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Em outra empresa, v
nadadeiras e “snorkel’

Mas, nds the oferecemos um
cruzeiro palo Caribe no barco
de seus sonhos.

Imagine se vocé nao quer um
luxuoso cruzeiro pelo Caribe?

Mas, ludo o que vocé lem &
nadadeiras, um “snorkel” e um
convile para passar uma
temporada numa piscina
publica. Era por isso que vocé
eslava esperando?

Na galvanotécnica as coisas
ndo sao muito diferentes.

Os processos da Alolech séo
mais do que a simples
combinagao de equipamantos
@ processos. Nos ihe
oferecemos tudo o que vocé
necessila para realizar 05 seus
sonhos. Podemos providenciar
de uma cabine de luxo até um
lugar na mesa do capitio.

Sistemas completos da
Atotech,

Sistemas completos sdo
sempre a methor opcdo para
resolver os seus problemas na
drea de galvanolécnica,
Converse conosco. Nos
fornecemos mais do que
equipamentos e processos
quimicos.

O compromisso da Atotech:
Nas fornecemos resultados.

A ATOTECH
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sempre atentos ao mercado |

hega its maos do leitor mais uma edigio da revista Tratamento de Super-
ficie. Como sempre destacamuos, é preocupagio, tanto da ABTS quanto
da Edinter, manter os nossas leitores atualizados com o qie oCOTTe Em ni-
vel de Brasil ¢ de mundo na drea de tratamento de superficie. Porém, sem es-
quecer de apresentar os conceitos bisicos, as idéias, que ajudam a compor os
INTNETOs Preceios que regem o setor come umt todo.
Portanto, sio duas as missoes da revista: manter os profissionais atuali-
zados e preparar novos profissionais para o mercado, proporcionando-lhes o
contetido técnico necessdrio para isto — ¢ proveniente dos mais significativos
profissionais que ji militam neste segmento industrial
Com esta mentalidade, esta nova edigio de Tratamento de Superficie
apresenta assuntos novos, como wma andlise dos reflexos da crise de energia na
indiistria do setor ¢ alguns conceitos para adaptagio das empresas as necessi-
dades impostas pela globalizagdo.
FPor outro lado, experientes profissionais abordam assuntos como — no |

campo dos vecursos Inumanos - o relacionamento com o cliente e, na drea de
tratamento de superficie, o controle de revestimentos de sinco eletrodeposita-
dos, cuidados a serem tomados na preparagio da superficie ¢ corrosio atmos-
[férica na regido equatorial, entre outros também corvelatos, como a rotulagem
de produtos quimicos.

Além destas matérias e reportagens, esta edigio enfoca, em suas segoes,
como “Informativo do Setor” e “Noticias Empresariais”, as grandes novidudes
em termos de produtos e servigos, como também o quee vem ocorrende no dm-
bito das empresas, quer sejam informages relativas a novas instalagies, novos
processos ¢ até parcerias ¢ fusbes.

Lembramos aos nossos leitores que estamos sempre em busca de novas
matérias, sem, como jd dissemos, desprezar os conceitos bdsicos e os assuntos que
MESram comoe o setor se constitui, e, para isto, contamos com a colaboragoes
destes mesmos leitores. Eles podem nos enviar artigos técnicos, informagbes so-
bre as novas produtes ou servigos, sobre as tendéncias e as novidades.

Desta forma, melhoraremos ainda mais a qualidade das informagées
aos profissionais ¢, com isso, proporcionaremos um crescimento para todos gue
se dedicam aos tratamentos de superficie no Brasil.

Wanderley Gonelli Gongalves
Editar
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mercado nacional

tamento dos effuentes.

Estaremios registrando a opinido das empresas especializadis
no imento de equipamentos, insiemos ¢ servigos pard o tra-

Nao Perca na Proxima Edicao

O Tratamento de Efluentes serd o destague da préxima edi-
gido Julbo-Agoste. Cormo acontece todos os anas o tema sevd abor-
dado de forma elucidativa, permitindo que os leitores tembam
uma perfeita asimilagio quanto ds recnologias disponfveis no

As companbias estaduais controladoras dos efluentes das re-
gides mais industrializadas do territdrio nacional, tenio a oportu-
nidade de comentar a sitwagio das swas dreas de controle,

As empresas fornecedonas de processos ecologicamente corretos,

assim como os seus wsuedrios, suas marcay ¢ sens produtos vém con-

quistando prestigio ¢ preferéncia por parte do mercado. Enga-
nam-se aqueles que acreditam que no Brasil o consumidor estd

alheio & consciéncia ecoldgica.
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Buscando foco no cliente

cendno induserial na arualidade

em todo o mundo sugere que es-
tamos novamenie entrando numa
revolugio de produtos e mérodos

de fabricagiio. O objetivo principal é aten-
der as necessidades do cliente que a ca-
da dia se torna mais exigente quanto A
funcionalidade do produto e a suas cara-
teristicas tecnoldgicas, mansformando es-
te esforgo em diferenciagio ¢ lucro para
o acionisti. A velocidade deste processo
¢ de ral ordem que, se nio houver pesa-
dos investimentos na geragio de idéias e
na transformagio delas em negdcios,
quando o mercado exigir, a empresa de
pouca visio ji estard em franco declinio,

Esta ¢ uma das razdes do sobe ¢ des-
ce no ranking das empresas em desta-
que, agravado ainda mais pcl-.l grande
oferta de produtos e servigos, principal-
mente em segmentos que ji se encon-
tram em estado avangado de estagnagao.
Haverd cada vez mais fusoes, compras ¢
formagio de empresas hibridas como
formas de se aringir objetivos de curo
prazo. Uma outra saida para as empresas
serd a celebracio de contraros de licen-
ciamento, abreviando rodo este drduo
caminho. Estas novas estruturas organi-
zacionais terdo como foco principal ge-
rar produtos integrados com grande pe-
netragio em mercados diversificados.
Mo frigir do ovos, a lideranga ocorreri
atraves de ganhos de escala com tecno-
logia avancada e agilidade no atendi-
mento do mercado, o que nos leva no-
vamente a uma necessidade por altos in-
vestmentos.

A visio do empresinio deverd niio so
ser dirigida ao consumidor final mas
também a toda a cadeia de valores, em
especial a0 processo produtivo, servigo

0 total conhecimento do cliente
¢ fundamental para o Sucesso
e qualquer empresa.

Nila Martive Neto

oferecido, funciondrios, comunidade,
acionista ¢ governo, O total conheci-
mento de quem € o cliente, onde estd e
quando deverd ser arendido, serd deter-
minante no sucesso de qualquer em-
preendimento.

No caso das tintas e vernizes, o que
sempre se colocou como principal pre-
missa, foi aquela onde estes insumos de-
veriam atender principalmente aos que-
sitos de protegio anticorrosiva ¢ 4 fun-
Gio estética os quais os filmes de rinta
deveriam proporcionar. No entanto a
visio de futuro mostra que as exigéncias
serdo muito maiores do que estes dois
itens. O revestimento se integrard i fun-
cionalidade do artigo dando-lhe além da
durabilidade por toda a vida (il algu-
mas caracteristicas especiais. £ neste
ponto que a criatvidade estard em alta e
muito valorizada, como jd ocorreu com
os artistas dos séculos XVI e XIV ou
com os publicicirios da aralidade. Uma
gr:mdt: sacada p{:-d-:r;i elevar imediata-
mente os prego das agoes de uma em-
presa a valores inimagindveis.

A pressio por sistemas produtivos
que ndo agridam ao ambiente i estd
afetando dramaticamente diversos ne-
gacios, pondo em risco grandes empre-
sas que poluem, desperdicam recursos
energéticos ¢ materiais, As tintas do fu-
turo deverio ser produzidas e unilizadas
com pouca emissio de poluentes, As
tecnologias usadas no futuro serfio aque-
las onde os produtos terio alto teor de
salidos, a pé ou diluidas em dgua, re-
querendo baixa quantidade de energia
de aplicagio ¢ cura. A ciéncia dos cata-
lisadores fard a grande diferenca do que
existe atualmente ¢ no fumiro, Reatores
serdo diminutos e as velocidades de po-
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limerizagio quase que instantineas.

Porém, a viabilizagio das citadas rec-
nologias nio eliminard das empresas a
necessidade de se investir na reciclagem
de materiais ¢ em sistemas de rratamen-
to de efluentes ainda mais eficientes,

Os novos produtos que estio sendo
gerados, requerem também matérias pri-
mas mais sofisticadas, as quais por sua
vez solicitam processos ¢ equipamentos
ainda mais complexos, gerando nova-
mente mais investimentos, O custo fi-
nal destas tintas tenderd ser maior que
das aruais, o que obrigard a0 usudrio ser
mais cuidadoso, evitando desperdicio
ou refugo. A diferenga serd compensada
pelo rendimento por volume compra-
do, servigos oferecidos, constincia, pre-
visibilidade ¢ imagem.

A cometa compreensio das necessi-
dades do cliente poderd nos abrir diver-
sas oportunidades de negdcio, pois ¢
uma tendéncia mundial das empresas
focarem-se no “core business” descer-
rando oporunidades para os fabricantes
de tintas poderem crescer ao assumir
negocios tais como gerenciamento das
linhas de pintura; otimizacio e automa-
tizagio destes processos; logistica de es-
toques ¢ distribuigio; reciclagem e trara-
mento dos residuos, erc.

Um grande aporte de recursos se fa-
ri necessdrio no treinamento dos profis-
sionais envolvidos no negdcio de tintas
e sua urtilizagio. A identficagio, capta-
Ao ¢ rerencio de tlentos estard em al-
@, ¢ as empresas gue respeitarem os
pressupostos acima, serfio aquelas mais
procuradas pelos melhores profissio-
nais, evitando-se o “turn-over” de pes-
soal que drena muitos recursos. Os es-
pecialistas em recursos humanos deve-
rao estar atentos na valorizagio dos ver-
dadeiros mlentos existentes nas empre-
sd%, 05 QUALS €M MUILoS Cas0s ESEEo en-
voltos em nuvens de incficiéncia e obs-
curidio. .

Nile Martire Neto

Engenbeiro QQuimico com extensio em
Administragio de Negicios - MBA pela USP
Gerente Téenice da PPG
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ZINCO LIGAS

Convidamos vocés para conhecer
nossas alternativas para uma melhor
protecao contra a corrosao

Gama compleft
ZINCO-NIQUEL

ZINCO-FERRO ZINFER
ZINCO-COBALTO ZINCO

~ ZINCO-FERRO-COBALTO ZINCO FE

Rua Auriverde, 85/91 - Tel.: 6914-1522 - Fax.: 6163-7156 - CEP 04222-000 - Sio Paulo - SP
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Enfim o nosso dia chegou!

ABTS instituin, para comemoragio anual, o

primeiro sdbade do més de agosto come o "Dia

do Profissional de Tratamentos de Superficie’,
idealizado pelo nosso presidente, Sérgio Pereiva, ¢
apotado wnanimemente por toda a dirvetoria.

As comemoragoes, de uma forma geral sio mo-
tivadas pelo desejo de compartilhar a felicidade plena
¢ o orgulho por nossas conquistas. Motivos nio fd.fmm

Cariy Baril

para a ABTS que neste ano, em 2 de agosto, completa-
rd 33 anos ininterruptos de avividades.

Estd delegada aos que militam como colaboradores da ABTS a missio de
preservar a memoria da nossa associagio. O “wosso Dia” niio se resume @ mera
formalidade de protocolo, estd focado no diveito adgquirido representado pela
formagio de mais de 2500 profissionais preparados em nossos 78 Cursos Bisi-
cos de Galvanaplastia, além dos diversos Semindrios realizados sobre outvas es-
pecializagies corvelatas, tanto em Sio Pavdo como em outros centros industria-
lizados do pats.

Os nossos Congressos e Exposigoes Empresariais, em suas dez versies, com-
preendidas pelos Elrats e pelos Interfinishs, aliados its insimeras palestras técni-
cas, foram preponderantes na dividgagio dos principais avangos tecnoldgicos do
nosso setor.

Os amigos poderiio refletir e certamente concluirio que o “nosso Dia” na
verdude ¢ wma conquista, para a qual todos deram a sua parcela de contribui-
giio, do empresirio ao aperador, do académico ao aluno. Para que essa conscién-
cia seja consolidada & imprescindivel veunir todos em wm ato que marcard o ini-
cio das comemaragoes do " nosso Dia” e desele jd contamos com a sua presenga.

No prdxima dia 4 de agosto temos um encontro miarcido pard que jun-
tamiente com os nossos familiares possamos desfrutar da mesa farta e tipicamen-
te brasileira, em wm local amplo, onde a natureza estimula a contemplagio.
Umia programagio variada de entretenimento estd programada com a finalida-
de de propiciar momentos agraddveis de descontragio ¢ de lazer.

Faga a reserva dos seus convites, divulgue aos nossos colegas. Mais deta-
lhes poderio ser encontracos nesta edigio, ou ainda na secretaria da ABTS.

Venhe reencontrar as velhas amizades e os companheiros de atividade,
compartilhe as suas experiéncias ajudando a compor a histéria da ABTS, exer-
qit 0 seu direito de comemorar...

. Porgque o nosso dia chegou!

Carlo Berti
Coardenador de Eventos
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Socios Patrocinadores
Albracolor Aluminio Lida,

Alpha Gabvanoe Cuimica

Anion Quimica Industrial Lida.
Anodilux Ind.Com. de Anodizacio Lca
Arotech do Brasil Galvanovecnica Leda,
Awera Prods. Quimicos Leda.
Bandeirantes Unidade Galvinica Lida,
Brasimet Com. Ind. S/A

Brasmetal Waelzhole S/A

Cascadura Industral 5/A

Centralsper Com. Prods. Quimicos Lida.
Cerimica e Velas de lgnicio NGK
Chemetall do Brasil Leda,

Cia. Miguel Tocantins

Citra do Brasil Comercial Lida,
Cromeagio Oio de Serembro
Cryswfer Ind.Com, Luda.

:.[mr [}i:gl.uu Metais Llam]isadum
Du Pone do Brasil S/A

Eftuentes Ind, Com. Equipamentos
Electrochemical Com. Representagio
Elmactron Elétrica e Eletr. Ind. Com. Lida.
Elro Ind. ¢ Comércio de Semijdias Lida,
Enthane OMI do Brasil

Fechaduras Brasil /A

Fergra Ind.Com. Bijouterias

Galron Quimica Ind.Com. Lida.
Galvatec Con. e Trat. de Superficies
Haden/PCL Brasil Lida,

Hecmio do Brasil

Henkel 5/A

Ind. Galvanoplistica Nipra

Intelecrus Lida,

ltamarati Metal Quimica

Johnson & Johnson Prods. Profissionais
Kenji Industria Quimica

Labrits Quimica Lucda.

Mangels Tratamento de Superficie

MP Interfinish Ind. ¢ Com, Lida.
Nakahara Nakabara Cia Lida,
H'il.llﬂ..'“;:r Comérein de Metais Luda.
MNordson do Brasil Ind. ¢ Com,
Onychem

Pado S/A Indl. Imporadora

Prodec Prot, Decoracio de Metais
Produtos Quimicos Quimidream Luda.
Seeger Reno Ind.Com. Luda.
.':inrng.alwl Ind.Com. Lida.

Sprimag Brasil Lrda.

Superzinco Trat, Metis Com, Ind, Lda
Surtec do Brasil Leda,

Tecnofirma do Brasil Lida.

Tecnorevest Prods. Quimicos Lda,
Tecnovolt Ind.Com. Luda.

Tiger Dirylac do Brasil S/A

Toyota do Brasil Lida,

7 e 7 Folheados Leda.




Participe do Nosso
ENCONTRO COMEMORATIVO

33 anos da ABTS
J‘.ﬁl

4 de agosto de 2001
das 11 as 16 horas

A sua presenca é
indispensavel

pe— ol

Todos os profissionais e fornecedores que
atuam nos segmentos de tratamentos de

superficie, assim como os seus familiares,

Um almoco tipicamente Adquira os seus convites

estao convidados a participar do evento, que
brasileiro (Feijoada), sera contara também com atividades de com antecedéncia.

realizado no Sitie Recanto entretenimento, além do sorteioc de brindes RAbdivis na Sacratiita ds

Divulguem o evento em suas empresas,

Jaragua, em Sao Paulo, em ABTS: 11 251.2744

venham comemorar com a ABTS os seus 35

um amplo ambiente onde a 11 251.2558

anos de atividades e a instituicao do "Dia do

natureza predomina. Profissional de Tratamentos de Superficie”, abts@abts.org.br




E.T.Es Manuals Compactas

E.T.Es
Automaticas
Compactas.

Estacho de
Tratamento de
Efluantes com

possivel reuso.

Tangues prismaticos e cilindrices.
Volumes diversos.

Tangues
rotatives
portiateis em
peliprepilens
de 01 a 40 kyg.

Equipamentos e

acessarloes em

poelipropilens

ou PVC sob

projeto.

Rovestimantos
em poliprepliens
e PVC

Sistema de

Rua Franklin Magalhdes, 195 - D4374-000
Jabaguara - 580 Paulo - 5P
Tel/Fax: 11 5562.2849 Tel.: 11 5564.5043
marfipllas@ig.com.br

Novos Associados

A partir desta edicao,

a revista Tratamento de Superficie
estard apresentando aos seus leitores
alguns dos novos associados da ABTS,
sejam socios ativos, estudantes ou
socios patrocinadores.

Bandeirantes Unidade Galvanica Ltda.
Produtos para tratamento de
superlicie

Fornece uma linha completa de
produtos e processos para o setor de
tratamento de superficie, abrangendo
desde o desengraxe até o acabamento
final, tanto para os metais quanto para
a linha de pldsticos ABS. Suas especia-
lidades incluem dcsungrammua. deca-
pantes, produtos para zincagem, co-
breagio, niquelagio ¢ cromagio, bem
como banhos quimicos.

Sdo Panfs - SP

ABTS apoia evento

ABTS, ao lado da ABRAFATT - As-

sociaciio Brasileira dos Fabricanres
de Tintas e da ABRACO - Associacio
Brasileira de Corrosio, estd apoiando o
COFITS - Congresso ¢ Feira Interna-
cional de Tratamento de Superficie.

) evento, promu wido |,H.'|:|1 SIND-
QUIMICA - Sindicato das Indiistrias
Quimicas, Farmacéuticas e da Destila-
cio e Refinacio de Petrdlen no Estado
do Ceari, serd realizado no periodo de
19 a 22 de novembro proximo, no
Centro de Convengoes Edson Quei-
roz, em Fortaleza, CE.

Temario

O temdrio previsto é abrangente,
envolvendo (6picos como: equipa-
mentos para tratamentos de superfi-
cie; pré-tratamentos guimicos e eletro-
liticos; revestimentos decorativos de
cobre, de niquel e de cromo, bem co-
mo de metais preciosos ¢ sem corren-
te: tratamento de aluminio e de ourros
metais leves; camadas de conversio:

Tecnofirma do Brasil Ltda.
Equipamentos de pintura

A empresa desenvolve equipamen-
tos ¢ instalagbes de pintura, desde pis-
tolas manuais aré sistemas de pintura
eletroforérica automartizada e secagem
por radiagio sem calor. Fornece, ain-
da, equipamentos de lavagem e trata-
mento superficial por imersio, spray,
efeito hidrocinético, ultra-som e siste-
mas de alta pressdo. Estd langando md-
quinas para lavagem de pegas em cesto
ou rambor rotativo,

Joinville - SC

Citra do Brasil Comercial Ltda.
Produtos de Niguel

Representante exclusivo da Inco
canadense, a empresa distribui, para
todo o Brasil, produtos de niquel e de-
rivados, como sulfato e cloreto de ni-
quel, atendendo aos setores de galva-
noplastia, eletroformagio, siderurgia e
fundigio ¢ disponibilizando arendi-
mento técnico nas aplicagbes dos pro-
dutos de niquel para o setor de galva-
noplastia. Fornece, ainda, catodos e
siilfato de cobre.

Ko Paulo - SP

fosfarizacio, cromatizacio, e outras;
processos especiais de  deposigio:
VD, CVD, deposicio em sais fundi-
dos e outros; revestimentos especiais
para alta resisténcia ao desgaste; circui-
tos impressos ¢ outras aplicagbes ele-
trdnicas; eletroformagio; aspersio tér-
mica; pintura industrial e protetora;
revestimentos sobre substratos ndo-
metdlicos ¢ para a indiistria automaobi-
listica; controle de processos: anilises e
ensaios; normalizagio - Sistemas [50
SN 14000, QS 9000 na drea de tra-
tamento de superticie; processos eco-
l6gicos; protegio arquitetdnica; reves-
timentos na construgio civil; consul-
torias técnicas; tratamentos de dguas,
efluentes ¢ residuos; seguranga do tra-
balho na drea de tratamento de super-
ficie; embalagem, transporte ¢ manu-
seio de produtos perigosos; satide indi-
vidual e coletiva.

* Mais informagies

na ABTS, fone: (11) 251-2744 ¢
e-mail abts@abis.org.br,

o no SINDQUIMICA,

fone: (85).2683426 ¢

e-mail: quimica@sfiec.org.br




Sinalizagio do circuito
de ventilagio
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DO CLIPS AO AVIAO, 1
QUASE SEMPRE ESTAMOS PRESENTES! ]

Na moda complementamos os acessorios e bijuterias com requinte ¢ beleza...

Na decoracio somos destague no mobilidrio, nas lnmingdrias...

Na arquitetura inovamos nas cores, acabamentos ¢ protegiio das esquadrias...

Na eletromica revolucionamos com os circuitos impressos...

Nas residéncias fascinamos com os metais sanitirios, fechaduras ¢ ferragens...

Na indistria automobilistica protegemos quanto ao desgaste dos componentes...

Na aerondutica asseguramos aos materiais utilizados a mais rigorosa resisténein...
Impressionamos nas moedas ¢ proporcionamos praticidade nos cartdes telefonicos...
Estamos no peito do recordista olimpico...

Brilhamos no Oscar do artista mais talentoso...

W iy SRy e P

Nos encontrariio em tudo mais que a sua percepeiio puder identificar oun imaginar!

MUuITO PRAZER ~ SOMOS 08 TRATAMENTOS DE SUPERFICIE!

Parnabenizamos a AE 1S - Awuociacio Crasilena de
Tratamentos de Supenficie, peloc 55 anoe de intemsas atividades e
loda a comunidade lécwica-empresanial do seton pela comguisia do

“Dia do Profissional de “Tratamentos de Superficie”

AﬁSEEM 4
0mmmaﬁmammmmeaﬁﬁm )
conlinuand (ncenlivando e apoiando lodas as duas inicialivad. 2

Edinter

Sditara internocional Lids.




Equipamentos para Galvanoplastia,

Manuseio Quimico e Sistemas de Exaustao

v Linhas Completas v Lavadores de Gases ¥ Tambores Rotativos
[automaticas € manuais)

v Filtros Bomba ¥ Sistemas de Exaustio ¥ Manutencao

Equipamentos Entregues
com Certificado de Garantia - -
¥

ot J
1

Av. Elisio Teixeira Leite, 192 - 02B01-000 - 530 Paulo - 5P

Comiroio ¢ industria Lida Tel.: 11 3975.0206 Fax: 11 3975.7034 daibase®uol.com.br



Evento enfoca verniz cataforetico

oi realizada, no dia 16 de maio

ultimo, no salio nobre da

FIESE, em Sao Paulo, a palestra

“Verniz Catatorénico ¢ suas No-
vas Tendéncias de Aplicagio”.

) evento, promovido p-uL'a ABTS
e pelo SINDISUPER, foi apresenta-
do por Jim Metaxas, diretor da Haw
king International Limired, da Ingla-
terra, representada no Brasil pela lra-
marati Metal Quimica, o qual desta-
cou que o processo de verniz catafo-
rético oferece um revestimento em
poliuretano em diversas tonalidades.
E que, por ser um produto reciclivel,
reduz bastante os gastos com trata-
mento de efluenes,

Segundo Memxas, o processo "¢
uma solugio emulsiondvel em dgua,
aplicados elerrolincamente, com baixo
teor de solidos, oferecendo protegio,

Apresentagio da palestra aos convidados

dureza ¢ dtima resisténcia 3 corrosio,”
Ji com relacio as novas rendéncias

de aplicagio, o diretor da Hawking o

tour: verniz cataforético para linha roa-

tiva ¢ camadas reguladas, teflonado
para resisténcia a atritos e para apli-
L'-lk;[-’L"'l “m .Ill!”‘li‘rli”. 'r'i.\..i['ll.l"l " | Illl'l'l.,'-

cer efeito provetivo,

Mesa-redonda aborda tratamento de efluentes

A colauto destaca-se nos servigos de
protecido de superficies, oferecendo aos
clientes excelente recurso atravas da:

consista na eleirodeposicio
ki Bt

wangiorma todo o matarial
removid, am residuo g

Temnapartador com
dispouitive pars pinturs

niko agride a naturees

consists i unilo de chingsas
& painéis flangeados,
suscetivais & cormrosio @

ontrada de dgus

180 = J
AW

colawto pdesivos @ massas ftda
Aw, Bandeiranies, 860 - D], Bandeirinhas A2507-270

Betim - MG - Brasll  Tel: 37 35827404 Faw 31 JEI2. 7406
Saa Paule PARW 11 G94E4071

Pogas pintsdas

@it catalfoiese

iversos temas relativos ao setor
tratados na
"-th.'f.'

foram mesa-re
rratamento  de

elluentes i'l1'ul|:|c:'ri4|:1 Ell,.'l.l ABLS
¢ pelo SINDISUPER no dia 31 de
maio Gltimo, no auditério da
FIESPE em S50 Paulo.

(s assuntos

donda

tratados foram:

“Padroes de |:'|t1iu-.'.'ln-(Jl].ﬂ:lll.‘ldﬁ'.
lLegislaghes Estadual e Federal”,
por Regis Nicto, da CETESB;
"Prevencio 4 Poluicio em Indiis-
trias de Galvanoplastia®, por Carlos
Eduardo Pacheco, também da CE-
I'ESB: Analitico de
Efluentes ¢ Destinacio de Residuos
Solidos”, por José Adolfo Gazabin
Simbes, da Centralsuper; “Estaghes
de Tratamento Automincas, Com-
pactas

“Controle

Sistema de Desidraracio”,
por Roberto Roberd, da Tecitec;
“Tecnologia de Minimizagio de
Contaminantes ¢ Reciclagem Arra-
vés de Membranas”, por Joio Ro-

Palestrantes e assistentes da
mesa-redonda

berto Nunes, da Efluentes; ¢ “Tra-
tamenta de Oleos Soliveis”, por Ja-
cob Zugman, da Ecolife.




1.5 Patavra do Sindisuper

Crise de energia

Reflexos na inddstria de tratamento de superficie

d@fs 1ema vez nosso setor se vé frente a ﬁw:.!‘.r COME PALS WH pmbﬁ'}m: sério — o apagio

(economia de energia elétrica).

Roberio Della Manna

A atividade de tratamento de supﬂﬁrff .-ﬁ-prmfr em minite da energia, tants
gue o universo de aprocimadamente 800 empresas gque compaent o setor, EMIPTESAS ES5AS que Possuen unidade de traca-

mento de sup.r.rﬁ'rir interna e propria, e .-:rfmfn'.i fue atendem wos demais setores industriais, apesar de terem mpfrrufa

| problemas anteriores tais como custo de mio-de-obra, matéria-prima nacional ¢ importada, altos investimentos em equi-
] pamentos de tratamento de efluentes, legislagoes ¢ leis de todas as espécies, ete., agora enfrentam o problema da falta de
energia, ¢ - quem sabe - o racionamento de dgua por conseqiiéncia deste iltime acontecimento,

As empresas do setor, dependendo do faturamento e do tipo de energia consumida, primdria ou industrial con-

vencional (99 kW), gastam desse faruramento entre 5% ¢ 10% com o consumo energético. Poucas empresas wtilizam ou-
tras alternativas, de energia como gds por exemplo, portanto como economizar sem reduziv produgido, mio-de-obra, ere.?

Toclos esses problemas cansaram traumas na indiistria como um todo ¢ em especial aos associados do Sindicato da
Indsistria de Protegdo, Tratamento ¢ Transformagido de Superficies do Fstado de Siao Panlo — SINDISUPER -, que jd ti-
nbam efetuado cortes nas estruturas gerenciais e nos investimentos, e que incrementaram a produtividade, utilizando to-
da capacidade ociosa e até ousaram novos investimentos, estimulados e confiantes na politica econdmica desse governo, e
em suas previsoes de crescimento do PIB para este ano.

Niio ¢ possivel, agora, aceitar passivamente os antincios e ameagas do governo de falta de disponibilidade de ener-
gia e as vdrias alternativas anunciadas, come se os empresdrios € as pessoas fisicas fossem os responsdveis pelo caos na drea
de geragio ¢ distribuigdo desse bem bdsico tio essencial ao desenvolvimento do pats, que ¢ de exclusiva responsabilidade
dos quee nos governam.

Tenho certeza que nosso setor vai tentar mais wma vez colaborar com o governo, mas este por sua vez terd que fa-
zer com que o5 bancos suspendam até o final do prazo de racionamento as cobrangas de todos os investimentos contrata-
dos, que seja aplicada, por exemplo, uma suspensio tempordria nos contratos de trabalho de mio-de-obra, ¢ dos encar-
gos trabalbistas, e das demissoes se forem necessdrias, seja isentando do pagamento de multas contratuais e de tudo que
envolva custos nas demissies,

Acredito que somente a mobilizagio de todos (empresdrios, trabalhadores, pessoas fsicas, profissionais liberais,
etc.), impedird que tenhamos que arcar com prefuizos irreversiveis a savide de nossas empresas, do nosso conforto indivi-

dual on coletive, e, por conseqiiéncia, ao desenvolvimento de nosso pais.

Roberte Della Manna
Presidente do SINDISUPER

Tralamenis de Seperticie 107 = Male/Junks » 20081 15
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Gerenciamento quimico como parceria

Empresas inovam na forma de administracao,
que vai desde o controle de estogue
até o tratamento de efluentes.

ma prrceria inédita acaba de ser estabelecida entre a
Magneti Marelli Cofap ¢ a ltamarati Metal Quimi-
ca, através da qual esta (lrima fica responsivel pelo
!_'||.'||_'j:|q_'i...|.|,'|'||._'|'|l,1l g_]|_|||:1iu| das duas unidades Fabris da
primui:_t: a de Lavras, |u;_;[]-u1u1.'| em Minas Gerais, e a 11&'
Maud, em Sio Paulo.
A Magneri Marelli Cofap ¢ lider no desenvolvimento
IS plmlug.'l:- de sistemas ¢ componentes auramaotivos, os-
tando no Brasil desde 1979, Ela adquiriu, em 1997, a
Cofap — maior inddstria de autopegas da América Larina
¢ um dos maiores fabricantes mundiais de amortecedo-
res, a qual, por sua vez, foi fundada em 1951.
l4 a lramarari estd instalada no Brasil desde 1982,
atuando na drea de tratamento de superficie ¢ em proces-

18 Teataments de Superlicie 107 = Male/Junhe » 2001

Unidade Maud — Alguns dos coordenadores da operagio
— da esquerda p/ diveita: Antonio C. Garutti; Aparecido
L. Mesquita; Spagliari, da Itamarati; Aldo Freschet e Os-
waldo F. Rocha

|



Vista pmrfﬁf das unidades Magneti Marelli C afap:
a esquerda, a de Mawd - SP,
e a direita, a de Lavras - MG

Unidade Lavras — Alguns dos coordenadores da opera-
gio — da esquerda pl diveita: Fortunato de Souza, da
Itamarati; Fausto L. Torloni; Noé M. Jinior; Genésio 5.
Cabral, da ltamarati; Guilberme P de Carvallho; Décio
8. funior e Engénio A. Junqueira

Instalagbes da unidade de Minas Gerais

s08 de eletrodeposicio. Sua linha de produtos é compos-
[a |-|-i' ll:ﬂ."ﬂ-"l].""ﬂln'”l‘.'\. h*"!tnliif-““k"!. Llﬂ'k |'||J-”'H1~"h -.||'||.:”|1“|'

tadores, ativadores, [LI.M*I'L‘.MLHFL“- € VErnizes, entre outros,

Gerenciamento ﬂllil'ﬂil:ﬂ

Gierenciamento quimico ¢ uma forma de administra-
a0 que compreende desde o controle de estoque, pas-
sando |'u'|.1 drea fabnl e, finalmente, |1:.'|u tratamento de
efluentes.

Considerando que a Magneti Marelli Cofap tem, co-
mo integrantes de seu processo produtive, uma linha de
pintura que compreende fosfatizagio, galvinica (cromo
l{l]".'lf € I:Ft'ﬁl.li,'.‘_ln liL' rllh“f\-, ;.llL;'l'['l L!L' ]lnh;i.\ (.]L' l]l'ﬁﬂ.'l]g[l!ll"
i[lrl':‘lt‘lfliﬁ. .“'ll:l.;.l.i.\ = EnNire wma: [l]'l“.'f.l.gﬁi:l £ outra = r‘li.ql.
mais Ficil perceber a papel da lramarati neste perencia-
mento,

Portanto, no caso da empresa, gerenciamento quimi-
co significa administrar todos os processos acima ¢ de
maneira a onmizd-los, com o objetivo de reduzir os cus-
tos e garantir a qualidade destes processos e do produro
fimal.

“A lramarari esti realizando o gerenciamento quimi-
co da drea galvinica, em rodas as suas etapas, compreen-
dendo desde o l.|r:.x-.'ngr.1x;‘ das pegas a serem tratadas aré
o processo final, incluindo a administragio e a logistica
dos produtos quimicos ¢ dos processos — rrabalhando
com sistema de consignagio de estoque de marteriais - ,
inclusive do tratamento dos efluences e da destinagio dos
seus residuos’, explica Douglas Fortunato de Souza, di-
retor comercial, da Itamarari.

Duas novidades estio inseridas nesta atividade. A pri-
meira ¢ a propria natureza da parceria, j4 que, antes, a
Magneti Marelli Cofap nio contava com um profissional
que se dedicasse inteiramente ao processo de tratamento

Tralamentio de Soperlicie 107 = Mala/Junho = 2001
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Linkas de pré-tratamento e pintura: & esquerda, da unidade Maud e, @ diveita, da unidade de Lavras

quimico, “Tinhamos um engenheiro que, além das suas
atividades especificas, era responsdvel ambém por esse
gerenciamento’, recorda Aldo Frescher, gerente indus-
trial da Magneti Marelli Cofap.

Pelo seu lado Adalberto Spagliari, gerente técnico-co
mercial da ltamarari, e que estd atuando como elo entre
esta ¢ aquela empresa, comenta que: “af estd a grande
inovagio. A prapria Magneti Marelli Cofap cuidava das
instalagio, com seu pessoal interno, ¢ hoje estamos colo
cando pessoal da ltamarati, em tempo integral, para con-
trolar os processos”.

A segunda grande inovagio, segundo Spagliari, é que
a ltamarati € a primeira empresa nacional a gerenciar
uma multinacional,

Forrunato de Souza informa que também estd sob res
ponsabilidade da ltamaran a reducio dos custos, com au-

da unidade mineiva

Tralamenio de Soperlicie 107 = Maio/Junhs = 2001

tonomia para a mudanca de tecnologia de produtos e de
F‘Tl FOCSS08, l'HF LTy L'idl.l., I-[l ‘ITH:IL 5500 E]L' Irtamento l]{:
cfluentes e da destinagiio dos residuos € eferuado confor-
me normas da CETESB, sendo a maior preocupagio com
a redugio do volume de lodo gerado”, complementa.

Indagado dos problemas que a Magneti Marelli Co-
fap enfrentava antes deste gerenciamento, Freschet lem-
bra que ndo existiam problemas, ¢ que a decisio foi to-
mada em razio da necessidade de ter um especialista pa-
ra administrar esta drea. “J4 a ltamaran for a escolhida
por apresentar a melhor proposta de fornecimento téeni-
co-comercial”, acrescenta.

Fortunato de Souza, da lramarari, lembra que a sua
empresa foi escolhida para este gerenciamento por ter
.L|‘It'¢'hr.‘1!!.l.dn a |1:|1.'||1u]' proposta 1.'11II1L'FL:!:I|. © que, para cs-
ta conguista, foram levados em consideragio o histérico
da sua empresa, bem como o fato de a mesma ser forne-
cedora hd mais de 12 anos. Ele também considera a ex-
periéncia da [tamarati de quase 20 anos nesea drea, jun-
tamente Com o os parceiros internacionais com ela con-

veniados,

Benelicios

Para a Magneti Marelli Cofap, os beneficios deste
acordo de gerenciamento virio na forma de reducio de
custos em mao-de-obra ¢ de -.i:.’-x‘»pr.‘1‘dfr_iu de prndutu_«.
quimicos ¢ de acesso imediato a novas recnologias. “Es-
I'ILTLLIHI.I.\ LEUL' £ PeLorno li[l |ll'|.L"'\!|“H‘_'”1J.1I ‘UL'I.,{ r.l}'}ld.{"lf”'
te recuperado ¢ que a qualidade do processo seja garan-
tida e melhorada constantemente”, diz Freschet.

O diretor comercial da ltamarari, lembra que estid pre-
vista mudanga de tecnologia de produtos e de processo,
conforme as novas tendéncias mundiais e o Cronograms
estipulado pela Magneri Marelli Cofap. Como exemplo,
ele cita a eliminagio de decapantes dcidos neutralizados,
isentos de nitritos, processos de cromagio com menor
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Linhas de processos de cromeagio dura: & esquerda, da unidade Maud ¢, i direita, da unidade de Lavras

teor, fosfatizantes com menor formacio de lodo, e
“Como temos acesso a novas tecnologias, estaremos re-
passando-as, 3 medida do possivel, para a Magneti Ma-
relli Cotap. E estaremos proporcionando-lhe o menor
custo/beneficio para que possa enfrentar os concorrentes,
a0 mesmo tempo permitindo-lhe manter a qualidade de
SELS F‘JI'(JdI.I[H\, que ¢ reconhecida mundialmente”, acres-
centa Spagliari.

Atuacao no mercado

Mesmo com a queda significativa da confianga do in-
dustrial brasileiro, ocorrida no final do primeiro semes-
tre deste ano, t]l'{ﬂ!l'l'tlfl' dos 1'rl4'rh|n1'l'|.|.l. COMoO O JuUmen-
to do délar e outros, a Itamarari mantém a sua expecta-
tiva ¢ confianga em ala, apostando em sua organizagio ¢
na qualidade de seus produtos.

Alids, qualidade ¢ uma thnica para a empresa, que ob-
teve o seu Certificade de Sistema da Qualidade, cum-
|‘|I'i|h|.u:1- requisitos da [SO 2002, em fevereiro de 2000,
“Para que esse processo fosse implementado ¢ mantido,
contamos com o apoio de todos os nossos funciondrios ¢
colaboradores na elaboragio do Manual da Qualidade
ltamarati, dos procedimentos pertinentes, treinamentos,
adapragies, erc.”, diz Fortunato de Souza.

l""l OLIEre |..|.I.!‘|P., I.'l‘.' ﬂ\F’JiL.i lil]l..' Ii.i., Fﬁ”r l,'hlll\' {LI'I- cm-
presas brasileiras do setor de rratamento de superficie,
uma preocupagio com o meio ambiente. “Em contra-
partida i evolugio dos drgios publicos ambientais, sain-
do de uma postura de fiscalizagio ¢ punigio ¢ indo para
uma objetiva de prevengio, torgas politicas, sociais ¢ eco-
ndmicas tém levado as empresas, principalmente da drea
::|L||'I1J1t a2, a desenvolverem seus P'II.IIWiHH sistemas de ges-
tao ambiental. Mais do que um conjunto de rotinas e
procedimentos visando a melhoria do sistema, existe a
preocupagio com a qualidade de vida, desenvolvendo,
dessa forma, a consciéncia ambiental.”

Vista do almoxarifado da unidade de Lavras

Ele também acredita que a consciennizagio ¢ geral no
meios empresariais brasileiros, mas que, para chegar ao
J'ﬂlrll‘l LI{' [‘Jli.l\ A% l.']"l!}?lt‘:\.lﬁ estarem i"rL'FT.Ir;.lI.Ll'\ :I'l.lr.l L
certificagio na 150 14000 — Norma sobre Gerenciamento
Ambiental — ainda falta muiro, em razio de virios fatores,
como a aplicagio de recursos para a implementagio do sis-
temi, por exemplo. “A Iramarati estd no inicio do proces-
s, pesquisando, juntando documentagies e provendo re-
cursos para seguirmos adiante com o projeto”, conclui.  »
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Malerias Tecnicas
MEDIGAD E ENZAIDE

Controle de
revestimentos de zinco

eletrodepositados

fehbour Panossian

Nesta primeira parte desta
matéria é enfocado o controle
fia camada de zinco',

Zehbour Panossian
Newsvaldo Liva de Almeida

1. Introducao

Os eletrodepdsitos, de uma maneira geral, podem ser
submetidos a uma série muito grande de ensaios para veri-
ficagio das suas caracreristicas, quais sejam: espessura, ade-
réncia, resisténcia aos ensaios acelerados de corrosio, poro-
sidade, ducrilidade, resisténcia mecinica, dureza, condurivi-
dade elétrica e microestrutura. No caso dos revestimentos
1.14.' #inco .!}'Illlc;u_{l.'li por L'|L'[l'|‘1¢|:,'pn:\'lq=."|n. no entanto, as pro-
priedades fisicas apresentam pouco inte-

Neusvaldo Lira de Almeida .

resse pritico sendo .1.|‘HLI'I|LN WM ASSUn
académico, visto que a aplicabilidade
destes revestimentos esti d|ﬂ.1,|mum_ re-
lacionada com a capacidade de protegio
oferecida ao substrato de aco. associada
a0 aspecto decorativo. Assim sendo, so-
mente sio controladas as caracteristicas
que direta ou indiretamente influenciam
A SUA FESISIENCIA & COrMosio, quails sejam:
* espessura do revestimento;

aderéncia do revestimento;

* desempenho avalisdo arraviés de en-
saios acelerados de corrosio,

O resulrados obridos nos ensaios feitos em laboratério,
em geral sio comparados com especificagoes de entidades
normanvis, sejam elas nacionais ou internacionais, ou com
especificagbes internas de empresas ou acordadas entre as
partes. Com o propasito de identificar as especificagbes
existentes, foram pesquisadas as seguintes entidades:
ABNT, ISO, BS, ASTM, DIN, JIS ¢ normas curopéias
(EN). Foram encontradas as segnintes especificacoes:
= NBR 10476/ 1988: Revestimentos de zinco g'fe'.rm.rff:pm';-

" Exte trabalba foi patrecinade pela Brasmetal Waelzholz 5.A.
Agradecemas 4 Brasmetal a awtorizagio para publicagdo,
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tados sobre ferro ou ago - especificagio;

* IS0 2081/1986: Metallic coatings - electroplated coatings

of zinc on iron or steel:

BS 1706/1990; Method of specifying electraplated coa-

tings af zine and cadmium on iron and steel:

BS EN 10152/1994: Specification for electrolytically zinc

coatee cold rolled steel flar products. Technical delivery

conditions;

* ASTM A S91/A 591MIN998: Standard specification for
steel sheer, elee rmfrm ziric-roated, If'nr i".l{:.lru coating weight
{#raass) .Jl;rl,rn":m.r.rr?m.

* ASTM A 633/1998: Standard specification for electrode-
Iﬂf)ﬂh‘ff tclsmug.f f}f zine on tron and steel:

*  ASTM A 879/2000: Standard specification for steel sheet,
sine coted f#: the ﬂ"u.rrﬁfr.rr: process for applications re-
:ﬂurmg rr'mfrmrmu rgf the ¢ !er'llg s an each -rmfmr

* DIN 50961/1987: Electroplated coatings — zinc and
cadmitem coatings on irom and steel — Chromate treatment
of zine and cadminn coatings;

« IS H 8610/1999- f'.'ern'.rmphmrf coatings of zinc on iron
and steel
Dlentre estas, apenas as normas ASTM A 591/A 591 M,

ASTM A 879 ¢ BS EN 10152 sio especificagoes dirigidas

para chapas revestidas com zinco por eletrodeposicio (pro-

cesso continuo) e rratam apenas da qualidade do revesti-
mento quanto a espessura ¢ 4 aderéncia, ndo fazendo qual-
quer referéncia a ensaios para verificagio da sua resisténcia

a corrosio. Estas normas citam o fato de que as chapas re-

vestidas com zinco sio mais resistentes a corrosio do que as

chapas de ago sem revestimento, porém nio sio adequadas
para uso em ambientes externos sem uma protegio suple-

MEnEar Como pinium ou raamento quimico. Esta obser-

vagio das normas ¢ devida ao fato das espessuras de zinco

serem relacivamente baixas.

A norma ASTM A 879 apresenta classes de chapas re-
vestidas de acordo com a massa de revestimento por unida-
de de drea. A Tabela | apresenta tais classes.,

A norma ASTM A 591/A 59IM refere-se a chapas re-

TABELA 1 - CLASSES DE CHAPAS REVESTIDAS EM FUN-
GAO DA MASSA DE REVESTIMENTO POR UNIDADE DE
AREA POR FACE DE ACORDO COM A NORMA ASTM

A 879/2000

Designagio Massa de revestimento por unidade
de drea por face (gine)
Minimo Mixima
MG SEM Fevestimento M FCVeSTImEnio
006 0 o
WG T 70
G, =l 60 00 Pog
NG 70 110
NG % 130
%8G o8 140




vestidas com espessuras menores (light coating muass appli-
catrons) ¢ apresentl quatro classes de Lii;,Ll'l.h, conforme
apresentado na Tabela 2. Além disso, esta norma apresenta
recomendagies para determinagio da massa de camada por
unidade de drea e verificagio da aderéncia pelo mérodo de
dobramento.

lanto a norma ASTM A 879 como a ASTM A 591/A

TABELA 2 - CLASSES DE CHAPAS REVESTIDAS EM
Wommmmmmmm
UNIDADE DE AREA DE ACORDO COM A NORMA

ASTM A 591/ hﬁﬂlwlm
Massa de revestimento por unidade
e de drea por face (g/nr')
Dmgrupfn Valor individual
g pem”* por face
03G 3 N 0.42
060G f {84
126G 12 .68
TTH 24 336

* Vinkares aleuladon diivintings o muana por unidade de dres, em giwe | pela demodade
oo zimco, 7,14 glem’
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S391M indicam trés métodos para a medigio da espessura
{ou massa por unidade de drea) da camada de zinco: méo-
do gravimétrico, método coulométrico e método de fluo-
rescéncia de raios X, Ainda segundo a norma ASTM
A 879, dentre os trés citados, 0 mérodo a ser utilizado de-
ve ser estabelecido por acordo entre as partes ¢, na auséncia
deste acordo, o gravimétrico deve ser escolhido como mé-
todo de referéncia,

A norma BS EN 10152 apresenta quatro categorias
de chapas, conforme |prr.l-t|1l..u|u na Tabela 3. Além dis-
50, apresenta cinco tlpm de aco, L\pulh'. ando as suas
propriedades mecinicas e sua composigio quimica e sete
tipos de pos-tratamento (cromatizagio, fosfatizagio com
e sem selantes ou com e sem oleamento). Ela estabelece
como unidade de reste lotes de 20 000 qil.i!m de -;|1'.||1.'|:~
ou fracio.

Jd a JIS nio faz referéncia 4 forma do produto, pelo
que se pode supor que ela seja aplicada a qualquer tipo de
produto, seja na forma acabada ou semi-acabada. De faro,
esta norma apresenta seis classes de revestimento em fun-
¢io da espessura minima da camada de zinco, a saber:
2 pm, 5 pm, 8 pm, 13 pm, 20 pm e 25 pm. Como se vé,
a norma ]IS engloba revestimentos finos que, normalmen-
te, sio aplicados sobre chapas. (Quanto aos ensaios, a nor-
ma JIS rambém recomenda a determinagio da espessura
da camada de zinco e venificacio da aderéncia, Em relagio
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de 95%. A norma BS EN 10152 cita que
métodos nio-destrurivos (nio especifica
qual) podem ser utilizados para controle
continuo,

Nowinal por faxe Vialor mdisiine o fince ’D método microscopico ou :‘nctah;t-

igna grifico ¢ bastante preciso, sendo inclusi-

TE IS w (um) Mﬁ ) M () Macsa E ve utilizado para arbitrar quando existem

dividas entre resultados obrtidos por ou-

ZE 5050 0 35 4"' B tros métodos. No entanto, 4 semelhanga

ZE 75/ 73 b 6.6 47 do método magnérico, ele também ¢ li-
ZE 100100 10,0 72 0.1 65

mitado pela espessura do revestimento: a

aos ensaios acclerados, esta norma refere-se apenas ao de-
sempenho das camadas de cromatizagio e nio ao da cama-
da de zinco.

As demais especificagbes fazem restrighes declarando
que elas se aplicam somente a produtos acabados e nio a
produtos semi-acabados ou a chapas revestidas.

A razio das normas nao especificarem ensaios acelera-
dos de corrosio para produtos como chapas estd relacio-
nada com o faro do revestimento sofrer danificacbes du-
rante operagoes de conformagio, soldagem ou qualquer
outra operagio mecinica. Estas danificagoes poderio
causar diminuigio do desempenho da pega acabada, de-
vendo os ensaios de avaliagio serem capazes de detecti-
las.

Normalmente, sobre os revestimentos de zinco ¢ aplica-
da uma camada de cromatizagio. Assim, além dos ensaios
especificos para os revestimentos de zinco, sio realizados
também ensaios para caracterizar a camada de cromatiza-
gio. Estes ensaios sio os seguinres:

* verificagio da presenga de pelicula de cromatizagio;

* determinagio da massa da camada cromatizada ou da
quantidade de cromo por unidade de drea;

* resisténcia 4 abrasio da camada cromarizada; e

*  ensaios acelerados de corrosio.

As proprias especificagoes referentes aos revestimentos
de zinco elerrodepositados ratam da avaliagio das camadas
cromatizadas, existindo no entanto algumas especificagbes
exclusivas, quais sejam:

» 18O 4520/1981: Chromate conversion coatings on elec-
troplated zinc and cadmium coatings

* ASTM B 201/1980 (reapproved 2000): Standard prac-
tice for testing chromate coatings on zine and cadminm
surfaces.

As normas exclusivas para camadas cromartizadas nio
sd30 restritas para os produros acabados, inclusive a nor-
ma da ASTM inclui qualquer revestimento de zinco,
mesmo ﬂ.ql.l.flL'S E.Pticﬂdﬂﬁ PL'I[ imr_"rsiﬂ 4 qU.'E‘I'I c ou LlEPD-'
SICA0 mMecanica.

O mérodo magnético, apesar de ser o mais urilizado
para este tipo de revestimento, ¢ limitado pela espessura
da camada. Sua precisio ¢ da ordem de 10%, mas, de-
pendendo do equipamento e das caracterfsricas da amos-
tra, pode ser de até 5% para um intervalo de confianga
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precisao deste mérodo ¢ de 10% do valor

medido ou 1 pm, aquele que for maior.
Com base nos limites de precisio do mérodo, ¢le nio de-
ve ser utilizado para arbitrar se a espessura da camada do
revestimento for inferior a 10 pm. Sob determinadas
condigoes, este método ¢ capaz de dar uma precisio ab-
soluta de 0,8 pm. Para espessuras maiores que 25 pm, o
erro € de 5% ou menor.

Os métodos gravimétrico, coulométrico e por fluores-
céncia de raios X podem ser utilizados para camadas baixas
(<10 pm). Porém se houver diividas quanro aos resulados
obridos, deve prevalecer o mérodo gravimétrico,

A seguir serdio discutidos os principais méodos de en-
saios utilizados para se avaliar as caracteristicas do revesti-
mento de zinco.

2. Determinacao da espessura do
revestimento de zinco

As espessuras dos revestimentos aplicados por eletrode-
posi¢io possuem valores diferentes ao longo da pega, sen-
do maiores ou menores dependendo se o anodo estd mais
proximo ou mais afastado da pega. Como a espessura de
interesse € a espessura minima, nos revestimentos aplicados
por este processo deve-se sempre realizar medidas de espes-
sura nos locais onde sio esperados valores minimos. Esses
locais devem ser conhecidos a priori pelos profissionais que
realizam tais atividades.

A espessura do revestimento de zinco pode ser deter-
minada tanto por métodos destrutivos, como por méto-
dos nio-destrutivos. Sio destrutivos os mérodos coulo-
métrico, microscdpico ou metalogrifico ¢ o gravimétrico,
engquanto que os métodos magnético ¢ de correntes de
Foucault sao nio-destrutivos, O mérodo de determinagio
de espessura por fluorescéncia de raios X nio ¢ destrutivo
ou scja, nio hd remocio do revestimento, Porém a di-
mensio da amosera fica limitada s dimensaes do equipa-
mento, o que significa dizer que se a amostra for relativa-
mente grande ela deverd ser seccionada — o que, na priti-
ca, ¢ destruir a amostra.

Deentre 0s métodos cirados acima, o mais utilizado é o
método magnético e, em seguida, o método gravimérrico.
Existem, porém, virios fatores que devem ser levados em
consideragio antes da escolha do méodo adequado a ser
utilizado para dererminagio da espessura do revestimento
de zinco.




A seguir cada um deles serd discutido,

2.1 METODO GRAVIMETRICO (ABNT MB 25-1/1990,
ASTM A 90/A 90M/1995, ASTM A 591/A
S91M/1998, ASTM B 767/1988 (REAPROVADA EM
1994) £ BS EN 10152/1993)

O método gravimétrico nio € limitado pela espessu-
ra do revestimento, sendo inclusive urtilizado para bai-
xds espessuras, mas tem a inconveniéncia de ser um mé-
todo destrutivo e de fornecer valores médios de espes-
sura, razio pela qual ele ¢ urilizado, principalmente, pa-
ra revestimentos aplicados por imersio a quente, Além
disso, a geometria da pega revestida pode se tornar um
impedimento, jd que ¢ necessdrio calcular a drea a ser
ensaiada.

As normas especificas para chapas revestidas recomen-
dam que seja dada preferéncia ao método gravimérico. A
norma ASTM A 591/A 591M recomenda que 25 mm das
bordas sejam desprezadas.

A norma BS EN 10152, no caso de bobinas, recomen-
da que:

* o5 corpos-de-prova sejam retirados ou do inicio ou do
fim da bobina;

*  areados u}rims—du-pnmn seja no minimo de 5 000 mm’;

LI -.urpu.'--du—l,tm'-'.s sejam retirados a2 uma distincia de
no minimo 50 mm das bordas.
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Criativa

O méodo gravimétrico consiste em imergir o corpo-
de-prova em uma solugio que ataque apenas o metal do |
revestimento. Desta forma haverd a remociio do revesti-
mento ¢ 4 massa de zinco presente sobre a superficie do
corpo-de-prova ¢ obrida pela diferenga entre a massa ini-
cial e a massa final. O valor médio da massa de zinco por
unidade de drea € endio obtido dividindo-se a djﬁ::’{:ml';.]. |
dl..‘ Mmassa p::l.l drea Llu LHI'EHI-LIl.'—I,}l'I,]".'J. O valor ﬂhtidn [
pode ser convertido em espessura média através de cilcu-
los simples.

PROCEDIMENTO

*  Selecionar corpos-de-prova que contenham uma drea re-
vestida de no minimo 33 em® (segundo ASTM B 767)
ou de no minimo 50 em’ (segundo a BS EN 10152).

*  Determinar a drea revestida do corpo-de-prova.

*  Desengraxar o LlTl'_F'f('l'-kIl'-Pl'l'il"r"nl com solvente voldril
{acetona ou tricloroetlena).

*  Secar o corpo-de-prova com ar quente.

= Manter o L'urpu-dc—prm'u em um dessecador até atingir
a temperatura ambiente,

*  Pesar o corpo-de-prova em uma balanga com resolugio
de 0,01 g.

* lImergir o corpo-de-prova na solugio de decapagem. Ime-
diatamente verificar-se-d intensa tormacao ¢ liberagio de
bolhas de gis hidrogénio. Apds cessar a liberagio das bo-
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lhas, retirar o corpo-de-prova da solugio de ensaio.

* Lavar o corpo-de-prova em dgua corrente, removendo
os residuos com auxilio de uma esponja macia.

*  Secar o corpo-de-prova com ar quente e manté-lo em
um dessecador aré atingir a temperatura ambienre.

* lesar novamente o co prova em uma balanga
com resolugio de 0,01 g.

SOLUCAD DE DECAPAGEM
Existem virias solugbes para este ensaio, das quais as

mais urilizadas sio:

Solugio A: primeiramente dissolver 20 g de tridxido de an-
timonio (ou 32 g de cloreto de antiménio) em 1 litro
de dcido cloridrico concentrado (densidade 1,16 glem®
a 1,18 g/em’). Posteriormente diluir 5 mL desta solugio
em 100 mL de dcido cloridrico concentrado (ASTM A
90/A 90M e ASTM B 767).

Solugdo B: preparar uma solugio 1:1 de dcido doridrico
concentrado em dgua destilada (ASTM A 90/A 90M e
ASTM B 767).

Solugio C: preparar uma solugio 1:1 de dcido cloridrico
concentrado (densidade 1,19 glem?) ¢ nela dissolver,
sob agitagio, 3,5 g/l de hexametilenotetramina (BS
EN 10152).

CALCULD DA ESPESSURA DO REVESTIMENTO
A espessura da camada de zinco € obtida pela expressio:

!iI'J'j - m;

o —da

onde:

€7, = espessura da camada de zinco em micrometros;

m, = massa inicial em gramas;

m; = massa apds a decapagem em gramas;

d = densidade do metal de revestimento, em g/em’ (no ca-
so de zinco = 7,14 g/em’).

A = irea revestida em metros quadrados.

2.2 METODO COULOMETRICO (ASTM B 504/1990
(REAPROVADA EM 1997), BS EN ISO 2177/1995)

Este método consiste em dissolver o metal do revest-
mento em um eletrdlito, através da aplicagio de uma derer-
minada quantidade de carga. A massa de revestimento as-
sim removida ¢ proporcional i carga aplicada, de acordo
com a lei de Faraday.

Einr
M =
AT 96500

Dﬂdl::

my,, = massa da camada em gramas;

E = equivalente-grama do metal de revestimento
(no caso do zinco 32,69 g};

i = corrente elétrica aplicada em ampéres;

t = tempo de decapagem em segundos.

Conhecendo-se a drea do corpo-de-prova, pode-se con-
verter facilmente a massa de camada removida em espessu-
ra, utilizando-se a expressio abaixo:

M,

Ad

€z, =

onde:

¢y, = espessura da camada de zinco em micrometros;

my, = massa da camada em gramas;

d = densidade do metal de revestimento, em glem’ (no ca-
so de zinco = 7,14 glem’).

A = drea revestida em metros quadrados.

Os equipamentos atuais jd fornecem diretamente os va-
lores de espessura, sendo necessdria apenas a calibragio cor-
reta do equipamento e uso de solugoes (eletrdlitos) prepa-
radas a partir de reagentes p.a.. Algumas soluges inclusive

m ser recém-preparadas. Para o caso do zinco sobre o
ago, sio sugeridas as seguintes solugbes:
* 100g/L de cloreto de sédio ou pordssio (ASTM B 504);
* 100 g/L cloreto de pordssio (BS EN [SO 2177).

Cuidados especiais devem ser tomados quando sdo
aplicadas camadas de cromatizagio ou de fosfatizagio so-
bre a camada de zinco. Nestes casos, estas devem ser re-
movidas antes de se determinar a espessura da camada de
zinco. A camada de cromatizagio pode ser removida es-
fregando-se uma borracha abrasiva sobre a superficie da
amostra. Jd a camada de fosfatizagio pode ser removida
imergindo-se a amostra em uma solugio de hidréxido de
amdnio a 20%.

A regido onde serdo feitas as medidas deve ser aquela
onde ¢ esperada a espessura minima. Na regido assim esco-
Ihida, deverio ser realizadas no minimo cinco medidas. A
média dos cinco valores obtidos € a espessura local minima.

A exatidio deste método, dentro da faixa de espessura
de 0,2 pm a 50 pm, ¢ usualmente menor ou igual a 10%.

2.3 METODO DE FLUORESCENCIA DE RAIOS X
(ISO 3497/1990 £ ASTM A 754/A 754M/1996
(REAPROVADA EM 2000))

O mérodo de fluorescéncia ou espectrometria de raios
X pode também ser utilizado para determinar a espessura
do revestimento de zinco. Este método baseia-se na emis-
sio ou absorgio de raios X, pelo metal do revestimento.
No caso da emissdo, a contagem de raios X serd tanto
maior quanto mais espessa for a camada ¢ no caso da ab-
SOrGio, 4 CoNtagem serd tanto Menor quanto mais espes-
sa for a camada.

A precisio deste mérodo ¢ da ordem de 10% do valor
verdadeiro, mas os resuliados obtidos podem apresentar
grandes variaghes nos valores de espessura devido aos se-
guintes fatores:

* utilizagio de padrbes com composigio quimica diferen-
te da composigio quimica do revestimento em estudo.
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Os raios X emitidos ou absorvidos pelo revestimento
sio caracteristicos de cada material. Por esta razdo & fun-
damental que o padrio de calibragiio tenha composigio
quimica similar & do revestimento. Se a composigio
quimica do revestimento for diferente da composigio
do padrio de calibragio do equipamento, haverd gran-
des variagoes nos valores de espessura. Isto acontece
porgue a relagio entre a taxa de contagem de raios X ¢
a espessura do revestimento obedece a uma lei |ngm:'fr-
mica, Isto significa que pequenas alteragbes na compo-
sigio da camada fornecerio grandes variagoes na raxa de
contagem e conseqiientemente valores de espessura
muito diferentes do valor verdadeiro;

*  presenga de camadas intermetilicas. E o que ocorne
com revestimentos que formam intermetdlicos com o
metal-base. Se a espessura total da camada for relativa-
mente grande, a percentagem dos elementos que for-
mam a camada intermetilica ¢ muito pequena ¢ o erro
que se introduz ¢ pequeno, porém se a espessura total
for pequena, a percentagem dos elementos que formam
a camada intermetdlica ndio serd mais desprezivel € o er-
ro introduzido serd grande. Pelo exposto, pode-se con-
cluir que se um revestimento ¢ formado, também, por
camadas intermetilicas, quanto menor for a sua espes-
sura, mais impreciso serd o valor medido pelo mérodo
de flucrescéncia de raios X,

2.4 METODO DE CORRENTES DE FOUCAULT OU DE COR-
RENTES PARASITAS OU CORRENTES DISPERSAS
(ASTM E 376/1996)

Em inglés, este mérodo é denominado de eddy eurrent.
A expressio eddy em inglés significa marbilhdo, redemoi-
nho, F comum referir-se a este termo como wm nome pﬂf}‘
prio e assim, erroneamente, traduzir o método como sen-
do correntes de Eddy. A rradugio correta desta expressio
¢ correntes parasitas ou correntes dispersas ou correntes
de torvelinho, que sio correntes circulares induzidas sobre
a superficie metdlica. Foucault foi o cientista que descobriu
estas correntes e por esta razio elas sio conhecidas rambém
como correntes de Foucault.

O mérodo de correntes de Foucault baseia-se na dife-
renca de condurividade entre o metal do revestimento ¢ o
substrato.

Este método também € limitado pela espessura do re-
vestimento. Sua precisio ¢ de 10% ou 2,5 pm, o que for
maior. A norma BS 5411/1984, inclusive, nio recomenda
este método para este tipo de aplicagio.

Os equipamentos utilizados para determinagio de es-
pessura por este método sio os mesmos utilizados pelo mé-
todo magnético, diferindo apenas na ponta de prova ou
sonda. Normalmente, o equipamento jd tem as duas op-
goes. Os procedimentos para a realizagio das medidas sio
08 Seguintes:
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* calibrar o equipamento, utilizando-se padroes adequa-
dos ¢ as instrugies do manual do fabricante;

= escolher as regides da amostra onde sio esperados os va-
lores minimos;

= realizar um nidmero significativo de medidas;

* gbter a2 média das medidas.
s valores assim obtidos, representam a espessura local

minima da amostra.

2.5 MeTono MacNETICO (ASTM B 499/1996)
O método magnético mede a forga de atragio magné-
tica entre um ima permanente € o substrato, quando in-
fluenciado pela presenga de uma camada ndo-magnénca,
Assim, ele pode ser usado sempre que o substrato ¢ magné-
tico ¢ o revestimento nau—magnéum O equipamento dis-
poe de uma sonda gue ¢ um ima permanente. Este imd ao
b I'EPQE[D iy m[lml.l'l[ﬂ ﬂtrﬂ.'l. o mr.t'al I:I.TJ subﬁtratm
que ¢ magnético, com uma forga proporcional 4 distincia
entre o substrato e a sonda. Os procedimentos para a reali-
zagiao de medidas urilizado-se este mérodo sio os seguinres:
* calibrar o equipamento, utilizando-se padroes adequa-
dos ¢ as instrugbes do manual do fabricante;
= calibrar o zero do equipamento utilizando-se o substra-
to no qual foi aplicado o revestimento;

* escolher as regides da amostra onde sio esperados os va-
lores minimos;

* realizar as medicoes;

* obter a média das medidas

O valor médio assim obtido representa a espessura local
minima da amostra.

A incerteza deste mérodo ¢ menor que 10% para um
intervalo de confianga de 95%, mas dependendo do equi-
pamento ¢ das caracteristicas da amostra, pode ser de até
5% para um intervalo de confianga de 95%.

2.6 METODO MICROSCOPICO (ASTM B 487/1985

(REAPROVADA EM 1997))

O méwodo microscépico, ambém conhecido como
método metalogrifico, ¢ um método bastante preciso, po-
rém cle também ¢ limitado pela espessura da camada. A
precisio deste método ¢ de 10% do valor medido ou de 1
um, o que for maior. Sob determinadas condigbes, a preci-
sio deste mérodo pode ser de aré 0,8 pm. Para espessuras
maiores que 25 pm, o erro ¢ de 5% ou menor.

O procedimento para utilizagio deste mérodo € o seguinte:
*  toma-se uma segio transversal da amostra ¢ embure-se

em uma resina fendlica (baquelite) ou epoxidica;

* asuperficie do corpo-de-prova deve estar perpendicular
ao plano horizontal. E conveniente colocar uma prore-
o para evitar arredondamento da borda da camada
durante a preparagio;

* efetua-se o lixamento ¢ polimento do corpo-de-prova;

*  com auxilio de um microscipio com micrometro de re-
ticulo, eferuam-se pelo menos 5 medidas. A média dos
valores obtidos representa a espessura local minima.
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Se a linha diviséria que separa a camada do substrato
nio estiver bem definida, recomenda-se fazer um araque
quimico no corpo-de-prova com uma solugio a 1% de dci-
do nitrico em dlcool etilico (nital) durante cerca de 3 se-
gundos. Em seguida lava-se o corpo-de-prova com dlcool,
seca-se e eferuam-se as medidas,

3.Verilicagao da aderéncia do revestimento
de zinco

A aderéncia do revestimento ¢ também um parimetro
de fundamental importincia na sua qualidade, pois sem es-
te requisito, o desempenho estard rotalmente comprometi-
do. O método recomendado pela norma ASTM A 591/A
S91M para verificar a aderéncia dos revestimentos de zin-
co aplicados por eletrodeposigio é o de dobramento, sen-
do que a norma ABNT 10476 recomenda o método de
dobramento ¢ choque térmico. Estes métodos serfio apre-
sentados a seguir.

3.1 METODO DE DOBRAMENTO
(ASTM A 591/A 591M/1998)

Este mérado consiste em colocar um co prova em
uma maquina capaz de dobri-lo a um dngulo de 180° sobre
si mesmo, em qualquer diregio, romando-se cuidado para
que a face de interesse fique voltada para fora. Feito isso, de-
ve-se esfregar a regido dobrada com um pano branco ou pa-
pel de filiro e observar se hd destacamento de particulas de
zinco. A presenca de estrias na regiio dobrada da amostra
nio deve ser causa de rejeicio do material. Destacamento
ocorrido na regido proxima as bordas do corpo-de-prova (de
até 6 mm) ambém nio deve ser motivo de rejeigio.

A largura do corpo-de-prova no ensaio de dobramento
pode variar de 50 mm a 100 mm, devendo ele ser retirado
afastado de 50 mm das bordas da chapa.

3.2 METODO DE CHOQUE TERMICO
(NBR 10476/1988)

O método de choque térmico nio é especificado pelas
normas da ASTM A 591/591M, ASTM A 879 ¢ BS EN
10152, que sio destinadas exclusivamente a chapas pré-re-
vestidas. Jd a Norma NBR 10476, destinada a produtos
acabados, sugere, além de dobramento, o método de cho-
que térmico, que ¢ um método muito utilizado no Brasil.

De acordo com algumas normas, ndo se deveria utilizar
o método de choque térmico para verificar a aderéncia dos
revestimentos de zinco aplicados sobre chapas. No entan-
to, nio hd impedimento téenico para a sua unlizagio. A ra-
zio de se adotar o mérodo de dobramento para chapas,
muito provavelmente, deve estar relacionada com o fato de
sempre ser possivel dobrar chapas, o que nio ocorre com
produtos acabados: dependendo da geometria do produto
acabado nio € possivel dobri-lo, o que inviabiliza 0 méto-
do de dobramento. Nestes casos, o mais adequado ¢ o mé-
todo de choque térmico.

Para se verificar a aderéncia por choque térmico deve-se
proceder como segue:




*  aquecer a peca zincada em um banho de dles mineral
fino até a temperatura de (150£10)°C durante 10 mi-
NUTDS:

* mergulhar a peca em dgua 3 temperatura ambiente;

* o desprendimento de particulas merdlicas ou o apareci-
mento de bolhas é indicativo de aderéncia insarisfaréria.

4.Ensaios acelerados de corrosao do
revestimento de zinco

As normas da ASTM destinadas a revestimentos de zin-
co aplicados sobre chapas ou produtos semi-acabados nio
especificam ensaios acelerados de corrosio,

Para produtos acabados, a grande maioria das normas es-
pecifica ensaios acelerados destinados 4 avaliagio da eficién-
cia das camadas de cromatizagio ¢ portanto indicam tempos
de ensaio para o aparecimento da corrosio branca do zinco.
Tais ensaios serio abordados quando da descrigio dos en-

saios de avaliagio das camadas cromarizadas’.

O controle da qualidade das camadas de zinco, que ¢
feito observando-se o tempo de aparecimento da corrosio
do substrato (corrosio vermelha), nem sempre ¢ abordado
pelas normas.

A norma brasileia NBR 10476, destinada a produtos

" A ser pn“ﬁmﬂn £ NTETS urb.lﬂ_rﬁrnrr,

TABELA 4 “NUMERO DE CICLOS NO ENSAIO DE EXPO-
SIGAO AD DIOXIDO DE ENXOFRE SEGUNDO A NORMA
NBR 8096 - ATMOSFERA 2,0 § (NBR 10476

Espessura minima da Niumere de ciclos aré
camada de zince inicio de corrosio vermelba
40 prm 25
25 pm 6
12 pm N i ke Y i &0
5 pm 2

acabados, recomenda o ensaio de exposicio em cimana de
didxido de enxofre para avaliar 0 desempenho de revesu-
mentos de zinco, indicando o wmpo minimo para apareci-
mento da corrosio vermelha do substrato em fungio da es-
pessura da camada de zinco (ndo diferencia tipo de cromari-
zagio), conforme apresentado na Tabela 4. Esta mesma
norma, também, recomenda os ensaios em cimara de né-
voa salina ¢ cimara dmida destinados principalmente 4
avaliagio de desempenho das camadas cromatizadas (por-
tanto refere-se ao aparecimento de produtos de corrosio
branca). No entanto, a titulo orientativo, a Tabela 5 indica
o tempo de aparecimento de corrosio vermelha na cimara




de névoa salina, desde que este
ensalo seja acordado entre as
partes interessadas.

As normas 1SO 2081 ¢ JIZ
H 8610 nio apresentam ne-
nhum ensaio acelerado de cor-
rosio para verificagio do rempo
de aparecimento da corrosio
do substraro.

A norma da ASTM destina- — .
daa produtos acabados (ASTM Cromatizagio verde-oliva 144 192

3 ; inic o
B 633) engloba, em um tnico Note: N foram s Tl s e chol e

ensaio, tanto a avaliagio da ca-
: b mida i srifizade me Broil
mada cromarizada como da ca- pos

| mada de zinco, conforme apre-
sentado na Tabela 6.

A norma DIN 50961, destinada a
produros acabados, recomenda os en-
salos em cimara de névoa salina e em
cimara de didxido de enxofre (2,08) ¢

a avaliagio através da verificagio do Revestimento de zinco com Tempo para aparecimento de corvesio nem

tempo de aparecimento da corrosio  #pessuras minimas de 5 pm, do substrato (corrosio vermelba) ¢ nem
vermelha, que indiretamente avalia a 8 pom, 12 pm e 25 pn da camada de zinco (corrosio branca)
camada de zinco mais a camada cro- Com cromatizagio incolor 12 horas
matizada, conforme apresentado na Com cromatizagio colorida 96 horas
| Tabela 7.
| Espessura minima  Tipo de pés-tratamento  Niimero de ciclos para apa- Tewmpo para o aparecimento da
da camada de recimento de corresdo ver-  corrosio vermelba em cimara
| zinco (um) melba em cimara de didwi- de névoa salina (horas)
do de enxofre 2,0 S
| e ;! i 10 3o0
12 Nenhum 3 %
SR S 5 192
ou verde-oliva
Nenhum 2 48
8 Cromatizagio azul ou 3 7
incolor ow preta
AN Sl 4 120
ou verde-oliva
Nenhum |
5 Cromatizagio azul ou
incolor ou preta ¢
Cromatizagio amarela ;
ou verde-oliva 72
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A Prevencao
ainda e o melhor
remedio - 2 Parte

Concluindo, este artigo
enfoca a fosfatizacao e o0s
problemas de operacao.
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¢ Devaney Feracin

&

Claudio Vinha

4.3 FOSFATIZACAOD

A fosfatizagio de superficies de ferro, zinco e das ligas
dos mesmos, como ambém, em menor
escala, de aluminio, tem como objetivo
melhorar a aderéncia da camada de tin-
ta, bem como a melhora da protegio
ANCCOrrosiva.

O fato de que a camada de fosfaro
formada tem estrutura semelhante 3 do
substrato (reticulo cristaline), ¢ uma
das principais responsiveis pela perfeita
aderéncia da mesma ao marerial-base.
Assim sendo, quante mais a estrutura
da camada sobreposta conciliar com a
estrutura do substrato, melhor resultado serd obtido no que
tange 3 aderéncia ¢ 3 protegio anticorrosiva resultante,

Os processos de fosfatizagio de interesse téenico sio os
seguintes:

* Fosfatizagio a dlcali ( fosfaro de ferro )

* Processo com fosfato de zinco conven-
cional { baixo-zinco ).

* Processo com fosfato de zinco rricario-
nico, onde sio incorporados Ni e Mn.

Ocorrem  diferengas  fundamentais
CNLIE O PrOCEssos, GUANLO 30 MECANismo
de formagio das camadas de fosfato, En-
quanto que na fosfatizacio a dlcali o ci-
tion formador de camada ¢ fornecido pe-
lo substrato, nos processos de fosfarizagio
a base de fosfato de zinco ele j4 estd contido na solugio,

As formulagies de banhos de fosfato mais importantes
¢ mais freqiientemente urilizadas sio a base de fosfato de
#inco e suas varantes. Ela por si 56 € suficiente, em combi-

Devaney Feracin
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nagio com a pintura subseqiiente, para corresponder is

exigéncias de utilizagio em ambiente externo, oferecendo

um bom nivel de protesio de fundo, anticorrosiva e na
aderéncia da camada de recobrimento.

A introdugio do fosfato tricatidnico se fez necessdria
devido is mudangas nos substratos, ou seja, a introdugio
de chapas galvanizadas em escala cada vez maior para con-
fecgio de pegas estampadas ¢ & mudanga do processo de
pintura eletroforética de anddico para carddico.

Nos processos de fosfatizagio ao zinco convencionais,
tendo a chapa de ago como substrato, a participagio de ho-
peita na formagio da camada ¢ natural e quando se deseja
aumentar esta participagio (processo por aspersio) utiliza-
s¢ processos com teores de zinco mais baixos, pois em estu-
dos realizados observou-se que a aderéncia da camada sofre
interferéncia do teor de fosfofilita na mesma.

Com a introdugao destes substratos galvanizados a for-
magio de fosfofilita fica prejudicada. Assim sendo, a adicio
de manganés na formulagio do banho de fosfato tende a
diminuir este problema criando uma falsa fosfofilita e tam-
bém conterindo maior resisténcia a dlcalis,

A participagio do niquel na camada tem colaboragio no
tamanho e na organizagio dos grios, resultando uma melhor
resisténcia anticorrosiva, que pode ser comprovada em en-
saios de corrosio (névoa salina), porém nio se tem estudos
conclusivos de como ele participa na formagio da camada.

Utilizam-se solugies de acido fosférico (pH 2,0 a 3,4)
com dissolvidos de fosfato acide de zinco
Zn (HyPOy),, aceleradores (ex. nitrito NO,™, clorato
ClOy™) e oxidantes (ex. nitrato NO,™, perdxido de hidro-
génio H,0,). A formagio de camada propriamente dita ¢
desencadeada por diversos processos quimicos:

* ataque decapante sobre a superficie metilica, dissolven-
do o meral,

* desenvolvimento de hidrogénio ¢ deslocamento do va-
lor de pH junto i superficie metilica, formando a zona
de difusio,

* desproporcionamento do fosfaro primédrio de zinco,
dissolvido,

* formagio de fosfaro tercidrio de zinco, que é pouco so-
livel nesta solugiio, ¢ de dcido fosférico, precipitando
na superficie do metal.

O fosfato rercidrio de zinco, por ser pouco soltivel, de-

sais

Zny (PO); . 4H,0
Zny Fe (PO,), . 4H,0

|:lupciu I:!-:H:!,Miuq,;é:r de rinco normal)
Fosfofilita (fosfatizacio baivo zinco)

As variantes zinco-cilcio ainda contém cdleio, forman-

do-se camadas de cristais finos do tipo:
Scholzita |

CaZn, (PO,); . 2H,0
A préxima tabela mostra os parimetros de uma fosfa-
tizagdo dlcali ( fosfaro de ferro ), aplicada principalmente
em objetos que nio necessitem de uma protegio anticor-
rosiva extrema, como por exemplo em utilizagio em “am-
biente interno”,




Composicio Fosfatos dcidos de mewis alcalinos ou de aminio, dcido fosfirico, oxidantes, despolartzantes
I* Desengraxamento Concentragio 4a5% 08a12%
Temperatura 802 90°C 504 70°C
Fosfasizagio Tempo de tratamento 5a 10 min 1 a3 min
Pressio Turbilhonamento 1.5 bar
Técmica de 2 Enxaguamento/ Temperatura Fria Fria
Processamento dgua corrente Tempo de tratamento 3 minutos 60 segundos
Concentragio 0,3% 0.1 %
e Temperatuira 60a70*C 50270 °C
¥ Baiigho Tempo de tratamento 142 min 1,03 1.5 min
Pressio — 1,0 1,5 bar
Enxigiic igua DI sm sim

(s walores enconerader messas rabelas sife orientativos, devends ser coniidersdos o pardmetros indicadss pels fornecedor do proceve.

Nesta tabela apresentamos parimetros de um processo a base de fosfaro de zinco:

Jateamento
Composicio Fosfutos de sinco primdrio Zn{H,PO,);,icido foskirico, acelerador (NO,, NO,, IO, oxidante (H,0,)
Estdgio — Imersio _Jateamento
alcaling fracamente alcaling
Concentragin 2a5% 10230 %
1° Desengraxamento Temperatura 70290 °C 0a70°C
Tempo de tratamento 5 10 min 1a 3 min
Pressin — 1,5 2 .0 bar
20 Enxaguamento
Tempo minimo 2 min 1 a 2 min
. Concentragio 0,105 % 0.0205%
! Temperatura Miximo 40 *C Miximo 40 *C
Téenica de Concentragio 20 2 40 pentos 10 a 20 pontos
Processamento - R Temperatura 702 80 °C 45a60°C
: Tempo de tratamento 5 a 10 min 1 a2 min
Pressio — 10a 2,0 bar
2. Tempo 122 min 053 | min
Conceniragio 0,521,0% 0.1 %
A Temperanura Ambiene Ambiente
6 Passivagio
Tempo de tratamento 0,5a | min 0,521 min
Pressio — 1,02 1,5 bar
Encigie iga DI n n

(v eusloves emcomenados meitas sabeles sdo ariencasivns, devends ser conviderades ot pavimetros ndicades pela fornecedar do procesa.

4.3.1

PROCESSO BAIXO=ZINCO

Este processo foi desenvolvido em correlagio com a intro-
dugio da pintura por imersio eletroforética catodica, dando
inicio as formulagdes tricatidnicas. Enquanto que no proces-

so de zinco convencional desenvolvem-se cristais lamelares
(preponderantemente hopeita), que se apresentam em forma
de leque ¢, em parte, sobressaem do plano, as camadas resul-
tantes do processo baixo-zinco (preponderantemente fosfofi-
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lita) apresentam primordialmente uma orientagio paralela ao
substraro merdlico, sendo constituidas essencialmente de cris-
tis mais finos ¢ compactos.Consegue-se isto por meio de
uma diferenga na composigio quimica da solugio:

Processo de zinco convencional:

2,5 g/L zinco (a jaro ou imersio)
5a10 g/l PO,

Processo baixo-zinco:

0,52 1,5 g/L zinco (a jato ou imersio)
11216 g/L P05

Por este ajuste da solugio resulta, em vista da concen-
traciio de zinco mais baixa:

* Reagio de decapagem da superficie metilica mais de-
morada e, com isto, melhor efeito de limpeza
* Formagio de camada mais lenta ¢, com isto, recobri-

mento mais compacto, orientagio dos cristais paralela i

superficie metdlica
* Aumento da proporgio de fosfofilita (sobre substrato

ferroso),

Estas camadas de fosfato, em conjunto com a pintura
por imersio eletroforética catédica, apresentam proprieda-
des nitidamente superiores (do ponto de vista recnoldgico
mecinico e de protegio anti-corrosiva) do que os processos
de zinco normal.

Apds o estagio da fostatizagdo a lavagem com solugio
passivante € indispensidvel, sendo esta a base de cromo, zir-
conio ou polimeros orginicos. Com isto a camada de fosfa-
to ¢ aracada , selada e passivada, o que conduz a resultados
da protegiio anticorrosiva comprovadamente superiores.

Em instalagbes recentemente projetadas, em que ¢ feita
uma lavagem bastante eficiente com dgua desmineralizada
para remogdo de residuos remanescentes do processo e nas
quais a imersio em tinta eletroforérica € feita com o substra-
to ainda timido, calculando cuidadosamente o empo entre
estes dois estdgios do processo para que nio haja amarela-
mento do mesmo, fora suprimido o estagio da passivagio

4.3.2  DIFERENCAS DE OPERACAO ENTRE OS5 DOIS ME-
TODOS DE APLICACAD
Neste tdpico abordamos em primeiro lugar a questio:

aplicagio por aspersio ou imersio ? Cada um dos proces-
305 apmscnm mnt:-lgcns c l:lcmnt'agcns: Pﬂr este mutim
tentou-se combinar os dois processos, resultando no pro-
cesso aspersao-imersio (slipper-dip), aproveitando o que hd
de bom nos dois mérodos de aplicagio.

Portanto para pegas ou conjuntos de geometria mais
complicada (regifes de dificil acesso ou mais sujeitas a cor-
rosio) ¢ indicada a submissio a este tipo de processo mis-
1o, pois atinge pontos onde a aplicagio por aspersio nio
conseguiria alcangar com eficicia ( ex. regides denominadas
formagio de caixas).

Instalaghes estas que inicialmente foram projetadas
quase que exclusivamente para atender as necessidades da
industria automobilistica, devido 4 complexa geometria
das cabinas apés montagem dos conjuntos, estio hoje pre-
sente em quase totalidade das linhas de pré-tratamento das
montadoras. As industrias “gerais”, que trabalham com
conjuntos complexos para processamento em linhas con-
vencionalmente por aspersio, também adotaram linhas
corm ¢sta caracteristica.

Contudo estas linhas mistas ocupam dreas de instalagio
consideravelmente maior que os dois processos individual-
mente. Assim sendo tomamos como exemplo uma instala-
sio de 50 unidades’hora, trabalhande aproximadamente
os seguinte comprimentos de equipamentos, conforme
modalidade de processamenro:

Pré-tratamento Proparcdo
Aspersio 1,00
Aspersio ¢ imersio 162
Imendo total 1,81
Imersio da carocenia em posigio vernal 0,54

Quanto ao consumo de energia, que sempre ¢ um pa-
rimetro a ser considerado com bastante atengio, e de pro-
dutos quimicos, resulta o seguinte quadro:

Aspersdo  Imersio

Produtos quimicos baixo alto
alo baixo
de enxaguamento alo baixo

A tabela seguinte apresenta uma comparagio entre van-
tagens ¢ desvantagens dos tipos de instalagbes citados:

M+m
Produto | Parimetro Imersio Aspersio cal (s lip)
Quantidade de material Limirada a0 tanque de imersio Volume elevado, circulacio De um reservandrio comum
Tempo de tratamento Demarado i Curto (aprox. 20 % da imer
s mecinica {resultando na da agio mecinica. ( pressio Pode ser ajustada
Gomecememcto o et necessidade de maior concentragio dojato 1,52 2,5 bar ) valor médio.
de produtos quimicos)
Peso de camada Elevado Baixo, cristais mais finos, Combinagio
[contimua
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BETIFICADORES

rocessos Eletroquimicos

e Lineares ou Pulsados
* Polaridade Simples ou Reversivel

L]
-
L]
-
-
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Aaly _— f Filtros LC atenuam o
Ao - | ] “ RIPPLE" até 0,1%

Sistema de controle
com cartoes eletronicos
tipo “Euro-card Plug-in”
facilitam a manutencao.

* Tensdo de Saida
ate 800 Vecc

» Corrente de Saida
ate 20 KA

* [nterface com

CLP ou Computador
. e de Processo
Aplicacoes
* Manufatura de aco * Acabamento de Metais ® Quimica
- Limpeza, Eletro-Galvanizagao - Anodizacao / Coloragao - Pintura Eletroforética
- Zincagem ou Estanhamento - Cromacao - Processo de Eletrolise

- Cromo Duro

L) aadelcoO sistemas de energia
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Muitg bos, pois tem maior Boa, somente caixas varias
Protegio anticorrasiva penerrzhilidade em caixas vazias. de bem ficil acesso Combinagio dos dois processos,
{ aprox. 98% ) sdo tratadas integralmente.
- Autnimdtico ou manual - Capacidade de produgio devada
- Acomoda grande variedade - Condigies muim boas - Instalagio Mexivel
de pegas. para limpeza {upuﬁut:immh}
Yancagens - Pequena exigéncia de drca - Custo baixo de produtos - Possibilidade de
« Custos de manutencio quimicos quaisquer combinaghes.
¢ energia baixos
- Custos de manurencio - Custos de manurenio
permanente elevados permanente ehevados
i - Maior tempo de traamento - Exigéncias levadas de dreas parn - Exigéncia dlevada de drea
o - Maior custo dos produtos instalagbes continuas (menores em = Maior custo dos produtos
instalaghes descontinuas) - Exigéncias clevadas
- Exigéncias clevadas de energia de encryis
5. Recirculagao B.Problemas de operacao

A necessidade de trabalhar com a atencio voleada a es-
te tema € cada vez mais forte, pois nunca se falou anto em
racionamento como nos dias de hoje.

O principio do enxaguamento em cascata é aplicado ho-
je em um numero cada vez maior de instalagies de pré-trata-
mento. A dgua limpida reurilizada € alimentada nos estigios
de emxaguamento ¢ percorre os banhos de raamento em
contracorrente ao sentido de transporte das pegas de trabalho,
devido 4 necessidade de um bom enxaguamento com um
consumo menor de dgua, porém esta ndo pode ser considera-
da como uma recirculagiio efertiva, pois o banho acaba sendo
descartado no final do dido. O uso de membranas de roca
ibnica jd estd se tormando uma aleernaciva vidvel financeira-
mente ¢ af sim a recirculagio propriamente dita se faz presen-
te, pois a dgua passa a ser reutilizada por inumeras vezes, re-
tormando limpida aos banhos, sendo possivel economizar de
80 a 95% das quantidades de dgua aré aqui unlizadas!

Caso aparecam problemas no campo do pré-tratamen-
to, eles podem manifestar-se, conforme sua aparéncia ¢ es-
pécie, jd no estado fosfatizado ou entiio sé se tornam visi-
vel apds a imprimagio (em geral pintura por imersio cle-
troforética catddica).

No caso de problemas, deveria ser sempre levada em
consideragio a “histdria pregressa” do substrato, passando
desde o recebimento pela manufatura, tal como conforma-
G0 € montagem, até o pré-tratamento.

E pois muito dificil recomendar um procedimento de
validade geral na procura de falhas. Para o campo de pré-
tratamento propriamente dito tentou-se, em colaboragio
com empresas fornecedoras de processos de pré-tratamen- |
to, elaborar uma “lista de falhas” apropriada para o imbiro
das montadoras. Estas observaghes, que muitas vezes mos-
traram sua validade e confirmagio na pritica, estio relacio-
nadas na tabela a seguir:

ESTAGIO DO TRATAMENTOD SENSIRILIDADE
Parimetro Zinco normal  Baixo-zinco Aspersio Imersio
DESENGRAXANTE i & =l
Pressiio, vazio, agitagio
Alta Pecas pequenas caem da gancheira;
jarcamento alcanga os banhos seguintes;  Pegas pequenas podem cair da gancheira
~formagio de espuma. Y g F IO )
Baixa Limpeza insuficiente, especialmente de Limpeza insuficiente, {residuos sdlidos e
residuos silidos, estria na camada goeduras), estria na camada de fosfato,
de fosfato, podendo provocar defeiros podenda provocar defeitos no
fo recobrimento, recobrimento (crateras); separagio de
Em virude de limpeza insuficiente, dleo na superficie do banho,
possibilidade de crateras. redepositando nas superficies limpas. ..
Temperaiura
Alta Residuos secos na superficie das pegas, Residuos secos na superficie das pegas,
scparagio dos tensoativos por excesso de  separagio dos tensoativos por excesso de
sais, possibiliando pasivagio; limpeza  sais, possibilitndo passivagio por
= . (comtinas)_|
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ESTAGHO DO TRATAMENTO SENSIBILIDADE
Parimemmo Zinco Normal  Baixo Zinco Aspersio Imersio
Alta (Consinusgiol deficiente por baixo teor de tensoative,  umectagio excessiva com 1ENSCALIVO
Ataque a massas vedantes. Transferfncia  superfiicie do banho. Ataque a massas
de calor para o banho de enxaguamento,  vedantes. Aquecimento do banho de
enxaguamento, Baixo reor de tensoativo
no interior do hanho,
Baia Limpeza deficiente, fosfatizacio estriada,  Limpeza deficiente, fosfatizacio estriada,
possibilidade de Jocais ainda engordurados  possihilidade de locas ainda
wio fosfatizados, formagio de espuma,  engoedurados ndo fosfatizados, defeios
defeitos de recobrimento na pintura de recobrimento na pintura
cletroforética, p. ex. crateras. cletroforética, p. ex. crateras.
Concentragio
Alia Consumo elevado, contaminacio dos Consumeo elevado, contaminagio dos
banhos subseqiientes, pasivagio banhos subseqientes, passivagio
dificultando a fosfatizagio, formagio de  dificultando a fosfatizagio, secagem de
estrias na camada de fosfato e marcagio  residuos, separaio de tensoativos por
SN A ) = na pinturs, excesso de sais, araque 3 massas vedantes.
Baixa Limpeza deficiente, fosfatizagio estriada, de- Limpeza deficiente, fosfatizagio estriada,
feitos de recobrimento na pintura eletrofo-  defeitos de recobrimento na pintura
rética: crateras, marcas em bato-relevo,  elerroforética: crateras, marcas em
ENXAGUAMENTD X xx
Pressio, vazdo, agitagio
Alra Pode provocar a queda de pecas. Pode provocar a queda de peras,
Baixa Enxaguamento insuficiente, Enxaguamento insuficiente,
contaminacio do banho posterior, contaminagio do basho posterior,
Sl S5 = & _fosfatizagio em faixas ou estrias fosfarzagio em faixas ou estrias
Temperatura
Alua Sensibilidade 3 prifosfutizacto, Pré-reacio em fase de vapor,
eventualmente pré-passivagio evenmulmente micio de corrosin;
Secagem de residuos.
Baixa Sem influgncia Sem influbncia
Concentragio
Alta Por arraste de dlcali para o banho de Por arraste de dbcali para o banho de
fosfato, manchamento, camadas moles por  fosfato, camadas moles, eventualmente
pré-fosfatizacio “dcida”, pré-passivagio  pulverulentas, marcas de escorrimento;
no caso de ativagio subseqgiiente, “sd”
=L pions des,
Baixa Sem influéncia Sem influéncia
Arrvacio 1x X
Agitagio
Alta 0 0 Sem influéncia Pegas podem cair.
aina 0 O M distribuicio do produro; Distribuisdo iregular dos produtos
de “super-ativagio” no local
de alimentacio,
Temperatura
Ala 0 0 Perda de eficiéncia no refino da camada. ~ Penda de eficiéncia no refino da camada,
secagem de residuos, provocando
“supet-ativagio” ou passivagio.
Biaixa Sem influénca Sem influéncia.
i

Tratamente de Swperlicie 107 = Male/Junke = 2001




ESTAGIO DO TRATAMENTO SENSIBILIDADE

Tarimetro Zinco Normal Baixo Zinco Aspersio Imersin

Conceniracio

Al X 3 “Super-ativacio”, reacio rdpida demais,  “Super-ativagio”, reacio ripida demais,
camada irregular, em parte ndo-fechads;  camada irregular, em parte niio-fechada;
[ré- pasiivagio, cm caso Cximemo pré-passivagio, €m CI50 EXITEmO
deposighes ¢ secagem de residuos brancos,  deposigies ¢ secagem de residuos brancos,
sem camada de fosfato por baixo, sem camnada de fosfato por baiso,

Baixa H x Perda da eficiencla, camadas com Perda da eficiéncia, camadas espessas,
cristalizagio grosseira muoles, farinhentas, possibilidade de ndo-

aderéncia da pintura eletroforérica.

Dureza da dgua

Alra X B O arivador precipita pela dureza da dgua, O ativador precipita pela dureza da
tendo como conseqiiéncias perda dgua, tendo como conseqiiéncias perda
de concentracdo, de concentragio,

Baixa 5 X A igua deionizada constitui 3 A dgua detonizada constitui a
melhor condicio, melhor condicio.

Pontagem do pH

(ideal; 8,0 a 10,0) A

Alra Q 0 () aumento de pH ¢ provocado por O aumento de pH ¢ provacado por
contaminagio alcaling, resulando contaminagio alcalina, resultando
residuos nas pecas, provocando falhas residuos nas pegas, provocando falhas
no processo de fosfatizacio. no processo de fosfatizacio,

Haixa X i Perda da eficéncia de ativagio, Perda da eficiéncia de arivagio,
cristalizagio grosseira. cristalizagio grosseira.

FOSFATIZAGO -

Pressio, vazdo, agitagio

Alta X Pegas podem cair; fosfatizacio mais fina aré
a passivacio, aumento de pré-fosfatizacio  Pecas podem cair

Baia 1 Superficie nio toralmente fosfanzada, Falta d homogeneidade de banhos
passivagio, amardlamento grandes, reaciio mais lenta, camadas

Temperatura

Alta x x Camada de fosfato mais espessa, mais Camada de fosfato mais mole, mais es-
mole, pré-fosfarizagio mais pronunciada,  pessa, secagem de residuos na superficie,
possibilidade de marcas na pintura pintura eletroforética mais dspera, resi-
dletroforética. Consumo dlevado de NO;  duos secos em alio-relevo na pintura de-

troforérica. Consumo elevado de NO,

Baixa X % Reagdes mais lentas, camada ndo fechada,  ReagBes mais lentas, camada nio

Acidez total

Alta " % Masar peso de camada, consumo alio, sobre-  Maior peso de camadda, consumo alto, sobre-
cargat dos banhes de envaguamento, “andli-  carga dos banhos de enxaguamento, “andl:-
se total” com desequilibrio no teor de Zn. e weal” com desequilibrio no teor de Zn.

Haina 1 1 Fosfatizacio insuficiente, passivagbes, Camadas nio fechadas, farinhentas,
ferrugem. “Andlise weal” com enferrujadas. “Andlise woeal” com
desequilibrio no teor de Zn. desequilibrio no teor de Zn.

Acidez livre

Ala xx xx Amarclamento, passivagies, Camadas niio fechadas, amarelamento,

Baixa o xx Camadas mais espessas, farinhentas. Camada iregular. Banho fora de
Banho fora de equilibrio: precipitando equilibrio: precipiando o Zn,
o L0, amarclamento. amarelamento.
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PRODUTOS, PROCESSOS E EQUIPAMENTOS
para Joias, Folheados & Bijuterias

*Processos de metais preciosos (ouro, prata, paladio, etc. )
*Processos de deposigio seletiva (Brush Plating)
| *Deplacantes.
| *Sais de metais preciosos.
*Deposicio de camadas intermedidrias (cobre, niquel, cobre/estanha)
| *Pré e pos tratamentos,
| *Anodos.
I *Equipamentos (tanques, retificadores, fotogravacdo, fresadoras CNC,
| softwara 30 - ArtCam, ImageDome)
8 =Suporte técnico e laboratorial.
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ESTAGIO DO TRATAMENTO SENSIBILIDADE

Parimetro Zinco Normal  Baixo Zinco Aspersio Imersio

Acelerador

Alz Camadas espessas, moles, acdez livie i, Zn alto: camadas finas; passivagdo,
{ver acidez livee baixa). acide livee cai, (ver acider livre baixa),

camada nio fecha.

Baixa Amarelimento, acidez livre sobe Idem processo por aspersio
{ver acidex livee alta).

ParimeTros (4] o Propriedades recnoligicas insatisfardrias;  Idem processo por aspersio

DESEQUILIBRADOS camada de fosfato irregular.

ENXAGUAMENTO ix 1%

Pressito, vaziio, agitagio

Alta Pode provocar a queda de pegas. Pode provocar 2 qued de pecas.

Baixa Enxaguamento insuficiente,
contaminacio do hanho posteriar, ldem processo por aspersio
influéncia nas propriedades do passivador.

Tﬂ?ﬂw"

Alta Com concentragio alta, pode provocara  Com concentragio alta, pode provocar a
redissolugin da camada de fosfato, possivel  redissolugio da camada de fosfaro, possivel
amarelamento, influéncia nas proprieds-  amarelamento, influéncia nas proprieds-
des do passivador, refevos na camada e des do passivador, relevos na camada de
pintura pela secagem de residuos. _pintura pela secagem de nesiduos.

Concentragio

Ala Redissolugio da camada de fosfaro, Redissolugio da camada de fosfato,
possivel amarelamento, influéncia nas possivel amarelamento, influéneia nas
propricdades do passivador, defeitos na  propriedades do passivador, defeitos na
pintura pela secagem de residuos. pintura pela secagem de residuos.

Baixa Sem influéncia Sem influéncia

Passnacio 0 &} Menot influéncia na pintura anddica:,
melhor com temperatura ambiente, ldem processo por aspersin

Temperanira Aeé 50 “C, melhor condicio de aplicagio,  Idem processo por aspersio

Conceniragio

Alta Contaminagio do tanque de pintura
cletroforética; defeitos na pintura pela ldem processo por aspensio
wﬂgcmdelﬂfd!m

Baixa Prejudica as propriedades téenicas do
passivador, especialmente sob pintura Idem processo por aspersio
eletrostdtica carddica,

ENXAGUAMENTO COM 1% 1x

AGUA DESMINERALIZADA

Vazio baixa Contaminagio do vanque de pintura
eletroforética; defeinos na pintura Idem processo por aspersio
pela secagem de residuos

Ffubnciat divs paritmetros dos banbos ot procees:  ox = muito e x = e 0 = b

Este artigo complementa e conclui o de mesmo nome

| da edicio anterior.
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PARECE CROMO
MAS NAO E,
E 0 REMEDIO

> PARA ACABAMENTO SIMILAR AO CROMO EM
PECAS A GRANEL (TAMBOR ROTATIVO).

- PARA PECAS DE GEOMETRIA COMPLICADA E
CONSEQUENTE DIFICULDADE NA CROMACADO.

Portanto, se vocé tem pegas niqueladas que fazem parte de um conjunto
cromado, ou tem dificuldades em “fechar” o cromo em determinadas pecgas,
ACS-940 & a solucéo.

Como vantagem adicional, o ACS-940 nao contamina o seu efluente com
cromo hexa ou trivalente.

0O ACS-940 nao apresenta a inconveniente névoa de cromo.
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15 Materias Tecnicas
DESEMPENND E APLICACOES

Corrosic
! atmosferica na regiao
equatorial

Este artigo trata dos sistemas de
pintura utilizades no Projeto
Sivam, e dos métodos de aferica.

Luiz Roberto Martins de Mirands

1.Introducao: 0 Projeto Sivam

Todos devem se recordar de um infausto acidente ocor-
rido em meados de 1989 com um avido da VARIG que, a0
perder o rumo, caiu na floresta amazdnica. Somente apds
intensas buscas ¢ vdrios acasos seguidos, conseguiu-se en-
contrar sobreviventes, incduindo o proprio comandante,
Nio obstante o impacto da queda e as circunstincias de co-
mo ocorrera o acidente — alegou-se, na época, que o co-
mandante confundira o rumo 027 com 270 - o fato de
uma nave comercial, dotada, portanto, dos mais modernos
recursos de informitica, acidentar-se durante um voo encre
duas capitais brasileiras, igualmente equipadas com instru-
mentos sofisticados de controle, e ser enconcrada dias de-
pois devido a acasos, demonstrou a fragilidade do controle
acreo em regiio amazonica, densamente recoberta por flo-
restas e de baixissima densidade demogrifica. Em 1990,
iniciou-s¢ um projeto cuja finalidade é o conhecimento
dessa regido a im de monitorar nio apenas os voos de qual-
quer tipo de acronave, mas, também, de estudar os demais
aspectos fisicos, ecoldgicos e geogrificos da Amazonia. Es-
te Projeto, o Sistema de Vigilincia da Amazénia, SIVAM,
esti sendo implantado por uma comissao (C.C.SIVAM)
formada pcln antigo Ministério da Aerondurtica e se desdo-
bra arravés de convénios com virias entidades da sociedade
civil como as Universidades, Centro de Pesquisas, IBAMA,
Policia Federal, Instituto de Mr_'trumlugia, FUNAL etc., ¢
deverd ser definitivamente implantado até meados de
2003. Arualmente, encontra-se no  estdgio de construgio
das unidades de processamento de dados, torres de radar,
instalagoes civis ¢ demais itens pertinentes, Coube ao nos-
so laboratorio a tarcfa de medir, avaliar, ensaiar, propor me-
didas de combarte i corrosio em odos os sitios do SIVAM
durante o atual estigio de montagem das obras civis, Fo-
ram, ¢ ainda estio sendo, estudadas 33 localidades da Ama-
zomia legal, sendo a cidade de Sio Luiz a leste ¢ Tabatinga

a oeste, bem como a aldeia Tirids ao norte ¢ Brasilia ao sul,
os “limires” geogrificos, onde foram instaladas as estagies
de corrosio. O presente artigo reporta os principais resul-
tados obridos aré agora.

1.1- POR QUE A CORROSAO ATMOSFERICA NA AMAZONIA E
DIFERENTE DA CORROSAC ATMOSFERICA TROPICAL ¢

As localizaches dos sitios de construcio do SIVAM
foram divididas em dois eixos principais: eixo Porto-Ve-
lho/Belém, abrangendo Altamira, Belém, Coneeigio do
Araguaia, Cruzeiro do Sul, Eirunepé, Guajari-Mirim,
Imperatriz, Macapd, Marabd, Porto Esperidio, Porto
Trombetas, Porto Velho, Rio Branco, Santarem, Sao Fé-
lix do Xingu, Sio Luiz, Tirids e Vilhena, ¢ o eixo Brasi-
lia/Manaus, englobando Barcelos, Boa Vista, Brasilia,
Cachimbo, Carauari, Cuiabd, Jacarcacanga, Manaus,
Manicoré, 5io Félix do Araguaia, Sio Gabriel da Ca-
chocira, Sinop, Surucucu, Tabatinga e Tefé.

primeira vista, nada de especial deve se esperar na

Amazdnia em termos de corrosividade dos metais, haja
vista ser uma regiao de alta umidade, pouquissima polui-
gio industrial, isenta de cloretos, boa insolagio e peque-
nas cidades com atividade produtiva, o que a caracreriza,
em grande extensio, como um microclima rural ¢ urba-
no nas principais capitais da regido, excegio, obviamen-
te, feita a Sio Luiz, cuja agressividade de seu clima mari-
nho ¢ bem conhecida pelos profissionais de pintura.
Contudo, logo nos primeiros meses de nossos estudos,
deparamos com um cendrio nada animador: falhas em
sistemas de pintura, corrosoes acentuadas em antigas ins-
talagoes, variagio na umidade relativa ao longo do dia,
chuvas dcidas, dificuldades de operirios especializados
em pintura ¢ tratamento superficial, incidéncia muiro
grande de descargas elétricas, pouca disponibilidade de
acesso s regides remotas e, principalmente, falta de da-
dos de taxas de corrosio na regido equatorial.

1.2 DIFICULDADES DE OBTENCAD DE DADOS
DE CORROSAO NA REGIAQ EQUATORIAL

E importante frisar que a regido tropical se estende
desde Sio Paulo até as proximidades de Havana, ¢ que o
subclima “equatorial” ¢ muito pouco conhecido com re-
lagio a corrosio. Os paises industrializados estio, em sua
maioria, ao norte do trépico de Clincer ¢ o Brasil, prati-
camente sobre o trépico de Capricérnio. Portanto, ¢ de
s¢ esperar que cquipamentos, tratamentos superficiais,
pinturas ¢ toda paraferndlia de normas e procedimentos
utilizados nas regides industrializadas podem niio ser au-
tomaticamente aplicdveis as regides equatoriais; os rada-
res ¢ equipamentos sofisticados adquiridos pelo SIVAM
em paises ao norte do trépico de Cincer foram e estio
sendo instalados € montados por engenheiros do “Trépi-
co de Capricérnio”. Nao basta, portanto, “tropicalizar”
os procedimentos: E fundamental para o SIVAM “equa-
torializd-los”.

E o escopo principal do presente artigo.
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2.0s sistemas de pintura escolhidos

O contrato da COPPE com a C.C. SIVAM foi assina-
do em maio de 1997 sendo que, a partir de 1999, ji deve-
ria haver uma definicio do(s) sistemals) de pintura para
'||||I.' | L'|'|'|F"']\.'i[I.'HI|'| \'l'|]LL'lill|.t ti.] I.||||L1.Hrl:'“\.].| |.||i[|.l':||"l"1l.' nos
sos resultados em tempo (il na protegio das estruturas e
obras civis. Pela exiguidade do tempo, pela extensio do
terrivdrio a ser coberto ¢ por contar com uma equipe mini-
mi (10 profissionais ao rodo), foi tragada a seguinte mero-
dologia: (1) iniciar os estudos com sistema de pintura jd de
uso corrente na Forga Aérea; (2) propor, no miximo, mais
dois tpos de sistema de pintura haseados em nossa expe-
rencia P.'I-;_".'i.l e em dados gih]i?‘ig[th 05 iﬂ'ﬁplin.\ locais de
':_'\I,'lil\iL_,,l_l.]: ]II' Pll'i_']'l.,lr.‘” EI.:II..,LI.'I a5 AMmOsSiras ¢m I_"llll.Eil.ri.H"\
“industriais”, isto ¢, seguindo estriamente os traamentos
de superticie propostos pelos fornecedores das tintas, bem
COIMO O H1i|'|1L'I'u |.|:L' Lll."“;.l.l""- [l L T ..||:|:|“1L‘"|.|.“- ‘I“.”Pl!.\ll“ |'N.'
la Aerondutica: (4) incluir amostras de ACO A0 carbono e de
ACO p.|r'|r1.in'|. ].l.lq'.n.l-:r- ao branco, como amostras E!.ulh.'wk
para enferrujamento; (5) considerar a evolugio do poten-
cial eletroquimico do ago enferrujado e aferir por medidas
desse mesmo porencial a evolugio dos porenciais dos siste-
mas pintados: os sistemas que convergissem para o valor do
aco enferrujado seriam, em principio, descartados; (6) rea-
lizar, |u'|nl. mesmaos critérios acima, ensaios em laboratono
Ltll'; I'i_'l,'lrl.fll..,Ell.l'.lll'l s p.1r,'1|'|'|¢_'IF:'|*- i_l‘ir'l'lﬂ.t!.\“l'\ 1|.1 .'.L-r'l'lulv'l.!'l'liul
Nestas condigoes, a Tabela 1 apresenta os 5 tipos de esque-
mas estudados,

3.1 ENSAIOS * 1N sTTUT

[J.El.l [ .|I.|..| |'::|\ .||i|.|..||.|.|.' fiH 'l"ll.'l,r.lr..lLl('l um II\”I com HH.{H'I
0s componentes necessirios 3 montagem de uma estagio
de corrosio atmostérica, mostrada na figura acima.
3.2 ENSAIOS ELETROQUIMICOS DE IMERSAO
EMERSALY ALTERMALIMYS

III. |.|IL[|:|r.| =] |.|I.El.'l !t'!”‘l".‘\l.'l“.l 4] h.‘il"‘li“]\”i‘r'“ ll.hi:lilli €im ]..l-
boratdrio para a wi|11||i.u.‘.'1|r dos ensaios ¥ in situ”. Consiste
CIm l,"'l'ir:_'J.ir'I'I.:lr I..,Il..,'.ld'r‘- I.j-:' 1r11|.-hfnl. £ |;|11|:r~t-u'\. LONm |I.'i1|]|.|
dos potenciais eletroquimicos durante as imersbes, ¢ com
paragbes entre esses valores com aqueles obuidos nos en-
saios “in situ”. Esta metodologia, proposta por M. Pour
|'|.|;."L NS GENOsS {1‘ F., [ = I.[I."l||.|.I.'|i|_§.'|'|'|1.'|'|'\'.' |][1||f:|{i:| EIM CNsalos d‘l'
LU TSR .||![|I:'INEI.:riI..! e |1'I.'|"||Ii'il.l 4] i'\l.._l.'ll.'r”ﬂ,' I,,ﬂl'l'll.lll.' 11:1.‘1
amostras cxpostas nos sithios do SIVAM: com eleito, ajus-
tando-se os tempos das imersbes em 12 minutos e das
emersoes em 48 minutos, as amostras aqui ensaiadas, répli
cas perfeitas das amostras de campo, apresentaram as se
Elunies Caracteristcas: 1] mesmos ASPRECTOS visuais; 2) pr
|i;,1||||.'rllg' A IMESIma I..'\iflll\.‘l” 11“'1 I1'i:l|l.'|'|1.‘i;|l\ l"{'”lﬂli“‘ll“'
cos: 3) 05 mesmos ;1rm|u|m de corrosio; 4) as mesmas es-
pessuras de ferrugem, isto €, as mesmas taxas de cormosio.

1II.‘\. b | Fll]ll';-'";.'\ .“l””'\-‘lh. I5T0 C S IMEIDS COrTosSIvVos “”L{C |'|'|
ram 1-;_'\[.||.J.I"~ A5 AMOSIEAS, I.|r|.|.I11 pn'p.'ll.l:i.h a |'I.t|'l|l -:i.h Cd
racteristicas das dguas de chuvas capradas em cada sitio. As
dguas de chuvas atuaram como excepeionais agentes de si-

Foto de wma estagdo “in sitn”

Simulagio dos ensaios “in situ”

mulagio dos microclimas locais, haja vista os resultados
apresentados pelas anilises de algumas dessas chuvas (ilus
|r.|l.||.:l 1na |..|1'|h,'i.l .1] H'HIJ‘.' SC Noia a !_E] |||'||.|.[' lh'.l..‘!.ﬁlti;'ld.'ll' l‘l{' 'i.'h."

|[l"']i1"‘~. apentcs 1.|-I COTTOsio,
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A limpada situada no topo da figura se presta como um
agente “evaporador” da pelicula de dgua que provém das
imersbes. No inicio dos ensaios, opera-se sem a presenga
dessa limpada simulando, assim, uma situagio de “ala
umidade”, ao passo que, com a introdugio da mesma ¢ o
conseqiiente aumento da temperatura do metal, simula-se
o perfodo de "baixa umidade”. Para ilustrar numericamen-
te as temperaturas do meral enferrujado citemos o sitio de
Jacarcacanga, onde, num mesmo dia, mediu-se, pela ma-
nha, 28°C e as 13h... 53,6°C. Em alguns locais, mediu-se
temperaturas de chapa da ordem de 75°C! O presente sis-
tema de imersio/ emersio alternadas permire, de maneira
simples, conduzir ensaios levando em conta todos esses as-
pectos, o que seria dificil em aparelhos normatizados.

Esquema de Pintura Descrigin
Esquema 1 1" e 2' demios: Interseal 623
(aco-carbona) rmwm
I Interzinc 92
Faposn § ¥ demio: Intergard 295
{ssr-atod) 3 demio: Interthane 493
Esquema 3 Tinta pigmentada com duido de ferro
{ago-carbono)
I* demio: Intcrplare 341
Esquema 4 2 demio: Intergard 650
(ago galvanizado) ¥ demiio: Interthane 338
Acbamento padrio ICAD - cor liranja
1" demio: Interplare
o 2 dembo: Insergand 427
0 glwiamlo) 3 demiio Intrthane 493

4. Resultados

4,1 RESULTADOS DE CAMPO: ALGUNS EXEMPLOS

-] 180
Tempo de Exposicho (das)

Localidade Resistividade pH
(obm.cm)
Cachimbo 119.047 5.5
Carauari 28571 44
Cuiahd 17.391 43
Jacareacanga 9.756 6.8
Manaus 24390 5.3
Surucucy 11.905 62
Belém 35.088 85
Eiimtept 20202 71
Macspi 48.780 72
Marabd 42,735 7.8
Porto Espendiio 71428 5.8
Rio Branco 16.949 63
Sto Féix do Xiogy 25.000 55
Tefé 76923 5,1
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Vamos apresentar, muito resumidamente, alguns resul-
tados oriundos do presente estudo. Desde ji antecipamos
que a publicagio completa dos dados de corrasividade nos
33 sitios estudados estard 4 disposiciio dos usuidrios pela C.C
SIVAM, em 2003. Nada impede, contudo, aos leirores de
TRATAMENTO DE SUPERFICIE, obter informagoes
prévias sobre o assunto, bastando se dirigir ao autor. Ei-los:

a) Todos os sistemas de pintura, independentemente do fa-
bricante ¢ do sitio de exposigio, mostraram excelentes
resultados, DESDE QUE NAO APRESENTEM
RISCOS, ARRANHOES OU FALHAS MECANI-




CAS DE NENHUMA ESPECIE. Com efeito, nio se  AMOSTRA DE ACO ENFERRUJADO COLOCADA
observou nenhum empolamento, enferrujamento ou  NO MESMO AMBIENTE. Assim, considerando o po-
danos importantes; os potenciais eleeroquimicos de pra-  tencial do ago enfermjado como da ordem de =300 mili-
ticamente todas as amostras apresentaram o valor de 0 volis, (0 que, obviamente, significa corrosio), vemos que
mV em relagio ao eletrodo de calomelano saturado, 0 um grupo de amostras, originariamente com potencial de

que significa, antes de tudo, uma "ndo medida™ , ouse- 0 milivolts, isto é, sem corrosio, tende para o valor de
ja o "eleito barreira” apresentado pelos sistemas de pin-  —300mV: tais amostras apresentam invariavelmente corro-
turas € efetivo e representa um revestimento altamente  sbes filiformes, empolamentos ou descolamentos de pelicu-
protetor, la. Mio sio, portanto, aprovadas! Jd as tintas ricas em zin-

b) Contudo, desde que as superficies pintadas sofram da-  co, se eficientes, DEVEM MANTER SEUS POTENCI-
nos mecdnicos, OCORREM CORROSOES DEPEN-  AIS NOS NIVEIS DE PROTECAO CATODICA ADE-
DENTES DOS LOCAIS DE |'l:"{|".}51{,t.'i{ ). Afigua  QUADA, como por exemplo, potenciais inferiores a =750
na pdgina precedente ilustra esta assertiva pela compa-  milivoles: estes esquemas foram aprovados! Mas, nas figu-
racio dos resultados de exposicio com amostras risca-  ras, vemos que MESMO AS TINTAS RICAS EM ZIN-
Ll'.l.\. cnre 4.|l.l.t.‘- |1}L'.{Ei1.l.uft‘\. L'SL'U“'I:iL'.'.L\'- :!qui pnr pltbrui- l’..‘.{} pm' VEZES A0 I't‘bihtil’.lnl a Outros min.:rl_).:_'lhn.]s COomo,
SIt0S meramente ::hp]'n.'.l[:i'nh: Tirids e Sao Luiz por :'.'-;{'mpln. em Sio Luiz

Como dito na introdugio do presente item, TODOS
Estes resultados sdo, a meu ver, muito importantes:  os dados de potenciais, de todos os sistemas de pintura em
com efeito, a escolha de tinta rica em zinco foi proposta ao  todos os sitios serdo publicados aré 2003 l!r;t;,t C.C.SIVAM:

SIVAM por rer apresentado os melhores resultados em re-  aqueles, portanto, que pretendem construir na Amazénia

lagiio as demais, e imlcpt‘nd:utmwmu do fabricante, Testa- ]L'g.i| encontrario, neste banco de dados, informagies pre-

mos em nosso laboratdrio praticamente todas as marcas co-  ciosas sobre o comportamento do ago pintado, podendo
mercias de tinta ricas em zinco com resultados idénticos,  aferir a qualidade de suas pinturas através de medidas de
pelo menos qualitativamente, O critério de desempenho  potenciais — bastante simples de serem feitas — ¢ programar

N Gmpds r.U.t .Iﬁ'l’il.lﬂ |'H..']il i"'u'UII.JlI:.-IU tll'r '|."I-L1[L‘I:1.Ci'.ll ti-r.' -;:[::lfua rr:plﬂlln;l ol 'HII:T'II'J]t"\ 7 ru;'luqufs" pari ru;_ts..mbdu_'::r 08 ni'l.'cij.

do SEMPRE EM RELACAQ AO POTENCIAL DA  de potenciais SEELLIOS,
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4.2 RESULTAIXOS DE LABORATORIO: CONCORDANCIA E
"ESCALA FISICA”

Como mencionado no pardgrafo 3.2 acima, os resulta-
dos de campo toram realizados em paralelo em laboratério
arravés da metodologia de imersio—emersio alvernadas,
com medidas do potencial eletroquimico durante as imer-
ses. P'ara niio se estender em demasia, reportemos que os
mesmos valores de potenciais, aspectos morfoldgicos, and-
lise dos produtos de corrosio, raxas de corrosio, erc.., obii-
dos nesses ensaios coincidem de maneira nocivel com os re-
sultados de campo, desde que respeirada a seguinte “escala
fisica”: para ciclos de imersio-emersio, na proporgio de 12
minutos para as imersoes ¢ 48 minutos para as emersoes,
obtém-sc o equivalente de 2 anos de exposigio “in situ” pa-
ra 720 horas de ensaios acelerados.

5. Comentario sobre as tintas ricas em zinco
Durante toda a pesquisa SIVAM, empregamaos, por su-
gestio da Aerondutica, ¢ simplesmente como referéncia,
tintas fornecidas pela INTERNATIONAL™ tanto nos en-
saios de campo quanto nos de laboratdrio. Ora, como € sa-

bido, a aplicagio de rais sistemas de pintura necessita de
uma preparagio de superficie das mais esmeradas para que
o desempenho seja o esperado. Por outro lado, jatcamento,
limpeza de superficie ¢ demais itens necessdrios 4 aplicagio,
nio sdo ficeis de se conseguir no interior da Amazdnia. Su-
gerimos, entdo, que todas as estruturas fossem pintadas em
Sio Paulo e instaladas, apés transporte, com os maiores
cuidados possiveis, pela empreiteira nos locais, Obviamen-
te, surgiram riscos ¢ quebras da pintura que foram repara-
das no local. Normalmente, os reparos sobre superficies
pintadas com tintas 3 base de zinco devem ser efetuadas
com muito cuidado, pois a aderéncia ¢ a compatibilidade
com o substrato nem sempre sio evidentes, No escopo do
projeto SIVAM, em especial no sitio de Jacarcacanga, suge-
rimos a aplicagio de um produto de origem belga, comer-
cialmente conhecido como ZINGA™, cujos resultados fo-
ram os melhores possiveis. Os retoques feitos com Zinga
recuperaram os valores de potenciais iniciais ¢ mantiveram
uma perfeita aderéncia 4 pintura original. Estudos deste
produto em outros climas ¢ outras situagbes ambientais se-
riam extremamente bem-vindos. .

Especiais agradecimentos ao Sr. FRANCISCO GANEM, pelo apaio
lagistico na preparagdo das mwmostras ¢ fornecimento das tintas,

Agradecimentos ao Sr. Didier Boury, du firma EXPONENT, pelo
Sornecomenie do produte ZINGA.
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otulagem de produtos quimicos

Todos os envolvidos com estes

Qualidode em todos os produtos de niguel
eletrolitico/ pd de niguel, sulfate e clorete
de niguel, para maior produlividade,
rendimenfo ¢ ocabomentie em sua
galvanoplostio. Agora tambem disponivel
anodos de cobre fosforoso e eletrolitice

o Brasil existem indmeras legisla
poes que norteiam a rotulagem de

I["l.l:'li.ll[l 1% lllllll‘l:\"ﬂ*n
"..\- ATCEAS I.IL' .'Ig:III[lJ".IL:I'\ o |.|.l.' INSLL=
IMOs Ermag l."l.l”l.ll\ [ :L':_"l.l\ I."\'llf'l. rl]
cas sobre como rotular os produtos, sen-
do necessiria a aprovagio dos rétulos de
S :;ll-..lllll,i. |1l:_'|i| Lll:-_'h..l.l.'l ;_Hr||i1L'1-L'|'|[|__

Qualquer produto quimico, perigo
s0 ou nocivo a satde, deve ter um réto
o di sepuranca onde devem constar
identficacio do }‘-rqlt|i.[n. dados do fa
:."ll-\...!.“'.L' (& LI\' Li:\!lit1||i\ilrf. ol llljl.:ll]:ﬁ.l
goes sobre suas caracrerisricas, composi-
(e [ I.:.||||||I|.|I.i|.'. 1||.|..||'||:i|.|.|Lii,'. 'n.]lil,l.lk!l_'.
OFIZem, Tiscos que apresenta i satide ¢
seguranca das pessoas, medidas preven
[Ivas, :||||.||||'I|‘|\I|:|L" Al |||L'I.|.i|.*|. |||:I.'i..!||'
cies e cuidados especiais, nome do res-
!.'ll.lll'-.'.'."l idenico e o ‘\.'|jr|||,'|._| Lll.l S0 Me-
gistro no ( onselho Profissional, e
pamentos que devem ser usados para a
neutralizacio dos rscos, informaches
sobre o residuo ¢ o destino final da em
balagem, simbolos de manuseio, telefo-
nes de emergéncia, dentre outros, No
CASD l.|l. II.1II"-PI.'II§I.' 1|| |H:lil11I.LI1IH Perigo-
LTH LY l\.':u"n'\. CONSEAT | !lllE'".'l'l'l 0} NUmenc
ONU, 0 nome apropriado para embar-
que ¢ o rdlo de risco. Estas informa-
coes devern ser escritas no rdmulo de se
guranga de torma clara, precisa, ostensi
Vid € €Im ||:;.':.-'I|.|..! 'i"illll.l:l.\_'l.ll. Sl

[odas as instrugoes dos rorulos de
seguranga dos |"'|\.li.|'||.|lhu QuiMmacos l,"'l.'?i-
gosns ou nocivos i sadde destinados ao
wso industrial (na inddstria), no que
Ginge 4 protegao dos trabalhadores no
exercicio da profissio devem ser breves,
precisas, redigidas em termos simples e
de Ficil compreensio. A linguagem de

" ’ ¥
V& 5T ill.llll..l [ F (o :'I.I'LI.'.HII.JH omente

produtes precisam estar conscientes
flas suas responsanilidades.

Celdria ."i'.n.lul‘l'dg'r} ."f.nrnlrhr.l Bemazei

nas |"tu|r5u'xl.u]t'}- INErenies a um FJIIH_III-
to, mas dirigida de modo a evitar os ris-
cos resultantes do uso, manipulagio ¢
armazenagem do produto ¢ onde possa
ocorrer musturas de duas ou mais subs
rincias quimicas, <om '|"!1l|.‘|'|L'l|.|L!1.'.\
que variem, em tipo ou grau, dagquelas
dos componentes considerados isolada
mente, o rorulo deve destacar as pro-
pr edades perigosas do |m--.iu|1| final

As informaches preventivis, coloca-
das nos romlos, devem aringir, ano
quanto possivel, todas as pessoas que
usam, manipulam, ransportam ou ar
mazenam produtos quimicos.

O rotulo de scguranga ¢ o local on
de constam a identificacio do produto ¢
as informagbes primdnas de manuseio,
ArMLEEACTAITICI T, :l.”l‘-l.:'l e © LlL"-L.lIfL’.

OMs) romlols) de nsco, simbalols)
de perigo ¢/ou de manuseio, pode(m)
estar incluido(s) no rdrulo de seguran-
Gl I'| L':Illl.il.li_"l.'::'. l\.i'."-c' COnter o II'rI:Hll.BI
l.tL' .xl.';_’,ljl.ll'ltl.i. |i1l.'l1'| COMmMo 08 I.EL'I'I'I.ii"! riw-
1IIL:I-\.. i“lhll.'rll.iir conter !.|'|1'||'H_'r'|'| 0% 1,||_'
mais simbolos, conforme o caso, O ri-
twlo de seguranga deve ser impresso ou
|i|u5:r.|r.u|n. pintado ou gravado a fogo,
aderido por pressio ou decalque ou ca
rimbado de forma indelével, aplicado
sabre quaisquer tipos de embalapem de
j'lll.:u.!l.lhl'\ |.|_IIIIIII-._|.I\.

O Réwulos de Riscos s6 s3o usados
em embalagens de produtos quimicos
classificados como perigosos para eleito
de transporte, ¢ sio definidos como sen
do um losango (quadrado apoiado so-
bre um dos seus vértices) que apresenta
simbolos efou EXPressoes emolduradas
referentes 3 classe do pnu|::m perigoso

Hoje temos que nos preocupar tam-

bém com o meio ambiente ¢ Aproveita

Tel.: 11 4612.0292

GRAMDES ESTOQUES PARA ENTREGA
IMEDIATA SEMPRE!

Nigquel
Eletrolitica
1530 e 15x45
15x60 e 15x90

Eletrolitico

R-Rounds /
5-Rounds
dao Inco

Sulfato e
Cloreto de

Miguel Inco

Sacos de
Polipropileno

Eletrolitica
S-Pellets
da Inco

Eletrolitico
dxd e 1x1
da Inco

GlITRE

Representante exclusive dos

produtos IMCO no Brasil
LIGUE GRATIS: 0800.100057
Fox: 11 4612.1428

www.citra.com.br citra@citra.com.br
SITE PARA INFORMACOES TECNICAS E COMERCIAIS




mos para lembrar que a Lei de Crimes
Ambientais cita que quem produzir,
processar, embalar, importar, exporrar,
comercializar, fornecer, transportar, ar-
mazenar, guardar, ter em depdsito ou
usar produto ou substincia tdxica, peri-
gosa ou nociva i satide humana ou ao
meio ambiente, em desacordo com as
exigéncias estabelecidas em leis ou nos
seus regulamentos ou quem abandonar
os produtos ou substincias aqui referi-
dos, ou os utilizar em desacordo com as
normas de seguranca serd severamente
penalizado. Lembramos que o melhor
local para incluirmos os riscos que os
produros podem ocasionar a0 meio am-
biente € o rétulo de seguranca.

Apesar das imimeras legislaghes, te-
mos ainda o Decreto 2657/98 que
aprova a Convengio 170 da OIT ( Or-
ganizacio Internacional do Trabalho),
que estabelece que rodos os produtos
quimicos devem portar uma marca que
permita a sua identificagin. Os produ-
tos quimicos perigosos devem portar,
ainda, etiquetas facilmente compreensi-
veis para os trabalhadores, com infor-

L

DUTOS P.

magdes essenciais sobre a sua classifica-
¢0, 05 perigos e as precauges de segu-
ranga que devem ser observadas. As exi-
géncias para rotular ou marcar os pro-
dutos quimicos devem ser estabelecidas
pela autoridade comperente ou por um
organismo aprovado ou reconhecido
pela autoridade competente, em confor-
midade com normas nacionais ou nter-
nacionais. No caso de transporte, tais
exigéncias devem levar em consideragao
as Recomendaches das Nacoes Unidas
relativas ao [rnsporie J:: rm:n_'udurius
perigosas.Esti em processo de discussio
na ABNT a elaboragio de um projeto
de norma sobre rotulagem de produros
L‘tuilllic:‘.ns. de modo a atender 2 Conven-
¢ao 170 da OIT, Este assunto estd sen-
do amplamente discutido em reunibes
internacionais juntamente com a Ol ¢
a Comunidade Européia. A Recomen-
dagio 177 da OIT vem servindo como
orientagio para éstas discussbes ¢ enca-
minhamento para futuros requisitos a
serem exigidos na rotulagem de produ-
tos quimicos. Caso esta recomendagio
seja aprovada em nivel internaciona

s TR

FEmos (U acrescentar 05 Nossos ro-
los de seguranga de produros quimicos
nocivas 3 saide do trabalhador mais al-
guns simbolos de risco, além dos que ji
sio exigidos para o transporte,

Virias enddades, como a ASSOCI-
QUIM ¢ a ANFAVEA, se preocuparam
em elaborar manuais para orientar os
seus associados e o piblico em geral, ci-
tando as leis que cada empresa deve cum-
prir, de modo a evicar problemas futuros.

Todos os envolvidos com os produ-
[0S PEME0s0s precisam estar conscientes
das suas responsabilidades de modo a
que possamos estabelecer parcerias para
o aprimoramento, a melhoria da quali-
dade ¢ 0 aumento da seguranga. As em-
Presas (em que se preocupar anto com
os seus trabalhadores como com o8 u-
sudrios dos seus produtos, orientando ¢
realizando treinamentos de modo a mi-
nimizar os riscos de acidentes ¢ de con-
taminagio com produtos quimicos. *

Eng®, Gldria Santiage Marques Benazzi
Superintendente do Comité de Transporte
¢ Tnifege - ABNTICB-16,

ECONOMIA DE ENERGIA

Reduza o consumo de energia dos banhos

TO DE SUPERFICIES
“CHIPS QuiMicos EM P, LiQuIDOS
£ PASTAS 5 PARA | o
* PRODUTOS ESPECIAIS + PROD
TRATAMENTO £ RECH FLUENTES
o -

aquecidos de sua empresa em até 70%.
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Com a cobertura das Esferas Douglas, vocé
poderd:

- Reduziro consumo de energiae

- Eliminar a poluigdo ambiental, entre outros.
Procure-nos, pois nossos produtos podem
auxiliar quanto aos novos requisitos de
consumo de energia e controle da poluigdo.

Esferas  Fone: (11) 4996.3559
Douglas Fax: (11)4997.1400
www.esferasdouglas.com.br




EQUIPAMENTOS PARA GALVAN 0I’LM'I‘IA

Projetos desenvolvidos em parceria com o cliente
¢ de acordo com St necessidade especff ia
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= % Made in Brazil
§ Linhas antomaticas para gancheiras
o destinadas ao tratamento de latio/

Acessdrios:

* Tambores rotativos

® Bombas-filtro

® (ontatos catodicos

® Eletrodidlise para niquel
® Kvaporadores a vicuo

® (olunas de troca idnica

EUROGALYANO DO BRASIL LTDA.

Av. Carlos Strasshurger Filho, 6945 - Bairro Industrial
CEPF: 93700000 - Campo Bam - RS - Fone/Fax: (51) 5951364
e-mail: enrogalvano@terra.com.br




Crise na Fabrica

uanas vezes jd ouvimos sobre cri-
ses econdmicas, energéticas, pu“—
ticas, mercadolégicas ou aré mes-
mo crise em nossa propria em-
presa. E nessas horas em que empresi-
rios e diretores tentam resolver de for-
ma imediata ¢ dL'scspr:radﬂ 05 SeuUs pro-
hlemas, contratando consultorias, im-
plementando programas de qualidade,

Ainda existem empresas iniciando
0 processo de adaptaco a glohalizagao,
¢, podem ter certeza, ainda é tempo.

Pauls Aurdlio Seiffer Nunes

fim da crise e no sucesso eterno. Apds
um grande esforgo, dispéndio de di-
nheiro ¢ horas ¢ horas de reunides, é
implantada a mudanga que surte al-
gum resultado imediato, pois a diregiio
da empresa estd convicta que tal agio ¢
a solugio de seus problemas. Porém
apds algum rempo se percebe que a cri-
se continua ¢ is vezes disfargada por al-

vem acontecendo com muitas empre-
sas brasileiras nos dlumos anos. Na
maioria dos casos, elas viio remediando
com pequenas solugbes sem atingir o
Frincipﬂl foco do pmhl{'ma. € por este
motivo essas empresas estao desapare-
cendo, ou por serem incnrpﬂmd.‘m por
OUEFAS empresas maiores, na maioria es-
trangeiras, ou simplesmente fechando.

Vou contar para vocés a minha ex-
periéncia mais recente. Atualmente es-
tou administrando uma empresa com
mais de 76 anos de idade. Esta empre-
sa jd passou por revolughes, guerras,
crises politicas ¢ econdmicas das mais
diversas possiveis, ¢ assim atravessou o
século XX ard os dias atuais. Pela im-
pressao inicial ¢ possivel imaginar a ex-
celéncia de padries, processos ¢ disci-

mudando processos internos, erc, co-
Mo se apenas estas agdes resultassem no

Instituto de

P I Pesquisas
Tecnologicas

O IPT = Institute de Pesquisas Tecnoldgicas do Estado de Séo

Paulo olerece, através do Laboratdrio de Corrosdo e Tratamento

de Supearficia, 08 seguUINtes SBNvigos:

» Andlisa de falhas por cormosdo em equipamentos e produtos me-
talicos, apresentando, além de esclarecimentos das causas, as
recomendacies adequadas para controla-las;

+ Ensaios acelerados de comosdo, possibiitando selecionar os
metals mais resistentes para cada situagao,

* Aealizacio de projetos de pesquisa e de desenvolvimento am
parcera com empresas privadas e estatais;

» Consultoria em processos de ratamentos de superficie, identifi-
cando falhas e femecendo diagndsticos para a olimiza¢ho do
processo produtivo @ a minimizagio do desperdicio;

» Avaliagao da qualidade dos revestimentos metdlicos através de
determinactes da espessura, aderéncia @ uniformidade, dentre
outras. Sempre através de ensaios nomalizados e com o objeti-
vo de reduzir custos, através da diminuigio do indice de rejeicio
das pecas produzidas e até pela revelacio de revestimentos su-
pardimensionados;

» Avaliagio da qualidade de revestimenios orgénicos (Bintas & vemi-
%), sempre atraves de ensaios nomalizados;

. Flaaﬁzﬂg:ac_r de cursos & semindnos visando dilundir conhecimenta

@ tecnologia
IPT

instituto de Pesguisas Tecnoléglcas
do Estado de Sho Paulo S.A. - IPT
Cidade Unwversitira Armando de Salles Oliveira - Butanti
CEP 05508-801 - S40 Paulo - SP
Telatax: (011) 37E7-4036 - Tel: (011) I76T-4044

guma destas agbes.
Esta é a descrigio cldssica do que

plinas que deveriam estar envolvidos
nesta empresa para sua exisiéncia se

Tﬁ Prolissionais Procurados

Vendedor técnico

Empresa que arua na drea de tratamento de superficie pro-
cura vendedor téenico com experiéncia cumprm':lda em pro-
dutos e servigos do setor para atuagio na Grande 53o Paulo.
* Mencionar o cidigo PP003

Representantes comerciais

Empl’{‘:m CILI.{! ft‘.nrlu:c:: prﬂdutus C FIUL'CSSU‘S Fﬂl’ﬂ 0 Setor df
traramento L!l'_’ !.uperﬁl.:ic. annn para TI'II'."['E.!IK q'l.l':ll'l[ﬂ Pﬂfﬂ a
linha de plisticos ABS, estd nomeando representantes pa-
ra a regiio sul do Brasil.

* Mencionar o codigo PPOO4

Maiores informagoes:

Curriculos publicades - informagbes complementares poderdo ser
obtidas com a redagdo da Revista Tratamento de Superficie

Rua Conselbeiro Brotero, 757 — ¢, 74 01232-011 - 5o Piado - 5P
Tel: (11) 3825.6254 — Fax: 3667.189%6

e-mail: edinter@uol.com.br

A revista Thatamento de Superficie dedica este espago aos profissio-
nais que estejam procurando colocagio no mereado, bem como ds
ETPYESas que estejam interessadsas emt novas contratagies. Basta
envidr, par o redagio, o curviculo ou as caracteristicas do cargo
a ser preenchido.



prolongar por tanto tempo. Mas quan-
do chn‘gucj. hd pouco mais de um ano,
encontrei um cendrio dramdrtico.

Nio havia principalmente o dire-
cionamento, ou dizendo mais tecnica-
mente, o planejamento  estratégico.
Sem esse deralhe, a empresa caminha-
vi, nio se sabe bem para onde, mas
apenas caminhava, E com ela todos os
colaboradores internos, externos, par-
ceiros, formecedores, clientes, bancos e
ete, acompanhavam-na nesta trajetdria
sem destino.

E muito importante para uma pes-
soa tanto flsica como jurldica saber o
que quer ser. Esse exercicio nés faze-
mos bem no inicio de nossas vidas
quando afirmamos que queremos ser
médicos, denristas, bombeiros ou pra-
ticar a mesma pmﬁss:'iu do pai. Isto de-
ve acontecer, também, com as empre-
sas. Deve-se ter muit claro o que se
quer ser. Quando
uma (‘I'I'I'F!I't.‘ii.l nas-
ce, ji se sabe o ra-
mo de arividade
que se pretende ex-
plorar, e na cabeca
do empresdrio de-
verd estar todo o
plano da operagio
da empresa.

O empresirio,
motivado pelo ini-
cio de seu negocio,
muiras vezes contagia seus colaborado-
res com seu otmisme ¢ objenvidade
em alcangar suas metas. Nio existe es-
forgo suficiente para o seu sucesso.

Com o passar do [EMpo, esse enti-
stasmo vai esfriando, pois conforma-se
em ndo lutar mais porque existern mui-
tos obsticulos dificeis e is vezes vidos
como intransponiveis, que podem ser
governo, concorréncia, recursos dos
mais diversos, etc. E nesta hora que a
CMmpresa COmMega a ruir, pois este senti-
mento de medo e derrota contagia to-
dos que nela estio, nio acreditando
mais no sucesso do inicio.

MNesta empresa de 76 anos, este sen-
timento jd estava completamente insta-
lado. Ninguém mais acreditava que
pudesse ser feito algo para reverter seu
quadm decadente, ou scja, as pessoas se
conformaram.

A primeira atitude que rtomei,

qu.imju entret, foi saber das proprieti-

Através da empresa,
podemos nos tornar pessoas
melhores, trabalbando
com dignidade e
provendo nossas familias

rias o que esperavam da empresa, ou se
simplesmente gostariam de iniciar um
processo de venda. Foi nesta hora que
me surpreendi quando as proprietdrias,
uma de 91 anos ¢ ourra de B8 anos,
gostariam e acreditavam que a empresa
deveria continuar por mais décadas.
Fai nesta hora que iniciel um ptanu de
revitalizagio da empresa.

Primeiro conversel com todos os
colaboradores internos ¢ posicionei-os
da real situagio da empresa, pois isso
nunca havia sido passado a eles. Co-
mentei também o anseio das proprietd-
rias ¢ que juntos irfamos mudar a atual
trajetdria da empresa. Esse mesmo tra-
balho foi realizado com clientes, forne-
cedores, parceiros, representantes, ban-
cos, ou seja, com todos que se relacio-
nassem com a empresa,

Nio ¢ surpresa dizer que, apés 14
meses, alguns fornecedores foram tro-
cados, relaghes co-
merciais com
clientes foram en-
cerradas, parcerias
desfeitas ¢ dezenas
de funciondrios
dispensados, pois
o sc ;ld.ﬂpmr:lm
as mudangas, on-
de o grau de exi-
géncia, quﬂ]idadc
¢ profissionalismo
AUMEnraranm.

Hoje nossos colaboradores sabem
que uma empresa ¢ fonte de riqueza,
que deve ser preservada, que devemos
nos dedicar ¢ nos comprometer nas so-
lugbes, inovar e sugerir alteragoes que
resultem em beneficios tanto para a
CIMPresa Como Fli.?l.l'd 0 NOSsSO CONsuimi-
dor. Que através da empresa, podemos
nos tornar pessoas melhores, traba-
lhando com dignidade ¢ pmwzndn nos-
sas familias.

E através de todos estes preceitos
que nds estamos revertendo um pro-
cesso que no passado era tido como
impossivel. Por isso cu sempre repito
este chavio para aqueles que nio con-
seguem visualizar safda para seus pro-
blemas. — “Nunca desista, seja sempre
um otimistal”, .

Paslo Aurélio Seiffer Nunes
Divetor da Tince, Tinsley & Filhos S/4
E-maiis pﬂﬂr@-nﬂmbr

BANDEIRANTES

BAND RINSE AID

Auxiliar para
secagem rapida,
evita manchas
nas pecas

« Produtos com o qualidode BANDEIRANTES

« Confiabilidode nas entregas

* Projetos de montagem ou ampliacio

BANDEIRAAI';IITES

UNIDADE GALVANICA LTDA.
S RuaLicio de Miranda, 719
V 04225-030 - Siio Paulo - SP

bandeirantes.al

PABX: (11) 6914.1799

Estomos Selecionondo Representantes - Regifo Sul




Economia de energia no aquecimento de banhos

€51¢ MOMmento, em que sentimos
que a falta de investimentos an-
|L'i.“||‘\'.."| cim F”llfllll‘:l.” I\,]t' ('nf‘!’glgl
pode tornar o cendrio industrial
cadtico, achamos por bem
trazer i baila este assunto, tio ligado i
drea de tratamento de superficies,
Sem duavida, muitos dos processos

bastante

de tratamento de 'xupcr’r'l'-;i;*.l- utilizam
banhos aquecidos, quer em prepara-
¢io para pintura, quer em pProcessos

GANCHEIRAS PFIIMOH

Cromeacao, niquelacao,

zincagem e pinturas

As gancheiras Primor
sio fabricadas em

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

soldas reforgadas para
*-l]'['l'Lb]"lllrt.'Il] todos os
servigos de pintura.

No caso dos tratamentos
de cromeagio, niquelagio
e zincagem, as gancheiras
sdo protegidas por
plastificacao.
GANCHEIRAS

Rua Padre [sadoro, 112

RI CEP 03479-020 - 580 Paulo - 5P
0 Fone: (0111 6721-3747
M R Fone/Fax: (011} §721-0770 | Fone: (11) 4044-4546
//,-/—'_'_gg-\'_"‘“-«_‘\\ hetpodfarww ganchetras-primor com.br |
-+ e-rnail: primor@sti.com.br ‘

Gancheiras PRIMOR e
Equipamentos Ltda.

Este artigo mostra 0s meios para se
pvitar perdas de energia nos processos
que utilizam banhos aquecidos.

Douglas A. Travalon

gi{]\'.‘“”t'il‘ﬁ; com '1‘!'\|L'H||.|."‘\ I.[i.' f']lt_':;”'l-
chamento, tambores rotativos, cestos,
“spray”, sistemas manuais, automdti-
cos, continuos, etc.

Tais sistemas sofrem perda de
energia de wvirias maneiras, sendo as
mais importantes:

Perda de energia por condugio
{transferéncia de energia de vibragio
entre as moléculas que constituem o

sistema):

Ay, Dom Pedro 1,1082 -
Diadema - SP - CEP: 09951-000

FAX: (11) 4044-4553

E aquela que ocorre pelas paredes
laterais dos tanques. Esta perda € so-
lucionada de maneira simples sem in-
terferir no processo |1rmlu|i~.'u_ pois
com o isolamento lateral, normal-
mente com isolantes sintéticos, pode-
se obrer o efeito desejado, reduzindo-
se significativamente essas perdas.
Tanques plisticos conduzem menos
que tanques metdlicos.

Outra perda significativa por con-
dugio ¢ através das pegas introduzi-
das no banho que, ao entrarem frias,
Muiro
puuu.l.:a e I,'I‘I:ll.!'l.' Hn.'r ]1ill.i h1i1ll|:|:1izdl'
esta perda.

Perdas de energia por convecgio
(transferéncia de energia por diferen-

ca de densidade):

Ao 1-:]H'I|.'|. Ermos :'uur]_;i:i a4 uim 'iim-

roubam energia do sistema.

tema liquido, as particulas préximas a

\

BEOMBA MONOBLOCO

BOMBA FILTROD

._ﬁncinhu_. i
* Kk

BoOoMBA TAMBOR

PNE LUMATICA

Vila Conceicéo

{,@.I,E OMBETEC

J BOMBAS QUHMMCAS LTDA

www.bombetec.com.br




GRAFICO COMPARATIVO DE CONSUMO DE ENERGIA X TEMPERATURA
COM E SEM UTILIZACAD DE ESFERAS DE PLASTICOS

Consuma de Energia
de Energla (Wlit) 14

12

10.

L I

"ﬂl“f df CH.IUT sC :Iqun:i:m anKes ¢, Flﬂr
diferenca de densidade, sobem e tro-
cam de lugar com as particulas da su-
perticie, tormando as correntes de
CONvecgio.

Tal movimentagio ¢ intensificada
com o aumento L{E r::mptr'.‘ll.’ul":l, [5“:'
propicia a um maior nimero de parti-
culas energia suficiente para a mudan-
¢a de estado liquido/vapor. Assim, em
fungio da temperatura ideal de traba-
lho, a quantidade de vapores pode ser
muito grande.

Existemn algumas maneiras de mi-
nimizar as perdas por evaporagio, po-
rém para qualquer solugio apresenta-
da existird um 6bice téenico, visto ser
a superficie do banho objeto do traba-
lho a ser desenvolvido.

Em algumas situagdes, a urilizagio
d'.'.' uma lﬂ.mp‘ﬂ PL"'CtL' SCr um hum ﬂr[]‘-
ficio com relagio 4 perda de energia
por vaporizagio, contudo o acesso ao
banho torna-se impossibilitado, exce-
to s¢ a tampa for removida.

Uma outra opgio bastante eficien-
te ¢ a cobertura com esferas plésticas.
Tal aplicagao reduz a perda de energia
por vaporizagio ¢ possibilita a uriliza-
¢ao ininterrupta do isolante (esferas)
l.i“ ranme tU{jU (1] Frut‘cﬁsu, sCm quc “!].ﬂ.
necessdria sua retirada para introdu-
¢io de pegas, gerando economia signi-
ficativa, Porém, o correto estudo da si-
tuagio operacional ¢ fundamental pa-
ra L]l.IL hﬂ]nl a adcqu..lqan enire os L]'[-ﬂ-'-

N |
0 10 20 30 40 60 80 TO B0 90 100 Tempsratira("C)

res produtivos, tais como: geometria
da pega a ser tratada, maneira de in-
trodugio da pega no banho, condigbes
gerais do banho, adapragées evenrual-
MENTE NECEssiras No Processo, et

Grifico comparativo de consu-
mo de energia x temperatura.

Esse grifico apresenta as curvas ge-
néricas de consumo de energia, com
cobertura e sem cobertura de esferas,
em ranques com dimensdes de
500mm x 400mm x 250mm, conten-
do liquidos, em fungio da remperatu-
ra. Durante o ensaio foram manridas
condigbes de laboratdrio, sem introdu-
¢io de cargas ou qualquer outra varia-
gao. Cabe salientar que os resultados
apresentados sio meramente orientati-
vos, visto que as condigies geomérri-
cas dos banhos industriais, a introdu-
gio de cargas rérmicas, os produtos
quimicos, as temperaturas, ¢ outros fa-
tores ndo listados, sio contribuintes
para variagbes dos dados apresentados.

Cabe lembrar que existem diferen-
tes fontes de energia que poderio mi-
nimizar problemas de fornecimento e
de custo e ainda que as sugestoes apre-
sentadas acima poderio auxiliar mui-
to 4 reduzir o consumo de energia pa-
ra aquecimento, através da redugio de
perdas evitiveis. .

ﬂnl!ﬁ:ul. Travalon
Diretor Téenico da Douglas Ind,
Com, de Pldsticas

III I2 multiplat

A multiplating e a INTERFINISH
resclvem o seu problema de
desengraxe com a melhor linha de
pré-tratamento

Soicleaner 3. Solcleaner 4 e
Solcleanar 7: com eles,. a pré-
limpeza fica facil, removem a
graxa, 6leo pesado, estearatos e
até massa de polimento.

Niguel super nivelado.,

I Linha de vernizes eletroforéticos.

Aditivo para zinco alcalino, com

alto rendimeanio e brilho.

Excepcional desengraxante
no conceito, no uso & na
produtividade, para limpeza
dos mais variados metais.

F500, 1EQ & 2EQ, para ago ou
ferro. Os melhores.,

Ihﬁha&quunta,

Diretamente sobre o Zamak ou
Nigquel,

Em muitos casos, o desengraxants
pode ser formulado especiaimants
para a sua linha,

Rua Antinio Gomas Lima, @ < D47E3-170 - 580 Paulo - BP
Tel : 11 5521.6510 Fas: 11 5523.3182
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= Tiragem extra para distribuicao durante a
h % II1 FIMAI 2001 - Feira Internacional de Meio Ambiente Industrial -
17 a 19 de Outubro, no Mart Center, em San Paulo, SP.

Uma excelente oportunidade para atvelar marcas e produtos
aos prrocessos ecologicamente correlos.

Assegure a sua empresa os mesmos beneficios conguistados por empresas lideves
de meveado, com a veiculagao de suas mensagens publicitarias.

Edinter

Eoitorm internaocional Lido

CENTRAL DE ATENDIMENTO AO ANUNCIANTE:

Tel.: (11) 3825-6254 - Fax: (11) 3667-1896
E-mail: edinter@uol.com.br

L
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A lll FIMAI, que reunira os maiores expositores nacionais
e internacionais, espera receber mais de 15 mil visitantes, 5
entre eles engenheiros, técnicos e especialistas das diversas
areas ambientais, representando o
maior volume de negécios do Mercosul.

Venha fazer parte deste sucesso!

| | | 80077 01 44
FIMAI'2001  SIMAI'2001 . Jilifes

rmail®uol . com b
Realizagao ganiz: .-.'.- . www.limai . com bo
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15 Noticias Empresariais

scientech instala ETE na Gral Metal

Scientech acaba de instalar mais
uma de suas estagbes de trata-
menno I.II:' L‘Hll.{'nl.:.‘.\ dq. |'i|'|.|"|.,t
Compacta Plus, Desta vez, foi
na nova unidade fabril da Gral Metal,
localizada em Sio Paulo, Capital.
Segundo intormagdes da empresa
onde a unidade foi instalada, a opcio
por este modelo de equipamento le-
vou em conta fatores como custo/be-
neficio, Eicil operacio ¢ ]_r|.1|1.ulti;1 de
qualidade dos efluentes tratados, se-
guindo os parimetros legais.
Luis C. Rocha, diretor da Scien-

Fusao da MP

edurir custos de produgio e au-
mentar a competitividade com a
complementagio de processos
disponiveis para virios acabamen-
tos, constituindo uma equipe de pri-
meira linha para o aendimento no
mercado de tratamento de superficies.

Foram estes os fatores que levaram i
tusio da MP Multplating com a Inter-
finish, ocomda ohcialmente em pri
metro de junho dlomo.

“A alta recnologia dos produtos re-
sultantes dessa fusio serd marca regis-
trada de um grande avango na qualida
de ¢ no resultado obtido com os mes-
mos, diz André Vojciechouski, direror
da Mulnplatng,

Ele informa, ainda, que as duas em

efluentes tratados

tech, informa que este equipamento
foi projetado para tratamento dos

ultiplating e In

presas frao sua opergio em  apenias
LI ﬂL'l.il.'. COm area F‘"’”dllli\'ii, r;lhl:li'..l-
wirio, vendas, assisténcia téenica e de-
mais departamentos, rorando dgil o
atendimento,

Considerando que ranto a Mulri-
plating quanto a Interfinish auam na
parte bdsica, deposicio de zinco, cro-
mao, niquel, cobre, estanho, linhas de
|‘|r|.'*-lr-.||.um-nr1h erc., a fisio }K'r:nilini.
que ambas as empresas complementem
a linha com a inclusio de fosfato ¢ an-
tas eletroforénicas, além de noves de-
."-L'|'|'||'|.Fk'\-'i]“f.'n[‘l'i l]“.l::' {'h-!i-'lﬂl CIT CUurso,

Vojciechouski lemba ainda que, a
médio prazo, os dientes das duas em-
presas poderio ter como vantagem a ma-
I1Lll:.*lh,.'!t'l de pregos Lt!l!l}n'ﬁlivn\. ||,|_i;|.

efluentes gerados na linha de fosfani-
zagio ¢ pintura. “Ele foi desenvolvido
para controlar, automaricamente, a
dosagem de reagentes. A dgua rrarada
serd reurilizada, [_u:r;mdu economia’,
informa.

Rocha finaliza lembrando que esta
¢ a 145 esmagio de trammento de
efluentes instalada pela empresa em to-
do o territdrio nacional,

* Mais informagoes
pelo fone (11) 6641.2132

E-mails scientech@yol.com.br

erfinish

Da esq. p/ div.: Walter A. Pirollo, André
L. Vojciechouski, Carlos Alberto Amaral,
Jean Namowra e Edemilson J. B. Oliveira

vista que a uniio operacional propiciard
a obtencio de melhores condighes na
compra dos insumos para a produgio.
* Mais informagées

pelos fones (11) 5521.5510

Mudanca administrativa na Fluvitech

m grupo americano, especialista
na fabricacio de equipamentos,
¢ um grupo holandés, com inte-
resses em produtos quimicos ¢
acessarios, acaba de adquirir a Fluwvi-
tech, que passa a denominar-se Ac

1|I.|.I1:'|11\c.

Gerson Jeronymo, diretor da Flu-
vitech, ¢ que deveri serd ser o gerente
da nova empresa. Esta, alids, passard a
contar com duas divisoes: a Fluvirech,
de equipamentos para traamento de
dgua e efluentes, ¢ a Fluviguimica, vol-
tada para a drea de produtos quimicos,
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acessorios, assessoria réonica e cursos,
Jeronymo também informa o en-
derego da nova empresa: Rua Mirio
Whately, 373 - Alio da Lapa - CEP
03083-140 - 5o Paulo/SP
* Mais informagoes
pela fone (11) 3641.3106




Qualidade no tratamento de superficie

ocalizada em Sdo Paulo, Capital,
¢ com perspectivas de constru-
cio de uma nova sede no interior
a Bandeiranres
Unidade Galvinica ¢ uma empresa

do Fstado

que fornece mais de dusentos itens,
enire prudntlm C pProccssos, para o se-
tor de rratamento de superficie,
.a|1r.|uy,l.-|'u|r1 desde o {lli'hL'l'l.l_":I'.lh'.ll'lh' aré
o acabamento final, tanto para metais
quanto para a linha de plisticos ABS.

Mauricio de C. Penteado, enge-
nheiro quimico, diz que a empresa
tornece linhas de cromacio para ABS,
latio auro-regulivel, processos eletro
liticos de niquel, de cobre, de cromo,
1.|L LINchH © Ll-;.' t'ﬁl.!ltlh'l [ = I‘II'I.!H..L'?-\'H" Lh'
I'IIII.[III.'l. quimico, além de :]L'.l.{'ng,r,l:mn-
tes, fosfatizantes, decapantes, produ
s F:l..”.l. traamento l.[f' I..,'”lll._'l'lh."\. 8-
lantes protetivos ¢ vernizes, A nossa
politica inclui conhabilidade nas en-

@ T0TH

Laboratorio e Equipamentos Industriais

Da rsqrrrrffﬂ p/ diveita: Mauricio, Penteado e Luiz

tregas, qualidade e facilidade de apli-
l.h.l':HJ dux |'luu|utu~.“. dir |.:|1_'.

Ji o diretor da empresa, Pedro de
C. Penteado Filho, lembra que o de-
partamento técnico da Bandeirantes
estd 3 disposicio dos clientes para

atender s mais diversas solicitagoes,

desenvolvendo
parcerias ¢ respos-
tas li'iiJiLLI\ para
cada desafio.
“Possuimos  um
laboratério com-
|‘||:,'ln com l.'ql.l.i-
pamentos como
espectrotorime-
tro para andlises
mais complexas”,
completa  Luiz
Enrique Pacchi-
ni, também dire-
tor da empresa.
Ele conclui afirmando que a em-
presa estd buscando a obtengio da cer-
tificagio da qualidade assegurada.

* Mais informagies
pelo fone (11) 6914.1799

E-mail: bandetrantes.alp@erra.com.br

Equipamentos para a
Preservagdo do Meio Ambiente

Lavador de &ases e

Sistema de Exaustio

Agitadores Mecdnicos ou Pneumdticos
Medidor de Vazde Tipe Calha Parshal
Peneira Estdtica Autolimpante

Bloco Separador de Agua e Oleo
Produtos Quimicos para ETE e ETA.

Matriz: Rua Lourenzo Penna, 281

08370-070 - 580 Mateus - SP
Tel./Fax: 11 6731.1554
tothconsultoria®ig.com. br

Representantes: ABCD

Abrandador,
Desmineralizador
Filtro de Carvio e

Areia

Unidode de Tratamento de
Efluentes Continua ou por
Batelada, com Filtro-Prensa

11 4352.295T
31 3771.0185
£l 3242 8048
47 435.3858

MES - Manutengdes e Servigos
ELFES Eng. Gestdo Amb.

CAF Quimica Ltda.

Santivest - Ind. Com. Ltda.

Minaz Gerais
Ric de Janeiro
Santa Catarina
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Produtos quimicos
para anodizacao

A linha de produtos quimicos para
anodizagio da Techmetal inclui desen-
graxantes quimicos sem ataque ao metal
base, acetinadores, aditivos para anodi-
zagio ¢ soda, abrilhantadores quimicos ¢
elerroliticos, cromarizantes, atvadores,
Fl.:s:r.]LlL‘.‘ldnrr.‘&.. selagem a quente e a frio,
COrTantes orginicos € inorginicos. A em-
presa também fornece produtos para gal-
vanoplastia, como processos de cobre,
cromo, estanho, latio, niquel e zinco,
desengraxantes emulsificantes a frio, de-
sengraxantes eletroliticos e quimicos,
oxidantes para latdo ¢ oxidagio negra.

* Mais informagoes
pelo fone (11) 6917.4474
E-mail: techmetal@uol com.br

Galvanoplastia
em Rondonia

Unica empresa a atuar no SEEIMEnto
de ga|'~:m:!p].lﬁli.‘i em Ronddénia ¢ no
Acre, a2 Lumacrom estd arendendo os
seus clientes em novas instalagoes, & Rua
Capitio Esron de Menezes, 1759 - CEP
78916-500 - Bairro Areal - Porto Velho
- Rondénia. Os dirigentes da empresa
tm interesse em receber informagoes
sobre cursos de atalizagio e aperfeicoa-
miento, ofertas de novos produtos ¢ no-
vas tecnologias na drea de galvanoplastia,
* Mais inﬁmmrﬁﬂ

pelo fone (69) 229.3543
E-mail: jamil@enter-net.com.br

Fosfato ecologico

A Meta-Sur estd apresentando ao
mercado trés novos produtos. O pri-
meiro ¢ o Metafos 513, um fosfaro eco-
légico, isento de niguel, indicado para
pintura ¢ oleamenro. O sepundo ¢ o
Metafos 538, manganés alta camada pa-
ra linhas continuas. O dltimo ¢ o Meta-
fos 500, um fosfato tricatidnico, mono-
composto i temperatura ambiente
* Mais informagoes

pelo fone (11) 67214795
E-mail: metasur@uol.com. br

Elementos de fixacao

-~ Qo
O

. A

Os elementos de fixagio da Douglas
incluem grampos ¢ alicates de hixagio,
indicados para incrementar a produrivi-
dade na fixagio de perfis a serem anodi-
zados. Sio pﬂ.uiu'.{idus totalmente no
Brasil e fornecidos com virios tipos de
aAcessOrios.

* Mais informagbes
pela fone (11) 4996.3559

Limpeza de materiais
de aluminio

O produto A-700, desenvolvido pe-
la Adexa, ¢ unlizado para a limpeza de
materiais de aluminio, sem atacar ne-
nhuma das ligas de aluminio bruto e
nem as camadas de anodizado, pinturas
e lacas normalmenre usadas na indus-
tria. Devolve o brlho e, por suis caric-
teristicas tensoativas, remove dleos ¢ gra-
xas provenientes da industrializacio,
além de dissolver os residuos de constru-
¢io civil, principalmente cal ¢ cimento.
Nio contém solventes voldteis e dleos
pesados,

* Mais informagoes
pelo fone (11) 4221.6181
E-mail: adexa@cebinet.com. br

ETEs compactas
e manuais

A Marfiplas atua hd 15 anos na drea
industrial, fornecendo equipamentos
sob projero, como mnques e capelas, ¢
ETEs compactas manuais e auromiticas
em polipropileno. Também presta servi-
(08 de m:lnnwm;;in. COMo revestimen-
tos de tangques em peral, automacio ¢
ampliagio de ETEs manuais.

* Mais info 7
pelo fone (11) 5562-2849
E-mail: marfipllas@ig.com.br
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Linhas de Pintura

A linha de pintura Autotorese®, da
Albrechet, consiste na deposigio de
um revestimento a base de PVDC so0-
bre metais ferrosos, a partir de uma
dispersio aquosa, sem o uso de cor-
rente elétrica. Por permitir uma espes-
sura de camada extremamenre unifor-
me, a maior aplicagio deste processo
tem sido em pegas de veiculos auro-
MOrores; como U:HH'.'!'.JH.t‘I'Ill.'ii dL‘ SLS-
pensio e amortecedores, que necessi-
tam de alea resisténcia 4 corrosio e ao
impacto. Nio usa solventes orginicos
voliteis € nem metais pesados téxicos
¢ pode ser aplicado sobre superficies
usinadas e roscas.

* Mais informagoes
pelo fone (47) 424.1300
E-mail: albrechet@albrecht.com.br

Fabricante de cquipamentos ¢ re-
vendedora de produtos quimicos hd
mais de 10 anos, a Toth Laboratdrio ¢
Equipamento estd aruando no mercado
de rerceirizagio, controlando, operando
e garantindo a preservagio dos equipa-
mentos. Esta nova politica engloba des-
de manter o equipamento preservado
até o estudo de reaproveitamento do
cfluente. Para isso, a empresa possui la-
boratério para o desenvolvimento de
tratamentos mais eficientes, equipe
qualificada para manter ¢ reformar os
cquipamentos ou mesmo .unpli:i-lr_n e
um deparamento técnico apto para ge-
renciar as eventualidades que possam
OCOrTer,

* Mais informagies
pffnﬁur (11) 6731-1554
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Reproduza ¢ eavie 2 ABTS

Proposta para a880clacao | .
Aﬁ Associagido Brasileiva de
i Tratamentos de Superficie
Proposta para socio patrocinador
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Fabricagio Pripria: Sim Nio Servigos para Terceiros: J5im Niao
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Representantes junto a ABTS

ANUIDADE (2001) { Vkarer peagos em 4 parreelas)
SO0 VO ..o sinnsimsrnie 4 X RS 100,00
Sécio Patrocinador “A” (Ouro)..cee.. 4 x RS 350,00
Sdcio Patrocmnador “B” (Prata) ............. 4 x RS 285,00

Socio Patroctnador “C” (Bronze) ........ 4 x RS 220,00
Para uso da ABTS (Papemeatos trimestrais)
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Caregoria A: 3 representantes - Categoria B: 2 representantes - Categoria C: | representante
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0 leao nosso de cada dia

rdway Tead em seu livro "A arte da

administragio” enfoca o conjunto

de atvidades proprias de “certos

I_EI..,'I.'I.'”'E‘.H L'Kl'ﬂl”i\'“h“, b T L l]l].'!ih iCal-
he ardenar, encaminhar e facilitar esfor-
gos coletivos para a realizagio de objeti-
vos, 0 que exige grande habilidade, dis
cernimento € forga moval, que se traduz
em ser espelho daquilo que se pretende
i FI,T[#._'F NOs QLIRS — I‘-i.llla'l 4] li]l.“.' r'l‘.I.II'H.{I.l aA5-
51T CONITLD 1-.|ﬂ..|. (4] 1]|.H. 1-;.|k|].

Recorro 4 histdria de dois amigos
quE MONGRM ACUMPAmMEento em uma
floresta com o objetivo de cagar animais
ferozes, acreditando o primeiro que o
ourro fosse um l.'l:ll":’lil::*&ﬂ c il‘l[ﬁ;l‘.lidll al-
gor de ledes. Montada a enorme caba-
na, ld se foi o implacivel perseguidor de
letes deixando o amigo no rancho, pro-
metendo trazer a fera a qualquer custo,
Distraido, o outro sonhava em exibir o
wofdu de coragem que aprenderia a
conquistar na convivéncia com o valen-
le parceiro.

56 voltou 4 realidade quando ouviu
ruidos de correria na mata proxima e,
chegando rapidamente 4 janela, recebe
0 i||:1|'|.||;[n do ".unil_:n" que adentrou de
I\.\,l_l,'h.,'l..,.l !ﬂ."l.l qul'l{'Ll.. H{'t_"uil,,h'l I,H']“ [L'.iu
que o perseguia, Saindo pela porta meio
cafndo ¢ em pé, volta-se para o outro
que, estdico, paralisado de terror, ouvin
dele: SCEURL esse ledio al que estou indo i
t'lll\ll.,.l 1.||.l “LJH”!

Convivemos diaramente com essa
historia em nosso trabalho, raridos das
maneiras mais criativas dentre as quais
podemos citar os governantes, como o
racionamento de energia pam o gual
nio contribuimos para suas causas, mas
Vamos ter I..,llll.,' |'H.l.f1£1r r'.llll" ||If'nil'tl — CrEa-
mente jd estio 4 procura de outro en-
quanto cuidamos deste; do ambiente de

Recorrendo a famosa histaria, o autor
enfoca os preceitos hasicos para a hoa
administracao de uma empresa.

Tadeu Barbosa Porto

trabalho onde recebemos desafios de ro-
da ordem sem que seus protagonistas
nos tragam as feras a0 menos kacadas.

O que diferencia certias pessoas das
demais? Devemos, além da unlizagio
cientifica dos principios da adminisera-
cio, incentivar nossos “valentes-amigos-
cagadores” para atingirem a exceléncia:
A agao refletida na correta aplicagio da
sensagde (perceber que algo estd aconte
cendo), do pensamente (usar a cratmada-
dl." ".':Ill.'['l[l:"-hl' lt” [ 8 ”]ll“'Lin“.'“['f FT”H.\'
sional e da vontade de resolver), do de-
sejo (agir como se a empresa fosse dele,
representando como a maior decisio da
sua vida ) e dla agio (colocando em pri-
tica aquela decisio de forma segura ¢
dtil pois erra-se mais por omissio que
por auddcia).

Estas disposicoes humanas talvez ex-
pliquem porque a Teoria scja resumida
em “mdo se sabe e nada funciona” ¢ a
Pritica em “rudo hunciona e ninguém
\il11L' E!l"qlu'”.

I preciso sempre delegar com res-
FH:HMLI‘I”id.!dt‘ ¢ vencer a natural razdo
psicoldgica que relutamos em receber
autoridade para pensar ¢ agir, quer por
complexos, frustagbes, despreparo ou
falea de incentivo, ou oprar por uma das
alternativas:

* Finja que nfo estd vendo os ledes {cer-
mente eles jd o viram, ndo val adianear)
* Ameace-0s veemeniemenie com 3 vara
de marmelo (eles nem sentirio cocegas)
* mude de atitude ou terd que colocar
uma maca na boca e conformar-se em
servir de humiut:lr a0 rei leiiol .

Tadeu Barbosa Porte

Furm#rfn (2.2 l.'l:frﬂl'.l-dl' H'ﬂ?ll‘fmf-m N‘I’ Ir.rlfh"f"-
sidade Sdo fudas Tadew ¢ graduade em Mav
keting - Gerente Comercial do Lrrepn Dileta
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Rua Seld. Rebevie Marcondes
21 86-08() Ko Fouls S5
Fe (11) 6954.7154
Femiatil: vendar@elilena.com. br




Galvanoplastia: Os Melhores
Produtos Importados e Nacionais em um
Unico Fornecedor. Atendlmento Personallzado

Niquel: anodos e catodos  Acido Crémico
(diversas procedéncias) Acido Bérico

Cianeto de Cobre

Cobre: anodo de cobre Cianeto de Sddio
fosforoso e eletrolitico Cianeto de Pot4ssio
laminados

Estanho: anodos,
lingotes e verguinhas
Chumbeo: anodos e Sulfato de Cobre
lingotes Oxido de Zinco

Zinco: lingotes, anodos e
bolas

Cloreto de Niquel
Sulfato de Niguel

NIQUELFER Comércio de Metais Ltda. - Rua Guarda de Honra, 90 - 04201-070 - S3o Paulo - SP
Fone/Fax: 011 272.1277 http:www.niquelfer.com.br
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