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Preparada para o Ano 2000

A Alotech do Brasil mantém
Seu compromisso de qualidade
€ avango tecnologico com seus
clientes no Brasil. Ha um ano a
Atotech mundial decidiu reforcar
0 seu comprometimento com o
mercado brasileiro, e investiu
cerca de 4.4 milhdes de ddlares
no processo de ampliacdo e
reforma de sua unidade em
Tabodo da Serra, SP

O que se sequiu foi uma
amphiacao de 40% em drea

& uma ampla reforma,
reestruturagdo e modernizacao
de suas instalagdes, com a
implantagdo de novos
laboratdrios, planta-piloto,
equipamentos de producdo,
estacao de efluentes e novos
escritorios.

Assim, a Atotech do Brasil
garante aos seus clientes o
que ha de melhor em servigos,
produtos e equipamentos para
a area de galvanoplastia.

Estes fatos, atrelados ao seu
lema de - Qualidade, Economia
e Ecologia em Sintonia -
demonstram que, a

“Nova Atotech do Brasil” estd
preparada para o ano 2000.

1
Trabalhamos para o seu futuro

Gualidads

IS0 9002
Atvitauh do Brasil

miotech l’@.ﬁ;:g;@

Atotech do Brasll Galvanotécnica Lida.
Ruo Mario Patricia da Siiva, 205 - D4787-4B0 - Tabodo da Sema - SP

Tel.: OXX 11 7972.0777 - Fox: 0XX 11 7972.0509 - SEA: D800 559191 atoteCh
e-maoll:atatech@dialdata.com.br

Representantes:

Rio Grande do Sul: Van Lu - Tel Fax: OXX 51 214.3434
Santa Catofina e Parand: Galchemie - Tel,: OXX 41 342.7226 - Fax: OXX 41 2429223
Rio de Janeiro: t5 - Tel/Fax: OXX 21 &11.3100
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E 2000. Desta vez é diferente

ovamente chegamos aquele rito de passagem de um ano para

o outro. £ uma ocasiio especial, quando nos preparamos pa-

ra o prdxime ano, fazemos nossas metas, fragamos o5 nossos
planos profissionais e pessoais para o ano que se inicia. E um mo-
mento de meditagao, de introspecio, de renovagio e de esperanga,
a medida que, acreditamos, tudo o que nio foi alcangado no ano
que termina pode ser atingide no ane nove.

E desta vez este ritual de passagem tem um significado espe-
cial: estamos entrando no ano 2000, deixando para trds as datas
com o ano iniciando em 19.... E um “ingrediente” a mais neste ri-
tual, algo que estd sendo bastante explorade, tanto emocional
quanto comercialmente.

A grande verdade ¢ que precisamos pensar ne ano nove, in-
dependente de ser ou nio o premiincio de um nove milénio, com a
mente aberta as mudangas no dmbito pessoal e profissional.

Hﬂje — Como nas prﬂﬁ'r.fa.i dos ﬁfmrs de ﬁrf‘&o rffn”ﬁra pa-
ra 0 ano 2000 - mudaram as relagoes de trabalbo ¢ mudou o mer-
cado. O que era tido como certo ¢ imutdvel ontem hoje nio é mais.
Tudo em nome da tal competitividade ¢ “por causa” da globaliza-
¢ao. Nio é mais possivel ficar acomodado, esperando que as coisas
acontegam natural e facilmente ¢ que os clientes sempre estario
mmpmndo nossos pmsfurﬂ: ou serviges. Hoje Eprrrfsu muito r;fnr-
¢o ¢ empenho para se manter num mercado altamente competitivo,
tanto a nivel profissional quanto pessoal.

Devemeos acrescentar mais este fator quando formos fazer
nossos planos, nossas metas para o priximo ano - o ano 2000 - ¢
para o préximo milénio. Devemos considerar, agora, um espectro
bem maior do que levamos em conta algum tempo atrds. Assim,
nossa lista de metas, propostas e planos para o préximo ano deve

ser maior que a dos anos anteriores. Feliz Ano Novo

Wanderley Gonelli Gongalves
Editor
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O EBRATS 2000, em versiio de pré-edigio de cobertura do
evento, serd o foco da pricima edigio, com a sua arengio voltada
@os preparatives ¢ is expectativas dos congressisias ¢ dos expositores.

O avangos tecnoldgicos que serdo apresentados no congresso ¢
dos de forma a proporcionar ao leitor wma visio clara sobre a ex-
pressiio do evento, lembrando que a exposigde conta com uma

drea vitil que é duas vezes maior do que as das versbes anterioves
dos EBRATS,
irie ao EBRATS dispor de elementos bdsicos para o planejamen-
to da sua visita, que se tornard mais organizada ¢ eficiente me-
diante a antecipagio da apresentagio dos produtos e servigos que
seriio expostos,
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Sistemas de Limpeza SurTec”

Sem agitagdo do banho, diferentes mecanismos de limpeza sdo identificados logo nos primeiros segundos

 completamente mpa, a
téd cercada por uma

emulsao leitosa
-

As goticulas de emulsdo de Somente em alguns pontos da

aleo estdo espalhadas no |
banho

peca as grandes goticulas ainda
. aderem

Limpeza Demulsificante
M Sistema modular com componentes liquidos
B Processo apto a trabalhar isento de efluentes

Limpeza Emulsificante
A Sistema monocomponente

B Montagem simples do banho
B Ideal para trabalhar com separadores de dleo

B Manuseio descomplicado
e ultra/microfiltracac

B Tempo de vida limitado pela carga

de oleo recebida B Trabalho em banhos limpidas

SurTec do Brasil Ltda. - Rua Pedro Zolczak, 121 - 09790-410 - 530 Bernardo do Campao - SP - Brasil

Tronco Chave: 11 4334.7300 - Fax: 11 756.0205 - httprwwwi.surtec.com.br - e-mail:surtec@surtec. com. br
Alemanha Austria Republica Checa Dinamarca Indis Suiga
5246 Veand nWiiavou  DEET120 Vel Mo Delhi 110 027 H-6105 Schachen
Avstralia Basnia-Herzegovina Rep. Pop. China Korea Yugoslavia
ST Ausiralia P T Eurosa) d.o.c SuiTec Chem. & Eng ki Tec Karea | wurTec Cacak d.ou
Kyung Nam, 5641-540 3200 Cacak
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Gama de tonalidade dourada

uitas inddstrias wrilizam ba-
nhos de ouro com finalidade
decorativa e a cor dourada tem
em Sua composicio um ou
mais metais. Dentre as industrias que
utilizam as camadas de ouro com fins
decoratives, as chamadas indidstrias
de bijuterias e semi-jdias tém uma ca-
racteristica muito particular ¢ dini-
mica quanto  adaptagio de novas ten-
déncias, que exigem mudangas ripi-
das em funcio de um mercado cada
vez mais exigente.

Na sociedade moderna, o desen-
volvimento de doengas ou cfeitos alér-
gicos causados pela urilizagio de pro-
dutos cresce diariamente. O niquel é
conhecido por ser particularmente
um causador do desenvolvimento de
processos alérgicos, que podem rer co-
mo conseqiiéncia desde uma pequena
irritagio até processos inflamatérios
bastante graves.

Geralmente, nas camadas doura-
das o niquel estd escondido no mate-
rial-base, como por exemplo nas ligas
dos metais fundidos; outra forma bas-
tante comum de enconrrar este metal
sio as camadas intermedidrias de nif-
quel utilizadas geralmente para au-
mentar o nivelamento e o brilho, e o
niquel ¢ também encontrado como li-
ga para os depdsitos de ouro. Este me-
tal como liga tem como propriedade
nio somente a mudanga na cor doura-
da, como aumenta a sua dureza, a re-
sisténcia & corrosio e também melho-
ra o brilho.

As alternarivas possiveis foram tes-
tadas visando manter as caracteristicas
do depdsito ¢ ambém a ronalidade.
Mos banhos de base cianidrica o ni-

0 destaque ¢ a mudanca na tonalidade de
ouro pela adicao de pequenas quantidades
de alguns metais na codeposicao.

Wilma A. T. das Santos

quel tem sido substituido alternando
composi¢oes da liga com: prata, co-
bre, cidmio e ferro, obedecendo os
padroes ISO de tonalidade, que va-
riam desde ON até 1N; 2N; 3N e 4N.

Também a pureza da [igﬂ nunca
inferior a 20 quilates tem sido obede-
cida,

Abaixo descrevemos o comporta-
mento na mudanca na tonalidade de
ouro ocasionado com a adicio de pe-
quenas quantidades de alguns metais
na codeposigio de ouro:

Ouro/cobre: E um exemplo clds-
sico de liga de ouro. A adigio deste
metal torna o depdsito de ouro “aver-
melhado ou rosade”. Quanto maior
o teor de cobre no eletrdlito, mais ro-
sada ¢ a tonalidade. Estd sendo mui-
to empregado na conjugagio de pe-
gas tricolores, ou seja Amarelo Ouro
Puro/Amarele Ouro Rosado/Amare-
lo OQuro Esverdeado. Neste caso as
empresas se utilizam de trés diferen-
tes tipos de banhos com trés diferen-
tes tipos de ligas para a obtengio des-
te efeito. .

Quro/prata: Este metal proporcio-
na coloracio esverdeada i camada de
ouro: quanto maior a intensidade de-
sejada, maior a quantidade adicionada
na liga. Também o metal cidmio dd
caracteristicas similares. Seu emprego
¢ grande tanto para a obtengio do
efeito citado acima (pegas tricolores),
como para grande parte das industrias
de metais sanitirios.

Ourol/ferro: A codeposigio de fer-
ro na liga proporciona ronalidade mais
avermelhada ao dcpﬁsim de ouro, po-
rém com adigio de indio é possivel
obter tonalidades mais claras, padroes

[ Tratamento de Saperlicie 88 » Novembro/Derembro = 1988

IN a 2N. A codeposigio desta liga
deve ser aplicada tomando o cuidado
de que seu percentual ndo ultrapasse
certos limites até entio paramagnéti-
cos, diferente de percentuais acima de
1,4% de ferro na liga.

Geralmente, estes elerrdlitos sio
dcidos, diferindo das ligas anteriores,
que sio de processos alcalino-ciani-
dricos.

Os eletrdlitos dcidos de ronalidade
ligados com ferro e indio sdo especial-
mente adequados para deposigio de
tonalidade constante em uma larga
escala de densidade de corrente ¢ mes-
mo em pegas de formatos complica-
dos. Por esta caracteristica podem ser
operados em tambor rotative com
atimos resultados.

Outros metais como nl'qur:!. co-
balio, indio, palidio, ainda siao agre-
gados 3 composicio, cada um deles al-
terando a tonalidade e as caracteristi-
cas do depésito de ouro. Para o desen-
volvimento de processos de ronalida-
de decorativa de uso em conrtato com
a pele humana, o cobalto e o p.'il.'idiu
530 evitados por terem sido cirados
como metais que desenvolvem pro-
cessos alérgicos, porém sem compro-
vagio como no niguel.

E comum a adigio de mais de um
metal 2 liga como a composigio ou-
rofcobre/cidmio; ouro/ferrof/indio ou
ouro/niquel/indio, entre outras com-
binagoes possiveis.

QOuro branco: O acabamento co-
nhecido como ouro branco, € na rea-
lidade o metal rédio que dd esta cor
ao depdsito, bastante popular entre os
joalheiros que produzem a jéia de ou-
ro branco (ouro ligado com niquel,
palidio ou prata): o banho de rédio é
que dd o acabamento extremamente
branco & j6ia, além de suas caracteris-
ticas de cor muito agradivel e dureza
invejivel de 800-900 HV. .

Wilma A . T, dos Santoes

Quimica pela Faculdade de Filosofia, Ciétncias
e Letvas de Sdo Bernardo do Campo; Gerente
Téenica da Electrochemical Lida,
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cancHeiras PRIMOR | FILTRO PRENSA

As gancheiras Primor
sdo fabricadas em

ferro 1010/1020, ago
inoxidivel e ago carbono,
recebendo também

soldas reforgadas para
suportarem todos os
servigos de pintura.

Mo caso dos tratamentos
de cromeagio, mquelagio
e zincagem, as gancheiras

sdo protegidas por
plastificagio.

desenvolvimento e fabricagao de filtros prensa

construido$ em ago carbong ou inaxidavel, com placas de

a i polipropilens, sistema de fechamento hidraulico manual
GANCHEIRAS :E. ﬂ“:‘:h ElrastP RI]-‘?;:;]R * ou automatico, em diversas dimensfes com controle
G BE 2 rwnedtz opgionel da fnc B ES o C ..
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—— * 13479020 - S50 Paulo - 5P B -
PRIMOR e U secitec _ tel:(011) 7295-0242
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]:5 Orientacao Tecnica

Novos tipos de E-coat no Brasil

hv:ga ao mercado nova familia de

Eletroforese que trard outro impul-

so a0 segmento, possibilitando as

indiistrias atingir padrﬁ:s de qu:ili—
dade e custo semelhantes acs dos merca-
dos mais desenvolvidos.

A eletroforese anddica foi urilizada
inicialmente nos anos 60, puxada pela
indistria automobilistica. Quinze anos
depois veio o tipo catddico, também pe-
las maos deste segmento, sendo no caso
o Brasil um dos primeiros paises a ado-
ti-lo. Saimos assim na frente, logo se-
guidos pelo resto do mundo, uma vez
que a corrosio em nossos veiculos calra
drasticamente com o seu uso.

Comao podemu:s perceber, os dois ti-
pos de produto foram sempre baseados
em um fundo anticorrosive automotivo
&dﬂplﬂdﬂ' PE.I'E OULIDs Wsos, IHLU 5C dL'\"CU
1 escala e também i indisponibilidade
no Brasil de recnologia especifica para
outros fins.

Esta limitagio, aliada ao custo de
uma instalagio, fez com que a eletrofo-
rese perdesse para outras tecnologias a
preferencia do usudrio.

Todavia com algum arraso chega ao
Brasil a linha de pmd utos n:spcdﬁt'as pa-
ra o mercado de Inddstria Geral, poden-
do-se obter revestimentos de tnica de-
mio que vao desde o branco brilhante
para eletrodomésticos, pa.&s:mdn pdn.s co-
fes com resisténcia a radiagio solar, che-
gando-se ao tipo “Two Coating System”
onde se aplica uma camada de eletrofo-
rese condurora como anticorrosiva segui-
da de outra eletroforese sobre a primei-
ra, com propriedades de acabamento.

Esta familia desenvolvida para o seg-
mento industrial atende a uma gama va-
riada de substratos, desde o aco-carbono

Gom estes novos produtos, as indistrias
brasileiras podem atingir padroes
de qualidade e custo internacionais

Nilo Martire Neto

laminado a frio até fundidos, podendo
em muitos casos admitir pré-tratamento
de fosfato de ferro, somente,

Os tipos Anddicos Acrilados m um
drimo nivelamenro aliado a uma boa re-
tengio de cor e brilho. Resistem muito
bem i sobre-cura e sio largamente urili-
zados em moveis de ago, lumindrias, ar-
tigos domésticos e de escritdrio com
moderada exposigio a radiagio solar.
Sao bastanre cu)ldgin_um contendo sol-
ventes organicos ao redor de 12 g/L.

Qutro tipo de eletroforese anddica ¢
o hibrido Epdxi-Acrilico que alia resis-
téncias anticorrosiva ¢ as intempéries,
podendo ser de baixa cura, ao redor do
155C. Existen a]gu.lls tipos especiais de
uso restrito que curam a 100°C.

Na linha catédica, além dos epéxies
urilizados como anticorrosivos auromao-
tivos, existem os acabamentos acrilicos
de ultra-brilho, inclusive na cor branca,
de baixa cura ao redor de 150°C. Podem
ser unlizados em eleodoméstcos, ro-
das automotivas, limpadores de pdra-
brisas, compressores, implementos agri-

colas, etc. Tém dtima caracteristica de
resisténcias anticorrosiva ¢ quimica ¢ re-
sistem também 2 agio da luz solar, po-
dendo ser atendidos em rodas as cores ¢
brilho que se deseja. Sdo aqueles deno-
minados de sétima geragio tecnoldgica.

Uma nova linha de vernizes para
aplicagio sobre ouro, prata, latio, ni-
quel, cobre, zinco, aluminio e ago, alia
dtima resisténcia mecinica e quimica ao
baixo filme aplicado, sendo transparen-
tes e totalmente incolores.

Jd na dldma novidade, trata-se do
“Two Coat Electrocoat” aliando a resis-
téncia do catddico epéxi com as pro-
priedades do carddico acrilico. Este no-
vo sistema totalmente ecoldgico ndo
utiliza metais pesados, tendo baixos reo-
res de solventes, podendo ser utlizado
em produtos come transformadores de
energia ¢ até como um substituto dos
“primers surfacers” em cabinas de veicu-
los. Na mabela citamos as propriedades
genéricas de alguns destes produros.

Como podemos concluir, existe
uma grande chance destes produtos se-
rem capazes de solucionar definitiva-
mente problemas crénicos em diversas
linhas de pintura no Brasil, sendo que
C-Smr-i fU‘l"d dU mfl’cﬂdu :“.Iut‘].l' U'UC pcr-
der o tempo certo das modificagoes.

Nila Martire Neto

Engenbeiro quimico com extensdo em
Administragio de Negécios-MBA pela USP
E-mail: nmartire@yahoo.com

: . Catddico B
E Epbnd - Acrlica
Cura Wmina 100C_ Wmina 160C__ 0mina I77C_ 20 mina 160C
Aparéncia boa excelente boa excelente
% 20230 pm 20 30 pm 144 38 ym 142 38 pm
_' w Gl 152 50% 40 a B5% 302 60% 202 85%
Dhureza Lipis H-5H F-2H 2H-3H 3Ha5H
Pré-tratamento Fost, Ferro Fosf. Ferro FodZn .- Fod Zn
Passivagio slcromo slcromo slcomo crom
Névoa Salina, h 300 200 1000 500
Uniidade, b 500 500 1000 500
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Weidbor mais eficitncia em
vilraacabamento, aplicada
frrincipalmerie no selor

Detalbe do exclusivo sistema de
redisiribuigio de esferas,
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15 palavra da ABTS

0 futuro se faz hoje!

Diretoria Cultural da ABTS vem ao longo dos
tiftimos anos empenhando-se para viabilizar o
calenddrio de atividades da sua drea de atua-
¢do, e muito temos evoluido neste sentido, baja vis-
ta as palestras téenicas apresentadas no decorrer de
1999, que certamente contribuiram para o com-

partilbamento dos conbecimentos técnicos, ajudan-

Carlos Alberio Amaral

do a elucidar nquef:: e estio iniciande swas ati-
vidades profissionats, e também os que, embora jd com larga experiéncia
tedrica e prdtica, tém a consciéncia do dever de reciclarem-se tecnicamente.

Sem diivida, um gesto nobre numa via de duas maos, tanto de quem
dd como de quem recebe. Este € o espirito que deve prevalecer e motivar tan-
to a nds que Promovemos e oOrganizamos, como dos que se dispoem a apre-
sentar seus trabalbos, e incluindo os que buscam conhecimento.

A garantia da continuidade do nosso setor estd na formagio do pro-
fissional de tratamentos de superficie, dentro dos quesitos bdsicos da quali-
dade exigida pelo mercado e pelas normas que o regem, aliada ao estimulo
@ consciéncia na preservagio do meio ambiente através da utilizagio de pro-
cessos ¢ de equipamentos que ndo o agridam.

Sem diivida, muito hd por se fazer: os cursos merecerdo wma atengio
especial no que se refeve a viabilizagio dentro do calenddrio previsto para
2000, com énfase na descentralizagio geogrdfica de suas apresentagies. E
preciso atravessar as fronteiras dos quintais de Sio Pawlo, como registrou o
nosso presidente em seu wiltimo editorial, nesta mesma segio.

Neste sentido, nosso empenbo serd ilimitado e certamente contaremos
com a irrestrita colaboragio de todos os companbeiros de Diretoria, Conse-
lho ¢ dos nossos Delegados Regionais, associados e demais colaboradores.

Profissionais ¢ empresas que também se identificarern com os nossos
principios de que compartilbar conbecimento é a demonstragio explicita do
estdgio evolutive do ser humano - juntem-se a nds, pois s6 assim, com a par-
ticipagdo de todos, estaremos mais fortes e convictos dos nossos propésitos, e
cientes do dever cumpride na nossa cota de participagio.

O Futuro se faz haje!

Carlos Alberto Amaral
Dyivetor Cultural
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s ervimo-nos da consagrada citagio
para lembrarmos o quanto é fun-
damental para aqueles que comun-
gam dos mesmos objetivos ¢ proble-
mas unirem-se como forma de au-
mentar a sua representatividade junto
a sociedade, conguistando assim di-
reitos de reinvindicacio e de viabiliza-
¢io dos interesses comuns,

Todos nds membros desta comu-
nidade técnica-empresarial que envol-
ve o setor de tratamentos de supcrﬁ'-
cie, temos que participar ativamente
das iniciativas da ABTS, pols s6 assim
seremos fortes o suficiente para que
juntos possamos prosseguir geren-
ciando as nossas dreas de interesses e
transpondo os obsticulos profissio-
nais, técnicos, administrativos ¢ co-
merciais.

Cursos, palestras, semindrios, en-
contros, debares, congressos e exposi-
¢bes empresarias, sdo alguns exemplos
das intimeras atividades exercidas pela
ABTS, com destaque para o EBRATS
que estd em fase final de organizagio
para a sua versao 2000,

Depende exclusivamente de cada
um de nos, somos conhecedores das
limitaghes impostas pelo nosso coti-
diano, mas a sua contribuigio como
associado ¢ imprescindivel para a ple-
na continuidade da nossa associacio.

Alguns pdssaros voam em forma-
o, e 1550 acontece porque o que vai
a frente é o lider, o mais forte e ¢ ele
quem absorve todo o atrito com o ar
deslocando o vento para que os que
viém atrds possam (ranspor o trajeto
com maior facilidade. Este é 0 com-
portamento mais nobre e que deve
IMperar entre 0s que vivem em coleti-
vidade, fazendo com que todos cres-
¢4Im COM essd uniio.

Compartilhe da ABTS, recicle-se
profissionalmente, estimule o inter-
cambio tecnolégico, faga novos ami-
gos e reencontre os antigos. Estamos
entrando no terceiro milénio e nin-
guém pode continuar sozinho: nos
precisamos de vocé, junte-se a nds.

Dirvetoria da ABTS




15 noticias ABTS

Jantar homenageia fundador da ABTS

ABTS promoveu, no dia 15 de
dezembro idltimo, no Ristorante
Bice, em 530 paulo, o seu tradicio-
nal jantar de confraternizagio, en-

cerrando as atividades da sua diretoria
referentes ao ano de 1999,

Carlo Berti, coordenador das ativi-
dades sociais da ABTS, foi o responsd-
vel pela organizagio do encontro, e
coube a Airi Zanini, presidente em
exercicio, recepcionar os convidados.

O Ministro do Tribunal Superior
do Trabalho, Roberto Della Manna,
prestgiou o enconro, ratificando o
seu habirual apoio 4 ABTS e 4 estreira
parceria existente entre a Associagio e
o Sindicato das Inddstrias de Protecio
Tratamento e Transtormagio de Su-
perficies do Estado de Sao Paulo
SINDISUPER.

Também estiveram presentes os re-
presentantes da Guazzelli Feiras Messe
Frankfurt, organizadora do EBRATS, ¢
os da Edinter, editora responsivel pela
revista Tratamento de Superficie e cola-

boradora da ABTS.

Homenagem

Além de possibilitar uma aproxima-
¢do maior entre os profissionais do se-
fOr, O EVENID Serviu l.lL' p:lan para uma
merecida homenagem ao engenheiro
Ernani Andrade Fonseca, um dos pio-
neiros do setor de tratamentos de su-
perficie e que, em 1968, junto com ou-
tros também expressivos militantes dos

com a ABTS prestigiaram o evento.

principios corporativistas, fundou a As-
sociagio Brasileira de Tecnologia Galvi-
nica - ABTG que, depois, em 1985, vi-
ria a transformar-se na ABTS.

A revista Tratamento de Superticie
estard resgatando, nas suas préximas
ediches, o registro histérico destes pio-
neiros, ¢ que sio os responsdveis pela
existéncia da ABTS. Fatos pitorescos,
dificuldades encontradas no infcio das
atividades da associacio e as tecnologias
utilizadas nos primeiros anos de produ-
¢io das empresas do setor serao aborda-
dos, de forma a constituir um docu-
mentirio que, certamente, muito inte-

Vidrios profissionais do setor e envolviddos

ressard aos profissionais do segmento de
tratamentos de superficie.

EBRATS 2000

Os detalhes finais do EBRATS
2000, no que compete i promogio,
inscrigbes para o congresso e divulga-
¢io da exposigio empresarial, também
foram tema deste encontro, no sentido
de que todos da diretoria, juntamente
com os seus colaboradores, se mobili-
zem na busca dos objetvos tracados,
para que o evento atinja o SUCEsso que
dele se espera. .

_Jln.l TESTAN
—

) ambiente permitiu a mnﬁarzmimga'a

Fonseca, quarto da esq. para a dir., o homenageado
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EBRATS 2000 - Titulos dos trahalhos aprovados

Pré-tratamentes Quimicos

e Ellil‘llitll:ll
A qualidade do dcido cloridrico usa-
do na decapagem de ago-carbono:
Alguns aspectos importantes (Fernan-
do Benedicto Mainier)

*  Ultrasonics cleaning: Fundamental
theary and application - [Limpeza
wltrassinica - Teoria fundamental ¢
aplicagdes/ (FJohn Fuchs)

* Uso de perdxido de hidrogénio na
indistria de tratamento de superfi-
cies (Luiz A, C, Teixeira)

*  Modular aqueous deaning systems
different fields of application - [5i-
temas modulares aguosos para limpe-
zt para divevsos camipos de aplicagio]

{K.Brunn)

Revestimentes de Zinco

I de Ligas de Zinco
Caracteristicas de revestimentos Zn-
Ni obtidos por eletrodeposigio con-
tinua e pulsada (Pagorto Jr, 8.0, Frei-
re, Célia M.A., Santos, Margarita
B.F}

*  Avaliagio de adirivos tensoativos na
eletrodeposigio de zinco sobre ago
em eletrdlico metanosulfonaro (An-
wonio Carlos Magalhies, Rui Carlos
Barros da Silva, Neila Maria Cassia-
no ¢ Milton Duffles Capelaro)

* Recent advances in zinc plating and
passsivating technology - [Avangos
recentes na teenologia da deposigio e
da passivagde de zinco] (Gary Lom-
barda)

* Estudo eletroquimico de um banho
dcido de eletrodeposigio de Zn a ba-
se de cloretos e sem adirivos (CV.-
D’Alkaine, PC. Tulio, Z.Mahmud)

* Eletrodeposigio de ligas a base de
zincofcobalto (Marli Oba, Zehbour
Panossian)

* Influéncia dos parimetros de eletro-
deposigio na composigio final da li-
ga Zn Co (Carlos Henrique Macha-
do, MNeusa Monteiro Fernandes,
Rodnei Bertazzoli)

* Efeito sinergético de distintos adi-
tivos na eletrodeposicio de ligas
de Zn-Ni (Z. A. Mahmud, C. A.
Moina)

* Estudo de eletrodeposigio de ligas
Zn-Co a partir de solugbes em clo-
retos (N. Alvarez, 1. Alanis, C. A
Moina)

Revestimentos de Estanho

I suas Ligas
Estudo de eletrodeposicio de esta-
nho a partir de banhos de dcidos sul-
ténicos (L. C. de Oliveira, C. A.
Moina)

¢ Estudo voltamétrico da deposigio
de estanho sobre ago em elerrdlito
dcido metanosulfdnico (Rui Carlos
Barros da Silva, Antonio Carlos Ma-
galhdes, Neila Maria Cassiano, Mil-
ton Duffles Capelato)

* Dissolugio eletroquimica de revesti-
mentos de estanho e da liga FeSn:
sobre ago em meios dcidos ¢ alcali-
nos (Tania M.C. Nogueira)

*  Estudo do efeito da presenca do sal
de Rochelle no envelhecimento de
uma solugio de deposigio da liga
Cu/5n (Carlos Alberto C. de Souza,
Ivani Aparecida Carlos)

* Estudo da estabilidade de um banho
alcalino para deposigio da liga
Cu/5n (lvani Aparecida Carlos, Ro-
drigo Watanabe)

*  Caracterizagio de depdsitos de esta-
nho sobre ago com formacio da ca-
mada de liga FeSn: por voltametria
de dissolucio anddica (Eduardo de
Castro Vieira, Tania M.Cavalcand
MNogueira)

Revestimentos Decoratives

de Cobre, de Niquel e

de Cromo

*  Estudo croncamperométrico da ele-
trodeposigio de cobre sobre ago
1010 a partir de um banho nio-cia-
netado (Moacyr Rodrige H. de Al-
meida, Ivani Aparecida Carlos)

* Estudo da influéncia da composigio
da solugio na eletrodeposigio do ni-
quel e de ligas de cobre-niquel (Ale-
xandra Manzoli, Luis Oravio 5. Bu-
|hées)

* Bright Nickel - Century 21 - [IV/-
quel Brilhante — Séewlo 21] (Ralph
V. Dixon)
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Revestimentos de Ligas

e de Compasitos

* Revesumento eletrolitico de ligas
amorfas de Ni-Mo em substrato de
cobre, utilizando diferentes forma-
tos de anodo de platina (Fabiano de
Almeida Marinho, Francois Sandini
M.Santana, Shiva Prasad)

* Uma visio critica sobre o estigio
atual das teorias de nucleagio e cres-
cimento no processo de eletrodepo-
sicio metdlica (C. V. D'Alkaine, P
C. Tulio, 1. A. Carlos)

*  Measurement of internal stresses
in electroplating processes - [Me-
digiio de tensbes internas em proces-
sos de eletrodeposicio] (Andreas
Zielanka)

* Eletrodeposigio de ligas Co-Cu:
Efeito da concentragio dos ions Co
¢ Cu constituentes no banho de ele-
trodeposicio (Jorge T. Matsushima,
Ernesto C.Pereira)

* Estudo das propriedades de reves-
timentos de niquel com incorpo-
ragio de particulas (Jane Zoppas
Ferreira)

* Eswudo voltamérrico da eletrodepo-
sigio de b sobre ago 1010 para ser
utilizado na drea das baterias Pb/
H:50\ (Ivani Aparecida Carlos, Ta-
nia Tiyomi Marsuo)

Revestimentos de Metais

Preciosos

* Reaproveitamento de residuos de
prata (Nddia S. Viaro, Marta Regina
Lopes Tocchetto, Rodrigo Barroso

Panatieri)

Revestimentos

sem Corrente

* Electroless nickel in the year 2000
and beyond - [O niguel quimico no
ana 2000 ¢ além] (Juan Hajdu)

Tratamento de Aluminio

e de outros Metais

*  Ainfluéncia da espessura da camada
anodizada na vida em fadiga de uma
|ig_.1 7050 T-7451 (Pedro Paulo de
Campos, Graca M.LA., Salgado
E.G.C., Pereira M.S.)




Camadas de Conversao:
Foslatizacao, Cromatizacao,
2 outras

The state of art - Phosphate conver-
sion coatings - [0 estado atual dos
processos — Camadas de conversio de
fosfatos] (Michael Perschel)
Influéncia do processo de fosfatiza-
a0 na resisténcia a corrosio da pin-
tura a po (Rejane Rech Mandelli,
Eliana Jonko Birriel, Fabiane Beru
Granzotto, Viviane Trevisan)
Chromium (VI) free conversion
coatings on zinc - [Camadas de con-
versdo sobre zinco fsentas de cromo]
(VD) (J.]. Duprar)

Otimizagio de produgio de chapas
tostatizadas em processo continuo
para estampagem (Edwilson Leite,
Sergio A . B. Silva, Antenor Ferreira
Filho, Mauricio Franco Bonfim,
Valter N. Oliveira, Zehbour Panos-
stan, Luiz Antonio Braga de Almei-
da, Wander Gomes da Silva, Ricar-
do 5. Cumino, Carlos Eduardo de
Campos)

Processos Especiais de Deposi-
¢ao: PVD, CVD, Deposicao em Sais
Fundidos, e outros

Adesio de filmes de TiN via PVD
(L-Piana, T. R. Seroacker, A. O. Kun-
rath)

Trammentos de superficies sob vi-
cuo com assisténeia de plasma (José
Roberto T. Branco)

Nitretagio a plasma do Ago ABNT
316 L (R. Marinho, W. Wolfart, T.
R. Strohaecker, A. O. Kunrath)
Avaliacio de revestimentos de TiN
em insertos de metal duro para usi-
nagem de ago (M.D.Pimenta, R.
Mombru, T.R.5trohaecker, A. O.
Kunrath)

Aplicagio de revestimentos PVD em
maoldes de injegio de Al (Paulo Kon-
rad Vencovsky)

Tratamentos Termoguimicos

Nitretagio por plasma de ferros fun-
didos nodulares austemperados (E-
duardo Augusto B. Arnoni, Rafael
MNucci, Luiz Carlos Casteletri)

Nitreragio idnica de aco fundido
{Carlos Alberto Soufen, Luiz Car-
los Casteletti, Germano Tremiliosi

Filho)

Revestimentos Especiais para

.Ilu Resisténcia a Corrosao
Resisténcia i corrosio de camadas
nitretadas em ago inoxiddvel ABNT
304, em solugio de dcido sulfirico 4
15% (Silvio Tado Zanetic, Sonia
Braunstein Faldini)

* Protegio contra a corrosio de aco
carbono 1010 utilizando polianilina
(Carlos A. Ferreira, Celsa C. M.
Fornari Jr., Evandro Maders)

*  Andlise da resisténeia 3 corrosiio de
marteriais usados em endopréteses
com revestimento de Hidroxiapatita
(Lisere M.Florenzano de Mello,
Owvidio Richard Crnkovic, Lauralice
F. Canale)

Revestimentos Especiais para

Alta Resisténcia ao Desgaste

*  Estudo da resisténcia 3 abrasio do
nitreto de tidinio comparado a liga
de ttinio nitretada (Canale, L.C.E,
Paschoal AL, Mundz Riofano
R.M.)

* Estrutura e propriedades de desgaste
da camada superficial de um ago fer-
ramenta sinterizado nitretado  por
plasma (Luiz Carlos Casteleri, Ro-
samel M. Mufioz Riofano, Germa-
no Tremiliosi Filho)

*  Avaliagio das caracteristicas ¢ da re-
sisténcia ao desgaste das camadas
pmduﬁdz& de uma liga stellice nitre-
tada ionicamente (Rosamel M.Mu-
fioz Riofano, Luiz Carlos Casteleri,
Eduardo Augusto B. Arnoni, Rafael
Mucci)

* Influéncia dos parimetros de nitre-
tagio por plasma na microestrutura
de ago extra-doce (Rosamel M. Mu-
fioz Riofanp, Luiz Carlos Castelerti,
Murilo Levy Casorri)

*  Tratamento de difusio de niquel da
liga Ti4Mo-4Al-Sn-0.551 (C.E.F.
Ewietniewski, T.T.Strohaecker, T.
Bell)

* Caracterizagio do desgaste de brocas
de ago rdpido nitretadas a plasma
(A. da Silva Rocha, G.R.dos Santos,
Luiz EP Carvalho, A.O.Kunrath, T.
R. Scrohaeckrer)

*  Alternativas i eletrodeposiciv o
cromo duro convencional em ago de
alta resisténcia — ABNT 4340 (Mar-
celine P Nascimento, Walter L.Pi-
gatin, Renato C. Souza)

Circuitos Impressos e outras
Aplicagoes Eletronicas

Recent developments in high-speed
plating of hard gold and palladium-
nickel for connector applications -
[Desenvolvimentos recentes na eletrode-
posigio a alta velocidade de ouro duro ¢
de niguel-palddio para aplicagio em
conectores] (Franz Simon, U, Manz,
K. Bronder, PWingenfeld)
Douragio quimica em placas de cir-
cuitos impressos (Nilce Camargo
Marcellino Antunes)

IIII!"III Térmica

Recuperagio por jato fusio (asper-
sio rérmica/metalizacio) dos com-
ponentes internos das wilvulas de
alivio do sistema PCI da CSN (Vi-
cente Pinto Neto, Paule Roberto de
Morais, Rodolfo Baldini Figueira,
Eduardo Azar)

Tenacidade e desgaste de recobri-
mentos de metal duro por aspersio
térmica (José Roberto T. Branco,
H.R.Alves, LEda Silva, 5.5ampath)
Zinc, aluminium, magnesium for
corrosion protection - [Zinco, alu-
mifnio, magnésio para protegdo contra
a corvosiof (T, Lester)

Sistemas Duplex de revestimento
para meios offshore (Aspersio tér-
mica + selante orginico) (Marcelo
Torres I Paes, Rivadivia Vieira de
Freitas [r., José Carlos do Nascimen-
to Travassos, Alberto Pessanha,
Alvaro Anténio Martins Terra).

Pintura Industrial e Protetora

Tralamenio de Swperlicle 88

[nnovare concepts for powder coating
lines - [Coneritos inovadores para linhas
de revestimento com pd/ (Johann Hal-
ba.rtschlagcr}

Esquemas de pintura menos agressi-
vos ao meio ambiente (. Quinte-
la, A. A. M. Silva)

Estudo comparativo de ratamentos su-
perficiais do ago galvanizado para a-
plicagio industrial (Simone Stiilp, Car-
los Arthur Ferreira, Jane Zoppas Ferreira)
Tratamento superficial - Eletrodepo-
sigio catddica (KTL) (Fabiana da Sil-
va Felix)

Pintura por autoforese (Alberto Car-
delino Filho)

 Novembro/Dezembro = 1898 13




* [Paint pretreatment for multiple car
body substrates - [Pré-tratamento pa-
ra pintura sobre substratos miiltiplos
de carrogarias/ (Horst Gehmecker)

* Desempenho i corrosio de esque-
mas de pintura com tintas de base
aquosa ¢ convencional (Fernando
de L. Fragata, M.Elisabete M. Al-
meida)

* Comparagio da eficiéncia de “pré-
tratamentos” em sistemas de pintu-
ra anticorrosiva epéxi/poliuretano
aplicados em aco carbono (Hamil-
ton Magalhdes Viana, W. ]. van Ooi-
i, Idalina Vieira Aoki)

= Advances in electrocoar technology
providing functional performance
coatings in convenrional or mass fi-
nishing and decorative “special ef-
fects” - [Avangos na tecnologia eletro-
forética possibilitande revestimentos
com desempenho funcional pelo pro-
cessamento convencional ou a granel, e
efeitos decoratives especiais] (Perer
Hope)

* Passivagio a plasma de elementos
ferrosos como pré-tratamento para
aplicagio de tnm a base de dgua
(Vladimir Henrique Baggio-Scheid)

Revestimentos sobre Substratos

nao-metalicos

* DPlating on Plastics — New Methods
[Eletrodeposicdo sobre pldsticos — Ne-
vor métodos] (Elmar Tolls)

Revestimentos para a Industria

lmlﬂlll:tln
Anilise comparativa da resisténcia
i corrosiio de acos revestidos ¢ pin-
tados wtilizando ensaios acelerados
¢ de campo (Douglas de Souza Bar-
roso, Alberto Nei Carvalho Costa,
José Eduardoe Ribeiro de Carvalho,
Israel Carlos Silva, José Carlos
dos Santos, Paulo Roberto Fogaga
Ribas)

* Processo quimico de preparagio de
superficies merdlicas-ferrosas (R.
Garcia |, Barboza, A. V. Benederd,
C. 5. Fujivara)

Controle de Processos -

Analises e Ensaios

*  Avaliagio da resisténeia 4 corrosio
de chapas zincadas cromatizadas e
correlagio com a composigio do fil-

me de cromatizacio (Andersan dos
Santos Paula, Tania Maria Cavalcan-
ti Nogueira, Flavia Tereza dos San-
tos Fernandes)

*  Recuperagio da Ponte Pénsil de Sio
Vicente (Neusvaldo Lira de Almei-
da, Ivanizio de Lima Oliveira, Dar-
cio de Oliveira Souza, Edivan MNo-
gucira Barista)

* Ensaios de corrosio atmosférica
com ago revestido com zinco e suas
|':gas ¢ com aluminio e suas ligas
(Zehbour Panossian, Liboria Maria-
ca Rodriguez, Manuel Morcilio Li-
nares, Santiago Flores Mewrino, Jai-
me A.Rocha Valenzuela, Jorge Julian
Pend, Francisco Herrera, Francisco
E. Corvo Perez, Mariela Sanches de
Villalaz, Oladis T.Rincon, Galina
Pridybailo, Joaquim Simancas)

* Avaliagio de revestimentos de liga
zincofaluminio arravés de ensaios
acelerados e nio-acelerados de cor-
rosio armosférica (Anna Ramus
Moreira, Zehbour Panossian)

Norm - Sistemas 180

9000/14000, Q8 9000 e BS 8800

na area de Tratamentos

de Superficie

*  Auditorias ambientais no Brasil
(Fernando de Faria Taber)

* Qualidade: A busca de um modelo
de gestio para a galvanotécnica no
terceiro milénio (Pedro de Aradjo)

Tratamentos de Aguas, Elluentes

¢ Residuos

* Precious metal and water recycling
in surface industries by ion exchan-
ge resins and adsorbers - [Reciclagem
de metais preciosos e de dguas nas in-
diistrias de tratamento de superficie
por meio de resinas de troca idnica ¢
de adsorventes] (Klaus Axthelm)

*  Desenvolvimento de um reator ele-
trolitico para o tratamento de e-
fluentes cianidricos (Marcos R, V.
Lanza, Rodnei Bertazzoli)

* Unidade industrial para tratamentos
de lodo galviinico via plasma (R. N.
Szente, R. A. Schroeter, M.G. Gar-
cia, O. W. Bender)

*  Funcionamento duma unidade co-
lectiva de tratamento de efluentes de
tratamento de superficies (A, Mi-
lheiras Costa)
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Processos Ecologicos

* As formubiches inibidoras de corro-
si0 ¢ o meio ambiente (Fernando
Benedicro Mainier)

* Limpeza com desengraxantes biold-
gicos (José Carlos D’Amaro, Mozes

Manfredo Kostmann)

Equipamentos para Tratamentos

de Superficie

* Advantages of fiberglass reinforced
plastic (FRP) surface preparation
and post-rinse machines - [Vanza-
gens das mdquinas de preparagio de
superficie e de pés-lavagem construd-
das com pldstico reforgade com fibras
de vidre/ (Herbert E. Stockman)

* Impacto sobre 0 homem e 0 meio
ambiente causado pela poluicio da
atmosfera por gases ¢ aerosois (Ri-
cardo Sommermann)

Segurancga do Trabalho na Area
de Tratamentos de Superficie,
Transporte e Manuseio de
"“IIII Perigosos
Reducio da emissio de névoa de
cromo na linha de cromagem eletro-
litica da Companhia Siderirgica
Macional (José Geraldo Ribeiro de
Carvalho, Jodo Luiz Cimara dos San-
tos, Hana de Aradjo)

*  Avaliando o desempenho ambiental:
Um estudo de caso (Eduardo Ramos
Ferreira da Silva, Maria Licia Perei-
ra da Silva) .

(Relagdo sujeita a alteragies)

X ENCONTRO E EXPOSICAD
BRASILEIRA DE TRATAMENTOS
DE SUPERFICIE




Degussa-Hiils Sempre
um Banho de Qualidade
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e produtos auxiliares.

Assisténcia técnica,
com suporte de um
laboratério com
equipamentos
de ultima

geracao.
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17 Programa Cultural

Calendario Cultural - ABTS 1999

Sio Puio Maryw N Palestrat tvmien s Trrmarevest
Sdo Paio Abeil 15 Pelestrn térmics da Enshaws - (MY
Sdo Paio Abrid . Pibestra téewica obre Pimtwea die Alitom
Ko Paito re a5 Misa- Restonalas Provenar Ecoliion
Siio Patio Jiuwla n FPakertra trcmcal dla Soir Toe
Sho Pano Juika ¥ ] Helrstras técmica vabrr Galramaplartia
Palestrantes explanam suas Sl Py Tl 5a2r Curss sl Gafoansplaia
dapresentagoes
Sio Paao Apuriz % FPaletra iewarsi dlo 1T
Sder Pateicr Setembry An Palesira tomica da Farrac
As empresas candidatas a Sl Paris P L Plestrt récmica ala Alerams
apresentarem suas palestras,
essencialmente téenicas, deverio o . o o o e

formalizar o seu interesse ¢
encaminbd-lo a4 ABTS:

r
e e Galendario Cultural « ABTS 2
cuidados da Diretoria Cultural ®

As palestras realizadas em Sio

precedidas de wm café-encontro

oferecido aos convidados. i o - A o L
Os palestrantes dispaem de Bdo Pain Marpn 13a11 Lursa de Caaleanoplertia
FECHTIOS COTO Fefroprojetor e T : :
videocassete, microfone sem fio, e s g
mesa de som. No final da palestra K40 Patio Abril Mald Semimrip e Trutamentn e Filuemtrs
drvids dleri - esclarecidas, 5
ax HI,: 15 poderdo ser rsr: arecidas, Bk P i : L de
através de perguntas mediadas pelo '
representante da ABTS. Sio Parno Muia DX ERRATS 2o0n)
As m_j‘m-;{mfﬁfs referentes aos e s o » Padestrs Técwice
cursos e semindrios poderio ser
obitidas na secretaria da ARTS, pelo JenviLLe funba 12al6 Sevuimidrip de Traicmento de Effwentes
Tel. (OXX11) 251-2744, assim come s P  Jolbn m Paliers Tionin
il t'fff&ﬁf:fdﬂrf de rfd.lrf.:m'r ErEnlos e
outros centros, fora de Sdo Paulo, Slo Pano Sl et Curre de Gualramaplatis
CAMPINAY Julka ILFE] Cuuren e Geolranuplastsa
Prwro ALEGRE utla el s oy Canlramaplaniia
Ko Pavto Apuite 2 Padestra Téomic
Sio Purto Agurty MHals Sewninetriz de Pintwnt Técuicn
Caxtes Sermbry Hals: Semimisie de Tratamrnte Effuenter
Sio Puno Setrabrn 1 Tubeiera Tormica
Sio Puno Churwlire pr | Padvrtra Téomica
. CURITIRA Clutukrs 1620 Sempireiri dr Prourwen Tiemica
Palestras rfrspfrmm inferesse
Sdo Pato Nememn e Curma i Cinfvamaplantia
Ko Pano Moperrbea 2 Palevera Téowica

* Programagdo sujeita a alteragbes
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rocessos Eletroquimicos

e Lineares ou Pulsados

e Polaridade Simples ou Reversivel
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Sistema de controle

com cartoes eletrénicos * Jensao de Saida

tipo "Euro-card Plug-in” " Eﬂ?ﬂ:ﬁg Saida
facilitam a manutencao. até 20 KA
* Interface com
CLP ou Computador
. - de Processo
Aplicacdes

® Manufatura de aco * Acabamento de Metais * Quimica
- Limpeza, Eletro-Galvanizagao - Anodizacao / Coloracao - Pintura Eletroforética
- Zincagem ou Estanhamento - Cromacao - Processo de Eletrolise

- Cromo Duro




Mesa redonda enfoca setor automobilistico

2

romovida pela ABTS e pelo

SINDISUPER, e com o patro-

cinio da SurTec do Brasil e de

Produtos Quimicos Quimi-
dream, foi realizada, no dia 8 de de-
zembro dltimo, a mesa redonda so-
bre “Processos e Tendéncias na In-
dilstria Automotiva’.

O evento ocorreu no auditdrio
da FIESPE em Sio Paulo, ¢ contou
com os seguintes palestrantes: Anto-
nio Carlos de Oliveira Sobrinho, da
Mercedes-Benz do Brasil, que abor-
dou o fosfato tricatidnico; Gilbert
Zoldan, da Volkswagen do Brasil,
que falou sobre os desengraxantes
intermedidrios; ¢ Edson Calmona,
da General Motors, que enfocou os

Pl'i.'l':_v:.'h.‘-{'l".\ CONLra COrrosio,

Fostato Tricationico

O representante da Mercedes
Benz destacou que, considerando a
crescente necessidade de diferen-
ciais num mercado de concorréncia
cada vez mais acirrada, onde a equi-
paragio recnoldgica se faz presente,
l:'!ll_]hl_.,i-"_\-l.' .,l.II‘\'iI.l\LIHH{'rl[L' O aumento
da qualidade do bem produzido.

“A  inddstria  automobilistica
tem se empenhado na melhoria da
protegio superficia
tos, o que resultou, em meados da
década de 80, no desenvolvimento

de seus I‘IH.H.ll]-

Foi bastante expressivo o niimero de participantes

Palestrantes mostraram grande conecimento dos assuntos

do fosfato tricatidnico para atender a
exigéncia dos novos processos de pin-
tura eletroforética (KTL) e a crescen-
te utilizagio de chapas galvanizadas
na fabricagio de componentes para a
industria automotiva”, destacou Oli-
veira Sobrinho.

Segundo cle, este desenvolvimento
oCOrmeu ]_'ruis. 05 prm‘r.nsm d:: ﬁ:st'.ui?.ﬂ-
cio existentes até entdo sofriam uma
degradagio de camada por agio das
hidroxilas existentes na composicio
destas rintas.

Desengraxantes Intermediarios
Por sua vez, falando dos diferentes
campos de aplicagao dos sistemas mo-
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dulares de desengraxantes interme-
didrios, o representante da Volks-
wagen destacou que trabalhos re-
centes mMostram que as minimiza-
¢oes do consumo de desengraxan-
tes pela reciclagem dos ganhos de
limpeza com separador de dleo,
centrifuga e ultra/micro-filtragio
sio limitadas aos desengraxantes,
que combinam substincias como
CArgas e (ensoativos em um so pro-
dute — os desengraxantes conven

CIOIALS.

“Mo novo sistema modular de
limpeza — ressaltou Zoldan -, os

componentes inorganicos e os ten-
soativos sio formulados em produ-
tos individuais, o que permite uma
dosagem separada e adaptada a real
necessidade do consumo e exigén-
cias de limpeza.”

Ele conclui informando que,
para uma boa qualidade de limpeza
e reciclagem, assim como um Ficil
manuseio, os componentes indivi-
duais devem ser altamente concen-
trados, demulsificiveis ¢ liquidos.

Processos Contra Corrosao

Por tltimo, Calmona, da Gene-
ral Motors, mostrou quanto a in
diistria automobilistica tem investi-
do no sentido de melhorar a prote-
-.I;'iu CONtra a corrosao em scus vel-
culos, procurando proteger o inves-




tumento do seu cliente, transfor-
mando-o em um bem durdvel pelo
miximo de tempo.

Ele também fez um balango dos
trabalhos realizados ao longo dos
tltimos 10 anos para a melhoria da
durabilidade, através do novo pro-
jeto das formas de carroceria dos
velculos e a racionalizacio dos mé-
todos de protegio de superficie uti-
lizados arwalmente na indistria de
automoveis. “O resultado final des-
sa década de experimentos foi um
aumento no infcio da corrosio de

dois para seis anos , concluiu, .

“ istemas de Automacio —
Processos de Pintura” foi
o tema da palestra promo-
vida ]_'H.l 1 ABTS e ]uln
SINDISUPER no dia 9 de novem-
bro dltimo, no auditério da FIESE
em 530 Paulo. O evenio fez parte
do Programa Cultural das entidades
para o ano de 1999 ¢ contou com a
apresentagio de Edouard Mekha-
lian, gerente de operagoes da Als-
tom Automacio Lida., que abor
dou os aspectos das atuais recnolo-
gias empregadas nestes processos e
seus pré-requisitos, 05 equipamen-
[0S, 0§ Processos, 0§ materiais os
controles e os programas,

]}L' .il.‘l”‘l‘l(:l cOm ;"‘-IL'LI‘I,,L]I,‘[I_. Nnoas
virios processos correntes de manu
fatura, as dreas de aplicagio de poli-
meros ¢ de rinas, principalmente
.ll'.]lll_'l.lh utilizadas na industria auto-
mobilistica ¢ de autopegas, tém ho-
je a sua disposicio avangada recno-
logia de aplicagio, permitindo altas
taxas de aproveitamento dos mate-
riais, baixas emissdes de residuos,
uma significativa melhoria da quali-
dade e J"..'dllil.-tl'l nos fndices de retra
balho. “Os elementos-chaves que
tornam a automagao de pintura ex-
tremamente atrativa sio os niveis de
retorno de investimento obridos,

Coquetel também fez parte do evento

O dinamismo da apresentagio manteve

a platéia atenta.

comparando-a aos sistemas convencio
nais existentes no mercado brasileiro”,
informou.

Por outro lado, dentre os fatores
que contribuem para a implementa-
cio destes sistemas estio as crescentes
demandas por produtos com acaba-
mento ¢ protegio cada vez mais apri-
morados, materiais mais complexos
para aplicagio, respostas rdpidas as
necessidades de m.ul{ming do |1r-11.lu-
to quanto s expectativas de mercado,
com a manutencio das condigbes Gti-
mas de fabricacio, uma rejeicio mun-
dial cada vez maior por processos de
manufatura que nio atendem a 15O
14000 ¢ por atividades extremamente
insalubres ac homem.

“Os principais produtos, deriva-

Edouard Melchalian e
Giampiero Giorgetti da
Alstom e Carlos Alberto
Amaral da ABTS.

dos ¢ servicos consumidos em li-
nhas de pintura, como tintas, sol-
ventes, niveis de retrabalho, insufla-
mento de ar, tratamento de efluen
tes, manutengio de cabinas e corre-
latos, exigem um dispéndio comer-
l..i.l| L'lt".'.!i[l'.‘mﬂ'l'iu. s \ihli_'rTl.L\ du_'
pintura automatizados proporcio
nam grande renmbilidade, desde
que devidamente bem projetados,
adequados s necessidades ¢ ampla-
mente dominados pelo usudrio fi-
nal. Entre as virias contribuicbes, os
sistemas de pintura automatizados
reduzem em até 60% os niveis de
emissoes de solventes, contribuindo
na adequagio de plantas para a [SO
140007, ressaltou o gerente de ope
ragoes da Alstom.
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Um grande exemplo
ecologico

Através do uso de processe ecolagico,
da Anion Quimica, empresa mostra
como preservar o meio ambiente.

ocalizada na bucdlica cidade serrana de Mova Fri-

burgo, no Rio de Janeiro, a Stam Metaliirgica carre-

ga CONSIo, Por sua at ividade, todo o estigma da em

presa altamente poluente e que provoca maleficios
ao meio ambiente — um paradoxo com a regiio onde es-
td localizada, marcada pela natureza exuberante e pelo
turismo, contra uma alta produrividade nos banhos g;l!-
VANICOS.

Primeiro, vamos conhecer um pouco de Nova Fribur-
go. A cidade é protegida pela encosta da serra ¢ possui
um clima frio e seco. Sua temperatura amena durante
quase todo o ano (média de 182C) atrai muitas pessoas
que buscam o ar puro das montanhas. Fazem ainda par-
te do seu relevo inlimeros rios, morros, serras, pogos € ca-
choeiras.

Por sua vez, a Stam nao & ne-
nhuma aventureira ou princi-
piante. Estd atuando hd 29 anos
no mercado e mantém, hoje, uma
capacidade produtiva mensal da
ordem de 250.000 cadeados e de
700.000 fechaduras. Recente pes-
quisa realizada pelo IBOPE a co-
locou como a primeira na catego-
ria “pulverizagio”, o que significa
que ela ampliou a sua participagio
no mercado nacional e obteve o maior in-
dice de aceitagio entre 0s pequenos ¢ médios revendedo-
res nacionais.

Esta experiéncia acumulada ao longo dos anos, alia-
da 4 preocupagio com o meio ambiente e & meta de cum-
prir as normas ambienrtais estabelecidas pc|.'1 FEEMA -
Fundagio Estadual de Engenharia do Meio Ambiente -
entidade que controla as questbes envolvidas com o
meio ambiente - fez com que a Stam investisse em mo-
derna linha automdtica de galvanoplastia de tecnologia
avancada e que permitisse, inclusive, a redugio substan-
cial da utilizagio das dguas de lavagem e da geragio de
lodo por meio da reciclagem das dguas ¢ do traramento
de efluentes.

“Por outro lado, a soma do aspecto da preservagio do
meio ambiente onde estd inserida com a utilizagio de no-

O processo
Envirochrome
100 permite
espagamento
menor das
pecas nas
ganfbrirm

VOS Processos,
proposta  pela
Anton Quimica
Industrial, fez com que a nossa produtividade aumentas-
se em 25%", informa Rogério Faria, diretor industrial da
Stam.

Ele diz que chegaram a este indice porque os proces-
sos adotados permitiram um espagamento menor das pe-
gas nas gancheiras a serem banhadas, a redugio drdstica
de geragio dos efluentes e outras vantagens. Tudo isso,
mais o fato de acreditar num aquecimento da economia
em 2000, faz com que a Stam tenha como meta aumen-
tar a sua produgio, no préximo ano, na ordem de 20%
na linha de cadeados e em 30% na linha de fechaduras.

O que Faria quer dizer ¢ que o aumen-

to da produgio da empresa serd conse-
qgiiéncia do sucessivo investimento
que vem sendo feito na busca da
qualidade total. A Stam possui hoje
toda a wecnologia necessdria a fim
de atender as normas vigentes, in-
clusive no setor de tratametno de su-
perficie, com processos de (iltima
geragio visando a qualidade final

dos seus produros.

A reciclagem das dguas é reali-
zada em sofisticada estagio de trata-
mento para a remogio dos metais, promovendo seu re-
torno aos tanques de lavagem na produgio. Além da pro-
tegio ao meio ambiente, esta instalagio garantird o me-
lhor aproveitamento da dgua e, conseqiientemente, um
ganho que serd repassado ao consumidor.

Cromo Trivalente Envirochrome 100

Qutro grande destaque na empresa é o uso do proces-
s0 de cromo trivalente, alamente ecoldgico. Segundo ex-
plica Aloisio Spina, gerenre técnico da Anion Quimica, a
utilizagdo comercial dos processos de cromo rrivalente jd
vem sendo feita na América do Norte hd mais de vinte
anos ¢, no Brasil, o processo vem sendo comercializado
desde 1992, arravés da Anion Quimica, urilizando a tec-
nologia da MacDermid-Canning.

Tratamento de Superficie 88 » Novembro/Oezembro = 1888




“Foi através de anos de experiéncia e testes de labora-
torios ¢ em linhas de produgio que muitas caracteristicas
do processo ¢ propriedades Hsicas do depésito foram de-
terminadas”, diz Spina, salientando que o processo urili-
zado recebeu a denominagio comercial de Envirochrome
100. Para ele, tal processo é hoje uma alternativa vidvel
para a eletrodeposigio de cromo trivalente sem os riscos
de toxidade do cromo hexavalente.

BENEFICIOS DO PROCESSO ENVIROCHROME 100

Envirochrome 100 ~ Cromo Hexavalente
Cr megal 10 g/l itro 130 g/litro
Temperatura §5°C 450.500(
Densidade de corrente 5 A/dm’ 10-20 Aldm?
Custos dos efluentes Baio Alro
Cobertura de cromo Escelente Média
Toxider Baixa Alra

OQUTRAS VANTAGENS DO PROCESSO ENVIROCHROME 100

* Substitui¢io do cromo hexavalente carcinogénico

*  Melhoria da seguranga do operador

* Eletrdlito estdvel, com baixa concentracio metdlica

* Custos de tratamento de efluentes bastante reduzidos

* Produgio aumentada através de maior carga nas gan-
cheiras

* Excelente poder de cobertura e penetragio

*  Deposito com coloracio clara e arraente

* Redugio no consumo de poténcia ¢ nos custos de
manutengio

* Velocidade de deposigio de até 0,1 micrometro/min

*  Reducio de lama em até 97%

Caracteristicas do Processo

Densidade de Corrente — A maior capacidade de co-
bertura e poder de penetragio do processo de cromo tri-
valente, bem como sua caracteristica de nio produzir
“queimas’, estd diretamente relacionada ao fato de que,

O empenho dos téenicos de ambas as empresas foi
determinante para o sucesso da operagio

‘-'!_

A Stam investin em wma moderna linha automdtica
de f.r.r:'nm"ﬂgfﬂ avangada

L]I.I'J-I‘Idu a densidade de corrente aumentia, oCorne uma
compensagio na taxa de deposigio na regido de alta den-
sidade de corrente. “Isto ndo ocorre nos processos de cro-
mo hexavalente, onde a densidade de corrente aumenta
¢ a taxa de deposi¢io do cromo hexavalente sobe de for-
ma linear, dando origem a queimas no depésito”, infor-
ma o gerente técnico da Anion.,

Ele também Exp]ic.l que 0 processo Envirochrome
100 alcanga uma taxa de deposigio mais rapidamente
que os processos de cromo hexavalente, obtendo-se, as-
sim, maior eficiéncia com um menor consumo de ener-
gia ¢ operando numa faixa de densidade de corrente en
tre 4 ¢ 6 Aldm’.

Anodos — A fun¢io fundamenral dos anodos & Fazer
a hidrélise da dgua para fornecer oxigénio e ionsidg hi-
drogénio. Os antigos processos de cromo trivalente urili-
ravam anodos de grafite, que se dissolviam na solugio e
apresentavam danos mecinicos de ruprura, com a conse-
qiiente perda de eficiéncia de passagem de corrente elé-
trica no eletrélito. O processo Envirochrome 100 utiliza
anodos de liga de chumbo convencional, semelhante aos
utilizados nos processos de cromo convencional, que
atuam dentro de uma cesta de polipropileno e separados
da solugio por uma membrana osmética especial desen-
volvida para este processo. “Os anodos sio submersos
numa solugio denominada andlite e, pelo faro da solu-
¢io de deposi¢io ndo entrar em contato com o anodo,
ndo hd restricio que impega a otimizagio da solugio
quanto a sua caracteristica de deposigio, de modo que is-
so pode ser feito sem a necessidade de levar em conside-
ragio as reagoes de anodo. E, hoje, a Anion jd dispoe de
nova tecnologia onde podemos substituir o sistema arual
por anodos cerimicos, que consistem de uma base de ti-
tinio revestida quimicamente por material cerimico
inerte, que propicia maior condutividade ¢ pouca manu-
tengio”, diz Spina.

Cor e Dureza do Depésito - Ourtra caracteristica do
processo Envirochrome 100, segundo o gerente da
Anion, ¢ que ele produz depdsitos com coloragio clara ¢
atraente, similar 3 dos depésitos de cromo hexavalente. A
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microdureza ¢ similar 3 da maioria dos processos de cro-
mo hexavalente.

Produtividade

O processo Envirochrome 100, por ndo apresentar
“queima” e produzir depdsitos de aparéncia uniforme
em larga faixa de densidade de corrente, mesmo em fu-
ros e recessos, ¢ tolerar interrupgio de corrente e alw
“ripple”, a0 contririo dos processos de cromo hexava-
lente, faz com que se eliminem os rejeitos por problemas
de falta de cobertura e amarelamento, aumentando as-
sim a produtividade, reduzindo os custos causados pelo
IEPIocesso.

Por outro lado, segundo Spina, o alto poder de co-
bertura e penetragio deste processo e o fato da deposi-
¢io de cromo ocorrer em todas as faixas de densidade de
corrente em que o niguel deposita, também permire que
se eliminem as limitagbes em relagio aos processos de
cromo hexavalente. “Isto propicia que as gancheiras se-
jam reformuladas, diminuindo-se o espagamento das
pecas ¢ tornando possivel 0 aumento do nimero de pe-
gas por gancheira em até 50%, dependendo da geome-
tria das pegas.”

Também ¢ possivel aumentar, com €ste processo, 2
corrente aplicada, sem que ]':.1]& ‘queimas” na alta densi-
dade de corrente. Em virias situagbes — lembra o geren-
te da Anion — eliminou-se a necessidade de polimentos
posteriores 3 deposigio do cromo ¢ a eliminagio de ano-
dos auxiliares na cromacio.

Meio Ambiente
Também no que se refere ao meio ambiente, o Envi-
rochrome 100 apresenta intumeras vantagens, de acordo
com Spina.
No caso do traramento de efluentes, estas sio indme-
ras, em relagio ao cromo hexavalente:
* Nio hd necessidade de reduzir o cromo 6' para cro-
mo 3°, eliminando, assim, o consumo de merabissul-
fito de sidio

Rogério Faria, da Stam, ¢ Airi Zanini, da Anion,
Jjunto & Estagao de Tratamento de Efluentes

Equipamento para reutilizagdo das dguas
de lavagem

* O processo apresenta de 8 a 12 g/litro de metal, con-
tendo somente cerca de 7% do existente no banho de
cromo hexavalente de média concentragio

*  Geragio de aré 97% menos lodo que os processos
convencionais

* Custo de tratamento ¢ reduzido em 98%

No que se refere i roxidez e seguranga, o gerente da
Anion lembra que os eletrélitos a base de dcido crémico
contém uma concentragio elevada (100-200 g/litro) de
Cromo, o que apresenta risco i saide, tanto a curto quan-
to a longo prazo.

De acordo com ele, os principais riscos quando da
utilizagio dos processos de cromo hexavalente sio:
* Solugio muito corrosiva A pele, especialmente ao nariz,
provocando ilceras com leses irreversiveis
* s limires de exposigio ocupacional em normas in-
ternacionais sao:
Cromo Trivalente 0,5 mg/litro
Cromo Hexavalente 0,05 mg/litro,
o que demonstra que a tolerincia do cromo trivalen-
te ¢ 10 vezes maior do que a do cromo hexavalente
* () maior problema de cromo hexavalente ¢ ser consi-
derado carcinogénico
* O processo de cromo trivalente produz menor quan-
tidade de névoa que o cromo hexavalente
* O cromo hexavalente apresenta forte agio oxidante, ¢
o cromo trivalente, ndo sendo oxidante, reduz os pro-
blemas de manuseio.

Conclusao

Finalizando, o Direror Técnico da Anion, Aini Zani-
ni, coloca que aumento de produtividade, seguranga do
operador, redugio nos custos de efluentes ¢ menor im-
pacto ambiental fazem com que a utilizagao do processo
de cromo trivalente se torne a melhor alternativa para
pegas que necessitam de acabamento em cromo brilhan-
te. E isto sem colocar em risco locais tio belos quanto
Nova Friburgo. .
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Ensaios Acelerados
Ciclicos de Corrosao

Revisao Bibliografica
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Ensaios ciclicos de
chuva dcida sao alguns
los itens revisados.

Anna Ramus Moreira ¢
Zebbour Panossian

Resumo

Existe um gmrm’r ntimero de ensaios ciclicos de corrosdo
disponiveis na literatura técnica, cada um deles com uma
indicag@o especifica. As diferengas entre os ensaios clclicos
propostos estio relacionadas ao tipo de eletrdlito utilizado
ou & escolba do tipo de exposigio (pulverizagdo ou imersdo)
ou a diferengas na natureza efou duragio dos ciclos. Em to-
dos eles, a literatura ¢ undnime em afirmar gue os resuita-
dos obridos nestes ensaios sdo mais conds-
zentes com a realidade do que o5 obridos
em ensatos continues tradicionadis,

Este trabalho apresenta uma revisio
ﬁrif.-e’:'u_qmﬁa a dos ensaios clclicos norma-
lizadas efou existentes na literatura.

Palavras-chave: ensaio ciclico de
COrrasio

1. Introdugdo

Em 1914 J.A. Capp propés o uso
de uma névoa salina neutra para a ava-
liagiio de revestimentos protetivos apli-
cados sobre superficies ferrosas. Em 1939, o ensaio de
névoa salina foi normalizado como ASTM B 117. Este
ensaio tradicional especifica uma exposigao continua a
uma névoa salina com concentragio de 5% e 4 rempera-
tura de 35°C.

Durante o decorrer de 80 anos, a norma ASTM B 117
sofreu muiras modificagdes ¢ refinamentos. Porém, apesar
de todos estes refinamentos, existe um consenso entre os
pesquisadores de que este tipo de ensaio ndo fornece resul-
tados que apresentem boa correlagio com os resultados
apresentados por uma exposigio narural. Mesmo assim, a
norma ASTM B 117 ¢ indicada como um método-padrio
de ensaio de corrosiio, sendo largamente indicada para en-

saios de superficies pintadas e de superficies com revesti-
mentos metilicos, componentes militares, componentes
eléericos. Em rodos estes casos, o objetivo do ensaio nio é
a reprodugio do tipo de deterioragio que o marerial ensaia-
do apresentard quando exposto a uma atmosfera narural,
mas sim avaliar diferentes lotes de um mesmo produto ou
derectar um revestimento de qualidade inferior quando sio
comparados produtos similares de procedéncias diferentes.

Como a demanda para uma melhora da proregio con-
tra corrosio ¢ crescente, engenheiros e cientistas dirigiram
suas pesquisas no sentido de estabelecer procedimentos
que permitissem a reprodugio do tipo de deterioragio
apresentado por materiais quando expostos a um determi-
nado meio. Destes estudos surgiram os ensaios ciclicos de
corrosio, os quais, segundo a literatura, apresentam tanto
as caracteristicas das falhas ocasionadas pelo processo cor-
rosivo quanto i estrutura e 4 morfologia dos produtos de
corrosio, de forma similar aquelas observadas quando da
exposigio a ambientes naturais. Consegiientemente, os
ensaios ciclicos de corrosio fornecerio resultados mais
condizentes com os resultados obtidos em ensaios de ex-
posigio natural.

Nos tiltimos tempos o Laboratério de Corrosio e Tra-
tamento de Superficie = LCTS do IPT tem sido muiro
pm-mr.idu por empresas em busca de informagdes sobre os
ensaios ciclicos de corrosio normalizados disponiveis e suas
respectivas aplicagbes. Estes motivos levaram o LCTS a rea-
lizar uma revisio bibliogrifica, a qual serd, neste trabalho,
apresentada.

2. Ensalos Ciclicos de Corrosao

Consideracoes Gerais

Os ensaios ciclicos de corrosio envolvem a exposigio de
corpos-de-prova a periodos sucessivos, com condigbes am-
bientais diferentes, de forma repetitiva. Os ciclos envolvem
periodos de molhamento (com solugbes de diferentes agres-
sividades) ¢ perfodos de secagem. Durante o molhamento,
as taxas de corrosio sio elevadas, sendo manto maiores
quanto maior for a agressividade da solugip utilizada. Nos
periodos de secagem, as taxas de corrosio sao minimas.

Existem métodos simples de ensaios ciclicos de corro-
sio, 0s quais consistem de perfodos de exposicio a condi-
¢oes de molhamento, utilizando-se, para tal, uma solugio
especifica, intercalados a condigbes de secagem. Existem
métodos mais sofisticados, como 0s automotivos, os quais
requerem ciclos de multietapas, podendo incorporar con-
dicies de imersio, umidade, condensagio, pulverizagio ¢
condigbes de secagem. Originalmente, estes ensaios auto-
motivos foram projetados para serem realizados de forma
manual. Mais recentemente, microprocessadores que con-
trolam as condigbes da cimara tém sido usados para auto-
matizar estas exposigbes e reduzir as variagbes que um con-
trole manual pode ocasionar.

A seguir, sdo apresentadas algumas consideragbes julga-
das importantes para a perfeita compreensio do funciona-
mento de um ensaio ciclico de corrosio:
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* condighes de secagem: a secagem’ dos corpos-de-prova
pode ser atingida com a cimara de ensaio aberta (as condi-
goes do préprio laboratdrio’ onde a cimara se encontra ins-
ralada proporcionam condigbes para a secagem dos corpos-

prova, ensaio manual) ou, com a cimara de ensaio fe-
chada (dentro da cimara de ensaio cria-se um ambiente
que pmrpun.lﬂnn mndu,oes para a secagem dos corpos-de-
Pl'ﬂ"r'ﬂ.. En'ﬂalﬂ' €m ca.'rna.ra autumatlz.'lda}

condighes de umidade: ensaios ciclicos de corrosio ge-
mlmtr:tc apresentam etapas de alta umidade relativa, 95%
a 100%. Esta etapa pode ser realizada segundo a norma
NBR 8095. Alternativamente, pode-se utlizar pulveriza-
¢io de dgua pura;
. verizacio salina: a pulverizagio salina pode ser reali-
zada de forma manual em um laboratério, ou de forma au-
tomatizada, segundo a norma NBR 8094 (similar a ASTM
B 117). Comumente, em adigio ao cloreto de sadio, o ele-

! Existem algumas discordincias a respeite de quands wma amosira
deve ser considerada seca: quando a superficie ensaiada s enconira
secd, on quands o corpo-de-prova se apresenta seco em toda sua exten-

siio, No caso de se adoter o sepunde critério | completal, o
tempo mecessdrio para se atingir uALE SECALEN 0 tat pode ser mui-
to grande, principalmente devido ao crescimento de produtes de cor-
rosde na superficie do corpo-de-prova,

' A atmosfera do laboratdrie deve ser controlada: temperatura de
(25 ¢ §rC ¢ umidade relativa infevior a 50%, livve de vapores ¢ gases
& com circulagdo de ar suficiente para permitir a secagem do material,

trélito pode conter outros produtos quimicos visando si-
mular condigbes de chuva dcida ou outros agentes corrosi-
vos industriais;

*  imersio em meios COIINSIvos; 05 Meios COrTosivos nor-
malmente consistem de uma solugio aquosa com concen-
tragiio especifica do soluto, tipicamente superior a 5%. Co-
mo a solugio vai se tornando contaminada com o uso, de-
ve haver uma troca periddica da solugio de ensaio. O pH,
a temperatura e a periodicidade da troca sio geralmente es-
pcﬂﬁc.tdm.

*  imersio em dgua; para a imersio em dgua deve-se urili-
zar dgua destilada ou deionizada. Esta etapa pode ser reali-
zada arentando-se para as orientagbes apresentadas na nor-
ma ASTM D 1193;

*  wansicio das condigbes da cimara de ensaio de corrosio:
a mudanca das condicées ambientais de um ensaio elelico
de corrosio pode ser realizada através da movimentagio fi-
sica dos corpos-de-prova de uma cimara para outra, no ca-
s0 do ensaio estar sendo conduzido de maneira manual,

ou, arravés da alteragio automdrica das condigdes de ope- |

racio da cimara de ensaio, no caso de trabalhar-se com
uma cimara auromatizada;

*  empo de tansicio: em exposigbes cujos corpos-de-pro-
va devem ser movimentados manualmente de uma cimara
para outra, o tempo de transigio ¢ o tempo gasto com esta
movimentacdo. Quando o ensaio € realizado em cimaras

Ru
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auromarizadas, o tempo de transigio refere-se ao tempo que
a cimara gasta na mudanga das condigies de exposigio.

Devido 4 complexidade que os ensaios ciclicos de cor-
rosio englobam, os procedimentos podem, fregiientemen-
te, confundir os profissionais que desejam reproduzi-los, As
observagbes que serio apresentadas a seguir tém o objetivo
de evitar erros comumente cometidos:

* sempre que possivel, materiais de desempenho conheci-
do devem ser ensaiados juntamente com os materiais cujo
desempenho se descja verificar. Preferencialmente, mais do
que uma amostra de referéncia deve ser usada. Tal pritica
visa permitir a normalizacio das condiches de ensaio e
orientar nas comparaghes dos resultados obridos;

* em se tratando de cimaras automartizadas, vale lembrar
que cimaras lotadas levam um tempo maior para a estabi-
lizagio da remperatura do qu.c cimaras mais vazias, além de
prejudicarem a circulagio de ar;

*  ensaios com cimaras automatizadas apresentam transi-

goes mais reprodutiveis do que as apresentadas por ensaios
conduzidos de maneira manual;

* em ensaios de névoa salina tradicional, a homogeneiza-
¢ao da névoa ¢ determinado através da coleta de névoa em
virios locais dentro da cimara. Tratando-se de ensaios cicli-
cos de corrosio, o monitoramento da homogeneizagio da
névoa ¢ determinado através da coleta continua entre en-
saios. O tempo de pulvenizagio continua deve ser de no mi-
nimo 16 horas;

* gquando um ensaio precisar ser interrompido, as amos-
tras deverdio ser estocadas em condigbes de baixa corrosivi-
dade;

* recomenda-se que haja uma mudanca de posigio dos
corpos-de-prova dentro da cimara de ensaio, para que in-
terferéncias causadas por condigbes dissimilares sejam mi-
nimizadas, Esta mudanga deve ser feita de maneira a per-
mitir uma exposigao, de mesma duragio, em locais diferen-
tes dentro da cimara de ensaio: perto das bordas, no cen-
tro, na parte superior ou inferior da cimara.

Apesar das vantagens do uso de um ensaio ciclico de
corrosio, cabe lembrar que: apesar de ser extremamente
tentador, ndo ¢ aconselhdvel determinar-se um “fator de
aceleragio” (tantas horas de exposigio em laboratério cor-
respondem a tantos anos de exposigio natural). Isso porque
diferentes materiais ¢ diferentes formulagbes do mesmo
material podem resultar em diferentes “fatores de acelera-
¢io". O “faror de aceleragio” rambém depende da raxa de
deterioragio apresentada em laboratério e da taxa de degra-
dagio apresentada quando de uma exposigio natural. As-
sim, os ensaios ciclicos de corrosio devem ser usados
uma andlise comparativa do desempenho de diferentes ma-
teriais ensaiados a0 mesmo tempo na mesma cimara.

3. ENSAIOS CiCLICOS MAIS COMUMENTE UTILIZADOS
As descrigbes apresentadas a seguir sdo resumos das ins-
trugbes gerais encontradas em especificagbes ¢ mérodos
descritos na literarura.
Os seguintes tipos/aplicagbes serdo apresentados:

* ensaio prohesion;

ensaio de cimara imida associado a variagoes de
tcmpcﬁmm.

ensaio ciclico de chuva dcida;

ensaios ciclicos utilizando-se solucées de doreto de sédio;
ensaios modificados de névoa salina;

ensaio de imersio alternada em cloreto de sédio;
ensaios ciclicos para tintas e vernizes;

ensaios ciclicos para a indistria automotiva.

3.1 Ensato “prOHESION” (ASTM G 85, ANEXO 5)

O Anexo 5 da norma ASTM G 85: Practice for Modi-
fied Salt Spray Testing, descreve o ensaio conhecido como
prohesion’. Este ensaio foi desenvolvido na Inglaterra vi-
sando a avaliagio do comportamento de revestimentos or-
ginicos em ambientes industriais, especialmente tintas
aplicadas sobre substrato de ago, ¢ constitui, também, um
bom ensaio para a avaliagio de corrosio filiforme. Estudos
recentes tratam da utilidade do uso deste método na avalia-
¢io do desempenho de metais sem qualquer tipo de reves-
timento ¢ de materiais com revestimentos metdlicos. O ele-
wrélito utilizado é bem mais diluido do que o utilizado em |
um ensaio de névoa salina tradicional, mas com a adicio de
sulfato de aménio. O uso de sulfato de aménio produz re-
sultados mais compardveis com os apresentados por uma
exposicio a atmosfera industrial.

A durabilidade de corpos-de-prova pintados estd direra-
mente relacionada i aderéncia da tinta de fundo ao subs-
trato ¢ ao desempenho apresentado pelas bordas e/ou por
regioes danificadas. A duragio do ensaio deve ser previa-
mente estabelecida ou pode também ser baseada nas altera-
goes verificadas no revestimento.

O cicdo de um ensaio prohesion estd apresentado a seguir:

1. Pulverizagio da solugio de ensaio: 0,5 g/l NaCl +
3.5 g/l (NH:50,, 2 temperatura de (24 + 3)°C ¢
umidade relariva inferior a 75% pelo periodo de 1 ho-
ra. O pH da solugao de pulverizacio deve estar entre
5.0 ¢ 5.4.

-

. |

2. Secagem a temperatura de (35,0 £ 1,5)°C, pelo pe-
riodo de 1 hora. O de secagem ¢ atingido

através da passagem pela cimara de ar fresco, de ma-
neira que apés 45 minutos todas as gotas sobre a amos-
tra estejam secas.

Estudos realizados com condurores elétricos de alumi-
nio com alma de ago zincado mostraram que uma mudan-
¢a na solugio de ensaio produzia resultados mais condizen-
tes com a exposicio natural. Esta solugio de ensaio modi-
ficada consiste de: 0,5 g/L de sulfato de aménio + 3,5 g/L
de cloreto de sidio e pode ser aplicada ndo s6 para o caso

do zinco, como ambém para o caso de outros metais.

* O mome “probesion” ¢ marca registrada de Croda-Mebon Led.
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O ensaio prohesion pode, também, ser utilizado de
forma associada a exposicio a radiagio ultraviolera, ver
item 3.7.2.

3.2 ENsAIO Db: ENSAIO EM CAMARA UMIDA ASSOCIADO
A VARIAGOES DE TEMPERATURA (IEC TesT Db: Acce-
LERATED Dasmp HEAT)

Trata-se de um ensaio que ¢ indicado na verificagio da
susceptibilidade de componentes, equipamentos ou outros
quando estes precisam ser usados ou estocados sob condi-
goes de alta umidade relanva combinada a variagbes de
l:cmpﬂ:amrl

A agressividade do ensaio ¢ determinada pela tempera-
tura madxima escolhida (40°C ou 55°C) ¢ pelo niimero de
repetigbes eferuado.

Apés a introdugio dos corpos-de-prova na cimara imi-
da deve-se aguardar a completa estabilizagio da mesma na
temperatura de (25 + 3)°C. Em seguida, aumenta-se a tem-
peratura gradativamente até atngir-se o valor midximo es-
colhido. A temperatura mdxima deve ser atingida em
3h + 30 min. Durante este periodo a umidade relativa nio
pode ser inferior a 95% e nos dldmos 15 min a umidade
relativa ndo pode ser inferior a 90%. A temperatura é man-
tida no valor midximo até que tenham decorrido
12 h + 30 min de ensaio, Durante este periodo a umidade
relativa deve ser mantida em (93 + 3)% e nos dltimos 15
min a umidade relativa nio pode ser inferior a 90%.

Decorrido o periodo de 12 horas, diminui-se a tempe-
ratura gradativamente até atingir-se o valor de (25 £ 3)C
no perfodo de 3 a 6 horas. A temperatura deve ser manti-
da, entdo, neste valor até que se complete 24 horas de en-
saio. Neste periodo, a umidade relativa nio pode ser infe-
rior a 95%.

No caso da temperatura mdxima escolhida ser de 40°C,
o niimero de ciclos de ensaio pode ser: 2, 6, 12, 21, 56. No
caso da remperatura mdxima escolhida ser de 55°C, o nii-
mero de ciclos de ensaio pode ser: 1, 2, 6.

A avaliagio ¢ feita com base no exame visual € na verifica-
¢io das propriedades mecinicas e elétricas, conforme indi-
cado na especificagio do material que estd sendo ensaiado:

O ciclo acima descrito pode ser apresentado resumida-
mente da seguinte maneira:

1. Temperatura de (25 + 3)°C pelo periodo de 12 horas.

. 4

2. Temper. de 40°C ou 55°C pelo periodo de 12 horas. |

3.3 ENsSAIO CICLICO DE CHUVA ACIDA

Este procedimento tem por objetivo simular uma expo-
si¢do A chuva dcida. Traa-se de uma modificagio do méro-
do de ensaio M609 da Jupanese Automobile Standards Or-
ganization, 0 qual se destina i avaliagio da corrosio de au-
romaveds,

O eletrdlito contém a maioria dos elementos quimicos

encontrados em uma chuva dcida.

Este método de ensaio ainda nio recebeu aprovagio fi-
nal da ISO através de seu SO Teckmical Commmittee 156.
O ciclo deste ensaio estd apresentado a seguir:

1. Pulverizaciio da solugio de ensaio: 5% NaCl + 0,12%
de HNO:s + 0,173% H.50, + 0,228% NaOH, tem-
peratura de 35°C, pelo perfodo de 2 horas. O pH da
solugio de pulverizagio deve ser de 3,5.

L 2

2. Secagem a 60°C e 2 uma umidade relativa inferior a

30% pelo periodo de 4 horas.

4

3. Cimara imida (50°C, umidade relariva de 95%) pe-

lo pcriud.n de 2 horas.

O ensaio ciclico de chuva dcida especifica os seguintes
tempos de transigio:
* pulverizacio 4 secagem — 30 minutos;
* secagem i cimara (imida — 15 minutos;
* cimara imida a pulverizagio — 30 minutos.

3.4 ENSAIOS CICLICOS UTILIZANDO-SE SOLUGOES
DE CLORETO DE s0D10 (NF EN 60068-2-52)

Estes ensaios sio indicados para componentes ou equi-
pamentos construidos para resistir a uma atmosfera salina,
armosfera esta que pode ocasionar a deterioragio de partes
metdlicas e/ou nio-metdlicas, resultando na perda de de-
sempenho destes componentes ou equipamentos.

A velocidade de deterioragio iri depender de virios fa-
tores: concentragio da solugio, nivel de oxigenagio do ele-
trélito na interface solugio/material, temperatura e umida-
de relativa.

Na norma NF EN 60068-2-52 sio apresentados 6 ci-
clos de agressividades diferentes:

* osciclos 1 e 2 sdo destinados ao ensaio de produrtos que
sao utilizados em um ambiente marinho ou em uma lo-
calidade que se encontra préxima ao mar. O ciclo 1 € in-
dicado para produtos que permanecerio expostos a este
tipo de ambiente por toda sua vida il (radar de navio,
materiais usados na construgio de pontes). O ciclo 2 € in-
dicado para o caso de produtos que podem ser expostos a
um ambiente marinho vez ou outra (materiais de na

¢do habitualmente instalados em salas de comando);

* osciclos 3 a 6 sio indicados para produtos que, em con-
dighes normais de utilizacio, sio transferidas com fre-
qiiéncia de um ambiente de atmosfera salina para um ou-
tro ambiente onde a atmosfera ¢ seca (automdveis ¢ suas
respectivas pegas construtivas). Os ciclos 3 a 6 compreen-
dem os ciclos 1 ¢ 2 ¢ mais outros suplementares, tentan-
do, assim, reproduzir condigoes normais de exposigio at-
mosférica.

A seguir serd apresentada uma breve descrigio
destes 6 ciclos:
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Um langamento da nova geragao de produtos da ITALTECNO, que tem
como objetivo simplificar os processos de tratamentos de superficie, com
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O LL - SN 225 tem coma diferen-
cial o sen estado liquido ¢ lomoge-
neo, que dispensa a mao-de-obra

ara a arduwa e onerosa tarefa de
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cido 1: 4 perfodos, de 2 horas cada, de pulverizagio da

solugio de ensaio: cloreto de sédio 5% a uma tempera-
tura variando de 15°C a 35°C, pH variando de 6,5 a
7.2. Estes 4 periodos devem ser intercalados por 7 dias
de exposigio em cimara imida nas seguintes condigbes:
40rC e umidade relativa de 93%;

ciclo 2: 3 perfodos, de 2 horas cada, de pulverizagio da
solugdo de ensaio: doreto de sédio 5% a uma empera-
tura variando de 15°C a 35°C. Estes 3 periodos devem
ser intercalados por um periodo de 20 a 22 horas de ex-
posigio em cimara imida nas seguintes condighes: 40°C,
umidade relativa de 93%:

ciclo 3; 4 perfodos, de 2 horas cada, de pulverizagio da
solugio de ensaio: cloreto de sodio 5% a uma rempera-
tura variando de 15°C a 35°C. Estes 4 periodos devem
ser intercalados por perfodos de 20 a 22 horas de expo-
sigio em cimara (mida nas seguintes condigoes: 40°C e
umidade relativa de 93%. Em seguida, segue um perio-
do de 3 dias de exposigio i condigio ambiente (23°C,
umidade relativa variando de 45% a 55%);

ciclo 4: 2 ciclos completos conforme especificado no cidlo 3;

ciclo 5: 4 ados completos conforme especificado no ado 3

ciclo 6: 8 ciclos completos conforme especificado no ciclo 3.

3.5 ENSAIOS MODIFICADOS DE NEVOA SALINA
(ASTM G 85, ANEXOS 2 A 4)

Na norma ASTM G 85, Anexos 2 a 4, sdo descritos os
procedimentos de trés ensaios ciclicos, todos formulados a
partir de um ensaio de névoa salina rradicional. Trata-se de
métodos apliciveis a metais ferrosos e nio-ferrosos, e a re-
vestimentos organicos ¢ inorganicos. As variaghes propostas
sio indicadas para os casos de existir a necessidade de exposi-
(30 a meios mais agressivos ou diferentes do que uma ar-
mosfera puramente marinha, como ¢ o caso da armosfera
utilizada em uma cimara de névoa salina tradicional.

A duragio do ensaio deve estar baseada no ripo de ma-
terial ou no tipo de produro que se estd ensaiando, ou ser
estabelecida previamente. Sugere-se, porém que os periodos
de exposigio estabelecidos sejam multiplos de 24 horas.

O exame visual deve ser realizado imediatamente apés
o término do tempo estabelecido.

3.5.1 ENSAIO DE NEVOA SALINA ACIDIFICADA
O ciclo deste ensaio ¢ o seguinte:

3.5.2 ENSAIO EM AGUA DO MAR ACIDIFICADA

Este ensaio ¢ especialmente indicado para o controle
da produgio de ligas de aluminio (séries 2000, 5000 ¢
7000), tratadas termicamente para serem resistentes i es-
foliagio. Uma segunda indicagio ¢ a avaliagio do efeito
produzido na resisténcia i corrosio, quando os parime-
tros durante o tratamento térmico sio modificados. Para
esta finalidade recomenda-se a temperatura de 49°C co-
mo temperatura de trabalho. No caso de se estar ensaian-
do camadas orginicas aplicadas em diferentes substratos
metdlicos, recomenda-se que a temperatura de trabalho
permanega entre 24°C ¢ 35°C.

O ciclo deste ensaio ¢ o seguinte:

1. Pulverizagio da solugio de ensaio: dgua do mar sin-
tética + 10 mL de dcido acético glacial para cada litro de
solugio, pelo periodo de 30 minutos. O pH da solugio
de ensaio deve estar entre 2,8 e 3.0.

R 2

2. Camara umida (umidade relativa de 98%) pelo pe-
rindo de 90 minutos,

1. Pulverizacio da solucio de ensaio: 5% de cloreto de
sédio, temperatura de 49°C, pelo periodo de 45 min.
O pH da solugio de ensaio deve ser ajustado para perma-
necer entre 2,8 a 3,0 arravés da adigio de dcido acético.

+

2. Secagem pelo perfodo de 2 horas.

: 1

3. Camara imida pelo periodo de 3 horas e 15 minutos.

3.5.3 ENSAIO DE NEVOA SALINA /DIOXIDO DE EMXOFRE
Este ensaio consiste em um ensaio de névoa salina tra-

dicional com introdugio periddica de didxido de enxofre.

Sio propostas duas variaghes:

ciclo 1: pulverizagio continua da solugio de ensaio: 5%
de cloreto de sddio ou solugio de dgua do mar sintéu-
ca, com introdugio do gis diéxido de enxofre por 1 ho-
ra, quatro vezes ao dia (ou seja, a cada 6 horas). O pH
da solugio de ensaio deve ser ajustado para permanecer
entre 2,8 e 3,0 arravés da adigio de dcido acético;

ciclo 2: 30 minutos de pulverizagio da solugio de en-
saio: 5% de cloreto de sédio ou solugio de dgua do mar
sintética, 30 minutos de introdugio do gis diéxido de
enxofre, 2 horas de cimara imida. O pH da solugio de
ensaio deve ser ajustado para permanecer entre 2,8 ¢ 3,0
através da adicio de deido acético.

3.6 ENSAIO DE IMERSAO ALTERNADA EM CLORETO
DE SODIO A 3,5% (ASTM G 44)

Este ensaio prescreve a imersio alternada de corpos-de-
prova em uma solugio de cloreto de sodio a 3,5% para ava-
liagio da resisténcia i corrosio sob tensio de ligas ferrosas
¢ de aluminio, porém pode ser utilizado também para ou-
tros metais ¢ ligas.

Para o caso de algumas ligas de aluminio, existe uma
desvantagem: a intensa corrosdo por pites sofrida por estas
ligas quando de sua imersdo em solugio de cloreto de s6-
dio a 3,5% pode acelerar o inicio da corrosio sob tensio e
pode, ainda, causar falhas mecinicas, as quais prejudicam a
interpretagio dos resultados do ensaio. Para minimizar es-
te fato pode-se optar pelo uso de uma solugio de dgua do
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mar sintérica’, pois nesta \uiul.s{m d COrmsio por pires pro-
vocada em ligas de aluminio ¢ bem menos intensa quando
comparada 4 corrosio por pites provocada pela imersio em
uma solucio a 3,5% de cloreto de sadio.

A l.iljr:'l{.l':'ll.: I I'p:u_."l pari JiIL[.I.\ de aluminio e para ]i.L’-“' de fer-
ro ¢ de 20 a 90 dias, podendo ser superior. A duragio do ensaio
estd diretamente relacionada 3 resisténcia oferecida pela liga
d L'1'|rrﬂ:\-.-!|;| H[?t‘l “.‘I"'l:.l.[:l ';.I||.“|I.i';'| I CONGEro Com .\,l:-_:'[]..i \1!;__'\..1&,1.]

O ciclo deste ensaio ¢ o seguinte:

1. Imersio na solugio a 3,5% de NaCl pelo periodo de
10 minutos. O pH da solugio de imersio deve estar

postos 4 atmoskera. [fara que [l Cnsalos sejam aieis, cles
devem permitir a ocorréncia de falhas similares is encon-
[’:“1:1\ 1.'||.l..|.|'|l.|"I d:l l':"':p':'l*.itl.:-“'l rl."'.Il 4 armoskera

A seguir, seriio apresentados 05 ensaios ciclicos existen
tes na literatura para a avaliagao de nntas e vernizes,

3.7.1 ENSAIO PROHESION: JA APRESENTADO NO ITEM 3.1

3.7.2 ENSAIO DE EXPOSICAO A RADIACAO ULTRAVIOLETA
ASSOCIADO AQ ENSAIO PROHESION (ASTM D 5894)

() processo corrosivo observado em metais pintados ex-
postos 3 intempéries ¢ influenciado por muitos farores: ar-

entre 0,4 e 7,2 masferas corrosivas, ocorréncia de chuva, de condensacio, in-

== ‘ cidéncia de luz solar, ciclos de molhamento/secagem e ciclos
B  de temperatura. Fregiientemente ocorre um efeito sinergis-
2. Cinglienta minutos de emersio. | tico, ou seja, o ataque sofnido pela superticie € superior i so-

3.7 ENSAIOS CICLICOS DE CORROSAO ESPECIFICOS
PARA TINTAS E VERNIZES

Ensaios acelerados de corrosio sio |.II!I:|1.|.:I=III{'I11..I:i‘| na ¢s-
pecificagio ¢ no desenvolvimento de revestimentos orgini-

cos, 0s quais deverio apresentar boa resisténcia quando ex

* Esta At do mar sintética ndo contém welais Frnfdlm ¢ deve ser pre-
P.IH‘HI';IIJ! Jrg!;nrfu a morma ASTM I3 1141,

ma dos ATAUES (UC SETIAM pr{uhuiuim individualmente por
cada faror atmosférico. Este ensaio tem por objetivo simular,
de maneira mais realistica, a interagio destes fatores com o re-
vestimento orginico aplicado sobre um determinado metal,

0} ensaio combinado exposicio 4 radiacio uleraviolera +
prohesion ¢ indicado para a avaliacio de revestimentos or-
gianicos aplicados sobre um substrato de ago, quando estes
devem ser EXPOSTOS 3 ambientes industriais. A ,|}1[iL,il1-i|iqi.1-
de deste ensaio para substratos galvanizados ainda nio foi

estabelecida.
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A associagio da exposigio A radiagio ultravioleta ao en- [ 3. Secagem a 50rC por 15 minutos.

saio prohesion tem demonstrado, em alguns casos, uma
melhor correlacio entre ensaios em laboratdrio e ensaios de
exposigio natural. Isto se deve ao faro de que danos causa-
dos pela radiagio ultravioleta a uma camada de revestimen-
to orginico podem tornd-la mais sensivel i corrosio.

O ensaio de exposigio a radiagio ultravioleta ¢ realiza-
do nas seguintes condigbes: 4 horas de exposigio i radiagio
ultravioleta, limpada UVA-340 nm, i temperatura de
60°C. Esta exposigio € seguida por um processo de con-
densacio urilizando-se dgua pura, a uma temperatura de
50°C pelo periodo de 4 horas.

O ensaio prohesion ¢ realizado nas seguintes condigoes:
pulverizagio da solugio de ensaio (0,5 g/L de cloreto de s6-
dio + 3,5 g/L de sulfato de aménio) na condigio ambiente
(24°C e umidade relativa inferior a 75%) pelo periodo de
1 hora. A pulverizagio ¢ seguida por um periodo de 1 ho-
ra de secagem i temperatura de 35°C. O pH da solugio de
ensaio deve estar entre 5,0 ¢ 5.4.

A duragio do ensaio ¢ de, geralmente, 6 a 12 semanas
e o ciclo encontra-se apresentado seguir.

4, Cimara timida (umidade relativa entre 95% e 100%)

por 75 minutos,

5. Secagem a 60°C por 145 minutos. |

6. Secagem a 50°C por 15 minutos. l

NAO |

7. Cimara vmida (umidade relativa
entre 95% ¢ 100%) por 80 minutos.

Ji
Repetir 3 X wlp 1P |

1. Realizagio do ensaio de exposigio 4 luz ultraviolera

pelo periodo de 7 dias.
4

2. Realizagio do ensaio prohesion pelo periodo de 7 dias.

3.7.3 ENSAIO SEGUNDO A NORMA BS 3900-F18

Esta norma propoe trés ciclos distinros: Ciclo A, Ciclo
B e Ciclo C. Em todos eles, o ensaio visa verificar a resis-
téncia de camadas de tinta, verniz ou material similar.

Todos os trés ciclos especificam etapas de pulverizagio
de solugio salina, molhamento ¢ secagem, utilizando solu-
goes salinas especificas, com o objetivo de simular, em la-
boratdrio, processos agressivos que OCOITEM em uma expo-
sigio natural, como por exemplo, em um ambiente mari-
nho. Os ensaios que serdo neste item apresentados podem
ser utilizados, também, na verificagio da manutengio da
qualidade de tintas e/ou sistemas de pintura ou, para o en-
saio comparativo da resisténcia de camadas distintas.

CicLo A

Este ensaio tem demonstrado produzir bons resultados,
com relagdo aos resultados obtidos em exposighes naturais,
no caso de tintas cuja polimerizagio necessita do auxilio de
temperatura. A duragio tipica de ensaio ¢é de 1000 horas e
o ciclo deste ensaio é conforme segue.

8. Secagem a 35°C por 10 minutos. | I SIM

Cicao B

Este ensaio ¢ largamente utilizado na Europa e tem de-
monstrado apresentar bons resultados, com relagio aos apre-
sentados por exposigies naturais, para o caso de tintas cuja po-
limerizagio necessita do auxilio de temperatura, e as quais
sdo utilizadas em automéveis. A duragiio tipica de ensaio é de
840 horas e o esquema do ciclo estd apresentado a seguir:

1. Pulverizagio da solugio de ensaio: (50+10) g/L NaCl,
temperatura de 35°C, por 24 horas. O pH da solugio

de ensaio deve estar entre 5,0 e 8,0.

4

2. Cimara umida, na condigio de 40°C e 100% de u-
midade relativa, por 8 horas.

d

3. Condigio ambiente (25°C,

umidade relativa de 30% a 50%) NAD

pelo periodo de 16 horas.

i | Jé

Repetir 3 X -’ 3“5’:!.

4. Condicio ambiente (23C,
intidatle relativi de 50%) ] 101

1. Pulverizagio da solugio de ensaio: (50 + 10) g/L NaCl,
temperatura de 35°C, por 10 minutos. O pH da solu-
¢io de ensaio deve estar entre 5,0 ¢ 8,0.

Pclu P:rindo de 48 horas.

g

2. Secagem a 60°C por 130 minutos.

Cico C

Este ensaio foi desenvolvido na Inglaterra para a avalia-
gio de sistemas de pintura aquo-soliiveis e de tintas tpo la-
tex. A duragio tipica é de 1000 horas e 0 esquema do ciclo
estd apresentado a seguir:

4
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1. Pulverizagio da solugio de ensaio: (0,31 £ 0,01) g/L 3.8 ENSAIOS CICLICOS PARA A INDUSTRIA AUTOMOTIVA
NaCl + (4,1 £ 0,01) g/L. (NH):50y, a 25°C, por 210 A industria automotiva tem direcionado muito suas
minutos. pesquisas na busca de ensaios ciclicos de corrosio que re-
‘ produzam, mais realisticamente, o ataque sofrido pelas
partes metdlicas dos automdveis durante sua vida tuil,
2. Secagem a 40°C pelo periodo de 210 minutos. sendo estas partes metdlicas revestidas com camadas or-
"1 ginicas ou inorginicas (revestimentos metdlicos).
Para entender melhor o problema dos automdveis,
3. Camara damida (40°C, umidade relariva de convém lembrar que a corrosio da carroceria dos auto-
(75 £ 15)% pelo perfodo de 1470 minutos. movels OCorre [aNto externa como internamente, Na par- |
e te externa, a corrosio inicia-se¢ nos locais de danificagio
da pintura e avanga paralelamente i superficie, o que com- |
4. Temperatura ambiente (25°C) por 102 minutos. promete o aspecto decorativo do veiculo. Esta ¢ a chama-
‘ da corrosiio cosmética (cosmetic corrosion ou scab corvo-
sipn). Embora este tipo de corrosio possa vir a perfurar a

5. Pulverizacio da solucio de ensaio, a 25°C, por 210 min. | chapa, sua principal caracteristica € a aparéncia, pois difi-

‘_ cilmente leva i perfuracio, visto que, antes disto, reparos

sio realizados por parte do usudrio. No entanto ela é pro-

6. Secagem a 35°C pelo periodo de 180 minutos. blemdtica, pois ocorre rapidamente nos locais da danifi-

‘ cagio da pintura que pode ocorrer durante o transporte

dos veiculos das montadoras até as revendedoras.

7. Camara timida (30rC, umidade relativa variando de Na parte interna, a corrosio, quando ocorre, é normal- |
95% a 100%) pelo periodo de 378 minutos. mente do tipo perfurante, devido i impossibilidade de re- |
‘ paros pois, muitas vezes, ocorre em locais ndo-visiveis ao |

usudrio, Para minimizar este tipo de corrosio, as chapas de

\ 8. Condigiio ambiente (25°C) pelo perfodo de 120 minutos. | ago utilizadas para a confecgio das carrocerias eram reves-

EP 0 (W) - §
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tidas em um dos lados, destinado  parte interna, com tin-
ta rica em zinco. No entanto, esta medida era insuficiente,
pois durante a conformagio a tinta era danificada. Nos locais
deste dano, a corrosio desenvolvia-se rapidamente. Para au-
Mmentar o tempo para a ocorréncia de corrosio perfurante, se-
ria necessdrio o desenvolvimento de revestimentos metdlicos
de sacrificio ¢ estes deveriam ser aplicados com espessuras
suficientemente elevadas, de modo a possibilitar as monta-
doras oferecerem os longos perfodos de garantia almejados.

A seguir serdo apresentados ensaio ciclicos criados es-
pecialmente para a indistria automoriva.

3.8.1 Ensaio GM 9540P/B

Trata-se de um dos ensaios preferidos na avaliagio de
corrosdo cosmética de materiais pintados ou de metais
pré-revestidos.

Este ensaio inclui periodos curtos de exposicio a uma
solugio salina mista, secagem em condigio de temperatu-
ra ambiente, periodos quentes e imidos e secagem me-
diante aquecimento. O eletrdlito inclui componentes
usualmente encontrados em locais onde ¢ usado sal de de-
gelo. Assim, trata-se de um ensaio indicado para paises on-
de o periodo de inverno vem acompanhado de neve. O
ensaio ndo utiliza cimara de exposigio a radiagio ultravio-
leta porque a incidéncia deste tipo de radiacio, sobre ca-
madas de acabamento automotivas, nio acarreta danos su-
ficientes de maneira a afetar a resisténcia 4 corrosdo destas
camadas. A duragiio tipica do ensaio ¢ de 960 horas ou
1920 horas, ou seja, 40 ciclos ou 80 ciclos.

O esquema do ciclo deste ensaio estd apresentado a seguir.

3.8.2 ENSAIO CICLICO DE CORROSAQ CCT™-1

Este ensaio ¢ especificado por algumas indiistrias auro-
motivas japonesas, sendo também conhecido como ensaio
CCT-A. A duragio de ensaio mais usual ¢ de 1600 horas.

O esquema do ciclo estd apresentado a seguir.

1. Pulverizagio da solugio de ensaio: 5% de cloreto de
sadio, temperatura de 35°C, pelo periodo de 4 horas.

3

2. Secagem (60°C e umidade relativa inferior a 35%)
pelo periodo de 2 horas.

3. Cimara dmida (50¢C, umidade relativa de 95%)
pelo periodo de 2 horas.

3.8.3 ENSAIO CICLICO DE CORROSAO CCT-4

Trara-se de um ensaio especificado por algumas indus-
trias auromotivas japonesas. Em projetos de pesquisa de-
senvolvidos pela SAE e pela AISI, este ensaio tem demons-
trado apresentar os melhores resultados quando compara-
do aos resultados de corrosio reais apresentados pelos au-
tomdveis. A duragio de ensaio tipica ¢ de 50 ciclos ou 1200
horas. O esquema do ciclo de ensaio estd apresentado a seguir.

1. Pulverizagio da solugiio de ensaio: 5% de cloreto de
sodio, a 35°C, pelo periodo de 10 minutos.

. 2

1. Pulverizagio da solugio de ensaio: 0,9% de NaCl +
0,1% de CaCl: + 0,25% de NaHCO, por 10 minutos.
O pH da solugio de ensaio deve estar entre 6,0 e 8,0.

2. Secagem a 60rC pelo periodo de 155 minutos.

'y

: 2

3. Cimara timida (60°C, umidade relativa de 95%)

2. Temperatura ambiente (25°C) ¢ umidade relativa
entre 30% a 50% por 80 minuros.

. 4

3. Pulverizagio da solugio de ensaio: 0,9% de NaCl +.
0,1% de CaCl: + 0,25% de NaHCO; pelo periodo de

10 minutos,
¥

4. Temperatura ambiente (25°C) e umidade relativa
entre 30% a 50% por 170 minutos.

i

5. Cimara dmida (umidade relativa entre 95% a
100% e temperatura de 49°C) por 8 horas.

4

6. Secagem (60°C, umidade relativa inferior a 30%) por 8 h.

pelo periodo de 75 minutos.
4. Secagem a 60°C pelo periodo de 160 minutos,
5. Cimara imida (60°C, umidade relativa
de 95%) pelo perfodo de 80 minutos. NAO
3 Ji
Repetir 4 X wlp [P
| Final do ciclo, | ] 5751
3.8.4 ENSAIO SEGUNDO A NORMA P-VW 1210
Este ensaio ¢ indicado para ensaio de carrocerias pinta-
das, grupos e componentes construtivos e revestimentos
protetores para avaliagio da resisténcia A corrosio cosméti-
ca e 4 corrosio perfurante.

* Em imglés: Cyclic Corrasion Test.
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Nos finais de semana, os corpos-de-prova devem ser ar-
mazenados segundo as condigbes apresentadas na etapa 2.

e .F;.H\'('rimd;;]u da solugio de ensaio: 5% de cloreto
de sidio, remperatura de 35°C, pelo periodo de 4

horas,

2. Resfriamento a uma temperatura variando de 18°C
a 28°C ¢ umidade relativa variando de 40% a 60%,
porém, de preferéncia nas condigbes padrao de 23°C
de temperatura e 50% de umidade relativa, pelo pe-

riodo de 4 horas. |

:

3. {J:im;m amida (temperatura de (40 £ 3)°C e umi-
dade relativa de 100%) pelo periodo de 16 horas.

Nota: antes de cada nove ciclo de névoa salina a carroceria deve sev
girada no eixo longitudinal, de maneiva o que ela seja seqiiencial-
mente mantida mas seguintes posigées: O, 457, 135°, 225, 315,

3.8.5 ENSAIO SEGUNDO A NORMA VDA 621-415

Este ensaio ¢ indicado para a verificagio da protegio
contra corrosio oferecida por pintura automobilistica.
Para a realizacio deste ensaio, ¢ indicada a realizacio de
uma incisio em X no corpo-de-prova. A seguir estd apre-
sentado o esquema do ciclo de ensaio.

1, Pulverizagio da solugio de ensaio: 5% de cloreto
| de sédio pelo periodo de 24 horas.

2. Cimara umida, sI'gun&u DIN 50017 KFW, p-uiu
pf:ri{:du de 4 dias. |

- +

3. Secagem a condigio ambiente (23°C, umidade |
| relativa de 50%) pelo periodo de 24 horas.
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Producao e desempenho

le materiais para
anodos de niquel

Este artigo enfoca a
importancia destes materiais
ia eletrodeposicao.

G. A. Dy Bari ¢

W W Semarls
E. A. DI Barl

Resumo

Os materiais para anodos de niguel para a eletradeposi-
(@0 com e sem cestas anddicas sido pma"uzfa"ui por processos
eletroliticos ¢ de deposigdo quimica de vapor, e ou contém pe-
quenas quantidades de enxofre ou entiio sio isentos de enxo-
fre. Este artigo descreve como esses materiais sio produzidos
e qual seu desempenho na eletrodeposicio. A incorporagio de
enxofre melhora as caracteristicas de dissolucio anddica de
niquel eletrolitico ou obtido pelo processo

L1

carbonila. Produtos contendo ou isentos
de enxofre sdo wtilizades em todas as
aplicagves da eletrodeposicio de miguel
mas o5 produtos contendo enxofre torna-
ram-se indispensdveis para a eletrafor-
magido de niguel, pois eles dissolvem-se
com eficiéncia de 100% e apresentam
potenciais de dissolugio anddica baivos
em todas as solugoes de eletrodeposiciio de
niquel, mesmo naguelas isentas de clore-
to de niguel.

A produgio de niquel pelos processos eletrolitico e de
deposigio quimica de vapor fornece materiais adequados
para a LILI[['IE'L[HHH,-’“'I com ¢ sem cestas anddicas. Estes
materials ou contém pequenas quantidades de enxofre ou
entdo sio essencialmente isentos de enxofre. A incorpora-

¢io de pequenas quantidades de enxofre melhora o desem-
pc-nhu dos materiais dos anodos de niquel no processo de
eletrodeposicio. Mesmo que muitos destes mareriais se dis-
solvam a uma eficiéncia anddica de 100% em solugdes de
cletrodeposicio que contenham cloretos, e que sejam inter-
cambidveis para muitas aplicagbes, os matenais para ano-
dos de niquel que contiverem enxofre dissolvem-se a uma
eficiéncia anddica de 100% mesmo na auséncia de cloreto

de niquel e sio indispensiveis para a cletroformagio a par-
tir de solugdes isentas de cloretos. Este artigo apresenta
uma revisio quanto i produgio ¢ ao desempenho dos ma-
teriais para anodos de niguel.

Producao eletrolitica

Os materiais para anodos de niquel sio obtidos por
meio de processos de cletrorefinagio e de eletrometalur-
gia, que usualmente sio efetuados em células de dois
compartimentos nas quais o catodo e o anodo estio se-
parados por diafragmas téxteis. Um tanque ¢ constituido
por dizias de células, e uma refinaria eletrolitica de ni-
quel tipica estard operando com muitas centenas de tan-
ques. O andlito é removido continuamente do compar-
timento anddico, purificado quimicamente, ¢ devolvido
ao compartimento catddico. Ao se manter uma carga hi-
drostitica no compartimento catédico, a solucio flui do
catodo para o anodo, evitando-se a mistura do anélito
impuro com o catdlito purificado. A eletrorefinacio ¢ a
eletrometalurgia removem as impurezas predominantes e
as residudrias da solugio por meio de técnicas quimicas
de purificagio, resultando disto a produgio de um niquel
de pureza elevada e a recuperagio de metais ¢ de nio-me-
tais, que sio submetidos a processamentos adicionais pa-
ra transformd-los em produtos comercidveis.

Eletrorefinagio. As reagbes que ocorrem no anodo e no
catodo durante a eletrorefinagio sio as seguintes:

Ni* + 2e- —* Ni* (carddica)
Ni® =+ Ni + 2e- (anddica)

A reagio anddica ¢ a inversa da catddica. Utiliza-se
usualmente um anodo metilico solivel contendo 93% a
94% de niquel e pequenas quantidades de cobalto, cobre,
ferro, enxofre, arsénio, chumbo e tragos de outras impure-
zas. O anodo metdlico ¢ dissolvido durante o processo, re-
pondo por deposigio o niquel no catodo.

Eletrometalurgia. Os diversos processos de eletrometa-
lurgia urilizados comercialmente diferem pela natureza do
anodo, pelo tipo da solugio de refino e pelas reagoes que
ocorrem no anado.

Na eletrometalurgia por meio de uma solugio de so-
mente sulfato, utiliza-se comumente um anodo insolivel
de chumbo antimonioso. A reagio anddica ¢ a de evolugio
de oxigénio e de produgio de dcido sulfiirico, conforme

2H:O = O: + 4H" + de (solugdo de somemte sulfato)

O dcido sulfirico gerado no anodo ¢ circulado arravés
de um ranque de lixiviagio no qual o dcido dissolve o ni-
quel da marte (minério sulfuroso calcinado) de niquel e co-
bre, ou de algum outro marterial semirefinado, a fim de
manter a concentragio do fon de niquel na solugio. A so-
lugio oriunda do tanque de lixiviagio ¢ purificada conti-
nuamente para remover as impurezas, antes de ser introdu-
zida no compartimento carddico,
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Na eletrometalurgia por meio de uma solugio de so-
mente cloreto, a reagio anddica consiste na evolugio de
cloro gasoso, conforme:

2CI- — Ch + 2e- (solugdo de somente cloreto)

O cloro gasoso é recuperado na forma de dcido doridrico,
que ¢ utilizado para lixiviar o niquel da mate de niquel-cobre
ou de algum outro produto intermedidrio. O anodo insold-
vel ¢ usualmente titinio revestido com dxido de ruténio.

A eletrometalurgia com anodos de sulfeto ¢ efetuada
com um eletrélito misto de sulfato-cloreto semelhante a
uma solucio de Warts. A mate de niquel é vazada por fu-
sio para constituir anodos de sulfeto contendo cerca de
76% de niquel, 20% de enxofre e pequenas quantidades de
cobalto, cobre, ferro e de outras impurezas em baixa con-
centragio. Do mesmo modo como em outros processos ele-
troliticos, utiliza-se uma célula de dois compartimentos, O
andlito impuro ¢ bombeado continuamente a partir do com-
partimento anédico através de uma seqiiéncia de purifica-
gbes quimicas, antes de ser introduzido no compartimento
catddico. A reagio que ocorre no anodo € a seguinte:

NisS: —+ 3Ni + 25 + 6e

O sulfero ¢ oxidado a enxofre elementar. (O niquel jd
estd no estado bivalente). O enxofre acumula-se no fundo
do compartimento anddico, ¢ ¢ recuperado periodicamen-
te. Mesmo que a maior parte do niquel seja reposta pela
dissolugio do anodo, uma parcela precisa ser reposta pela
lixiviagio de um material de complementagio secundirio
contendo niguel.

A praxe ¢ os produtos para eletrodeposigio de niquel da
Inco - Os materiais para anodo de niquel da Inco sio pro-
duzidos pela Refinaria da Divisio Manitoba em Thomp-
son, Manitoba, Canadi, pelo processo de eletrometalur-
gia com anodos de sulfeto acima descrito. Os produtos
para anodos de niquel podem ser enquadrados em duas
categorias: aqueles obtidos sem corte e aqueles produzi-
dos pelo recorte de catodos grandes.

Os produtos obtides sem cisalhamento sio os denomi-
nados de niquel eletrolitico “R-Rounds*” ¢ “S-Rounds*".
Eles sio formados pela eletrodeposigio de niquel sobre ca-
todos de ago inoxidivel que foram recobertos por impres-
530 com uma tinta resistente especial, que recobre toda a
superficie do carodo com excegio de dreas circulares nas
quais 0 ago inoxiddvel permanece exposto. O niquel depo-
sita-se nas dreas expostas do ago inoxiddvel de modo a for-
mar pequenos pedagos, com formato de botio, do meral.
A duragio da deposigio, bem como o didmetro dos circu-
los ¢ a distincia entre os mesmos determinam o formato
dos produtos finais. Ao final do processo de refinagio (6 a
8 dias), os catodos sio removidos da solugio e o niquel ¢
destacado por meios mecinicos. Apds serem lavados e sub-
mertidos a polimento vibratério, os redondos de
niquel eletrolitico “R-Rounds” ¢ “S-Rounds” sio embala-

dos para a comercializagao.

A produgio dos produtos cisalhados inicia-se pela ele-
trodeposigio de niquel sobre grandes catodos de ago inoxi-
divel. Os depésitos delgados de niquel sio a seguir desta-
cados do ago inoxiddvel ¢ conformados para constituirem
as folhas primdrias. Apds ativagio da superficie, as folhas
primdrias sio colocadas no compartimento carddico du-
rante dez dias. A seguir os catodos sdo removidos da solu-
o e recortados em forma de pedagos quadrados de 25
mm x 25 mm ou de 100 mm x 100 mm, ou em tiras de
diversas dimensdes de niquel eletrolitico.

Producao pela deposicae quimica de vapor -
0 processo de carbonila

O processo carbonila ¢ o primeiro processo que trouxe
como resultado a produgio de niquel de pureza elevada. Os
materiais para anodo de niquel obtidos por este processo
incluem os “Pelets' de niquel para eletrodeposicio®” (Pe-
let P) e os pelets de “niquel S ®".

O processo carbonila — A refinagio na fase de gds do ni-
quel a partir de seu carbonila estd baseada em descobertas
feitas por Langer ¢ Mond em 1889, Eles constataram que
monédxido de carbono i pressio armosférica reage com ni-
quel ativo entre 40°C e 90°C: quatro moléculas do gis
combinam com um dtomo de niquel para formar o com-
posto gasoso niquel-tetracarbonila. A reagio ¢ reversivel ¢ a
molécula de carbonila decompde-se em niquel metilico e
mondxido de carbono na faixa de 150°C a 300°C. Estas
reagbes podem ser escritas do seguinte modo: '

50°C
Ni + 4 CO — Ni(CO)

225°C
NI(CO) —+Ni + 4 CO

Sob estas condigbes brandas, as impurezas no niquel
bruto nio entram na fase gasosa. O ferro forma um com-
posto carbonila voldtil, mas a reagio ¢ extremamente lenta.
Os compostos de cobalto-carbonila formados sio sélidos ¢
tém baixa volatilidade. O cobre e a maioria dos outros ele-
mentos nio formam compostos carbonilas. A (nica impu-
reza significativa ¢ carbono, provindo da reagio do mond-
xido de carbono, 2 CO — C + CO. A extragio do ni-
quel na forma de um carbonila gasoso ¢, portanto, alta-
mente seletiva e conduz a produtos da pureza mais elevada.
Além de ser seletivo, o processo € neutro do ponto de vista
ambiental, e eficiente na urilizagio de energia. A Refinaria
de Niquel Clydach da Inco esté produzindo niquel pelo
processo carbonila desde 1902. A Refinaria de Niquel
Copper CIiff da Inco, mais recente, estd produzindo niquel
pelo processo carbonila desde 1970.

' Nota de traduter: A desi) normalizads conforne a ABNT -
Associagio Bravileirn de Normas Técnicas - pava o terma inglés
“pellees” é . Todavia, levando em consideragio o wo comercial

i “Mmlwmmmm |
tradugio o termo “peless”.
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O material de partida ¢, tipicamente, éxido de niquel
bruto. As reagies quimicas essenciais que convertem o Gxi-
do de niquel impuro em niquel-carbonila gasoso puro sio
cfetuadas em fornos muiro grandes. O éxido de niquel é
inicialmente feito reagir com hidrogénio a 425°C, sendo
reduzido a niquel metilico finamente dividido, O niquel
metilico do forno de redugiio € ransferido ao forno de vo-
larilizagio no qual o niguel ativo reage com o mondéxido de
carbono para formar o niquel-carbonila gasoso puro.

A decomposicio do niquel-carbonila ocorre em equipa-
mentos de decomposigio de pelets. Cada um destes consis-
te de uma cimara de pré-aquecimento, de uma cimara de
reagio e de um elevador de cagambas para transportar os
pelets do fundo do reator ao topo do pré-aquecedor. Os pe-
lets de niquel sio pré-aquecidos e passam para a cimara de
reacio. Quando o niquel-carbonila gasoso contata a super-
ficie quente dos pelets, o gis se decompée, o niquel depo-
sita nos pelets, e hd uma liberagio de mondxido de carbo-
no. Fazendo-se circular continuamente pelets de diversos
tamanhos através dos equipamentos de decomposicio, os
pelets crescem aré atingirem um tamanho adequado para a
comercializagio. Adiciona-se periodicamente pé de niquel
para nuclear novos pelets, para uma produgio continua,
Uma secio de segregacio separa os pelets que ou sio devol-
vidos a0 equipamento de decomposi¢io para um cresci-
mento adicional, ou entiio sio colocados em recipientes de
armazenamento que sio transferidos para o armazém prin-
cipal a fim de serem embalados. A embalagem dos pelets
estd automatizada, sendo a pesagem ¢ 0 manuseio do ma-

- terial controlados por computador.

Produgio de “pelets” de Niguel-S. Alguns dos equipa-
mentos de decomposigio de pelets da Refinaria de Niguel
Clydach sio dedicados exclusivamente & produgio de pe-
lets de Niquel-S. A corrente de gds introduzida nestes equi-
pamentos de decomposicio especificos contém niquel-car-
bonila ¢ um composto gasoso especial contendo enxofre
que codeposita uma pequena quantidade controlada de en-
xofre juntamente com o niquel. Os pelets de niquel-§ sio
separados por peneira para a faixa de didmetros de 6 mm a
14 mm, a fim de produzirem um produto esférico adequa-
do para cestas de eletrodeposigio de malha fina, de qual-
quer formato. .

As refinarias de carbonila da Inco também produzem
pelets normais (isentos de enxofre) para aplicagio em fun-
digbes, pelets normais peneirados para eletrodeposicio, e
barras planas de niquel, que sio utilizadas exclusivamen-
te na Europa para fins de eletrodepasigio. O processo foi
também adaprado i produgio de niquel em pé de diversos
tipos, ¢ para o revestimento de uma grande diversidade de
produtos metilicos ¢ ndo-metilicos finamente divididos.

Desempenho dos materiais dos eletrodos de niquel

O galvanizador precisa fazer a escolha entre produtos
que contenham enxofre e aqueles que sdo isentos de enxo-
fre, produzidos quer por eletrometalurgia quer pelo proces-

so carbonila. Para que ele possa fazer esta escolha, ele deve-

ria estar familiarizado com as caracterfsticas dos diversos
produtos.

Niquel contenp ercofre. O niquel normal (isento de en-
xofre) forma na sua superficie, sob as condigoes normais de
eletrodeposicio, uma pelicula de éxido que se dissolve no

passivo mesmo que haja na selugio a presenca de
cloreto de niquel e, em conseqiiéncia, dissolve de um mo-

do nio-uniforme, tornando-se esponjoso ¢ formando uma |

pequena quantidade de um residuo metdlico fino. A adigio
de uma pequena quantidade de enxofre aos materiais dos
anodos de niquel, tais como o niquel eletrolitico “S-
Rounds” e os pelets de niquel-S, reduz o potencial anédico
de dissolugio a um valor no qual a formagio da pelicula
anddica de dxido se torna impossivel termodinamicamen-
te. A adigio de pequenas quantidades de enxofre apresenta
as seguintes vantagens:

*  Como nio ocorre a formagio de uma pelicula de
dxido sobre a superficie do anodo, os materiais dos anodos
de niquel ativados por enxofre dissolvem-se uniformemen-
te ¢ conseqiientemente tém um bom assentamento nas ces-
tas de ticinio. Nio hd necessidade de sacudir, de socar ou,
de algum outro modo, forgar o assentamento da carga, evi-
tando-se assim danos fisicos acidentais is cestas. Como o ti-
tinio, caso se ndo estiver em contaro direto com niquel que
esteja sendo dissolvido ativamente, corroerd lentamente na
solugio de eletrodeposicio de niquel, a melhoria das carac-
teristicas de assentamento ajudard a proteger a cesta do ara-
que eletroquimico, a0 minimizar a formagio de ponres da
carga dentro do cesto.

* A redugio do potencial anddico de dissolugio
conserva energia e diminui os custos da eletrodeposicio.
Estudos em laboratério mostraram que “S-rounds” de ni-
quel eletrolitico e pelets de niquel-S diminuem os custos de
energia de 2% a 20%, dependendo da densidade de cor-
rente anddica, em comparagio com os quadrados de 25
mm x 25 mm de niquel eletrolitico.

*  Os produtos Inco ativados com enxofre dissol-
vem-se eficientemente em rodas as solugbes de eletrodepo-
sigio de niquel, mesmo nas isentas de cloretos. Isso possi-
bilita, caso necessdrio, eliminar os cloretos, a fim de redu-
zir as tensdes internas ou de modificar outras propriedades
mecinicas,

¢ Os5-Rounds de niquel eletrolitico ¢ os pelets de
niquel-S formam pequenas quantidades de um residuo
preto de sulfeto de niquel, de insolubilidade elevada
(menos de 0,1% do niquel dissolvido). O residuo con-
tém 50-60% de niquel, de modo que acima de 99,9% do
niquel disponivel ¢ dissolvido. O residuo extrai impure-
zas de cobre da solugio — banhos de eletrodeposicio de
niquel operados com produtos contendo enxofre contém
sempre teores de cobre mais baixos do que os banhos
operados com niquel isento de enxofre, O cobre, em for-
ma de sulfeto de cobre insolivel, ¢ retido como residuo
no saco anédico.

Os produtos eletroliticos frente aos carbonilas. Compa-

ram-se a seguir as caracteristicas dos produtos de eletro-
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deposigio de niquel eletroliticos e dos obtidos através dos
carbonilas,

*  Os"Rounds” S ¢ R tém o formato de botdes; os
pelets de niquel-S e os pelets de niquel para eletrodeposicio
(pelet P) sdo esféricos. O formato esférico favorece o escoa-
mento dos pelets com relagio aos produtos eletroliticos,
contribui para o assentamento uniforme nas cestas e facili-
@ o carregamento das cestas com formartos nio-usuais,
conformiveis e dispostas fora da vertical. Os pelets de ni-
quel-S ¢ os pelets-P sdo preferidos para a elerrodeposicio a
densidades de corrente elevadas, quando o niquel é consu-
mido rapidamente e quando as técnicas automatizadas pa-
ra manter as cestas cheias ajudam a satisfazer especificages
de eletrodeposigio rigidas, a reduzir os requisitos de volta-
gem, ¢ a diminuir os custos de mao-de-obra e de energia.

* O formarto semelhante a botdes dos "Rounds” 5 e
R de niquel eletrolitico elimina cantos pontiagudos vivos,
possibilitando um melhor assentamento na cesta, quando
comparados com os quadrados de niquel. Esses “"Rounds”
sao amplamente urilizados para a eletrodeposicio de niquel
decorativo, sendo que em algumas instalagies de galvano-
plastia uriliza-se o carregamento semi-automitico desses
produtos nas cestas.

*  As densidades de carga dos pelets de niquel-S e
dos pelets-P sio mais elevadas do que as de qualquer outro
formato de material, sendo que, consegiientemente, as ces-

tas podem conter mais pelets do que qualquer outro for-
mato de material. Isso constitui uma vantagem para a ope-
ragoes de eletrodeposicio com densidades de corrente ele-
vadas — quanto mais niquel houver na cesta, tanto menor a
resisténcia ao fluxo de corrente ¢, portanto, menores as exi-
géncias de poténcia.

*  Os produrtos eletroliticos ¢ os do processo carbo-
nila sio materiais para anodos de niquel de alia pureza. Os
produtos eletroliticos contém cerca de 0,05 porcento de
cobalto e tragos de carbono. Os produtos do processo car-
bonila praticamente nio contém cobalto, com teores de
carbono algo mais elevados do que os produtos eletroliti-
cos. Essas pequenas diferencas na composigio nio apresen-
tam significado prdtico, exceruando-se a eletrodeposigio de
componentes para instalagdes nucleares, quando se prefe-
rem produtos isentos de cobaleo,

* s produtos do processo carbonila nio-ativados,
os pelets I' e s barras chatas de niquel, formam maior quan-
tidade de residuos metilicos do que os “R-Rounds” de ni-
quel eletrolitico. Conseqiientemente pode haver necessida-
de de maior freqiiéncia na limpeza das cestas anddicas ¢ na
troca dos sacos anédicos quando se utilizam mareriais pro-
duzidos pelo processo carbonila. Produros ativados com
enxofre formam menos que 0,1 % de residuo ndo-metli-
co, qualquer que seja o processo pelo qual tenham sido
produzidos.

EQUIPAMENTOS PARA GALVANOPLASTIA
E SISTEMAS DE EXAUSTAO.
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¢ Os"R-Rounds” formam menos que 0,05 % de re-
siduo metdlico, a menor proporgio entre todos os materiais
disponiveis para anodos.

*  Hd necessidade de sacos anédicos com todos os ti-
pos de materiais para anodos de niquel, a fim de prevenir a
introdugio de residuos nos banhos de eletrodeposicio,
com formagio de aspereza nos catodos.

Os produros Inco mais utilizados para fins gerais de ele-

| trodeposigio de niquel com a urilizagio de cestas sio os

“Rounds” R e S de niquel eletrolitico, que substituiram

' completamente os quadrados de 25 mm x 25 mm de ni-

quel eletrolitico nas Américas do Norte e do Sul ¢ na Eu-
ropa. Os quadrados de 25 mm x 25 mm de niquel eletro-
litico sao utilizados comumente em partes da Asia para a
eletrodeposicio com cestas anddicas. Tiras eletroliticas sdo
urtilizadas para a eletrodeposicio de niquel sem cestas ané-
dicas em muitos paises em desenvolvimento.

Anodes de niquel para eletrolormacao -
Oxidacao anodica de ions de sullamato

Os materiais para anodos de niquel contendo enxofre
podem ser utilizados para controlar a tensio interna de ni-
quel eletroformado em solugbes de Wartes e de sulfamaro. A
utilizagio de anodos auxiliares insoliveis nas solugbes de
sulfamaro de niquel pode diminuir as tensbes internas no
depdsito, mas pode resultar na codeposiio de enxofre. A ex-
periéncia colhida com a solugio concentrada de sulfamato
de niquel * sugere que no anodo, dependendo do seu po-
tencial, pode ocorrer a formagio de mais do que um pro-
duto de oxidagio do sulfamarto, conforme explicado abaixo.

Diminusgio da tensio interna do depésito. A tensio inter-
na nos depdsitos de niquel aumenta 3 medida que for au-
mentada a concentragio de cloreto de niquel na solugio.
Como na eletroformacio se mantém intencionalmente
baixa a aderéncia do depésito de niquel sobre 0 mandbil,
tensbes internas elevadas no depdsito provocar o
destacamento prematuro do niquel do mandril ou podem

causar distorgdes dimensionais do produto final. Tendo em

| vista que os “S-Rounds” de niquel eletrolitico e os pelets de

niguel-S dissolvem com eficiéncia anddica de 100 % mes-
mo na auséncia de cloretos na solugio, a concentragio de
cloreto de niguel nas solugbes de eletroformagio de Warts
¢ de sulfamaro de niquel pode ser reduzida, ou pode mes-
mo haver a eliminagio completa do doreto a fim de redu-
zir as rensdes internas dos itos.

Oxidagio de sulfamato em anodes awxiliares insoliiveis.
Um fendmeno que aparentemente somente ocorre em so-
lugbes de sulfamato, ¢ a oxidagio anddica do dnion for-
mando espécies que difundem para o catodo, onde sio re-
duzidas. Em alguns casos ocorre a incorporagio de enxofre
no depdsito, diminuindo a tensio interna ou abrilhantan-
do o depdsito. Isso pode ocorrer com anodos primdrios ou

auxiliares insoliiveis ou com anodos que estejam operando

! Processo Inco “Ni-Speed”

a potenciais elevados, Por exemplo, em um anodo auxiliar
insolivel de platina forma-se um redutor de tensées que foi
identificado como sendo um azodissulfonaro. Experimen-
tos em laboratério confirmaram que a passagem de um a
trés porcentos da corrente toral através do pequeno eletro-
do auxiliar de platina pode ajudar a controlar a tensio in-
terna no niquel eletroformado. Apesar de a tensdo interna
ter sido controlada para resultar em valores baixos (zero ou
tensbes de compressio, dependendo da quantidade exata
da corrente que percorre o anodo auxiliar), os experimen-
tos confirmaram que houve codeposigio de enxofre. O en-
xofre afetou a ducrilidade e outras propriedades mecinicas
do niquel eletrodepositado, ¢ sua tendéncia i fragilizagio
quando aquecido acima de 375°C. O teor de enxofre au-
mentou de 1 para aproximadamente 40 partes por milhio.
A urilizagio de um anodo auxiliar insolivel para controlar
a tensdo do depésito pode ser possivel naquelas aplicagées
nas quais o produto eletroformado nio estard exposto a
temperaturas acima de 375°C durante sua fabricagio ou no
servico, porém nio se conhecem os efeitos a longo prazo
sobre a solugdo pela utilizagio desta maneira de um anodo
auxiliar insolivel. De um modo geral, prefere-se urilizar
para a eletroformagio anodos auxiliares soltiveis.

Tendo em vista que o niquel contendo enxofre dissolve |
no potencial mais baixo de todos os marteriais para anodos
disponiveis, os S Rounds” de niquel eletrolitico ¢ os pelets
de niquel-S ajudam a evitar alteragbes imprevisiveis nas
tensoes do depdsito, na aparéncia e na pureza que as vezes
ocorrem em solugbes de sulfamato de niquel, em conse-
qiiéncia da oxidagio do dnion de sulfamato.

Solugoes concentradas de sulfamato de niquel de alta velo-
cidade * — Esse processo com sulfamaro de niquel concen-
trado foi desenvolvido especificamente para eletroformagio
a velocidades elevadas e com baixos niveis de tensio. A so-
lugio contém 500 g/L a 650 g/L de sulfamato de niquel te-
traidratado, 5 g/L a 15 g/L de cloreto de niquel hexaidra-
tado, e 30 g/L. a 45 g/L de dcido bdrico. A temperatura po-
de estar entre 60°C e 70°C, o pH de 3,5 a 4,5, ¢ a densi-
dade de corrente catédica pode alcangar até 90 Afdm?, Hi
necessidade de agitagio a ar ou mecinica. A tensio zero po-
de ser alcangada com diversas combinages de temperatu-
ra ¢ de densidade de corrente. Por exemplo, a solugio estan-
do devidamente condicionada, pode-se alcangar zero de ten-
530 a cerca de 50°C e 8 A/dm’, 60°C e 18 Aldmy’, e 70°C
e 32 A/dm’, A tensio residual nos depdsitos obtidos em so-
lugbes de sulfamato diminui com o aumento de tempera-
tura a uma taxa mais acelerada do que nas solugbes de Watts,
e ¢ este o fato que se aproveita no processo em questio.,

O pré-condicionamento da solugio é complicado mas
importante. Apds uma purificagio com carvio ativo ¢ com |
permanganato para remover todos os contaminantes orgi- |
nicos, a solugio € condicionada da seguinte maneira: 1) ele-
wélise a 0,5 A/dm’ ranto no catodo como no anodo até al-
cangar 10 ampére-horas por litro; 2) eletrélise a 0,5 A/dm?
no anodo ¢ 2 4 A/dm’ no catodo até alcangar 30 ampére-
horas por litro de solugio, urilizando como material de
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CORTE DO

anodo [1|'L11It'] nic-atvado (1sento de enxofre). Como caro-
do uriliza-se uma chapa de aco corrugada. Quando a solu-
gio estiver condicionada corretamente, um depésito prepara-
do a uma densidade de corrente de 5 Afdm? ¢ 4 rempera-
tura da solugio de 607, deve ser lustroso e sua tensio inter
na de compressdo deve ser de (48 + 14) MPa (7000 £ 2000
psi), quando medida com um contratémetro de espiral.

Para controlar a tensio interna ¢ outras propriedades
mecinicas durante a operagio, a solugio ¢ continuamente
purificada eletroliticamente a baixa densidade de corrente,
fazendo-a circular através de um tanque de condiciona-
mento separado, com capacidade de 10 a 20 porcentos da
capacidade do tanque principal. A woualidade da solugio
deve ser feita circular arravés do ranque de 2 2 5 vezes por
hora, Para esta operagiio, o material do anodo de niquel no
tanque de condicionamento deve ser nio-ativado (isento
de enxofre), enquanto o material dos anodos no tangue de-
ve ser totalmente atvado, contendo enxofre

A urilizagio do niquel ativado com enxofre previne a
n‘x:d.h,dﬂ dos dnions de sulfamato no tanque principal. O
material do anodo de niquel nio-ativado no tanque de
condicionamento dissolve a +200 milivolts em relacio a
um eletrodo de referéncia de calomelano saturado (SCE) e
forma um redutor de tensées que alegadamente nio con-
duz 3 incorporagio de enxofre no depésito de niquel. (Um
anodo de platina assume um porencial acima de 1000 mi-

livolts em relacio ao SCE ¢ forma o reduror de tensées con-
tendo enxofre acima mencionado). Pode portanto formar-
se mais do que um produro de exidacio do sulfamato, em
dependéncia do potencial anédico. A existéncia de diversas
espécies oxidadas em solugdes de sulfamaro foi relatada por
pesquisadores chineses em 1998.

Um outro procedimento para controlar a tensio inter-
na em depdsitos de niquel produzidos em meios de sulfa-
mato ¢ a de utilizar em uma soluciio convencional de sul-
famarto de niquel, contendo pouco ou nenhum cloreto, co-
mo material para os anodos niquel contendo enxofre, ¢ de
purificar continuamente a solugio eletroliticamente, fazen-
do-a circular através de um tanque de purificagio ligado
em série A0 fandue prirn.'ip;li. ."’Lll:.'gd-m.' quc cste prog r.‘dj-
mento pode manter a tensdo interna em ou préxima a ze-
ro, tendo ele sido unlizado na producio de matrizes de dis-
COS COMPACTOS,

Materiais para anodos de niquel contendo enxofre sio
os produtos preferenciais para a eletroformagio em solu-
goes de sulfamato. O consumo de pelets de niquel-S paraa
eletroformagio tem aumentado rapidamente nos tltimos
anos, O p:l‘tH’.{l.lm isento de enxofre, pelet de niquel para cle-
trodeposicao, “peler P", somente ¢ especificado em uma
aplicagio de grande vulto que, pelo que se sabe, envolve a
eletroformagio de uma solugio de Wats com carregamen-
to wtalmente automatizado das cesras.
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Sumario

A produgio de materiais para anodos de niquel por
meio de eletrometalurgia ou pelo processo carbonila re-
sulta em produros que se diferenciam pelo teor de enxo-
fre, pelo tamanho e pelo formato.

A adigio de enxofre ativa o niquel ¢ faz com que ma-
teriais para anodos tais como os “S Rounds” e os pelets de
niquel-S dissolvam uniformemente a potenciais baixos,
reduzindo os custos de energia e fazendo com que o ma-
terial para anodos assente bem nas cestas. Niguel conten-
do enxofre dissolve a uma eficiéncia de 100 % em todas
as solugbes, mesmo naquelas que nio contém cloreto de
niquel. O enxofre dos anodos € retido nas cestas anddicas
em forma de sulfeto de niquel insoltivel e ndo ¢ transferi-
do para o catodo. O residuo de sulfeto de niquel remove
impurezas indesejadas de cobre da solugio de eletrodepo-
sigio por meio de uma reagio de deslocamento, forman-
do sulfeto de cobre insoltivel, que também ¢ retido no sa-
co anddico. A quantidade formada de residuo ¢ menos do
que 0,1 % do niquel dissolvido.

Os produtos isentos de enxofre, “R Rounds” de niquel
eletrolitico, pelets de niquel para eletrodeposigio, barras
charas de niquel, quadrados de 25 mm x 25 mm, e tira de
niquel eletrolitico, somente dissolvem com eficiéncia de
100 % no caso de presenga de cloreto de niquel na solu-
¢io de eletrodeposigio. Eles dissolvem de modo nio-uni-
forme ¢ produzem quantidades varidveis de residuo metd-
lico, que precisa ficar retido em sacos anddicos. Os “R-
rounds” de niquel eletrolitico produzem menos que 0,05
% de residuo merdlico. Produtos isentos de enxofre obui-
dos pelo processo carbonila tendem a produzir maior
quantidade de residuo metdlico do que os produtos ele-
troliticos compariveis.

Os “Rounds” § e R produzidos por eletrometalurgia
tém o formato de botoes, Os pelets de niquel-S e os para
eletrodeposicio (pelet P) produzidos pelo processo carbo-
nila sio esféricos. Os produtos esféricos 1ém densidade de
carga mais elevada do que os produros eletroliticos ¢, con-
seqiientemente, cestas cheias com um produto de carbo-
nila conterio mais niquel do que as cheias com um pro-
duro eletrolitico. Os produtos de carbonila sio portanto
preferidos para deposicio com densidade de corrente ele-
vada e para aquelas aplicagbes nas quais o enchimento das
cestas € total- ou parcialmente auromarizado. De modo
geral, os marteriais redondos e esféricos assentam melhor
nas cestas do que os quadrados de niquel eletrolitico.

Os "Rounds” sio urtilizados comumente para todas as
aplicagoes de eletrodeposicio, mas os “Rounds R” de ni-
quel eletrolitico sao os preferidos para revestimentos de-
corativos, especialmente na América do Norte.

Os materiais para anodos contendo enxofre, “S Rounds”
e pelets de niquel-S, sio os preferidos para a eletroforma-
¢ao, pois dissolvem com uma eficiéncia de 100 % em so-
lugdes isentas de cloretos e a potenciais baixos (-0,2 volt

' em relagio ao SCE), evitando assim a formagio de pro-

48

duros de oxidagio de sulfamato que podem alterar a ten-

sdo interna, a aparéncia ¢ a composigio quimica do ni-
quel eletroformado.

Existem diversas maneiras para controlar a tensio in-
terna de depésitos produzidos em solugbes de sulfamaro
de niquel. O meio mais simples pode ser o de utilizar um
material para anodos de niquel arivado com enxofre em
uma solugio de sulfamarto de niquel, contendo pouco ou
nenhum cloreto, ¢ purificar continuamente a solugio por
via eletrolitica utilizando um pequeno tanque de condi-
cionamento disposto em série com o tanque principal.
Alega-se que esse método pode manter a tensio interna
em ou prixima a zero. .

Darscinga e ases

Prgeit

Fig. 1 — Desenbho

deco de pelets na Refinaria de Niguel
Clydach, Clydach, Pais de Gales, Grid-Bretanha

o

® Lormente constante

Fig. 2 — Polarizagio anddica de niquel normal em wma |
solugdo de igdo de nigquel contendo cloretos

em pH 4 e a 50°C. A curva potenciostitica (potencial

constante) apresenta wm comportamento tipico de tran-
sigdo ativa para passiva, indicando que bd a formagio
de uma pelicula de éxido mesmo na presenga de cloveto
de niquel.
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s — Banho tipo Walts, pH 45 60°C
g wwmns B do sultto (isenic e clonsio) pH 3,0 0 pH 40 6C
] 100 W0 300 400 500 600
1 (e’ = Adpd quadiada)

Fig. 3 — Curvas tipicas de polarizagio anddica de mate-
riais de anodos de niquel comerciais em solugoes de ele-
trodeposigao de niguel isentas de clovetos e contendo clo-
retos. O niquel contendo enxofre dissolve-se no potencial
anddico mais baixo e é o unico material que se dissolve
com eficiéncia anodica de 100% mesmo na auséncia de
cloreto de niquel na solugio de eletrodeposigio.

Densidade de comenie anbdica, A/pe quade.
w W N & 5 & m |

Economéa percentual de energia elétrca -
miguel 5 ¥ niguel sletroitica

W0 0 30 40 S0 S0 TN B0
Densidade de conemte anddica, A/m’

Fig. 4 — Economia percentual de energia elétrica
utilizando niguel contendo enxofre, em comparagdo
com quadrades de 25 mm x 25 mm
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MEDICOES E ENEAIDE

Corrosao/UV,
um ensaio combinado
mais realistico

0s ensaios ciclicos

permitem testar novas
formulacoes de tintas.

Celse Greeco

s resultados obtidos em ensaios tradicionais de corro-
sio deixavam a desejar em termos de aproximagio
com o desempenho das tintas na exposigio real aos
diversos ambientes,

Os ensaios de Névoa Salina, de Umidade, de Anidrido
Sulfuroso e de luz Ultravioleta (UV) com condensagio de
umidade (QUV), sempre foram os mais usados para ava-
liagio da resisténcia i corrosio de ago-carbono pintado, até
que aparecessem os ensaios Prohesion e a combinagio Cor-
rosdo/UV (Prohesion/Luz UV). Estes dltimos sio ensaios
ciclicos, executados em duas cabines: uma que alterna as-
persao de solugio salina com secagem por ar quente ¢ ou-
tra com limpadas fluorescentes de UV e condensagio de
vapor de dgua.

Antes de falarmos sobre estes ensaios, vamos lembrar
como sio os tradicionais:

Névoa salina

Norma de origem: ASTM B-117

Norma Brasileira: ABNT NBR 8094

Em um ambiente maritimo, onde a névoa ¢ produzjda
pela rebentagio das ondas nas praias, a nebulizagio da dgua
(spray) é levada pelos ventos para a orla marftima e cai por
gravidade. Quanto mais préximo da praia, maior ¢ a pre-
senga de névoa salina no ar. Nos mares, a dgua tem cerca
de 3,5% de cloreto de sédio. Na cimara de ensaio, procu-
ra-se simular as condigbes encontradas a beira-mar, através
da nebulizagio de solugio de doreto de sédio (NaCl), po-
rém com concentragio de 5%, em temperatura de 35+2 °C,
pH da solugio entre 6,5 ¢ 7,2 ¢ umidade relativa de apro-
ximadamente 97%.

A coleta da solugio, urilizando um funil com 10 cm de
didmetro, deve ser entre 1,0 ¢ 2,0 mL/h em um perfodo
minimo de 16 horas,

As placas pintadas ficam posicionadas a um angulo de

15 a 30 graus em relagio i vertical. O agente agressivo nes-
te ensaio ¢ o fon coreto (Cl), que provoca intensa corro-
si0. As normas ndo fixam o tempo de ensaio. Quem esti-
pula tempos sio os compradores, através de especificagies.

Outro fato que colabora para a névoa salina ser corro-
siva € que a dgua salgada condensada é um eletrdlito for-
e, Ilﬂ.m qu{.’ 4 COITOsA0 OCOrra em uma PI.':IE:I dl' aC0-Car-
bono, ¢ necessirio que haja dreas com potencial elétrico
diferente, contaro elétrico entre estas dreas ¢ presenga de
um eletrélito (liquido condutor de corrente elétrica atra-
vés de fons).

Ciamara de névoa salina

E usual que as placas pintadas expostas a0 ensaio de né-
voa salina sofram uma incisio, ou seja, um come, de 0,5
mm de largura no meio da placa, no sentido longitudinal.
No ensaio de névoa salina, observa-se o avango da ferru-
gem sob a pelicula de tinta a partir da incisio, formagio de
bolhas e o destacamento da tinta na regiio adjacente ao
corte intencionalmente provocado. Quanto mais eficiente
for a tinta ou o sistema de pintura, menor serd o avango da
ferrugem.

=%

Paca gt

Incisio na placa pintada

Anidrido Sulfuroso

Norma de origem: DIN 50018

Norma Brasileira: ABNT NBR 8096

Este ensaio procura sim ular a atmosfera de uma regiio
industrial altamente poluida com o gds anidrido sulfuroso
(50):), também chamado de diéxido de enxofre. Este gds &

produzido na queima de combustiveis que contém com-
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postos de enxofre (ex. dleo combustivel ¢ diesel). O SO:
em presenga de alguns mertais, comuns nas ligas do aco, ¢
em presenca de umidade e oxigénio se transforma em dci-
do sulfirico (H:SOu). Assim sio produzidas as chamadas
chuvas dcidas em ambientes industriais.

SO: + H:O + 1/20: — HS0,

A cimara, também chamada de Kesternich, tem volu-
me de 300 L. Com 2 L de gds 50, a concentragio deste
gis no interior da cimara durante as 8 horas em que per-
manece fechada é de 6.666,66 ppm. Esta ¢ uma condigio
muito agressiva, pois em uma regido industrial como Ca-
puava, por exemplo, a concentragio em um dia muito po-

luido ndo chega a 0.5 ppm.

Um ciclo (ou ronda) corresponde a 24 horas, sendo:

* 8 horas fechada, com injegio de 2 litros de gds SO:
em tura de 40 + 3°C e umidade relativa do ar
de 100 % (atmosfera sarurada),

* 16 horas aberta, nascmﬂngﬁcszmbmnm{omna&
mara desligada).

Umidade

Norma de : ASTM D 2247

Norma Brasileira: ABNT NBR 8095

Este ensaio simula condigio de extrema umidade, po-
rém sem poluigio e sem sais. As condigbes no interior da
cimara durante o ensaio sio de 100% de umidade relativa
do ar (atmosfera saturada) ¢ temperatura de 40 + 3C.

O ensaio ¢ conduzido por ciclos continuos de 24h on-
de a dgua evapora do fundo aquecido da cimara e conden-
sa nos corpos de prova e nas paredes, gotejando e retornan-
do a0 fundo da cimara.

A cimara ¢ praticamente a mesma do ensaio de anidri-
do sulfuroso, exceto que ndo ¢ injetado o gis e o funciona-
mento ¢ continuo. Neste ensaio ¢ comum aparecerem bo-
lhas na pintura por causa do fendmeno de osmose.

Q-uv

Norma de origem: ASTM G-53

Norma Brasileira: ABNT NBR 9512

A cimara possui uma bandeja na parte inferior, onde a
dgua é aquecida. H 8 limpadas que emitem luz UV-B ou
UV-A ¢ as placas pintadas ficam fazendo parte da parede da
cimara, de maneira que a face principal fique virada para o
interior, exposta a luz e a umidade. O ar do ambiente pas-
sa pela face oposta e resfria para cerca de 5 graus a menos
que a temperatura do interior da cimara, provocando a
condensagio na face principal.

No
violeta vai de 250 a 400 nanometros (nm), Nesta regido sio

espectro eletromagnético, a faixa de radiagio ultra-

encontradas trés tipos de radiagoes ultraviolera:

UV - ﬁ[&iﬁ:ﬂiﬂﬂnm}

Causa alguma degradagio nos polimeros. Passa através
de janela de vidro

* UV - B (280 a 315 nm)

Ruponﬁvulpdamamrpuudmdmmmpdhm
E absorvida pela janela de vidro

* UV - C (abaixo de 280 nm)

Encontrada na radiagio solar somente no espaco. E fil-
trada pela camada de ozbnio na atmosfera

uz ultravioleta ¢ uma forma de energia danosa para

polimeros ¢ pigmentos. Sdo evitadas radiagdes abaixo de
280 nanometros por se tratar de energia ndo natural ¢ por-
tanto nao significativa para o ensaio.

Os ciclos de luz, mndﬂmﬁo:mntmlcder:mpcmm-«

ra sao programdveis para repetigio automidtica.
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Um teste de intemperismo que produzisse UV ¢ con-
densagiio teria a vantagem do sinergismo entre estas duas
forgas. No entanto nio € muito realistico expor amostras si-
multancamente a luz UV ¢ a condensagio. No intemperis-
mo natural o UV e condensagio geralmente ocorrem sepa-
radamente. A umidade condensa principalmente i noite, e
a UV estd presente na luz do sol, principalmente ao redor
do meio dia. Por esta razio o Q-UV foi programado para

periodos separados de UV ¢ condensagio.

A cimara funciona de tal maneira que mdclms.t'r:-
petem 24 h por dia, 7 dias por semana, e foi concebida le-

vando em conta os seguintes conceitos fundamentais:

1) Para simular os efeitos da luz do sol, € necessdria so-
mente a faixa de comprimento de onda da regido do ulira-
violeta e nio todo o espectro da luz solar. Os melhores re-
sultados sio obtidos reproduzindo somente os comprimen-
tos de onda mais curtos: 0 UV-A ou o UV-B.

2) A maneira mais apropriada para simular o ataque da
umidade ¢ com condensagio a quente em uma temperatu-
ra elevada.

3) Os efeitos do UV ¢ da condensagio sio acelerados
pela elevagio da temperatura de ensaio.

Nota: As reagbes fotoquimicas comegam quando as

limpadas UV sdo ligadas. O grau de reagbes foroquimicas
¢ proporcional ao tempo de igio ao UV e i tempe-
ratura de exposigio. O ciclo com 4h de UV a 70°C + 4h de
condensagio a 40°C ¢ uma combinagio tpica.

0-FOG

Trata-se de uma cimara de ensaios ciclicos da QQ-Panel
Lab Products, empresa americana de Cleveland-Ohio, a
mesma fabricante da cimara Q-UV.

A cimara ¢ construida em plistico reforgado com fibra
de vidro (fiberglass) e ¢ capaz de trabalhar com as seguintes
fungbes:

FuncAO NEVOA:

Durante esta fungio a cimara pode funcionar como
uma névoa salina convencional.

- A solugio corrosiva ¢ bombeada do reservatdrio para
o bico, onde ¢ misturada com o ar comprimido. O recolhi-
mento de névoa ¢ semelhante a0 ensaio de névoa salina,
com 0,5 a 1,5 mL por hora em um funil com 10 cm de
didmetro da boca.

- O ar comprimido ¢ umidificado por passagem através
da torre de borbulhamento em seu caminho para o bico
(exceto para o ensaio de Prohesion, que veremos a seguir)

- Os aquecedores mantém a cimara na temperatura

FUNGAO SECAGEM:

Durante esta fungio, uma ventoinha forga o ar do am-
biente através de resisténcias ¢ o introduz jd aquecido no
interior da cimara. Isto cria uma condicio de baixa umida-
de no interior da cimara. A temperatura da cimara ¢ con-
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FunCAO UMIDADE atomizagio nao ¢ saturado com dgua.

Durante esta funciio, a cimara ¢ mantida com 100% de A solucio usa uma mistura de cloreto de sddio e sulfa-
umidade relativa gragas ao vapor de dgua aquecido produ-  to de aménio, sais freqiientes nas atmosferas marftimas e
zido por um gerador de vapor. O gerador mantém a tem-  industriais.
peratura da cimara programada. As placas pintadas ficam posicionadas a cerca de 15 a

ENSAIOS COM 0 Q-FOG

Com esta cimara pode-se realizar, além dos ensaios de
névoa salina ¢ umidade, os ensaios de Probesion e Corro-
san/UV, entre ourros.

A) PROHESION

O ensaio de Prohesion foi desenvolvido na Inglaterra
para tintas de manutengio industrial. A solugio de eletré-
lito usada no ensaio de Prohesion ¢ muito mais diluida do
que a da rradicional névoa salina. Em compensagio o ar de

30 graus em relagiio A vertical.

O ciclo de Prohesion ¢ o sepuinte:

Névoa de elerrdlioa2sC 00000
Composicio da solugio de eletrdlito:

0,05% de doeto de sodia Nal +

0,35% de sulfaro de ambnio (NH.) SO

s agentes agn:ﬁh-m w30 o8 dnions cloreto (C1) e sulfaro (S0), comu-
mienie encontrados na atmosbera de ambientes marftimos ¢ industriais.
O pH da solugio deve estar entre 5,0 ¢ 5.4 € a colera de névoa entre 0,5
elSmlh

A tEmpeTatura &3 ambiente (em tomo de 24° + 3C) com unudade relan-
va abaivo de 75%, para ficar o mais prémimo possivel das condigies reais

Secagem com ar quenie a 35 & 1,5°C

'& EEJPI Iif Sﬂ,‘gﬂ'ﬂ i.if\'l:' 5T :IJI:JI'U'J.ELI £m Cerca i!f qcl an'||tl.'n d: t:l.l
maneira que todas as gotas visiveis de dgua sobre as placas em ensaio se-
jam secadas, O ar fresco € forgado 2 passar por resisténcias e introduai-
do na cimara, Isto cria condighes de baixa umidade do ar na cimara. A
temperatura da cimara ¢ controlada pelo aquecedor ¢ pela resisténcia
que aguece o ar. O grande volume de ar introduzido, combinado com
a temperatura elevada, fivorece o processo de oxidagio ¢ conseqiiente-
mente Jumenta 3 i de corrosio.

PERFIS ESPECIAIS

EM ACO, LATAO, INOX OU COBRE.
% Fme ﬁiﬂmﬁ %m imhmm
e projeto & lemamentaria propnio.

45
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O ciclo completo é de 2 h, sendo 1 h com névoa de ele-
trdlito e 1 h com ar quente, seguido de ar a temperatura do
ambiente do laboratério, até secagem das placas.

O ensaio foi padronizado pela ASTM em 1994 como
método ASTM G 85 anexo 5 (Ensaio ciclico Névoa/Seca-
gem com eletrdlito diluido)

B) CORROSAQ/UV

Norma ASTM D 5894-96

Para tintas de manutengio industrial a adigio da luz
ultravioleta (UV) tem sido il para melhorar a correla-
¢io entre algumas formulagdes. Isto é porque os danos
que a radiagio UV causa as tintas podem tornd-las mais
vulnerdveis i corrosio,

O ensaio de Corrosio/UV consiste de ciclos de
uma semana (168 h) de Prohesion alternados com uma
semana de exposigio ao Q-UV. A duragio tipica deste
ensaio ¢ de 2.000 horas, embora a norma ASTM D
5894 estabelega que se nio for especificada a duragio
do ensaio, um perfodo de 1.008 horas pode ser ade-
quado, ou deve-se deixar correr o tempo até que dife-
rengas significativas no desempenho entre amostras fi-
quem evidenciadas.

O ciclo de Corrosao/UV que foi padronizado pela
ASTM D 5894 € o seguinte:

Relacao entre tempo na camara e tempo real

Nio hd relagio estabelecida entre o tempo de expo-
sigio nas cimaras € o tempo de vida drtil real dos pro-
durtos ensaiados. Nio ¢ recomendivel estabelecer-se um
faror ou Indice de aceleragio relacionando tempo de ex-
posigio nestas cimara e meses ou ANOS em exposigio no
exterior.

As cimaras permitem, no entanto, a comparagio
dos desempenhos de mareriais. Assim, se determinado
material tem desempenho superior a outro durante o
ensaio, pode-se afirmar com grande possibilidade de
acerto que terd durabilidade real rambém superior. Po-
rém, de quanto serd maior essa durabilidade, os testes
nio poderio prever, a menos que se faga estudo especi-

fico para um determinado local, com o mesmo mate-
rial-base, a mesma tinta, pintada da mesma forma e

com a mesma espessura ¢ ainda, com colocagio em po-
sigies bem definidas.

No caso das cimaras, as condigoes e a posigio das
placas no seu interior sio padronizadas e mantidas sem-
pre as mesmas. J4 no intemperismo real, as faces de
uma estrutura ou equipamento estio dispostas em di-
versas posighes e submetidas a condigdes climdricas va-
ridveis, sem falar em diferentes poluentes corrosivos
com intensidades varidveis na atmosfera. As cimaras
servem para comparar desempenhos ¢ desenvolver pro-
dutos, pois os resultados de comparagoes sio obtidos
em tempos mais curtos do que em condigoes de expo-
sigBes naturais,

0s ensaios ciclicos combinados

Buscando aperfeigoar estes ensaios de corrosio para
tornd-los mais precisos na previsio de comportamento
de formulas de tintas, foi desenvolvido nas décadas de
60 ¢ 70 na Inglaterra o ensaio ciclico Prohesion, que se
mostrou espectalmente (il para tintas anticorrosivas de
manutencao industrial.

Em 1988, Brian S. Skerry, da-Sherwin-Williams, pu-
blicou artigo sobre a importincia da inclusio da radiacio
ultravioleta combinada com o ensaio Prohesion e de co-
mo esta forma de radiagio afetava a capacidade de prote-
o contra a corrosio das tintas anticorrosivas. Este en-
saio ciclico também ¢ chamado por alguns de “Ciclo
Skerry”.

Com a introdugio no mercado das tintas hidrossoli-
veis para superficies metdlicas, houve uma necessidade de
ensaios que tivessem uma relagio mais préxima com a
exposigao natural. Os ensaios continuos como névoa sa-
lina e umidade tinham comportamento muito diferente
do observado na exposigio real ao intemperismo narural,
talvez por serem muito severos e em condighes que as
pinturas nio encontram na exposigio real. Mesmo o en-
saio de exposi¢io ao anidrido sulfuroso, que ¢ ciclico,
por causa da concentragio extremamente alta de SO:,
nio conseguia apresentar uma correlagio satisfatGria com
o intemperismo natural,

O ensaio combinado de corrosio/UV permitiu com-
parar desempenhos nio s6 de tintas hidrossoliveis, mas
também das a base de solventes orginicos.

Skerry, demonstrou que o caminho para os ensaios
acelerados de laboratério passa pela combinagio de ci-
clos de névoa, secagem ¢ luz UV, condigdes que se
aproximam muito da exposigio real ao intemperismo
natural.

Nota: Probesion ¢ marca registrada da BP Chemicals
Ine. Cleveland, Obio USA.
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Conclusao

s ensaios ciclicos combinados tém-se mostrado
mais apmpnadm para testar novas ic:rmulal;uu de tintas
anticorrosivas ¢ desempenho tanto de tintas modernas
hidrossoliveis quanto de tradicionais tintas a base de sol-
ventes orgdnicos,

Os ensaios cldssicos de exposigio a névoa salina, a
umidade ou ao anidrido sulfuroso, por serem continuos
ou com concentragio de agente agressivo exagerado, nio
conduzem a resultados compariveis com o desempenho
em ambientes naturais. Os novos ensaios Prohesion e
prim:ip.‘llmﬂ:ntc o combinado Corrosio/UV, pmduzt‘m
resultados muito mais préximos da realidade das exposi-
giies narurais.

Cerramente novos ensaios combinados deverio ulrg]r
ou novos ciclos serio estudados, e este parece ser o furu-
ro dos ensaios de laboratdrio. Novas cimaras conrtroladas
por cnmpumdun:s € que executam sozinhas os vdrios ci-
clos programados previamente deverio ser desenvolvi-
das. O objetivo serd sempre o de obter em curto tempo
resultados confidveis e perfeitamente compariveis com o
desempenho das tintas e sistemas de pintura durante a
sua vida dtil no ambiente de trabalho.

BOMBA SUBMERSA E
MONOELOCD

* Uazoes de até 200m’ /h

* Pressoes até 60 m.c.a
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Tﬁ Noticias Empresariais

Sprimag tem filial no Brasil

Sprimag, tradicional fabricante
alema de mdquinas ¢ sistemas au-
tomidticos de pintura, inaugurou
recentemente a sua filial brasilei-

ra, localizada na capital do Estado de
Sdo Paulo.

Amando hd quase 75 anos, a em-
presa vem aos poucos se globalizando.
“Temos uma filial na Franga hd mais
de 20 anos, mas apenas hd dois anos
instalamos uma planta nos Estados
Unidos ¢ agora estamos inaugurando
a filial brasileira, que deve suprir o
mercado interno ¢, posteriormente, o
sul-americano”, informa Pierre Gros-
sembacher, diretor geral da AISA, bra-
go suico da Sprimag.

Por ourro lado, Antonio Donnian-
ni, diretor gcr.t] da empresa, lembra
que a Sprimag vende seus equipamen-
tos no Brasil hd mais de 20 anos, atra-
vés de representantes, mas que decidi
ram abrir uma filial que pudesse ter
uma penetragio mator no mercado,
Um dos motivos para a vinda da em-
presa para o Brasil, segundo ele, é que
havia uma demanda nacional por ser-
vigos de pintura com qualidade mun-
dial, ¢ que poucas empresas podiam
oferecer isso. “Na Alemanha, nosso
negicio é o desenvolvimento de tec-
nologia, fabricagio ¢ venda de miqui-
nas. Mas, no Brasil, neste primeiro
momento, vamos preencher a lacuna

com qualidade mundial

que existe Nos servicos com investi-
mento proprio para criar uma culrura
de mercado que compreenda a neces-
sidade da qualidade que nossos pro-
dutos oferecem”, diz Donnianni.

Investimentos

"ara atender a esta proposta, a Spri-
mag jd investiu cerca de US$ 900 mil
em miquinas, equipamentos ¢ instala-
goes no Brasil, ¢ mantém uma planta
que ocupa cerca de 1300 m’, onde es-
td instalada, num ambiente de sala
limpa, uma mdquina automdtica Spri-
mag de trés eixos, para pintura de pe-
gas planas com altura de acé 50 mm.
Nesta mesma planta hd uma maquina
automiitica com mesa rotativa prepara-
da para a pintura de componentes me-
tal-borracha ¢ outros tipos de pegas.

Parceria une

SurTec do Brasil ¢ a Produros
Quimicos Quimidream estabe-
leceram uma parceria, que abran-
ge todo o territbrio nacional,

com o intuito de criar um sinergismo
upcrauiﬂn:ll entre ambas, uma vez que
atuam em dreas paralelas, porém com
ambientes de trabalho diferentes: a
SurTec na drea de limpeza industrial e
galvanoplastia ¢ a Quimidream na li-
nha de fosfato.

Ha demanda nacional por servigos de pintura

"0 Brasil ¢ o mais
importante mercado da
América do Sul, ranro
em poder econdmico
quanto em industrializa-
¢io, mas o custo de fi-
nanciamento para inves-
HMENto em novas tecno-
logias ¢ miquinas mais
modernas ¢ muito alo
s em relagio 3 Europa e
Estados Unidos",

afirma Reiner Eberhardt,

diretor geral da Sprimag
na Alemanha e responsivel pela ope-
ragio na América do Sul,

De acordo com ele, o custo de
instalagio de uma das mdquinas da
empresa no Brasil, somando impos-
tos, importagio, fretes e outros itens,
¢ o dobro da l"-l.,lril[’i;l. e tudo isso en-
tra no cilculo do prego do produto
final, o que dificulta a disputa dos
produtos brasileiros no mercado glo-
balizado. "E exatamente por isso que
decidimos oferecer no Brasil nio so-
mente a venda de mdquinas, pegas ¢
assisténcia técnica, mas também a
prestagio de servigos de pintura, la-
boratério de testes, espago para trei-
namento de pessoal, desenvolvimen-
tos especificos ¢ outras necessidades
que nossos clientes tenham”, conclui
o diretor geral.

A0S

Representantes das duas empresas
oficializam parceria
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Quimidream e SurTec

Esti sendo organizada toda uma
estrutura de atendimento aos clientes
~ que siD COMPOSIOs POr Segmentos
correlatos -, para que as duas empresas
possam atuar com toda a gama de
produtos por elas produzidos e co-
mercializados. Esta operagio, que en-
volve também o suporte técnico ¢ o
intercimbio rucm:h’:gicn. estd sendo
gerenciada por Cliudio Vinho, desde
outubro.




A MAIOR FONTE DE
INFORMACOES DO SETOR

A Edinter esta elaborando a Edi¢ao 2000 do Guia de Usudrios de Tratamentos de
Superficies, numa versao mais abrangente que permitira ao leitor consultar, de forma
precisa e rapida, todo o universo de empresas, produtos e servi¢os para o setor:

* Consultoria * Fornecimento de produtos e processos
* Prestacao de servicos * Fabricacao de equipamentos

Ainda ha tempo de participar! Atualize as informagoes da sua empresa, respondendo
rapidamente aos questionarios que lhes estardao sendo encaminhados.
&diora internacional Lide.
CENTRAL DE ATENDIMENTO AO ANUNCIANTE:
Tel.: (011) 825-6254 - Fax: (011) 3667-1896 - E-mail: edinter@uol.com.br




15 Intormative do setor

Cartilha sobre
Galvanoplastia

Foi realizado
no dia 28 de ou-
tubro idlimo, na
ACIL - Associa-
¢io Comercial e
Industrial de Li-
meira, o lanca-
mento da cartilha
“Galvanoplastia —
Como manusear
produtos quimicos com seguranga’, cu-
jo contelido foi elaborado por Wilma
A. Taira dos Santos, gerente técnica da
Electrochemical. A publicagio ¢ uma
iniciativa do Sindijéias - Sindicato dos
Joalheiros ¢ do Sintrajéias — Sindicato
dos Trabalhos de Joalheria, ¢ contou
com o apoio das seguintes entidades:
IBGM — Instturo Brasileiro de Gemas
e Metais; AJESP — Associacio dos Joa-
Iheiros do Estado de Sdo Paulo; ALJ -
Associacio Limeirense de Joalheiros;
SEBRAE e APEX — Agéncia de Promo-
¢io de Exportagdes. Esta cartilha é um
dos passos da campanha Brasi/ mais jdia
que visa preparar o pais para o novo mi-
lénio. Ao mesmo tempo, firma o com-
promisso cada vez maior das entidades
envolvidas em proporcionar aos traba-
lhadores das indiistrias o conhecimento
€ 0 treinamento necessirios para me-
lhorar a qualidade de mio-de-obra de
jdias e folheados
* Mais informacoes

pelo fone (0XX11) 3951.7007

Gabinete de
Jateamento

Operando por pressio, o gabinete
modelo GPF-8085, da Febratec, ¢ in-
dicado para operagoes de jateamento
abrasivo de alta produrividade, como
rebarbagio, remogio de pintura, lim-
peza de molde e “shor-peening”. Per-
mite usar desde abrasive p]ﬁsticu aré
Sinter Ball e apresenta largura interna
de 1000 mm, profundidade de 850
mm e altura de 800 mm.,

* Mais informagées
pelo fone (0XX11) 5182. 1444

Eletrocoloracao
do aluminio

O LL-Sallox C200 NF, recém-
lancado pela lraltecno, ¢ indicado
para a eletrocoloragio do aluminio e
de suas ligas, Com 100% de pureza
¢ composto por sulfato de estanho
liquido, aditivo para eletrocoloragio
e dcido sulfirico, de forma balancea-
da, permite a automatizagio e ¢ a-
gregado ao banho através de bomba
dosadora que mantém a concentra-
¢do constante,

* Mais informagies
pelo fowe (0XX11) 825.7022

Gancheiras

A Primor desenvolve, fabrica e re-
forma gancheiras para todas as linhas
de tratamento de superficic manuais
e automdticas. Inclui gancheiras para
linha auromitica de anodizacio de-
senvolvidas com estrurura de alumi-
nio revestida em Plastisol e combina-
da com titinio, que fica em conrtaro
com os banhos sem sofrer ataques
dos produtos quimicos.

s Maiores in

pelo fone (0XX11) 6721.3747

Interfinish 2000

A Deursche Gesellschaff fiir Galva-
no-und Oberflichentechnik DGO
{Associagao Alema para Técnica Galvi-
nica e de Superficies), organizadora do
INTERFINISH 2000, o 15° Congyres-
so Mundial da TUSF - International Uni-
on for Surface Finishing, que estard
sendo realizado no periodo de 13 a 15
de setembro préximo, na estincia alpi-
na de Garmisch-Partenkirchen, a 100
km ao sul de Munique, na Alemanha,
estd promovendo a chamada de traba-
lhos. Os resumos propostos para apre-
sentagio deverio ser encaminhados,
em inglés, 4 secretaria do evento até o
dia 4 de fevereiro, podendo a apresenta-
Gio ser feita em sessio oral ou de painel.
Mais informagtes na Secretaria da ABTS.
* Mais informagoes

pelo fone (OXX11) 251.2744
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Resisténcia elétrica

Indicadas para banhos altamente
agressivos, as resisténcias “SBE Titi-
nio”, da SMS Resisténcias Elétricas,
possuem elemento tubular em ago
inoxiddvel, cipsula em tubo de titinio
com diimetro de 50 mm, alwra de
600 a 2000 mm ¢ poténcia de 1000 a
G000 W, Apresentadas nos tipos mo-
nofisico ou trikisico, atuam com ten-
sio de alimentaciio de 220, 380 ou 440 V.,
* Mais informagoes

pelo fone (OXX11) 271.1088

Roupas para
protecao quimica

A DuPont estd fabricando e distri-
buindo as roupas de protegio Tyvek,
um ndo-tecido composto 100% por
fibras de polietileno de alta densidade,
0 que garante prote¢io contra agentes
quimicos, respirabilidade, resisténcia a
deformagio, baixa emissio de fiapos,
médxima resisténcia i umidade e resis-
téncia & decomposicio, ao bolor, i su-
jeita e aos raios ultra-violeta. Atendem
desde o nivel D até o nivel A de pro-
tegio ¢ incluem avental, guarda-pé,
macacio, conjunto de calca ¢ jaquera,
touca e sapatilha.

* Mais informagoes
pelo fone 0800-171715




15 protissionais Dispenivels

Técnico em Quimica

Téenico em quimica, com mais de
seis anos de experiéncia na drea, jd ten-
do aruado em empresas de grande por-
te, procura colocagio. Possui conheci-
mentos de controle ¢ manutengio de
processos quimicos como: pintura ele-
troforética, pintura a po e processos gal-
vanicos, incluindo zincagem, fosfatiza-
¢ao, cromagio e niquelagio; andlise de
matéria-prima ¢ produto acabado; tes-
tes de corrosdo, como salt spray, cima-
ra Gimida, imersio em dgua, resisténcia
ao solvente, didxido de enxofre e ou-
tros; andlise em Gleos protetivos, fluidos
de corte e desaguadores; andlise quimi-
ca ¢ fisico-quimica em borracha e plds-
tico; andlise quimica em ferro fundido e
ago por absorcio arbmica, emissio doi-
ca ou Raio X, espectrémetro e via imi-
da tradicional: andlise de constituicio
metalogrifica ¢ ensaios de dureza nas
amostras; operagio e controle na drea de
tratamento de efluentes.
* Maiores informagies:

Edinter (011) 825.6254

* Mencionar o cédige PD029

Engenheiro Quimico

Profissional formado pela UFRR]
procura colocagio nas dreas de produ-
¢io, desenvolvimento, controle de pro-
cesso e controle de qualidade. J4 atuou
na fabricagio de produros destinados a
indistria de perfumaria, sintéticos e de
obtencio natural, e elaborou trabalho
na drea de cromarografia liquida e gaso-

Também amou na elaboragio de
projeto de reagbes e destilaghes em esca-
la piloto para indstria, visando melho-
rias de custo e purificagoes de produtos
naturais aromdticos, e em unidades de
produgio dotadas de reatores. Também
tem experiéncia em linhas de producio
com equipamentos de processamento
em batelada e continuo, na drea de ali-
mentos, operando dentro das normas
de GMP exigidas para as dreas alimen-
ticia & farmacéurica, além de jd ter feito
estdgio na drea de mérodos de andlise de
efluentes industriais e técnicas de con-
trole ambiental.
* Maiores informagées:

Edinter (011) 825.6254

. Mmrmrmr o cddigo Pﬂﬂjﬁ

1.5 Protissionais Procurades

| Técnico em Quimica

Empresa instalada na L'.a1|:|it::| de
Sao Paulo, e atuante na drea de produ-
tos quimicos, anodos e compostos para
galvanoplastia em geral, oferece opor-
tunidade para técnico em  quimica,
com experiéncia em galvanoplastia,
andlises, restes ¢ controles de qualidade
e quites com o CR().

* Maiores informagoes:
Edinter (011) 825.6254
* Mencionar o cédigo PP 992

A revista Tratamento de Superficie dedi-
ca efte espago aos pmﬁﬁjmmf: gue este-
Jam procurando colocagdo no mercado,
bem como as empresas que estejam inte-
ressaclas em novas contratagoes. Basta en-
viar, pant a redagie, o curriculo ou as ca-
racteristicas do cargo a ser preenchido.
Revista Tratamento de Superficie

Rua Conselbeiro Brotero, 757 — 7° And.
— ¢ 74— 01232-011 - Sio Paulo -
SP — Fone: (0XX11) 825.6254 -

Fax: (OXX11) 3667.189%

e-mail: edinter@ual.com. br

Instituto de
Pesquisas
Tecnoldgicas

O IPT - Instituto de Pesquisas Tecnoldgicas do Estado de S8o
Paulo oferece, atraviés do Laboratdrio de Comrosio e Tratamenio
da Superficie, os seguintes sanicos:

* Andlise de falhas por comosdo em equipamentos & produtos me-
talicos, apresentando, além de esclarecimenios das causas, as
recomendagbes adequadas para controla-las;

+ Ensaios acelerados de corrosio, possibilitando selecionar os
metais mais resistantes para cada situacio:

* Realizacio de projetos de pesguisa e de desenvolimento em
parceria com empresas privadas e estatals;

+ Consultoria em processos de tratamentos de superficie, identifi-
cando falhas e fornecendo diagndsticos para a olimizagio do
processo produtivo @ a minimizacao do desperdicio;

+ Avaliacho da qualidade dos revestimenios metdlicos através de
determinacdes da espessura, aderéncia & uniformidade, dentra
outras, Sempre através de ensaios normalizados e com o objeti-
vo de reduzir custos, através da diminuigio do indice de rejeigao
das pegas produzidas & alé pela revelacio de revestimentos su-
perdimensionados;

* Avaliacao da qualidade de revestimenios orgénicos (tinas @ vemi-
Zes), sempre através de ansaios nomalizados;

* Realizacio de cursos e semindrics visando difundir conhecimento

& tacnologia.
IPT

Instituto de Pesquisas Tecnoldgicas
do Estado de Sio Paulo S.A. - IPT
Chtade Universitdra Armando de Salles Oliveira - Butanta
CEP 05508-201 - S&0 Paulo - 5P
Tebefax: (011) 3767-4036 - Tel: (011) 3767-4044

Em LATAO ou P ' STICO
Para @ Karogas @ Agua de Caldeirs
o Sokaentes & hgus Dennran
@ Delemuvos »I-inl:ulls ® Desinfetzmie
@ Agis pard maguinas @ Lubrificantes
da Cale EXPRESSD @ Deterpaniss

Fiaid ) Tech

Temperatra, Pressdo. ComSem il
conlatn masman, saida 4/ 20 mA g
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FOMNE:
(011) 256-0855
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Anote nosso E-mail:

edinter@uol.com.br

Rua Conselheiro Broters, 757 - 7° andar - ¢f. 74
CEP 01232-011 - Siao Paulo - SP
Tel. (011) 825-6254 - Telefax (011) 3667-1896




0 Pezao e a crise economica

uem vai ao litoral paulista, no
sentido das praias do litoral nor-
te, atravis da Mogi-Bertioga, no
trevo de Bertoga, avistard um
trailer com uma constante aglo-
meragio de turistas ansiosos por consu-
mir os tradicionais pastéis do Fezdo.
Como niio poderia deixar de ser, o ape-
lido ¢ resultado do pé n® 45 do prota-
gonista desta cronica, mas nio ¢ sobre
os seus dores fsicos que irei discorrer
nas reflexoes que 0§ faros estimularam,

Quais os fatores que contribufram
para a constante ¢ assidua presenca de
consumidores na disputa pelos quitutes
oferecidos pelo Pezdo? O sucesso do seu
trabalho acabou levando-o a televisio
por diversas vezes, num dos mais con-
corridos programas de variedades ¢ de
culindria, no qual relatou .1|gum con-
ceitos bidsicos, porém determinantes,
para o bom desempenho da sua ativi-
dade, principios hoje muiras vezes es-
quecidos, ¢ que sio apropriados para
qualquer outro ramo de negdcios.

Primeiramente, nio hesitou em
com}'hlrtﬂh.lr didaticarmente com  os
inimeros telespectadores os segredos
da sua consagrada receita ¢, muito
mais, estimulou a rodos aqueles que ti-
vessem a necessidade de ter uma alver-
nativa de trabalho que passassem a pro-
duzi-los ¢ a comercializi-los, como
uma excelente alternaniva de fonwe de
renda.

Ji na apresentagio dos irens que
compdem a receita, observou-se a indi-
cagdo exclusiva de ingredientes da mais
alta qualidade, além das porgies de re-
cheio extremamente generosas, A mas-

sa do pastel fica reservada para o forne-
cimento por um parceiro especializado
no assunto, ¢ ele afirma “pra que mudar

0 Pezao, apesar de nao ser nenhum Phd
ou MBA, nos da uma grande licao
e um precioso exemplo a ser seguido.

Jodn Conte Filho

uma coisa que estd dando certo e com
a l.{u.|| s dois estamos de acordo®”,

O preco, embora muito acima da
média de mercado, pode ser considera-
do justo ¢ nio ¢ questionado pela
maionia dos seus assiduos e satsfeitos
clientes, que também nio levam em
consideragio a distincia do seu pontwo
de venda.

A soma de alguns fatores, como des-
prundimcnm. produtos de alta r.luah'd.lr
de, honestidade, boas parcerias, ¢ prego
justo, proporcionaram a fidelidade ¢ o
aumento do nimero de dientes, e cli-
ente satisfeito, como se sabe, € a ceneza
da propaganda boca-a-boca, que, além
da eficiéncia mdxima, nio requer pro-
'\'i\'.'-"'l' LI:\'." \'R‘Tt'ﬁl. l: i | lﬂ,‘Li“‘l‘l{'I]L[:ﬂ;ﬁ[l A0S
amigos ¢ da conseqiiente prosperidade
de um negocio, ao passo que, quando
no sentido inverso, um cliente que ma-
nifesta a sua insatisfagio pode acarretar
perdas irrepardveis.

Muitas vezes a solugio para os per-
calgos do mercado encontra-se na
aplicagio de medidas simples, porém
de grande efeito para a conquista ¢ a
manutengio do mesmo, o qual inva-
riavelmente interage com essas agbes
assimilando as suas preciosas vanta-
EENSs COmMperinvas,

O Pezio, apesar de nio ser nenhum
PhD ou MBA, nos dd uma grande li-
¢io ¢ um precioso exemplo a ser segui-
do, de concepgio simples como a
maioria dos negdcios bem-sucedidos,

Vale a pena conferir! .

Joda Conte Filho

Especinlizade em marketing business-to-business
¢ em publicapies téenicas dirigiclas, ¢ diretor da
Edinser Editora Intermacional Lida,
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«. Galvanoplastia: Os Melhores
) Produtos Importados e Nacionais em um
Unico Fornecedor. Atendimento Personalizado

s S Tt T " g R TR

Niquel: anodos e catodos Acido Crémico
(diversas procedéncias)

Acido Bérico

Zinco: lingotes, anodos e
9 Cianeto de Cobre

bolas

Cobre: anodo de cobre Cianeto de Sodio
fosforoso e eletrolitico Cianeto de Potassio
S Cloreto de Niquel
Estanho: anodos,

lingotes e verguinhas Sulfato de Niquel
Chumbo: anodos e Sulfato de Cobre
lingotes Oxido de Zinco

NIQUELFER Comércio de Metais Ltda. - Rua Guarda de Honra, 90 - 04201-070 - Sao Paulo - SP
Fone/Fax: 011 272.1277 http:www.niquelfer.com.br

Criativar
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