-
do da Phimter ¢ aplicado sobre substra-
tos noves ou velhos, como cimento, ma-
deira ou fermo, tendo uso em indGstrias
CJURMIECAS, €M Anels L"‘-['-'l.'{'ﬂll'a.l"- quanto a
lemperaiura ¢ atagues de reagenies qui-
micos. Formado por selador, angamassa
espatulada e acabamento resinado, tem
resisténcia 3 compressio de 760 kgl/om2,
i flexio de 290 kef'cm2 e 4 abrasio de
1B mg, ASTM D46l Taber 1000g
s Maiores informagoes

pelo fone (011) 5506.0499

BOMBADE
DIAFRAGMA METALICA

Pneumatica, & bomba de diafragma
Wilden modelo M1 metilica, de 127, da
Tetralon, possui roscas NPT lémeas e é
indicada parx esvaziamento de tambores
de solventes ou dleo, dosagem de produ
tos quimicos ¢ suspensio de cal e recircu-
Laciio de tintas ou colas, entre outras apli-
cagies. Opera com vaziad v vl ané
1200 litrosh ¢ em pressio de aé 7 b
Tem construcao em aluminio ou ago inox
316 ¢ pode ser formecida com diafragmas
de poliuretano ou Teflon, pam temperatu
ras de aré 104 C. Nao utilizi selo mecing-
co nem gaxetas e, sendo auto-aspiranie,
permtite succionar liguidos aé 3m abaixo
do seu nivel
* Maiores informacdes

pelo fone (011) 277.4655
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SISTEMA PARA MONITORAR
FORNOS INDUSTRIAIS

A ReSid e« iniciando a comerciali-
zagho do sislema Datapaq, da empresa
inglesa com o mesmo nome, proprio pa-
ra O monitoramento de fornos industriais
pard ambiente Windows. Sdo equipa
mentos  deseavolvidos pam o levani-
mento e posterior andlise de dados sobre
[emperatur em fomos Continuos, estwlias
de pinfur, tratamento ermico, fornos de
FEAqUECHmeTiiG usados em  siderurgias,
fornos de cerimicas ¢ fornos das indis-
trias de alimentos, O sistema ¢ COMmpPOsio
hasicamente de trés partes: termopar liga-
do a um megstrador de dados, barreira
termic e os softwares de andlise, Para a
coleta de dados dentmo do formo sdo em
pregados regisiradores com seis ou oito
canais ¢ baterias proprias. Também ¢
possiviel enviar os dados de temperaturn
para planilhas eletronicas
* Maiores informacdes

pelo fone (011) 864.9288

PRIMER ANTICORROSIVO
PARA SUBSTRATOS GALVANIZADOS

Podendo ser aplicado a pincel, rolo ou
spray, O primer anicormosivo pari substra-
tos galvanizados Galvakrom, que ¢std sen
do langado pela Tintas Krona, ¢ de cor
cinga fosco ¢ fem secagem ao ogue de 20
Muinuts, |uu|n;'ndr| sofrer manuseio em SO
minutos. Sepundo o fbricante, a aderén-
cia & de 100% em galvanizados,
» Maiores informacies

pelo fone (011) 291.5699
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Coiasorapores Desta Epicio

Drtentagdn Técnica

a) 8r Gillmer Oliveira Finbeiro
Tintas Coral §'4

Av do Estado 4826

09220-90) Samto Angiré SP

Fax (011) 7604-9045

E-manl:

pilmer pinbeiro@mandic.com.by
b Sr Jacob Zugmann

Feolife Consulioria e Comércio lida
R Parintins 44

01155020 Sdo Paulo SP
Fax((011) 825 8449

Materigs Tecniceas

a) Sra, Zehbour Panossian

IPT - Cidade Untversitdria
(5508-001 Sdo Pawlo SP
Fax(011) 2686302

F-mail: zer@DCEOS IPT.BR

b Andortio Magalhdes de Almeida
Prodec Prot. Decor.de Metals Lida
R Br de Rezende, 270/ 300020064
(4210-050 Sip Paulo SP
Faxt011) 2158548

E-mail: prodec@ams.com.br
Antigos

e Silvia Perefra

Tecnorevest Prods. Cuiimicos Lida
R Oneda 40, 09895-280

Sdo Bernardo do Campo SP
Fax(011) 759449

hJ Marco Oreste Finocchio Paglivsi
Deguissa §/A

R Br. do Rio Bramco 440
O7042-010 Guarnlbos SP
FaxfO11) 601.1252

Ponto de Vista

Sr LA, Costacurta Jungueira
nstituen M. Viana

Av Paulista 1009 Cj 1909
01311-100 Sio Paulo SP
Fax(011) 289-2799
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Vice-presidente do MVC -
Instituto M. Vianna
Costacurta Fstratégia e
Humanismo. Administrador
pela Fundagdo Getitulio
Vargas. Coordenador,

no MVC, de projetos

de Educagdo Permanente

e Consultoria na drea de
Estratégia em
Desenvolvimento Gerencial.
Jd ministrou semindrios e
palestras nos EUA, Portugal,
Uruguai, Aruba e Paraguai

Pﬂnto de Vista

Treinamento: Estamos
Jogando Dinheiro no Ralo?

* Luiz AUGUSTO COSTACURTA JUNQUEIRA

/

cack vez maior o nidmero de pes-

SOCLS CJLE Ve qlll’ﬂlﬂltllldu 0 IS0y
das verbas de treinamento por
parte das respectivas empresas

Os semindnios/cursos abertos serio ne-
almente eficazes? Por que estd cada ver
mais dificil conseguir participante para
eles? “Nosso negdcio™pode efetivamente
ser beneficiado por eles?

Nio seria 0 caso de usar este dinheiro
em eventos fechados? (A partir de 5 panti-
cipantes, num evento aberto, s¢ paga um
evento fechado para até 18 pessoas).

Vale a pena ter um orgao de treina-
mento ou descentralizar a atividade, colo-
cando oflulas junto a cada Diretora ou
drea de negocio?

Se optarmos por uma unidade central,
nio seria sadio deixar com ela apenas a
pare estratégica de central de informa-
goes, delegando i linha o treinamento via
coaching/mentoring? Talvez o proprio pro-
cesso de identificacio de necessidade ¢ a
escolha dos programas e formecedores?

Por que seguir o paradigma de que os
gerentes ¢ profissionais de treinamento
precisam ter formacio nas dreas de cién-
cias sociis?

Nio sera o caso de colocar pessoas
com formagio ¢ mentalidade mais quanti-
tativa? Sabemos que um dos pontos criticos
do treinamento ¢ quantificar os resultados
abtidos e relaciond-los com objetivos onga-
nizacionais atingidos,

No caso de eventos fechados ndo seria
0 caso de gastar 2006 dos recursos antes do
evento (customizagcio, fixacio de metas de
aprendizadp e resultados etc) e 200 apds
o evento (comprovagio dos resultados ob-
tidos, suplementacio de informagoes etc?
Ainda “sobranam™60% dos recursos para
realizagio do evento propriamente dito.

A cipula da empresa ndo deveria co-
brar da drea de T&D a geragio de receita?

S5 4 'S -80O

Geragio ndo s6 a nivel de resultados quan-
tificados do que se fez intemamente, mas
também pela venda ao mercado de pro-
pramas internos bem sucedidos,

Recentemente, pesquisa do MVC com
presidentes e diretores de 104 empresas re-
velou que 94% desses executivos 1ém estas
expectativas em relaciio a drea de T&D

Por que ndo expandir as frentes da ati-
vidade de treinamento, envolvendo clien-
tes ¢ fomecedores, inclusive dividindo cus-
tos ¢ benelicios na mesma pesquisa, 74%
de presidentes e diretores 16m estas expec-
Latvas

Em vez de realizar muitas atividades
com uma abordagem superficial, ndo seria
o caso de optar por um ndmero menor de-
las, aprofundando a abordagem a nivel de
treinamento e individualizando o conteddo
via consultonia?

Treinamento € um meio, ndo um fim:
& um servico aos clhientes. Quem presta
servigos deve sempre ouvir os dlientes des-
ses servigos. Estamos fazendo isso? E inad-
missivel que as agoes da drea T&D saiam
apenas da cabega dos gerentes e profissio-
nais que trabalham em T&D

Vamos nos lembrar sempre da dificul
dade de comprovar beneficios para a onga-
nizacio por meio da panicipacio em even-
tos abenos,

Precisamos pensar mais em ebentos fe-
chados, com grupos homogéneos. Quanto
40 problema que enfrentamos parece Gb-
vio, mas muitas empresas fazem eventos
intemos com carctenisticas de programas
abertos, seja na heterogeneidade do pibli-
oo, s¢ja na falta de problemas comuns ao
Zrupo.

Dinheiro jagado fora nio vola. Neste
caso, 0 retomo acaba acontencendo sob
forma da perda de respeito pela drea T&D,
quando nio pela reducio do orcamento
seguinte, .
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EQUIPAMENTOS PARA GALVANOPLASTIA

RTE

&

" Artet Inddstria e Com. Ltda.

Av. Monteiro, 295 - CEP 07224-000
Guarulhos - SP
Fone: (011) 912.5630 - Fax: (011) 912.1195

] * Equipamentos automaticos e

manuais

« Linhas rotativas e paradas

« Equipamentos para cilindros de
rotogravura (horizontal/vertical)

= Tambores rotativos para
eletrodeposicdo, rebarbacao,
polimento

« Sistemas de exaustdo; lavadores
de gases; bombas filtro

* Reostatos

» Tanques em PP, PVC,
ago carbono e inoxidavel

» Resisténcias elétricas para
galvanoplastia

« Catometros

« Revestimentos com PVC, Fiberglass,
e chumbo

» Acessorios em geral (especiais,
sob encomenda)

« Servigos de manutencdo e rEfDrmdS




ALTA TEGCNOLOGIA
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Estagdes para
Tratamento de
Efluentes
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Biéfrica ¢ Elelranica Indisstria & Coméreio Lida
PTEL (01) 603113 -FAK (1) %0169
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