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Palavra da ABTS

CONSTRUINDO UM
ATALHO PARA A
MODERNIDADE

Empresas nascem para viver um continuo processo de

amadurecimento e superagéo.

Elas se renovam com o aprendizado, com o0s desafios e
com a busca constante da sustentabilidade através de
acoes corporativas sadias, diretrizes claras e sinergia.

Sinergia é a combinacdo de varios fatores, mas o que
realmente move a sinergia € um grupo de parceiros que
consegue potencializar a criatividade e fomentar grandes
projetos. Valorizar o trabalho em equipe € abrir 0 espago
para o debate produtivo.

E com esta visdo que o EBRATS chega aos 30 anos de
sua realizacdo, reconhecido mundialmente, respeitado
e considerado uma das melhores contribuicoes para a
modernidade no setor de tratamentos de superficies.

Esse sucesso se deve aos parceiros, profissionais, empre-
sas e entidades que fazem a diferenca na hora de colabo-
rar.

Portanto, a ABTS - Associagdo Brasileira de Tratamento
de Superficie lanca o EBRATS 2009, que chega com o
desafio de transformar o nosso setor em um atalho para
a modernidade.

Com a economia brasileira crescendo e ganhando con-
fiabilidade internacional, as industrias automatizaram
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processos, informatizaram rotinas e modernizaram equi-

pamentos para se tornarem mais competitivas.

Através de um evento como o EBRATS, n6s, empresarios,
poderemos olhar de outra forma 0 momento que a econo-
mia esta nos apontando e aperfeigoar o fortalecimento.

Esse sucesso se deve aos
parceiros, profissionais,
empresas e entidades que
fazem a diferenca na hora de
colaborar

A proposta do EBRATS 2009 é a de definir caminhos para uma
melhoria continua no futuro de nossa atividade e na visdo de
curto e longo prazo, com a colaboragéo de todos.

No EBRATS 2009, vocé é quem fard a diferencal
Airi Zanini
Coordenador do EBRATS 2009
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ABTS E A GLOBALIZACAO
CALENDARIO DE EVENTOS 2007
PROGRAMA CULTURAL

SOCIOS PATROCINADORES

ORIENTAGAO TECNICA

Como evitar a “Corrosao Filiforme” em
perfis de aluminio pintado em zona
maritima e zona industrial

Antonio Magalhaes de Almeida

MATERIAS TECNICAS
Desidrogenacao
Adolfo Reimberg

Niquel-ferro uma alternativa para a
substituicao do niquel

José Carlos D’Amaro

DIREITO TRABALHISTA

A fiscalizagéo do trabalho frente as rotinas
trabalhistas

Rita Regina Prado de Almeida
COMPORTAMENTO

E possivel transformar prata em ouro
Adams Auri

MATERIA ESPECIAL
Pintura e meio ambiente

Mesa-redonda da ABTS discute a pintura
automotiva

e o impacto ambiental
MELHORIA CONTINUA

Na arena
Tom Coelho

DIREITO AMBIENTAL
Gestdo ambiental e as normas de direito
Silvia Regina Alves

EMPRESA PROCURA
NOTiCIAS EMPRESARIAIS
LITERATURA TECNICA
INFORMATIVO DO SETOR

PONTO DE VISTA

Muito mais do que 30 moedas
Paulo Skaf
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José Carlos D‘amaro
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__ | EDITORIAL

A pintura e 0 meio
ambiente

titulo acima é da principal matéria desta edi¢ao da revista

Tratamento de Superficie. Afinal, no caso da pintura, a

responsabilidade pelo meio ambiente € muito grande,
considerando o grande fator poluigdo geralmente agregado a esta
atividade.

Assim, a redacgdo da revista foi ouvir varios profissionais do setor,
Que abordaram topicos como as tecnologias na area de pintura
Que auxiliam na preservagdo do meio ambiente, a disponibilidade
ou ndo destas tecnologias no Brasil, as tendéncias em termos de
pintura ecologicamente correta, como a pintura pode colaborar
com a preservagao do meio ambiente, 0s riscos ambientais em um
processo de pintura, como evitar estes riscos e Quem faz pressao,
junto aos fornecedores de tintas, equipamentos e servigos, para
Que estes sejam ecologicamente corretos.

Além deste matéria, e com foco no mesmo assunto, esta edigdo
também traz um apanhado da mesaredonda promovida pela ABTS,
e Que abordou os “Processos de Pintura Automotiva com Menor
Impacto Ambiental’. Na ocasido foram enfocados temas como
Uso Racional de Agua e Energia; Pintura Automotiva — Aspectos
Ambientais Hoje e Amanha; Processo Integrado de Acabamento
Automotivo; e Redugao do Impacto Ambiental no Processo Tinta
a Po.

Como se pode perceber, esta é uma edi¢ao Quase que totalmente
voltada ao tema meio ambiente e a pintura, e 0 nosso objetivo
foi 0 de, além de divulgar as realizagbes da ABTS nesta area e
também no que se refere a diversidade dos temas tratados nos
eventos realizados pela Associagdo, apresentar aos leitores um
apanhando do qQue esta sendo feito e do que esta disponivel no
setor de pintura.

Afinal, preservar o meio ambiente, hoje, é uma necessidade, se

Quisermos deixar algo para as futuras geragoes.

Wanderley Gonelli Gongalves
Editor

wanderleygonelli@uol.com.br
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A ABTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvanica foi fundada
em 2 de agosto de 1968.

Em razédo de seu desenvolvimento, a Associagdo passou a abranger
diferentes segmentos dentro do setor de acabamentos de superficie
e alterou sua denominagdo, em margo de 1985, para ABTS -
ASSOCIAGAO BRASILEIRA DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE.

A ABTS tem como principal objetivo congregar todos aqueles que,
no Brasil, se dedicam & pesquisa e a utilizagdo de tratamentos de
superficie, tratamentos térmicos de metais, galvanoplastia, pintura,
circuitos impressos e atividades afins. A partir de sua fundagdo, a
ABTS sempre contou com o apoio do SINDISUPER - Sindicato da
Industria de Protegéo, Tratamento e Transformag&o de Superficies do
Estado de Sao Paulo.

Aks

ASSOCIACAO BRASILEIRA_
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Rua Machado Bittencourt, 361 - 2° andar
conj.201 - 04044-001 - Sao Paulo - SP
tel.: 11 5574.8333  fax: 11 5084.7890
www.abts.org.br  abts@abts.org.br
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Vocé faz a diferenca no nosso mercado

07 MAIO/MAY A/TO0 09 MAIO/MAY 2009

TRANSAMERICA EXPO CENTER
SAO PAULO - BRASIL

I A participacdo da suaempresa I

no EBRATS 2009 vai realmente
fazera diferengano nosso
mercado.

Reserve o seu stand.

5511 5574.8333

I www.ebrats.org.br I

Organizacdo e Promogdo: Afiliada a:
Organization and Promotion: Member of:

Ak 66

ASSOCIACAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

UBRAFE &
Unigo Brasileira dos Promotores de Feiras

G+G EVENTOS E PROMOGOES

Associacao Brasileira de Tratamentos de Superficie
R. Machado Bittencourt, 361 2°and. cj. 201 04044-001 S&o Paulo/SP Tel.: 55 11 5574.8333

EBRATS
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Alta gualidade em
tratamento de superficies.

A Powercoat & especialista no tratamento de superficies metélicas
para 0s mais diversos mercados, em especial o automobilistico. Com
tecnologia de ponta, completa infra-estrutura e uma equipe qualificada
em constante aprimoramento, desenvolvemos as solugdes mais
adequadas a cada necessidade:

e Pintura eletroforética catddica (KTL/ DKTL)

¢ Pintura eletrostatica liquida

¢ Pintura eletrostatica a po

e Sigilantes e selantes de vedacédo a base de PVC

¢ Montagem de componentes e decapagem de pegas

Inovac&o. Agilidade. Responsabilidade ambiental.
Powercoat, exceléncia em produtos e servigos.

ade caida indd 1 7~y

g

Matriz
Av. Fausto Ribeiro da Silva, 650
CEP 32540-990

Distrito Industrial

Bandeirinhas - Betim/MG - Brasil
comercial.mg@powercoat.com.br
Tel.: (31) 3592 7404

Fax: (31) 3592 7405

Filial

Av. Henry Ford, 2000 - COPEC
Prédio Powercoat Complexo
CEP 42810-900

Industrial Ford Nordeste

Camacari/BA - Brasil
Tel: (71) 3643 1085
Fax: (71) 3649 1616

2/2/07 R”:N1-41 PM



Noticias da ABTS Abts

COMISSAO ORGANIZADORA
DO EBRATS 2009

rganizar um evento como o EBRATS — ENCONTRO E EXPOSICAO BRASILEIRA DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE, exige
tempo e dedicagao.

Queremos apresentar aqui 0s membros da diretoria da ABTS — Associacdo Brasileira de Tratamentos de Superficie que,
como comissao organizadora do EBRATS 2009, estdo dedicando ha meses a preparacdo desse evento, para que ele tenha a
extensdo e apresentacao a que nossos expositores e visitantes estdo habituados.

Airi Zanini Luiz Gervasio Ferreira dos Santos Rubens Carlos da Silva Filho
Coordenador Geral Coordenador Administrativo Coordenador Financeiro

Alfredo Levy Wilma Ayako T. dos Santos Carlo Berti
Secretario Coordenadora Cultural Coordenador Social
12
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TECNOLOGIA INOVADORA
ISENTA DE METAIS TOXICOS Ch t II
PARA O PRE-TRATAMENTO e me a

MULTIMETAL Surface Treatment
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Oxsilan® substitui os tradicionais processos de fosfatos A tecnologia Oxsilan® oferece numerosos beneficios.
de zinco e ferro como preparo a pintura, em todos A respeito do compromisso ambiental, esta tecnologia
segmentos industriais: de pré-tratamento pode ser incorporada as instalacoes

existentes e utilizada sem aquecimento.
B Industria Geral
W |ndUstria Automotiva O desempenho é comparado ao tradicional fosfato com
B Componentes Automotivos significantes melhorias:
- m Aplicacées de Coll
W Especialidades W Resisténcia a corrosao
W Sem aquecimento
m Curto tempo de tratamento

m Compromisso com o meio ambiente

N

B Manutencao reduzida
4 W Possivel aplicacdo sem enxagle posterior

B Praticamente isento de borra (lama)

CIXSILAN

Chemetall do Brasil Ltda.

Tel: (11) 4066.8800 * Fax: (11) 4066.1682
site: www.chemetall.com

e-mail: automotive@chemetall.com.br
general_industry@chemetall.com.br

Chemetall worldwide: Africa do Sul ® Alemanha e Australia  Austria * Bélgica * Brasil ® Canada ¢ China ¢ Dinamarca ®
Emirados Arabes e Espanha ¢ Estados Unidos e Filipinas ¢ Finlandia ¢ Franca ¢ Gra Bretanha ¢ Hong Kong ¢ Hungria e
India e Ira e Italia e México * Paises Baixos ® Pol6nia ¢ Portugal ¢ Russia ® Singapura ¢ Suécia ¢ Suica ® Turquia
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ABTS E A GLOBALIZAGAO

E PROIBIDO PISCAR 0
OLHO!

a poucas décadas ndo existia internet, celular e nem globa-

lizag&o. Tudo “andava” mais devagar. Em um abrir e fechar

de olhos, 0 mundo inteiro sofreu profundas modificagdes com
uma rapidez e amplitude nunca vista.

E preciso manter um olho no gato e outro no peixe, a0 mesmo tempo
em que cuidamos de nossos negocios, precisamos estar alertas para
as novas oportunidades.

Um dos exemplos gritantes é a India, que, apesar de ser um pais
pobre, tem investido muito em educagéo, especialmente em tecnolo-
gia, 0 que Ihe valeu o reconhecimento como importante centro criador
de software. Os indianos aproveitaram o fato de que seus custos sao
muito menores para oferecer servigo aos EUA.

Contadores indianos tém feito a Declaragdo de Imposto de Renda de
americanos e 0 nimero cresceu de 25 mil em 2003 para 400 mil
em 2005.
E preciso uma participagio maior
de empresarios e técnicos do
setor, & necessario garimpar
cada oportunidade e, sempre que
possivel, absorver experiéncias.
Indianos treinam sotaque americano para prestar servicos em cen-
trais telefonicas e tele-marketing, para vender cartdes de crédito,
celulares e outros servigos. Médicos fazem relatorios radioldgicos,

que, gracas ao fuso hordrio, chegam aos clientes com maior rapidez
e também menor custo.

E os chineses? Ah! os chineses, antes tinham receio do lobo, logo
dangaram com 0s lobos € agora ao invés de dragdo da ficcdo querem
ser 0 verdadeiro lobo. Nao me admiraria se eles invadirem nosso mer-
cado com a camisa do Flamengo e a imagem dourada ou prateada da
N.Sra.Aparecida, padroeira do Brasil, “made in China.”

Mesmo a pequena empresa ndo pode ficar alheia a transformacgao
global que esta em curso.

A Rede Nacional de Noticias tem dificuldades em manter correspon-
dentes brasileiros no estrangeiro, de maneira a mostrar-nos o mundo
pelos olhos de compatriotas, e concorrer com as “CNNs da vida”. A
solucéo foi celebrar acordos com empresas estatais de outros paises,
0 que permite a transmissao de noticias globalmente e com 0 Nosso
“jeitdo”.
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Foi criada a Telesur com 0 mesmo espirito e uma visao continental,
que serd provavelmente o melhor caminho para muitas empresas
latino-americanas que desejam competir globalmente.

Participar de feiras e simp6sios no Brasil e no exterior abrem novos
horizontes e conseqiientemente novas perspectivas. Trocas de idéias
e experiéncias com nossos vizinhos vdo enriquecer a todos. Inde-
pendentemente de tamanho ou ramo de atividade ndo podemos nos
limitar a “ver a banda passar”.

0 XXI Congreso Internacional y 3er Encuentro de Negocios de la
Industria de la Galvanoplastia en Ixtapa Zihuatanejo, México, a reali-
zar-se de 8 a 12 de novembro, é oportunidade de conhecer melhor a
experiéncia de um pais com muitas semelhangas ao nosso, e que tem
uma enorme fronteira com o pais mais rico do mundo.

A ABTS tem promovido e facilitado a participacéo de delegactes
brasileiras a feiras no exterior e também incentivado a vinda de nos-
S0S Vizinhos aos nossos eventos.

E preciso uma participagdo maior de empresarios e técnicos do setor,
é necessario garimpar cada oportunidade e sempre que possivel
absorver experiéncias.

Ha uma antiga marchinha de carnaval que diz: “de tanto piscar olho

ela ja ficou sem a pestana”. No mundo globalizado, se vocé piscar o
olho pode perder a viso.

Sergio Fausto C.G. Pereira

Diretor de Relagdes Internacionais da ABTS
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N

DO BRASIL
-

IQUEL
Niquel INCO placas

- Niquel INCO 4x4

- Niquel INCO R-Rounds
- Niquel INCO S-Rounds
- Niguel INCO S-Pellets

ZINCO

Zinco em esferas (SHG)
Zinco em placas (SHG)

ACIDOS E SAIS

- Acido bérico

- Acido crébmico

- Cianeto de sodio

- Cianeto de potassio

- Cianeto de cobre

- Cloreto de niquel

- Metabissulfito de so6dio
- Oxido de zinco

- Soda caustica

- Sulfato de niquel finlandés

- Sulfato de cobre

- Anodo de cobre eletrolitico

- Anodo de cobre fosforoso

- Granalha de cobre eletrolitico
- Granalha de cobre fosforoso

ACESSORIOS PARA GALVANOPLASTIA
- Cestos de Titanio (dimensdes sob medida)
- Sacos Anddicos

RECUPERACAO

Niquel

- Recuperacao de Niquel na Eletrodeposicao
- Rejeita aditivos organicos e abrilhantadores
- 99% de recuperacao do niquel da dgua de lavagem
- Reduz custos com tratamento de efluente

- Produz sais de niquel concentrados

com pH balanceado

Cromo

- Purificador de Banho de Cromo

- Melhora a qualidade da deposicao

- Minimiza o tratamento de efluente e
residuos gerados

- Reduz o consumo de cromo e de energia

Ccra
QUIMICOS E METAIS

www.citra.com.br

Citra do Brasil Comércio Internacional Ltda.

Rua José de Andrade, 330/ 336 Vendas
06714-200 — Cotia — SP Brasil PABX: 11 4613-2800
quimicosemetais@citra.com.br Fax: 11 4613-2810
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PROSSEGUE 0 6° CAMPEONATO DE FUTEBOL-SOCIETY
“MANFREDO KOSTMANN”

s times estdo se empenhando bastante e a final, prevista para o dia 25 de novembro, promete ser bastante concorrida. A
ABTS lembra que as empresas que desejam levar torcedores e participantes no encerramento, com direito ao churrasco
de confraternizacdo, devem adquirir os convites.

Veja a seguir algumas fotos do concorrido campeonato.

CHEMETALL

e —
T -

RANTIM ZINCO

EQUIPES DO 6° CAMPEONATO DE FUTEBOL-SOCIETY

m Nome da Equipe Nome da Equipe m Nome da Equipe m Nome da Equipe

Equipe 1 ZINCAGEM Equipe 1 VOTORANTIM Equipe 1 RESIMAPI Equipe 1 METALLOYS
MARTINS METAIS | NIQUEL A)

Equipe 2 QUIMIDREAM Equipe2 ~ METALLOYS Equipe 2~ VOTORANTIM Equipe2 ~ CHEMETALL
SURTEC B) METAIS | ZINCO

Equipe 3 COOKSON Equipe 3 CITRA Equipe 3 ATOTECH Equipe 3 GRUPO GP
ENTHONE

Equipe 4 [TAMARATI Equipe 4 ALPHA GALVANO  Equipe 4 METOKOTE Equipe 4 SURTEC

Mais informag0es na Secretaria da ABTS:
Tel.: 11 5574.8333
Acompanhe 0 andamento do campeonato pelo site: www.abts.org.br

16
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” Nao conte com a
sorte para seu

sistema de pintura!

Quando as fichas estdo sobre a mesa, a MetoKote Brasil é
sua melhor aposta.

Como lider mundial na aplicacdo de revestimentos,

a MetoKote tem mais de 3 décadas de know how e
experiéncia pratica de aplicacdo de revestimentos protetivos.
Com nossos especialistas e recursos, provemos aos nossos
clientes solucdes em aplicagcdo de revestimento que

sejam eficientes em custos e amigaveis ao meio '
ambiente, incluindo eletrocoating (e-coat ou

KTL), Pintura eletrostatica a p6, pintura liquida e

outros revestimentos especiais. ’
A Nossa lideranca estd comprovada no

desenvolvimento de processos, de equipamentos

e no alto grau de compromisso com 0s Nossos

clientes.

MetoKote Brasil —
uma mao sempre vencedora !

rtant to You .//

www.MetoKote.com

North America South America o Europe

Rua Projetada, 616 - Diadema - SP
tel 5511 2167.5560 fax 5511 4051.2328




Programa Cultural Abts

CALENDARIO DE EVENTOS Abls

LOCAL MES DATA EVENTOS

Sao Paulo Setembro a 1/9 a 62 Campeonato de Futebol-Society Manfredo Kostmann
Novembro 25/11
Sao Paulo Outubro 23 Palestra Técnica - HENKEL “Adesivos — Suas vantagens em relagéo

as outras tecnologias utilizadas na unido de metais”.

Joinville Outubro 15a25 1072 CURSO DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE - NOTURNO

Sao Paulo Novembro 7 Lancamento EBRATS 2009

Sao Paulo Novembro 26 a 30 108° CURSO DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Sao Paulo Dezembro 1 Festa de Confraternizagéo ABTS

Sao Paulo Dezembro 4 Palestra Técnica - SURTEC “0 Estado da Arte na Deposigao
de ZN-Ni.”

Obs.: Eventos Sociais e Esportivos, Cursos Regionais e Cursos In-company sdo programados e confirmados no decorrer do calendario.
(*) Palestra técnica - Titulo e apresentador sujeitos a confirmagéo.

diretoria da ABTS informa que As empresas interessadas devem A diretoria também convida todos a
estdo abertas as inscricbes entrar em contato com a secretdaria  assistirem ao Ultimo evento realizado,
para a apresentacdo de executiva da ABTS, Milene Cardoso, cuja gravacdo digitalizada esta disponivel
palestras técnicas dentro do Programa  para o detalhamento da oportunidade e  no site www.abts.org.br, em “Biblioteca”,

Cultural para o exercicio de 2008. beneficios. “Assista as palestras da ABTS”.

Mais informacoes pelo telefone: 11 5085.5832

Atualize-se

Profissional do setor, veja as oportunidades que a ABTS oferece para o seu desenvolvimento profissional:
1082 Curso de Tratamentos de Superficie em Sao Paulo, SP, de 26 a 30 de novembro

Festa de Confraternz¢ao da ABTS em Sao Paulo, SP, 1 de dezembro

Aproveite

Participantes de cursos ja realizados pela ABTS em 2007 terdo 10% de desconto em novos cursos. Consulte

0 site da ABT (www.abts.org.br) para mais detalhes e garanta o desconto pela inscricdo antecipada.

18
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Programa Cultural

REALIZADO 0 72 CURSO DE PROCESSOS
INDUSTRIAIS DE PINTURA

ABTS promoveu, no periodo de 18 a 20 de setembro Ultimo, a sétima edi¢do de seu Curso de Processos Industriais de
Pintura, destinado a profissionais de producdo, compras, gerenciamento, dreas técnicas relacionadas aos processos

industriais de pintura e controle de qualidade.

0 evento aconteceu na sede da entidade, em Sao Paulo, SP, e teve a coordenacgdo de Antonio Carlos de Oliveira Sobrinho,
22 secretario da ABTS e analista de qualidade de materiais da Mercedez do Brasil Ltda.

Foram enfocados temas como: fosfatizagdo; instalacbes de pintura; base das tintas: solvente orgénico, agua ou po; pintura:
preparacdo e defeitos; pintura eletroforética, sobre plasticos e de automdveis; controle de processos de pintura; avaliagdo do
aspecto final da pintura; repintura automotiva; pintura de estruturas pesadas.

PARTICIPANTES DO 7° CURSO DE PROCESSOS NDUSTRIAIS DE PINTURA

Armando da Silva Tartuci
AUTONOMO

Renato Bartolomeu da Silva

BODYCOTE BRASIMET PROC.
TERMICO S. A.

Wilson dos Santos Moura
BRASMETAL WAELZHOLZ S. A.
IND. E COM.

Joado Carlos Ribeiro,
Rogeério Vicente Azevedo

CNH LATIN AMERICA LTDA.

CHRIS CINTOS DE SEGURANGA
LTDA.

Jorge Antonio da Silva Filho
FLEXTRONICS INTERNATIONAL
Luciano Ribeiro Gongalves
FORJAS TAURUS S. A.

Lorenna Santos de Oliveira

GACAR IND. COM. E SERVIGOS
LTDA.

Camila Tebaldi
GENERAL MOTORS DO BRASIL

William N. V. Barradas
COATING IND. E COM. LTDA.

Maicon Umburanas Rigatto

Rogerio Tadeu Gondim
GENERAL TINTAS E VERNIZES
LTDA.

Acchiles Soler Antonio,
Gustavo David Tressino
Domingos, Juliana Davanco de
Almeida Sa

HENKEL LTDA.

Gilmar Gongalves de Souza,
Guilherme Vicente Canova
HI-TEC IND. E COM. DE PROD.
QUIM. LTDA.

Cleiton dos Santos Mattos
INSTITUTO DE PESQUISAS
TECNOLOGICAS DO ESTADO DE
SAO PAULO S. A.

Edval Gongalves de Aratjo
JACKIE-0

Silvio Borges
PEGUFORM DO BRASIL LTDA.

Jéssica Bagnara Rodrigues
KEIPER DO BRASIL LTDA.
Carlos José de Sousa
MAQUINAS PIRATININGA S. A.
Edson Wander Lisboa,
Mariana Obara Kai,

Renata de Almeida Lima,
Sandro Cicero Garcia Neris
MAXION SISTEMAS
AUTOMOTIVOS

Bruno Braga Magalhaes
METALMECANICA MAIA

Antonio Valdes Leao

SUSPENSYS SISTEMAS
AUTOMOTIVOS LTDA.

Humberto de Oliveira Lédo
TEKBRASIL

Marco Antonio de Jesus Rojo,
Mickol Meira Chervenhak
VOLKSWAGEN

Gustavo H. B. Shimizu

VOLVO DO BRASIL VEICULOS
LTDA.

EM JOINVILLE, SC, 0 107° CURSO DE

TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Foi realizado, no periodo de 15 a 24 de outubro tltimo, em Joinville, SC, 0 1070 Curso de Tratamentos de Superficie, promovido
pela ABTS.

Sob a coordenacéo de Carlos Alberto Amaral, diretor de eventos externos da Associagdo, 0 curso tratou de temas como: nogdes
de quimica, corrosdo, pré-tratamento mecanico,banhos de metais para fins técnicos, pré-tratamento quimico e eletrolitico,
equipamentos para galvanoplastia, eletrodeposicéo de zinco e suas ligas e de cobre e suas ligas, controle de processos, cromagao
de plasticos, fosfatizagdo e nogoes de pintura, calculos, eletrodeposicdo de niquel e de cromo, gerenciamento de riscos em areas
de galvanoplastia e tratamento de efluentes.

PARTICIPANTES DO 1072 CURSO DE TRATAMENTOS DE SUPERFiCIE

Célio Rogério Martiniski
ALPHA GALVANO QUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Douglas Bruzon
CIA. INDL. H. CARLOS
SCHNEIDER

Fabiane Mendes
ARGENTAUREOS DOURAGAO E
PRATEAGAO LTDA.

Guilherme Eduardo da Silva
Pereira

BOSCH REXROTH LTDA.

Karen Leidens
BUSSCAR ONIBUS S. A.

Claudio Jose Melo, Luciano
Goncalves Fernandes, Luis
Henrique Burmester Junior,
Luis Paulo Burmester, Luis
Raphael Burmester, Mariana
Guimaraes Freitas, Venicio
Bello

CROMAGEM GALVANOBRIL
LTDA.

Filipe Soster Dias

HARD INDUSTRIA E COMERCIO
LTDA.

Ermelindo Antonio Rodrigues
Junior

IKG QUIMICA E METALURGIA
LTDA.

Benedito Marcal, Jason
Fernandes, Marciel Jose
de Borba, Samara Cristiane
Gesser, Walter Verbinnen
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KAVO DO BRASIL IND. E COM.
LTDA.

lllen Djonathan Lopes
KS INDUSTRIA DE METAIS LTDA.

Bernadete Silveira, Jurandir
Aparecido Spirandeli, Laudemir
Tomaz Machado

METALURGICA DUQUE S. A.

Mario Rodolfo Pasquali Neto
SULCLOCK COMERCIAL LTDA.
Patricia Mara Menel, Rafael
Jurandy Souza

VIQUA INDUSTRIA DE PLASTICO
LTDA.

Claudemir Ribeiro

WIND INDUSTRIAL LTDA.

Claudir Joel Kurtz, Erivaldo
Araiijo Silva
M J MOHR LTDA.

Claudemir Luiz Poleze, Jodao
Batista Angeli
IM S. A.




Programa Cultural Abts

ADESIVOS SAO TEMA DE PALESTRA

“ Adesivos — Suas vantagens em relagdo as outras tecnologias utilizadas na unido
de metais”. Este foi 0 tema da palestra apresentada pelo engenheiro Roberto
Sergio Moutinho, gerente de desenvolvimento de produtos para a América do Sul
da Henkel. O evento ocorreu no dia 23 de outubro Ultimo, na sede da ABTS, e fez parte do
programa cultura de 2007 elaborado pela entidade.
O engenheiro iniciou falando sobre o0s varios tipos de adesdo de materiais: soldagem por
resisténcia a ponto de agos de alta resisténcia; soldagem a laser; soldagem a laser remota;
brasagem a laser; soldagem a arco; unides mecanicas; e colagem — unido com adesivos,
dando énfase a esta ultima. mudangas nos (ltimos cinco anos
“Uma das principais vantagens na unido de chapas através do processo de colagem € a
possibilidade de acesso por apenas um lado, com melhor resisténcia e rapidez devido as juntas serem continuas. Portanto, as
montadoras de automoveis vém dando especial atengdo a essa tecnologia. Outra especial vantagem € a unido de substratos
distintos, como aluminio-acgo, plastico-metal e metal-vidro, 0 que é bastante importante nas futuras solugoes inovadoras. A
aplicacdo de adesivos estruturais tém sido principalmente de ep6xi monocomponente. Porém, adesivos em borracha tém sido
desenvolvidos e oferecem resisténcia comparavel”, destacou Moutinho.
Ele terminou apresentando os tipos de adesivos para colagens estruturais, como adesivos epoxi monocomponentes bombeaveis;
adesivos epoxi bicomponentes bombeaveis; pecas com adesivo epdxi monocomponente; adesivos butilicos monocomponentes
bombeaveis a frio; adesivos butilicos monocomponentes bombedveis a quente; adesivos PU monocomponente bombeaveis; adesivos
PU bicomponentes bombeaveis; adesivos “polymer blend” monocomponentes bombedveis; e adesivos silano modificados.

No site: www.abts.org.br em "biblioteca", assista as palestras da ABTS

JANTAR

DANCANTE DE CONFRATERNIZACAO

DA ASSOCIACAO BRASILEIRA DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

PARTICIPE!

~— ‘H“_ - e \
I - NS

ESPACO ROSA ROSARVM

DIA 1° DE DEZEMBRO DE 2007 - SABADO
COQUETEL - 20:30 horas JANTAR - 21:30 horas

INFORMACOES & CONVITES - SEDE DA ABTS

TELEFONES: (11) 5574.8333 E 5085.5832




=) Daibase

SISTEMA DE TRATAMENTO

DE SUPERFICIE D
ALTA PRODUTIVI

DADE

E VERSATILIDADE.

BASE SOLIDA PARA SEU NEGOCIO.

Av. Elisio Teixeira Leite, 192 - Sao Paulo - SP - Tel.: 11 3975 0206 - Fax: 11 3975 7034

comercial@daibase.com.br - www.daibase.com.br




Sdcios Patrocinadores

Ats

ALPHA GALVANO QUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

ANDREAS STIHL MOTO SERRAS
LTDA.

ANHANGUERA BENEF. DE PECAS
METALICAS LTDA.

ANION QUIMICA INDUSTRIAL S/A

APETS - ASSOC.PARANAENSE DE
EMP. DE TRAT. SUP.

ARTET INDUSTRIA E COMERCIO
LTDA.

ATOTECH DO BRASIL
GALVANOTECNICA LTDA.

AVIBRAS INDUSTRIA AEROESPACIAL
S/A

B8 PRODUCOES GRAFICAS LTDA.

BANDEIRANTES UNIDADE
GALVANICA LTDA.

CENTRALSUPER COM. PRODS.
QUIMICOS LTDA.

CGL COVENTYA QUIMICA LTDA.
CHEMETALL DO BRASIL LTDA.

CITRA DO BRASIL COMERCIAL
LTDA.

COATING IND E COM LTDA

DAIBASE COMERCIO E INDUSTRIA
LTDA.

DILETA IND. COM. DE PRODUTOS
QUIMICOS LTDA.

DOERKEN DO BRASIL ANTI-
CORROSIVOS LTDA.

DOUGLAS INDUSTRIA E COMERCIO
DE PLASTICO LTDA.

EFLUENTES IND. COM.
EQUIPAMENTOS LTDA.

ELECTROCHEMICAL - LIMEIRA

ELECTROCHEMICAL COM. REP.
LTDA.

ELMACTRON ELET.ELETRON. IND.
COM. LTDA.

ENTHONE - COOKSON
ELECTRONICS DO BRASIL LTDA.

EUROGALVANO DO BRASIL LTDA.
GALTRON QUIMICA IND. COM. LTDA.

GALVA INDUSTRIA E COMERCIO
LTDA.

GANCHEIRAS PRIMOR E EQUIPS.
LTDA.

HENKEL LTDA

HI-TEC IND. COM. DE PRODS.
QUIMICOS LTDA.

.LK.G. QUIMICA E METALURGIA
LTDA.

IMEL SPA

INDECO ENG. REP. COM.
SOROCABA LTDA

IQBC PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
ITAMARATI METAL QUIMICA LTDA.
J. WAGNER GmbH
KENJI INDUSTRIA QUIMICA LTDA.
LABRITS QUIMICA LTDA.

MAGNI AMERICA DO SUL IND. E
COM. LTDA.

MAXI PLATING ELETRODEPOSIGAO
DE METAIS LTDA.

METAL COAT IND. COM. PRODS.
QUIMICOS LTDA.

METALLOYS & CHEMICALS
COMERCIAL LTDA.

METOKOTE BRASIL LTDA
NAKAHARA NAKABARA CIA LTDA.

NIPRA TRATAMENTOS DE
SUPERFICIE LTDA.

NIQUELFER COM. DE METAIS LTDA.

POWERCOAT TRATAMENTO DE
SUPERFICIE LTDA.

PRODUTOS QUIMICOS
QUIMIDREAM LTDA.

PROSDAC COMERCIO E SERVICOS
LTDA.

QUIRIOS PRODUTOS QUIMICOS
LTDA.

REALTEC IND., COM. E REVEST. DE
METAIS LTDA

REALUM IND. COM. METAIS PUROS
E LIGAS LTDA.

RESIMAPI PRODUTOS QUIMICOS
LTDA.

REVESTSUL PRODS. QUIMICOS
LTDA.

RICALV GANCHEIRAS LTDA-ME
ROBERT BOSCH LTDA.
ROHM AND HAAS QUIMICA LTDA.

SANTERM RESISTENCIAS
ELETRICAS LTDA.

SHOWA DO BRASIL LTDA.
SUPER ZINCO TRAT. MET. COM. IND.
SURTEC DO BRASIL LTDA.
TECNOIMPIANTI DO BRASIL LTDA
TECNOVOLT IND. E COM. LTDA
UMICORE BRASIL LTDA.

VOTORANTIM METAIS NIQUEL (CIA
NIQUEL TOCANTINS)

VOTORANTIM METAIS ZINCO S.A.

WG IND. E COM. DE EQUIP.
ELETRICOS LTDA.

ZINCAGEM MARTINS LTDA.
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TECITEC, SOLUCAO EM
TRATAMENTO DE EFLUENTES

PROJETO * FABRICAGAO DE SISTEMAS DE TRATAMENTO DE EFLUENTES » LABORATORIO
LocAGAO DE EQUIPAMENTOS « UNIDADES MOVEIS

Para tratar os efluentes gerados pelas industrias das mais diversas areas, a Tecitec desenvolve continuamente novas
tecnologias para agua industrial, esgoto e retiso. S@o mais de 100 estacoes de Tratamento de Efluentes e mais de
1000 equipamentos instalados em todo o Brasil contribuindo para a preservacao e limpeza do meio ambiente.

ETE Fisico-Quimico ETE MOVEL E ETE COMPACTA ETE BioLOGICO
\ : \ -

BOMBAS PNEUMATICAS BomBas TAMBOR BowmBAS FILTRO BomeAs QUIMICAS CENTRIFUGAS
A . v
-
= o
GRACO i .i'r 3 .11..

de duplo diafragma com i
partes em PP, Kynar, Inox
e outros.Com vazoes de

18 Ipm a 1040 Ipm

tipo monobloco com
selagem hidro-dindmica
e com selagem mecanica

TECITEC, ALTA TECNOLOGIA EM FILTRAGAO INDUSTRIAL

Contato: E &
Tel: 11 2198.2200 Alameda Araguaia, 4001 tec Itec
Fax 112198.2211 Tamboré - Barueri - SP

tecitec@tecitec.com.br Cep: 06455-000 www.tecitec.com.br



ORIENTACAOQ TECNICA

COMO EVITAR A “CORROSAO FILIFORME”
EM PERFIS DE ALUMINIO PINTADO EM
ZONA MARITIMA E ZONA INDUSTRIAL

Varias opgdes devem ser consideradas, como 0 uso

de silicone neutro ou selantes para vedagao das juntas.

Para Que ocorra a
corrosao filiforme
em esqQuadrias de
aluminio pintadas,
as condigoes
ambientais sao de

suma importancia

s fabricantes de esquadria
utilizando aluminio pintado
de-verdo proteger os locais

de usinagem (aluminio exposto) com
silicone neutro ou com selante, com a
finalidade de evitar a corroséao filiforme
(subpelicular) nos locais desprotegi-
dos.

INTRODUGAO

Para que ocorra a corrosdo filiforme
em esquadrias de aluminio pintadas,
as condi¢6es ambientais sdo de suma
importancia, pois ela necessita de
condigbes especiais , tais como:

a) Umidade relativa em torno de 65 a
90% , sendo a mais propicia de 75 a 85
% (1. Van Loo);

b) Solugdo que provoqQue eletrdlise,
como a existente em uma zona mariti-
ma (2. Pfeifer).

c¢) Elementos quimicos qQue possam
causar diferenca de potencial com o
aluminio, a tal ponto Que supere a
autoprotec¢ado do aluminio, Que é a sua
superficie oxidada naturalmente, pro-
vocando o inicio da corrosao filiforme
(testes laboratoriais).

Alguns exemplos de diferenca de
potencial Eo de alguns elementos
Quimicos em solu¢do 1 molar Quando
comparada ao aluminio onde 0 mesmo
cede elétrons e se dissocia:

Hidrogénio (H) E°1,67V
Ferro (Fe) E°1,23V
Cobre (Cu) E°2,02V
Chumbo (Pb)  E° 1,54V

Pelos motivos acima, a corroséo fili-
forme podera ocorrer principalmente
em zona mista (maritima e industrial)
e ird iniciar sempre, em uma esquadria
de aluminio pintado, nos locais onde 0
aluminio estiver “desprotegido’, e se
propagando subpelicularmente entre a
tinta e 0 metal, criando filamentos.
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por Antonio Magalh@es de Almeida

Exemplos de locais desprotegidos em
uma esquadria pintada:

a) Extremidades de corte (usinagem);
b
c
d

Perfurages e fresagem;
Arestas e cantos vivos;

)
)
)
) Batidas e atritos Que venham a
remover a tinta protetora expondo
0 metal.

Observagdo: O aluminio desprotegido tem
tendéncia a se oxidar, e a se autoproteger com
o0 tempo. Por isto, a corrosdo filiforme em uma
esquadria de aluminio pintada sempre se inicia
no primeiro ano apds a sua instalagao, e se ndo

ocorrer durante 0s dois primeiros anos, néo
mais ocorrerd (3. Lomas).



ORIENTACAOQ TECNICA

CORROSAOQ FILIFORME - COMO SE
INICIA E PROPAGA

Em um aluminio pintado, o primeiro
ataQue em zona maritima ira se iniciar
onde o aluminio estiver desprotegido,
pois a capacidade natural do aluminio
de regenerar sua camada de 6xido e a
se autoproteger € barrada pela presen-
¢a de um sal como cloreto de sodio (2.
Pfeifer). Com uma alta umidade relativa
0 sal comeca a se dissolver e conse-
QUentemente uma solugao de eletroli-
tos altamente concentrada se origina,
Que com a presenca de hidrogénio de
uma atmosfera acida ou elementos de
liga tais como cobre, ferro, chumbo etc.
(4. lwata) ira formar uma diferenca de
potencial com o aluminio dando inicio
a formacgao de uma célula de corrosao
filiforme.

Na interface de eletrélito com o ar um
catodo é formado e na inteface do ele-
trélito com o aluminio um anodo se ori-
gina (5,6. Scheck Hoover). O oxigénio
se propaga no eletrolito e é reduzido
no catodo enquanto o aluminio entra
em solugdo no anodo. Pelo processo
de dissolugao a solugao de eletrélitos
se torna mais concentrada, a pressao
osmética do eletrolito aumenta e isto
resulta em maior tomada de agua. O
volume aumentado de eletrolito e produ-
tos de corrosdo resulta em zona com
diferentes concentragbes de oxigénio.
Segundo Hock (7) e Van (1) estas dife-
rengas na concentracdo do oxigénio
sdo forgas Que dirigem o crescimento
da corrosao filiforme, pois a dissolugao
do metal é mais intensa onde a concen-
tragdo de oxigénio € menor, e a cabega
filiforme migra para longe da fonte de
oxigénio.

E formada uma membrana semi-per-
meavel a Qual separa a cabeca fili-
forme, preenchida com uma solugao

concentrada de sais, da cauda, Que
contém produtos de corrosao secos.

Esta membrana propicia a imigragao de
ions do eletrdlito na cabega filiforme e
se move subcutanea a pelicula de tinta
para a frente: a membrana é renovada
a partir de produtos de corrosao sol-
vatizados e a membrana antiga torna-
se desidratada, determinando a dire¢do
do crescimento filiforme.

COMO EVITAR A CORROSAO
FILIFORME

Qualidade do aluminio reciclado: ligas
6060 e 6063.

a) Devido a influéncia dos elementos
de liga, tais como cobre, ferro e
chumbo, favorecer a corrosao fili-
forme, é importante qQue as ligas de
extrusao 6060 e 6063, destinadas a
construgéo civil, estejam dentro de
suas especificacdes, e de prefer-
éncia com os elementos criticos de
liga em sua menor faixa de toleran-
cia, pois segundo (9) pesquisadores
da Universidade de Gent (Hydro
Aluminio, Pechiney e Alusuisse),
a corrosao filiforme praticamente
ndo ocorre Quando a liga estiver
com: silicio Si < 0,55%, cobre Cu <
0,02%, chumbo Pb < 0,022% e ferro
Fe <0,2%. No entanto as ligas 6060
e 6063 destinadas a construgao
civil estdo um pouco acima destes
limites.

b) Outras ligas poderao ser pintadas
desde qQue atendam as exigéncias
de liga da Norma ABNT 14125, e que
seus elementos de liga atendam as
especificagdes da norma.

c) E muito importante Que as firmas que
reciclam o aluminio e produzem lin-
gotes para serem extrudados este-
jam equipadas para efetuar analise
Quimica, a fim de ter total controle
sobre os elementos de liga.
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Confianga e Conhecimento em Tecnologia Pulsante
na construgao e aplicagao

Retificadores AMZ:

- Tempo de Banho.

Consegue-se até metade do
tempo de banho para obter
a mesma camada.

@7
@7

- Metais.

Economia de até 25 % dos anodos
ou metais em suspensao

- Qualidade )
EE
o=, (e
st oficiente na

redugao de custo>

CONSULTE - NOS

Tenha o conhecimento da aplica¢ao
em seus banhos.

Visite nosso site: www.amzj.com.br
Ligue: (11) 3868 - 1564

3
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AMZ Indistria e Coméreio Ltda)

Rua Venancio Aires n° 963 - Pompéia
Sao Paulo - SP ‘




pullilmqnue
crintiva

Troca idnica
automatica

Dosador
de aditivos

Evaporadores a vacuo

Retificador de onda

quadrada com
refrigeracao a ar

forcado e comando a distancia
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IKG Equipamentos e Instalacoes Itda.
Rua Hermes Fontes, 615

95045-180 - Caxias do Sul - RS

Tel./ Fax: 54 3289.3700

equipamentos@ikgquimica.com.br
www.ikg.com.br

ORIENTACAQ TECNICA

Pré-tratamento do aluminio antes da
pintura

a) Apos a extrusdo os elementos de
liga tém tendéncia a migrar para a
superficie. Por isto durante o pré-
tratamento e cromatizagao deve-se
remover de 1 a 2 gramas/m2 da
superficie do perfil de aluminio, com
a finalidade de diminuir a influéncia
dos elementos de liga, conforme
pesquisa feita pela (9) Universidade
de Gent (Hydro aluminio, Pechiney e
Alusuisse).

b) Aplicar uma camada de cromo ou

fosfato de cromo, no minimo de 0,4
g/m2.

c) Ultima lavagem do pré-tratamento,
apo6s a cromatizacdo, ter uma con-
dutividade abaixo de 30&S.

Limpeza e manutengao

a) A limpeza em zona maritima devera
ser trimestral, conforme indica
a norma ABNT 14.125, utilizando
detergente neutro a 5% com &gua
e esponja macia, pois a diluicao
dos sais acumulados dificultara a
formacéo de eletrolito nos locais de
usinagem.

b) A utilizagdo de produtos inadequa-
dos para limpeza das esquadrias,
tais como alvejantes (cloro ativo)
ou sabdo em pé alcalino (céustico),
apesar de ndo atacar a pintura, ira
remover nas juntas de corte nédo-
seladas a autoprotec¢ao do aluminio
(oxidagao natural), podendo provo-
car inicio de um ataqQue para poste-
rior formacéao da corrosao filiforme.

Utilizagcdo de selantes em locais
de usinagem pelos fabricantes de
esquadrias

c) Apesar das pesquisas referentes
aos cuidados com a liga de aluminio,
de um pré-tratamento especial, e de
utilizag&o de produtos inadequados
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para limpeza do aluminio, os fabri-
cantes de esquadrias na Europa, a
fim de dificultar e até mesmo elimi-
nar este tipo de problema, estdo
utilizando silicone neutro ou selan-
tes nas juntas de cantos usinados
45° e 90°, antes da montagem das
esquadrias.

d) Os fabricantes de esquadrias na
Europa, para maior agilidade e
diminuicdo de custo na aplicagdo
de selante junto aos cantos, pas-
saram a adquirir eQuipamentos para
vedagdo das juntas, mais conhe-
cidos como seladoras de cantos
ou lingia de vaca. Segundo os
fabricantes deste tipo de equipa-
mento na Europa, vende-ram mais
de 5000 maquinas nestes ultimos
anos, apos descobrirem Que além
de vedar hermeticamente as juntas
das esquadrias contra a entrada de
ar, agua e ruidos, evitavam também
a corrosdo filiforme (11. Mariani).

RESUMO
1. Qualidade do aluminio extrudado

Quanto a qualidade do aluminio extru-
dado, estaremos sempre sujeitos a
sofrer corrosao filiforme, pois as ligas
de arquitetura 6060 e 6063 tém como
limite de tolerancia para o cobre Cu
0,1 % e para o ferro 0,30 a 0,35%,
ficando portanto ja fora da liga testada
pelos pesquisadores dos grupos Hidro,
Pechiney e Alusuisse, e ainda temos
Que tomar cuidado com o elemento de
liga chumbo Pb, Que nao pode ser maior
Que 0,022% e se enquadra dentro das
ligas de aluminio para arquitetura em
‘outros”.

Elementos Si

de liga % Fe Cu | Mn Mg Cr

Outros

Liga

6060 0,3-0,60,1-0,3| 0,1 | 0,1

0,35-0,6(0,05( 0,06

Liga

0063 0,2-0,6| 0,35 [0,1]0,1

0,45-0,9(0,10( 0,07
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2. Pré-tratamento antes da pintura

Caso a corrosao filiforme se inicie
devido a uma diferenga de potencial
causada por uma atmosfera acida em
zona maritima, a cromatizacao ou fos-
forocromatizagdo feita na superficie
do aluminio antes de sua pintura ira
dificultar sua propagagao mas nao ira
evitar Que este tipo de corrosao ocorra
nos locais de corte (aluminio exposto),
decompondo o cromatizante subpelicu-
larmente entre a camada de tinta e a
superficie do metal. (10. Stuttgart.)

3. Limpeza e manutengao

Sendo feita trimestralmente com deter-
gente neutro e esponja macia, ira evitar
0 acimulo de deposi¢do de camada
salina, dificultando a formacéo de ele-
trolise, mas em locais onde a maresia
é mais acentuada, a limpeza trimestral
nao ird evitar a formacgao de eletrdlise,
necessaria para este tipo de corrosao.

4. Utilizagéo de selantes (vedagéo de
juntas) na fabricagdo de esquad-
rias de aluminio

O selante utilizado nas juntas para
fechamento dos quadros, protege o
aluminio exposto contra a corrosao fili-
forme, e 0s novos equipamentos utiliza-
dos para vedagao de juntas facilitam
na sua aplicagao e proporcionam uma
pelicula impermeavel contra agua e ar
, evitando assim qQue a corrosao fili-
forme se inicie, ou se propague, pelos
seguintes motivos:

a) evita Que a atmosfera acida inicie um
ataque sobre o metal exposto junto
aos cortes;

b) evita Que a maresia crie um eletrdlito

junto aos cortes, propicio para dar
continuidade a corrosao filiforme;

c) evita Que produtos de limpeza inad-
eqQuados venham agredir as juntas
de esquadrias onde o aluminio foi
usinado, permitindo Que ali inicie a
corrosao.

Foto A Foto B

+ Foto A - sem corrosdo (simulagdo de zona
maritima). Teste conforme ASTM B 117 névoa
salina neutra pH 7. “ndo ocorreu corrosdo’.
Teste efetuado por 3000 horas em chapas de
aluminio liga 1100 pré-tratada com cromo e
pintada com poliéster, apds o teste de simulagéo
de zona maritima nao sofreu a corroséo filiforme
nos locais do corte cruzado, isto 6, no aluminio
exposto.

- Foto B - com corrosdo (simulagdo de zona
mista) ASTM B 287 (névoa salina dcida pH 3).
“ocorreu corrosdo’. Teste efetuado por 3000
horas em chapas de aluminio liga 1100 pré-
{ratada com cromo e pintada com poliéster, Que
apos o teste de simulagdo de zona maritima e
industrial sofreu corroséo filiforme nos locais de
corte cruzado.

Obs.: O teste efetuado com névoa salina dcida
pH 3, simulando a zona mista, é muito agressivo,
no entanto 0s corpos-de-prova pintados nos
Quais foi utilizado cromo no pré-tratamento
permitiram a resisténcia de 1000 a 1500 horas
sem iniciar a corrosdo filiforme, sendo que
outros pré-tratamentos resistem no maximo a
500 horas neste teste.

Pesquisas estdo sendo feitas para
eliminagao do cromo (toxico) em linhas
de pintura, atualmente a empresa LAR-
ING esta representando no Brasil o
Grupo BCI Surface Technologies, cuja
empresa desenvolveu um produto isen-
to de cromo com o nome E-CLPS, o
Qual tem excelente resisténcia a cor-
rosdo a névoa salina acética (ASTM
B 287). Atualmente é o Unico produto
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ORIENTACAQ TECNICA

isento de cromo Que aplicado sobre o
aluminio em qQue o fabricante garante
Que resiste a mais de 1000 horas a
névoa salina acética, € com a mesma
eficiéncia Que a cromatizagao.

Esquema de corrroséo filiforme

Mecanismo da corrosao filiforme

Um filamento tipico é dividido em duas
areas principais:

Cabeca (extremidade frontal), Que con-
tém uma solugdo de sais corrosivos
provocando reagdes eletroquimicas.

Cauda (parte traseira), composta de
produtos de corrosdo secos, e Que,
por ser porosa, continua alimentando
as reacgdes ocorridas na cabega com
oxigénio e agua.

. mp L PR,

\m\ \\\\\\\\\\3&@ o

Anwdn pitmany

[l Anodo

Al>AP" + 3¢ ou Al>Al™+ 2¢
T
Al" + 2H,0—>AI'"" + 20H + H,

] Catodo

2H,0 + O, + 4e—40H
AP* + 30H—AI(OH),
4AIOH)—>2AL0,.6H,0

Fig. 1 - Esquema do Processo de Corroséo
Filiforme

CONCLUSAO

a) E obrigatério o uso de silicone
neutro ou selantes para vedagao
de juntas em esquadria de aluminio
Quando utilizada em zona maritima
ou industrial.

b) Que na reciclagem do aluminio para
fabricacdo de lingotes os elemen-

30

Tratamento de Superficie 145

tos de liga estejam dentro das
especificacoes.

c) Que os aplicadores de tinta retirem
de 1 a 2 g/m2 da superficie do
aluminio durante o pré-tratamento,
e que depositem no minimo 0,4
g/m2 de cromatizagdo, antes de
efetuar a pintura.

d) Que seja somente utilizado na lim-
peza dos caixilhos pintados deter-
gente neutro a 5% com agua e
esponja macia, mantendo uma
periodicidade de limpeza trimestral
em zona maritima ou industrial.
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MATERIAS TECNICAS - Desidrogenagéo

DESIDROGENACAO

O destaque aqQui é a
fragilizagao por hidrogénio,
ou enfraQuecimento de pecas
provocado pelo hidrogénio
liberado no acabamento.

A hidrogenacé&o depende:

- do metal-base

- do tratamento térmico

- do processo de conformagao
- do tratamento de superficie

FRAGILIZAGAO POR HIDROGENIO CAUSADA
DURANTE O TRATAMENTO DA SUPERFICIE.

ste tema, embora nao seja controvertido, é pouco esclare-
E cido, pois até o momento ndo existe uma teoria qQue
explique claramente todos os fendmenos Que ocorrem no
processo e Que causam a fragilizagdo por hidrogénio.

Fragilizagao por hidrogénio nada mais é Que o enfraQuecimento
das pecas, provocado pelo hidrogénio que é liberado em varias
operagdes de acabamento e em certos ambientes corrosivos.

Essa fragilizagdo de metais puros, agos e ligas nao-ferrosas é um
dano decorrente da incorporagao e retengéo do hidrogénio, acima
de certo nivel toleravel, Que gera altissimas tensdes internas e
diminui a capacidade de deformagé&o. Isto ocorre em pegas sujei-
tas as tensdes de esforgos mecanicos (tracdo, torgao, torque,
acao de mola, etc.), ou contendo tensdes proprias de formagao
(por estampagem ou usinagem sob extrema presséo) ou, mesmo,
livres de tensdes. Todas as vezes Que, ao usinarmos uma peca,
for necessario o uso de 6leos de usinagem com caracteristicas
de extrema pressao, teremos problemas de fragilizagdo por
hidrogénio.

36

por Adolfo Reimberg

A fragilizagéo se da pelo hidrogénio dissolvido e na forma atémica.
Ha muitas e traigoeiras fontes de hidrogénio nascente, ou seja,
hidrogénio na forma atomica:

- vapor de dgua em atmosfera de altissima temperatura (caldei-
ras de alta presséo),

- processos de corrosao eletroquimicos do tipo hidrogénio,

- decapagem por meio de &cidos,

- eletrodeposicao de metais (protecao catddica),

- processos de preparo de superficie metalica e de protecédo
superficial,

- eletrolise,
- ambientes Que contém sulfeto de hidrogénio.
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Desidrogenacao

Ha outros elementos e compostos Que desempenham fungdes
idénticas aos ions de sulfeto, tais como compostos de fésforo, de
arsénio e outros. Dentre esses foi possivel, através de exaustivas
pesqQuisas, determinar sua influéncia e, em ordem crescente,
estao assim alinhados: bismuto, chumbo, enxofre, tellrio, selénio
e arsénio. Se tais "venenos” encontram-se na composi¢ao do
metal-base ou nos banhos de decapagem, ou, ainda, em banho de
deposi¢ao Quimica ou eletrolitica ou em qQualQuer ambiente cor-
rosivo, o ago absorve grandes Quantidades de hidrogénio.

Usando acidos de elevado grau de pureza ou adicionando ini-
bidores adequados aos decapantes, pode ser evitada a “exces-
siva” fragilizagdo, no entanto - existem inibidores Que favorecem a
absorgéo do hidrogénio nascente.

COMO OCORRE?

A fragilizagao por hidrogénio ocorre nos agos-carbono e, mais
particularmente, em agos de baixa liga, de alta resisténcia a
tragdo bem como em agos inoxidaveis martensiticos e ferriticos e
em varios outros metais Que formam hidretos, 0s Quais podem ser
identificados na tabela de classificagdo periddica dos elementos.

Outra forma de geragao de hidrogénio atdmico é a corrosao do
préprio metal ou pela corrosdo da base em contato direto com
a estrutura, como, por exemplo, rebites de ago em contato com
metais leves tais como aluminio e magnésio.

Nos banhos eletroliticos de desengraxe e de deposi¢do, o
hidrogénio nascente é liberado pela eletrélise da molécula da
agua:

2H,0 - 2HY +20H
2H*+2e"  —  H,(reacdo catddica)
20H —  H,0+12 0O, +2¢ (reagdo anddica)

Esses ions podem ser absorvidos fisica ou Quimicamente pela
superficie da peca. A absorgéo e difusao do hidrogénio dependem
principalmente da estrutura do a¢o. Assim, ha difus&o correspon-
dente a dissolugdo do hidrogénio intersticialmente e ao preenchi-
mento das discordancias.

A retencdo do hidrogénio absorvido esta relacionada com a per-
meabilidade, entretanto, em banhos de baixa eficiéncia catddica
como o banho de cromo, por exemplo, a absorgéo do hidrogénio
pelo ago é da ordem de 0,06% em peso, operando o banho a
50°C.

Nos agos-carbono o hidrogénio pode causar descarbonetagao e
“afrouxamento intergranular’ simultaneamente.

O afrouxamento entre os gréos é causado pelo efeito do metano
Que é formado durante a descarbonetagdo provocada pelo
hidrogénio mediante a redugao do carboneto de ferro (perlita).

FesC + 4 (H) 3 Fe + CH,

—
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Com efeito, 0 metano formado ndo tem condigdes de migrar no
reticulo cristalino do ago e nos locais onde se origina este gas se
avoluma sob altas pressdes, criando tensdes internas que levam
afissuragdo entre os graos. Principalmente em decorréncia desse
afrouxamento, diminui a resisténcia mecanica e a utilidade dos
acos assim atacados.

Imergindo-se uma peca de ferro limpa em uma solugdo de
acido cloridrico, observa-se uma rigorosa de gas hidrogénio (H,),
enquanto o ferro esta sendo dissolvido com a formagao de cloreto
ferroso (FeCly), Que é dissolvido na solugdo acida:

Fe + 2HCI FeCl, + 2(H)

—

Esta reagao quimica pode ser apresentada de forma idnica, pois o
ion cloreto (CI') ndo intervém, é apenas conseqiiéncia:

Fe + 2H* Fe*2+2 (H)

—

Ela esclarece que o ferro reage com os ions hidrogénio da solugao
acida formando-se ions de ferro e atomos de hidrogénio.

Outra alteragdo causada pelo hidrogénio absorvido pelo metal-
base é a mudanca na condutividade elétrica. Conforme experién-
cias de William H. Johnson, aproximadamente 15 m de arame de
aco duro, ap6s 24 horas de imersdo em solugéo diluida de acido
sulfdrico, tem uma resisténcia de 2,94 ohms apds a eliminagao do
hidrogénio ocluso.

Alguns fatores sdo agravados pela absor¢do de hidrogénio pelo
metal-base. Dentre esses agravantes merecem destaque:

- resisténcia a tracao

- composic¢ao do ago

- estrutura do metal-base

- processo de conformagao mecanica
- dimenséo das pecgas

- composicao dos banhos

Resisténcia a tragao: A eletrodeposicao em pecas de ago de alta
resisténcia a tragado, acima de 800 MPa, apresenta um problema
Que ndo ocorre com 0s agos de baixa resisténcia devido ao fato
de Que o0s agos de alta resisténcia a tragdo tém grande tendéncia
ao enrjecimento durante as operagdes de limpeza e decapagem
normalmente usadas. As dificuldades com enrjecimento crescem
com o0 aumento de dureza do material.

Acos com resisténcia a tragdo acima de 1.400 MPa, ou com dureza
correspondente, ndo podem receber depdsito eletrolitico e, de
modo geral, também de convers&o Quimica.

Composigdo do ago: A retengdo do hidrogénio absorvido esta
relacionada com a permeabilidade e solubilidade dele no ago e
estas Qualidades do ago dependem de sua composi¢do e estru-
tura cristalina.
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Diversos elementos facilitam a absor¢ao do hidrogénio enquanto
outros inibem essa absorgao.

Carbono: a solubilidade do hidrogénio cai com o0 aumento do teor
de Carbono.

Manganés: até 0,2% provoca diminuicdo da solubilidade do
hidrogénio no ago. Acima deste teor e até 1% provoca um aumento
de solubilidade.

Silicio: provoca a diminuigao da solubilidade.

Enxofre e fosforo: diminuem a permeabilidade do ferro Quanto ao
hidrogénio.

Chumbo, selénio e arsénio: Quando na composi¢do do ago, inibem
a reacgao dos atomos de hidrogénio entre si, incentivando a fra-
gilizagéo.

Na interface metal/solugéo o ferro esté sendo dissolvido, ou seja,
oxidado, pois ions de ferro se desligam e passam & solugéo 4cida
conforme a reagéo ibnica:

Fe

—

Fe +2 + 2¢”

Assim cada ion de ferro, ao desligar-se da pega, Ihe cede dois elé-
trons Que nele se deslocam. Ao mesmo tempo, ions de hidrogénio,
ao tocarem a superficie da peca, serdo neutralizados pelos elé-
trons livres formando atomos de Hidrogénio.

-~ 2(H)

2H* +2¢

Parte desses atomos de hidrogénio, por sua vez, se relne e da
origem a hidrogénio molecular, Que, formando bolhas, vem a
tona. A outra parte é absorvida pelo metal-base provocando a
hidrogenacao.

Estrutura do metal-base: Ensaios de medida de difusdo do
hidrogénio em diferentes estruturas cristalograficas demonstra-
ram Que a compactagao tem importante influéncia na difuséo do
hidrogénio, sendo maior nas estruturas menos compactas.

Como, entretanto, a relagdo de compactagdo depende do trata-
mento térmico a Que se submete a liga de ferro, em uma estrutura
de ferrita e perlita a permeabilidade do hidrogénio pode chegar
a 0,22 mL/h, enquanto numa estrutura martensitica é de apenas
0,14 mL/h.

A difusdo de retorno é mais lenta numa estrutura martensitica do
Que numa normalizada.

Em pecas onde a estrutura cristalografica do metal-base e partic-
ularidades do depdsito se somam com efeitos negativos a desid-
rogenacao, necessitaremos tempos de tratamento mais longos e
teremos recuperagao apenas parcial das propriedades.

Processo de conformagdo mecanica: Pegas feitas com agos
de alta dureza ou com resisténcia a tragao superior a 800 MPa,
severamente encruadas ou Que foram submetidas a usinagem
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intensa a frio, apresentam grande sensibilidade a fragilizagao por
hidrogénio.

Dimensao das pecas: O hidrogénio, Quando absorvido pela peca,
provoca grandes tensdes internas e a sua penetragao atinge a
uma profundidade de até 40 um em cada face da pega. Podemos
facilmente concluir Que as pegas de pouca espessura sao as mais
afetadas, notadamente Quando sdo temperadas e revenidas, apds
a fabricagdo por um processo a frio.

Composigcdo dos banhos: Hidrogénio catodicamente produzido
em solugbes alcalinas apresenta menor capacidade de pene-
tracdo Que aqQuele desenvolvido em solugdes acidas ou neutras.
Além disso, alguns elementos presentes no banho, como: bismuto,
chumbo, enxofre, tellrio, selénio, arsénio, em sua ordem crescente
de inibicao, e ainda fosforo, antimbnio e o proprio ferro, atuam
como inibidores da reagdo de recombina¢do aumentando, por-
tanto, a atividade do hidrogénio. Devemos chamar a atengéo para
o fato de que alguns desses elementos sdo componentes naturais
dos agos e se dissolvem em alguns banhos de condicionamento da
superficie, passando a fazer parte de sua composigao.

Por outro lado a presenga no banho de cations como cobre, niQuel
e prata provoca a Queda da atividade do hidrogénio atdmico.

Mecanismo de fragilizagéo pelo hidrogénio: Até o presente, ainda
nao foi formulada uma teoria Unica e geral, Que fosse capaz de
explicar o mecanismo de fragilizagao, da fissuragdo e da ruptura
de pecas hidrogenadas. Nao obstante, com base em ensaios e
considerages tedricas, pode ser apresentado o seguinte Quadro
geral, visando o fim pratico de proporcionar elementos informati-
vos para explicar os danos decorrentes do efeito fragilizante do
hidrogénio.

O hidrogénio introduz-se em materiais metalicos dissolvendo-se
neles no estado atdmico. Durante sua migracdo, por difuséo,
0s atomos de hidrogénio tendem a se concentrar em qQuaisquer
imperfei¢des cristalinas (discordancias, vacancias, etc.), de onde
podem igualmente migrar, bem como em imperfei¢des na micro-
estrutura (contornos de gréos, interfaces de inclusdes e de preci-
pitados, poros, etc.) e, ainda, em outras imperfeigdes Que estarao
sendo criadas pelo proprio hidrogénio absorvido. No curso da
absorgao, migracdo e concentragéo do hidrogénio atémico (H*), o
reticulo cristalino e outros defeitos serdo dilatados. Acresce ainda
qQue em determinadas condi¢Oes atomos de hidrogénio se combi-
nam nas imperfei¢cdes passando para a forma molécula (H,), com
conseqliente aumento de volume provocando fissuras e trincas,
irreversiveis.

Em conseqliéncia dessa dilatagéo, 0 ago e outros metais adquirem
a propriedade de um material Que esta sujeito a um intenso estado
de tensdo mdltipla. Isto foi comprovado por exames de difragao por
raio X. Com este recurso foi comprovado Que a carga de hidrogénio
eletrolitico no ferro a temperatura ambiente causa um alargamento
das linhas de interferéncia igual a um alongamento de 5% em
ensaio de tracdo elastica.
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A respeito do hidrogénio molecular ou atdémico na fragilizagao dos
metais, é muito significativa a seguinte verificacdo experimental:
corpos de ago sofrem fragilizagcdo Quando ensaiados em atmos-
fera de hidrogénio puro, porém sob altissima pressdo. Assim foi
comprovado: hidrogénio molecular experimenta dissociagdo em
superficie de aco, se este for ativado por deformacg6es plasticas.

Seja qual for o mecanismo da fragilizagao, as hipéteses seguintes
sdo Uteis para explicar a fragilizagao pelo hidrogénio:

- As tensdes originadas pelo hidrogénio incorporado ao metal-
base superpdem-se as tensdes proprias das micro-estruturas
elou as tensdes extremas aplicadas na conformacao.

+ Afissuragdo interna ou ruptura por separacao das pegas ocor-
rera Quando a resultante da tensdo de tragéo atinge o limite de
coesao.

+ Se aformagao desses danos necessitar do concurso de esfor-
¢os externos, a intensidade requerida sera tanto mais baixa
Quanto mais alto for o grau de hidrogenagao.

- E muito alta a sensibilidade dos agos estruturais a fragilizagao
pelo hidrogénio, caracterizada por grandes tensdes, proprias
da martensita e martensita revenida.

+ Ha aumento da sensibilidade ao entalhe de pegas de ago hidro-
genadas (parafusos tensores, por exemplo).

Rua Quatro, 540, Condominio Fazgran

+ Ha formagéo de flocos (fissuras internas) em pegas forjadas
ou laminadas a quente de agos Que absorveram suficiente
hidrogénio durante a elaboracgao.

*+ Ha o “afrouxamento intergranular” em agos expostos a atmos-
fera de hidrogénio fortemente comprimido e em altos niveis de
temperatura (solda oxi-hidrogénio, por exemplo).

+ Ainda, ha a denominada “doenga do hidrogénio” do cobre e
suas ligas.

Nesta ordem de idéias, enquadra-se 0 empolamento das chapas
de ago de baixo-carbono apos a decapagem acida; em agos de
muita alta dureza, manifesta-se unicamente fissuragéo interna.

Minimizagao da fragilizagdo por hidrogénio: Um cuidado especial
adequado durante o tratamento térmico minimizara os problemas
nas operagdes de limpeza e preparo das pegas de alto-carbono,
para eletrodeposigédo. Os agos endurecidos (cementados) devem
ser considerados como alto-carbono, uma vez Que a superficie de
baixo-carbono foi transformada pela cementacao. Esses agos sdo
considerados de alta resisténcia mecanica.

Uma regra geral a ser seguida na prepara¢dao dos agos de alta
resisténcia mecanica consiste em limitar as etapas nas quais é
gerado hidrogénio (desengraxe catédico e decapagem acida),
eliminando-as ou reduzindo a um tempo minimo.
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Desidrogenacao

Os principais recursos de Que dispomos para minimizar a absorgao
de hidrogénio pelo metal estdo na adequagao das operagdes de:

1- Pré-tratamento térmico

2 - Condicionamento de superficie
3 - Limpeza mecanica

4 - Banhos de deposicao

Pré-tratamento térmico: As pecas feitas com ago de alta dureza
ou com resisténcia a tragao superior a 800 MPa, mesmo que ap6s
sua fabricagdo a frio ndo tenham sido endurecidas, devem, para
maior seguranga, ser submetidas a tratamento térmico antes de
Qualquer operagdo de acabamento.Como valores orientativos,
pode ser indicado um tratamento térmico por 30 minutos a tem-
peratura maxima permitida pela temperatura de revenimento do
material em Questao, ou um aQuecimento por uma hora, no minimo,
a temperatura de 190 - 210°C. Para pegas de ago temperadas
e retificadas Que forem normalizadas a temperatura abaixo de
190°C, o tempo deve ser superior a uma hora.

Condicionamento de superficie: As operagdes de condiciona-
mento, no tratamento de pegas de alta exigéncia mecanica, sdo
muito mais importantes Que em outros agos. Em primeiro lugar ha
a mais ampla variedade de condicionamentos da superficie aptos
a serem usados em tais casos, como tamboreamento, lixamento,
escovamento, etc. Sdo expedientes usados a fim de evitar trata-
mentos de decapagem acida prolongada.

O condicionamento de superficie compreende as operagdes de:
A - Pré-limpeza

B - Desengraxe Quimico

C - Desengraxe eletrolitico

D - Decapagem é&cida

E - Ativagdo &cida

F - Remogao do filme residual

A - Pré-limpeza: Essas operagdes devem preceder as demais
e constituem-se de desengraxamento a vapor ou por solventes
para remover 0s 6leos provenientes do tratamento térmico e de
operagdes de conformagao.

B - Desengraxe qQuimico: Esta operacdo ndo apresenta agra-
vantes, porém pode ser um valioso auxilio no sentido de reduzir
o tempo de decapagem &cida, uma vez Que, convenientemente
formulado, o0 banho de desengraxe Quimico pode ser convertido
em um banho de a¢do multipla agindo simultaneamente como
desengraxante e decapante alcalino, capaz de remover ferrugem,
carepa de tratamento térmico e outras oxidagdes.
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C - Desengraxe eletrolitico: Apos o desengraxe quimico, as
pecas de alta exigéncia devem ser desengraxadas apenas “anodi-
camente’, a fim de evitar a fragilizagao por hidrogénio causada
pelo desengraxe catddico. O desengraxante pode ser usado a
temperatura préxima a ebuli¢do, a uma densidade de corrente de 5
A/dm?2 e com o tempo de imersao inferior a dois minutos. A lavagem
subseqtiente deve ser preferencialmente a Quente, porém a tem-
peratura nao deve ser tdo alta Que provoqQue a secagem das pegas
qQuentes durante transferéncia de um tanque para outro.

D - Decapagem é&cida: As pecas de aco, Quando hidrogenadas,
apos imersdo em &cido seguida de boa lavagem em agua fria, e
entdo secas e pesadas; apresentam-se mais pesadas qQue antes
do tratamento &cido.

Os resultados tém demonstrado em muitos casos Que ocorrem
de ligeiros a grandes aumentos de peso. De qualquer forma, o0s
resultados tém demonstrado um ganho de peso apds imersdo em
acidos. O aumento médio de peso em agos de médio-carbono e
acos comuns em solugdes diluidas de acidos é de:

0,028%
0,036%

Acido cloridrico
Acido sulfarico

Em conseqiiéncia disso sdo relatados os seguintes fatos, Que
ficaram bem estabelecidos:

1 - Pode-se imaginar Que, por ser o &cido sulfurico menos volatil,
ele possa contribuir para esse aumento devido a permanéncia de
uma porcao de acido aderente a superficie da pe¢ca mesmo ap6s
uma prolongada lavagem, mas ficou comprovado Que isso nédo
ocorre.

2 - Caso a suposicdo de que o acido é adsorvido pelo ferro for
correta, a Unica coisa Que se pode esperar é Que 0 acido cloridrico
deixe a superficie mais rapidamente por ser volatil.

Se, todavia, o ferro, ap6s ser limpo em 4cido, for fervido em
solucdo de soda caustica, um processo Que efetivamente expulsa
o hidrogénio ocluso, ndo ocorre este aumento de peso e pode
ser eletrodepositada uma camada de cobre ou de qualQuer outro
metal sem qualquer problema de hidrogenacéo.

Longos periodos de imersdo em &cido causam maior hidrogena-
¢do do ago, e produzem danos maiores.

Do exposto conclui-se Que este tratamento deve ser levado ao
minimo, uma vez Que seu propdsito é de fazer a remogéao final dos
tragos de 6xidos. Deve ser usado o &cido cloridrico a 10%, com
inibidores néo cataliticos, e Que ndo contenham enxofre e Que nao
interfiram na aderéncia do deposito subsequente. Entretanto é
preferivel o uso de decapagem anddica em acido sulfdrico.
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E conveniente Que os banhos decapantes contenham 5 - 10 g/L
de cloreto de niquel. Se for usado algum tensoativo para melhorar
a molhabilidade e promover um selo na superficie do tanque, tal
produto ndo devera ser sulfonado.

E - Ativagédo acida: A ativacao acida é essencial para promover
uma boa aderéncia dos depdsitos galvanicos em agos de alta
exigéncia mecanica. Este banho ndo deve conter aditivos de
qQualquer espécie.

F - Remogao do filme residual: Caso a ativagédo &cida deixe um
filme residual, este podera ser removido por um tratamento anddi-
co em solugdo de cianeto de sddio. Uma solugdo com 23 g/L de
cianeto de sddio é satisfatoria para um tratamento pelo periodo de
0,5 a 1 minuto a 2 A/dm2. Também podem ser usadas solugdes de
soda céustica ou desengraxante anddico. ApGs esse tratamento
deve seguir uma lavagem cuidadosa.

Limpeza mecéanica: Pecgas oxidadas e carbonetadas ou resfriadas
em oleos, requerem limpeza por tamboreamento ou jateamento.
Esses processos provocam uma diminuicdo na rugosidade e
conseqlientemente do efeito de entalhe. Os teores de hidrogénio
absorvidos dependem das condi¢bes de deposi¢do, as Quais
podem ser facilmente controladas.

Banhos de deposicdo: Nos banhos de deposicdo devem ser
evitados aditivos Que contenham compostos derivados de enxo-
fre como, por exemplo, o lauril-sulfonato de sdédio ou similares.
Nos banhos de zinco devem ser usadas matérias-primas de alta
pureza, a fim de reduzir o uso de purificadores a base de sulfetos

e polissulfetos ao minimo, se néo elimina-los.

Efeito da temperatura e densidade de corrente: A temperatura do
banho tem grande efeito sobre a Quantidade de hidrogénio ocluido
durante a deposi¢do. Um aumento na temperatura de operagdo
de um banho de 40°C para 80°C reduz a absorgédo do hidrogénio
em 50%:

A densidade de corrente tem apenas um pequeno efeito na Quan-
tidade de hidrogénio absorvido, pois ocorre um peQueno aumento
do hidrogénio absorvido em fun¢do do aumento da densidade de

corrente.

A quantidade de hidrogénio absorvida pelo metal decresce
linearmente com o aumento da temperatura de operagdo a uma

densidade de corrente constante.
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Desidrogenacao

ALIVIO DAS TENSOES DE HIDROGENIO
(DESIDROGENAGAOQ)

O alivio das tensbes de hidrogénio se baseia no fato de o
hidrogénio formado durante o condicionamento da superficie e a
eletrodeposicao, e Que se difunde parcialmente no metal-base ou
na propria camada aplicada, ser o responsavel pelas mudancgas
caracteristicas técnicas desses metais, e Que, por isso, precisa
ser removido por um poés-tratamento. Uma série de experiéncias
muito generalizadas feitas por diversos pesquisadores, Que, por
terem alcangado sucesso, indica Que foram conduzidas correta-
mente.

P. Bardenheuer e H. Ploum constataram Que arames de ago
(C = 0,04%, Mn = 0,31%, Cu = 0,11%) com espessura de 1 a 4
mm Que absorveram hidrogénio, ap6s serem imersos em agua
fervente durante 2 - 4 horas, recuperaram o0s antigos valores de
dobramento e resisténcia a tensdo. Em contrapartida G. C. Lea
achou que aco para beneficiamento (C = 0,14%, Mn = 0,68%,
Si =0,19 %) Que absorveu hidrogénio eletroliticamente, voltou
as caracteristicas originais com tratamento em agua fervente por
10 minutos( ensaio de tragao).

Apds pesquisas, W. Geller e T.H. Sun asseguram qQue pecas de
acos técnicos com “pequena” dissolugdo do hidrogénio tenham
tendéncia de libera-lo mesmo em uma atmosfera de hidrogénio
normal e a temperatura ambiente.

E. Heyn publicou em 1.900 um trabalho sobre este tema, Que é
atual até os dias de hoje, ou seja, confirmar a teoria de Que o
hidrogénio difundido no material-base, produz danos permanentes
e se esses danos podem ser ou néo retroagidos. Ele constatou
Que tanto em pecas de ferro nas Quais a absor¢ao de hidrogénio
foi produzida por decapagem acida, como em pegas sujeitas a res-
friamento brusco em uma atmosfera de hidrogénio, ocorreria um
enrijecimento, Que desaparecia completamente com o tratamento
térmico nas temperaturas de 200 a 250°C. A. Ledebour constatou
uma melhora com longo tempo de estocagem das pegas, mas,
esse tempo precisa ser realmente longo. Pesquisas sobre a
influéncia de um tratamento térmico entre 100 e 200°C nos ensaios
de tragdo (limites de tragéo, Ts resisténcia. Tb tragao e resisténcia
a ruptura. Tr ruptura por estricgdo) em corpos-de-prova de ago
com 6 mm de didmetro hidrogenados por decapagem Quimica
em 4cido, resultaram Que as caracteristicas mecanicas iniciais
voltaram a ser alcangadas apds o tratamento térmico por tempo e
temperatura adequados.

O retorno total &s propriedades originais somente é possivel se
nao houver trincas ou modificagdes da estrutura, provocadas pelo
hidrogénio na sua passagem da forma atdmica para a molecular.

2H) = H
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Assim fica claro Que o tempo entre a difusao do hidrogénio no pro-
cesso de acabamento e a desidrogenagéo, se longo o bastante,
provoca danos maiores e irreversiveis.

Na pratica corrente do alivio da tensdo do hidrogénio por trata-
mento térmico posterior, sdo cometidos alguns erros de normas
de trabalho, Que ndo somente podem comprometer o sucesso da
operacgdo, como também piorar o estado do material.

Cuidadosas pesquisas demonstram que a 200°C é eliminado
aproximadamente 50% do hidrogénio ocluso, enquanto qQue a
400°C o metal fica praticamente isento de hidrogénio.

0 prolongamento do tratamento térmico a uma dada temperatura
tem pouco efeito apds a emanagao inicial do hidrogénio.

E de se salientar, que a liberagdo do hidrogénio do metal-base
transcorre em duas fases consecutivas. Primeiramente é liberado
o0 hidrogénio Que esta concentrado na faixa da superficie, e isto
muito rapidamente. Posteriormente ocorre redifusao do hidrogénio
Que penetrou em camadas mais profundas, e é bem mais lenta.

Se o desprendimento do hidrogénio por meio de pés-tratamento
térmico for elevado e rapido (agua, 6leo, banho de chumbo, sais
fundidos ou estufa), como provaram P. Bardenheuer e H. Ploum,
ele pode causar danos de monta na estrutura do material, a ponto
de ndo ser reversivel e influenciar desfavoravelmente a estru-
tura do ferro. P. Bardenheuer e H. Ploum observaram Que arames
hidrogenados de ago para fabricagdo de molas, Quando imersos
em agua a 950 C desprendem hidrogénio de forma violenta.

Em arames assim tratados, Quando mergulhados, em cobre
fundido a 1.100°C, ocorre a penetragdo deste metal nas fissuras
inter-cristalinas e espagos vazios, deixados pela violenta saida do
hidrogénio que, tendo se tornado hidrogénio molecular devido ao
rapido aQuecimento, deixou essas fissuras Que podem ser muito
bem vistas em um corpo-de-prova metalografico com ataque inter-
cristalino.

Em outra série de experiéncias foi feita uma absor¢cdo de
hidrogénio por via eletrolitica em blocos de ago. O hidrogénio foi
retirado por aQuecimento a 500, 200, 150 e 100°C. Em seguida
essas pecas foram mergulhadas em lat&o fundido (1.100°C). Obs-
ervou-se qQue, independentemente da temperatura escolhida, o
latdo penetrou em forma de veios nas estruturas danificadas do
aco, “principalmente nos limites dos gréos Que foram abalados e
estavam qQuase soltos’.

A extensdo dos danos permanentes causados ao material Que
sofreu fragilizagao por hidrogénio, "depende de maneira decisiva"
da:

* Velocidade de saida do hidrogénio
* Pressdo exercida pelo hidrogénio dentro dos “veios”

* Demora para o inicio da operagao de desidrogenagéo
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Mesmo quando fatores econdmicos falem contra ou haja motivos
de resisténcia do material, é mais acertado tratar o metal deca-
pado em aqQuecimento lento até chegar a temperatura adequada
de alivio de hidrogénio; temperatura essa Que depende das dimen-
sdes das pecas e de suas caracteristicas mecanicas.

Pecas decapadas, especialmente arames e fitas, sdo tratadas
termicamente de 30 minutos até 2 horas a temperatura de 90°C em
agua, ou a 250°C em estufas com circulagdo de ar.

Em face dos bons resultados obtidos na decapagem de ago com
um pés-tratamento térmico, principalmente pelo restabelecimento
de suas propriedades elasticas, torna-se recomendavel esse
mesmo tratamento para pegas com depdsitos eletroliticos.

Isto foi, a principio, muito importante em depdsitos de cadmio e
cromo. O baixo rendimento de corrente na deposi¢cdo de cromo
foi logo motivo de atengao, devido a forte difusdo de hidrogénio
no metal-base ou ao alto teor de hidrogénio na prépria camada
de cromo.

Foi H. Gruber, em 1.924, um dos primeiros a alertar, além disso,
Que o cromo eletrodepositado contém grandes Quantidades de
hidrogénio, Que podem ser liberadas a temperaturas relativamente
baixas, em agua Quente. Qutros se ocuparam com o tratamento
térmico, e se preocuparam com o alargamento das fissuras provo-
cadas pelatemperatura. P.S. Makarjewa e N.D. Birukoff estudaram
as condigdes de deposigao e o teor de hidrogénio na camada de
cromo. Constataram Que com aqQuecimento até 400°C liberou-se
80% do hidrogénio total absorvido na pega cromada.

O tratamento térmico posterior de pegas com depdsitos eletroliti-
cos ndo ficou restrito as pegas cromadas, e foi constatado pelos
praticos Que seu beneficio pode ser estendido também a outros
revestimentos como niquel, zinco e outros dep6sitos obtidos em
banhos cianidricos ou néo.

Atualmente é aconselhavel para diminuir as tensdes internas de
aco, de resisténcia a tragdo superior a 800 MPa, aquecé-los a
200°C por 1 hora antes da cromagao e por 3 horas ap6s a croma-
¢ao, ou a deposicao de Qualquer outro metal.

Decisivamente, ndo é importante a quantidade do hidrogénio
Que € liberada do metal-base ou da camada, ou a Quantidade
qQue ainda fica retida depois do pds-tratamento, mas sim, as suas
propriedades mecanicas. Embora uma série de publicagdes atuais
fale das influencias positivas do alivio da tens&o de hidrogénio,
o conhecimento exato das interligac6es e das propriedades dos
depositos eletroliticos; devera ainda ser esclarecido.

Pelo tratamento térmico s&o modificadas as tensdes internas nao
somente através do alivio da tens&o do hidrogénio, como também
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outras independentemente dela. Com este tratamento também ha
uma sobreposicao de dois efeitos, no minimo, Que ndo podem ser
separados. Nos ensaios de resisténcia a tragdo, principalmente
nos depdsitos de cromo e, mais raramente, em alguns depdsitos
de niQuel “aumentam as tensdes proprias do hidrogénio sob certas
condi¢des”, tanto Que a resisténcia a ruptura é ultrapassada e se
constatam fissuras finas, como acontece geralmente em depési-
tos de cromo duro.

Precisa ser levada em conta no pés-tratamento térmico a existén-
cia de uma interdependéncia entre as tensdes primarias e as
secundarias, e também a influéncia da estrutura do depdsito, bem
€omo o processo de recristalizagao.

E. Raub, pesquisando a mudanga de dureza de depdsitos de
cobre com varios aditivos organicos, constatou Que aQuecendo
os depositos a dureza abaixou, ja a 200°C. Ele atribuiu o fendmeno
a decomposicdo dos agentes de adigdo absorvidos. (citratos,
tartaratos, acido espargilico e outros). Este fato é interessante,
e sua explicacdo é de grande valia com relagdo aos efeitos Que o
tratamento térmico produz, pois outros banhos eletroliticos tam-
bém trabalham com aditivos variados, e estes fendmenos podem
ocorrer ja a baixas temperaturas de operagao.

A isto se juntam os fatos de Que, Quando as pegas sao aQueci-
das rapidamente, o hidrogénio proveniente do metal-base ou da
propria camada migra pelo dep6sito com maior ou menor velo-
cidade. Principalmente o hidrogénio Que se libera do metal-base
e tem Que migrar pela camada eletrodepositada, a qual funciona
como barreira e provoca uma redifusdo do hidrogénio, podendo
danifica-la ou até mesmo desprendé-la quando se trata de cadmio
e zinco eletrodepositados.

Em temperaturas baixas de pos-tratamento térmico pode ocorrer,
em alguns casos, Que este ndo produza o resultado esperado.
Caso se trate de aco de alta dureza cuja influéncia é desfavoravel
para uma redifusdo, obtém-se sucesso somente com um trata-
mento por tempo prolongado.

Ao tentar reunir todos os conhecimentos e resultados do pds-trata-
mento térmico em uma linha de conduta para o eletrodepositador,
constatou-se o seguinte:

a) Em um pds-tratamento térmico tém influéncia o meio de
tratamento, a temperatura e o tempo correto, como também
a possivel influéncia da micro-estrutura, do ponto de fusédo
dos metais, as Qualidades especificadas do material-base e
do deposito, como demonstrado na Tabela 1.
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b) Dado o perigo da extrag¢ao brusca do hidrogénio em choques
térmicos e 0s conseqQlientes danos causados ao metal-base
e ao depdsito, as pecas deverdo ser levadas lentamente
a temperatura adequada. O tempo passa a ser contado
somente depois de atingida a temperatura de desidrogena-
¢ao.

c) Levando-se emcontaositens “a” e “b”, um tratamento térmico
posterior influencia favoravelmente os valores de resisténcia
dos materiais Que seriam prejudicados pela inclusdo do
hidrogénio, nos casos em qQue a exigéncia mecanica for de
movimento ciclico, como em molas, ou estatico, como torQue
em parafusos, ou ainda compressdo ou torgdo em arruelas
de pressao ou barras de torgao, etc.

d) Um pés-tratamento também melhora, levando-se em consi-
deracdo ainda os itens “a” e “b”, em Quase todos 0s casos,
as propriedades com solicitagdo por atrito.

e) Um tratamento térmico posterior devera ser evitado em
pecas que sdo solicitadas por vibragbes, principalmente
sobre camadas de cromo duro. Neste caso o pos-tratamento
térmico influencia de forma negativa, diminuindo a resistén-
cia do material as vibragdes.

TABELA 1 - CONDIGOES DE DESIDROGENAGAO EM
FUNGAO DO METAL DEPOSITADO

Depédsito ~ Temperatura,’C Tempo, h  Bibliografia
Cobre 200- 250 - W. Koster
Zinco 162 - 178 2-4 A. G. Gray
160 H. Taucher
Cadmio 135- 214 1-3 J. H. Gustafson
160 2-8 H. Taucher
160 23 U. B. Cohen
Niquel 150 - 290 12-3 A W. Hothersall
140 3 L. H. Curkin e R. W. Molner
190 3 W. G. Lawless, V. F.
Lardisone e U. B. Cohem
200 C. H. Sampe e P. Croly
Cromo 250 2 H. Wiegand e R. Scheinosi
200- 400 2 R. Bilfinger
180 - 200 112 M. Schmidt e K. Gebauer
230- 240 12 R. J. Snelling e E. B. Thiws
200- 250 2 W. Bilender H. Arend
U. E. Schmidtmann
100 - 400 2-6 H. L. Logan
170 - 200 1/2-2  R.Bulfinger
200 2 H. Tauscher
190 3 US Specification
200 3 E. Probert e J.J. Rolloson
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f) As temperaturas e os tempos de tratamento precisam ser
estabelecidos em cada caso em particular, tendo em vista
as solicitagdes futuras das pecas. A Tabela 2 fornece alguns

subsidios.

TABELA 2 - TEMPO DE DESIDROGENAGAO EM

FUNGAO DA ESPESSURA DA SEGAO DA PECA
Limite de resisténcia | Espessura maxima da Tempo minimo
a tracdo (MPa) secgdo da pega, em mm de tratamento a
190 a 210°C (h)
Menor qQue 12 2
800a 1.150 12-25 4
Acima de 25 8
Menor que 12 4
12-25 12
1.150 a 1.400
25-40 24 (%)
Acima de 40 Requer determinagao
experimental

(*) O tratamento térmico deve ser iniciado, sem demora, imediatamente apds a
eletrodeposigao.

g) Assim, por razdes de ordem técnica, recomenda-se aQueci-
mento lento até a temperatura de desidrogenagao. No caso
particular de arames e fitas zincadas eletroliticamente deve
ser usado um patamar a 90°C por 30 minutos a 2 horas e
posteriormente desidrogenagao a 160°C. O nado-uso desta
técnica é, muitas vezes, a causa da ruptura de arames e fitas
de ago, Quando de seu estiramento por ocasido do arquea-
mento de embalagens.

Uma outra recomendagéo existente seria: aQuecimento a 200°C
por 1 hora antes e 3 horas depois da zincagem.

Finalmente cabe ressaltar Que a recuperagao da resiliéncia ocorre
devido a dois efeitos:

+ acomodacdo das tensdes internas
* expulsdo do hidrogénio

Em acos de alta resisténcia a tragédo e de baixa liga com estrutura
martensitica, um tratamento térmico a temperatura em cima de
400° C ao invés de 250°C, reduzird o valor de tracdo apenas ligeira-
mente, e sera um recurso eficiente para eliminar a susceptibilidade
a fragilizag&o por hidrogénio. Pela témpera a alta temperatura,
forma-se normalmente cementita, a determinada temperatura car-
beto, cuja composi¢ado algumas vezes é expressa como Fe, C, e
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Que parece absorver hidrogénio facilmente. A polarizagao catodi-
ca permite distinguir experimentalmente a ruptura por corrosao
sob tensao da ruptura por fragilizagao por hidrogénio.

Caso a fragilizagao por hidrogénio for provocada pelo sulfeto de
hidrogénio, ela é muitas vezes chamada corrosdo por tensdo
de sulfeto. O sulfeto de hidrogénio no ago pode derivar tanto do
ambiente Quanto de escérias inclusas no ago, o Que é altamente
danoso, em ambos os casos. O sulfeto de hidrogénio causa muitos
danos de ruptura por corrosao na industria petrolifera, como, por
exemplo, na canalizagdo de gas natural. Em banhos cianidricos
de zinco, Que contiverem altos teores de purificadores a base
de sulfetos, ou por serem banhos velhos ou fortemente contami-
nados, ocorrera o0 mesmo fendmeno, quer durante a deposigéo,
qQuer apds a deposi¢ao, pelo enxofre incorporado ao depdsito.
Uma fragilizagao por hidrogénio especial, muitas vezes chamada
‘doenca do hidrogénio”, ocorre na soldagem de cobre com
hidrogénio. Depende, sobretudo, da reagao do hidrogénio atémico,
de sua difusdo no metal, e da reagdo com o dxido cuproso com
formacéao de vapor de agua, o qual pode fragilizar ou desintegrar o
metal. Um efeito similar pode ser observado na soldagem de ago
com hidrogénio. Hidrogénio atémico, formado cataliticamente na
superficie, difunde-se no ago e reage com o carbono formando
metano sob alta pressao, resultando em fissuras.

Esta fragilizagao por metano pode ser evitada pelo uso de a¢os de
baixa liga contendo elementos como cromo, molibdénio, vanadio,
titanio e nidbio, os Quais combinam mais fortemente com o car-
bono que o ferro e o hidrogénio. Caso as pegas assim danificadas
a nivel microscépico forem levadas ao acabamento superficial,
serdo irremediavelmente danificadas.

Além da desidrogenacao a Quente, esta sendo desenvolvido, com
sucesso, um método eletrolitico.

DESIDROGENAGA® ELETROLITICA

Este processo compreende a imersdo das pecas recém eletro-
depositadas, ainda montadas em suas gancheiras, e dos anodos
oxigenados, em tanque de lavagem, conectando-as eletricamente
entre si, anodos e gancheiras. Isto se fundamenta na diferenga de
potencial, Que inicialmente é de 1 - 2 volts. Sdo deixados assim
por 30 minutos, nos casos de as pecas terem sido eletrodepo-
sitadas por 3 - 4 horas. A explicacdo é Que Quando as pegas Que
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receberam depésito eletrolitico, as Quais se acham hidrogenadas,
e 0s anodos, Que se acham oxigenados, sdo imersos em uma agua
de lavagem e postos em curto-circuito, eles formam uma pilha. Isto
provoca uma descarga, a0 mesmo tempo em Que as pegas sao
desgaseificadas.

Sob o ponto de vista operacional, 0 processo é simples. Basta tao
somente montar no tanque de lavagem um sistema de barramento
Que ponha as gancheiras e anodos em curto-circuito, Quando imer-
sos no tanqQue. O nivel da agua de lavagem deve ser o mesmo nivel
do banho. Sem esses cuidados, corre-se o risco de corrosdo das
areas sem depdsito. Outros fatores sdo: o tempo curto, a baixa
temperatura de operagéao, o equipamento de muito baixo custo.

Esta técnica é de especial interesse para as pegas de agos trata-
dos termicamente, onde o aqQuecimento ndo é recomendado, e
para pegas Que recebam depdsitos de cromo duro, cuja dureza
pode ser afetada pelo tratamento térmico.

BIBLIOGRAFIA

Ludwig Rudolf Spier - Corrosao e Tratamentos Superficiais
dos Metais ABM - S&o Paulo - 1.971.

0. B. Cairolli e C. R. K. Santaella - Anais EBRATS 85 - S&o
Paulo - 1.985.

Werner Grundig - Corrosdo e Tratamentos Superficiais dos
Metais - ABM - Sao Paulo - 1.971.

ABNT - Comisséo de Estudos de Zinco e Cédmio
Eletrodepositados C. E. 1: 95. 02 ATA n° 22.

ASTM - B 242 - Preparation of High-carbon Steel for
Electroplating

DIN - 50962 - Cadmiumiiberziige auf Eisen und Stahl.
GostaWranglén-An Introduction to Corrosion and Protection
of Metals - Chapman and Hall - London 1.985.

Alfredo Gelassini - Leghe Metalliche e Siderurgia - U. Hoepli
- Milano 1.945.

Wiliam H. Johnson - Hydrogen Damage - Selection of
articles and papers - American Society for Metals - Ohio
-1.977.

(10) - Poul Morisset, J. W. Oswald, C. R. Draper and R. Pinner -
Chromium Plating - Draper - Teddington - 1.954.

Adolfo Reimberg
Representante Técnico Comercial

Tratamento de Superficie 145



"RESIMAPI"

Produtos Quimicos - Industria e Comércio
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MATERIAS TECNICAS - Eletrodeposi¢ao

Niquel/ferro: uma alternativa para a
substituicao do niquel

Segundo o autor a combinagao permite deposito
extremamente ductil e de alto grau de qualidade,
além de permitir redugdo no custo de niQuel metal.

niQuel-ferro é uma alternativa efetiva de custo para
Osubstituir 0s processos de niuel brilhante e semi-

brilhante, co-depositando ferro no depésito for-
mando uma liga niquel-ferro Que pode variar de 10 a 40 %.

0 depdsito é de alto brilho nivelamento e de excelente duc-
tilidade, além de Que podem ser faciimente cromados, pois
o0 depésito tem menos tendéncia a passivagao.

O prego do niQuel metal aumentou dramaticamente nos
Ultimos anos. A demanda de niQuel no mundo excedeu todas
as expectativas. Isto se deve principalmente ao enorme
boom da constru¢do na China e nao se espera Queda em
um futuro préximo

O gréfico da Figura 1 mostra a variagao do prego do niuel
entre 2001 e 2007 com base na bolsa de metais.
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Fig. 1 - Variagéo do prego do niguel em Euros

A solugao do banho é preparada com base nos processos de
niquel tipo Watts, porém com concentracdo reduzida de niquel
(cerca de 50 g/L), o Que eleva a economia devido a menor arraste

de niquel para as aguas de enxagiie.

por José Carlos D’Amaro

O ferro é adicionado na solugdo na forma de sulfato ferroso e a

concentragdo normal de trabalho é de cerca de 4 g/L de ferro.

Para a manutengao adequada do ferro na solugao, sdo adi-
cionados complexantes Que irdo promover a co-deposi¢do do
ferro, além de controlar a oxidacao do ferro para o estado fér-
rico (Fe-Ill).

E um banho &cido sem impacto na precipitagdo do niquel no trata-

mento de efluente.

Tratamento de Superficie 144



Eletrodeposicao

COMPONENTES DO NiQUEL/FERRO

Sulfato de niquel 4532340 g/L
Cloreto de niquel 60 a 270 g/L
Sulfato ferroso 9a60gL
Acido bérico 45a55glL
Niveladores 30 a 45 mL/L
Abrilhantadores 2a3mL/lL
Estabilizadores 15a25¢lL
Molhador 2a4 mLL

Na verdade os niveladores mencionados acima ndo sao apenas
niveladores mas sim sistemas Condutores levemente modifica-
dos com concentragdes mais elevadas, compativel com niQuel
brilhante

MOLHADORES SAO IGUAIS AO BANHO DE NiQUEL

Abrilhantadores/niveladores sédo sistemas especialmente formu-
lados para niQuelfferro.

+ Opera em pH mais baixo Que o niquel brilhante (2,8 — 3,5)
CONDIGOES DE OPERAGAO NIQUEL/FERRO

pH 28a36

Temperatura 452a60°C

DC catddica 2 a 8 amp/dm?

DC anddica 1 a 5 amp/dm?

Voltagem 6 a 12 volts

Agitacao a ar Baixa Presséo 20 a 50 m3 / m2
Filtragao Continua com carvao

Anodo Ni:Fe Relagéo 6:1 (pode variar)
Sacos Polipropileno

Exaustéo Recomendada

CONSIDERAGOES DE FUNCIONAMENTO
* Relagao anodo Ni:Fe

Arelagdo anodo Ni:Fe pode variar em fungao da concentragdo da
liga desejada no depdsito.

* Manutengéo do pH

O pH é um dos fatores principais de manuteng¢ao do banho, deve
ser mantido entre 2,8 e 3,6.

O pH mais elevado favorece a formagéo de ion férrico, nocivo
ao banho, se estiver mais baixo, reduz a eficiéncia catddica e
atrapalha o funcionamento dos aditivos organicos. O pH néo
deve exceder 4,6, pois causara a precipitagao do ferro na forma
de hidréxido de ferro.

+ Temperatura

A temperatura de operagdo também é uma vantagem de pro-
cesso em relagdo aos processos de niquel: como opera mais
baixa ha uma significativa economia de energia, Devido & menor
tendéncia de Queima, pode operar a baixa temperatura (450C)

PERFEITA

PROTECAO

seguro, preciso,
funcional, duravel.

DELTA-PROTEKT®
DELTA®-SEAL
DELTA®°-TONE
DELTACOLL®
DELTA®-FLEX

Doerken do Brasil Anticorrosivos Lida.

Rua Cons. Candido de Oliveira, 386 - 05093-010 - Sao Paulo - SP
Tel.: 55 11 3837.9058 - Fax.: 55 11 3837.9617
kurz.dorkendobrasil@terra.com.br

www.doerken-mks.de




Eletrodeposicao

Temperatura mais alta pode decompor os estabilizadores, for-
mando subprodutos nocivos e também tende a formar mais ion
férrico.

+ Agitacdo a ar = 20 a 50 m3/m?

A agitagdo a ar é outro fator importante no processo de niquel-
ferro, além de permitir operar com densidade de corrente mais
elevada, o Que resulta em outra economia importante, pois reduz
o0s tempos de banho, é um complemento para conseguir elevar a
qQuantidade de ferro na liga operando com baixa concentragao de
ferro na solugao: maior agitagdo, maior concentragéo de ferro na
liga. Isto propicia maior flexibilidade ao banho, pois com a mesma
solugdo podem-se depositar diferentes ligas variando o volume de
ar de agitacdo da solugéo.

Embora a relagao Ni:Fe seja o principal fator que influencia a com-
posicdo da liga, a agitagdo também afeta a Quantidade de ferro
co-depositado.

+ Estabilizadores

Inimeros compostos s&o mencionados como estabilizadores. Mui-
tos destes compostos nao sdo estaveis na solugao de niuel/ferro,
resultando em contaminagao organica ap6s algum tempo de uso
devido a decomposigéo.

Outros formam complexos de ferro estaveis, mas interferem com
as caracteristicas de brilho e nivelamento do depdsito, comprom-
etendo a qualidade do depdsito.

Os agentes complexantes devem ser criteriosamente seleciona-
dos para operar adeQuadamente no banho de niQuel/ferro.

E necessario Que tenham as seguintes caracteristicas:

Formar complexo estavel em toda a faixa de operagao.
N&o degradar durante a eletrolise.

Ser compativeis com os aditivos niveladores e abrilhantado-
res.

Nao afetar as caracteristicas fisicas e mecanicas do deposito.

A decomposicdo dos estabilizadores pode ocorrer com 0 uso de
anodo insoluvel, ou de densidade extremamente alta de corrente
anodica.

A temperatura elevada também € um fator de decomposi¢ao dos
estabilizadores e ndo deve ultrapassar 65°C.

Com base no pre¢o do anodo em Julho 2007 e considerando o
preco do anodo de ferro até um pouco acima do prego real de
mercado. Segue abaixo um comparativo de custo entre os banhos
de niquel e niquel/ferro.

Precos considerados: Niquel R$ 120,00/kg

Ferro  R$10,00/kg
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Banho de Niquel 100% NIRON® (75 % nickel)
Eq.Eletroquimico Ni 1,095 g/Ah
Eficiéncia banho + 92% ~1,0 g/Ah
Preco do Niquel R$ 120,00/kg
R$ 1200,00/10.000 Ah R$ 925,00/10.000 Ah
R$ 10,68/m2 @ 10 ym R$ 8,23/m2 @ 10 uym
100.000 m2 por ano 100,000 m2 por ano
R$ 1.068.000,00 R$ 823.000,00

Economia anual: ~ R$ 245.000,00

Considerando qQue a eficiéncia do banho de niuel é de 92%, e o
equivalente eletroquimico do niQuel é de 1,095 gramas/ampére.
hora, consideramos Que 1 ampére.hora ird depositar 1 grama de
niQuel. Significa Que a cada 10.000 ampére.hora serao deposita-
dos 10 kg de niquel: ao prego de R$ .120,00/kg teremos um custo
de R$ 1200,00/ 10.000 ampére.hora.

Para melhor avaliagdo vamos considerar uma camada média de
10 pm.

Considerando a densidade do niquel 8,9 glcm3, teremos Que em
uma area de 1 m2, com 10 pm serdo depositados 89 gramas de
niquel.

1 m2=10.000 cm2
10 pm = 0,001 cm
1 m2x 10 pm = 10.000 cm2 x 0,001 cm = 10 cm3

Ou seja uma édrea de 1 m2 com uma camada de 10 pm tem um
volume de 10 cm3, logo 89 gramas de niQuel por m? ao preco de R$
120,00/kg, resulta em um custo de R$ 10,68 de niquel aplicado.

Uma linha de produgédo de médio porte com 6000 litros de banho,
operando com 2900 ampéres, 5 cargas por hora e 4,85 ampéres/
dm2, durante 12,5 horas por dia, durante 22 dias por més, produzira
aproximadamente 100.000 m2 por ano

2900/4,85 x 5 x 12,5 x 22 x 12 = 79.900.000 dm2 = 7100.000 m?
Ao custo de R$ 10,68 por m2 somente do niQuel aplicado teremos:
100.000 m?2 x R$ 10,68 = R$ 1.068.000,00.

Operando com uma liga de 25% de ferro teremos 75% do custo ao
precgo do Niquel R$ 120,00/kg e 25% da liga ao prego do ferro, con-
siderando R$ 10,00/kg teremos um custo de metal depositado de.

0,75 x R$ 1.068.000,00 + 0,25 x 10/120 x R$ 1.068.000 =
R$ 823.249,96

Uma economia anual de R$ 244.750,10, apenas considerando o
metal depositado.
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100.000 m2 por ano

100.000 / 12 = 8.333 m2 por més

8.333 / 22 dias = 379 m2 por dia

379 /12,5 horas = 30 m2 por hora

30 /5 cargas = 6 m2 por carga = 600 dm?
600 dm2 x 4,85 A/dm2 = 2900 A/carga
0,483 Allitro = 6000 litros banho

Outra economia importante esta na utilizagdo de temperatura
inferior com redugdo do consumo de energia.

O banho de niqueliferro opera em temperatura em média 15°C
inferior ao banho de niQuel: toda pega qQue entrar no banho sera
aqQuecida a uma temperatura 15°C menor. Basta analisar Quantas
toneladas de pegas entram no banho anualmente para avaliar
Quanta energia sera necessaria para aQuecer 15°C. Este valor ira
variar conforme o tipo de pe¢a sendo banhada, mas certamente
é muita energia.

ARRASTE
Mais uma economia importante é o arraste de niQuel para as

aguas de lavagem gerando custo com perda de niquel e custo de
tratamento de efluentes.

Considerando 0,5 mL de arraste por dm2 = 50 mL/m2 teremos um
arraste anual de

100.000 m2 x 50 mL = 5.000.000 mL = 5.000 litros de banho.

0 banho de niquel/ferro opera com concentrag¢ao de niQuel cerca
de 50 gramasl/litro, enQuanto o banho de niquel opera acima de 75
g/lL (25 g/L acima).

25 g/L x 5000 litros = 125.000 gramas = 125 kg a menos nas aguas
de arraste. Considerando uma recuperagao de 50% da agua de
recuperagdo, na primeira agua de lavagem, ainda teremos uma
perda de 62,5 kg de niquel.

PROPRIEDADES DO DEPOSITO

* Ductilidade superior ao niquel brilhante.

Uso efetivo com cromo microporoso em pegas a serem climpa-
das, uso confirmado em produgao.

+ Atensdo interna do depdsito é expansiva a enquanto do niquel
brilhante é compressiva.

+ Atensdo aumenta com a concentragao de ferro

Passiva menos Que o niquel, melhor para cromar e pode ser
reprocessado sem desplacar.

Maior dureza comparada ao niQuel, e aumenta com o aumento
do teor de ferro até 40% de Fe
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PORQUE USAR O NIQUEL-FERRO

1) Deposicao de liga de niQuel-ferro no lugar de niquel puro.

+ Reduz consideravelmente o custo do niquel metal.

* Até 35% de redugéo no uso do niquel.

2) Baixa concentragéo de sais de niquel.

*+ Reducgao de perda por arraste.

+ Redugdo no tratamento de efluente.

3) Uso de anodos de ferro reduz em 20% a area total de anodo.
+ 20 % de redugdo em anodos.

* Menor investimento em anodo.

+ Possivel usar material de sucata de ferro como material de
anodo.

4) Eletroélito niquel-ferro é similar ao niquel brilhante.

+ Bem conhecido.

+ Facil manutencao.

5) Niquel-ferro usa 0 mesmo equipamento do niquel brilhante.
+ N&o requer investimento na reconstrug¢ao do tanque.

+ N&o necessita mudar a seqiéncia de processo.

+ Conversdo direta dos tanques existentes.

6) Processo comprovado em produgé&o.

+ Em producgéo ha décadas.

7) Alta qualidade de brilho e nivelamento.

+ Excelente desempenho em todas as DC.

+ Niquel-ferro atende as necessidades de hoje.

8) Depdsito extremamente ductil.

* Muito mais ductilidade qQue niquel convencional.

+ Excelente escolha para aplicagdes de alto “stress”.

9) Facil de ser cromado.

* Muito melhor receptividade ao cromo.

* Menor tendéncia & mancha branca.

10) N&o sensivel a contaminagao de ferro.

+ Ao invés de contaminante, ferro € um componente do banho.
+ Corrosao nao é comprometida por contaminagéo de ferro.
11) Depésito brilhante branco.

+ Excelente para aplicagdes somente em niquel.

+ Menos amarelamento em pegas cromadas.
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12) Menor temperatura de operagao.

Reduzido custo de energia.
Temperatura pode ser reduzida em 5-10° C

Reduzido efeito de “Queima’.

13) Muito menos sensivel a impurezas metalicas.

Sistema organico mascara impurezas metalicas.
Alta tolerancia a cobre e zinco.

Menos problemas com dep6sitos escuros.

14) Bom desempenho a corrosao.

Similar ao niquel convencional.
Sem restricdes para aplicagfes internas.

Um dnico tanqQue pode produzir dupla camada de niquel-ferro
com diferentes % de ferro variando o grau de agitacgao. Isto pode
dar melhor resultado de CASS. Maior agitagdo, maior concent-
ragao de ferro.

RESISTENCIA A CORROSAOQ

Depende do tipo de ensaio e do sistema de niquel/ferro depos-
itado.

Os resultados de ensaio e experiéncia de campo mostram
qQue pode ser utilizado para aplicagdes moderadas, para estas
aplicagbes pode se utilizar a mesma camada com até 35% de
ferro.

Multicamadas podem ser utilizadas para elevar a resisténcia
a corrosao, pode ser feita na mesma solugéo e melhora muito
com uso do cromo microporoso.

A tendéncia é Que depdsito de liga mostre estrias marrons na
€Oorrosao Que sao mais visiveis Que 0s sais de niquel.

Ensaios de seis meses em Allen Park, subtrbio de Detroit, com-
parou pecas de produ¢ao com 20 um de niQuel duplex e cromo
convencional e outras com 17 pm de niquelfferro e 3 pm de
niquel Que induz o cromo micro poroso.

Resultado: Pecas de niQuel mostraram sinais de corrosdo da
base antes do Niquel/Ferro. Apds a conclusao do teste as pegas
de Niquel/Ferro ndo apresentaram sinais de corrosao.

APLICACOES

Fechaduras e dobradigas

Industria de méveis (puxadores, fixadores)
Moveis tubulares

Metais sanitarios

+ Aramados

+ Utensilios domésticos

* Pecas internas em geral

* Prestadores de Servigo

* Acessorios para roupa

+ Com duplex e cromo microporoso
- Pecas de bicicleta
- Pegas internas na industria automobilistica
- Industria naval

SUMARIO

* Facil de converter tanques existente de niquel brilhante.
+ Depositos de alto grau de qualidade.

+ Significativa redugao no custo de niquel metal.

+ Depdsito extremamente ductil.

+ Resisténcia a corrosédo atende a maioria das aplicages.

José Carlos D’Amaro

Engenheiro Quimico

Diretor Geral Enthone Brasil
jdamaro@cooksonelectronics.com

VARIEDADE EM
SAMBER wuxas paprio e
Com. Rep. de Abrasivos Ltda. ESPECIAIS

Atando hd 28 anos no mercado de  em processos rigidos ¢ pesados nos variados
abrasivos, a SAMBER possui em estoque polimentos.

para pronta entrega - rebolos, discos de  Conta com profissionais gabaritados para atender
corte ¢ desbaste, livas em folhas, discos, s necessidades de cada empresa, possibilitando
Polikentour, Minikontour e cintas o desenvolvimento de qualquer processo de
convertidas nas medidas padrdo ¢ polimento empregando os melhores produtos
especiais, com o melhor processo de  do mundo a SAMBER trabalha com fabricantes
conversdo, emendas e corfe aprovados  importadores alemies, suicos e italianos.

Rua Dr. Edgar Magalhies Noronha, 379 - 03480-000 - Sio Paulo - SP
telfax.: 11 6721.4967 ber@samber-abrasivos.com.br

Gancheiras New Mann Produzimos gancheiras
para linhas galvanicas

Galvanoplastia e Pintura manuais e automaticas e
para linhas de pintura a
po e eletroforese.

.
: Aplicamos revestimentos

N com Plastisol para
terceiros e pegas técnicas

em varias cores.

Nossos produtos sao
fabricados com excelente
matéria-prima, oferecendo
perfeicdo e qualidade,
conforme normas técnicas,
tendo como objetivo
aumentar a produtividade

GANCHEIRAS PARA GALVANOPLASTIA NEWMANN LTDA. ;:s"rl‘“a""a‘:; ?\:;:rodu;éo
Rua Rubigo Junior, 227/231 - 03110-030 - 5o Paulo - SP 03505 CHEHLS:

Tel.: 11 6692.5036 6291.4266 Fax: 11 6692.6631 Consulte nosso
ganchnewmann@uol.combr  www.newmann.com.br departamento técnico.
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Na estrada do Futuro.

Metais nao Ferrosos
- Niquel - Placas e Catodos

- Cobre Fosforoso - Tarugos e Granalhas
- Cobre Eletrolitico - Tarugos e Granalhas

- Estanho - Placas e Lingotes

- Zinco - lingotes, Placas e Bolas
Quimicos

: Acido Borico

- Acido Crémico

- Acido Fosforico 85%

- Acido Nicotinico

* Acido Oxalico

- Acido Selenioso

+ Alcool Propargilico (PA)

- Alcool Propargilico Etoxilado (PME)
- Aldeido Anizico

- Allyl Sulfonato de Sédio (ALS)

- Barrilha Leve

- Benzelidene Acetona

- Bicromato de Potassio

- Bicromato de Sodio

Metalloys & Chemlcals

Matcnas-pnmas € Insumos para Galvanoplastla
e .

- Borax Decahidratado

* Butinodiol (BOZ)

* Butinodiol Etoxilado (BEO)

- Carbonato de Niquel

- Cianeto de Cobre

- Cianeto de Potassio

- Cianeto de Sddio

- Cianeto de Zinco

- Cloreto de Amonio

- Cloreto de Bario

- Cloreto de Cobalto

* Cloreto de Metileno

- Cloreto de Niquel cristal e solucao
- Cloreto de Potassio

- Cloreto de Zinco

- Dietil hexil Sulfato de Sédio (SES)
- Diéxido de Selénio

- Gluconato de Sédio

- Hipofosfito de Sédio

- Imidazole

- Isotiuronio Carboxietil Betaino (ATPN)
- Metabissulfito de Sddio

y TR -ﬁ r " ﬂw?f*"’_

Novas instalacoes.

- Metanitrobenzeno (SMBS)

- Molibdato de Sddio

- Nitrato de Cobalto

- Nitrato de Niquel

- Nitrato de Sédio

- Nitrito de Sédio

- Ortocloro Benzaldeido

- Oxido de Zinco

- Percloroetileno

- Permanganato de Potassio

- Perdxido de Hidrogénio 200 vol.
- Piridino Propil Sulfobetaino (PPS)
- Propargilico Sulfato de Sédio (PS)
- Sacarina Sodica

- Selenito de Sédio

- Soda Caustica

- Sulfamato de Niquel

- Sulfato de Cobalto

- Sulfato de Cobre

- Sulfato de Estanho

- Sulfato de Niquel cristal e solugdo
- Tripolifosfato de Sddio

[ I anos distribuindo qualidade.

p 0 :-BASF CyPlus ” Todind viw Cremitars 1
grmcon e Cheri Compery g “'5' q:arbccloro w ‘!M Iﬁ "
0 Matriz o Cotia ¢ SP e Fone: (11) 4365.5000
8 Filial Sul e Caxias do Sul ¢ RS e Fone: (54) 3223.0986
o Vendas@metalloys.com.br
0

www.mcgroupnet.com.br



Direito trabalhista

A FISCALIZACAO DO TRABALHO FRENTE

AS ROTINAS TRABALHISTAS

Os empregadores nao tendem a se “preocupar” com as formalidades/

rotinas trabalhistas e previdenciarias desenvolvidas pelos membros do DP

il

por Rita Regina Prado de Almeida

sabidoue o Estado, naconsecugao

de suas atividades relacionadas

a defesa dos direitos trabalhistas,
atua em duas atividades distintas: uma
jurisdicional, onde sdo ditadas as regras
através das normas legislativas e outra,
administrativa, pela Qual desempenha as
fungdes de fiscalizagao da aplicagdo das
normas trabalhistas.

Para o Direito Trabalhista, a inspegao
do trabalho apresenta um triplo vinculo
juridico: o empregado, o empregador € a
sociedade. O empregado vincula-se ao

empregador mediante contrato de trabalho
e ambos se vinculam ao Estado, na medida
em qQue lhes sdo impostas obrigagcdes e
deveres de ordem publica. A presencga
deste ultimo justifica-se pelo interesse
social no cumprimento das normas trab-
alhistas de natureza imprescindivel, por
tratar-se de uma atividade irrenunciavel
do Estado.

A atividade administrativa desempenhada
pelo Estado, através da inspegéo do tra-
balho, possui como principal fungdo pro-
porcionar 0 bem-estar do empregado e do
empregador.

Dotado de mecanismos qQue possibilitam
coibir abusos e determinando corregdes
necessarias ao alcance do objetivo pelo
Qual age, o Estado desempenha agdes
preventivas ou repressivas com vistas a
garantir a efetiva obediéncia as normas
trabalhistas e, por conseqiéncia, a melho-
ria da condigao social do trabalhador.

Isto se denota ao longo do tempo, pois
se vivencia criagao e evolugdo de siste-
mas informatizados tais como SEFIP/GFIP,
por meio da qual o empregador recolhe
0 FGTS e informa & Previdéncia Social
dados cadastrais, todos os fatos gera-
dores e outras informagdes de interesse
da Previdéncia, além do Cadastro Geral de
Empregados e Desempregados — CAGED,
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da empresa.

qQue visa facilitar a fiscalizagdo e acom-
panhar a movimentagdo do mercado de
trabalho.

Para o Direito Trabalhista,
a inspec¢ao do trabalho
apresenta um triplo
vinculo juridico: o
empregado, o empregador
e a sociedade.

Contudo, temos constatado Que 0s méto-
dos utilizados pelo Estado na inspegdo
do trabalho vém evoluindo, a cada dia,
de forma Que a admissao do empregado,
bem como o periodo pelo Qual 0 mesmo
encontra-se na empresa até sua rescisao,
dependem do cumprimento de inlmeras
formalidades legais, dentre as Qquais
destacam-se:

+ Obrigatoriedade de apresentacdo de
determinados documentos a identificar
0 empregado;

* Importancia da assinatura de teste-
munhas no contrato individual de tra-
balho no momento em Que o empregado
assina este documento, visando minimi-
zar eventuais Questionamentos relativos
as suas clausulas e conteddo;



Direito trabalhista

* Atualizacdo da ficha e registro de
empregados para garantir a seguranga,
inviolabilidade, manutencdo e conser-
vacdo das informagdes referentes ao
mesmo;

+ Obrigatoriedade da fixagdo do Quadro
de Horéarios em local visivel, mencio-
nando os horarios de trabalho pratica-
dos pela empresa;

* Importancia da Comissdo Interna de
Prevencao de Acidentes - CIPA;

+ Criagao de autorizagdes possibilitando
o desconto em folha de pagamento dos
empregados;

+ Observancia das datas e casos
necessarios para exames médicos nos
termos do Programa de Controle Médico
de Saude Ocupacional — PCMSO;

+ Particularidades que envolvem os calcu-
los dos tributos retidos na fonte (INSS,
IRRF, ISS, etc.); e

+ Falta de assinatura nos espelhos do
cartdo de ponto eletrénico, dentre ou-
tros.

A observancia das rotinas trabalhistas
pelo departamento de pessoal tem como
principal objetivo a finalidade de propiciar
ao empregador subsidios para o correto
desempenho das obrigacdes trabalhistas
e previdenciarias a Que este se subordina,
nao sé em relagdo ao préprio empregado,
mas também nas relagdes daquele com o
Estado.

Neste sentido, constata-se Que 0s empre-
gadores nado tendem a se “preocupar’,
como deveriam, com as formalidades/
rotinas trabalhistas e previdenciarias
desenvolvidas pelos membros do departa-
mento de pessoal da empresa, Que muitas
vezes, pelo acumulo de tarefas, desconhe-
cem as particularidades da legislagéo tra-
balhista ou ndo conseguem acompanhar,

em tempo habil, as constantes mudangas
dessas regras.

Desta forma, urge referenciar a importan-
cia de tais procedimentos que, Quando
realizados com esmero, apontam rele-
vantes solugdes a empresa, minimizando,
inclusive, eventuais Questionamentos por
parte das autoridades competentes, bem
como aumentando as chances da empresa
de defesa em eventuais reclamagdes tra-
balhistas.

Porfim, é aconselhavel Que todas as empre-
sas se conscientizem da real necessidade
de realizagdo de trabalho minucioso de
suas operagOes com vistas a identificar
e solucionar os procedimentos incorretos
adotados pela empresa, reduzindo, de
forma licita, Quaisquer dnus tributarios.

Rita Regina Prado de Almeida
Pds-graduada em Direito Tributario pelo Insti-
tuto Brasileiro de Estudos Tributarios - IBET
rprado@andradeadvogados.com.br
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E POSSIVEL TRANSFORMAR
PRATA EM OURO.

Ouro e prata sao metais nobres valiosos e preciosos, mas s6 tém esse valor por

por Adams Auni

QUANDO SE FALA EM MEDALHA,
OURO, SE IMAGINA LOGO UM
CAMPEAOQ - NAO E MESMO?

m cara vencedor, brilhante, super-

lativo, um verdadeiro lider! Sera

Que é assim mesmo? Nunca se
pensa qQue até ele chegar até ali deve ter
percorrido e ralado por um bom pedago.

Com certeza deve ter perdido um monte de
provas, muitas dores musculares, varias
vezes sem patrocinio, ter Que competir
sem material, e se preparar para as provas
sem técnico.

que outros deram esse valor a eles.

Esse cara antes do ouro ganhou varias
medalhas de bronze, ai ralou ainda mais,
se esforgou, sentiu mais dor e conseguiu
ganhar um montéo de medalhas de prata.

Nao satisfeito consigo mesmo, nem com
0s resultados obtidos, se propde superar
suas limitagbes e treina e treina ainda
mais e finalmente, depois de um ano de
preparagdo e concentragao, consegue a
tao sonhada medalha de ouro.

Vencer é apenas um
momento, ser vencedor
é Questao de atitude, €

Questao de espirito, é pra
sempre.

Mas sera Que ele sempre foi um “prata da
casa”?

Até o momento falamos do atleta: como
deve ser esse cara em casa, no trabalho,
com 0s amigos e com a familia?

Sozinho é campedo e, em eqQuipe, como
sera?

Sem duvida nenhuma ele é um lider, mas
quando se tornou um lider? Quis ser lider?
Se preparou para ser lider? Nasceu lider,
um vencedor?
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Ouvimos diariamente inimeros relatos
de superagao pessoal sobre a pobreza,
doenga fisica, mental e social, mas e as
superagdes internas, sera Que isso existe?
Serd importante vencer isso também?

Até o momento este texto ja tem um monte
de interrogacbes a serem esclarecidas,
colocando mais uma... Por Qué?

Porque é muito dificil transformar prata em
ouro. E uma formula que ninguém acredita
Que exista.

Vocé acredita? Vocé investiria toda uma
vida nessa certeza?

Fisicamente e Quimicamente falando é algo
impensavel, essa transformagao, mas com
as pessoas acredita-se que é possivel.

O investimento é alto, sobretudo pelo fato
de qQue ha necessidades além do investir:
tem qQue acertar na escolha de quem
vai investir e muitas vezes essa pessoa
tem todas as caracteristicas, tem muito
potencial, mas ndo se percebe ouro, nem
prata, nem bronze, ndo se percebe nem
competindo, apenas se vé como um sim-
ples espectador e nem qQuer ser torcedor
organizado.

Vé a vida como simples simpatizante.

Ouro e prata sao metais nobres, valiosos e
preciosos, mas s6 tem esse valor por Que
outros deram esse valor para eles.
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Vocé nao! Vocé ja possui o seu valor! Ele
ja é seu e depende de vocé aprimora-lo ou
escondé-lo.

Transformar a prata da casa em ouro pra
vida e por esforgo pessoal, & conquista
intima de superagao sobre suas proprias
fraquezas.

Vencer é apenas um momento, ser vence-
dor é questdo de atitude, € questao de
espirito, é pra sempre.

Concorra sempre com ouro a sua frente,
nada menos.

Por que se manter fora do grupo? O cresci-
mento tem Que ser desafio pessoal, ndo
pode sé caminhar se alguém fizer vocé
caminhar, tem Que caminhar, correr, nadar
e pedalar. Um triatleta moral.

Por que devem investir em mim? Que
garantias eu dou? O Que fago ou farei para

Que nao tenha sido um desperdicio? Que
valor eu me dou?

Valor de novo.

Valorizar-se é investir e acreditar em tudo
aqQuilo Que possui, é acreditar no seu
melhor, independente do que a torcida
adversaria diga.

0 jogo é seu, o time é seu, cabe a vocé
realizar a tarefa e fazer a grande jogada.

“S6 o melhor é suficiente”, frase interes-
sante, Quer dizer que o seu melhor é o
Que importa, vai melhorando 1% ao dia, a
semana ou ao més, nio importa o tempo
qQue for levar, vocé acredita Que naquele
dia marcado vocé vai estar 14, hoje é
apenas uma etapa da caminhada.

A sua prata ja comegou a virar ouro € a
partir de agora o esfor¢o aumenta, pois o

conhecimento aumentou, nao da para ficar
enrolando, tem Que agir pra valer.

O futuro incerto nos espera, mas 0 n0sso
futuro somos nos Que o construimos.

Ouro - nada menos para objetivo, ser
vencedor em toda a caminhada e nao
desistir nunca, nem Quando tudo e todos te
dizem o contrario, dizem para desistir.

Reveja as estratégias do jogo, veja algo
Que ndo jogou ainda, tente mudar, se per-
mita mudar.

Encontre valores mais preciosos que os da
prata e do ouro.

Conhecimento das coisas é conhecimento
sobre si mesmo.

Entre numa prova sendo prata, mas saia da
prova sendo ouro.
Adams Auni

Diretor Técnico Comercial da Adelox Oil
adamsauni@ecolub.com.br

mais um processo IBodycote (BRASIMET)

A BODYCOTE BRASIMET agrega mais servicos

OS PROCESSOS DE PINTURA

com sua reconhecida qualidade. BODYCOTE BRASIMET

. T : * Ha 64 anos, uma companhia dedicada
Além da eletroforese catddica KTL, a Unidade de : o ;
a prestar servicos para a indistria. Esse

know-how e insuperavell;

Pintura oferece uma nova linha eletrostatica a po. s 'Aita capacidads de niodéean nas diss inhass

KTL e Po;

= Garantia de rastreabilidade e repetibilidade:

Bodycote (BRASIMET) B

atendendo as demandas da legislagao
ambiental;

* Processos homologados pelas principais
montadoras e sistemistas automobilisticos;

UNIDADE GUARULHOS - Brasil

a2 Incuk www.brasimet.com.br = Logistica e prazo: mais dois diferenciais
que tornam os servigos da BODYCOTE

BRASIMET imbativeis!

www.bodycote.com
.1 55 11 2171.1100

Fax: 55 11 2171.1111 guarulhos & brasimet.com.br
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udangas culturais e
adogdo de tecnologias
‘mais limpas”. Estes
sdo alguns dos fatores

apontados para qQue a
relagdo pintura e meio ambiente seja
harmoniosa e, em Ultimo caso, beneficie
a prépria humanidade.

Preservar o meio ambiente, hoje, ndo é
mais uma “atitude politicamente correta’,
mas, sim, uma necessidade, se Quisermos
deixar algo para as futuras geragdes.

No caso da pintura, a responsabilidade
pelo meio ambiente é ainda maior, con-
siderando o grande fator poluicdo geral-
mente agregado a esta atividade.

NOVAS TECNOLOGIAS

Nem tudo esta perdido. Ha varias tecno-
logias na drea de pintura Que auxiliam na
preservacdo do meio ambiente.

‘Em primeiro lugar, vejo os sistemas de
pré-tratamento com utilizagdo de nano-
tecnologia — Que geram muito menos
residuos — como um grande passo nesta
direcdo. Em segundo lugar, 0 uso de
tecnologias de eletroforese em circuito
fechado, Que levam o processo de aplica-
¢ao do primer a ser muito mais amigavel
em termos ambientais. Em terceiro lugar
esta a utilizacdo de novas tecnologias
de filtragdo mais eficientes, tanto nos
processos de pintura a p6 como nos pro-
cessos de pintura liuida, ou mesmo tec-
nologias com redugdes significativas de
solventes nas tintas liquidas. Em quarto e
dltimo lugar deve ser salientado Que nao
s6 as novidades tecnoldgicas auxiliam no
controle da contaminagdo do meio ambi-
ente: atitudes simples, como manutengéo

adequada e melhor instrugao dos opera-
dores, sem necessidade de troca de
eqQuipamentos, ajudariam muito a reduzir
0 impacto dos processos de pintura no
meio ambiente. Hoje ainda vemos muitos
operadores abrirem as valvulas jogan-
do quantidades absurdas de tinta no
ambiente, pois acham Que assim vao ter
menos trabalho. Além de se enganarem
neste ponto, aumentam o desperdicio e a
contaminagao do ambiente.”

A avaliagao é de Francisco E. W. A. Silva,
diretor técnico da Add Cor Engenharia.

Quase todas estas tecnologias também
sao apontadas por Fabio Augusto C. da
Silva, vendedor, Juliano Lopes, técnico
Quimico, e Guilherme Manhani, coordena-
dor de processo, todos da Avibras Indis-
tria Aeroespacial. De acordo com eles,
0 mercado ja utiliza modernas opgdes
ecologicamente corretas para pintura,
dentre as Quais a pintura eletrostatica a
po, Que elimina a utilizacdo de solventes
em sua aplicagdo com boas propriedades
anticorrosivas, as novas tecnologias de
tintas eletroforéticas sem metais pesa-
dos e com baixa temperatura de cura e
as tintas de acabamento (base &gua) para
industria automobilistica.

Segundo os profissionais da Avibras, o
qQue se espera de novo, para 0s proximos
anos, é a disseminagdo da nanotecno-
logia em pré-tratamento, o Que ira bene-
ficiar os aplicadores e o meio ambiente
com menor utilizacdo de agua, menos
estagios de processo e baixo gasto de
energia.

“No processo de pré-tratamento prévio
— a pintura do substrato —, diversos trata-
mentos estao disponiveis, com foco em
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processo de baixo impacto ambiental’,
destaca, por sua vez, Fernando Morais,
coordenador de laboratério da Chemetall
do Brasil.

Na area de tratamento de aluminio e suas
ligas — lembra ele —, os tratamentos a base
de cromatizagao estdo sendo substituidos,
devido a sua alta toxicidade, por novas
tecnologias com desempenho similar e
com sua composicdo baseada em sais de
zirconio.

‘Ja para ago-carbono e galvanizado, o
tratamento atualmente utilizado é o proces-
so de fosfatizacdo. A solugao fosfatizante,
além do alto teor de fosforo, pode possuir
teores de sais de niQuel essenciais a melhor
resisténcia a corrosdo. A necessidade de
substituicdo destes elementos esta em
funcdo de os fosfatos danificarem o meio
ambiente em um processo conhecido com
eurotroficagao de rios e lagos. Ja o niquel
tem sido classificado como carcinogénico.
Além dos elementos com alto impacto ao
meio ambiente, os processos de fosfatiza-
¢ado geram como subproduto um residuo
de fosfato de ferro (conhecido como lama)
Que adere ao eqQuipamento, sendo assim
necessario o uso de solugbes acidas ou
alcalinas para a remogdo deste durante
a manutengdo do equipamento. Além de
gerar um grande investimento em tempo
para execucao desta tarefa, o residuo
produzido deve ser mantido como mate-
rial perigoso, gerando, assim, um passivo
ambiental. Devido a estes inconvenientes,
e com a vantagem de serem utilizadas
em temperatura ambiente, gerando, assim,
grande economia de recursos naturais, as
solugbes a base de silanos especialmente
desenvolvidas para a deposi¢do de uma
camada fina e aderente ao substrato tém

0 seu uso sendo experimentado pelo mer-
cado”, completa Morais.

Leonel Cordeiro, coordenador de logistica
da Coating Industria e Comércio, revela
Que, de um modo geral, as empresas Que
trabalham com tratamentos de superficies
estdo sendo forgadas a substituir os produ-
tos contendo metais pesados por produtos
isentos desses metais. Outra tendéncia é a
utilizagao de tinta livre de solventes deriva-
dos do petrdleo, como tintas soliveis em

agua e tinta em po.

Esta (ltima tendéncia também é apontada
por Diogenes Marques de Assis, diretor-
presidente da Dust. “Todos sabemos qQue
0 p6, de maneira geral, oferece inimeras
vantagens em relagdo a pintura liQuida:
durabilidade, aderéncia, resisténcia ao
ultravioleta, preservagao do meio ambi-
ente e a possibilidade de recuperagéo’,
destaca.
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“Sdo vérios os produtos que fazem face
as exigéncias dos consumidores qQuanto a
seguranga, confiabilidade e preocupagédo
ambiental, como tintas a base d'agua,
tintas altos sdlidos, sistemas livres de
alcatréo e tintas isentas de metais pesa-
dos, entre outros. A tinta em p6 é mais
uma tecnologia extremamente importante
para a preservagdo ambiental, visto Que é
isenta de solventes. N&o exige diluicbes e
é praticamente toda reaproveitada’, com-
pleta Sandro de Oliveira, chefe de market-
ing da Weg Tintas.

Amadeu de Paiva, gerente de vendas da
MetoKote Brasil, relaciona que as tec-
nologias mais modernas de pintura ja
foram desenvolvidas com preocupagao
de preservagdo ambiental. A tinta em p6
e a tinta spray base agua foram grandes
passos, por eliminarem ou diminuirem o uso
de compostos volateis organicos durante a
aplicacao, porém ainda geram residuos da

tinta Que ndo adere ao substrato. “O pro-
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cesso de pintura por eletroforese (e-coat)
foi uma evolugdo, pois além de ser base
agua, ndo gera residuos de tinta, pois 0
mecanismo de ultrafiltracdo permite que o
aproveitamento do material chegue perto
de 100%”, completa.

Luiz Carlos Pereira, supervisor de
acabamentos especiais da Tecnorevest,
também considera Que, visando sempre a
preservacdo do meio ambiente, atendéncia
€ diminuir o solvente usado nos processos,
com as tintas base agua. Ainda segundo
ele, uma outra tendéncia é a metalizagao
por aspersao, Que é uma nova tecnologia
de pintura Que simula o efeito cromado,

niQuelado, prateado e dourado.

Por sua vez, Mauricio Gongalves Markos,
gerente de engenharia mecanica da Durr
Brasil, aponta as novas tecnologias em
termos de eQuipamentos.

No caso dos efluentes solidos, usam-se
as cabinas de pintura — lavador, além
das cabi-

Ji——

nas de pintura com sistema de aplica¢do
(robds).

No que se refere aos efluentes gasosos,
Markos lembra Que os maiores emissores
de gases contaminados em uma instala¢ao
de pintura sdo os secadores, conhecidos
também por estufas. Os secadores sdo
usados para a cura da tinta e durante o pro-
cesso de cura sdo eliminados os famosos
VOC (“volitile organic compounds®), ou seja,
componentes organicos volateis. “Para o
tratamento destes gases existem dois equi-
pamentos: um conhecido como TAR, do
alemao Thermische AbluftReinigung — Oxi-
dacdo térmica recuperativa dos gases de
exaustao), equipamento Que, simplificando,
€ composto por uma grande camara de
combustdo, ao redor da qual existe um
trocador de calor, e 0 RTO (Regenerative
thermal oxidizer — oxida¢do térmica com
regeneracdo de calor), um eqQuipamento

Que recebe

todos o0s gases de exaustdo dos secadores
da planta de pintura. “Ha dois tipos de RTO:
trés torres e rotativo. Os dois tipos de RTO
resultam na mesma eficiéncia de destru-
icdo (acima de 99%). Este tipo de equipa-
mento também vem sendo largamente apli-
cado em outras industrias além de
plantas de pintura, como, por
exemplo, plantas Quimicas’,
completa o gerente de engen-
haria mecénica da Durr Brasil.

GOTTERT DO BRASIL LTDA.
Rua Francisco Rocha, 62 - 12° andar
Bairro Batel - 80420-130 - Curitiba - PR
Tel.: 41 3342.2822

Fax: 41 3242.1676
www.gottert.com
vendas@gottert.com.br

CABINES DE PINTURA
E SECAGEM

LINHAS DE PINTURA

COMPLETAS PRE-TRATAMENTO
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BRASIL

Mas, estes produtos e sistemas estao dis-
poniveis no Brasil?

“Sim, hoje os grandes fabricantes de
produtos para pré-tratamento fornecem
produtos com a utilizagdo de nanotec-
nologia, e todos os grandes fabricantes
de equipamento de pintura eletroforética
sabem como fazer um sistema Que opere
em circuito fechado. A questdo cultural
ainda é uma barreira, pois muitas vezes
considera-se elevado o custo para instruir
0s operadores a trabalhar melhor com as
tecnologias ja instaladas nas empresas.
Um grande erro, pois, na verdade, é um
investimento com retorno rapido’, respon-
de Silva, da Add Cor.

Morais, da Chemetall, diz
Que tanto a tecnologia
para substituicdo dos
produtos a base de
cromo, como as para
substituicdo da fos-
fatizagao encontram-se
em uso no Brasil.

“Como exemplo pode-
se citar os primers e
tinta de acabamento
solliveis em agua e a pin-

tura a pd, hoje largamente aplicada em
pecas’, avalia Cordeiro, da Coating, com a
concordancia de Pereira, da Tecnorevest,
segundo o qual, além das pinturas base
agua, a metalizagdo por aspersao também
ja esta disponivel no mercado brasileiro e

tem uma utilizagdo crescente.

Markos, da Durr Brasil, tam-
bém lembra que todas as
tecnologias descritas ja
se encontram no Brasil
e sdo empregadas ha
algum tempo, enquanto
Que 0s representantes
da Avibras consideram
Que apenas a nanotec-
nologia qQue consiste
emumanovatécnicaem
pré-tratamento, Que uti-
liza essencialmente polimeros
agregados com outras substancias para
formar camadas em escala nanométricas,
nao esta difundida no Brasil, enquanto as
outras tecnologias ja sao realidade.

“O Brasil vem seguindo as grandes potén-
cias mundiais, como Europa, EUA e Asia.
Tecnologias como tintas base d'agua,

AN IERM

RESISTENCIAS ELETRICAS

Av. Nossa Senhora das Gracas, 329
09980-000 - Diadema - SP - Fax: 11 4092.3944

11 4054.4243

santerm@terra.com.br

www.santerm.com.br

Criativa
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tintas altos sdlidos, sistemas livres de

ey . ~ . . .
 —==—aaal | alcatréo e tintas isentas de metais pesa-
: ALY - :

W sy ment |1 dos ja sdo comuns no Brasil e vém sendo o
foco no mercado atual de tintas”, completa
Oliveira, da Weg Tintas.

TENDENCIAS

Sobre as tendéncias em termos de pintura
ecologicamente correta, Silva, da Add Cor,
cita a pintura a pé com sistemas de filtra-
¢a0 mais avangados e pintura eletroforé-
tica com a utilizagao de circuito fechado
- no estagio final, o ultrafiltrado é utilizado
no lugar da dgua deionizada, retornando
para o tanque de tinta por cascata.

“Em terceiro lugar, as tecnologias de pintu-
ra em bobina ou por cascata pressurizada
— tecnologia pouco utilizada no Brasil fora
das linhas de pranchas de aglomerados

Equipamentos para galvanoplastia e prestacao @
de servicos de fosfatizacao e pintura a po —

FS 505302

A Alotrat agora tem Certificacao ISO 9001:2000, um simbolo mundialmente
reconhecido de compromisso e exceléncia em Sistema de Gestao. Uma vitoria que
resulta em grandes beneficios para vocé, cliente e parceiro de negocios.

Alotrat Industria e Comeércio Ltda.

Rua Ouro Fino, 233-235 - Vila Buenos Aires - Sao Paulo - SP
CEP 03738-150 - Tel./Fax: (11) 6623-2216 - 6621-5013

e-mail: alotrats@yahoo.com.br - www.alotrat.com.br
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finos, MDF, etc. — ou em blanks por trans-
feréncia, também s&o ecologicamente
muito mais amigaveis do Que aqQuelas por
aplicagdo de tinta por pistolas, uma vez
Que geram muito menos residuo. Também
temos visto a evolugdo tecnoldgica das
tintas trabalhando com menores quanti-
dades de solvente isso tem sido positivo,
porém ainda ha um longo caminho pela
frente.

O que se vé rotineiramente é o engano
de se considerar uma tinta a base d'agua
como livre de solventes. Estamos cami-
nhando para isso, existem grandes esfor-
¢os dos fabricantes de tinta neste sentido,
mas ainda ndo chegamos la. A redugdo
das Quantidades de solventes é um passo

importante para podermos ter os proces-

__ T

sos de pintura agredindo menos a nature-
za’, conclui o diretor técnico da Add Cor.

Markos, da Durr Brasil, aponta Que as
maiores tendéncias no ramo de pintura
envolvem a utilizagdo de pinturas a base de
agua e de tinta de e-coat sem chumbo.

Silva, Lopes e Manhani, da Avibras, con-
sideram qQue a tendéncia ecologicamente
correta é a aplicagdo de pintura final em
automobilistica ser feita com tinta em po, o
Que eliminaria completamente a utilizagao
de solventes na aplicagdo. Para um futuro
mais distante ele estima Que sera realidade
em industrias o processo de preparagao do
substrato (ancoragem) e aplicag&o de tinta
unificada no caso de pintura eletroforética
catddica.
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“As tendéncias envolvem o uso de tecno-
logias isentas de metais tdxicos, como
cromo e niquel, e de tecnologias operando
em temperaturas de 30°C’, acrescenta
Morais, da Chemetall.

0 chefe de marketing da Weg Tintas enfati-
za Que - além das tintas base d'agua -, as
tendéncias sdo as tintas altos solidos, 0s
sistemas livres de alcatrdo e as tintas isen-

tas de metais pesados, entre outros.

Paiva, da MetoKote, diz que, como todo
processo gera residuo, a boa pratica esta
em reciclar ou reutilizar, como é o caso da
agua, o Que reduz o consumo de recursos
naturais, o descarte de residuos e os con-

seqlientes riscos ambientais.
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PINTURA E MEIO AMBIENTE

Dentro do tema central desta reportagem
especial, também vale a pergunta: como a
pintura pode colaborar com a preservagao

do meio ambiente?

“Em primeiro lugar, agredindo menos o
meio ambiente. Em segundo lugar, substi-
tuindo processos como 0s galvanicos por
processos de aplicagdo de pintura menos
prejudiciais a natureza’, aponta o diretor
técnico da Add Cor.

Para Silva, Lopes e Manhani, da Avibras, a
pintura é uma importante ferramenta para
0 aumento do ciclo de vida dos bens de
consumo, fazendo com Que 0 processo
de corrosdo seja retardado, o que, por
sua vez, diminui a quantidade de produ-

tos destinados ao descarte. “Sabendo
desta grande importancia, o Que se faz
necessario é tracar metas de produgao
e aplicagdo deste tratamento de forma
ecologicamente correta, para Que, como
resultado final, se possa obter apenas
ganhos ambientais com a realizagcdo de
pintura.”

Morais, da Chemetall, concorda. De acordo
com ele, o desenvolvimento de processos
menos agressivos, e, também, de proces-
S0S Que gerem maior vida Util dos produtos
acabados, gera reflexo direto no menor
impacto ambiental.

Na mesma linha de raciocinio segue Paiva,
da MetoKote. A pintura protetiva aumenta
a vida util dos produtos. Com o aumento
da vida atil, hd uma menor geragdo de
residuos (sucata).

De uma forma mais ampla, pode-se dizer
Que o papel das empresas de tintas e
vernizes é reduzir a0 maximo o impacto
ambiental, buscando novas tecnologias e
novas formas ambientalmente corretas.
“Para isso, as empresas devem buscar cer-
tificagdes nos 6rgao competentes, como a
ISO 14001. Outra propriedade importantis-
sima dos sistemas de pinturas industriais
Que pode estar associada a preservagao
ambiental, é a prote¢ao anticorrosiva Que
eles oferecem. De outra maneira, estas
superficies estariam expostas aos proces-
sos de corrosdo gerando riscos ndo sd pelo
material deteriorado em si, mas também
pelos acidentes Que estes materiais deteri-
orados poderiam provocar. Como exemplo
pode-se citar desabamento de estruturas
metalicas corroidas ou riscos de acidentes
em equipamentos Que desplaQquem mate-

atendendo com

Agua por Uh_:ra_violel:_a 35 o

Compacta PLUS

UVC-Ultravioleta
Desinfecgéo de Agua

Scientech Ambiental Ind. e Com. Lida.
Av. Paranagua, 66/80 - Ermelino Matarazzo - CEP: 03806-000 - S&ao Paulo SP - Tel./Fax: 55 11 6545-3300
e-mail: sac@scientech.com.br www.scientech.com.br




rial corroido”,
explica o chefe

de marketing da Weg Tintas.

“A utilizagao de produtos ecologicamente
corretos possibilitara um processo otimi-
zado e com uma redugcdo no consumo de
recursos naturais”, comenta, por seu lado,
Fernando Tosti, coordenador de desen-
volvimento/assisténcia técnica da Coating.

Markos, da Durr, lembra Que um sistema
de pintura pode ser altamente poluente
- principalmente se n&o forem tomados os
devidos cuidados. Felizmente - continua

ESPECIAL

ele — hoje em dia ja se

consegue executar plantas de pintura com

riscos minimos ao meio ambiente. “Podem-
0s considerar Que um bom projeto reduz a
praticamente zero o risco ao meio ambi-
ente e possiveis contaminagdes.”

Pereira, da Tecnorevest, completa este
topico dizendo Que a pintura pode colabo-
rar com a preservagdo do meio ambi-
ente Quando substitui 0os acabamentos Que
utilizam metais pesados ou substancias
toxicas. “E o caso da eventual substituicdo
do cromo ou do niquel no acabamento
acetinado.”

RISCOS AMBIENTAIS

Pelo exposto anteriormente, cabe outra
pergunta: em um processo de pintura,
Quais 0s possiveis riscos ao meio ambi-

ente?

Para Silva, da Add Cor, o gerenciamento
inadequado de rejeitos é a principal fonte
de risco ao meio ambiente. Gerenciamento
envolve desde a coleta e armazenamento

até a disposicao final dos rejeitos.

Ainda segundo ele, é comum se ver empre-
sas onde as areas de aplicagdo de pin-
tura sequer sdo isoladas ou tém ventilagao
adequada. “Outras ainda descartam seus
filtros junto com lixo comum e - o pior dos

crimes — é o descarte de residuos de pré-
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tratamento e pintura em esgoto comum ou  Ainda segundo eles, 0s riscos com vaza-

cursos d’agua, e isso é mais comum doque ~ Mentos devem ser evitados com manuten-

podemos imaginar ou supor’, completa o ¢bes preventivas periddicas nas linhas de

diretor técnico da Add Cor. aplicagao, tanto em tubulagdes Quanto em
eqQuipamentos, e deve-se tragar planos
de emergéncia bem definidos para estes
casos. Quanto a utilizacdo de solventes,

deve-se sempre procurar apli-

De fato, segundo Cordeiro, da Coating, 0

problema aqui é o descarte dos produtos

utilizados no processo de pintura sem 0s

procedimentos corretos.

Os representantes da Avibras lembram
Que, considerando apenas a aplica-
¢ao de tinta, pode-se concluir

Que vazamentos de produtos,

Que podem gerar contaminagdo do solo
e de rios, e a larga utilizagao de solventes
Que liberam altas concentragfes de gases

organicos na atmosfera, s@o 0s principais

cagbes com
base agua (modificacdo de especificagbes

riscos nos processos de pintura.

sem perda de propriedade anticorrosiva)
e manter a regulagem e manutengdo dos
eqQuipamentos de aplicagdo em ordem.

Markos, da Durr, destaca Que 0s riscos ao
meio ambiente podem ser considerados
minimos em uma planta de pintura moder-
na. Os riscos Que estdo associados a insta-
lagdes de pintura sdo: contaminagéo do ar
de exaustdo das cabinas de pintura

- emissdes de particulados; con-
taminagdo do ar por solventes e outros
compostos nos gases de exaustdo dos

>

Empresa especializada em tratamento de superficies
para terceiros, em pecas seriadas de pequeno porte e
pecas especificas de meédio e grande porte.
Nossos servicos sao garantidos e assegurados pelo
controle permanente de equipamentos, processos e §
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| ISD8001-2000.
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secadores de polimerizagdo; vazamento
e contaminagdo do solo ou lengois fredti-
COs.

Paiva, da MetoKote, alerta Que um siste-
ma de pintura base solvente sem con-
trole ambiental pode emanar compostos
organicos volateis para a atmosfera, e 0s
residuos de tinta gerados no processo
podem contaminar o solo ou a agua se ndao
houver um controle adequado. Ainda de
acordo com ele, algumas tintas de tecno-
logia mais antiga podem conter contami-
nantes como chumbo, cromo hexavalente,
cadmio e mercurio.

“Os solventes organicos representam o
maior risco ao meio ambiente. Também os
residuos de tinta (borra) merecem aten-
¢ao’, aponta Pereira, da Tecnorevest.

Para Oliveira, da Weg Tintas, um pro-
cesso de pintura pode causar alguns riscos
a0 meio ambiente: sdo impactos como a
evaporagao de compostos organicos como
0s solventes, geragéo de residuos e a pre-
senca de metais pesados. Outro impacto
envolve os residuos gerados na area de
pintura onde se utiliza o pré-tratamento,

Que consiste no desengraxe seguido da
aplicagdo de outros produtos Quimicos.

EVITANDO RISCOS

Os riscos relacionados podem ser evita-
dos de varias formas. Mas, como informa
Silva, da Add Cor, em primeiro lugar, ha um
problema cultural. Os drgaos de prote¢ao
ao meio ambiente deveriam, antes de mais
nada, elaborar e efetivar campanhas den-
tro das empresas com os operadores, ge-
rentes, etc. para conscientizar 0s mesmos

12
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de qQue a natureza é um recurso até certo
ponto finito.

“O maior problema desta fase de acultu-
ragdo é o fato de vivermos em uma socie-
dade que ndo da nenhum valor ao meio
ambiente. Uma sociedade Que joga lixo em
qQualquer lugar, esgoto em qQualquer lugar,
Que ocupa as margens de rios e represas
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e ali descarta seus dejetos como se nada
acontecesse. Essa é uma questao cultura
muito dificil de ser resolvida, mas qQue deve
ser atacada de forma firme e objetiva”, diz
o diretor técnico da Add.

Uma vez atacada a questdo cultural, vem
a Questdo de fiscalizagdo adeqQuada. Isso
inexiste em nosso pais, ainda segundo
Silva - s6 se vé fiscalizagdo quando se
tem grandes derramamentos de produtos

Quimicos ou rejeitos.

“Como exemplo podemos citar o corrego
Que alimenta o lago do Parque do Ibi-
rapuera, em Sdo Paulo, SP, contaminado
por esgotos clandestinos derramados a
partir das mansdes Que rodeiam o parque.
Onde esta a fiscalizagdo? Desde a minha

infancia me acostumei a ver a palavra ‘cor-

rego’ como exemplo de curso d'agua uti-
lizado para despejo de esgoto e lixo. Temos
Que mudar isso a partir de uma grande
mudancga na cultura de nosso povo e da
fiscalizagao implacavel, seja nas mansdes,
nas favelas ou nas fabricas. A legislagao
existe, 0 problema é a aplicagao dela’,
completa o diretor técnico.

Morais, da Chemetall, enfatiza
Que 0s riscos apontados podem
ser tratados de duas formas:
eliminacdo do foco pela
substituicdo da tecnolo-
gia e tratamento de seus
residuos e efluentes. “E
realizando o tratamen-
to dos produtos/residu-
0s em uma estagao de
tratamento de efluentes

(ETE) elou destinando-os corretamente
para empresas legalmente autorizadas’,
acrescenta Cordeiro, da Coating.

Oliveira, da Weg Tintas, segue pelo mesmo
caminho. De acordo com ele, algumas
acdes, como a disposi¢ao correta dos
residuos gerados e a utilizagdo dos
recursos com a maior eficiéncia pos-
sivel, podem ser tomadas pelos
préprios aplicadores Que também
sdo uma pega fundamental
D neste processo. No caso
onde sdo utilizados os
tratamentos de superfi-
cies, 0s riscos podem
ser evitados através
do tratamento e des-
carte dos efluentes
gerados observando as leis

GALVANICOS

Pré-Tratamento,
Desengraxe, Decapagem.
Cobre, Cromo,
Niguel e Zinco.
Processos Diversos.

P TERMOPLASTICOS

Principais polimeros
dos maiores produtores
mundiais, com destaque
para o ABS.

"~ METAIS

FOSFATIZANTES

Fosfato de Ferro,
Zinco e Tricatitnico.
Para Pintura, Oleamento
e Deformagéo a Frio.

PRODUTOS
Quimicos

Imporiagéo direta.

¥ ANODOS
NAO FERROSOS

Anodos de Cobre,
Estanho e Zinco.
Distribuigéio Autorizada de

Niquel Eletrolitico em
o, Vrios Formatos.

Principais distribuigdes
e revendas autorizadas.
Produgéo propria com
qualidade assegurada.

NAO FERROSOS
Ligas de Aluminio,
Zamac, Anti-ligas e
Granalhas de Cobre sob

moderno controle do
processo de produgao.

0 MERCADO PEDE UV

CONJUNTO DE SOLUGOES

hypocal @ rusﬁsu
[Ereaiis]

e Fpos

] FROCELCE FODUCTON
earbonor & EEICIDE LA

umicore

9 - y
\‘C&FbOdOI‘O ', Votorantim | Mt-:v

_.
{3
=
e
z
g,
2 = el
Ui e

Bensa =
//,/ R 0 a001

GALVANO fQUIMICA

Matriz: (11) 4646-1500 - Fax: (11) 4646-1560
alphagalvano@alphagalvano.com.br

Filial Caxias do Sul: Tel./Fax: (54) 3224-3033
alpha@alphagalvano.com.br

Filial Curitiba/Sta. Catarina: Tel./Fax: (41) 3376-0096
curitiba @alphagalvano.com.br

www.alphagalvano.com.br



ESPECIAL

ambientais vigentes no local. Os fornece-
dores de tais produtos devem também
contribuir informando a melhor maneira de
administrar estes efluentes.

Paiva, da MetoKote, aponta Que uma boa
maneira de evitar esses riscos é reali-
zando controles constantes do processo
de pintura e destinagao final dos residuos
de maneira ambientalmente correta, por
empresas especializadas e obviamente
com a obtengdo de CADRI (Certificado

de Aprovacdo para Descarte de Residuos
Industriais). Também é preciso ter uma
area destinada a descarte de residuos com
areas de contengao e realizar monitora-
mento constante da emiss&o de gases com
base em parametros legais.

Markos, da Durr, diz Que, para se evitar 0s
riscos ambientais, basta utilizar as técni-
cas de engenharia corretas. “Nao ha atu-
almente nenhum tipo de risco no sistema
de pintura Que ndo seja, principalmente,

eficiente.

ECOLOGICAMENTE CORRETO

Finalizando este reportagem especial, per-
guntamos: quem faz pressdo, junto aos
fornecedores de tintas, equipamentos e
Servicos, para Que estes sejam ecologica-

mente corretos?

Segundo o diretor técnico da Add Cor,
a pressdo tem vindo em grande parte
oriunda de usuarios, instados por suas
matrizes, Quando empresas multinacionais,
ou por seus clientes. “Os governos no Brasil
estdo longe de alcangar qualquer objetivo
neste sentido. Sequer fazem sua parte,
Que seria a fiscalizagao adequada das leis
existentes. Muitas vezes a fiscalizacdo é
baseada em/ou suprida por propinas ou

com atuagao de pura incompeténcia, 0 Que
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leva ao descaso total do poder publico pelo
meio ambiente”, completa Silva.

“Quem faz a pressdo junto as empresas
para utilizarem processos ecologicamente
corretos no Que diz respeito a pintura indus-
trial sdo as corregedorias locais de go-
verno, por exemplo, CETESB, IAP, e outros.
Quem também faz pressdo para plantas
ecologicamente corretas é a propria comu-
nidade local. As comunidades muitas vezes
reclamam a respeito do cheiro ou emissdes
sdlidas”, contradiz, na primeira parte da
resposta, Markos, da Durr Brasil.

Para os representantes da Avibras, os for-
necedores de tinta e de equipamentos sao
pressionados por organizagdes internacio-
nais Que, com o auxilio de seus governos,
estipulam diretrizes que limitam e proibem
a utilizagdo de certas substancias em pro-
cesso. Isso faz com que os fornecedores
tenham que utilizar insumos ecologica-
mente corretos e Que atendam &s neces-
sidades da outra fonte de presséo, Que sao
0s clientes, Que Querem 0s novos produtos
€ processos, no minimo, com 0 Mesmo cus-
to e Que estdo cada vez mais informados e
conscientes com relagdo ao problema de
contaminagdo do meio ambiente.

“Aimpulsédo das novas tecnologias é gerada
pelos proprios fabricantes de processos,
sendo Que 0s usudrios, ao experimenta-
rem as vantagens de operagdo e menores
riscos de dano ambiental, realizam divuk
gacao do processo. Assim, 0s nac-usuarios
promovem a pressdo devido ao ganhos
intangiveis obtidos com o uso destas tec-
nologias”, explica Morais, da Chemetall do
Brasil.

Ja Tosti, da Coating, considera qQue, na
verdade, existe uma pressao de todos o0s

lados; o governo cria leis Que, por sua vez,
precisam ser cumpridas pelas montadoras,
Que acabam repassando a responsabili-
dade do cumprimento para os prestadores
de servigos e fabricantes de tintas. Exemplo
disso foi 0 langamento da Diretiva Européia
2000/53/EC, que determina qQue até o ano
de 2015 os veiculos devem possuir 95% de
seus componentes reciclaveis e limitar-s a
até 2 gramas de substancias proibidas.

Paiva, da MetoKote, afirma que a maior
pressao vem do proprio mercado. Grandes
companhias, principalmente as exporta-
doras, conhecem bem os riscos de utili-
zar materiais ambientalmente incorretos.
Segundo ele, para exportar para mercados
europeus, onde se exige Que o veiculo seja
completamente reciclado apds o uso, 0s
controles sao muito mais rigidos.

“‘Além de pressdes externas, 0 motivo maior
em buscar novas tecnologias ecologica-
mente corretas vem da conscientizagao
das proprias empresas. A utilizagdo de
sistemas de pintura ecologicamente cor-
retos é, muitas vezes, obrigatoria. Existem
normas brasileiras, como as da ABNT, e nor-
mas internacionais, como a diretiva RoHS
(Restriction of Hazardous Substances, ou
‘Restricdo de uso de Substancias Perigo-
sas’), Que os fabricantes ou fornecedores
de produtos devem seguir por exigéncia do
préprio cliente, ou entdo outras exigéncias
qQue sédo feitas por parte dos governos de
cada pais ou regido’, finaliza Oliveira, da

Weg Tintas.
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MESA-REDONDA

DA ABTS DISCUTE A
PINTURA AUTOMOTIVA E
O IMPACTO AMBIENTAL

A ABTS promeveu, ne dia 25 de setembre ultimo,
em suva sede, em Sée Paule, SP, @ mesa-redenda
sobre “Precesses de Pintura Autemetiva com Meneor
Impacie Ambiental”.

AGUA E ENERGIA

evento teve como moderador Antonio Carlos de Olivei-
ra Sobrinho, 2° Secretario da ABTS, e os seguintes

debatedores: Luiz Antonio Ferrari, especialista em EM sua apresentacdo, Ferrari, da Indeco, destacou que

energia da Indeco, que abordou o tema “Uso Racional de Agua
e Energia”; Odair Destro, gerente de produto Tintas Auto-
motivas, América do Sul,
da PPG, que enfocou “Pin-
tura Automotiva — Aspectos
Ambientais Hoje e Amanha”;
Nilo Martire Neto, gerente
técnico, Tintas Automoti-
vas, da BASF, que analisou
0 “Processo Integrado de
Acabamento Automotivo”;
e Sergio Heyder, gerente
Tintas a P6 da Weg Tintas,
qQue falou sobre “Redugéo do
Impacto Ambiental no Pro-
cesso Tinta a P¢g’.

MODERADOR
Antonio Carlos Sobrinho

0s programas de uso racional de agua e energia, indepen-
dentemente das organizagdes que os desenvolvem, tém se
caracterizado pela constancia com qQue apresentam certa
seqQiéncia de praticas. De acordo com ele, as praticas de
uso racional devem ser aprofundadas em diversos niveis
de intervencao, e de preferéncia obedecendo a uma ordem
estabelecida, como: eliminacao de desperdicios; melhoria
nos sistemas de produgdo/consumo; adogéo de tecnologias
mais eficientes; concepgao de produtos com uso reduzido
de energia; utilizacdo de eqQuipamentos coletivos e outras
formas de satisfagao das necessidades sociais; agao sobre
a configuragdo espacial da economia centro/periferia; €
promogao da autolimitagcdo dos niveis de consumo mate-
rial.

16
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“Talvez fosse interessante adicionar-se mais um ponto relevante,
ou seja, Que o aprofundamento nos niveis de intervengao implica
Quase sempre em um maior dispéndio de recursos. Isso torna reak
mente relevante Que as organizagdes sigam uma seqQliéncia logica
de eventos”, destacou.

Reportando-se especificamente ao uso racional de agua, Fer-
rari anunciou Que, considerando o fato de as atuais técnicas de
tratamento - fisicas, Quimicas, bioldgicas ou multiplas — trazerem,
de forma eficiente, a capacidade de tornar os efluentes, pds-trata-
mento, em agua com caracteristicas definidas dentro das neces-
sidades Que gerem menor impacto ambiental ou, se desejavel, de
maior utilidade, torna-se explicito Que o reuso e a reciclagem na

industria passam a se constituir em ferramentas de gestao funda-
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mentais para a sustentabilidade
da produgao industrial. “O reuso,
de um lado, dilui o custo de trata-
mento dos efluentes e, de outro,
reduz o impacto nas reser-
vas atuais de agua potavel. A
pratica de reuso industrial pode
ser estendida a producdo de
agua para caldeiras, sistemas
de resfriamento como agua de
reposicdo, lavadores de gases
e como agua de processos’,
analisou.

Luiz Antonio Ferrari.

Sobre o uso racional de energia, enfocou as possibilidades de
novas tecnologias. A primeira delas é a cogeragédo, definida
como o processo de transformagdo de energia térmica de um
combustivel em mais de uma forma de energia Gtil. As formas
de energia uteis mais freqiientes sdo a energia mecanica e a
térmica. “A cogeragéo s interessa a empresas de grande con-
sumo energético — empresas de peQueno consumo, até mesmo
comeércios e escolas, podem se aproveitar dos seus impactos
financeiros e ambientais”, discorreu o especialista em energia
da Indeco.

Ainda sobre as novas tecnologias na area de energia, Ferrari
citou o “Calor Perdido”. O processo consiste no aproveitamento
local do calor residual originado nos processos termodinamicos,
qQue de outra forma seria desperdigado. “O aproveitamento pode
dar-se sob a forma da utilizagao dos chamados Ciclo Rankine
Organico (ORC) ou do Ciclo Kalina, gerando energia elétrica
para uma aplicagdo secundaria, Que pode ou néo estar ligada ao
processo principal.”

Ele também enfatizou Que hoje ja existem sistemas capazes de
utilizar uma fonte de calor a baixa temperatura, como 74°C, e
dela extrair energia elétrica. “O importante desta técnica é qQue
ela se utiliza do Calor Perdido (aQuele Que nao tinhamos como
utilizar), Que somos obrigados a dispersar na atmosfera, ou seja,
0 impacto desta tecnologia no meio ambiente é maior ainda do
Que o da cogeragao.”

Ferrari finalizou dizendo que, embora as tecnologias ainda este-
jam em desenvolvimento, ja existem estudos demonstrando Que
os retornos de investimento neste tipo de aproveitamento ener-
gético ocorrem em prazos inferiores a 4 anos. “Com a expansao
da utilizagdo desta tecnologia, a idéia é de alcangarmos prazos
menores Que 2 anos.”
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IMPACTOS AMBIENTAIS

A palestra sobre “Pintura Automotiva — Aspectos Ambientais Hoje

e Amanhd

foi iniciada com Destro, da PPG, dizendo Que devemos
considerar o movimento da industria automotiva enfocando todo o
cenario automotivo mundial com as diferentes companhias e suas
culturas e atuagédo de mercado.

“Portanto, a empresa provedora de insumos para tratamento de
superficie e pintura da indistria automotiva deve estar voltada
para a sinalizagao deste mercado’, ressaltou.

Dentre as questdes Que compdem o cenario do desenvolvimento
automotivo esta, sem sombra de divida, a Questao do meio ambi-
ente, e, neste contexto, devemos estar cientes da importancia dos
recursos naturais e de sobre-
vivéncia da espécie de todos 0s
seres vivos. “Paratanto, um foco
muito importante para a indus-
tria de tratamento de superficie
e pintura automotiva € 0 meio
ambiente”, avaliou.

Emseguida, Destro enumerou os
cinco vetores ou drivers sobre 0s
Quais a PPG esta focando para
entender e poder contribuir para

Odair Detro o futuro da industria automo-
tiva a nivel mundial: atender ao
planejamento operacional ou FTC - “first time capability”; atender
a Questao do “Custo’; atender a “Satisfacdo do Cliente”; atender
a Questdo da “Estética”; e, principalmente, atender aos requisitos

globais das “Normas do Meio Ambiente”.

“‘Atualmente podemos verificar a Qquantidade de organismos exis-
tentes a nivel mundial Que buscam estabelecer os controles do
impacto ao meio ambiente voltado a toda atividade industrializada.
Sao varios estes organismos Que a cada dia estabelecem as
regras das atividades correlatas, onde a industria de tratamento
de superficie e pintura esta vinculada para atender aos requisitos
necessarios de reduzir ou eliminar a agressao ao nosso meio
ambiente.”

O gerente de produto da PPG também considerou qQue devemos
tratar com muita atengdo 0s recursos existentes para nossa
sobrevivéncia, como qQualidade e geracdo da agua, geragédo de
residuos e sua destruigdo, geracdo de gases como CO2 e dos
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compostos NOx e SOx, Que sdo os grandes causadores do efeito
de aquecimento global. “Acreditamos Que a integracdo do meio
ambiente, da sociedade e da gestdo econdémica podera estabel-
ecer as decisdes para o planejamento de futuro sustentavel. Neste
caso, a analise do ciclo de vida

permitira avaliar a influéncia do impacto ambiental Quantificando
a energia consumida e a emiss&o associadas com a extragédo de
matérias-primas, o processamento dos produtos, a manufatura, as
fases do processo e 0 tempo de vida do produto”, ressaltou.

Finalizando, destacou as novas tecnologias de produtos e as
solugdes para a indlstria automotiva, visando a reduzir o impacto
ao meio ambiente: inovagdes nas diferentes aplicagdes de trata-
mento de superficie e pintura automotiva, como nanotecnolo-
gia ou nao-fosfato; Quanto ao revestimento primario, Que é o
sistema e-coat, surgimento dos chamados sistemas compactos
ou multifuncional, onde uma Unica aplicacdo de e-coat é capaz de
eliminar o primer surfacer, mantendo todos 0s requisitos basicos
da pintura automotiva; combinagdo do tratamento de superficie
com a aplicagao do sistema e-coat num s6 processo chamado de
sistema “Fusion”; reducdo da presenga de solventes organicos
dos produtos; conversdo dos chamados base-coats para altos
sélidos, sistemas de base d agua e a pd; e, como acabamento final,
o clear-coat com possibilidades de sistemas 1 ou 2 componentes
com elevada resisténcia e durabilidade, também com aplica¢do a
p6, bem como a base d Dagua.

ACABAMENTO

|
“Em um processo industrial, quando se pensa na redu¢ao dos

impactos ambientais, um dos caminhos a seguir é trabalhar na
eliminacdo de etapas, movimentacdo e manuseio. Estaremos,
assim, reduzindo custos, residuos, perdas em geral, aumentando
a confiabilidade, reprodutibilidade do processo e ganhos na qQuali-
dade do produto final.”

Assim Martire Neto, gerente técnico da BASF, iniciou sua apresen-
tagao sobre “Processo Integrado de Acabamento Automotivo”.

Em seguida, destacou Que a BASF Coatings pesquisa ha mais
de dez anos os “Processos Integrados” utilizados na pintura de
automdveis, resultando, hoje, ja realidade em instalagdes de
pintura automotiva pelo mundo. “Esta nova forma de pintura reduz
etapas de processo, trazendo maior eficiéncia tecnoldgica, como
a reducao de custos de energia, tratamento de agua, residuos
industriais, menor emissao de volateis e CO,, manuseio, matéria-
prima e tamanho da instalagao”, ressaltou.
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O gerente técnico também informou Que, ap6s exaustivos testes
laboratoriais acrescidos de pilotos em escala industrial, chegou-
se finalmente ao desenvolvimento de duas diferentes plataformas:
Processo Integrado | (IP 1), desenvolvido para linhas novas de
pintura (greenfield solution); e processo Integrado Il (IP II), desen-
volvido para novas e, também, para as linhas existentes de pintura
(greenfield e brownfield solution).

No caso do IP |, Martire Neto disse que foi desenvolvido em 1994
e visou substituir a etapa de estufagem do filme umido por um
"flash off" apenas, eliminando a etapa intermediéria de cura e de
lixamento do primer surfacer. A tecnologia consiste de dois tipos
de basecoats aQuosos intercalados por uma etapa de evaporagdo
dos volateis, combinados com a camada final de verniz, curados
todos juntos em um unico forno.

“Outra variante na tecnologia do IPI, também muito interessante
de ser adotada por diversos clientes na América do Sul, é a Que
denominamos de 3C1B, onde se aplicam trés tipos de materiais
diluidos em solventes organicos, mantendo-se também uma Unica
cura. Neste caso, a base colorida é aplicada sobre um fundo nivel-
ante colorido pelo sistema Umido-tUmido, mantendo todas as car-

acteristicas de um sistema con-
vencional, onde o primer é seco
e lixado antes do acabamento’,
informou o gerente.

Ele também disse que, com a
experiéncia em IP |, foi desen-
volvido em 2002 o IP II, permitin-
do a eliminagao total da etapa
de pintura do Primer/Basecoat
e flash off.

“Como sabemos, a funcdo do Nilo Martire Neto
primer é assegurar, entre out-

ras, a protegdo contra o descascamento da tinta por agdo de
pedriscos, aumento da resisténcia aos raios UV e melhorar o
nivelamento da superficie, assegurando um melhor espalhamento
da base colorida e verniz subseqiiente. Assim, sdo obtidas as car-
acteristicas de brilho, distingdo de imagem e vivacidade fornecida
pela pintura final. Estas caracteristicas positivas foram mantidas
com dois novos tipos de basecoat hidrossoluveis, denominados

ColorPro | e ColorPro Il Que, sem a necessidade de catalise, alca-
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ngam a performance desejada. Estes materiais sao aplicados na
mesma cabina de pintura do basecoat e clearcoat, necessitando
de um espago pequeno de “flash off’ entre os dois, algo possivel
nas instalacdes em operagdo. Com isto, a etapa inteira de Primer
fica abolida, podendo, em muitos casos, ser redesenhada para
uma expansao da capacidade produtiva da instalagao’, destacou
Martire Neto na ocasiéo.

Ele também cré que, nos préximos anos, este novo método
de pintura de veiculos sera amplamente utilizado, “sendo este
posicionamento reforgado pelo fato de Que todos os tradicionais
fornecedores de tintas automotivas também desenvolvem ou for-
necem plataformas similares, assegurando ao cliente, inclusive, a
escolha da que melhor Ihes convier’.

Estudos e dados préticos obtidos até o momento garantem qQue
poder-se-a atingir vantagens como: reducdo no valor do inves-
timento em instalagdo ao redor de 15%; aumento de até 25% na
produtividade da linha de pintura; redu¢do de custos de energia,
operagdo e impacto ambiental com emissfes de solventes em
até 20%; reducao de insumos em até 30%; maior estabilidade de
processo com maiores indices de FRC; possibilidade de obter
todas as gamas de cores atualmente existentes em pintura auto-
motiva; possibilidade na manutengdo do pré-tratamento, e-coat
e clearcoat em uso pelo cliente. Com estes fatos, Martire Neto
terminou sua explanagao.

TINTAA PO

|
Ultimo a se apresentar, Heyder, da Weg Tintas, falou sobre

“Reducgéo do Impacto Ambiental no Processo Tinta a P¢”.

Ele iniciou comentando sobre a tinta em p6 - totalmente isenta
de solventes e ecologicamente correta — e as suas vantagens:
todas as matérias-primas sao sélidas; é fornecida nas condi¢des
de aplicagao, dispensando a preparagao; camada de aplicagao de
25a 2000 &Fm; facil aplicagdo por meio eletrostatico, possibilitando
repintura imediata antes da cura; cura —fase fusao e polimerizagéao
em temperaturas de 1300 a 200°C; na aplica¢ao praticamente ndo
hé& perda de material, pois Quase todo p6 é reaproveitado (rendi-
mento >98%); excelentes propriedades fisico-Quimicas; facilidade
de armazenamento; eliminacdo da periculosidade com menor
custo em seguros para o aplicador; e ndo agride o meio ambiente.

Em seguida, Hyder enfatizou a pintura das pec¢as automobilisticas,
onde, no interior, sdo aplicados o epdxi ou hibrido em partes

do motor, filtros de 6leo/com-
bustivel, pastilhas de freio, bra-
cadeiras e suportes e pecas
metélicas em geral.

Ja no exterior sdo aplicados o
poliéster e o acrilico em rodas
e chassis, frisos de janelas e
retrovisores, cabines e outras
partes decorativas.

Os destaques seguintes da
apresentacao foram: primers

Sergio Heyder
acabamentos

automotivos,
automotivos, equipamentos de aplicagdo — em pecgas automo-
bilisticas, por sistema tribo ou corona e, em automotiva, por robos
eqQuipados com “rotating bells” e Que permitem minima perda e
excelente eficiéncia de transferéncia — e as montadoras Que apli-

cam a tinta em pé.

Sobre os produtos disponiveis no mercado, o gerente da Weg
Tintas apontou: sistemas antimicrobianos; sistemas baixa cura;
sistemas isentos de metais pesados; primers epoxi; primers epoxi
ricos em zinco; sistemas hibridos; sistemas poliéster superduravel;
sistemas poliuretanos; e sistemas acrilicos.

“Concluindo, podemos dizer Que a tinta em pé ja esta sendo
utilizada em primers e acabamentos automotivos; é usada em
larga escala em autopartes; é um produto ecologicamente correto,
isento de Qualquer tipo de solvente; e apresenta alta resisténcia
Quimica e excelentes propriedades mecanicas”’, concluiu Heyder.

Tratamento de Superficie 145



Melhoria continua

NA ARENA

A critica pura, que desdenha e apequena, é inaceitavel. O mundo esta

repleto de criticos que optam nao apenas por avaliar negativamente, mas

deliciam-se em denegrir ambiente, pessoas, forma e conteudo. Tém por

por Tom Coelho

“Um homem perfeito ndo deve ser
muito bom.”

(Cristina Paiva)

aizen. Os japoneses introduziram

esta palavra no vocabulario cor-

porativo em meados do século
passado por ocasido de sua revolugdo
industrial pés-guerra.

Traduzida literalmente por “melhoria con-
tinua”, consiste numa filosofia aplicavel
tanto na vida profissional Quanto pessoal.
E como um mantra a nos guiar dizendo:

objetivo nao construir, mas sim destruir.

“Faga hoje melhor do Que ontem; e amanha,
melhor do Que hoje”.

Baseado nisso, buscamos em nosso tra-
balho estabelecer indicadores de perfor-
mance capazes de nos sinalizar sobre a
Qualidade de nossos comportamentos e
acdes. E os instrumentos utilizados vao de
um mero dialogo com os colegas até aval-
iac0es formais, as chamadas “avaliagbes
360 graus’, associadas as “pesquisas de
clima organizacional’. Ha quem faga isso
com critério e responsabilidade. E ha tam-
bém quem as realize e sequer apresente
aos seus funcionarios o resultado adequa-
damente tabulado.

No fundo, o Que todos buscamos é aceita-
¢ao. Queremos ser referendados sociak
mente por nossos pares (reconhecimento)
e por ndés mesmos (auto-estima). E da
natureza humana.

Quem atua com treinamento, por exemplo,
costuma ter o bom habito de finalizar os
eventos solicitando aos participantes o
preenchimento de um questionario de aval-
iacdo. O formulario procura identificar o
nivel de satisfagao do usuario com relagao
a aspectos diversos como organizagao,
atendimento, infra-estrutura, conteudo
programatico e, obviamente, desempenho
do facilitador.

82
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Tenho colecionado algumas experiéncias
interessantes a este respeito. Toda pes-
qQuisa realizada apresenta uma maioria
a manifestar alegria e entusiasmo com o
trabalho presenciado. Fazem depoimentos
grandiosos Que nos enaltecem. A estes,
somos muito gratos, porQue nos afagam
0 ego.

No fundo, o Que
todos buscamos é
aceitacdo. Queremos
ser referendados
socialmente por nossos
pares (reconhecimento)
e por nds mesmos (auto-
estima). E da natureza
humana.

Ha também quem demonstre descontenta-
mento, desfilando de maneira pontual seus
motivos. Podemos acatar suas alegagdes,
dependendo da solidez de seus argumen-
tos, e diante disso melhorar e crescer. Ou
podemos discordar, descartando o dito.

A estes, também somos muito gratos,
porque nos fazem refletir.



Melhoria continua

Mas quase sempre ha uns poucos per-
ndsticos Que optam ndo apenas por avaliar
negativamente, mas deliciam-se em dene-
grir ambiente, pessoas, forma e contetdo.
Eles ndo dizem o porqué, ou Quando o
fazem, também nao apontam o como.
Tém por objetivo ndo construir, mas sim
destruir.

Quem faz uma pergunta deve estar
preparado para receber uma resposta,
qQualquer seja ela. Pessoalmente, ao lan-
¢ar mao de um levantamento estatistico,
estou em busca do meu kaizen. Nao espe-
ro respostas Que me agradem, mas Que
me possibilitem tornar-me melhor. Também
ndo anseio — e ndo desejo - atingir a nota
maxima, a burra unanimidade anunciada
por Nelson Rodrigues. Afinal, se um dia
atingi-la, havera uma tnica diregao a sequir:

a da decadéncia. Um homem perfeito ndo
pode ser bom...

Mas é inaceitavel a critica pura Que des-
denha e apequena. O comentario sérdido
e jocoso de Quem ndo teve a coragem
de fazé-lo em publico e se recolhe no
anonimato para semear destemperanga.
A estes, ndo podemos ser-lhes gratos. A
eles, cito Theodore Roosevelt, em dis-
curso proferido na Sorbonne, em Paris, no
dia 23 de abril de 1910:

“Nao é o critico qQue conta: o crédito per-
tence ao homem Que esta realmente na
arena, cujo rosto esta sujo de poeira, suor
e sangue; Que se esforga corajosamente;
qQue fracassa repetidas vezes, porque ndo
ha esforgo sem obstaculos, mas qQue real-
mente se empenha para realizar as tarefas;
Que sabe 0 que é ter grande entusiasmo e

grande devogao e Que exaure suas forgas
numa causa digna; que no final descobre
o triunfo das grandes realizagOes e, caso
venha a fracassar, ao menos fracassa
ousando muito, de forma que seu lugar
nunca sera junto as almas frias e timidas
Que ndo conhecem nem a vitoria nem a
derrota”.
Tom Coelho
Formado em Economia pela FEA/USP, Publici-
dade pela ESPM/SP, especializagao em Mar-
keting pela MMS/SP e em Qualidade de Vida
no Trabalho pela FIA-FEA/USP, é empresario,
consultor, professor universitario, escritor e
palestrante. Diretor da Infinity Consulting e

Diretor Estadual do NJE/Ciesp
tomcoelho@tomcoelho.com.br

Tom Coelho em PORTUGAL:
12, 13 e 14 de dezembro.
www.evoluitech.pt para maiores detalhes.
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Construcdo Brasileira de Aquecedores Indutivos LTDA
Aquecedor Indutivo para banhos
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* Economia de Energia e de Produtos
As esferas formam um isolamento termico
a energia em ate 70%, e reduzindo a ev

Aguecedor Indutivo 70kW para aquecimento de
banha de cloreto de aménia com cloreto de zinco

. Redugao da Polungao Amblental

Retificadores Elétricos it
* Facilidade na Operav;ao = e =
Permite a introdugac tirada do
aterial a seja

Automaticos para
qualguer processo
galvanico, apresentam
elevado desempenho
e simplicidade de
operagao.

Retificador 8500A - 40Vce

Dweu.s INDUSTRIA E COMERCIO n&m.Asnco LTDA.
Fone: (41) 4996-3559 - Fax: (11)4997-14""
Www. esferasdouglas.com.

-

Tel.: (11) 4056-3688 - Fax: (11) 4056-3350 - Diadema - SP
brascoelma@brascoelma.com.br - www.brascoelma.com.br




Direito ambiental

GESTAO AMBIENTAL E AS
NORMAS DE DIREITO

Investir no departamento juridico ambiental significa investir na viabilidade

dos projetos e empreendimentos desenvolvidos pela empresa.

por Silvia Regina Alves

gestdo ambiental tem como princi-
Apal objetivo adequar a empresa ao

modelo econdmico do desenvolvi-
mento sustentavel e, como conseqliéncia,
aumentar o lucro da atividade empresarial
Que podera ser obtido com a diminui¢ao
ou eliminagdo de eventuais desperdicios
de insumos (matérias-primas), levando o
empresario a adotar pratica ambiental-
mente mais adequada conforme a nova
ordem econdmica e as normas ambientais
vigentes.

A empresa, nesse contexto, estara apta a
permanecer num mercado mais moderno e
competitivo cuja filosofia empreendedora

consiste em utilizar 0s recursos naturais
de uma maneira mais sadia, onde se deve
retirar apenas 0 Que pode ser reposto
Ou, caso nado seja possivel, deve-se, no
minimo, recuperar a degradagao ambiental
causada.

No aspecto legal, o Brasil e a maioria dos
paises da América Latina estabelecem
legislacbes ambientais, que tratam de
assuntos como: recursos hidricos, recur-
S0S minerais, areas marinhas, pesca e
caga, recursos florestais, produtos Quimi-
cos e poluigdo atmosférica.

Em territorio nacional temos normas espe-
cificas Que regulamentam a execugéo do
EIA-RIMA (Estudo de Impacto Ambiental
e Relatdrio de Impacto Ambiental), o cor-
reto gerenciamento e disposi¢ao final dos
residuos perigosos, a lei de crimes ambi-
entais, licenciamento ambiental, normas
qQue estabelecem padrées para emissdes
atmosféricas e niveis de tratamento de
efluentes.

Dessa forma, face a rapidez com que a
legislacdo de protegdo ao meio ambi-
ente é criada e alterada, torna-se uma
exigéncia Que a empresa tenha uma ati-
tude empreendedora preventiva e com
raciocinio a longo prazo no que diz res-
peito as Questdes ambientais inerentes a
sua atividade econdmica.

Nesse sentido, as empresas devem acom-
panhar as exigéncias legais de natureza
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ambiental para zelar por sua imagem insti-
tucional, para evitar um passivo ambiental
Que possa comprometer o pleno funciona-
mento de suas atividades, bem como para
gerar riqueza de forma ética preocupando-
se com as geragdes presentes e futuras,
conforme a ordem constitucional.

No aspecto legal, o
Brasil e a maioria dos
paises da América Latina
estabelecem legislagdes
ambientais, Que tratam de
assuntos como: recursos
hidricos, recursos
minerais, areas marinhas,
pesca e caca, recursos
florestais, produtos
Quimicos e polui¢ao
atmosférica.

Assim sendo, Quando o assunto é gestao
ambiental; muitos empresarios pensam
em projetos para prevenir, reduzir ou elimi-
nar a contaminagdo das aguas, a dete-
rioragdo das matas e do solo, projetos
de reciclagem de residuos, solugdes para
drenar aguas das chuvas, enfim, inimeros
sdo 0s raciocinios realizados em volta
desse tema.



Direito ambiental

Todavia, esclarece-se Que a gestao ambi-
ental tem carater multidisciplinar, onde
profissionais das mais diversas areas das
ciéncias humanas, bioldgicas e exatas
estdo envolvidos, tais como economistas,
bidlogos, agrénomos, zootécnicos, advo-
gados, administradores de empresas, cuja
necessidade de conhecimento cientifico
de cada qual varia de acordo com a ativi-
dade econdmica praticada pela industria e
demais empreendimentos.

O departamento juridico, por sua vez — por
ser a base de todo e Qualquer projeto ambi-
ental, uma vez Que sdo as normas de direito
Que determinam e estabelecem o Que pode
ou nao empreender, como, Quando e onde
empreender — deve estar presente em toda
atividade empresarial que tem interesse
por uma gestao ambiental.

Na gestao ambiental o departamento juridi-
conado é apenas aQuele departamento apto
a “apagar incéndios” com a elaboragao de
defesas com prazos processuais exiguos
Que muitas vezes atrapalham o bom des-
empenho do profissional do Direito. Na
pratica, muitas vezes o advogado recebe
- para analisar e elaborar defesa - notifi-
cacao de multas, acdo de responsabilidade
civil, e demais servigos, com varios dias
do prazo processual ja transcorrido, entre
tantas outras situagdes conflitantes.

Todavia, Quando o assunto é gestdo ambi-
ental, o departamento juridico — Que pode
ser interno ou terceirizado, representado
por um ou mais profissionais do Direito, de
acordo com a estrutura da empresa e da
filosofia do empresario — responsabiliza-
se ndo apenas pela esfera contenciosa,
nos processos judiciais e administrativos,
mas também em assuntos qQue envolvem a
“due diligence” ambiental; Questdes de pas-
sivos ambientais; processos de solicitagdo
e renovacao de licengas ambientais mais
complexas, tais como RAP e EIA-RIMA,
nas negociagbes dos termos de ajusta-
mento de conduta ambiental, auditorias
ambientais, enfim o departamento juridico
ambiental, além de cuidar de todos os

aspectos processuais da esfera conten-
ciosa, atuara como consultor e asses-
sor de todos os temas que envolvem a
legislagdo do meio ambiente inerente ao
empreendimento.

A abordagem dos assuntos retro mencio-
nados; requer artigos individualizados e
abrangentes, todavia, de forma sucinta, o
aspecto juridico de cada uma serdo expla-
nados a segquir:

“Due Diligence”: A “due diligence” legal ja
€ um procedimento bastante comum no
Brasil, onde as empresas buscam pro-
fissionais especializados para analisar a
operagao antes de concretizar o0 negécio.
Trata-se de uma analise juridica e docu-
mental sobre algum, ou vérios aspectos
da empresa, para evitar prejuizos futuros.
Todavia, a “due diligence” ambiental ainda
€ pouco aplicada nos negdcios, porém nao
menos necessaria e importante.

A “due diligence” ambiental deve ser reali-
zada com uma equipe multidisciplinar com-
posta obrigatoriamente por especialistas
em analises do solo, advogados, consul-
tores de diversas areas, inclusive finan-
ceira, entre outros profissionais.

Para obter um conhecimento exato do que
acontece com a empresa, no aspecto ambi-
ental, se faz necessario Que o profissional
va a campo para comparar a realidade
local com a documentagdo apresentada.

O custo crescente do gerenciamento de
campos contaminados em decorréncia de
praticas passadas de utilizagao de produ-
tos Quimicos somadas as legislagfes ambi-
entais cada vez mais restritivas, exige dos
gerentes corporativos conhecer e entender
mais profundamente a natureza dos riscos
a salde, meio ambiente e seguranga asso-
ciados as suas operagdes atuais ou em
aquisicdes propostas.

Muito embora a “due diligence” néo seja
uma exigéncia legal, ela é uma pratica de
mercado, no Brasil e no exterior, onde o0
profissional do Direito se faz presente.
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TECPROZINCO
Tecnologia em Zinco

LASHI & RAVITA REPRESENTACOES e
COMERCIO, através de sua Divisao
Quimica “TECPROZINCO”, fornece a esse
importante segmento do mercado
brasileiro, que é o de tratamentos de
superficie: PRODUTOS QUIMICOS
PRE-TRATAMENTOS
PROCESSOS DECORATIVOS
PROCESSOS TECNICOS
CROMATIZANTES
METAIS NAO-FERROSOS

PRODUCAO PROPRIA DE:
* OXIDO DE ZINCO PA

* PLACAS DE ZINCO

* ESFERAS DE ZINCO

Com alta tecnologia, qualidade assegurada,
assisténcia técnica e, acima de tudo,
buscando sempre o melhor custo/beneficio
para seus clientes:

PARCEIROS
TECFAR COMERCIAL E INDUSTRIAL LTDA.
Desenvolvimento e terceirizacao
Produtos quimicos
Processos técnicos - tratamento térmico

Oxidagao negra
Transferéncia de calor

NOVIDADES EM BREVE

REPRESENTACAO

Citra do Brasil Comércio Internacional Ltda.

Av. Paraiso, 762 - sala 15 - B. Olimpico
Sao Caetano do Sul - SP - 09571-200
Tel.: 11 4232.8940 4232.9095 Fax: 4231.4369
tecprozinco@tecprozinco.com.br



Direito ambiental

Passivo Ambiental: Uma industria ao longo
dos anos de sua atividade econdmica
pode ocasionar situagbes ambientais
adversas geradas e ndo controladas,
desenvolvendo um passivo ambiental no
solo, nas aguas subterraneas, entre outras
areas ambientais protegidas.

O passivo ambiental deve ser corrigido,
portanto sua importancia é reconheci-
da internacionalmente, ndo devendo ser
desprezado em hipdtese alguma nas nego-
ciagdes de compra e venda de empresas
e demais negociagdes juridicas, uma vez
qQue o valor do passivo ambiental podera
ser tdo elevado Que chegara até mesmo
a inviabilizar a continuagao das atividades
da empresa ou ainda, o custo da recupera-
¢do da area degradada podera ser muito
maior do Que o prego pleiteado pela venda
da empresa.

Nesse sentido, o passivo ambiental deve
fazer parte da pauta das negociagdes
cujas regras de responsabilidade - rela-
tivas ao dano ambiental - do comprador
e vendedor, ocasionados ou a ocasionar
pelo empreendimento, devem estar con-
signados em contrato e obedeceras regras
estabelecidas na lei e nas clausulas con-
tratuais firmadas entre as partes, naquilo
Que ndo conflitem com as determinagdes
normativas.

Licenga Ambiental (RAP e EIA-RIMA): A
licenga ambiental € uma exigéncia legal
qQue pode ser estadual ou federal. O licen-
ciamento ambiental é um procedimento
em Que o Poder Publico; representado por
Orgdos ambientais, autoriza e acompanha
a implanta¢@o e a operacgéo de atividade
Que utiliza recursos naturais ou Que seja
considerada efetivamente ou potencial-
mente poluidora.

As caracteristicas do empreendimento Que
reQuer licenga ambiental estdo descri-
tas na lei, que determina em cada fase
do empreendimento um tipo diferente de
licenga, vale dizer, licenga prévia; licenga
de instalagdo e licenga de operagdo e
depois as renovagbes de licengas nos

periodos determinados nas normas ambi-
entais. Conforme citado, a licenga ambien-
tal € uma exigéncia legal, sob pena da obra
ser embargada a Qualquer tempo.

Ha determinados empreendimentos que
exigem estudos mais complexos para a
obtencdo da licengca ambiental, esses
estudos podem ser caracterizados pelo
RAP - Relatério Ambiental Preliminar; EIA
- Estudo de Impacto Ambiental e RIMA
- Relatério de Impacto Ambiental nos
empreendimentos de provaveis impactos
ambientais, Quer sejam peQuenos ou Sig-
nificativos.

Todos esses estudos estdo regulamenta-
dos por institutos normativos Que devem
ser observados integralmente. Enfim, séo
a legislacdo e os procedimentos licenci-
atdrios Que determinam as regras de toda
e Qualquer licenga ambiental.

Termo de Ajustamento de Conduta: O
termo de ajustamento de conduta esta pre-
visto na lei e tem como objetivo adequar
a empresa poluidora as exigéncias legais
vigentes para prevenir ou reparar dano
ambiental. O termo de ajustamento de
conduta pode ter a formatacao judicial ou
extrajudicial e pode ser realizado com o
Ministério Pablico ou com qualqQuer legiti-
mado na defesa dos interesses difusos e
coletivos. Esse tema foi matéria de artigo
publicado na Revista Tratamento de Super-
ficie, na edi¢do n® 144, de julho/agosto de
2007, onde se podera tomar conhecimento
mais detalhado do assunto.

Auditoria Ambiental: Consiste numa ava-
liagdo documentada e sistematica das
instalacOes e das praticas operacionais da
empresa, realizada por técnicos Que veri-
ficam o desempenho do sistema de gestao
ambiental do empreendimento, avaliam os
riscos ambientais, avaliam se a empresa
estd trabalhando em conformidade com
a legislacdo ambiental inerente as suas
atividades e a eficiéncia das respectivas
medidas preventivas de controle ambi-
ental.
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O profissional do Direito é o profissional
capacitado a oferecer seguranca juridica
ao empresario e demais profissionais
envolvidos com projetos ambientais, haja
vista Que sua formagao o capacita a nao
s6 conhecer a lei, mas também interpreta-
la, em conjunto com os principios da cién-
cia juridica, com outras normas de hierar-
Quia constitucional e infra-constitucional,
avisualizar lacunas legais e complementé-
las com fundamento nos institutos de
Direito, na doutrina dominante, bem como,
com fundamento na jurisprudéncia nacio-
nal e comparada.

Na gestdo ambiental, obter informacao,
entre elas a informagdo juridica, qualifica
0 empresario a tomar decisbes presen-
tes e futuras com menor possibilidade de
arrependimento. Por exemplo: de acordo
com as informagdes ambientais do seu
empreendimento e das exigéncias legais
especificas, podera optar por deixar de
implementar uma nova estagdo de trata-
mento de efluentes para investir em outro
projeto cuja demora ou inexisténcia de sua
execugao acarretara uma conseqléncia
ambiental e uma sangao legal num espago
de tempo menor do Que aquele investido
para a implantagdo de uma nova estagao
de tratamento de efluentes.

Verifica-se, portanto, Que a gestdo ambi-
ental esta intimamente relacionada com as
normas de direito. Nesse sentido, investir
no departamento juridico ambiental sig-
nifica investir na viabilidade dos projetos
e empreendimentos desenvolvidos pela
empresa, uma vez Que Qualquer tomada de
decisdo deve estar adeqQuada as exigén-
cias determinadas pela legislagéo e pelas
normas ambientais vigentes.

Silvia Regina Alves

Advogada, com pés-graduagao pela PUC-SP
e especializagdo em Responsabilidade Civil e
Direito Comparado pela Universidade de Paris
- Sorbonne.

silvia.adv@uol.com.br



A Solugéio em Remogdo de Tintas ¢ Polimeros Q u iM Ico
ALCALINO
A FRIO

Produto inovador para desengraxe de

Processos utilizados:
Forno de Pirélise
Decapagem Quimica Alcalina

Jateamento com Granalha de
Aco Inox (Vulkan Inox)

il THERMO GLEAN DESENGRAXANTE
\

Limpeza de Manifold

>
S
O ferro e aco por imersio, o PGl 40,

Remocao de Polimeros

Limpeza de Gancheiras ;
além de operar em temperatura de

Recuperacao de Pecas Pintadas CERTIear | 95°C, tem em sua formulacao tenso-
~iFIcare

Recuperacao de Metal Borracha | ativos biodegradaveis.

Recuperacao de Pastilhas de Freio | Comprovadamente, apresenta exce-

Lavagem de Caixas Plasticas | lente performance na remocao de

NBR IS0 9001:}\‘ Quando requerido para a remogac
Poloquimica Comercial Ltda. de massa de polimento, recomenda-
Rua José Ruscitte, 138

06765-490 - Taboao da Serra - SP ) )
TelfFax.: 11 4787.3444 seja usado preferencialmente o de-

Limpeza de Instalacao de Pintura dleos, graxas e residuos betuminosos.

se que, ap6s o desengraxe quimico,

Av, Casa Grande 2344 - Piraporinha - Diadema - SP - 09961-350 "":'".{'E'_ e cleroliico PO 4316
Tel.: 11 4066-6360 5Ga s =
thermocl@thermoclean.com.br  www.thermoclean.com.br ":-.—v*‘ WWW. po I oq ul m | c d. b |Og S pOt " c o m

Profissional Procura

Téecnico em galvanoplastia
Quimico industrial (Mestre UNICAMP) procura colocagdo. Tem experiéncia em galvanoplastia de ouro, niQuel, cobre e estanho para industria eletronica;
analise Quimica; estimativa de custo; orgamentos; tratamento de efluentes; organizagdo e manutengéo de laboratério; Controle Estatistico de Processo
(CEP)Mratamento de nédo-conformidade; e coordenagdo de grupos de trabalho para solugdes de nao-conformidades. Ja participou da implantagao,
manutencao e revisao do sistema de qualidade (ISO 9000 e QS 9000). Credenciado pela Comissao Nacional de Energia Nuclear (CNEN) para trabalho
com medidores nucleares. Profissional Procura 02-2207

Empresa Procura

Chefe de Laboratério

Empresa de produtos para galvanoplastia, procura profissional com comprovada experiéncia para exercer a fungé@o de chefia de laboratério. Empresa
Procura 05-2007

Vendedor Técnico em galvanoplastia

Empresa sediada em Sé&o Paulo, SP, procura vendedor técnico com experiéncia em galvanoplastia para atuar nos Estados de Minas Gerais, Rio de
Janeiro, Parana e Santa Catarina. Empresa Procura 05-2007

Mais informacdes podem ser obtidas junto a B8 comunicacéo, pelo Tel.: 11 3835.9417 ou e-mail b8.ts@terra.com.br, citando o cédigo.
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Rua Bahia, 127 - Diadema - Vila Oriental - SP
CEP: 09941-740 - e-mail: brasinox@uol.com.br

REALUM

DESDE
1984

TITANIO

« DISTRIBUIDOR DE TITANIO
Barras - Chapas - Tubos

* CESTOS PARA GALVANOPLASTIA |
* SERPENTINAS g
* PECAS sob DESENHOS

Managemart Sarvica
Enpreas Cottiata 150 042 2004

e

vendas(@realum.com.br
Fax. 11 6343.2303

www.realum.com.br

Tel: 11 6343.2300
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Enthone promoveu conferéncia no México, para
atualizagao profissional

Com o objetivo principal de promover, junto aos seus colaboradores, a atualizagao das informagdes
dos novos processos e as estratégias da empresa para 2008, a Enthone (Grupo Cookson Electron-
ics) promoveu, no periodo de 2 a 4 de outubro dltimo, em Puerto Valarta, México, a “Americas Sales
and Marketing Conference”.

80090 A Bu 0y % 0300000 ol b
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ji e 08!

O evento contou com mais de 70 executivos técnicos globais da empresa. Pela Enthone Brasil,
estiveram presentes: Maria Angélica Nicolosi, gerente técnica; Douglas Bandeira, gerente técnico-
comercial; e José Carlos D DAmaro, diretor geral.

Vale destacar, ainda, Que, ampliando a sua forga de
trabalho, a empresa contratou Ray Selle para o cargo
de gerente América do Sul e desenvolvimento de novos
negdcios. Selle é engenheiro quimico e tem ampla
experiéncia no mercado de tratamento de superficie.
Mais informagées pelo Tel.: 11 4353.2521

vendas@cooksonelectronics.com

Metalloys & Chemicals esta em nova sede

A partir de novembro, a Metalloys & Chemicals passa a atender em sua nova sede, localizada na
cidade de Cotia, SP.

Com 5.000 m2 de terreno e 3.000 m2 de area construida, as novas instalagdes incluem laboratério

e docas para carga/descarga, duplicando a atual capacidade de armazenagem. Assim, a empresa
passa a oferecer um melhor atendimento aos seus clientes, com agilidade e qualidade.

Novo enderego: Rua Santa Ménica, 600 - Pg Inds. Sdo Jose - Cotia - SP

Novo Telefone: 11 4365.5000

e-mail: metalloys@metalloys.com.br

88

Tratamento de Superficie 145

_NOTICIAS EMPRESARIAIS



_ NOTICIAS EMPRESARIAIS

Prosdac agora é Propintec

A Prosdac Pinturas Técnicas teve a sua razdo social mudada para Propintec Pinturas Técnicas. E, a
partir de setembro de 2007, passou a ser controlada por RoQue Martins e José Eduardo de Marchi,
continuando a prestar os costumeiros servigos de pintura por eletroforese cationica (KTL).

Também esta oferecendo uma nova linha de pintura eletrostatica a pd.

Mais informagées pelo Tel.: 11 4529.3338
comercial@propintec.com.br

SurTec é premiada na Alemanha

Em evento realizado em Stuttgarte Phénixhalle, o ex-primeiro ministro do estado de Baden-Wuert-
temberg, Lothar Spéth, entregou a diretora de gerenciamento da SurTec, Patricia Preikschat, o
prémio TOP 100 2007, Que a empresa recebeu por seu sucesso de inovagdo em cinco categorias:
sucesso pela inovagao, pelo clima interno, por processos e organizagdo, por marketing e por
estimulo ao gerenciamento TOP. O foco pela eliminagdo de produtos venenosos, ou Que sejam
danosos ao meio ambiente, substituindo-os por materiais mais compativeis para processos produ-
tivos, auxiliou no convencimento da comissao julgadora.

00

Empresas alemas de todos 0s segmentos industriais, comerciais e financeiros sdo avaliadas anual
mente para receberem o prémio TOP 100, ou seja “As 100 mais’, Que consiste de um selo de qualidade.
Esta premiagdo ocorre anualmente desde 1992 e a SurTec GmbH concorreu pela primeira vez.

Arede internacional de inovagao da SurTec ap6ia-se nos departamentos de Pesquisa & Desenvolvi-
mento na Alemanha e no Brasil, bem como no Comité Consultivo, em conjunto com suas filiadas dos
Estados Unidos, América Latina, Europa e Asia.

Para isso o grupo SurTec possui um sistema instalado na Web, conhecido como SurTec Wiki, Que
atua como uma ferramenta de trabalho na troca imediata de informagdes entre os continentes,
proporcionando, inclusive, para todos os colaboradores, féruns de debates e mesas redondas para
discusséo de dividas técnicas.

Além do mais, a empresa atua visando sempre a prote¢do ao meio ambiente € com moderna
tecnologia. As instalagdes da matriz foram consideradas a primeira edificagdo passiva da Europa,
abrangendo uma area de escritorios, laboratérios e um setor de produgdo separados por uma
area verde interna Que no inverno dispensa aquecimento e no verdo dispensa o ar refrigerado.
Este projeto piloto foi acompanhado cientificamente em co-operagdo com o Bundesministerium fiir
Wirtschaft. O arquiteto responsavel, engenheiro Martin Zimmer, também foi agraciado na ocasiéo.

Mais informagées pelo Tel.: 11 4334.7300
centraltecnica@br.surtec.com
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LITERATURA TECNICA

Aspectos Triboldgicos da Usinagem dos Materiais

Este é o nome do livro de Sandro Cardoso Santos, do Centro Federal de Educagao Tecnoldgica de Minas Gerais (Cefet
MG), e Wisley Falco Sales, da Pontificia Universidade Catdlica de Minas Gerais (PUC MG), publicado pela Artliber Editora.
A obra aborda os fundamentos da usinagem com enfoque em tribologia, ilustrados por meio de casos praticos obtidos em
pesquisas desenvolvidas no ambiente de industria, como os produzidos em parceria com empresas brasileiras, como Fiat

Automéveis, Fiat Powertrain Technology e Tekfor do Brasil, entre outras. Assim, utiliza-se de diversos exemplos reais de

engenharia para explicar os aspectos conceituais amplamente discutidos. Mais informagées pelo Tel.: 11 3832.5223

Adesivos e coatings

A Lord Industrial dispde de literatura técnica sobre a sua linha de adesivos e coatings para diversas aplicagées. Inclui
adesivos bicomponentes para aderir fibras de poliéster ou nylon em processo de flocagem a EPDM, NR, CR e SBR; coatings
texturados, base agua; adesivos estruturais base epoxi modificado, bicomponente, Que nao reQuerem primer; adesivos
acrilicos modificados para metais e plasticos de engenharia; adesivos monocomponentes a base de poliéster com cura

por umidade; processo para tratamento de metais; adesivos para borracha e metal; primers para promover a adesao de

i :I'IIE\VI

elastomeros termoplasticos (TPE), poliolefinas (TPO) e EDPM, entre outros. Mais informagdes pelo Tel.: 11 2136.7755

L.

Sistemas para pintura industrial

“Tecnologia em Sistemas para Pintura Industrial’. Este é o nome do catalogo publicado pela Dust. Contém informagdes
técnicas sobre: peneiras rotativas, cabines com sistemas de recuperagéo de pd, sistemas de gatilhamento automatico para
pistolas, eQuipamentos manuais para pintura eletrostatica, sistemas automaticos de aplicagdo de p6, painéis de controle
para médulos de pintura automatica, reciprocadores eletronicos, osciladores, pistolas com sistema de carregamento por

atrito, peneiras vibratdrias para linhas automaticas e manuais, reservatérios com capacidade para 150 g de p6 para labo-

ratério, aproximadores para pistolas e cortinas com bicos de ar ionizado. Mais informagdes pelo Tel.: 11 3981.4911

Cremes Protetores

A Mavaro desenvolve cremes protetores de peles, produtos de higiene e limpeza pessoal e produtos de limpeza industrial.
Em sua literatura técnica estao relacionados cremes organicos com ou sem silicone, sabonetes liquidos desengraxantes
com ou sem esfoliante, cremes desengraxantes, sabonetes liquidos florais, sabonetes anti-sépticos bacteriostaticos, géis
higienizantes a base de élcool etilico hidratado e ingrediente ativo neutralizante, bloqueadores solares, log6es para higieni-
zagdo da pele, misturas de glicéis, umedecedores de dedos, estagdes de limpeza, toalheiros em ABS, compostos a base de

hicrocarbonetos parafinicos e anti-respingos para solda, entre outros. Mais informagdes pelo Tel.: 11 5105.0319

Revestimentos anticorrosivos

A Metal Coatings oferece revestimentos anticorrosivos em duas categorias, e Que sao apresentados em literatura técnica
da empresa. Os Base Coat s&o revestimentos inorganicos em base aquosa aplicados diretamente aos substratos metalicos
Que necessitam alto grau de protecdo com espessura minima de camada. Ja os Top Coat sdo selantes em base aQuosa
aplicados em pegas ja revestidas com Base Coat Que proporcionam, segundo a empresa, alto grau de protecéo, além de

atenderem aos requisitos das Normas Automobilisticas. A literatura também descreve os processos de aplicagao, o con-

trole de qualidade, o suporte técnico e outras caracteristicas da empresa. Mais informagdes pelo Tel.: 11 4071.4118
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INFORMATIVO DO SETOR

Fornos para tratamento
térmico
Instalada na cidade de Eschenfelden, Alemanha,
a Linn Hig Therm é rep-
resentada no Brasil pela
Thermochem Negdcios
e Comércio. Sua linha de
produtos inclui sistemas de
aquecimento por indugao
para moldagem fina de pre-
cisdo, fornos para alta tem-
M()dUlO gerador de alta peratura e fornos industriais
~ de tratamento térmico, além de sistemas
tensao

de microondas e crescimento de cristais.
Especializada em sistemas de pintura liquida Mais informagdes pelo Tel.: 11 4125.0592

ou po, desde autopegas até a linha branca, a
Dust fabrica modulos geradores de alta tensdo
com multiplicador incorporado, proporcionando,
segundo a empresa, maior rendimento. Com peso
de 150 g e alta tensdo na ponta da pistola, evita
a fadiga do operador, também de acordo com
informacgdes da empresa.

Empresa de galvanizagao a
venda

: Encontra-se a venda uma empresa especial-

Mais informagdes pelo Tel.: 11 3981.4911 Processo de cobre izada em tratamento de superficie: galvani-
dust@dust.com.br Qu imico zagdo, tratamento de superficie de metais,
; . zincagem branca (azul), bicromatizado e preto
Em razéo do aumento do preco do niquel, a
Enthone esta langando o Enplate CU 825. e decapagem.
Trata-se de um processo de cobre quimico Esta localizada no ABC, em pélo de empresas
de alta estabilidade para substituicdo do do ramo, contando com uma area coberta de
niQuel Quimico na seqiiéncia de cromagao 400 m2 e aberta de 70 m2.
de plastico. Mais informagées com Maria llka Ferreira pelo
Mais informagdes pelo Tel.: 11 4353.2521 fone: 11 4228.1039
vendas@cooksonelectronics.com ilka@interaval.com.br

Bombas dosadoras

As bombas dosadoras Ex, fabricadas pela Exatta,

Valvulas de esfera multi-uso

As novas valvulas de esfera multi-uso Swagelok® da

sdo0 usadas para automatizar pocos e caldeiras, - o .
P pog série SK, distribuidas no Brasil pela Tecflux, oferecem
bem como para tratamento de agua e esgoto e ; )
) ] » uma vedagao estanque com 1/4 de volta para aplica-
uso em outros sistemas onde seja necessario ] .
) . o ] B ¢des gerais de processo e controle de fluido. Podem
aplicar aditivos liquidos, agressivos ou ndo.
i ser fornecidas com conexdes e adaptadores para tubos
Operam com vazdo controlada por placa ele-
T . " . com aperto verificavel através de calibre, rosca NPT e
tronica ligada a dois potenciémetros, permitindo P

ajustar o nimero de injecdes até 100/min. Sao dis- ISO e vedagao facial por O-ring, nos tamanhos de 1/4” a

poniveis em modelos para vazées até 20 litros/h e 3/8”e 6 mma 8 mm. Atuam em pressao de 6000 psig (413

bar) e temperaturas Que variam de - 40 a 150°C.
Mais informagées pelo Tel.: 11 5594.2494
diretoria@tecflux.com.br

pressdes maximas de 14 bar, em 140 mca.
Mais informagoes pelo Tel.: 11 4062.1888
vendas@exatta.ind.br
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PONTO DE VISTA

MUITO MAIS DO QUE 30 MOEDAS

vitéria parcial do governo na Camara

dos Deputados, na votagdo em primeiro

turno da Proposta de Emenda Constitu-
cional Que mantém até 2011 a CPMF de 0,38%,
foi uma demonstragdo de total descaso dos
parlamentares com os anseios da sociedade.
Ignoraram-se as opiniées contrarias de milhdes
de brasileiros indignados com a manutengao de
um imposto desnecessario, injusto e oneroso
para pessoas fisicas e juridicas, expressas em
abaixo-assinados como o documento resultante
da grande mobilizagdo nacional de centenas de
entidades da sociedade civil. Desprezaram-se
0s pareceres abalizados de economistas e
especialistas na matéria, Que mostraram ser a
receita anual da CPMF — cerca de R$ 35 bilhGes
— um tributo dispensavel diante do incontes-
tavel excedente da arrecadagéao federal.

Aprovar a recriagdo da CPMF significa, em
termos praticos, Que o Poder Executivo pode
continuar gastando Quase um qQuarto de tudo
0 Que arrecada da maneira Que achar conveni-
ente, sem prestar contas ao Parlamento e muito
menos aos cidaddos. Quem precisa de respon-
sabilidade fiscal...?

Nao ha duvida de Que os setores produtivos € a
Quase totalidade dos 190 milhdes de brasileiros
(a excegao refere-se aos Que se locupletam sem
constrangimento do poder politico) sofreram
uma derrota, mesmo que ainda parcial, na
Camara dos Deputados. Esta deverd votar a
Proposta de Emenda Constitucional em segun-
do turno até meados de outubro. O rolo com-
pressor da base governista devera garantir a
confirmagdo do danoso resultado, pois ficou
definitivamente claro que, na atual legislatura,
a Camara funciona muito mais como “filial” do
Executivo do qQue orientada por sua mais impor-
tante fungdo constitucional, a de representar
o eleitorado e a sociedade. Embora, seja justo
aplaudir a coragem e consciéncia civica dos
parlamentares Que votaram (ou se abstiveram
de fazé-lo) contra a CPMF.

A esperanga dos brasileiros, portanto, volta-se
ao Senado, no Qual 0 governo, em tese, ndo des-
fruta de tantas facilidades quanto na Camara.

Sao bastante razoaveis as perspectivas de que
a recriagdo da CPMF até 2011 seja derrubada
nos dois turnos de votagdo naquela Casa.
No entanto, a Nagdo deve ficar muito atenta,
pois, outra vez, campeia a solta a velha prética
do “toma la, da ca’. O acerto feito as claras
pelo governo (ja nem se tenta esconder esta
deploravel prética...), entregando ao PMDB uma
diretoria da Petrobras para assegurar a votagao
pelos deputados federais, agugou a sofreguidao
de senadores do partido. Sem qualquer con-
strangimento, um grupo de 11 dos 19 peemedebi-
stas do Senado escancara, alto e bom som, a
ameagca de rejeitar a proposta da CPMF caso o
Planalto ndo cumpra as promessas a bancada,
de cargos no setor elétrico.

Os brasileiros ndo podem admitir a transfor-
macdo do templo sagrado da democracia
— o Parlamento — em “balc@o de negdcios’,
principalmente quando estd em jogo o cresci-
mento sustentado da economia, a criagdo de
empregos e a multiplicagdo de empresas. Ora,
a CPMF, sabidamente, conspira contra esses
justos anseios nacionais. E um imposto que
nao produziu os efeitos esperados Quando de
sua criagao, ha 11 anos, no tocante a melhoria
da saulde, seu objetivo original precipuo. Alias,
esse setor recebe hoje menos da metade dessa
arrecadacao, que foi criada s6 para ele.

Além disso, estudos indicam que o tributo tem
efeito direto sobre as taxas de juros, com sig-
nificativo impacto: desestimulo ao crescimento
econdmico e reducdo da base de contribuicdo
e da arrecadagdo dos demais impostos. O
efeito nos juros também aumenta as despesas
publicas e inibe os investimentos. E, ainda, falsa
aidéia de que a taxa seja o unico instrumento de
fiscalizagdo financeira de combate a sonega-
¢ao. Ha outros meios para isto, criados pela Lei
Complementar 105/2001, Que independem do
recolhimento da indesejavel contribui¢do. Além
de todas essas qQuestdes, é preponderante
considerar Que a CPMF é cobrada em cascata
(imposto sobre imposto), onerando muito 0s
custos ao longo de todas as cadeias produtivas.
E, como se ndo bastasse, ¢ injusta com as pes-
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por Paulo Skaf

soas de menor renda, pois a aliquota é a mesma
para todos, empresas e cidaddos de todas as
faixas econdmicas.

E triste constatar que o detalhamento de todos
esses sendes relativos a CPMF, divulgados
pela imprensa e contidos em estudos sérios
e consistentes entregues aos parlamentares,
sequer sensibilizou boa parte dos deputados.
Prevalece no Brasil insdlita inversao de valores,
com a prevaléncia dos interesses da minoria
ante os anseios e necessidades da populagao.
Resta centrar o foco do civismo no Senado,
esperando Que a maioria de seus membros, a
despeito daqueles qQue insistem no fisiologismo,
tenha plena consciéncia de suas responsabili-
dades perante a Nagdo e reconhega 0s danos
representados pela continuidade do ‘imposto
provisorio”. Senhores, a dignidade e a melhoria
de vida dos brasileiros valem muito mais do Que
30 moedas...
Paulo Skaf
Presidente da Federagao das Industrias do
Estado de S&o Paulo (Fiesp).
rmatuck@fiesp.org.br



