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Em outro lugar vocé recebe a tinta e pincel.
Conosco, a obra completa.
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Atotech do Brasil Galvanotecnica Ltda.

Rua Maria Patricla da Silva, 205 - 0&6787-480 - Tabodo do Sema - 5P

Tel.: 11 7972.0777 - Fax: 11 7972.0509 - SEA: 0800 559191
e-mall:atotechi@atobros. com. b

Representanies

Rio Grande do Sul: Van Lu - Tel /Fax: 51 241.34636

santag Cataring @ Parand: Galchemie - Tel.: 41 342.7226 - Fax: 41 242.9223
Rio de Janelro: 1S - Tel./Fax: 21 411.3100

Imagine !

Vocé gostaria de adguirir
uma pintura e recebe
pincel, tinta, tela e os
melhores volos para o seu
sucesso... Nao era bem
isso que vocé imaginava !

Na galvanotécnica nao é
diferente.

Os processos da Atotech
sdo0 mais do que a

simples combinacdo de
equipamentos e processos.
A Atotech nao fornece so o
material, mas a obra
completa e inclusive
organiza a vernissage e
oferece champagne.

Sistemas completos da
Atotech.

Sistemas completos sao
sempre a melhor opgéao
para os seus problemas.
Converse conosco. Nés
fornecemos mais do que
equipamentos e processos
qguimicos.

O compromisso da Atotech:
Nés fornecemos resultados.




T T

mﬁ?’ﬁ .

i
Reve « R Luin Feeveita 73

St
Rio e Tl (21) 290,544
T A

- CEP
%‘E&"&‘é&‘ﬂiﬁﬁ_m
St

+ CEF 99200000

himestral Set./Chimahro ne103
(earcalagin desta riligio: Movembro!
A 7 comtinlar ney awsbcros ub de juteina

das rpreses

15 tditorial

Pintura é o foco

ada a sua importincia dentro do setor - quer pela tecnologia

envelvida, quer pelo investimento que se faz necessdrio em

equipamentos ¢ matéria-prima - a pintura recebe destague
especial nesta edigao de Tratamento de Superficie.

E fomos mais longe, desta vez, em se tratando de matéria es-
pecial. Ouvimos, também, o grande responsdvel pelo sucesso do
acabamento da pintura: o setor de pré-pintura.

Assim, temos neste numere a participagdo de profissionais
dos dois setores. Estes profissionais, em separado, fazem uma and-
lise dos setores, abordando temas como qualidade, os problemas
mais comuns, tecnologia envolvida, melhorias que jd ocorreram, o
que estd em "declinio” e as tendéncias, entre muitos outros.

Acreditamos que, com esta reportagem especial, transmitire-
mos aos nossos leitores um pouco da realidade deste segmento, de
extrema utilidade para aqueles que nele atuam, bem como para os
profissionais de outros setores do tratamento de superficie, mas que
dependem dele e também tém interesse pelo que acontece com a
pintura e a pré-pintura.

Porém, esta ¢ apenas uma das matérias que compbem esta
edigio da sua revista Tratamento de Superficie. Como sempre fa-
Zemos, apresentamos outras reportagens, matérias, artigos ¢ infor-
magies sobre o que acontece em todo o setor, as técnicas disponiveis
e em aplicagio, a explanagio técnica perfeita de especialistas —
verdadeiras aulas para os profissionais que ingressaram agora mo
setor ¢ de grande importincia para informagdo e complementagio
do conhecimento dos que jd atuam nos diversos setores -, as novi-
dades e as informagées econémicas.

Mais uma vez, sem divida proporcionamos aos nossos leito-
res um verdadeiro “mergulho” no universo do tratamento de super-
ficie ¢ aproveitamos para agradecer a participagao de todos aque-
les — profissionais da ABTS ¢ dos mais diversos tipos de empresas -
que nos permitiram proporcionar e transmitir este conhecimento
aos nossos leitores.

Wanderley Gonelli Gongalves
Editer
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A préxima edigio estard circulando na primeiva semana
de Janeiro de 2001, em plena retomada da atividade econd-
mica, apds o sew reaquecimento em decorréncia do término
das festividades de final de ano.

Ano nove ¢ promessa de mudanga de comportamento, de
colocar em prdtica todos os projetos ainda ndo realizados.
Esta virada de milénio, certamente alimentard muito mais
a mossa imaginagio, tornando os desejos mais ambiciosos.

Nao Perca na Proxima Edigao

Numa andlise realfstica, sdo promissoras as perspectivas
de crescimento da economia brasileira. Por ocasido do Dia
das Criangas, uma tradicional fibrica nacional de bicicle-
tas deixon de vender 200% a mais do patinete da moda,
por ndo estar preparada, assim como a5 sews fornecedores,
para atender a demanda.

O marketing das nossas empresas tem que “pensar gran-
de"” no terceiro milénio, o amﬂ:‘:ﬁﬂ se faz hoje! o
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Chrom/tierung

Novo tipo de cromatizante trivalente para zinco que oferece vantagens extraordinarias:

B B Tanto a solucdo, quanto a camada sdo isentas B O revestimento verde-iridescente bem claro é a
de cromo hexavalente e outros produtos caracteristica inconfundivel do
cancerigenos ou venenosos. Chrom tierung®.

B A protecdo contra corrosao excede as normas

e Lt W Ligas de zinco podem ser cromatizadas.
exigidas para cromatizacao amarela.

B As cores originais se esvanecem mediante
lubrificacdo e selamento (lacas ou vernizes), as
camadas do Chrom tierung® podem ser
coloridas.

B As camadas resistem a altas temperaturas
(desidrogenizacac), sem perda de qualidade.

SurTec do Brasil Ltda. - Rua Pedro Zolcsak, 121 - 09790-410 - Sao Bernardo do Campo - SP - Brasil
Vendas: 11 4334.7344 Central Técnica: 11 4334.7366 www.surtec.com.br  surtec@surtec.com.br



Natureza quimica dos revestimentos organicos

Existe uma grande variedade

endo esta uma edigio dedicada

a0 segmento de pintura, resolve-

mos nos aprofundar um pouco

mais na drea da tecnologia de
tintas, dando enfoque aos mais conhe-
cidos tipos de polimeros empregados
€ quais seus usos na drea industrial.

Hoje a indistria brasileira utiliza
largamente revestimentos nitrocelulé-
sicos, que dividem com os alquidicos
a maior parte das tintas industriais, na
forma liquida de secagem ao ar ou de
cura inferior a 120+C.

Onde se requer produtos mais so-
fisticados, langamos mio de resinas do
tipo alquidicas modificadas, ou acrili-
cas ou ainda as poliuretinicas. Jd as do
tipo poliésteres ou epoxidicas sdo
muito consumidas em sistemas de tin-
ta em po,

A seguir enumeramos as principais
diferengas entre estes tipos e suas prin-
cipais aplicacoes:

1) Alquidicas: Tintas ¢ vernizes for-

?Hu.&fffﬂ.f COm ExFas ?‘n‘.'ﬂ‘"ﬂ!i ﬂmﬂrdj na

industria geral ¢ em repintura auto-

motiva, produzem uma variedade

enorme de produtos tendo como a-

trativos o custo, facilidade de aplica-

o, d’ﬁrmprufm aceitdvel, resultan-

do dai uma vantajosa relagdo cus-

m.-"'ﬁrrmﬁﬂ'o.

Na sua composigio utilizam-se i-
cidos graxos em conjunto com éleos
vegetais tais como soja, mamona, li-
nhn].l;d U COCoD, 08 qua:h rldl‘tm entre
si com puililcm:s. dando origem a
uma infinidade de resinas destinadas
aos mais diversos tipos de aplicagdes.
Sdo classificadas de acordo com a na-
tureza do dleo e seu teor, onde aquelas

e opcoes de produtos, o que proporciona
as propriedades desejadas.

Nilo Martive Neta

com quantidade inferior a 40% sio as
denominadas curtas em dleo e mais
usadas em sistemas de cura a estufa. Jd
as médias em dleo, que podem variar
entre 41 e 50%, ou mesmo as longas,
com teor acima de 50%, sio mais uri-
lizadas em sistemas de secagem ao ar.
Podem também ser modificadas com
resinas fendlicas ou uretdnicas a fm
de conferir-lhes prupncdadcs especifi-
Cas, lumtﬂtﬂ.l’ldﬂ .amdz. m&!ﬁ a Eamﬂ.
de opgoes de uso.

Os revestimentos
nitrocelulosicos dividem
com os alquidicos
a maior parte das
tintas industriais

O mecanismo de secagem em geral
¢ por oxidagior acelerada por secantes,
ou seja, determinados sais de um me-
tal que conferem ao filme seco dureza
e elasticidade, No caso das resinas cha-
madas curtas em dleo, estas sio na
maioria das vezes reticuladas com resi-
nas aminicas. Hoje jd existem novos
tipos de resinas alquidicas com me-
lhores propriedades quimicas rais co-
mo no amarelamento, as quais urili-
zam dcidos graxos especiais que lhes
conferem grandes vantagens em rela-
gio as demais.

| Poliésteres: Frras resinas, também
chamadas de primas ricas das alqui-
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dicas acima citadas, tém desempe-
nho bastante superior e uso mais no-
bre ¢ especifico. Estes polfmeros sio
dtimas opgoes para sistemas de alto
sdlidos, com boa flexibilidade do fil-
me seco ¢ grande resisténcia ao in-
temperismo. As resinas poliésteres
sdo produgidas a partir de polidis
reagidos com dcidos dibdsicos.

Sio reticuladas através da reacio
com resinas aminicas do tipo melami-
na-formaldeido ou com polimeros
uretinicos em sistemas de dois com-
ponentes, 5io largamente utilizadas
na linha automotiva original e na in-
dastria geral onde se requer um reves-
timento de alto desempenho.

3) Acrilicas: Este tipo de resina € hoje
amplamente usado nas situagies on-
de se requer revestimentos de dtima
resisténcia ao intemperismo ¢ boa
resisténcia mecdnica. Sdo sintetiza-
das a partir de mondémeros acrilicos
do tipo butilacrilatos, metilmetacri-
latos, hidroximetilacrilatos, estivens,
EriTe OHITOL.

As resinas acrilicas, como as alqui-
dicas, apresentam grande variedade
de utilizagio podendo secar ao ar ou
em estufa; serem do tipo dispersdveis
ou soliveis em dgua ou diluidas por
solventes orginicos, etc. No caso das
curadas em estufa, as resinas acrilicas
sio polimerizadas a temperaturas ao
redor de 140°C, geralmente reticula-
das por resinas aminicas ou poliisocii-
nicas. Em conjunto com outros tipos
de polimeros, podem ser formulados
revestimentos com alto teor de séli-
dos, ou seja entre 60 a 70% de mare-
rial seco na viscosidade de aplicagio.
Esta vantagem reduz tempo de aplica-
¢do, custo e emissio de solventes,

4) Aminicas: Sido o5 reticulantes mais
utilizados no segmento industrial ¢
compaem-se de pﬂ.l":'mf'm: resultantes
da reagdo de aminas, amidas e imi-
das com formaldeido. As mais co-
nhecidas sdo as do tipo melamina-
j&mﬂfd’rﬁfa ¢ urr‘fa-fbnm:.ﬂd.'ﬂ'cfa




Quando curadas com resinas al-
quidicas de dleos nio-secarivos au-
mentam a resisténcia ao intemperfs-
mo deste revestimento, melhorando
também a estabilidade de cor do filme
aplicado. Em combinagio com as do
tipo uréicas reduzem o custo e au-
mentam a aderéncia em substratos
metdlicos.

5) Epdxis: Swa importincia no revesti-
mento industrial é de tal magnitude
que mereceria um artigo exclusivo.
No entanto, como o objetivo deste
artigo ¢ o de fornecer ao leitor uma
visdo geral dos diversos tipos de resi-
nas utilizados neste segmento, temos
a dizer que estes produtos sio resul-
tantes de reagoes de monimeros que
apresentam radicais do tipo glicidila
(R-C-0-CH:). As matérias primas
mais usadas sio a epicloridrina, que
contém o grupo quimico citado, ¢ o
Bisfenol A.

No caso das tintas industriais as re-
sinas epoxidicas sio mais utilizadas,
além do sistema bastante conhecido

Cromo
+ Zinco

ou seja, de tinta epéxi bicomponente,
como modificantes de outros tipos,
tais como as resinas éster-epoxis. Sio
também adicionadas em formulacoes
de tintas e vernizes onde estio presen-
tes outros polimeros tais como os al-
quidicos, acrflicos, poliésteres, amini-

As resinas acrilicas
apresentam grande

w E E & r‘El e
podendo secar ao ar

auamest‘uﬁl

cos, urerinicos, entre outros, predo-
minando ai uma reticulagio através
dos grupos hidroxila existentes nas
epoxis.

Conferem aos revestimentos alta
resisténcia quimica ¢ Gtimas proprie-
dades mecinicas, com um inconve-

Processos - Produtos - Eq

PROCESSOS DE
ELETRODEPOSICAO
* Cobre

* Estanho

+ Cldmio

* Ladio

* Metais preciosos

Niquel

Pi- TRATAMENTD

POS-TRATAMENTD

* Cromatizagia

* Passivagio

* Proteciio superficial

Nioue, Quirico

* Baixo, médio e alto teor de fésforo

EQusrAMENTDS

* Tangues

+ Retificadores de corrente
+ Bombas-filtro

+ Desmineralizadores

+ Resifténcias

niente de perder propriedades de re-
sisténcia 4 radiagio solar, com redu-
¢do de brilho ¢ alguma calcinagio.

As resinas epéxis sio hoje res-
ponsdveis por uma grande maioria
de novos produtos de alto desempe-
nho, a base de dgua, ou mesmo, co-
mo citado acima, para tintas em pé.
Sua utilizagio em rintas industriais
¢ de grande espectro, principalmen-
te no segmento automotivo de auto-
pegas, implementos agricolas e de
transportes.

Como podemos verificar, existe na
moderna industria de revestimentos
uma grande variedade de opgdes de
produtos, os quais quando bem pla-
nejados ¢ bem utilizados conferirio
ao produro as propriedades desejadas,
tornande o mesmo mais eficiente,
isolando-o de ataques de similares ou
mesmo de produtos substitutos.  *

Fluoresclncia de ralo X determinacdo
de sspessura da camada (ndo-destrutiva),
determing a composifio de ligas especiais.

ASSISTENCIATECNICA

= Andlises de laboratério para fins galvinicos
+ Consultoria

= Otimizacio de processos

Sede em Limeira-SP, para melhor
atender as empresas da regido

Tecnologa

IgA

CAcAD 1) P

Maczinn®

Produtos e Processos Galvanotécnicos
Rua Dona Geni V. M. Gomes, 143
Limeira - SP - CEP. 13485-213
Fone/Fax: (19) 453-9901/453-9902

uipamentos -

Nils Marvire Neto
Gerente Téenico da PPG.

Servicos

REVESTIMENTOS DE CONVERSAO

QUIMICA FOSFATIZACAO

* Desengraxantes emulsiondvels

* Desengraxantes alcalinos - imersio/spray

* Decapantes

Inibidores de corrosio

Meutralizadores

* Refinadores/Fosfato de ticinio

* Fosfatizantes por imersio para pintura

* Fosfatos de zinco a frio, fosfatos de
zincolcilcio, fosfatos de ferrofzinco, fosfatos
autocataliticos

= Fosfatizantes por spray para pintura a pd,
eletrostitica e eletroforética

* Fosfato de zinco/manganis

* Fosfatos tricatidnicos

* Fosfatos de ferro — Processo isento de
lama ou borra

* Fosfatizantes para oleamento/Deformacic a
frio e antifriccionante

* Fosfatos de zinco de alta camada e Fosfatos
ferro/manganés

= Aceleradores

* Passivantes

+ Oleos de protecio soliveis e desaguantes

* Sabdes lubrificantes

Pastas de estampagem

Desengraxantes-desfosfatizantes




5 Orientaciao Tecnica

Pre-tratamento do aluminio para pintura

ré-tratamento € dividide em 3

CEEFES:
* Desengraxamento
* Desoxidagao

*  Cromatizagio,
Obs.: com lavagcns intermedidrias

Tem a finalidade de remover im-
purezas ou sujidades encontradas na
superficie ¢ que podem interferir na
qualidade da protegio visada.

As impurezas podem ser classifica-
das como:

Oleosas: 6leos minerais, dleos graxos,
emuilstes :51ru-grm. etc.,
Para éleos minerais, pode-se dizer
que quanto maior sua viscosidade,
maior a dificuldade de limpeza. Os
dleos graxos sio comparativamen-
te de mais ficil remocio.

Semi-solidas: graxas, ceris, protetivos
ANCICOrToSIVOS COMmMUNS, naao EPIE'
sentam grande dificuldade de re-
mogio, porém existem alguns pro-
tetivos pesados de materiais ala-
mente polares, que sio de remogio
muito dificil, podendo vir a causar
problemas no acabamento, fazen-
do-se necessdria a utilizacio de de-
tergente alcalino em solugio forte-
mente alcalina a quente, ¢ mistura
adequada de solventes orginicos.

Solidas: 530 particulas disseminadas
em massas de polimento, massas
d.li'.' cstampagcm L rc&iduus Cﬂ.l'bﬂ-
ndceos de peliculas parcialmente
carbonizadas. S5io os casos nos
quais aparecem as maiores dificul-
dades para remogio.

Este artigo trata do pré-tratamento do
aluminio para revestimentos com tintas
om po e lintas liguidas.

Antonio Magalliies de Almeida

Desoxidante

E uma solugio fortemente dcida
que além de neutralizar o desengra-
xante, retira os oxidos e produros de
COITOSAn brﬂnca. que l'lﬂl'lTI.'l.IlTlEIl[E
aparecem durante o tratamento térmi-
co do aluminio, ou em estdgios inter-
medidrios de armazenamento.

Cromatacao
Consiste na formagio de uma ca-
mada de conversio quimica de croma-

O pré-tratamento é

tos amorfos na superficie do alumi-
nio, cuja finalidade ¢ aumentar a resis-
téncia i corrosio ¢ melhorar a aderén-
cia da tinta.

Este processo necessita receber a su-
perticie do aluminio totalmente limpa e
desoxidada, quando ird formar sobre o
aluminio uma camada de conversio de
cromato (amarela) ou fosfocromatagio
(verde), cuja espessura minima de ca-
mada depositada exigida pela Qualicoar
¢de 0,4 g/m’, e segundo a British Stan-
dard (BS 5411:14) 0,2 g/m* para cro-
matizagio amarela ¢ 0,5 g/m* para a
cromatizagio verde.

A lavagem final deverd ser feita
com dgua desmineralizada, isto ¢é com

i Tratamento de Superficie 103 = Setombro/Ouinhre = 2000

condutividade menor que 100 micro-
siemens, ¢ posteriormente a secagem
deverd ser feita com ar quente nas se-
EUJI.HICS tcmpﬁ:m[ur&u:
Fostorocromatagio (verde) a 80°C no
metal (aluminio).

Cromatagio (amarela) a 65°C no me-
ral (aluminio).

As pegas apds a cromartizagiao, se-
gundo a Qualicoar, ndo podem ser ar-
mazenadas por mais de 16 horas, sen-
do que a Briush Standard estende es-
te tempo para 48 horas, alegando que
apos este tempo a porosidade da ca-
mada de conversio fica mais fechada,
além do aumento da deposigio de se-
dimentagdo, sujidades e pociras.

As pecas pré-tratadas nunca de-
vem ser armazenadas proximas aos
banhos de pré-tratamento, evitando
assim possiveis contaminagbes dcidas
ou alcalinas.

Todos os operadores que manipu-
lam as pegas pré-tratadas devem usar
luvas de pano, afim de evitar a conta-
minagio da superficie.

Antes da aplicagio da pintura ele-
trostdtica a pd, as pegas devem estar
completamente secas, qualquer que se-
ja o método de produgio, continuo ou
descontinuo, por isso maiores cuidados
devem ser tomados no inverno, quan-
do a dificuldade de secagem é maior.

O cromo por ser um produto alta-
mente poluidor ao meio ambiente,
inimeros produtos substitutivos tém
sido testados, mas até o momento ne-
nhum deles foi aprovado pela British
Standars ou Qualicoar.

Normalmente estes produtos pas-
sam no teste de aderéncia, mas sio re-
provados no teste de corrosio em né-
voa salina acidulada com 4cido acéui-
co, onde na chapa pintada a ser resta-
da, é feira uma incisio em cruz aé
atingir o metal, este teste ¢ conforme
a BS 6496 item 15 ou [SO 9227/90
duragio do teste 1000 horas. ’

Antonio Magalbies de Almeida
Quimico responsdvel da Prodec Prov. Dec.
de Metais Ltda




INFORME PUBLICI FARIO

PARCERIA QUE RESULTA EM MELHORIAS
DE TODO O PROCESSO

“Usamos 0s
produtos Tecnorevest
desde 1997, O contato
inicial deu-se devido
a nossa necessidade
de melhorias nos
processos de banho

que i tilizdvamos, no

tocante a qualidade e

produgdo do verniz

Fernando Grelber, presidente da
Fechaduras Brasil

incolor - o mercado
ndo nos atendia satisfatoriamente. Iniciamos, assim,
uma linha paralela para comparagio desses
pardmetros (qualidade e produgdo), resultando em
nossa opgdo pela tecnologia de verniz eletroforético
da Tecnorevest. A assisténcia técnica da empresa
ETFI.IJEHUIJ e E'I'I:di}!-i.‘iﬂl.] nossa UFlt"-iili! Fll'_'lﬂ 5upnrte

demonstrado durante todo o processo.”

A afirmagdo é de Fernando Greiber, presidente
da Fechaduras Brasil 5.A., empresa que dedica-se
ao mercado de varejo, onde & lider. Segundo a
altima pesquisa Ibope/Anamaco, a empresa tem
uma participagdo de 767 na amostra ponderada do
setor de material para construgio. Greiber também é
presidente do SIAMFESP - Sindicato da Indastria de
Artefatos de Metais ndo Ferrosos do Estado de Sdo

Paulo.

De acordo com ele, inicialmente a Fechaduras
Brasil introduziu o verniz incolor, que demonstrou
uniformidade durante o processo. Passou, entdo a
adotar a linha dos eletroforéticos dourado, preto e

acetinado.

"Através da rdpida resposta da assisténcia
técnica Tecnorevest em andlise de controles de
banho, ampliamos o fornecimento também, a outros
processos de acabamento, como a linha de zinco

sem cianeto e passivadores”, informa Greiber,

Mercado Brasileiro

Falando pelo Sindicato, ele
salienta que o mercado brasileiro estd
muito bem atendido pelos fabricantes
locais. Existe, no momento, devido a
uma série de fatores - o principal deles
¢ a falta de uma politica habitacional
por parte do governo - um excesso de
oferta, o coloca as

que EMPpresas

brasileiras em wuma situagio sendo

dificil, muito perto disso.

“Continuamos a ser o setor de grande futuro.
Hi um imenso déficit habitacional no pais que
haveremos, um dia, de enfrentar. Ai, entdo, todo o
setor de material para construgdo voltard a crescer”,

diz o presidente da Fechaduras Brasil.

Ele também informa que existem
32 empresas no setor de fechaduras no

Brasil, a maioria delas instalada no

Estado de 5ao Paulo, e que a tecnologia

aplicada ¢ a mesma dos paises

industrializados B inclusive, 05

dos consumidores brasileiros. As

grnnduﬁ empresas brasileiras, informa

ele, exportam, inclusive para os

Estados Unidos, o que comprova a qualidade dos

produtos brasileiros.

1eCNOIEVEI

produtos quimicos ltda.

Rua Oneda, 40 - 09895-280 - Sio Barnardo do Campo - 5P Tel.

11 759.4422 Fax: 11 759.4949

produtos sofisticados estio ao alcance -

Criatve
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mpenho pessoal e dedicagio sio atitudes impres-

cindiveis para o sucesso de qualquer organizagio,

principalmente quande a gestio envolve uma en-

tidade sem fins lucrativos, mantida através dos
FECIrsas dlos pelos seus assoctados.

Os beneficios congquistados por uma entidade,
a qual representa todo wm setor de wma atividade in-
dustrial, revertem-se favoravelmente a todas as empre-
sas ¢ aos profissionais envolvidos, independentemente
da sua filiagio e colaboragio com essa associagio.

No caso da ABTS essa discrepincia ¢ notdria e
talvez o melhor exemplo seja a realizagio do siltime EBRATS. Niio estamos nos
referindo apenas aos méritos culturais, sociais ¢ aos avangos tecnolégicos regis-
trados no evento, mas ao incremento comercial traduzide pelos contatos comer-
ciais e pela divulgagio corpo-a-corpo das marcas, produtos e servigos plenamen-
te realizados no decorver da exposigio empresarial.

Entiio, nio seria ldgico que os empresdrios do setor, especialistas que siio
na aplicagio de suas estratégias comerciais, concluissem que “quanto maior for
a atuagio da ABTS melbor serd o desempenho do seu préprio negdcio”? Niio
podemos apenas sonhar e contar com o despertar da consciéncia participativa
a qual move os empreendedores ¢ o homem corvetamente integrade com a so-
ciedade moderna. Desta forma, companbeiros, interpretem este manifesto co-

THO WA CONPOCAGAD.

E chegada a hora de todos faserem a sua parte, ¢ o minimo que espera-
mos é a integragao também da sua empresa ao quadro de Sdcios Patrocinado-
res da ABTS, pois somente desta forma poderemos criar condigoes adequadas
de trabalbo e dar continuidade is nossas iniciativas e metas, colocando em prd-
tica realizacdes mais ambiciosas e que reverterio favoravelmente em beneficio
de todos os envolvidos com o segmento dos tratamentos de superficie.

Fazemos uso deste espago, de ampla divulgagio, pois estamos convictos
que se a sua empresa ainda nio ¢ associada a ABTS, foi em razio da ineficién-
cia de nossa comunicagio ou ainda, por nio proporcionarmos mecanismos prd-
ticos ¢ eficientes para esta finalidade. Simultaneamente estavemos encami-
nhando uma proposta formal de filiagio a um grupo de empresas que foram
selecionadas em fungio da sua ligagio com o nosso mercado.

E importante frisarmos que estamos is vésperas das eleiches para a com-
posigiio do novo Conselho Diretor — mandato 2001/2004, que ird eleger entre
seus constituintes a Diretoria Executiva para essa gestio. O sen voto serd para
nds da maior importincia, jd que ¢ exclusivo dos associados da ABTS. A reno-
vagio e a formagio do dirigente do futuro sio metas prioritdrias.

Administram com eficiéncia os gestores que priorizam as medidas que
irdo assegurar condigies fuvordveis para a continuidade de uma instituicio,
preparando e conscientizando os dirvigentes do futuro para perpetuacio dos
ideais hoje estabelecidos.

- Venha, colabore, ¢ exerga o seu direito de participar, influenciar, deci-
dir sobre as agbes que irio definir o nosso sucesso profissional e empresarial!

ARt ZANINT

Presidente da ABTS

Alrl Tanini
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Absts
Sacios Patrocinadores

Albracolor Aluminio Lida,

Alpha Galvano Quimica

Anion Quimica Industnal Leda
Anodilux Ind. Com. de Anodizagio Lida.
Awtech do Brasil Galvanotecnica Leda.
Aweta Prods. Quimicos Leda.

Bonor Ind. Botbes do Nordeste
Brasimet Com. Ind. S/A

Brasmetal Waelzholz S/A

Cascadura Industrial S/A

Centralsuper Com. Produtos Quim. Lida.
Cerimica e Velas de Ignigio NGK
Chemerall do Brasil Luda.

Cia. Niquel Tocantins

Cromeacio Oito de Setembro
Crystofer Ind.Com. Lida.

dme’ Degussa Metais Caralisadores
DuPont do Brasil S/A

Efluentes Ind.Com. Equipamentos
Electrochemical Com. Representagio
Elmactron Elémica ¢ Elemdn. Ind. Com. Luda,
Enthone OMI do Brasil

Fechaduras Brasil S/A

Fergra Ind.Com. Bijouterias

Galwon Quimica Ind.Com. Leda.
Galvinica AZ Lida.

Galvatec Comercial

Haden/PCL Brasil Lida.

Hectrio do Brasil

HEF do Brasil Lida.

Henkel S/A

Ind. Galvanoplistica Nipra

Intelectus Leda.

Itamarati Metal Quimica

Johnson & Johnson Prods. Profissionais
Kenji Industria Quimica

Labrits Quimica Leda.

Magnun Meralirgica Lida.

Mangels Tratamento de Superficie
Metokote Brasil Leda.

MNakahara Nakabara Cia Leda.
Niquelfer Comércio de Metais Leda.
Nordson do Brasil Ind. e Com.,
Onychem do Brasil Lida.,

Pado S/A Indl. Importadora

Prodec Prot. Decoracio de Metais Lida.
Seeger Reno Ind.Com. Leda,

Sprimag Brasil Lida.

Superzinco Trar. Metais Com. Ind. Leda.
SurTec do Brasil Leda.

Tecnorevest Prods. Quimicos Lida.
Tecnovolt Ind.Com. Lida.

Tiger Drylac do Brasil Lrda.

Toyota do Brasil Leda.
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Fosfato de
Imersaon

ITA LIP

A ITAMARATI VIRA MAIS
UMA VEZ A PAGINA E
APRESENTA SUA LINHA ppm
DE PRODUTOS PARA |58
FOSFATIZACAO

E TREFILACAO

M

Linha de fosfatos dos EUA, tendo como
principais beneficios:

s Diminuigio de 40% na formagio do lodo
» Melhor diseribuicio da camada

# Perfeita formacio dos grios

Arende plenamente os sistemas: spray; imersio
a frio e a quente, ’

Completa linha de lubrificantes ¢ sabdes, com alta tecnologia, para
deformacio, indicada também para altas velocidades.

A qualidade Iramarari também estd presente nas linhas de:
= Removedores de onta isentos de fenol

# Desengraxantes biodegradiveis

» Neutralizadores ecologicos

Para assegurar a qualidade exigida pelo mercado, além do tratamento
inicial, a Itamarari fornece produros para tratamento de efluentes,

[tamaran Metal Quimica Lida.
Rua Cavour, 612 = CEP 03136-010 - 530 Paulo - 5P - —— HAWKING
Fone: (11) 274-0799 - Fax: (11) 6914-9435 1 Products, inc. INTIRRATIONAL LATTED
E-mail: itamarati metal@uol.com.br

Site: www.itamaratimetal.com.br Seguranga em Tratamento de Superficie

L - L e e




1;5 Noticias ABTS

Coquetel para avaliar o EBRATS

ABTS promoveu, no dia 28 de
serembro dltimo, coquetel ofere-
cido aos expositores dos EBRATS
- Encontro ¢ Exposigio Brasilei-

ra de Tratamentos de Superficie, cujo
objetivo foi avaliar os dois evenros em
sua rotalidade para uma romada de
posicio quanto is suas futuras realiza-
cihes.

ABTS participa

ABTS e a revista Tratamento
de Suptrﬁti: estiveram partici-
pando como expositores da
FEITINTAS 2000 - Feira da

Indiseria de Tintas e Vernizes & Pro-
dutos Correlatos, realizada no perfo-
do de 13 a 16 de setembro tlomo, no
International Trade Mart, em Sio
Paulo. O evento, Trrnmrwidn pl.']l."l

Palestra da A

ntonio Carlos Sobrinho, da Mer-
cedes-Bena, pmﬂ:riu palestra no
FEITINTAS, sobre “Tratamento
de Stl}wr’r'l'tica para a Linha In-
dustrial”, representando a ABTS.
Durante a apresentagio, que ocor-
ret no dia 13 de serembro, Antonio
Carlos buscou transmitir aos profis-
sionais da drea o conceito de que,
MESMo que a pintura seja um revesti-
mento de embelezamento, ¢ primor-
dial a arengio prévia ao tratamento
que s¢ faz necessirio ao substrato.
“Um dos maiores problemas da indus-
tria € a corrosio, pois, na maioria dos
casos, implica na redugio da vida uril
da pegalinstalagio, o que, além do
comprometimento das normas de se-
guranga, causa prejuizos para a indis-
tria ¢ o consumidor”, destacou ele, na
OCasido,

O comparecimento macigo dos re-
F‘I'('!it'ﬂ[ilﬂtﬁ dﬂﬁ -CI'I'I'FPTL"SHS [:IUI:." Fi{.'n'!l'.lﬁ.‘
prestigiaram os dois eventos deixou
clara a necessidade de continuidade
l.iﬂﬁ IMCSIMOS, P:l.l'ﬂ. a l:ﬂl'l.t.:rﬂ‘[.l?.ﬂl.;ﬁ{'l co
desenvolvimento do setor no Brasil.

Foi grande o interesse
dos participantes do coquetel

a FEITINTAS

SITIVESP - Sindicaro da Inddseria
de Tintas ¢ Vernizes do Estado de Sio
Paulo, reuniu expositores nacionais e
internacionais nas dreas de construgio
civil, repintura automotiva, automo-
bilistica e industrial,

Estande conjunto ABTS/Revista
Tratamento de Superficie

Joi o tema da palestra

Antonio Carlos também salientou
que, com o objetivo de minimizar os
|‘|r::11Ecnms de corrosio, e na fase atual
da recnologia do combate i corresio, a

17 Teatamesis do Soperticie 103 = Setembro/Ouinbre = 2000

“Tratamento de Superficie para Linba Industrial”

TS na Feira de Tintas

tostatizagio, como
um revestimento

especial, tem im-
pur'r:'an:,‘i-.} decor-
rente ndo propria-
mente  de  suas
propriedades in-
trinsccas, e, Sim,
de seus efeiros se-
cunddrios. “O re-
cobrimento fosfi-
tico ndo tem, iso-
ladamente, efeito
marcante no com-
bate &
Seu grande valor,
sua grande impor-
tincia, estd baseada na melhoria da
qualidade que proporciona a outros
meios bastante conhecidos de prote-
¢io, como a pintura’, concluiu.

COTTosan,
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Wrocess?f Eletroquimicos

* Lineares ou Pulsados
* Polaridade Simples ou Reversivel
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e . : _ _ Filtros LC atenuam o
s DL PRY | [ rred . " RIPPLE” até 0,1%

Sistema de controle

com cartdes eletronicos ¢ Tensdo de Saida

tipo “Euro-card Plug-in” Eui - F;E s
facilitam a manutencio. * Lorrente de Saida
¥ até 20 KA
* Interface com
CLP ou Computador
i = de Processo
Aplicacoes

* Manufatura de aco ® Acabamento de Metais ® Quimica
- Limpeza, Eletro-Galvanizacéo - Anodizagao / Coloragao - Pintura Eletroforética
- Zincagem ou Estanhamento - Cromacgao - Processo de Eletrdlise
= Cromo Duro

L) aaelc sistemas de energia
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1.5 Noticias ABTS

Nossa homenagem ao prof. Martha

m sua tlima edigio, TRATA-

MENTO DE SUPERFICIE teve a

triste obrigacio de noticiar o fa-

lecimento do Prof. Geraldo Bue-
no Martha, membro do Conselho Di-
retor da Associagio Brasileira de Tra-
umento de Superficie.

Como o desenlace ocorrera depois
de jd fechada a edigio, nio pudemos
entio, como desejarfamos, prestar nos-
sa homenagem ao Prof. Martha publi-
cando a sua retrospectiva académica e
profissional, que prometemos incluir
nesta edicio.

O Prof. Martha nasceu em 6 de
Junho de 1928 na cidade de Sio Pau-
lo. Em 1950 concluiu na entiio Esco-
la de Engenharia Mackenzie, mais rar-
de incorporada na Universidade Mac-
kenzie, o curso de Engcnha.ria Indus-
trial (quimica, mecinica e metalirgi-
ca), recebendo também as atribuicbes
de Engenharia Civil. Posteriormente
(1974) cursou na Escola de Engenha-
ria da Fundagio Armando Alvares
Penteado (FAAP) a extensio em En-
genharia de Seguranca do Trabalho.

A atividade profissional do jovem
engenheiro iniciou-se na Laminagio
Nacional de Metais, como Engenhei-
ro Assistente de Fundigio. Seguiram-
se a Shell Brasil Ltda (Engenheiro As-
sistente Técnico), a Brazaco 5.A (Ge-
rente de Tratamento Térmico), a In-
duistria Brasileira de Ago — Molas Sue-
den (Assessor do Presidente), a Arno
S.A. - Indistria e Comércio (Chefe
do Tratamento Térmico, dos Labora-
térios Quimico e Metalirgico ¢ dos
Processos Quimicos, ¢ Gerente do
Processo Metalurgico), a Probel S.A.
Inddstria ¢ Comércio (Gerente Indus-
trial). = Tendo trabalhade da FUN-
DACENTRO - Fundagio Jorge Du-
prat Figueiredo, Centro Nacional de
Seguranga, Higiene ¢ Medicina do
Trabalho, foi n:quisital:lu pdn Gover-
no Militar como perito nessa drea, e
como Coordenador dos Cursos de
Extensio Universitdria.

Diretor da Divisio de Seguranga
do Trabalho, foi Coordenador de Pro-
jetos de Seguranga de Empresas ¢ Por-

Prol. Geraldo Bueno Martha

(6/6/1928 - 23/8/2000)

tos Nacionais e membro da Comissio
de Normas Regulamentadoras.

As atividades industriais do Prof,
Martha encerraram-se na Brasimet
Comércio e Indistria 5.A., onde du-
rante os onze anos de sua permanén-
cia ele foi assessor de divulgagio técni-
ca, atuou na consultoria e no planeja-
mento em metalurgia e seguranga do
trabalho, foi responsivel pelo Servigo
Especializado em Engenharia ¢ Segu-
ranga do Trabalho e exerceu a respon-
sabilidade técnica dos Programas Pro-
fissionalizantes de Traramentos Tér-
micos ¢ Tc:rnocru[micm.

Esta dltima incumbéncia bem de-
monstra o profundo interesse que so-
bressala em todas as arvidades de
Prof. Martha pela formagio profissio-
nal de todos os envolvidos nas opera-
¢oes metaldrgicas ¢ nas com elas cor-
relatas, desde o operador do chio-de-
fibrica, passando pelo aluno das esco-
las écnicas e chegando ao engenheiro.
Foram 33 os anos que ele dedicou
irea de ensino universitdrio,

Na Escola de Engenharia Macken-
zie, onde ele se formara, foi professor ti-
tular da Cadeira de Metalografia e Tra-

tamento Térmico dos Ferrosos ¢ Nio-
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ferrosos, da Cadeira de Mewlurgia I1 e
ainda da Cadeira de Metalurgia Geral,
na drea de Meciinica ¢ Metaldrgia. Ten-
do sido também drular da cadeira de
Ciéncias do Ambiente, exerceu por di-
versas vezes a chefia de departamento e,
de 1982 a 1985, foi diretor da prépria
Escola de Engenharia. — No Instituro
Tecnolégico Mackenzie, ligado 4 mes-
ma universidade, foi responsdvel du-
rante seis anos pela Divisio de Mealur-
gia ¢ Mecinica, exercendo também a
diretoria do Instituto,

Também na Escola de Engenharia
da Fundagio Armando Alvares Pen-
teado-FAAP, da qual foi um dos pro-
fessores-fundadores, exerceu o Prof.
Martha suas atividades diddricas du-
rante 33 anos. Foi ele af professor ti-
tular das cadeiras de Memalurgia Geral
para Mecinicos e Meralirgicos, de
Metalografia, de Tecnologia Metaltr-
gica e de Engenharia de S nga e
Higiene do Trabalho. Durante 10
anos foi ele coordenador dos cursos de
Engenharia de Seguranga ¢ Higiene
do Trabalho.

Tendo participado, em fungio de
suas atividades industriais e diddricas,
de numerosos congressos, convengdes
e simpdsios, foi o Prof. Martha ainda
colaborador ¢ tradutor da Enciclopé-
dia PLANETARIUM (de origem italiana,
hoje esgotada), na parte de mecinica e
metalurgia, ¢ da revista O DIRIGENTE
INDUSTRIAL. Nio podemos deixar de
ressaltar as numerosas “Orientagbes
Técnicas” com que o Prof. Martha
brindou os leitores desta revista e as
atividades efetivas ¢ as intervencoes
ponderadas com que ele participou de
tantas sessbes do Conselho Diretor da
ABTS.

O Prof. Martha deixa vitva a Sra.
D. Hilda Beatriz Junkes Bueno Mar-
tha, trés filhas e um filho, aos quais a
Associagiio expressa suas sentidas con-
doléncias.

E, mais uma vez, cabe-nos lembrar
com saudosa memdria dos numerosos
momentos de bom humor com que o
Prof. Martha sabia descontrair as reu-
nides e os eventos de que participava. *
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Calendario Cultural - ABTS 2000

e encaminhd-lo & ABTS através do
Fax (11) 251-2558, aos cwidados da
Diretoria Cultwral

As palestras realizaday em Sio Pavlo
ma sede da FIESP, sdo precedidas de um
café-encontro oferecido aos convidadas.

Oy palestrantes dispéem de recursos
palestra as dividas poderdo ser esclareci-
das, através de perguntas mediadas pelo
represeniante da ABTS,

As informagies refeventes aos cursos ¢
semindvios poderdo ser obtidas na secre-
taria da ABTS, pelo Tel. (11) 251-2744,
assim como a viabilidade de realizar
eventas em outros cemtros, fora de Sho Pavto
Sio Pavla. E

= oo y e
Avociagio Brasilerma de Tratamentos de Superficie |
SINDISUPER |
Sinddicato da Indsistria de Protegio, Tratamento ¢ Transformagio
de Superficies do Fisado de Sio Paselo
tém a grata satisfagio de convidd-lo para assistir a mesa-redonda sobre

“Novas Tbmwam M Ammms Dmammm CrOMADOS"
. e
Hmpdnldpnﬁm

wrmdm&udamﬁt.ﬂﬁmﬁJMhI&ﬂhm
no Auditério da FIESE, a Av. Paulista, 1313 - 4°andar.

A apresensagio extard a cargo dos Sre. Sérgio F. C. Gongalves Pereira, Direror da Tecnorevess;
Sr. Scort Dunigan, Presidente da A Brite Company: do Sr. Aloisio Spina, Gerente Técnsco
da Awion Quimica ¢ do Sr. Rty Selle da Macdermid.

Palestra com tradugio smuiltdnea

a palesira, no 167 andl, iy 20:30 horas, a Ani i
.:Tmm .ﬂmﬁmm mmfmm

Eum firngie da lmitagie para acomodagde de, o mdvime 100 convidedas, pedeae a confirmapio
ﬁm-—&ﬁuﬂumﬂ'}ﬂm;mhmumﬁm

Peide-se a reprodugdoapresentagdo deste convile.




Palestra enfoca tintas em po

entro do Programa ( ailrural de 0

2000, elaborado pela ABTS e anditario

pelo Sindisuper, foi realizada, demonsiron

no dia 17 de outubro dltimo, grande
no edificio da FIESP. em 530 Paulo, interesse
a |1.1||.'.\l1',t “Tintas em p— Novos De- pﬂ’ﬂ
senvolvimentos ¢ Tendéncias”. A apre- assunio
sentacio esteve a cargo de Clemens
Steiner e de Celso Antonio Cipolaro,
respectivamente diretor superinten-
dente e gerente geral da Tiger.

Eles mostraram os produtos ino-

vadores na drea, principalmente os
desenvolvidos e langados pela em-
presa nos tlimos seis meses, ¢ fize-
ram uma rdpida explanagio sobre:
tintas em pd resistentes 3 temperatu Os representantes da Tiger tam- Ao hnal, 5Steiner e Cipolato
ra aré SO0°C; rintas para cura UV;  bém falaram sobre algumas das apli-  mostraram a recnologia de tintas
tintas autolimpantes; ¢ tintas resis-  cagbes tipicas das tintas especiais, co-  metdlicas "Bonded”, onde particu-
tentes 4 temperaturas - Classe F-15 ¢ mo pintura de elementos estrururais  las merdlicas sio sinterizadas sobre
F-30 (F-15 resiste 15 minutos a  para arquitetura, pintura sobre plisti-  as pardculas do pé, eliminando os
200C ¢ F-30 resiste a 30 minutos 2 co ¢ MDF, aplicag@es na inddstria de  problemas de separagiio e inconsis
QO0rC), AUTOPEGAs, COTES ¢ efeiros L'apru.i.h'\. téncia de cor. .

SO 14000 E.TE para 20y

L Tﬁ! ; iental In distria e 4 f
i . Rua Caquito, 498 - CEP 03607-000 - S
N SClentEC Tel./Fax: (11) 6641-2132/6641-8988
v : e-mail: scientech@uol.com.br - www.sclenti




POR FORA, TUDO AQUILO

QUE A SUA EMPRESA PRECISA.

POR DENTRO, TUDO O QUE
ELA PRECISA ELIMINAR.

Tecnopur - 0 Gnico sistema no mercado para
descontamlnagoes organicas e metalicas

* Fliminagio de chapa seletiva * Operagio stmullidnes ao fespo do processo de

* Pupla fungio: possibilidade de descontaminagio sbiguelagdn

orginica ¢ metdlica » Grande poder de refengio de ions metdlicos
* Grande poder de adsorgdo de materiais ongdmicos indesegaveds
* Pode ser wtilizado em drios banbos * Fuicil aperacionalidide
allernadamente * Lomgos fempos de operagio com bakvos fempos de
* Buivos volumes de regeneragdo repeneragdn dis resinas
* Pode ser tambdm wtilizado e outras solugies, gue * Manidm o banbo de niguel sempre em condigies
o @ de niguel, com peguenos afustes no sisfema e operagio

. oF N~
& &
' b CENTHO
e GAIVANOIECNICO
TECI\OEF; e LATING

Caxias do Sl - Aua Fvaristo de Amtom, 130 - Bairo S8 José - RS - Brasil - Fone/Fax 54 2244555 - techolie@malbanet com.br
Sdo Pavlo - Emb. Jodo Nr ves da Fomoura, 213 - Bairro Sanfand - SF - Brasy - Fone/Fax 11 6959 2844 - cgplansaiaferra.com. br




Tiger: novas Sllllll;‘ﬁﬂs em tintas em po

A empresa estd se instalando no pais
¢ oferece alternativas de até 1.200 cores,
com centenas de acabamentos e texturas.

Celso Antonio Cipolato, gerente geral
da Tiger e Clemens Steiner, diretor
superintendente da Tigerwerk.

abricante de tntas com efeitos e texturas especiais, a

Tiger estd chegando ao Brasil. Hoje, ela tem fibricas

na Austria, nos Estados Unidos ¢ no Canadd e, nos

priximos meses, entrard em funcionamento a unida-
de de produgiio da China. "De acordo com nossos planos,
em meados de 2002 serd a vez do Brasil passar a produzir os
produtos Tiger”, diz Celso Antbnio Cipolaro, Gerente Ge-
ral da Tiger. _

Ele explica que a empresa nasceu na cidade de Wels, Aus-
tria, no infcio da década de 30, fabrcando dntas, lacas e ver-
nizes liquidos ¢ que, ao longo dos anos, foi incorporando no-
vos produtos e tecnologias, como as tintas a base de dgua.

“Em 1968 = lembra Celso = demonstrando arrojo e
grande confianga em sua capacidade técnica, a Tiger passou
a fabricar rintas em pé, tendo sido a primeira empresa da
Europa e uma das primeiras do mundo a fazé-lo.” Hoje, as
tintas em po sio o carro-chefe da empresa.

Usando de criatividade ¢ alta tecnologia, a Tiger desen-
volveu uma linha de tintas em pé que compreende 1.200
cores em estoque, com centenas de acabamentos e texturas
diferentes. Nesta ampla linha, merecem destaque os produ-
1S para arquitetura, resistentes ao tempo, para os quais a Ti-
ger dd garantia por escrito ¢ afiancada contra perda de bri-
lho e mudanga de cor, ranto de acordo com as normas ale-
mas, GSB (Giitegemeinschaft fiir die Stiickbeschichrung
von Bauteilen E.V), como as americanas, da AAMA (Ame-

Farol no Mar de Nerte,
Alemanha

Ciipula do Reichstag
Berlim, Alemanha
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rican Association of Marerial for Architecture).

O Gerente Geral da Thger também informa que os dis-
tribuidores ou subsididrias da empresa cobrem toda a Euro-
pa, a América do Norte, o Japio, a China, a Maldsia, Cin-
gapura e, agora, o Brasil — a Tiger Drylac do Brasil Luda. ¢
subsididria inlct;r.ﬂ da Tigerwerk GmbH & Co. KG, estan-
do constituida desde o principio de setembro tltimo.

O cendrio atal do mercado de tinta em pé ¢ bastante
otimista. A produgio continua subinde em niveis acima do
crescimento do PIB mundial (em média), ¢ as perspectivas
para o futuro sio ainda melhores. Ele informa que, & medi-
da que as barreiras téenicas vio sendo vencidas, a aplicagio
de tintas em po vai conquistando segmentos de mercado
anteriormente do dominio absoluto das aplicagbes com tin-
ta liquida, como ¢ o exemplo de madeiras, fibras de madei-
ra e alguns plisticos. “Como fator que incentiva o aumento
da urilizagio da unta em po, a preocupagio ambiental, ca-
da vez maior, € o elemento fundamental. Devemos nos lem-
brar, sempre, que pintura a pé ¢ ‘amiga’ do meio ambiente.”

Grescimento

Indagado sobre o porqué da instalagio da empresa no
Brasil, Celso diz que, j4 hd algum tempo, a Tiger vinha ob-
servando o mercado brasileiro e mambém do Mercosul, Se-
gundo ele, o mercado brasileiro deve consumir, este ano,
cerca de 25.000 toneladas deste produto ¢ as pesquisas rea-
lizadas pela empresa mostram que nesse total — os grandes
consumidores sio os fabricantes da linha branca e armdrios
de cozinha — hd espago para a venda de pods especiais para os
mercados que sio alvo da Tiger. Ainda de acordo com o Ge-

rente Geral da Tiger, no final do ano passado a empresa ven-
deu certo volume de péd metdlico no pais.

“Como jd foi dito, o mercado deve consumir, neste ano,
25000 roneladas de unta em pé, recuperando-se do fraco
desempenho do ano de 1999, Todos tém em mente um
crescimento de cerca de 5% a 8% para o préximo ano. Pa-
ra 0 segmento de pds especiais, julgamos que o crescimento
pode ser bem maior que 0 mercado como um todo, pelo
simples fato de que, atualmente, muitas solugbes tipicas de
pds especiais sio cobertas pelos pds comuns.”

Com estes dados em mente, a irnp|um:nt:u;"m da em-
presa no Brasil j4 esti concluida e o estoque jd compreende
os principais itens a serem comercializados. No momento,
estd sendo desenhado um servigo de assisténcia téenica pré-
¢ pas-venda, bem como um laboratdrio para que os clientes
possam testar as tintas — estes testes podem ser realizados,
também, nas instalacoes dos clientes. Entretanto, como jd
foi dito, o plano mais ambicioso ¢ ter uma unidade de pro-
dugio funcionando no pais em meados de 2002.

Celso enfatiza o servigo de assisténcia récnica, conside-
rando que a Tiger tem por tradigio oferecer ao cliente todo
um servigo de suporte récnico, ant de pré- como de pos-
venda. “No Brasil, esse servigo englobard laboratérios de tes-
tes e técnicos especializados que poderio orientar os clientes
para obter o melhor rendimento possivel em seu processo.”

Estddio

Redskin,
USA -
pintado
com
Tiger
Série 29
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Tecnologia

O processo bdsico de produgio das tintas com efeitos e
texturas especiais nao difere, no seu imago, do usado para a
produgio de qualquer tinta em pé. O Gerente Geral ensina
que as diferencas na tecnologia Tiger estio nos detalhes de
cada passo do processo. Ao longo dos anos, ele informa, a
empresa desenvolven a introdugio de modificagbes em
equipamentos ¢, até mesmo, Construiu suas proprias migqui-
nas, quando elas niio estavam disponiveis no mercado.

A medida que a tecnologia ia sendo dominada e desen-
volvida, a Tiger ousava cada vez mais nas cores, rexturas e
acabamentos. Tanto que, hoje, tintas em pé com efeitos me-
tdlicos, perolados e imitagbes de mareriais antigos fazem
parte da linha normal de produgio da empresa. "Devemos
enfatizar que o estoque corrente da Tiger inclui 1200 cores
em diferentes acabamentos ¢ texruras. Tintas em cores espe-
ciais, personalizadas, sio desenvolvidas, em quantidade mi-
nimas de 100 kg, num prazo de trés semanas”.

O foco exclusivo da Tiger é nos diversos mercados que
consomem tintas em pé especiais, entendendo-se especiais
como cores, acabamentos, texturas ou finalidades especiais.
Uma amostra representativa dos clientes globais da Tiger
inclui as empresas que pintam perfis para arquitetura e es-
truturas, fabricantes de mdveis de escrivdrio, de bicicletas,
de frascos de vidro decorados, de méveis para decoragio e
DULTDS,

Atualmente, a tinta em pé pode ser aplicada aos mais di-
versos substratos, tanto metdlicos quanto madeira, MDF

Hang Seng HQ
Central, Hong Kong

AKH Allgemeines
Krankenhaus, Viena, Austria

Fachada do Rock & Roll Hall of
Fame, Cleveland, USA - pintado |
com Tiger Série 29
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(Aglomerado de fibra de madeira de média densidade), vi-  absolutamente “verde”, amigo do ambiente.
dro ¢ alguns plisticos, “Tratando-se de clientes que sabem Outra vantagem ¢ o custo. Celso explica que o custo da
estar comprando tinta especial, o grau de exigéncia é bastan-  pintura em pé, quando analisado o custo operacional mais
te rigido, variando de segmento para segmento. Como o custo do investimento em equipamentos, ¢ menor do que
exemplo, no caso de perfis para arquitetura, as empresas cos- o de um sistema liquido. Quando se adiciona ao sistema li-
tumam exigir garantias escritas ¢ afiancadas para perda de  quido a necessidade de tratamento de efluentes, a vantagem
brilho ¢ mudanga de cor de acordo com as normas GSB ou  de custo para o pd se torna incomparivel, defende ele.
AAMA, que sio as mais severas em vigor no momento’. Outra vantagem ¢ que, na pintura em pd, existe um
Todavia, ele informa que um setor onde a tinta em pé  menor nimero de parimetros envolvidos no processo e,
ainda nao ¢ largamente utilizada € a pintura de automéveis.  portanto, é mais estdvel e a qualidade mais constante. or
Isso ainda ndo ocorre, de acordo com ele, em virtude de al-  (dltimo, o Gerente Geral da Tiger diz que a resisténcia a
gumas limitaghes técnicas que estio sendo alvo de intensos  abrasio da tnta em pd € muito maior que a de uma tinta
estudos por parte dos fabricantes de pd, fabricantes de equi-  liquida.
pamentos de aplicagbes, dos automdveis e de entidades go- Mesmo considerando todos estes aspectos, Celso diz
vernamentais. que as tintas em pé da Tiger, por suas caracteristicas, po-
Outro aspecto deste processo de pintura em pd é que  dem ser aplicadas com qualquer equipamento de pintura
nio existe, em nenhum momento, a evaporagio dos solven-  eletrostitica disponivel no mercado brasileiro. “Também
tes, o que nio agride o meio ambiente. Por outro lado, to-  um operador ji treinado aplica os pds da Tiger sem ne-
do o pé aplicado e que nio fica na pega ¢ recolhido € reci-  nhum problema”, finaliza. .
clado nas cabinas de pintura, o que confere i pintura em pd
a caracteristica de ser um processo absolutamente limpo. No
caso da Tiger, até mesmo as fibricas de tinta em pé sdo cer-

tificadas de acordo com a [SO 14.000,

Vantagens

Aqui tem-se a primeira vantagem da tinta em pé - o fa-
to de 100% do marterial aplicado na pega ser sdlidos, ou se-
ja, ndo existe solvente a evaporar, 0 que torna o Processo

Pintura
em MDF
Torre Andrémeda Decoragio
Viena, Austria em vidro
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|7 matérias Tecnicas
ELETRODEPREIGAD

Banho de zinco acido
Parte IV - Anodos de Zinco' e 0
uso de Cestos de Titanio'

Esta matéria trala dos anodos
soliveis e insoliveis usados
na eletrodeposicao de zinco.

Lebbour Panossian

1. Anodes

Nos processos de eletrodeposigio de zinco, incluindo
o0s processos continuos, dois tipos de anodos podem ser
utilizados: os soliveis e os insoliveis.

Quando se utilizam anodos insoliveis, os fons de zin-
co metidlico devem ser mantidos através da adigio de sais
de zinco. Quando se urilizam anodos soliveis, pratica-
mente todos os fons consumidos na deposigio sio repos-
tos pela dissolugio anddica, visto que as eficiéncias de
corrente anddica ¢ catddica sao prdximas a 100%,

Recomenda-se que sejam urilizados ou somente ano-
dos insoliveis ou somente anodos soliveis, evitando-se
o uso concomitante dos dois tipos de anodos. As tenta-
tivas de utilizagio de dois tipos de anodos surgem quan-
do a concentragio dos fons de zinco metilico no banho
aumenta muito nos processos com anodos soliveis (o
aumento dfﬁn[ﬂ L'DI'ICCI'IHE‘;E-ID ¢ df\"idﬂ A0 H.m.ql.l.ﬂ dﬂﬁ
anodos de zinco pelo dcido). Quando isto ocorre deve-
se tomar providéncias tais como aumentar o pH do ba-
nho para o limite superior da faixa operacional ou reti-
rar os anodos durante os perfodos de parada. Nunca se
deve tentar substituir alguns anodos soliveis por insoli-
veis. Esta inadequagio ¢ devida ao seguinte faro: os ano-
dos insoliveis funcionam somente com altos valores de
diferenca de potencial na interface anodo/banho, para
os quais os anodos soliveis tornam-se passivos. Assim se
forem utilizados porenciais baixos, s6 os anodos soldveis
funcionario. S¢ forem utilizados potenciais altos os ano-
dos soliiveis passivariio ¢ funcionario como se fossem
anodos insoliveis,

Os anodos insoliveis sio, geralmente, de titinio pla-
tinizado, sendo que sio também utilizadas algumas ligas,

como liga chumbo/prata * (1% de prata), especialmente

em banhos de s6 sulfatos (Lyons, 1941; Silman, 1975;

Lowenheim, 1977; Geduld, 1988). Anodos de ferro-sili-

cio ou magnetita fundida também sio utilizados (Lowe-

nheim, 1977). As vantagens da utilizagio de anodos in-
soltivels sio:

* sio praticamente permanentes, requerendo apenas
um investimento inicial;

* npido necessitam de reposigio. Esta vantagem € parti-
cularmente importante para os processos continuos
nos quais os custos € o tempo requerido para a subs-
tituigio dos anodos soliveis sio elevados.

No entanto a utilizagio de anodos insoliveis apresenta
algumas desvantagens, a saber:

* redugio da condutividade do banho;

* necessidade de maiores tensoes (voltagem) o que in-
corre num maior consumo de energia elétrica ¢ em
maior aquecimento do banho por efeito Joule;

* O pProcesso trna-se mais caro, a despeito de nio se ter
custo de reposigio de anodos. Isto porque os fons de
zinco consumidos serio repostos apenas através de
adigdo de sais ¢ ndo mais pela dissolugio anddica. Em
geral, os sais de zinco sio mais caros do que os ano-
dos de zinco;

* controle mais rigoroso ¢ mais freqiiente do banho,
visto que ndo se tem reposigio concomitante de fons
de zinco.

s anodos soliveis podem ser de zinco fundido, traba-
lhado ou extrudado. No caso de anodos fundidos deve-se
ter o cuidado de verificar a microestrutura, dando preferén-
cia para aqueles com tamanho pequeno ¢ uniforme de
grios. Anodos de grios ndo-uniformes podem corroer de
maneira irregular com desprendimento de grios de zinco
(ndo-corroidos) contaminando o banho com particulas
metdlicas, o que traz alguns problemas como saturagao pre-
matura dos filtros e aspereza no cletrodepdsito. Além da
microestrutura, cuidados devem ser tomados no sentido de
se utilizar anodos de alta pureza, principalmente no que se
refere & presenca de chumbo, cobre, estanho, antuménio,
cidmio ¢ arsénio. A utlizagio de anodos com alto teor de
impurezas determina a formagio de uma quanridade mui-
to grande de borra anddica. Esta borra pode ser arrastada
até o catodo determinando a obtengio de depdsitos dspe-
ros, esponjosos, arborescentes que, além dos problemas de
aparéncia, causam uma diminuigio da resisténcia 4 corro-
sao das camadas de zinco.

A norma BS 2656 : 1972 “Specification for zinc oxide
and zine salts for eleceroplating” traz limites para as impu-

" Este trabalbo foi patrocinade pela Braswetal Wielshols SA. Agrade-
cemios & Brasmetal a auterizagde para publicagio.
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' O amovios de figa chumbo/prata sio pels menss 25 vezes mats resis-
tenites do quce o3 dnodos de chumbe pure, Além disso, toleram mais as im-
prvezas come bismouto, arsénio ¢ anitfménio, impurezas estas muito pre-
Judiciais avs anodos de chumbo pure (Silman (1975)),
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| rezas permissiveis em anodos de zinco

T-h:Eﬂquucu-

Gio, limites estes apresentados na

| ta Norma ¢ especifica para

Lowenheim (1977) mﬂmmkﬁw

fication for zinc" como 1 s¢ escolher os ano-
ﬁa[ﬁndmﬁ:mbém i na referida Tabela).
No entanto, ¢ bom lembrar que a norma da ASTM se re-
fm:mnnmdeumammugeml,nloamdnupxﬁﬁm
para os processos de

Na Tabela 1 também estio apresentados os limites es-
tabelecidos pela Norma DIN 1706: 1974 para trés dife-

zinco de pureza 99,99 (a NBR apresenta limites também
para zinco de pureza 99,9 ¢ 98,0, nio apresentados na
Tabela). Ambas estas normas, também, nao sdo especifi-
cas para eletrodeposicio.

A influéncia das impurezas presentes no anodo varia
com a natureza do elemento presente (Geduld, 1988). A in-
fluéncia de cada elemento serd apresentada num rtrabalho
futuro.

Convém lembrar que, mesmo que uma impureza es-
pecifica presente no anodo ndo cause problemas de con-
taminagio ao banho de zinco propriamente dito, a
presenga deve ser evitada visto que anodos impuros ten-
dem a se dissolver de maneira irregular devido ao estabe-
hmm:nmdenuc.rmpnmphinm. o que ¢ prejudicial
pois pode causar desprendimento de particulas sélidas
no banho (Blum et al., 1930).

No que diz respeito 2 relagio de drea anodo/catodo,

rentes graus de pureza e pela ABNT 5996: 1980 para

verificou-se que a literatura dd pouca énfase a este faror,
OﬁmGhLVﬂNmmmpdm(lﬂ?ﬂmnmlm
2:1 para os banhos dcidos parados enquanto que Kushner
(1972) cita o valor 1:1.

Quanto A distincia entre 0 anodo ¢ o catodo,
processos continuos ela é mantida a menor . Uma
citagio na literatura declara que a distincia entre o anodo
¢ o catodo € da ordem de 15 mm (Silman, 1975) enquan-
to que outra cita valores entre 4 mm ¢ 8 mm (Geduld,
1988). No entanto, deve-se lembrar que o poder de pene-
tracdo melhora com o aumento da distincia anodo/carodo.
Assim sendo, cuidados devem ser tomados para adogio de
qualquer tentativa de aproximagio entre os eletrodos.

Ainda convém lembrar o fato anteriormente discuti-
do de que os anodos de zinco sofrem corrosio nas zonas
de baixa densidade de corrente (durante a operagio) ou
em toda a sua extensio durante as paradas, como conse-
qiiéncia da redugio do cdgjon hidrogénio, a saber:

In—+Zn" + 2e
2H + 2 - W7

Isto causa aumento de pH na interface anodo/banho,
fato que determina a precipitagio de hidréxidos merili-
cos na superficie dos anodos, o que causa passivagio. Pa-
ra evitar este tipo de problema aconselha-se sempre que
possivel retirar os anodos do banhos durante as paradas.

Devido as razdes citadas (desprendimento de grio e
ataque do zinco pelo hidrogénio) a eficiéncia anédica
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aparente dos banhos de zinco é, em geral, superior a
100% o que causa o aumento da concentragio de fons de
zinco no banho, trazendo problemas operacionais. Quan-
do isto ocorre, deve-se tentar operar 0 banho com tem-
peraturas mais baixas (pois altas temperaturas favorecem
o ataque do zinco por dcidos) e manter o pH do banho
préximo ao limite superior. Além disso, quanto maior for
a pureza dos anodos, menor serd a velocidade de ataque
pelo banho nos periodos de parada (Lowenheim, 1977).

Na literatura (Lowenheim, 1977; Geduld, 1988) é ci-
tado que anodos constitufdos de liga zinco/mercirio ou
zinco/aluminio/mercirio sio menos atacados ¢ que este
tipo de anodo deve ser utilizado em banhos em que os
perfodos de parada sio muito grandes e ocorre aumento
do teor de sulfato de zinco no banho ou aumento exces-
sivo do pH do banho, ¢ que portanto requerem adigoes
continuas de dcido. No entanto, as mesmas literaturas
chamam a atengio de que estes tipos de anodo sio mais
caros ¢ poderio causar problemas se os mesmos ficarem
posicionados acima do catodo, como ¢ o caso de alguns
processos continuos. Nestas condigbes, poderd haver
contaminagio da superficie do catodo devido i deposi-
¢io de mercirio por gravidade (Lowenheim, 1977).
Além disso, chamam a atengiio de que o mercirio ¢ um
metal téxico ¢ o seu uso deverd ser evitado.

Apesar das restrigbes apresentadas pelos autores mais

“BAS PARA
nma do Brasil QUIDOS
BOMBAS QUIMICAS CORROSIVOS

HAHGA E BAG.
g =
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(1) verificou-se preseng de pariculas silidas sobre o casode, o que cxplica valyves de
ficitncis acima de 100 %, (21 ni foi deserminad

recentes, achou-se importante discutir o rrabalho desen-
volvido por Hogaboom e Graham em 1932. Neste traba-
lho, os autores utilizam anodos com as composigoes
apresentadas na Tabela 2 e conduzem ensaios em banhos
dcidos a base de sulfaro/cloreto * sem a adigio de aditivos.

¥ Composigdo do banbo: Sulfate de zinco = 240 gl Sulfato de alumi-
mio = 30 plls Cloreto de amiénio =

15 g/l pH = 4,0
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utilizando os vdrios tipos de anodos a uma den-
sidade de corrente de 2,15 A/dm’, Cada ensaio foi feito
durante 4 periodos consecutivos de 48 horas. A avaliagio
foi feita medindo-se as eficiéncias de corrente anddica e
catddica, observando-se, a cada 48 horas, o aspecto do
depdsito obtido, o aspecto da superficie dos anodos, a
quantidade da borra anédica formada e a variagao do pH
do banho. Parte dos resultados obtidos estd apresentada
na Tabela 2. Além disso, os autores fizeram exames me-
talogrdficos e ensaios em cimara de névoa salina com os
depdésitos obridos. Baseados nos resultados os aurores
conclufram:

* aadigio de aluminio determina um refinamento de
grio do zinco;

* aadigio do merciirio nio altera de maneira significa-
tiva o tamanho de grio do zinco. O mercirio aloja-se
nos contornos de grio do zinco;

* o zinco puro ¢ o material menos adequado para ser
utilizado como anodo no banhos dcidos a base de sul-
fato/cloreto, pois apresenta maiores valores de efi-
ciéncia de corrente anddica, forma depdsitos dsperos,
o anodo fica recoberto por um filme escuro e se tem
uma grande quantidade de borra anddica;

* a melhor liga € aquela que possui 0,5% de aluminio
¢ 0,3% de merciirio, pois possui uma eficiéncia and-
dica inferior a 100% ¢ comparivel i eficiéncia cato-
dica, nio forma filme sobre o anodo ¢ nem lodo ané-
dico;

= quando se utiliza liga de zinco/aluminio/merciirio a
variagio do pH ocorre mais lentamente;

* o efeito benéfico do aluminio é o de refinar o grio do
zinco e o do merciirio ¢ o de inibir a reagio de redu-
¢do do cdtion hidrogénio (2H* + 2e —+ H.). De fato,
conforme j4 comentado, a corrosio do zinco durante
os periodo de parada ¢ devida ao ataque do zinco pe-
lo hidrogénio, o que causa inclusive o aumento de
pH. A facilidade com que ocorre a reagio de redugio
do cition hidrogénio ¢ fungio do tipo do meral. As-
sim, esta reagdo ocorre com muita dificuldade sobre o
merciirio. Adicionando-se merciirio ao zinco tem-se,
entio, diminuigio da corrosio do zinco pelo cirion
hidrogénio.

Segundo os autores, ocorre a contaminagio dos ba-
nhos de zinco com aluminio ¢ merciirio. Porém esta con-
taminagio ndo traz conseqiiéncias muitos graves: o alu-
minio j4 ¢ um fon propositadamente adicionado aos ba-
nhos de zinco, apresentando efeitos benéficos, € a in-
fluéncia do mercirio também nido ¢ prejudicial, pois
existem banhos aditivados com sais de mercirio.

Apesar dos resultados muito positivos apresentados
pelos autores Hogaboom e Graham (1932) ¢ convenien-
te tomar precaugbes para opgio da urilizagiao de anodos
de liga. Isto porque, aparentemente, os anodos de liga

sio muito pouco urilizados € na literarura mais recente
quase ndo se menciona a possibilidade de sua urilizagio,
¢ quando mencionada, aponta-se algumas desvantagens,
sem no entanto entrar em detalhes.

2A do titanio nos processos de
zincagem acida (Graham, 1933; Dugdale et al., 1964;
Seagle et al., 1982; Schneider, 1988)

2.1 CESTOS PARA ANODOS DE TITANIO

Nos processos nos quais se utilizam anodos em forma
de esferas, o acondicionamento das esferas € feito em ces-
tos. Tais cestos devem ser confeccionados de material re-
sistente ao banho de zinco. Para os banhos dcidos de zin-
co, utilizam-se cestos de titinio.

O ritinio ¢ um metal que se mantém passivo na
maioria dos banhos comerciais de zinco, incluindo aque-
les dcidos com altos teores de cloreto e os banhos alcali-
nos cianetados. O dnico tipo de banho que é agressivoao |
titinio ¢ o de zincatos, O banho de 56 cloretos também
pode atacar o titinio nos casos em que a diferenga de po-
tencial na interface anodo/banho ultrapassar o valor de
10V,

Cestos de outros materiais, como, por exemplo, ces-
tos de ago inoxiddvel revestido com marerial plistico, po-
dem ser utilizados. Nestes casos, o contato elétrico deve |
ser feito diretamente com os anodos.

Mo caso de se utilizar cestos de titinio, o conraro elé-
trico pode ser feito via cesto, através de garras de ritinio.
O cuidado que se deve tomar ao se utilizar garras para
contato clétrico de titinio ¢ a adogio de garras mais
grossas, para garantir maior superficie de contato. Isto |
porque o titinio apresenta resistividade elétrica superior |
i do cobre e ao proprio niquel, conforme ¢ mostrada na
Tabela 3.

~ Gobe e i
53 rf,ﬂ

Como o titinio mantém-se passivo nos banhos de
zinco, poder-se-ia levantar a seguinte questio: a camada |
de éxido de titinio formada sobre 0 metal nio interfere
na passagem da corrente elérrica no local do conraro elé-
trico?

Para entender este fato e responder i questio feira,
deve-se citar o fato de que o 6xido de titinio apresenta |
resisténcia mecinica muito baixa, de modo que somente
o peso das bolas e/ou a pressio entre metais jd € capaz de
rompé-la e ocasionar a passagem da corrente elétrica. '
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2.2 COMPORTAMENTO DO TITANIO NOS BANHOS
DE ZINCO

A alta resisténcia 4 corrosio do titinio na maioria dos
banhos de eletrodeposigio ¢ devida i passivagio, ou seja,
a formagio de uma camada coerente, uniforme ¢ com-
pacta de éxidos sobre a superficie do titinio.

A camada de éxidos que se forma sobre a maioria dos
metais, incluindo o titinio, pode, em condigbes propi-

| cias, sofrer danificagio localizada, o que determina a cor-
| rosdo por pite destes metais.

A suscepribilidade 4 corrosio por pite dos metais de-
pende da natureza do meio ¢ do porencial da interface
metal/meio. Para um determinado sistema metal/meio
susceptivel A corrosdo por pite, a danificagio localizada
ocorre acima de um certo potencial critico (potencial de
pite) caracteristico de cada sistema metal/meio.

A camada de éxidos que se forma sobre o titinio ¢
muito resistente, sofrendo danificagio localizada somen-
te para potenciais muito maiores do potencial de equili-
brio das reagbes anddicas que poderiam ocorrer nos ba-
nhos de zinco dcidos. Para se ter uma idéia, em banhos
de s6 cloretos esta danificagio ocorre quando o poten-
cial da interface ticinio/banho alcangar valores de 10 V

| al4V.

A adigio de fons sulfatos nos banhos de s6 cloretos
dificulta drasticamente a danificagio localizada da cama-
da de éxidos de titinio, podendo inclusive impedi-la. A
quantidade minima de sulfatos capaz de impedir a dani-
ficagio localizada da camada de éxido de titinio, depen-

' de do pH do banho. Para valores de pH da ordem de 4,

uma relagio entre os fons de sulfato e cloreto superior a
0,25 jd ¢ suficiente para que nio se verifique danificagio
localizada da camada de dxido de titanio.

Nas condigbes em que o titinio nio sofre corrosio do
tipo pite, a quebra da camada de dxidos nio serd mais lo-
calizada mas sim generalizada, ocorrendo para valores de
potenciais na interface titinio/banho acima de 50 V.

Na literatura sio relatados vdrios casos em que cestos

de titinio sofrem ripida deterioragio (entre 3 a 4 sema-

nas) quando sio aplicados na interface anodo/banho di-
ferengas de portencial acima de 10 V. No entanto, a leitu-
ra cuidadosa destes artigos mostra que isto ocorre apenas
para banhos dcidos de zinco de s6 cloretos ¢ nio para ba-
nhos de alta relagio sulfato/cloreto.

Os problemas que podem surgir quando o potencial
da interface titinio/banho aumentar de maneira excessi-
va ¢ a formagio de gds cloro. Isto ocorrerd quando o po-
tencial da interface titinio/banho ultrapassar o valor do
potencial de equilibrio da reagio:

Clllu +2¢ '\__.. 2 [:]

Resta saber em que condigdes pode ocorrer a subida
do potencial na interface titinio/banho. Quando os ces-
tos estio completamente cheios com as esferas de zinco,

os potenciais da interface titinio/banho ¢ zinco/banho
30 iguais ¢ muito préximos ao potencial da interface
zinco/banho, que em condigbes adequadas de operagio ¢
um valor abaixo do potencial de equilibrio da reagio de
formagio do gds oxigénio (<1,23 V). Nestas condigbes,
nada ocorrerd. Se, no entanto, 0s cestos estiverem par-
cialmente cheios, nos locais onde nio hd anodos de zin-
co, o potencial da interface ricinio/banho aumentari po-
dendo ultrapassar o valor do potencial de equilibrio do
oxigénio ou do cloro. Nestas condigtes poderd haver li-
beragio de gis oxigénio e liberagio de gis cloro.
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15 matérias Técnicas
DEPOSICAD QUIMICA

Eletrodialise para
‘niquel quimico. Um novo
‘conceito para prolongar
a vida do banho

E descrito um método de regenerago
continua de niguel quimico, que consiste de
um sistema de eletrodialise modificada.

Rainer Born, fens Heydecke ¢ Werner Richrering
Tradugio de Milton Silveira

Introducao

A deposicio de niguel proveniente de eletrdlitos aquo-
505 que contenham agentes redurores como hipofosfito de
sédio, borohidreto de sédio ou dimetilamino-borano refe-
re-se normalmente a um banho de niquel quimico. Dentre
as vdrias ligas bindrias ou terndrias (NiP, NiB, NiCol
NiWT etc) que podem ser obtidas por este método, a liga
bindria niquel/fésforo ¢ de longe a mais usada. A urilizagio
em escala industrial iniciou-se em 1950 pela General Ame-
rican Transport Corporation (GATC), que utilizou o ni-
quel quimico no revestimento de vagdes ferrovidrios para
transporte de solugio de hidréxido de sédio. Passados 50
anos, a tecnologia do processo melhorou substancialmente
¢ encontrou aplicagies em intimeras dreas industriais devi-
do as propriedades do depésito, como por exemplo: espes-
sura da camada depositada muito homogénea, boa prote-
¢io contra corrosio, boa resisténcia ao desgaste e caracteris-
ticas magnéticas ajustiveis. Dependendo dos parimetros
de deposigio e ct:—nqm-illr;.au do banho, o teor de lﬁ,\l’nm na
liga pode variar entre 2 ¢ 13% em peso.

As dreas ripicas de aplicagao sio:

Indistria quimica, dleo ¢ mineragio.

Miquinas.

Indstria automobilistica.

Componentes eletro-mecinicos, conectores.

A principal aplicagio de niquel quimico de alto teor de
tésforo (> 11 % em peso) nos dltimos 10 anos foi em dis-
co rigido de meméria (RMD) para armazenamento de da-
dos. Os substratos de ligas de aluminio requerem um reves-
timento absolutamente plano, nio-magnético, resistente a
COITOSAo, que Possa ser p-nhdn ¢ finalmente receber a apli-
cagio de uma camada magnérica para armazenamento de

dados (sputtering).

Os mecanismos de deposigio quimica de ligas niquel/
féstoro envolvem muitas reagies diferentes e podem ser
melhor descritos por meio da seguinte simplificagio:

NiSOs + 3 NaH:PO: + 3 H:O— Ni+ 2 H: + H:SOs +
3NaH.PO, (1)

3 NaH:PO: — MNaH:POs + 2P 4+
2NaOH + H:0O (2
NiSO: + 6 NaH.PO:

*H%ZP+2PL+ (3

A redugio quimica dos fons de niquel para niquel me-
tdlico € induzida pelo agente redutor hipofosfito de sodio e
catalisada por metais como Ni, Pd, P, etc. A eficiéncia da
redugio do niquel ¢ menor que 1 ¢ uma considerdvel quan-
tdade de hidrogénio é desenvolvida na reagio principal.
Enquanto fons Ni(ll) sio reduzidos para Ni metilico, o
agente redutor hipofosfito de sédio (NaH:PO: - P [I]) ¢
oxidado para orofosfito de sodio (NaH:PO, - I [II1]). O |
desproporcionamento de hipofosfito de sédio (2) conduz 3
co-deposi¢io do fésforo elementar. Dependendo do teor
de fésforo na liga, serd obtida uma estrutura microcristali-
na ou amorfa. As camadas ndo sio magnéticas, sio muito
resistentes A corrosio ¢ tendem a formar filmes passivos, o
que ndo permite que a Corrosio Cresga entre o CONOMaos
dos graos.

Fica 6bvio pelas reagdes de (1) a (3) que durante a de-
posigio guimica as concentragies de fons metdlicos e fons
da redugio diminuem e os subprodutos das reagbes (orto-
fosfito de sédio e sulfaro de sédio) aumentam sua concen-
tragio no banho. Para manter a reagio com taxa de depo-
sigio constante, o sulfato de niquel ¢ o hipofoshito de sodio
devem ser reforcados constantemente. Em escala industrial
de produgio, o reforgo pode ser feito de mangira automd-
tica ou manual através de solugies concentradas de sulfato
de niquel e hipofosfito de sodio.

Entretanto a permanente adicao de reforgos ¢ a forma-
¢io de produtos da reagio permitem um aumento conti-
nuo na concentragio de subprodutos. O seguinte exemplo
mostra este efeito na concentragio em um banho tipico de
niquel quimico de uma indastria:

Ni 6g/l = 0,10 M

NaH:PO: - H:O 30 g/L = 028 M

Para cada mol de niquel depositado, 3 moles de Na' ¢
1 mol de SO permanecem no banho e sio formados 3
moles de HPO,".

Para 1 “metal tum-over” (“reposicio de meral”) (MTO)
ou 6 g/L. Ni depositados:

Na' aumenmpara 7.0 gL = 030M
S0 aumentapara 906 gl = 0,I0M
HPO:* aumentapara 240 g/l = 030M
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Figura 1 - Aumento tedrico de produtos de reagio em
mol/L, como wuma fungio da vida do banko em MTO.

Desta forma ocorrem com o decorrer do EMpo uma re-
dugiio na velocidade de deposigiio e a deterioragio das pro-
priedades do depdsito (alta tensio interna, baixa resisténcia
i corrosdo), tornando o processo téonica ¢ economicamen-
te invidvel. A solucio de trabalho deve ser descartada e efe-
tuada a preparagio de um novo banho. Comparado com as
solugbes eletroliticas convencionais, o banho de niquel qui-
mico tem uma vida el muito curta, usualmente medida
por “metal turn over” (MTO). Dependendo do processo e
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da qualidade requerida, os banhos de niquel quimico de-
vem ser descartados apds 7 -12 MTO, E dbwio que esta ¢
uma grande desvantagem da recnologia de deposicio de ni-
quel quimico, sendo causa de preocupagbes ecoldgicas ¢
economicas, além de virias ourras limitaces. Além disso,
em condigbes de operagio industrial, os parimetros opera-
cionais do processo variam continuamente com influéncia
nas propriedades do depdsito - fato ndo mais aceitivel em
filosofias modernas de produgio.
As principais caracteristicas de um banho de niquel qui-
mico padrio podem ser resumidas como:
s Vida aitil muito curta
*  Flutuagio dos parametros do processo (velocidade de
deposicio, pH, temperatura)
*  Varagio na qualidade do depésito (tensio intena, teor de
fasforo, resisténcia i corrosio, propriedades magnéticas)
*  Fregiiente preparagio de nova solugio ¢ perda de rempo.

Conceitos para ampliacao da vida do banho
Em principio, a extensio da vida tiril do banho de niquel
quimico pode ser conseguida com os seguintes mérodos:
1. Uso de solugbes isentas de sddio e sulfato, por exemplo,
hipofosfito de niquel.
“Feed and Bleed”
3. Remogio seletiva de contaminantes e subprodutos da
reagio

b
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O primeiro método ¢ baseado na substituicio do sul-
fato de niquel ¢ do hipofosfito de sédio por hipofosfito
de niquel, que diminui consideravelmente a introdugio
de materiais estranhos ¢ reduz a taxa de crescimento da
concentragio total de sais, ajudando a aumentar a vida
ril do banho, como podemos observar na Figura 2.

I —
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Figura 2 - Comparagiio da concentragio tedrica total
de sal de um banho de quimico convencional
(base de hipofosfito de sodio em@mde niquel) versus
um processo baseado em bipofosfito de niquel.

De qualquer modo, o enriquecimento em ortofosfito
nio ¢ aferado e a vida dril do banho pude aumentar em
apenas 2 vezes.

O “feed and bleed” é um dos conceitos que é uriliza-

| do na pritica. Consiste na permanente remogio de pe-

quenas fragoes da solugio de trabalho e substituigio por
uma solugio nova. Este processo pode operar em condi-
¢bes bastante uniformes. Embora este conceito permita
atingir os objetivos de manter os parimetros de produgio
constantes ¢ as propriedades do depésito uniformes, a
perda de produtos quimicos ¢ muito alta, ndo $6 pela rea-
¢ao mas também pelo material que € obrigatoriamente
retirado do banho, tornando esta pririca cara e agressiva
ao meio ambiente.

Os conceitos “reais” de extensio da vida il do banhu
devem efetuar a remogio seleriva de subprodutos da rea-
¢do ¢ contaminagoes. Alguns desses mérodos sdo relacio-
dos abaixo:

| * Precipitagio quimica seletiva

* Tecnologia de membrana, eletrodidlise
* Troca idnica seletiva
* Extragio ll'quid:l - |iquid:1

Somente as duas primeiras tecnologias ém sido usa-
das em aplicagies industriais.

A precipitagio quimica seletiva é baseada principal-
mente nas diferencas de solubilidade entre o cilcio, o
magnésio ¢ sais de sodio (hipofosfito ¢ ortofosfito) sob

condigbes de pH controlado. A vantagem desta recnolo-

gia ¢ sua ficil aplicagio, mas pussu; a desvantagem de re-

querer equipamentos para a precipitagao, filtragio e ajus-

te do banho para as condigbes de trabalho. Serd também
necessdria uma quantidade adicional de produtos quimi-
cos ¢ ocorrerd formacio de lama.

A separagio de fons através de membranas semiper-
medveis por eletrodidlise é uma recnologia jd implemen-
tada nas indistrias quimicas, farmacéuticas ¢ alimenti-
cias. Permire o tratamento das solughes sem nenhuma
introdugio de produtos quimicos adicionais ¢ pode ser
facilmente controlada automaricamente. A aplicagio da
regeneragio de solugbes de niquel quimico tem sido des-
crita por vdrios autores na literatura ¢ tem sido muito
pouco utilizada na inddstria. Apesar dos resultados posi-
tivos ¢ da vida wril do banho atingir mais de 100 MTO,
este método nio tem sido utilizado em larga escala.

A raziio para isso ¢ que ambos os métodos (precipita-
¢io e eletrodidlise padrio) nio atingem a seletividade ne-
cessdria entre os subprodutos da reagiio ¢ os reagentes do
processo € normalmente devem ser tratados por batelada.
Como conseqiiéncia, o banho deve ser retirado da pro-
dugio para que o processo de regeneragio seja efetuado.
Além disso, a manutengio de parimetros de produgio
uniformes somente ocorre de forma limitada, uma vez
que a idade do banho segue uma curva “dente de serra”
de 0 até 8 MTO antes de sua regeneragio.

A principal razio para que a aplicagio da recnologia
da eletrodidlise na regeneragio de solugdes de niquel qui-
mico ocorra somente por batelada, ¢ a insuficiente seleri-
vidade dos tipos de membranas de eletrodidlise padrio e

de seus arranjos. Somente o desenvolvimento de tipos de |

membranas especiais e colunas especialmente projetadas
para solugbes de niquel quimico, permitiram a aplicagio
da regeneragio de modo continuo sem perdas significati-
vas. Além disso, as solugbes de reforgo tiveram que ser
formuladas para operagio com regeneragio por eletrodid-
lise continua.

Uma comparagio entre a mobilidade iénica do hi-
pofosfito de sédio e do orrofosfito de sédio em fungio
da carga passada através da coluna de membrana da
eletrodidlise com arranjo padrio, ¢ a coluna especial-
mente projetada é demonstrada na Figuras 3 e 4, res-
pectivamente:

Os resultados descritos na Fig. 3 foram obtido com

uma coluna de eletrodidlise em escala laboratorial com |

membranas padrio de troca catidnica e anibnica, coloca-

das entre o banho diluido ¢ a cimara com a solucgio con- |

centrada. As concentragdes iniciais de hipofosfito e orto-
fosfito sdo:

Dilwide Concentrado
. mol/L mol/L
Hioloio 026 00
Orofosfito 0,62 0,90
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A eletrodidlise ocorreu com densidade de corrente de
150 A/m’. A solugio foi analisada virias vezes durante o ex-
perimento ¢ as andlises mostraram que a mobilidade i6ni-
ca pode ser verificada através de uma relagio linear. A mé-
dia da mobilidade idnica para o hipofosfito ¢ de aproxima-
damente 0,004 mol/Ah efetivos (= 4 mol/kAh efetivos), A
co te mobilidade ibnica para o ortofosfito ¢ de

0,006 mol/Ah efetivos (= 6 mol/kAh). Como condlusio,
enquanto os inions de ortofosfito sio removidos do dilui-
do (= banho de niquel quimico) a uma taxa maior do que
os anions de hipofosfito, a scletividade esti longe da ideal.

ram determinadas em uma solugio de niquel quimico
(diluida) e em uma solugiio contendo somente ortofosfito
(para condutividade) no inicio. As taxas de mobilidade
ignica sio 0,004 mol/Ab efetivos para o bij de sd-

dio e de 0,006 mol/Ab efetivos para o respec-
tivamente. (Densidade de corvente: 150 Aint’).

mmammmpuw:
respectivamen-

0,009 moliAb efetives para o ortofosfite,
te. (Densidade de corrente 150 Afnr'.)

Através da selegio de ripos especiais de membrana,
envolvendo as m is trocadoras de ions sele-
tivas, um arranjo modificado de membranas de troca i6-
nica ¢ catibnica para a eletrodidlise de niquel quimico e
a diferenga entre as mobilidades ionica do hipofosfito ¢
ortofosfito, a seletividade pode ser melhorada considera-
velmente. Os resultados mostrados na figura 4 foram ob-
tidos com a mesma densidade de corrente (150 A/m?)
mas com uma coluna de membranas maior, projetada
para uma planta piloto de niquel quimico com no mdxi-
mo 100 litros de volume.

Eletrodialise para regeneragao continua
de solugdes de Niquel Quimico

Na Figura 5 ¢ mostrado o diagrama da regeneragio
continua de um banho de niquel quimico, por um arran-
jo especial na eletrodidlise. A coluna de eletrodidlise é
abastecida por bombas de alto volume a partir de 2 reser-
vatdrios, para o diluente e o concentrado, respectiva-
mente. O reservatdrio de diluente ¢ continuamente abas-
tecido com um pequeno fluxo do tanque de niquel qui-
mico (aproximadamente 30 - 50 L/h) e resfriado por um
trocador de calor em contra-corrente para que a tempe-
ratura-limire da solugio na coluna seja de 40°C. Um sen-
sor de peso especifico, instalado no reservatério do di-
luente, envia um sinal para o retificador que automarica-
iu:lnm ajusta a d&:ﬂd&dﬂ' de npnanm na aéir.;lz :;m cletro-

158, ITINdo assum um o ajuste
nho :hm de eletrodidlise para a carga ou o t:mpoﬁ
operagio do banho. O segundo circuito da solugio do
concentrado compreende um controle automirico de
pH e automdrica da dgua para manter a con-

e sodio, sulfato e ortofosfito na faixa ideal. O

ﬂum tipico ¢ de aproximadamente 10 a 20 L/h.

5= de muﬂ-dr
I@ﬁm% uuigwd

A unidade de regeneragio também contém um con-
trolador automdtico para a concentragio de niquel no
banho (andlise fotrométrica do Ni) e o valor de pH que
permite adigio automatizada dos produtos quimicos de
reposigio ao banho.
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Regener do Processo de sol de
mg'mhpmr N

EsTupo pE Caso 1

Depaosigio sobre substrato de ferro em tambores, com um
processo de Ni quimico com 4 - 6% de P!

A regeneragio do niquel quimico por eletrodidlise foi
feita em um tanque de polipropileno, em uma instala-

¢io de tambores usada para itar em pegas a granel
de ferro. A média da dummbur foi de 3kg / tam-
bor, resultando em um fator de carregamento do banho

entre 0,6 e 1,0 dm*/L. O banho trabalhou entre 16 ¢ 24
h/dia e foi reforgado manualmente durante a fase inicial
e posteriormente de forma automidtica. O banho operou
com pH constante (4,4 - 4,6) ¢ temperatura de 85 -
87°C.

Durante toda a duragio do teste de 40 MTO, obser-
vou-se que a velocidade de deposigio ficou constante
em 20-22 pm/h e a aparéncia bastante uniforme. A con-
centragio de P e tensdes internas do depdsito permane-
ceram estdveis. A comparagio entre os parimetros do
processo EDEN, de regeneragio continua, com o pro-
cesso anterior estd demonstrada na Fig. 6

Fig. 6 - Comparagio da velocidade obtida em wma
instalagio sob condigées de mormais de trabalbo, com
processo de niquel quimico com 4 —6 % de P no de-

pdsito com banbo convencional (nova montagem a
@sm;.mwmuwm

Estupo DE CAsO 2

Deposigio em gancheiras sobre substrato de ago com ni-
quel quimico com 8 — 10% de P

Um segundo teste de produgio foi realizado com um
processo de niquel para depositar uma liga de NiP com
= 10 % de P, especialmente desenvolvido para a tecno-
logia do processo EDEN, Esta linha de tambores tinha

Fig. 7 - Comparagio da velocidade de deposigio de
uma instalagio com gancheiras, sob condigoes de

cional com 8 — 10 % de P (nova montagem a cada 8
MTO) contra o processo com regeneragio por eletro-

Fga*m&m
com 8 ~10 % de I}

de Ni quimico
pmnpnmm
O grifico mostra a M&w
m&mwwcmm»
lecionados versus a idade do banbo. A diminuigio re-
pentina de hipofosfito no 25° MTO foi causada por um
enganeo do operador e nio afetou o desempenbo do pro-
cesso EDEN.

um tanque de niquel quimico com um volume de 750
L (em um tanque de ago inoxiddvel protegido anodica-
mente, linha automdrica) e foi usada para depositar so-
bre substratos de ago com um fator de 1,5 dm’/L. Em
operagio convencional do niquel quimico, o pH ¢ a
temperatura eram continuamente modificados, para
que se conseguisse a maior velocidade possivel de de-

posigio.

34
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A Fig 7 mostra os parimetros do processo enquanto
o niquel era continuamente regenerado com o processo
EDEN.

Os resultados da velocidade de deposicio, e das con-
centragoes de niquel, hipofosfito de sédio, ortofosfito,
dois agentes quelantes durante o rteste, mais de 45
MTO, sio mostrados na Fig 8. Podemos ver que condi-
¢hes muito estdveis sio obtidas com exce¢do de um aci-
dente ocorrido no 25 MTO, no qual por um erro do
operador, que nio adicionou um reforgo contendo hi-
pofosfito de sédio, resultou durante um curto periodo
de tempo uma baixa velocidade de deposigio.

Entretanto, apds ajuste manual, o processo conti-
nuou sem nenhuma montagem nova ou outros proble-
mas. Durante todo o tempo de aproximadamente 3 me-
ses, 0s tanques foram drenados para limpeza. Compara-
do com o niquel quimico convencional, o niquel EDEN
mantido por cletrodidlise ¢ significativamente mais estd-
vel e menos sujeito a decomposigio.

Conclusao

Descrevemos um método de regeneragio continua
de niquel quimico, que consiste de um sistema de ele-
trodidlise modificada, com a adaptagio do banho de ni-
quel quimico ao sistema. Comparada is tecnologias
atuais, ¢ considerando as condicbes de trabalho, esta tec-

Gancheiras New Mann
Galvanoplastia e Pintura

—

I. MW ;IH:J“-H'I?!H“

nologia possui uma seletividade maior na separagio de
compostos responsdveis pela diminuigio da vida do ba-
nhos convencionais, tais como o sodio, sulfaro e orto-
fosfito. As vantagens desta tecnologia sio:

* Vida do banho teoricamente ilimitada, testada em
produgio aré¢ 75 MTO.

* Velocidade de deposigio constante, aparéncia e qua-
lidade do depdsito sempre uniformes.

* Maior eficiéncia na reposigio dos produtos quimi-
cos, ¢ menor custo de manutencgio do banho.

* Maior carga no banho. E possivel trabalhar com car-
ga até 50% maior,

* Maior produtividade devido 2 maior velocidade de
deposicio, menor interrupgio da produgio para novas
preparagdes, limpeza do ranque, ete, & menos rejeitos,
o que resulta em um menor custo de produgio .

Rainer Born, Jens Heydecke ¢ Werner Richtering

Grupo de pesquisadores para procesvos funcionais da Atotech Berlin
Tradugio de Miltan Silveira

Grevente de Marketing ¢ Vendas da Avovech do Brasil
Galvanotécnica Lida,
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15 Matérias Tecnicas

FORFATIZAGAD

A fosfatizacao e
0 meio ambiente

0 enfoque ¢ a nitroguanidina,
um acelerador biodegradavel

Fermanda Morais dos Reis
Ricardo Barits

Fernando M. dos Reis

Ricardo Barils

Intredugao

Visando os processos ecolégicos, ao falarmos de fos-
fatizagio de zinco para pintura, deparivamos com dois
grandes problemas. Primeiro o dos metais pesados em
solugdo, sendo o mais critico o niquel, em segundo pla-
no, encontrivamos o nitrito de sédio, substincia oxidan-
te ¢ toxica da qual ¢ liberado NO., que ¢ prejudicial a
satde dos operadores.

Festato Tricationico Isento de Niguel

Este ¢ um ponto de constante estu-
do: o uso de fosfatizantes de zinco
isentos do uso de niquel para melhor
protecio anticorrosiva. Estudos vém
mostrando que ¢ possivel fosfarizar ¢
obter bons resultados em resisténcia 4
Corrosdo em um processo isento de ni-
quel, dependendo do substrate a ser
tratado. Em substratos de aco-carbo-
1o, consegue-se resultados satisfatérios
ao adicionar cobre ao fosfatizante isen-
to de niquel. Infelizmente, 0 mesmo nio acontece em
chapas palvanizadas.

Estudos recentes vém mostrando que um balancea-
mento entre 08 metais zinco/manganés pode gerar uma
melhora nos resultados de testes de aderéncia da tinta ¢
melhor resisténcia 4 corrosio, porém ainda ¢ cedo para
podermos afirmar como sendo a solugio do problema.

Fostate de Zinco Isento de Nitrito de Sodio

Na fosfatizagio para pintura podemos utilizar virios
aceleradores de reagio para substituigio do nitrito de s6-
dio (perdxido de hidrogénio, sulfato de hidroxilamina ¢
nitroguanidina). Grandes esforgos tém sido gastos em
pesquisas sobre a urilizagio de alternativas ao nitrito de
sédio. Um dos processos mais comentados na Europa ¢
o processo acelerado por nitroguanidina. Neste artigo
técnico daremos énfase a este novo processo.

Nitroguanidina

Substincia anva  Nitroguanidina 0 P
Formula CHiNO: oA
Aspecto I'6 branco

Odor Inodoro

Solubilidade aprox. 3 g/L. em dgua (20°C)
Fusio > 195°C (decomposigio)

Devido i baixa solubilidade do sal, a nitroguanidina ¢
fornecida como uma dispersdo (20 = 25% de matenial an-
vo), o que propicia uma Hcil dosagem ao processo.

Fosfato de Zinco Acelerado com Nitroguanidina

Iﬂﬁ&qunédﬁe&
m
~ fosfatizante de reforco adicionada.

Fosfaro de zinco isento de niquel
Fnuﬁmdemmmmdouﬁud

im it Wm‘ ibni 4

Ago -
Zincado a fogo
Aluminio

Vantagens do Processo

*  Acelerador estivel — ndo se decompde naturalmente,

* Tempo curto de tratamento,

* Cristais finos, pequenos ¢ homogéneo da camada de
tosfaro de zinco.

*  Peso de camada similar em todos os substraros,

* Nio é necessiria a neutralizacio adicional.

* Incrustagies sdo removidas com maior facilidade.

*  Menor quantidade de BORRA gerada.

* Condicionamento da lama.

¢ Acelerador BIODEGRADAVEL
Produto residual da reacio de fosfatizacio:

Produto Principal Aminoguanidina (CN.H.)

A vantagem deste processo ¢ que, ao final da reagio de
fosfarizagio, nio ocorre a formagio de gases nitrosos (NO.).

No processo acelerado por nitrito de sédio, durante a rea-
a0 de fosfatizagio reremas a formagio de gases nitrosos por
decomposigio do nitrito de sédio formando NOx ¢ NJO.,

Como produto final da fosfarizagio acelerada com ni-
troguanidina obteremos a aminoguanidina, como demons-
trado na ilustragio a seguir:
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Comparacao Toxicologica entre os aceleradores

Fe** em Fosfato acelerado com Nitroguanidina

andlise por meio de fotometria, pelo qual rem-se a concen-

Determinagao da Concentragao
Foi desenvolvido um méodo analitico especifico de

tragio de forma precisa e ripida. Além do mérodo de foro-
metria pode-se utilizar a andlise HPLC/UV, um mérodo de
alto custo e precisio.

| Nota-se que o Fe liberado do substrato de  Nioguanidina  Perdxidode  Niwio  Sulfawo de
ago carbono niio ¢ oxidado p:[a nil:mgua.nidi.n:. < 25% w.io de sadin ml
como segue abaixo: < 2% Vo
Fer + 2H0" BN - NOx = Fo o+ Hile g HN = N+ 2HAE Chiny de 5 iy 2
| * * “\.ﬁ.! * F..F + lrm
i i
Fases de risco Nenhuma
A oxidagio do Fe” ¢ realizada por agentes = _
| oxidantes externos (nitravos, ar..). Em sistemas | Eigueta Nenhuma Orxidante Ouidante
por aspersio o ferro ¢ oxidado durante a asper-  Perign em dgua ] 0
sio da solugio, ocorrendo a seguinte reagio: Concentragio mixima NIA NiA

no efluente permitida (mg/L)

s e S i Traramento de Efluente Nenhum ~ Nenhum  Requer Requer
Em banhos por imersio o Fe”' ¢ oxidado em  Especial
fung¢io da remperatura (55 — 60°C), wor de ni-  Toxidade/peise (ppm) LC 0* LCo* LC 50 TH
trato ¢ da agitagio do banho. Experiéncias prdri- 900 10 360 - 565 p:8
cas mostram que em banhos por imersio em  * wbrerinbucis de fodi o peises Farte Apreentaphs CNS/USA - Oubite

uma linha com 20% de substrato de aco a con-
taminagio de Fe* no banho ¢ de 20 - 100 ppm de Fe; em
linha com substrato acima de 80% de ago-carbono a con-
taminagio pode chegar até 200 ppm.

Testes laboratoriais vém mostrando que para banhos
por imersio podemos ter contaminagio de aré 1000ppm
de Fe sem problemas referentes i resisténcia i corrosio e
4 aderéncia da tinta. Em processo por spray notamos que a
quantidade ¢ bem menor, sendo que se a contaminagio
chegar a 1000 ppm de Fe*', ocorre a passivagio da camada
de fosfaro.

Comparacao entre 0s aceleradores

Conclusao

|
|

O processo de fosfatizagio para pintura pode ser acele-
rado por nitroguanidina, a0 invés de nitrito de sédio aré
onde temos conhecimento, Arualmente, ¢ gasto grande es-
torgo para o aperfeicoamento do processo, bem como para
a sua popularizacio,

A nitroguanidina apresenta-se como um acelerador bio-
degraddvel que nido agride 0 meio ambiente, ao contririo
do nitrito de sidio.

No Brasil o processo estd em fase de teste para :ldequa
¢io do processo as condigbes locais.

Nitroguanidina ~ H,0, H‘m&: &Ilﬁwdt
ﬁdﬂh& 03-08 003-005 0,1-02 15-125
Eﬂl 2-5 Nenhum <10 7-12 Fernande Morais dos Reis
Fregilente  Fregiiente Esporidico Ricarde Barits
Niio Nio Sim Supervisor do Departamento Técnico da
Chemetall do Brasil

20 25 15
20 30 30
Flocos Flocos  Cristalinos/flocos
Médio Baixo Médio - baiso

!
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Por fue voce deve associar-se a ABTS?

A ABTS tem coma principal objetivo congregar todos agueles que no Brasil se dedicam & utilizagio de
rratamentos de superficie, tratamentos de metas, galvanaplastia, pintura, produgio de circuitos impressos
¢ avividades afing,

A ABTS A ABTS divulga aos seus associados o3 conhecimentos ¢ as téenicas, promovenda semindvios, reunides de
estudo ¢ pesquisa, congressos, curses ¢ publicagies, colocando os associados diante do que de mais avangado

maniem BCOFTE RY ST,

ainea

A ABTS realiza eventos para fomento empresarial tais como palestras técmicas, cursos de galvanoplastia e

interedmbio de owtros campos relacionados com o Tratam. de Superficie, congressos Interfinish, patrocinados pela 1USF
(International Union for Surfice Finishing) ¢ os EBRATS (Encontros Brasileiros de Tratamento de Superficie).

o

instituicoes A ABTS mantém intercambio com instituigies e entidades no Brasil ¢ no exterior, além de participar
y ra elaboragio ¢ no incentivo do wse das normar técnicas brasileiras,
stmilares

no Brasil e A ABTS publica a revista TRATAMENTO DE SUPERFICIE, que ¢ enviada gratuitamente aos associades, onde
: sdo apresentados os trabalbos de técnicos e pesquisadores, dividgadis as noticias do secor ¢ promovido o

na exterior intercimbio de profissionais que atuam neste campo.

Integrar o quadro de associados da ABTS ¢ ter acesso aps avangos tecnoldgicos na drea, além de

compartithar problemas ¢ solugies para o fortalecimento dos intevesses comuns dias empresas que

comipdemm o Noio sEgmento

Av. Paulista, 1313 - 92 g, - Cj. 913 - D1311-923

Reppnduza e B""ie ﬁ ABTS Sio Paulo - SP - Fax (0XX11) 251-2558

e-matils abts@alis.org. br

Proposta para socio patrocinador Proposta para socio ative

o ——

Fabricagio Prépria: sim [ ] Nio []
Servigos para Terveios:~ Sim [ Nio |
Niimero de Empregados junto a0 Departamento de Tratamento de Superficic ...

Representantes junto a ABTS

Categona A: 3 mpresentanics

Categona B 2 representantes

{ J.Il.],;-:r'.; A | fepresentanic

/1_-15 S SR £ Fone: (0XX11) 251-2744  Fax: (0XX11) 251-2558
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MEDICINA OCUPACIONAL E SEGURANGA DO TRABALHO

* Procat - ajudando sua empresa e seus funciona- TREINAMENTDS

rios a preservar seu meio ambiente do trabalho - Tl
* Sistemas de gestio da seguranca especialmente ¢ Brigada de incéndio

‘iﬁcnmlﬂ,‘hﬁ P‘ﬂﬂ a ludﬁﬁuia m Httl}:l‘ d-t ¢ Primeirns SOCoros

Uso e conservacio EPL's

tratamento de Supﬁfﬁdﬂ Manuseio de produtos quimicos
* «  Palestras de conscientizagio
GesTAo ¥ Ouitros conforme sua necessidade
< POMSOYPOEMSOG
* PPRAPPRAG .
Assiodsnn * Equipe multifuncional de profissionais alta-
Consultoria mente capacitada, especializada no setor de

</ Pericia assistencial tratamento de superficies
* Assessoria juridica * Procat, a inica empresa de medicina ocupacio-

SeRvIcos nal e seguranca do trabalho plenamente espe-
s cializada no setor de tratamento de superficies
Cursos e treinamentos desenvolvidos
especificamente para o setor, numa linguagem
que realmente atinge seus funcionarios
Procat, transformando custos em investimento
e obrigacio legal em motivacio

Exames clinicos

< Exames laboratoriais
< Laudos técnicos

£ Monitoramento ¢ avaliscio ambiental
© Andlise profissiogrifica

" Formagio de CIPA

* Formagio de brigada

PROCAT Medicina Ocupacional ¢ Seguranca do Trabalho
Rua Apcninos, 930 - conj. 114 — CEP 04 104-90%
Paraiso = 540 Paulo - SP
Fone/Fax: (11) 5081-5653

Equipamentos Entregues
com Certificado de Garantia

v Linhas Completas ¥ Sistemas de Exaustao
v Tambores Rotativos

¥ Manutencao

[Automaticas ¢ manuais|
¥ Filtros Bomba

¥ Lavadores de Gases

Av. Elislo Teixeira Leilte, 192 - 0Z801-000 - Sao Paulo - SP

Tel.: 11 3975.0206 Fax: 11 3975.7034 www.dalbase.com.br daibase@uol.com.br
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T,f Maléria Especial

FINTURAM

As varias facetas da pre-pintura

Ha varios aspectos a serem considerados

 antes da pintura propriamente dita,

& que interferem no acahamento final.

os acostumamos a perceber um determinado pro-

duto pelo seu aspecto final, Mas, no caso da pin-

tura, objeto destas matérias especiais de Tratamen-

to de Superficic — Pintura ¢ Pré-Pintura -, antes que
um produro chegue is nossas mios com aquele aspecto
perfeito, todo um processo de pré-pintura foi realizado.
Certamente, a sua contribuigio para o resultado final é
inestimavel.

Para que cheguemos aquele resultado final, vdrios as-
pectos referentes & pré-pintura sio considerados. E sio
estes virios aspectos que trataremos nesta introdugio a
matéria de pintura propriamente dita, lembrando que na
elaboragio desta pauta contamos com a colaboragio
inestimdvel dos seguintes profissionais: Edson Calmona,
da General Motors do Brasil; Sonia Maria G. Souza, Cle-
ber Luiz de Oliveira ¢ Cliudio Roberto Sulla, da Volks-
wagen do Brasil; e Anronio Carlos Sobrinho, da Merce-
des-Benz do Brasil. A coordenagio desta pauta de pré-
pintura foi feita por Cliudio Vinho, por parte da ABTS.

Banho de fosfatizacao

Facamos, entio, de forma resumida, uma andlise de
virios aspectos da pré-pintura. Por exemplo, ¢ possivel
tratar em um banho de fosfatizagio, simultaneamente,
pesas com acabamentos diferentes, como ago comum
nio-revestido ¢ pré-revestido, em um ou ambos os lados,
com Zn/Ni, Zn/Co, Zn/Fe ou Zn/Zn e, ainda, aluminio?

"Sim, com os sistemas modernos de formulagbes ¢
possivel atender a esta gama de acabamentos”, responde
Douglas Fortunato de Souza, diretor da ltamarati Metal
Quimica. Porém, emenda Milton Ortega, gerente da Di-
visio Advanced Technologies da Chemetall do Brasil, ¢
preciso ter o cuidado de usar complexantes adequados
quando forem tratados na mesma linha galvanizado a fo-
go ¢ aluminio.

“Utilizando-se de processos modernos, ¢ possivel tratar-
se virios tipos diferentes de substratos, como Zn/Ni,
Zn/Co, Zn/Fe, Zn/Zn e ainda aluminio e/ou ago comum,
desde que tenhamos bem elaborados os seguintes itens: de-
sengraxante (proprio para Al, ago ¢ zinco - jd existern no
mercado liquidos ou pé, por imersio ou spray, 4 tempera-
tura ambiente até 65-70°C); refinador com equilibrio per-
feito do elemento ativo, titinio, devidamente micronizado;
também utilizando-s¢ um fosfato tricationico, com bom

| equilibrio estequiométrico de niquel, manganés ¢ zinco.

L]

Desta forma podemos ter uma boa qualidade na fosfatiza-
a0 por virios tipos de substratos ao mesmo tempo.” A ex-
plicagio ¢ de Cliudio Vinho, gerente de conras - divisio
fosfatos da SurTec do Brasil,

Com relagio is vantagens ¢ desvantagens quanto ao uso
de fosfato sem nitrito ¢ o comporamento do mesmo no
controle de banho ¢ na protegio contra a corrosio, Souza,
da ltamarari, diz que hoje, apesar de sua eficiéncia, ele ¢ um
gerador em potencial de residuos, sendo importante no ba-
lanceamento de fons ferro, sendo esta a sua importincia
CONITA & COrmsio.

“A principal vantagem do uso de fosfato sem nitrito €
por este ser um processo ecologicamente correto. Mas, exis-
tem desvantagens, que arualmente esbarram no maior cus-
to de ourros aceleradores, assim como, em alguns casos, au-

mentam a geragio de subproduto (borra). Tratando-se de |

controle de banho ¢ protegio i corrosio, pode-se dizer que
nada se altera”, completa Ortega.

Foslatizagao sem niguel

Ainda quando o assunto ¢ a pré-pintura, ¢ preciso con-
siderar os processos de fosfarizagio isentos de niguel. “A
principal vantagem ¢ realmente quanto ao meio ambiente,
devido A redugio de custos no tratamento de efluentes. Po-
rém, estes produtos sio relativamente novos ¢ estio sendo
melhor estudados para contornar problemas iniciais”, diz o
gerente da Chemetall. Por sua vez, Souza, da lamarat,
apﬂﬂu as dm"ﬂﬂt‘ﬂgﬂ‘ﬂ‘ dcstl.‘s PI'DCES‘DS: E‘].C CIIII quc 0% 'Eﬂﬁ-
fatos isentos de niquel prejudicam a resisténcia i corrosio.

Vinho, da SurTec, lembra que intlimeras empresas jd se
utilizaram dos processos de fosfaro isento de niquel para
virias finalidades, como pintura, extrusio, trefila, oleamen-

to, etc. E que o niquel participa somente em alguns tipos |

especiais de fosfato, como o tricatiénico, por exemplo, J4
com relagio ao rendimento, protegio contra a corrosio e
controle do banho em processos isentos de niquel, estes sao
itens que nio chegam a causar preocupagies aos usudrios,
jd que sio mantidos os mesmos padries.

Outra questio que vem i tona: ¢ possivel melhorar, no
tratamenito de fosfatizagio, a rugosidade de chapas de ago
pré-revestidas? Os entrevistados de Thatamento de Superfi-
cie divergem nesta questio. Enquanto que, para Souza,
apesar de termos fosfatos com diversas caracteristicas, em
alguns casos ¢ possivel melhorar, Orvega diz que nio existe
a possibilidade de melhoria da rugosidade de chapas pré-re-
vestidas porque a formagio da camada de fosfato acompa-
nha a rugosidade do metal-base.

Como o leitor pode perceber, os representantes das em-
presas fornecem alguns dados para o bom desempenho dos
processos de pré-pintura. E nds, aproveitamos a oportuni-
dade para obtermos mais informages.

Por exemplo, qual a influéncia do tamanho do grio da
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fosfatizagio na protegio da superficie
pintada?

O gerente de contas da SurTec
informa que, principalmente itens
come resisténcia & batida de pedra,
dobramento, consumo de tintas e
corrosdo filiforme sio itens que es-
tio intimamente ligados ao tama-
nho do grao formado durante a fos-
fatizacio. "Com o0s grios menores,
05 espagos intersticials sio menores
e, por conseqiiéneia, a resisténcia i
corrosio ¢ maior, explica.

]4 o diretor da lramaran acha im-
portantissima esta influéncia, pois,
“quanto mais uniforme, melhor o re-
vestimento orginico a ser aplicado
apds o fosfaro™. Por sua ver, Ricardo
Barits, do departamento téenico da
Chemetall, alega que, quanto menor o tamanho do grio de
fosfatizaciio e o fechamento da camada de fosfato, melhor é
a aderéncia de tinta, beneficiando a protegio anticorrosiva.

Meio Ambiente

Ourro detalhe interessante € a repercussio, sobre a pro-
tegio anticorrosiva da chapa, do uso de formulagiies volta-
das a0 meio ambiente, como as isentas de niquel, nitrito,
cromo e chumbao.

“Teremos que nos aprofundar mais em formulactes
mais revoluciondrias, pois, provavelmente, teremos uma
menor eficiéncia anticorrosiva que, provavelmente, deverd
ser corrigida por outros revestimentos, como a pintura’, diz
Souza, da lramarati. Pelo seu lado, Ronald Gama, gerente
da divisio automotiva da Chemetall, diz que, com o uso
cada vez maior de chapas pré-revestidas, as novas tecnolo-
gias pouco alteram no resultado da protegio anticorrosiva.
“Por outro lado — completa - a substiruigio da fosfatizagio
como pré-tratamento para a pintura automobilistica de-
pende do substraro a ser utilizado na fabricagio dos velcu-
los, como, por exemplo, carrocerias de plistico, aluminio
ou fibra de carbono, onde existern processos especificos.”

Mais pessimista, Vinho diz que, infelizmente, nio "hd
nenhuma instalacio no Brasil - pelo menos do seu conhe-
cimento - gue utilize processos 100% voltados para o meio
ambiente, isentos de cromo, niquel, nitrito, chumbo, etc.

O diretor da Itamarati alerta, por outro lado, para o fa-
to desta substituigio da fosfatizacio i ocorrer. E que os es-
tudos apontam para o uso de chapas ji preparadas com ou-
tros tipos de depdsitos, jd em uso em sistemas de moveis
para paindis elétricos e informdrica.

Jd de acordo com o gerente de contas da SurTec, existem
estudos muito avangados nos E.UA., Europa e Asia de pro-
cessos para substituigio, principalmente nas montadoras ¢
autopegas, dos processos tradicionais de fosfatizagio. “Acre-
ditamos que possam ser a sensaciio tecnoldgica dos anos fu
turos. Mas sio ainda processos que seriio mantidos em sigi-

Teremos que nos aprofundar em
formulages mais revoluciondrias

lo até seu perteito funcionamento,”

Ainda em se tratando de wenolo-
gia, para os processos com uso de
chapas aluminizadas ji estio disponi-
bilizados processos especificos de pré-
traramento? Souza, da Iramarad, diz
que, com qualidade, conhece somen-
te os importados, enquanto que os re-
presentantes da Chemerall dizem
que, no Brasil, na industria automo-
hilistica, ndo existe, ainda, a demanda
do uso destes processos especificos,
mas na Europa jd existem linhas tra-
balhando com 100% de chapas alu-
minizadas utilizando tais processos.

MNa contramio de idéias, Vinho
diz que existem processos {:s.|3|:1:i'ﬁ|_'m para o tratamento de
chapas aluminizadas no Brasil. De acordo com ele, cada em-
presa do setor quimico, r:.'i].'-cti:ﬂiz.;id;l no tratamento de su-
perficie, possul 0 seu processo, a sua tecnologia ¢ os seus
produtos destinados a cada operagio.

Problemas de tratamento

H4 outras questbes, Por cxcmpln, quais os problemas
miais comuns relativos ao tratamento de chapas pré-fosfari-
zadas? Souza, da Iramarari, desconhece algum problema
grave, pois, segundo ele, existem processos adequados. “As
chapas prL"-i"mfnn'.r.ld.-m nio acarretam problemas distintos
no pré-traamento, podendo-se dizer que um problema se-
ja a sujidade acumulada durante as diversas etapas anterio-
res a0 pré-tratamento, o que dificultaria o dc&cngmxvh.
emenda Barirts, da Chemerall.

Por dltimo, tendo em vista a globalizagio, perguntamos
aos especialistas como os materiais de dltima geragio che-
gam a0s usudrios de pré-traamentos, como montadoras de
veiculos, fabricantes de pegas e de eletrodomésticos, entre
OULTOS,

Para o diretor da [ramari, eles chegam via parcerias de
empresas do Brasil com as do mundo todo, via Internet, por
exemplo. "5 centros de desenvolvimento de produtos
;;L'nrup.mh;lm as tendéncias em conjunto com vArios setores
industriais ¢ vao se adaptando is necessidade, na velocidade
que os usudrios determinam”, diz Gama, da Chemetall.

Para o gerente de contas da SurTec, os mareriais de dl-
tima geragio tém chegado aos usudrios de virias formas:
exigéncia das matrizes européias, asidticas e norte-america-
nas; intenso trabalho de divulgagio por parte do fabrican-
te nos usudrios, aplicadores, montadoras; palestras téenicas
nos clientes ou entidades ligadas aos processos de tratamen-
to de superficies; intercimbio de técnicos brasileiros com o
mercado exrerno para aprimoragio das vécnicas cnigid;u ¢
posterior divulgagio ao mercado brasileiro, através dos
Melns |I r.ll::l{{t:a.\. .
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Pintura, um importantissimo segmento do setor

Para provar isto, ¢ apresentade,
a seguir, o que &, hoje, o sefor de pintura
no Brasil ¢ no mundo.

esponsdvel pelo aspecto final do produto, a pinru-

ra ¢ um dos segmentos do setor de Tratamento de

Superficie mais importantes, motivo pelo qual rece-

beu destaque especial nesta edicio. Perguntamos a
alguns especialistas virios aspectos deste setor, como ten-
déncias, problemas de mercado e aspectos relacionados &
tecnologia, entre outros virios assuntos.

Confira a seguir as observagoes de: José Rubens Tava-
res, Gerente da América do Sul para superficies fluoradas
da DuPont, a maior produtora de tintas automorivas do
mundo, através de sua josnr vemture Renner DuPont e
que na drea de revestimentos industriais oferece produtos
especiais a base de PTFE, FEP, PFA ¢ ETFE, mundial-
mente comercializados sob a marca registrada Teflon®;
Anténio Cipolato, gerente geral da Tiger Drylac do Bra-
sil, que oferece tintas em pé em cores, acabamentos, tex-
turas e aplicagbes especiais, bem como todo o servigo de
assisténcia técnica pré- ¢ pds-venda; Cesare Mendive, da
AmerBras Indistria ¢ Comércio, que fornece silicato
inorginico de zinco, epdxis, amida, amina e fendlico,
epoxi aquoso ou rico em zinco, poliuretano alifitico e
aromidrico, alquidicos, vinilicos ¢ acrilicos ¢ silicones pa-
ra altas remperaturas, além de servigos como auditoria de
manutengio, exames de corrosio, testes de campo e la-
boratérios; e Luiz Humberto Cemeco, gerente geral da
Colauto Adesivos ¢ Massas, que oferece pintura eletrofo-
rética catddica com fosfato tri-catibnico, pintura liquida
por spray eletrostitica e convencional em cabine fechada,
aplicagio de vedantes ¢ anti-ruido expansiveis ou nio,
limpeza de dispositivos de pintura através de sistema de
areia fluidizado, e remogio de tntas, borrachas e pldsti-
cos em pegas rejeitadas em processos de aplicagio através
do sistema de leito de areia fluidizado.

0s varios tipes de pintura

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Quais sio os tipos de
pinturas (em fungio da tinta e dos equipamentos)
disponiveis hoje?

Tavares, da DuPont: A DuPont fornece tintas a base de
PTFE (jﬂﬂﬂrﬂmﬂwrﬂifﬂmj. PFA [:pr.g‘ﬂ'uami’rdxf}. FEP
(copolimero de etileno ¢ propileno fluorado) ¢ ETFE (copo-
limero de etileno ¢ tetrafluoretilens). O PTFE ¢ usado
quande se quer wna superficie antiaderente, com alta resis-
téncia @ degradagio térmica (260°C), boa resisténcia i de-
gradagdo quimica e abrasdo. O FEP funde durante o pro-

cesso de cura, propiciando recobrimento sem poros ¢ excelen-
te resisténcia quimica, além de baixo coeficiente de fricgdo.
O FEP possus excelente propriedade antiaderente e trabalba
a temperaturas de aré 204°C. O PFA também propicia re-
cobrimento sem poros com caracteristicas extras de alta resis-
téncia & temperatura continua de 260°C. Por fim, o ETFE
¢ usado quando se deseja uma superficie antiaderente com
excelente resisténcia @ corvosdo ¢ abrasio. A temperatura de
uso continuo ¢ de 149°C.

Cipolato, da Tiger Drylac: Em linhas muito gerais, po-
derfamos dividir em pinturas por eletroforese, autoforese,
pinturas liguidas a base de solvente, a base de dgua, ¢ em
pd. O processo de elerroforese (como diz 0 nome, ¢ uma ele-
trodeposigido da tinta) é muito utilizade na indstria auto-
maobilfstica, no tratamento da carroceria, antes dela receber
a pintura final. Uniliza-se. também, na indiistria de auto-
pegas, E um processo de imersdo, com cor tinica. No proces-
so de pintura liguida, a tinta, com base de solvente ou dgua,
¢ aplicada no substrato pulverizada, por ar comprimido ou
mecanicamente (processo airless). A aplicagdo de tintas li-
quidas pade ser eletrostdtica ou ndo. A autoforese &, basica-
miente, um processe guimico onde os substratos sdo imersos
na tinta, que adere & pega através de reagao quimica. Na
pintura em pd, a tinta ¢ fluidizada no reservatdrio por ar
comprimido, sendo carregada na pistola através de eletrodo
de alta tensio (pistola do tipo Corona) ou por atrito (pisto-
las do tipo tribo). As particulas carregadas sio atraidas pe
la peca, que estd atervada, fixando-se nela. Logo apds o re-
cobrimento, o pd deve ser curado em estufa de convecqdo for-
cada, por infravermelho ou por UV, para que seja polime-
rizado ¢ forme um filme resistente.

Cemeco, da Colauto: £ dificil detalbar .ro:.*.’m as s
principais sdo: pintura por cataforese (E-coat/KTL), de pro-
tegdo anticorrosiva de alta grau de resisténcia mecinica;
pintura eletrostdtica a pd (powder coating), de superficie
com alto grau de acabamento, utilizada principalmente na
linka branca; pintura liguida por imersio, para pecas in-
ternas, protegio anticorrosiva limitada, porém de baixo cus-
to; ¢ pintura liguida por spray (eletrostitica ou convencio-
nal), de superficie com alto grau de acabamento, baixo cus-
to ¢ facilidade de retoques.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Onde se aplica cada tipo
de pintura?

Tavares, da DuPont: Os wsos mais comuns sio: PTFE,
para acessdrios de cozinha, panelas, eletrodomésticos e mol-
des; FER em equipamentos da indyistria quimica ¢ biomé-
dicos, moldes para sapato ¢ secadores para a indistria téx-
til; PFA, para copiadoras, impressoras, induistria alimenti-
cia, secadoras industriais, rolos de impressoras, limpadas e
demais aplicagoes dados ao FEP; ¢, ETFE, em equipamen-

tos para indiistria quimica ¢ moldes de poliestiveno.
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Cipolato, da Tiger Drylac: O processo de eletraforese tem
e terd seu lugar garantido por longo tempo. A aplicagio de
tintas liguidas, apesar de em declinio e, a cada dia, mais
pressianada por fatores ambientass, representa cerca de 85%
de todos o5 processos de pintura existentes no mundo. De for-
ma continua, as pinturas liquidas estdo sendo substituidas
| por pd, sempre que isio seja tecnicamente possivel. A pintu-
ra em pd, apesar de representar cerca de 10% do total mun-
dial, vem crescends, sistematicamente, cerca de 15-20% ao
ane, como média mundial,

Cemeco, da Colauto: Pintura por cataforese, em indiis-
tria automobilistica e de antopegas; pintura eletrostdtica a
po, em indiistrias de linha branca, exceto nos pldsticos;
pintura liquida por imersio, indiistria de autopegas, pin-
tura de partes internas; pintura lguida spray, indiistria
automebilistica, de autopegas, estruturas metdlicas e in-
diistria maritima.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: (Quais as caracteristicas,
vantagens e desvantagens de cada um dos tipos de
pintura?

| Tavares, da DuPont: As pinturas a base de polimeros fluo-
ﬂlﬂlﬂi H_P‘n'ffﬂfﬂm M HJIm'J:ﬂfﬁﬂ dll." fﬂfﬂfﬁfﬂl E_"Hf _Podfm
ser divecionados para a demanda de segmentos especificos,
como antiaderéncia, resisténcia a alta temperatura, total
inérecia quimica ¢ estabilidade dielétrica.

Cemeco, da Colauto: Fites dados podem ser melbor vi-
sualizados numa tabela:

A pintura em pé favorece o meio ambiente

ambiente. Além disto, as formulagies a base de solventes vém
sendo substituidas por aquelas a base de dgwa em quase to-
dos os tipos de pintura, reduzindo a emissdo de poluentes.
Cipolato, da Tiger Drylac: A necesiidade de preservagio

meio ambiente tem ﬁrm!ﬂ'ﬁefa o uso de sistemas de pin-
tura em po. Essa necessidade tem sido wma mola propulso-
nt para o desenvolvimento desse setor.

Mendive, da AmerBras: O gue se tem visto

VANTAGENS DESVANTAGENS sdo mudangas abrangentes ¢ profundas na utili-
zagdo de matérias-primas, modificando ou subs-
Prvrums row Alko poder de penetragin  Niio sem resisténcia aos ratas tituindo as mesmas nos processos industriais de
CATAFORESE Unniformidade de camads  ulimavioletas manifituras, resultando em diminuicio de po-
Alta resisténcia it commdo  Baivo poder de cobertura luentes, reséduos sélides e roxidade dos elementos

Alts resisténcia mecinica  de defeitor urilizades.
Pivrura ELerrostarica Al grou de acsbaments — Alto custo Cemeco, da Colauto: Podemos dizer que a neces-
APo Alto poder de coberana  Dificuldade de controle sidade de preservagio do meio ambiente tem leva-
Grande resisténeia & abrasio  de camada do @ constantes ¢ pesados investimentos nas dreas de
Povrues Liguin Baww cwto Bt revisiéncia & corrosio tratamento de efluentes, mudangas nas formulagées
POR IveRsio Bow poder de penermigie. Grande triabilidade de comads s tintas pava minimizar o uso de metais pesados
B restarémcaat mecirica ¢ de solventes com alto VOC — Volatile Organic
Pavrura Liguina Batw e Baixo aproveitamento de tmta Compounds, desenvolvimento de novas tecnologias
POR SPRAY Fiel aplicabilidade 1o process para transformagdo e redugio de residuos indus-
M*ﬂm Aﬁﬂ de amblemse triais — processos de remogio de residuos por leito de

Also graw de acabaments

areia fluidizado.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O que a necessidade de
preservagio do meio ambiente tem provocado de mu-
dangas no setor de pintura?

Tavares, da DuPont: Tem provecado uma transformagio
radical, com o aparecimento de produtos de aplicagdo mais
eficiente, como as aplicagdes em coil coating, cortina, roller
coating ¢ produto em pd para aplicagio eletrostdtica que au-
mentaram para quase 100% a eficiéncia de aplicagio, pro-
porcionande uma contaminagdo cada vez menor do meio

D Setor ne munde e no Brasil

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Faga uma anidlise do se-
tor de pintura, hoje, no mundo.

Mendive, da AmerBras: O mundo ¢ dividido conforme o
desenvolvimento econémico, social e cultural dos paises que
o integram. Nos paises mais desenvolvidos, o comsumo per
capita de tineas ¢ 2 a 4 vezes maior do que nos menos de-
senvolvidos, Também, de acorda com o seu desenvolvimento
politico-econdmice, existern elementos que dificultam ou fa-
cilitam o wuso de pinturas.
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A tendéncia de crescimento de tintas para fins
industriais, incluindo manutengio, é crescente

Cemeco, da Colauto: A nivel recnoldgico, nio existe gran-
de diferenciagio. No momento existem poucas empresas e5-
pecializadas que prestam servigos nesta drea. Algumas pos-
furds e exigéncias do mercado externo tém .!'?{ﬁwur:}:rfn o
mercado interno, a exemplp do aumento das exigéncias de
preservagio ambiental.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Faga uma andlise do se-
tor de pintura, huje.,, no Brasil.

Tavares, da DuPont: No caso da pintura a base de fluor-
polimeros, pode-se dizer que, com a crescente interagdo do
Brasil com mercados ¢ induistrias globais, tem aumentado a
concorréncia, a demanda por melhores recnologias, por pro-
diitos que aumentem a I,rrraa’!m'r:iddd'r ¢ redizem custos de
produgio e que sejam cada vez mais voltados & preservagdo
do meio ambiente. Apesar das instabilidades de nossa eco-
nomid, rﬁrrr'ng:'ndﬂ Investimentos ¢ ﬂ.".rrr;gana’a a continos
adiamentos de implementagies na matoria dos setores in-
dustriais, conceitos de melboria ¢ necessidade de atualiza-
¢ tecnoldgica tém side irreversivelmente plantados ¢ assi-
milados. Entretanto, sio ainda incipientes as ofertas de
Pmﬂlﬂfﬂi 4 .ffri-'nl;i"l‘?.‘ no nossa mfri'ﬂff{?.

Cipolato, da Tiger Drylac: Jd hd alguns anos, o sevor
de pintura brasileiro tem acompanhado muite de perto
o5 desenvolvimentos que ocorrem nos Estados Unidos ¢
na Europa. Temos que considerar, também, que o merca-
do brasileiro ¢ bastante particular e, portanto, as solugdes
sempre sdp adaptadas a nossa realidade. Uma tendéncia
quie o mercado brasileiro tem seguido de perto € o grande
crescimento da pintura em pd, em detrimento da pintu-

ra f:?q::irfd a base de solvente, ¢ mesmo pretevindo a a ba-
se de dgua.

Mendive, da AmerBras: Para fins indusiriass, incluindo
manutengio, a tendéncia & crescente, embora lenta. Para
pano de fundo, muito concorrido, dominade por multina-
cionats, A pafﬂ'i:‘;: fributdria ¢ trabalbista conera o3 produ-
tores ndo incentiva o maior wso de tintas especiais pelas pe-
quenas ¢ miédias indiistrias, dada a baixa rentabilidade.
Cemeco, da Colauto: Nor siltimor anos, 0 mercado de-
monstrou wma tendéncia por terceivizaghes no ramo de pin-
tura, principalmente automotiva. Isto priorizou o mercado
de reposigdo de pegas, com o [miusto de melhoria q:m.l’r'r.-:ri-
vd, redugdo nos prazos de entrega, racionalizacio do parque
industrial das montadoras, preservagdo da imagem com
ﬂ_ﬂ'rm de pmﬂ’um: com cardacieristicas de ari;gim:!'i.;{.rzd'r.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Quais os maiores proble-
mas do setor no Brasil?

Tavares, da DuPont: Falta de conbecimento de fluorpoli-
meros ¢ falta de maior capacitagdo téenica dos aplicadores.
Cipolato, da Tiger Drylac: Poderfamos dizer que os pro-
blemas do setor, hoje, sdo os mesmos de qualquer outro que
necessite investir em equipamentos ¢ técnicas de gestdo: ju-
ros ainda altos para o usudrio e difrenldades de financia-
mentos em bases suportdveis para uma operagio industrial.
Mendive, da AmerBras: Falta de meios econdmicos para
gastarfinvestir em pinturas, politicas industriais e tributdrias
que penalizam a indsstria nacional e, ainda mais, em con-
corvéncia internacional, falta de matérias-primas mais aces-
siveis no exterior, além de custos maiores devido a politicas
protecionistas, ¢ 'Custo Brasil’ em todas as suas dimensées.
Cemeco, da Colauto: O setor sofre com a obtengido de ma-
téria-prima, ainda importada. Como ndo poderia deixar de
ser, 0 governo penaliza a produgido local com altas taxas de
[Juros e altos impostos, invtabilizando maiares investimentos
no Seror

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Qual o grau de tecnolo-
gia do setor hoje, no Brasil, em comparagio com o do
exterior? E igual, pior ou melhor?

Tavares, da DuPont: No setor de antiaderentes, as indis-
trias de larga escala de produgio utilizam os mesmos produ-
tos ¢ processos do exterior. Para processos de pequena escala
¢ de altissima qmﬁcfdd':, hd ainda a“{ﬁn'r'mfa de equipa-
PLETITDS,

Cipolato, da Tiger Drylac: O nivel tecnoldgico no Brasil
¢ muito proximo daguele vigente nos Estados Unidos ¢ Eu-
ropa.

Mendive, da AmerBras: [gual, quando a empresa tem os
meios para gastar/investiv. Pior, quando ndo.

Cemeco, da Colauro: Fxisrem poscas empresas desenvol-
vidas tecnologicamente em nosso mercado, apesar de apre-
sentarem alto grau de paridade com as empresas do exterior.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Quais as melhorias que
ocorreram nos ultimos anos no setor? O que mudou?
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Tavares, da DuPont: O setor estd em busca de eficiéncia
de aplicagio e produtividade para baixar os custos unitd-
rios. Com isto, tem-se alcangado metodologias mais eficien-
tes com Iﬂrmﬁ.r.r dquase sselias de pm.c.l"r.-ms. Houve também a
introdugio de novas tecnologias e de um grande mimero de
novos pmd':;rnj, cada ves mais especificos, e dentro dos noves
processos de pintura, podemos citar o ‘coil coat, onde wma
bobina ¢ desenrolada ¢ J:n'rrmn".r: durante o préprio processo.
Com isso, 0 usdrio dp produte nio precisa ter dentro de sua
p&mf.: sermta linha de pintura.

Cipolato, da Tiger Drylac: Apesar das dificuldades, as
empresas fizeram grandes sacrificios e investiram em equi-
pamentos, desenvolvimento de processos e técnicas de gestio.
Fizeram, também, grande esforco na drea de treinamento de
operadores e supervisores,

Mendive, da AmerBras: A urilizagio de produros de me-
thar :gu-.re’;'rfma'r. mienos moctvoes & savde do usudrio elow meio
ambiente.

Cemeco, da Colauto: /mplantagie de empresas altamen-
te especializadas. Também mudow a postura das montado-
ras, que agOTa Preocupam-se em Seguir o seu ramo de ativi-
dade, ou seja. montar.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O que estd em “declinio”
hoje no setor?

Tavares, da DuPont: O nimero de bons .:lm'.r'{'.m'arr.r. que
tém sido fortemente afetados pelas flutwagses financeiras do
mercade.

Cipolato, da Tiger Drylac: A usilizagio de tintas ligqui-
das a base de solvente ¢ o trabalbo sem preocupagio com
processos, .I'ﬂ'!!m‘ryg!}.! e controle de custos.

Mendive, da AmerBras: A wtilizagio de areia seca no jato
abrasivo de superficies, de zarcio e outros pigmentos de metais
pesados nas tintas ¢ de tintas com alto conteside de solventes.
Cemeco, da Colauto: Uilizagio de tintas com alto teor
de metais pesados ¢ de solventes arginicos por falta de legis-
lagies ambientais,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O que se apresenta como
tendéncia?

Tavares, da DuPont: F de wsar cada vez mais produtos
mais eficientes na sua aplicagdo e de menor agressividade ao
meio ambiente,

Mendive, da AmerBras: A tendéncia ¢ urilizar tintas de
altos sdlidos por velume (baixe contedido de solventes) on a
base de dgua, ou tinta em pd.

Cemeco, da Colauto: Desenvolvimento de materiais para
r.T‘EJ.I'IJ:r.rE{riU menoes I;VJ.::l.l"J'.n"!.l!‘r'.1. aumento de J'fr;'ﬂ'rr';;:.;'ﬁ:'_-: paria
EprEsds nprn'nfiz;:;.{u ¢ aumento de exigéncias e restrigoes
ambientais i liberagio para a atmosfera de gases ou destino
dos dejetos decorrentes dos residuos sdlidos das tintas.

0 usuario

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Qual o grau de exigéncia
de qualidade hoje, no setor de pintura, por parte do
usudrio?

Conceitos de melhoria e necessidade de atualizacio
tecnoldgica tém side plantados e assimilados

Tavares, da DuPont: £ igual aos padries internacionais.

Cipolato, da Tiger Drylac: O wsudrio estd totalmente
consciente, hoje, das necessidades de ter tecnologia adequa-
da (nde necessariamente a ultima on mais cara!) com -
lidade adequada a cada caso e, clave, custos compatives
com a sitwagdo. A maioria das empresas conta com labora-
tdrios para controle da qualidade dos insumos e produtos fi-
nais, bemn como utiliza as téconicas de controle estaristico de
qualidade.

Mendive, da AmerBras: A exigéncia de qualidade ¢ total,
desde @ pronta ¢ rdpida entrega do produto, passando pela

facilidade de aplicar, até a durabilidade ¢ desempenho ga-

rantidos.

Cemeco, da Colauto: Com a globalizagio, o nivel quali-
tative vem aumentando consideravelmente, equiparands as
expectativas ¢ exigéncias implicitas ¢ explicitas ao produto.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Quais os maiores proble-
mas relacionados aos usuirios?

Tavares, da DuPont: Mustos usudrios nio possuem, ain-
da, equipamentos que permitam o uso de produtos de apli-
cagdo mais eficientes, com deficiéncia na qualificagdo téoni-
ca, ¢ falta de mio-de-obra qualificada.

Mendive, da AmerBras: No nosso caso, de manutencio
industrial, ¢ a toxidade dos produtos ¢ seu tmpacto ao meio
ambiental,

Cemeco, da Colauto: Pouce conhecimento da tecnologia
aplicada ao produtoe (tinta) e tendéncia de realizagio de re-
trabalhos com materiais de segunda linha, devido ao baixo
CHSTe,
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por terceivizagies no ramo de pintura

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O usudrio conhece bem
o processo de pintura?

Tavares, da DuPont: O wudrio normalmente fica res-
trito ao seu processo de aplicagdo depois de implementado,
dificultando, assim, o desenvolvimento de novos processos,
Cipolato, da Tiger Drylac: Amalmente, o usudrio brasi-
leiro estd muito melhor prrpnr.mfa do que hd alguns anos.
Ele procuri se ﬁmrmr tecnicamente, visitar feiras e semind-
rios internacionais, além de ter adotado a engenbaria de
processos ¢ o desenvolvimento da qualidade como normas de
Festido,

Mendive, da AmerBras: Geralmente, sim.

Cemeco, da Colauto: Nido hd conhecimento, por parte do

usudrio, do processo de pintura.

| TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O usudrio recebe trei-
| namento por parte do fornecedor de tintas/equipa-
mentos?

Tavares, da DulPont: A DulPont ﬂﬁ'mr treinamento para
cada aplicador quando da partida de suas instalagbes ¢ pe-
riodicamente avalia as condigoes de aplicagio para poder
| aferecer auxilio se necessdrio, mantendp a qualidade e a per-
formance de nossos produtos.

Cipolato, da Tiger Drylac: A maioria das empresas for-
necedoras de tintas e equipamentos tem um servico de assis-
téncia téenica ¢ treinamento adequadamente montado.
Mendive, da AmerBras: Sim.

Cemeco, da Colauto: Nio remos conbecimento de ne-
nhum treinamento.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O usudrio procura atua-
lizar-se?

Tavares, da DuPont: Sempre gue noves produtos ou proces-
sos de aplicagio sio langados no mercado, a pripria DuPont
procura seus licenciados para prover treinamento adequade.

Mendive, da AmerBras: Geralmen-
e sim.
Cemeco, da Colauto: Nio.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O
usudrio “tem poder” para impor
mudangas no processo de pintura
€ nos equipamentos gue necessi-
ta? Ou seja, ele pode especificar
um processo/equipamento  dife-
rente?

Tavares, da DuPont: Sem diivida, a
ampla gama de produtes industriais
da DuPont permite adaptar a nossa
oferta para diversos processos de apli-
cagdo, inclusive com desenvolvimento
de novos produtos, processos e, até
MIESID, EquIpamentos.

Cipolato, da Tiger Drylac: O pro-
cesso que o usudrio vai usar estd total-
mente em suas mios. Ele tem todo o
pﬂdc’r de decisio e deve fdzi-fﬂ. sempre com wma ﬁ:rrr base
técnica. No caso dos equipamentos, o usudrio costuma de-
senvolver uma ‘intimidade’ muite grande com o dele, conhe-
cendo-o, muitas vezes, melhor que o fabricante. Dessa for-
md, o usudrio pode sugerir — ¢ tem feito — mudangas, alte-
ragies ¢ melhorias nos equipamentos,

Mendive, da AmerBras: Sim.

Cemeco, da Colauto: Nio tem conbecimento para isso.
Niio sabe o seu poder.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Hd algum caso de cria-
¢io de um processo/equipamento especifico para
atender a uma determinada aplicagio? Em caso posi-
tivo, comente onde, quando, como, etc.

Tavares, da DuPont: Sim, as formulagies de PTFE pa-

ra wtensilios de cozinba foram inicialmente desenvolvidas |

para superficies preparadas por jateamento com dxido de
aluminso. Alguns de nossos licenciados desejavam trocar
este processa pela decapagem e foi desenvolvido um sistema
de decapagem que permite o wso desta preparagdo de su-

prrﬂr.r'f.

TrATAMENTO DE SUPERFICIE: Como poderia ser anali-

zada a assisténcia técnica oferecida hoje no setor, no |

Brasil?
Tavares, da DuPont: A Dulont prové assisténcia téenica
a todos os seus licenciados, desde a partida da unidade de
aplicagido, e os acompanha através de um sistema de quals-
Sficagdo e monitoramento das condigoes criticas de aplicagio.
Mendive, da AmerBras: A assisténcia técnica ¢ orientati-
va, participativa nas etapas do processo e com acompanha-
mento total em tempo integral, com visitas a oferecer garan-
tia total.

Cemeco, da Colauto: £ bastante satisfatéria e especiali-
zada. Mantida principalmente por indistrias de timta.
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15 Noticias Empresarials

SurTec inaugura fabrica na Alemanha

pos extensos estudos, inclusive

com a participagio da Universi-

dade Técnica de Darmstadt, a

SurTec inaugurou, em setembro
dltimo, a sua fibrica na cidade de
Zwingenberg, préxima a Frankfurt,
na Alemanha.

A nova unidade da empresa desta-
ca-se pela aplicagio de tecnologia
avangada no sentido de economia de
aquecimento, refrigeragio, circulagio,
tratamento ¢ renovacao de ar, recircu-
lagio das dguas usadas, diminuigio de
ruidos ¢ pela informatizagio dos al-
moxarifados de matérias-primas e
produtos acabados.

Na solenidade de inauguragio esti-
veram presentes o Prefeito da cidade
de Zwingenberg, o Secretdrio de Fi-
nangas, representantes do governo ale-
mio e das instituighes que colabora-
ram no projeto, como também a dire-

toria da SurTec, representada por
Herbert ¢ Bernard Baunach, ¢ tam-
bém a representante dos colaborado-
res da empresa, Ulrike Kunz.

O qiltimo discurso proferido na
ocasiio foi do arquiteto Martin Zim-
mer, coordenador dos estudos para a
nova fdbrica, que, ao final, para sur-
presa de todos, falou em portugués
sobre Ludwig R. Spier, que passou os
primeiros anos de sua vida naquela re-
gido ¢, apds muitos anos, vinha do
Brasil especialmente para a inaugura-
¢do da fibrica.

Também estiveram presentes re-
PIL‘.‘SCI'Irﬂ.ﬂtC‘S dﬂ. CITIPI{.'S.'! no CI[CTIID-I.
como Luiz dos Santos, D. ]. C. Spi-
nelli, Arnaldo Pereira e o prdprio
Spier, da SurTec do Brasil, além de re-
presentantes das coligadas nos Esta-
dos Unidos, Holanda, Dinamarca,
Turquia, Japio e Taiwan.

15k Drylac

Powder Coatings

ATIGER
chegou
ao Brasil

Lider Mundial
em Tintas
em Po Especiais

Resistentes

1200 cores -

aca hamentus

Pintura em

Corte da fita de inauguragio

Ao final do evento, Spier foi ho-
menageado cortando a fita de inaugu-
racio da Eibrica, em conjunto com
Patricia Preikschat, orientadora do
grupo de trabalho da SurTec, respon-
sivel, também, pelos estudos da nova
fibrica, e Martin Zimmer. .

madeira

desenvolvimento e fahl'leqln de filtros prensa

Ja em ES*C‘qUE!

: construidos em m,nﬂrbnnmgﬂ' inoxid com placas de
Pintura em polipropileno, sistema de fechamenta hidraulico manual
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17 7321.0042
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tiger@tiger-coatings.com.br
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15 Noticias Empresarials

Na UW, uniao de funcionarios de 4 decadas

m churrasco festivo foi realizada

em 23 de setembro dlimo. Espe-

cial porque reuniu os aruais fun-

ciondrios do departamento de pro-
cessos industriais da Volkswagen do Bra-
sil, fibricas Anchieta e Taubaté, com os
ex-funciondrios daquele departamento,
muitos dos quais iniciaram suas ativida-
des nos anos 60.

Segundo conta Cleber Luiz de Oli-
veira, funciondrio daquele departamen-
to, muitos dos ex-companheiros estio
aposentados. Ourtros estabeleceram sua
propria empresa e continuam em ativi-
dade com sucesso. Qurtros estio exer-
cendo funcdes similares em outras em-
presas, inclusive fornecedoras da Volks-
wagen. E outros ocupam cargos impor-
NS €M SMPresas Concormentes,

Também estiveram presentes ao
evento muitos funciondrios das dreas de

Churrasco reuniu funciondrios e ex-funciondrios

cedoras, que também acompanharam,
ao longo dessas quatro décadas, o dia-a-
dia em laboratério e produgio na VW,
junto com o pessoal de processos in-
dustriais.

Por fim, também estiveram reuni-

VW e desses assistentes técnicos, que
também seguiram a profissio de seus
pais € trabalham na mesma drea de
atuagio.

Em fungio do sucesso do evento,
espera-se repeti-lo, no minimo, anual-

assisténcia récnica das empresas forne-

Flﬂstlcn FF da R$
Aco Inox.

PVC Transparente com
Flutuador de Ago Inox,
'l.-fldru ou Gardmica

& Apua até 120 Uh
" Gas até 65 Nl/min|

FOME:

214-5792

(011) 256-0855 (011)

dos filhos desses ex-funciondrios da

mente, L

;ﬂ' ﬂul"ﬂ;d,lﬁu I3
/S e

A Maior Fonte de
Informagoes do Setor

Tel: (11) 38256254 - Fae: (11) 3667, 189
el eedinier®@yol com, br

Instituto de
Pesquisas
Tecnoldgicas

IPT

O IPT - Instituto de Pesquisas Tecnoldgicas do Estado de Sio
Paulo oferece, através do Laboratdrio de Cormoséo & Tratamento
de Supericie, os seguintes sarvicos:

* Andlise de falhas por corrosio am equipamentos @ produtos me-
tdlicos, apresentando, além de esclarecimantos das causas, as
recomendagbes adequadas para controla-las;

+ Ensalos acelerados de cormosio, possibilitando selecionar os
matais mais resistentes para cada situagao;

* Realizacio de projetos de pesquisa e de desenvolvimento am
parceria com empresas privadas e estalais;

* Consuliona em processos de tratamentos de supedicia, identifi-
cando falhas & fomecendo diagnosticos para a otimizagio do
processo produtivo & a minimizagiio do desperdicio;

= Avaliagio da qualidade dos revestimentos metdlicos através de
determinagbes da espessura, aderéncia e uniformidade, denira
oufras. Sempre atraves de ensakis normalizados @ com o abyeb-
vo de reduzir custos, atraves da diminuigio do indice de rejecio
das pegas produzidas e alé pela revelacio de revestimenios su-
perdimensionados;

 Avaliacio da qualidade de revestimentos orgdnicos (tintas @ vemi-
zes), sempre através de ensaios normalizados;

* Realizagio de cursos e seminanos visando difundir conhacimanto

@ tecnologia.
IPT

Instituto de Pesquisas Tecnologicas
do Estado de Sio Paulo S.A. - IPT
Cidade Universitaria Armando de Salles Oleveira - Butanth
CEP 05508-2301 - S#o Paulo - 5P
Telatax: (011) 3767-40348 - Tel: (011) 37TE7-4044
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Desengraxe com
ultra-som

A Multiplating vem obtendo exce-
lentes resultados em operagbes de de-
sengraxe por ultra-som. Com o Mulu-
cleaner MOR 11, langado hd cerca de
um ano, O Processo proporciona me-
lhor condicionamento do metal-base
para receber as camadas eletrodeposita-
das subseqiientes com melhor aderén-
cia. O produto pode ser usado para os
mais variados metais ¢ especialmente na
drea de metais sanitdrios.

* Mais informagoes
pelo fone (11) 7972.1999
E-mail: multiplating@ig.com. br

Filtros de areia

Os filtros de
areia recém-lan-
ados pela Teci-
tec sio dotados
de sistema de re-
trolavagem e dis-
poniveis em -
pos para vazio
delal00m'/ ho-
m, operando em
]-Lgfcm". Possuem cilindro

pressio de 2,5
de aco carbono SAE 1020 ¢ acabamen-
to jateado, com pintura epdxi na parte
externa e epoxi beruminosa na interna.
* Mais info

pelo fone (11) 7295.0242

E-mail: tecit@link.com.br

Substituto para
banho de cromo

A Tecnorevest estd langando no
Brasil, simultaneamente com a A Brite,
nos Estados Unidos, o processo ACS-
940, um banho que oferece um depdsi-
to de coloragio similar a0 cromo ¢ que
P:)d.l: SCT usadu cm gﬂﬂd’“:’ll'ﬁ c mmbnr
rotativo. Apresenta alta resisténcia 4 cor-
rosio e alto poder de penetragio, sendo
ecologicamente compativel ¢ usado pa-
ra o beneficiamento de pegas a granel.
* Mais in o

pelo fone (11) 759.4422

Tinta em po

As tintas em pé Politherm, da
Weg Quimica, destinam-se, princi-
palmente, 4 pintura de aparelhos do-
mésticos, mdveis tubulares, lumind-
rias, autopegas, mdquinas ¢ equipa-
mentos, estruturas metdlicas e outros.
Sdo disponiveis nas versdes hibrida,
que combina resinas epéxi e poliéster,
epoxi, para superficies que nio -
quem expostas a raios solares, ¢ po-
liéster, para superficies expostas ao in-
tem pEijITID continuo.

* Mais informagies
pelo fone (47) 372.5555
E-mail: wquimica@weg.com.br

Galvanizador a frio

O F:‘.nl}r-l::lh'. da Bermat, ¢ um E:ll
vanizador a frio a base de microparticu-
las de zinco que pode ser aplicado com
pistola, pincel, rolo ou imersio. Segun-
do o fabricante, substitui fundos e tin-
tas convencionais e ¢ indicado para gal-
vanizar estruturas metilicas e pontos de
solda, sendo aplicado em serralherias,
caldeirarias ¢ pegas sujeitas & maresia.

* Mais iuﬁnufies
pelo fone (11) 816.2511
E-mail: bermat@mandic.com.br

A linha de produtos da AmerBras
inclui silicatos inorginicos de zinco, a
base de solventes ou dgua, para prote-
¢do anticorrosiva de ago por agio ca-
todica; epdxis curados com amina,
amida ou mistos, para diversas aplica-
ches, revestimentos internos para tan-
ques de armazenagem de produtos
quimicos, solventes, dlcoois, glicois,
etc., tintas epoxi de alto conteudo de
solidos por volume ¢ alta espessura,
acabamentos em poliuretano alifirico,
tintas a base de dgua e produtos alta-
mente aderentes a superficies com um
minimo de preparo.

* Mais info
pelo fome (11) 6412.9655
E-mail: amerbras@cy.com.br

Desengraxantes
“verdes”

Entre os “produtes verdes” da
Chemetall, isentos de componentes
prejudiciais a0 meio ambiente, estio
os desengraxantes da linha Gardo-
clean, isentos de agentes complexantes
fortes e hidrocarbonetos alifiticos,
contendo tensoativos com biodegra-
dabilidade superior a 80%,; os fosfari-
zantes Gardobond, isentos de niquel,
nitrito de sédio e com menor geragio
de borra, apresentados em tipos para
imersao € imersio - spray ¢ para subs-
tituigio do nitrito de sddio; e os passi-
vadores Gardolene, isentos de CrVI,
nos tipos pﬂ|imcm orginico, Auorzir-
conato de titinio e tanino.

* Mais informagies
pelo fone (11) 4066.8800
E-mail: chemetall@chemetall.com. br
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Empresario ja nasce feito?

nfim, essa resposta vai conti-

nuar sendo discutida e analisa-

da por muitos especialistas e

curiosos porque o tema di ibo-
pe. Entretanto, nés do Cietec - Cen-
tro Incubador de Empresas Tecnolé-
gicas, otimizando da melhor manei-
ra os recursos disponibilizados pelo
Sebrae-S5P, nio vamos entrar nessa
discussio. Entramos, sim, na Acio,
ou seja, estamos hd 25 meses apoian-
do 15 projetos, que foram seleciona-
dos através de um processo bastante
FIgoroso,

Vimos chamando essa etapa de
Projeto Piloto, entretanto é um pilo-
to real com resultados bastante con-
siderdveis, e crescentes a cada dia.

Se vocé ainda ndo ouviu ou leu
sobre o conceito de incubadora de
empresas tecnolégicas vamos apre-
sentar 0 Cietec: Instituicio que se
destina a apoiar empreendedores,
criando condighes para o nascimento
e crescimento de suas empresas. Ofe-
recendo servigos especializados arra-
vés da extensa rede laboratorial da
USP ¢ dos Instituros de Pesquisa
IPEN e IPT; orientagio ¢ apoio na
gestao empresarial; espago fisico e in-
fra-estrurura técnica, administrativa
e operacional.

Nossos piblicos sio pesquisado-
res e empresdrios que detenham co-
nhecimento tecnoldgico ou jd desen-
volvam produtos em fase de “prate-
leira” ¢ se proponham a criar em-
preendimentos capazes de rransfor-
mar aquela tecnologia existente em
produtos e servigos.

Os principais resultados espera-
dos de uma incubadora, no curto e
médio prazos, sio:

Sim... 1177 Nae...!17?
Talver...!! Parece que sim...!!
Acho que ndo...!!

Sergio Wigberto Risola

1) Aumento da taxa de sobrevivéncia
das micro ¢ pequenas empresas;
redugio do capital necessdrio para
inicio do negdcio; geragio de pro-
dutos ¢ servigos decorrentes da
adogao de novas tecnologias; im-
plantagio de redes de novos nego-
cios; fortalecimento do espirito as-
sociativo; otimizagio dos recursos
alocados pelos parceiros; aumento
da interagio entre o setor empre-
sarial e as instituigdes de pesquisa,
ETC. ..

2) No longo prazo, participar do mer-
(.'-il'liﬂl eXerno com prudutu C a0 f\"i'
¢o tecnolégico de alto valor agre-

gado.

Nosso contato com a ABTS origi-
nou-se da relacio existente entre a
ABTS ¢ um de nossos empreendedo-
res, Dr. Gerhard Eun, da empresa
Anod-Arc, que vem desenvolvendo,
num estdgio avangado, servigos rec-
noldgicos na drea de tratamento de
superficies.

MNeste momento o Cietec estd em
processo de avaliagio e selegio de no-
vos projetos. Essa expansio prevé,
ainda no ano de 2000, a selegio de aré
60 novos projetos iniciando suas ati-
vidades aqui no Cietec, ¢ no primeiro
semestre de 2001 a selecio de mais 50
projetos. Portanto, projetamos para o
final do ano de 2001, 120 projetos
em desenvolvimento no Cietec.

Para 2002, 2003..... treremos mui-
to mais. .

Sergio Wigherto Risola

Crerente o Cietec
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«i. Galvanoplastia: Os Melhores
Produtos Importados e Nacionais em um
Unico Fomeoedor. Atendlmento Personalizado

mquel- anodos e catndas Acfdu Crémico
(diversas procedéncias) Acido Bérico

Zinco: lingotes, anodos e
¢ Cianeto de Cobre

bolas

Cobre: anodo de cobre Cianeto de Sédio
fosforoso e eletrolitico Cianeto de Potassio
laminados

Cloreto de Niguel
Estanho: anodos,

lingotes e verguinhas

Chumbo: anodos e Sulfato de Cobre
lingotes Oxido de Zinco

Sulfato de Niquel
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BINA DE PINTURA
A'PO MANUAL




