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General Metal Finishing

Solucoes Atotech para cromacao de subtratos
em Zamac

Zamac — Sequéncia do Processo

Desengraxante Quimico —
Uniclean® Soak SBR
v

Desengraxante Ultrassom —
Uniclean® 279 (BR)
v

Desengraxante Eletrolitico —
Uniclean® 279 (BR)
v

Ativagéo — Uniclean® 650
w

Cobre Alcalino com cianeto —
Unicopper 607-622

Atotech do Brasil Galvanotecnica Ltda.
Rua Maria Patricia da Silva, 205

Jd. Isabela - Tabodo da Serra/SP

Tel.: +55 11 41389900 - www.atotech.com

A Atotech oferece um sistema completo para cromagéao
do substrato Zamac para as mais variadas aplicages,
como artigos da industria de moda, metais sanitarios,
cosmeéticos e produtos de consumo, tais como a linha de
ferragens, etc.

Desde a fase do pré-tratamento com a série UniClean®,
passando para o cobre alcalino, com o novo Unicopper,
0 processo pode ser utilizado nas aplicagdes parado e
rotativo. Desenvolvido recentemente, o novo processo de
cobre alcalino isento de cianeto Copperlume CNF 103,
visa eliminagéo de potenciais problemas a saude pelo
cianeto, sendo ambientamente responsavel.

Caracteristicas e Beneficios
Completo pré-tratamento, passando nos ensaios de
choque térmico com a série Uniclean®.
Eficiente sistema de pré-tratamento e limpeza, eliminando
a necessidade extra de qualquer outro solvente organico.
Processo ndo promove ataque ao substrato Zamac,
evitando presenca de bolhas.
Pode ser usado em linhas com desengraxe por
ultrassom, melhorando a etapa de micro limpeza.
Deposigao de camada de cobre alcalino no Zamac
consistente e brilhante em todas as densidades de
corrente, permitindo excelente nivelamento da camada
de cobre acido seguinte.
Ativacao acida de alto desempenho, sem nenhum
ataque ao material base Zamac.
Processo de cobre alcalino sem cianeto
Copperlume CNF 103 pode ser usado como
alternativa disponivel.
Sequéncia do processo para Zamac ja testada e
aprovada em linhas no Brasil € no Exterior.

‘N ATOTECH




PALAVRA DA Absts

Novos tempos exigem ousadia,
inovacao e agilidade

| Airi Zanini |

Heréclito, filésofo que viveu em Efeso,
entre 535 e 475 a.C,, afirmou:
“A Unica coisa permanente no universo é a mudanca”.

nserido no contexto pré-socratico, ele parte do prin-

cipio de que tudo é movimento e que nada pode

permanecer estatico.
Continuar na repeticdo de nossos feitos, ainda que te-
nham gerado sucesso e excelentes resultados até agora,
ja ndo é mais suficiente. Além de Heraclito, inGmeros
pensadores e gurus de diversas origens e culturas vém
afirmando esta verdade ao longo do tempo.
Dizer, portanto, que vivemos em tempos de constante
mudanca ndo é novidade.
Os ciclos de revolucado industrial e comercial sdo cada
vez mais velozes e, por vezes, fica-nos a impressao de
que tudo o que se faz acaba se tornando obsoleto
muito rapido. Essa sensa¢do gera, em todos os ambitos
da sociedade, um sabor de insatisfacdo e uma sensacdo
de “quero mais do que ainda esta para acontecer, nos
préximos minutos”.
Como executivos de nossas empresas ou como integran-
tes de associacdes de classe, esse novo ritmo evolutivo
nos impele a assumir um comportamento cada vez mais
agressivo, criativo, desbravador e sempre mais veloz em
nossas atitudes. Precisamos ndo apenas pensar rapido,
mas temos o dever de agir rapido e,
com certeza, com precisdo e acerto.
O papel que a ABTS desempenha
atualmente necessita, igualmente,
de mais e mais agilidade, solidifican-
do os avancos que vem obtendo ao
longo dos ultimos anos, mas, princi-
palmente, inovando em sua atuacdo.
E preciso que ela seja, a cada dia,
mais pratica, mais eficiente e mais
eficaz. Ndo se pode acomodar com
os avangos obtidos no passado ou
com os sucessos do presente. Isso,
apenas, ja ndo é suficiente. Seus as-

sociados esperam mais representatividade e mais agili-
dade em seu papel de catalisador de tecnologia e berco
de encontros, em que novas oportunidades de negdcios
possam ser exploradas e desenvolvidas.

A ABTS tem alcancado significativo destaque pelo suces-
so das Ultimas edicées do EBRATS. E facil observar que
um publico cada vez maior prestigia este evento que se
tornou um dos mais expressivos desse segmento, tendo
proporcionado aos participantes um ambiente positivo
e propicio para a realizacdo de contatos de negécios,
féruns adequados e relevantes para apresentacgdo,
discussdo e divulgacdo de novas tecnologias que nosso
segmento introduz, quotidianamente, na industria. J&
ndo basta.

Como agente de divulgagdo e férum de treinamento, a
ABTS também é bastante presente. Seus programas de
palestras e cursos tem sido constantes, consistentes e
amplamente reconhecidos. A preocupacdo demonstra-
da na divulgacao de tecnologias ecologicamente susten-
taveis merece o aplauso de todos, por ter sido fator de
ponta. Enquanto tais caracteristicas colocam a ABTS em
posicdo de destaque, aumentam sua responsabilidade
para enfrentar os novos desafios.

A cada dia, é primordial dar mais énfase no papel de re-
lacionamento nacional e internacional entre empresas.
Seus associados almejam que a ABTS seja propulsora
ativa na promocdo cada vez mais
intensa de novas oportunidades de
negocios, seja através de contatos
com associagdes de classe de outros
segmentos no Brasil, como FIESP,
CNI, ABINEE, ABRAFATI, ABIQUIM,
ABIAB, entre tantas outras onde a
ABTS deve buscar maior presenca
e visibilidade, ou, ainda, no inter-
cambio com associacdes de outros
paises. Nossa realidade empresarial
ndo enxerga mais fronteiras como no
passado. A globalizacdo exige que
nossa associacdo tenha forte presen-
¢a internacional.
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Neste contexto de mudanca constante e inexoravel,
convidamos nossos leitores, associados e ndo associa-
dos, a se aliarem com mais vigor e determina¢do com o
proposito de buscar disposicdo para agir em conjunto
e vislumbrar ja, os caminhos que o futuro nos coloca
a frente. Novos tempos — e, com isso, mais desafios e
exigéncias — estdo a nossa espreita. Cabe a nés optar
por agir ou, ao contrario, esperar que outros promovam
alguma mudanca que, por correlacdo com nossas ativi-
dades, poderd nos beneficiar de alguma forma.

Devemos trazer para nés a responsabilidade de ousar
em busca do novo. S6 assim podemos ter a certeza que
estamos no controle de nosso futuro. Aguardar que os
fatos acontecam por si s6, é deixar o porvir em maos

NOSSOS ASSOCIADOS PATROCINADORES

ALPHA GALVANO QUIMICA BRASILEIRA LTDA.
ANION QUIMICA INDUSTRIAL S/A.

APETS - ASSOC. PARANAENSE DE EMPRESAS DE TRAT. SUP.
ATOTECH DO BRASIL GALVANOTECNICA LTDA.
AVIBRAS INDUSTRIA AEROESPACIAL S/A.

B8 COMUNICACAO E EDITORA LTDA.

CASA DA MOEDA DO BRASIL

CASTILHO COM. DE PRODS. QUIMICOS LTDA.
CHEMETALL DO BRASIL LTDA.

CITRA DO BRASIL COMERCIO INTERNACIONAL LTDA.
COATING IND. E COM. LTDA.

COOKSON ELECTRONICS BRASIL LTDA - ENTHONE
COVENTYA QUIMICA LTDA.

DAIBASE COMERCIO E INDUSTRIA LTDA.

DILETA IND. E COM. DE PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
DOUGLAS INDUSTRIA E COMERCIO DE PLASTICO LTDA.
EISENMANN DO BRASIL EQUIP. IND. LTDA.
ELECTROCHEMICAL COM. REP. LTDA.

EQUIPLATING IND. COM. MAQ. EQUIP. LTDA.
ERZINGER IND. MECANICA LTDA.

EUROGALVANO DO BRASIL LTDA.

FISCHER DO BRASIL - TECNOLOGIAS DE MEDICAO
GALTRON QUIMICA IND. COM. LTDA.

GALVA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

HENKEL LTDA.

HI-TECH IND. COM. DE PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
I.LK.G. QUIMICA E METALURGIA LTDA.

ITAMARATI METAL QUIMICA LTDA.

J) GANCHEIRAS

KENJI INDUSTRIA QUIMICA LTDA.

KLINTEX INSUMOS INDUSTRIAIS LTDA.

LABRITS QUIMICA LTDA.

MAGNI AMERICA DO SUL IND. E COM. LTDA.
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PALAVRA DA Atsts

desconhecidas, o que, nem sempre, acaba sendo do
nosso interesse ou em nosso beneficio.

Por pertinentes ao tema, termino com duas cita¢des de
Lucius Annaeus Séneca, proeminente advogado, escri-
tor e pensador romano que viveu entre 4 a.C. e 65 d.C.:

“Muitas coisas nao ousamos empreender

por parecerem dificeis;

entretanto, sio dificeis porque

nao ousamos empreendé-las.”

“A filosofia ensina a agir, nao a falar.”

Airi Zanini
Vice-Presidente da ABTS

MAXIPLATING ELETRODEPOSICAO DE METAIS LTDA.
METAL COAT IND. COM. PRODS. QUIMICOS LTDA.
METALLOYS & CHEMICALS COMERCIAL LTDA.
METOKOTE BRASIL LTDA.

MR PLATING COM. DE PROD. QUIMICOS LTDA.
NAKAHARA NAKABARA CIA LTDA.

NIQUELFER COM. DE METAIS LTDA.

PAULO DE OLIVEIRA FILHO - EPP

POWERCOAT TRATAMENTO DE SPERFICIE LTDA.
PRODUTOS QUIMICOS QUIMIDREAM LTDA.
QUIRIOS PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

REALUM IND. COM. METAIS PUROS E LIGAS LTDA.
RESIMAPI PRODUTOS QUIMICOS LTDA.
REVESTSUL PRODS. QUIMICOS LTDA.

RICALV GANCHEIRAS LTDA - ME

ROHM AND HAAS QUIMICA LTDA.

ROLLS-ROYCE BRASIL

SANTERM RESISTENCIAS ELET. LTDA.

SHOWA DO BRASIL LTDA.

SIGA IND. DE EQUIPAMENTOS TERMOPLASTICOS LTDA.

STIHL FERRAMENTAS MOTORIZADAS LTDA.
SUPERSMART

SURTEC DO BRASIL LTDA.

TECNOIMPIANTI DO BRASIL

TECNOVOLT IND. E COM. LTDA.

UMICORE BRASIL LTDA.

VERZINO INDUSTRIAL LTDA.

VOTORANTIM METAIS/NIQUEL

WG IND. E COM. DE EQUIPAMENTOS ELETRICOS LTDA.
YALE LA FONTE

ZINCAGEM MARTINS LTDA.



Aliancas duradouras, valiosas, resistentes.
Assim como o niquel.

Transformar barreiras em oportunidades é a chave para 0 sucesso.
Ha mais de 30 anos, nos transformamos em um parceiro de negocios
capaz de oferecer a seguranca que a sua empresa precisa.

Distribuidores

Alpha Galvano
Comercial Cometa
Dileta

IBFL

Metal Coat

Telefones

11 4646 - 1500
112105 - 8787
112139 - 7500
11 4447 - 9100
19 3936 - 8066

Escritério de Vendas

Votorantim Metais
Tel. 11 2159 - 3259
Fax 11 2159 - 3260
www.vmetais.com.br
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Tecnologia RUST FREE mais qualidade para vocé.

A empresa

A Future Utilidades, empresa situada em Caxias do Sul — RS, iniciou
suas atividades em 1985 de forma quase artesanal. Hoje, passados
27 anos, destaca-se no mercado nacional como uma marca forte,
duradoura e altamente ligada as tendéncias mundiais do segmento
de utilidades domésticas.

Investindo sempre em equipamentos de ponta, a empresa
caracteriza-se pela alta qualidade de seus produtos. Com uma
equipe fortemente qualificada e apostando constantemente em
inovacdo, oferece ao mercado itens com design diferenciado,
e acabamento perfeito, sem abrir mdo do comprometimento
ambiental e social.

Os produtos Future e a tecnologia RUST FREE

A Future é a Unica empresa do mercado nacional de utilidades
domésticas a aplicar em seus produtos a tecnologia RUST FREE, que
aumenta a durabilidade das pegas cromadas. Além das camadas de
banho normalmente aplicadas, as pegas recebem agora, através de
um processo eletrolitico, um revestimento extra sobre a superficie
cromada, que resulta em uma resisténcia até 5 vezes maior contra
ferrugem. Além disso, a tecnologia deste processo garante o
aspecto cromado e brilhante dos produtos por muito mais tempo,
sendo resistente aos raios UV, riscos e arranhoes.

Para oferecer mais esta vantagem aos seus clientes, a empresa
investiu fortemente em pesquisa e desenvolvimento e na instalagdo
de novos equipamentos em seu parque fabril. A aquisicdo de uma
linha totalmente automatizada aliada ao know-how da Coventya
Quimica Ltda., empresa sdlida e responsavel, fornecedora da
tecnologia de verniz cataforético - Linha FORLAC-MOLCLEAR,
reforcam a garantia de que os clientes continuardo recebendo os
produtos dentro das especificagdes.

100% nacional

A Future é uma empresa 100% nacional que acredita e investe
no mercado brasileiro, gerando emprego, renda e progresso
qualitativo para o nosso Pais. Por isso, quem compra um produto
Future ajuda o Brasil crescer e leva para sua casa o que ha de
melhor em tecnologia, qualidade e design, com 5 anos de garantia.

Future — imaginando a sua vida

amento ag
ol

%'6' Future Industria Metalurgica Ltda.
Rua Alfredo Caberlon, 313 - Distrito Industrial
95112-300 - Caxias do Sul - RS - Brasil

Fone (54) 3535-8700 - future@futureutilidades.com.br

FUTUre

imaginando sua vida

A Future e o meio ambiente

A Future sempre optou pela utilizacdo de processos produtivos
ecologicamente corretos. Atualmente a empresa trata 100% dos
efluentes gerados durante a fabricacdo dos produtos, sendo que,
75% da 4gua tratada é reutilizada e os outros 25% nao reutilizados
sdo devolvidos ao meio ambiente sem nenhum residuo toxico.

Ao seguir esta linha de pensamento ecologicamente correto,
optou-se pelo processo fornecido pela Coventya, que utiliza dgua
e solventes ndo classificados (ndo tdéxicos, ndo inflamaveis e ndo
corrosivos), contribuindo assim com a qualidade ambiental e com
as questdes ocupacionais.

www.futureutilidades.com.br
facebook.com/futureutilidades
twitter.com/futureutilidade
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COVENTYA

TECNOLOGIAS INOVADORAS
EM VERNIZ CATAFORESE

LINHA FORLAC - MOLCLEAR

A COVENTYA QUIMICA Ltda, sempre em busca de inovacéo, € a UNICA empresa do Brasil
com total DOMINIO da tecnologia no verniz cataforese: know-how em processos de
verniz incolor, com pigmentos incorporados e coloragao posterior a aplicacao do verniz.

Principais Caracteristicas:

« Baixo custo;

« Total autonomia do cliente em relagcdo ao controle do processo, com simples utilizagdo de um refratdmetro e um
condutivimetro;

- Elevada resisténcia a corrosao;

- Excelente estabilidade aos raios ultravioleta (UV), inclusive para aplicagbes com coloragdo pds-verniz;

- Alta dureza e elevada resisténcia a abrasdo (desgaste);

- Perfeita aderéncia sobre os mais diversos tipos de metais e eletrodepdsitos;

« Excelente penetragdo mesmo em pecas de geometria complexa;

« Filme n&o "pegajoso’, evitando a adesdo de poeira e permitindo que as pegas se toquem mesmo antes da curg;

- Baixa concentracdo de volateis;

- Todos 0s componentes do processos sao considerados ndo téxicos, Ndo corrosivos e nao inflamaveis.

UNIDADE SUL UNIDADE SUDESTE UNIDADE INTERIOR

Caxias do Sul - RS Séo Paulo - SP Sumaré - SP

Telefone: (54) 2101.3800 Telefone: (11) 4055.6600 Telefone: (19) 3922.8423

coventya.rs@coventya.com.br  coventya@coventya.com.br coventya.spi@coventya.com.br Beyond the Surface IIIN
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. ELECTROGOLDD
"y UM BANHO DE
" QUALIDADE

Desenvolvemos, em parceria com outras empresas,
qualquer tonalidade de banho de ouro para
qualquer tipo de adorno.

Hoje, a empresa oferece mais de 65 tonalidades.

Banhos para contatos elétricos, eletrénicos e
circuitos impressos.

Banhos de ouro quimico puro
com deposicdo Electroless.

SOLICITE UMA VISITA!

PRODUTOS E PROCESSOS
GALVANOTECNICOS
e Quro ¢ Prata ¢ Niquel ® Cobre ¢ Paladio

/ * Rhodio SW ¢ Rhodio Negro e outros

REVENDA DE EQUIPAMENTOS
E SUPRIMENTOS PARA
LABORATORIOS:

e Retificadores ¢ Resisténcias

e Termostatos ® TermOmetros e outros

SUPORTE TECNICO
QUALIFICADO

ALTA QUALIDADE DOS
PRODUTOS E SERVICOS

B Electrogoidd

g \ Rua Gino Morassutti, 1168 (Centro)

L * \ 99200-000 - Guaporé - RS

‘(‘ Tel./Fax: 54 3443.2449 54 3443.4989

: “a www.electrogold.com.br
N



EDITORIAL

Animo para o setor

Apdés um ano complicado na economia brasileira como o
de 2012, algo que obrigatoriamente afeta o mercado de
tratamento de superficie, é necessdrio que sejam buscadas
alternativas para animar o segmento e impulsionar o aumento
dos rendimentos nesse ano.

E foi focada nesse animo que esta edicdo da Revista Tratamento
de Superficie buscou analisar como o mercado se encontra
atualmente, justamente para que os tomadores de decisdo do
setor tenham acesso a toda informagdo necessaria para sacudir
a poeira, deixar 2012 no passado e focar no crescimento em
2013.

O mercado de equipamentos para tratamento de superficie,
foco da matéria especial desta edi¢cdo, ainda ndo decretou se os
resultados sobem ou descem em rela¢do a 2012, ano que ficou
abaixo do esperado para a maioria dos players. No entanto, ja é
possivel observar que as companhias estdo dando um jeito para
sair da queda ou da estagnacdo, aproveitando os negécios que
ja comecaram a se firmar esse ano.

O leitor também poderd saber mais sobre o mercado no
Desempenho Setorial publicado nesta edicdo, pesquisa
encomendada pela ABTS e realizada pela Websetorial Consultoria
Econdémica. Os dados presentes na andlise, que abrange os mais
diversos setores usuarios de tratamento de superficie, sdo
fundamentais para que as companhias compreendam em que
territério estdo pisando, e tentando vender.

O Vice-Presidente da ABTS, Airi Zanini, fala sobre ousadia,
inovacdo e agilidade em Palavra da ABTS, trés das principais
caracteristicas que as companhias devem imprimir em suas
acdes, assim como a propria Associacdo. Os tradicionais cursos e
palestras organizados pela ABTS também tém espa¢o garantindo
nesta publicacdo. E os enfoques dos eventos ndo poderiam ser
mais atuais: nanotecnologia e filtragao.

Além das orientagdes e matérias técnicas com pesquisas
importantes para o setor, ainda apresentamos um interessante
artigo sobre a sustentabilidade na reparacdo automotiva,
assunto que nao pode, e nem deve, ser mais ignorado quando
falamos em tratamento de superficie.

Como o leitor podera ver nas préximas pdaginas, esta edicdo
mostra que ha muito trabalho a se fazer para que 2013 feche
com chave de ouro. Mas, acima de tudo, esse nimero dispéem
ao mercado toda a informacdo e o combustivel necessarios para
que o empreendedor do segmento de tratamento de superficie
dé a arrancada mandatdria para crescer neste ano.

Boa leitura!

Mariana Mirrha
Editora
ts.texto@gmail.com
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C ¥ ratamente deg o -
SRETHE GieHe

A ABTG - Associacao Brasileira de Tecnologia Galvanica foi fundada
em 2 de agosto de 1968.

Em razao de seu desenvolvimento, a Associacdo passou a
abranger diferentes segmentos dentro do setor de acabamentos de
superficie e alterou sua denominacdo, em marco de 1985, para
ABTS - ASSOCIACAO BRASILEIRA DE TRATAMENTOS DE
SUPERFICIE.

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

ASSOCIAGAO BRASILEIRA
NF TRATAMFNTOS DF SUPFRFICIE

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

Aﬂ's GESTAO 2013 - 2015
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Rodrigues dos Santos, Edmilson Gaziola, José Adolfo Gazabin
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CONSELHEIRA EX-OFFICIO | Wilma Ayako Taira dos Santos
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7ERZINGER

Solugdes emn Equipamentos de Pintura

LIDER DE SOLUCOES EM EQUIPAMENTOS DE PINTURA

A consolidada parceria de quase uma década entre WAGNER —
lider mundial em tecnologia de cabinas e pistolas de pintura — e
ERZINGER coleciona inimeros cases de sucesso, trazendo ao
mercado brasileiro a mais avancada tecnologia em pintura a pé e
economia operacional.

Com alto potencial de aproveitamento de tinta e elevada rapidez
na troca de cor (10 min), as cabinas e pistolas WAGNER sao
referéncias mundiais de exceléncia no acabamento a baixo custo.

Sistemas de movimentacao aéreo,
de piso e power & free

Fone (47) 2101-1300 — E-mail: erzinger@erzinger.com.br

Solucdes completas para
pintura a pd e liquida

Em constante ascencao tecnoldgica, a ERZINGER investe
constantemente em pesquisa e desenvolvimento de processos,
matérias-primas, fornecedores, parcerias internacionais, bem como
no aperfeicoamento de toda sua equipe de engenheiros e técnicos.

Com mais de trés décadas de experiéncia e know-how, oferecemos
solucbes completas (turn-key) em equipamentaos para tratamento
superficial e pintura, atendendo as necessidades dos clieantes com
alta tecnologia, qualidade e confiabilidade.

Para mais informacdes sobre nossos processos e solucbes completas, acesse nosso website:

www.erzinger.com.br -

" Rua Miguel A. Erzinger, 400 Pirabeiraba — Joinville / Santa Catarina — CEP 89239-225

ERZINGER

Solugoes am Equipameantos de Pintura



DESEMPENHO SETORIAL - ESPECIAL

Desempenho do mercado

de tratamentos de
superficie

valor de producdo da industria de tratamentos

de superficie é estimado em R$ 1,9 bilhdes.

Desse valor, 80% ou R$ 1,5 bilhdes referem-se
a atividade de prestacdo de servicos de galvanoplastia,
R$ 273 milhdes aos servicos de pintura industrial sob
encomenda, R$ 64,3 milhdes aos servicos de revestimento
nao metalico em metais e outros R$ 36,5 milhdes ao
de afiacdo e polimento de metais. O mercado que
se utiliza de produtos e servicos de tratamentos de
superficie produz R$ 513 bilhdes anuais em mercadorias
e consome R$ 280 bilhdes em matérias-primas. (Dados
PIA-IBGE).

BOLETIM ABTS 2013 (DADOS ATE FEVEREIRO DE 2013)

Tabela 1 - Producao Doméstica

mar 12 a fev
13/ marlla
fev 12

jan-fev 13/

Por processo fev 13/fev 12

jan-fev 12

indice Geral TS

Pre-tratamento
Galvanizacao a Fogo

mar 12 a fev

jan-fev 13/

Por setor usuario fev 13/fev 12

jan-fev 12

Aeronautico/naval 12% 9%

Artefatos div. de metal -1% -11%
Automotivo 8% -5%

Construcdo Civil 16% 11%
Decorativo -11% -99%
Eletroeletr?ano excl. 7% 13%
eletrodomésticos

Eletrodomésticos 1% 0%

Ferramentas 16% 11%
Ferroviario -24% -21%
Geracdo de Energia 12% -1%
Maguinas e Equipamentos -1% -1%
Moveleiro -6% -2%
Petroleo e Gas -9% -4%
Tanques e caldeiras 12% 13%
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Em 2012, esse mercado consumidor de produtos que se
utilizam do processo de tratamento de superficies havia
“encolhido” em 9%. E, no primeiro bimestre de 2013,
houve crescimento de 7,6% nessas atividades produtivas,
incluindo-se os processos de eletrodeposicdo e pré-
tratamento. Esse fato atenuou a queda na atividade do
setor de 9% que havia sido verificada nos doze meses
de janeiro a dezembro de 2012, para 5% na contagem
de marco de 2012 a fevereiro de 2013. Quanto a
galvanizacdo a fogo, houve queda de 26% na atividade
dos setores que adotam esse processo no primeiro
bimestre de 2013, acentuando a queda de 13% que
havia sido verificada de janeiro a dezembro de 2012.

Importacoes

mar 12 afev
13/ marlla
fev12

jan-fev 13/
jan-fev 12

fev 13/ fev 12

mar 12 a fev

13/ marlla fev 13/fev 12 Jén—fev 13/ 13/ marlla
) jan-fev 12

fev 12 fev 12
19% 13% 11% 8%
-5% -8% 0% -5%
-8% -16% -13% -7%
-3% 66% 48% 20%

-16% -34% -28% -11%

-10% -4% 0% -3%
1% -21% -6% 19%
5% -20% -14% -1%
-6% 46% 81% -2%
-2% -19% -7% -9%
-4% -1% -1% -5%
2% 0% 2% 28%
-2% -21% 3% 1%
8% -46% 359% 69%



DESEMPENHO SETORIAL - ESPECIAL

As importagdes de produtos dos setores que consomem
tratamentos de superficie acarretaram a perda de
dinamismo dessa induUstria nos uUltimos anos. Um alivio
veio da desvalorizacdo do real, que se deu a partir do
segundo semestre de 2012. Com isso, o ano de 2012
encerrou em queda de 2,1% nas importacdes desses
produtos, considerando-se a totalidade do mercado. As
importac¢des de produtos que se utilizam do processo de

Tabela 2 - Principais Custos

galvanizacao a fogo declinaram em 3% no mesmo ano.
No primeiro bimestre de 2013 observa-se nova queda,
de 2,9%, nas importagdes de produtos que consomem
tratamentos de superficie, ampliando para 3,7% o
declinio nas importacées desses produtos, nos doze
meses contados de marco de 2012 a fevereiro de 2013,
em relacdo aos doze meses anteriores.

Ac. em 12 meses

mar 12-fev 13 / mar 11-fev12

Variacao (%) Més Més/més ano anterior
fev/jan 2013 jan-fev 13 / jan-fev 12

Niquel 1,5% -12,7%

Zinco 4,7% 2,9%

Cobre 0.3% -2,1%

Prata 0,0% 1.8%

Ouro 0,0% 3.8%

-17.3%
-4,4%
-4,3%

-10,3%
2,8%

Variacdo % Ano 2012

Agua

Energia

5,2%
6,0%

Grafico 1 - Variagdes nos custos
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Graficos 2 a 15 - Producao e importacoes nos mercados consumidores ABTS

2. Aeronautico e naval
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NOTiCIAS DA #iks - ESPECIAL

5. Construcao Civil 6. Decorativo 7. Eletroeletrénico excl.
eletrodoméstico
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) Patricia Marrone, da Websetorial
ASSOCIACAO BRASILEIRA DE N - "
TRATAMENTOS DE SUPERFICIE Consultoria Economica
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EISENMANN

DRIVING SUCCESS THROUGH LEADING TECHNOLOGY

www.eisenmann.com 11 21611200

Crystal Lake

| S&o Paulo

| Cruzeiro

| Resende

Thane (Mumbe)
PFune
Dok

| Caxias do Sul

Planejando e construindo sistemas completos de transportadores,
sistemas de pintura, automacao, sistemas automotivos, equipamentos
para controle ambiental, organizacao e estruturas de plantas.

A EISENMANN é referéncia e preferéncia mundial.

SISTEMAS AUTOMOTIVOS
Tratamento de superficie
Sistemas de transportadores de carrocerias

Linhas de montagem final

PINTURA INDUSTRIAL
Sistemas de pintura para metais

Sistemas de pintura para pecas plasticas

PROCESSO E TECNOLOGIA DE TEMPERATURA ELEVADA
Sistemas de revestimento e pré-tratamento

Tecnologias de alta temperatura

Tratamentos térmicos

SISTEMAS DE MOVIMENTACAO
EMS - Sistemas monotrilhos elétricos
Sistema monotrilho elétrico para piso

Sistemas transportadores periféricos

SISTEMA BOT (BUILD OPERATE TRANSFER)
O grupo Eisenmann atualmente possui diversos contratos BOT ao redor do mundo,

e, no Brasil 3 instalacdes neste modelo:

BOT - RESENDE / RJ

» Paint Shop completo para caminhées MAN/Volkswagen

BOT - CAXIAS DO SUL / RS
» Sistema E-coat e pintura po para o grupo Randon/Mastertech

e Sistema E-coat, pintura pd e pintura liquida para o grupo Randon - Linha Frames

Eisenmann do Brasil Equipamentos Industriais Ltda. Av. Duquesa de Goids, 716 | Morumbi | S&o Paulo | SP | 05686-002



NOTICIAS DA Abfs

Delegados Regionais da ABTS sao escolhidos

s Delegados Regionais da ABTS, vindos de
diversas regides do pais, acabam de ser
escolhidos. Segundo a Diretora de Eventos

Regionais da Associacdo, Cassia Maria Rodrigues dos
Santos, a escolha cumpre o objetivo de fortalecer a
presenca nacional da Associa¢do, proporcionando a
troca de informagdes e novas oportunidades para todos
os envolvidos, principalmente para os associados.

“Os Delegados Regionais sdo associados com vasta
experiéncia no setor de tratamentos de superficie,
atuando como multiplicadores de informacdes, com o
papel de divulgar as a¢des da Associacdo e facilitar a
adesdo de empresas e profissionais em varias atividades
técnicas a serem realizadas”, explica Cassia Maria.
“Nesse sentido, o profissional engajado no desafio de
manter-se atualizado poderd participar das iniciativas
desenvolvidas regionalmente, contribuir com trabalhos
diferenciados e com novas a¢des”, continua.

Dentro do planejamento de atividades do triénio 2013-
2015, a ABTS pretende desenvolver ao menos um
evento regional por semestre, sendo o primeiro o Curso
de Tratamentos de Superficie que sera realizado em
Campinas, de 18 a 21 de junho, sob a coordenacdo do
Delegado Regional Adolfo Reimberg.

“Novas nomeagdes de representantes de empresas as-
sociadas serdo feitas para outras regides importantes
do pais carentes de informacdes técnicas, como o Norte,
Nordeste e Sudeste (Rio de Janeiro) do Brasil”, avalia
Cassia Maria.

Os proximos eventos regionais serdo realizados no
Estado de Santa Catarina, possivelmente no més de
outubro, desenvolvidos sob a coordenacdo do Delegado
Regional Philippe Thum. Estes serdo seguidos, possivel-
mente, por outros dois eventos — curso e workshop — em
abril de 2014, na cidade de Bento Gongalves (RGS) sob

a coordenacdo do Delegado Regional Jair Rodrigues.
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DELEGADOS REGIONAIS ABTS
Triénio 2013-2015

Adolfo Reimberg

Associado Ativo, professor da ABTS e representante da
empresa associada Anion Quimica Industrial - para o
Estado de Sao Paulo, regido da cidade de Campinas e
cidades da redondeza;

Célio W. M. Andrade

Associado Ativo - para o Estado do Paranj;

Armando Biava Capellini

Representante autbnomo e Associado Ativo — para o
Estado de Sdo Paulo, cidades na regido do Noroeste
e cidades de Ribeirdo Preto, Mirassol, Sdo José do Rio
Preto, Marilia e arredores;

Jair Labres
Representante da empresa associada Klintex Insumos
Industriais Ltda. - para o Estado do Rio Grande do Sul;

Philippe Thum

Membro da empresa associada Erzinger Solucdes em
Equipamentos de Pintura — para o Estado de Santa
Catarina;

Julio Cordeiro
Associado Ativo e funcionario da Fiat Automoéveis S.A. —
para o Estado de Minas Gerais.

PATROCINIO E PARTICIPACAO NOS EVENTOS
Em razdo da necessidade de programacdo ante-
cipada por parte das empresas e provisionamento
de valores, outra forma de patrocinio serd lancada,
oferecendo diferentes formas de apoios e partici-
pacdes para as empresas que confirmarem adesdo
antecipada aos eventos. Caso a sua empresa deseje
participar dos eventos regionais da Associagdo com
vantagens promocionais, envie um e-mail para a
ABTS, informando o interesse e facilite a inscricdo de
sua empresa em futuros lancamentos.

milene.cardoso@abts.org.br
11 5085.5834
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Um novo conceito em eletrodeposicao de Cromo.

A o mundousam TV G

Tecnologia utilizada
ha mais de 15 anos.

SHaT0R?

SR W [FORLFT-OANISTH

Conhe¢a as vantagens desse novo conceito:

* Anodos tém vida Util indeterminada. A _ | a¥
»Possui acabamento micro poroso. B Ccy RgFoxconn
«Camada micro fissurada de alta resisténcia. i : .
*Baixo custo de tratamento e disposicao final.
* Acabamentos diferenciados: Onix e Antique.
*Com nosso sistema exclusivo ION EXCHANGE,
contaminacdes metalicas nao sao problemas.

DusdoBET

Adotando-se hipoteticamente custo de disposicao

gg '1?33/'15’;?;2152 400,00/Ton e demais reagentes «Otima distribuicdo de camada.

* Ecologicamente Correto.
*Nao carcinogénico.

*Baixo indice de refugos.

*Nao queima na alta.

*Ndo amarela na baixa.

* Alta capacidade de producao.

g MO HEXAVALENTE

Tratamento com 3,8L de solugdo:
240 g/1 CrO, ou 120 g/l Cr

1,36 kg de Na,S,0, (R$ 100)

073 kg de HSO, (R$1,00) ’ :

0998 kg Ca(OH), (R$1,00) 45 kg de Sélidos. p':é%%g% &
Gerando: R$ 078 - Custo de reagentes. Systems

281 kg de Solidos. R$ 08 - Custo Disposicao.

R$ 3,09 - Custo de reagent
S St s yeiscasie: bl TOTAL RS 0,36
Vantagem CERTA!

TOTAL R$ 4,21

Produtos Quimicos

C METAL COAT

A formula que traz solucao.

MATRIZ | SP FILIAL | RS FILIAL | MG
Av. Vitoria R. Martini, 839 R. Alexandre de Antoni 2241 - Pavilhao 1 R. D, 35 - Bairro Inconfidentes
Dist. Ind. Vitéria Martini - Indaiatuba/SP Bairro Universitario - Caxias do Sul/RS Contagem/MG

PABX: 19 3936 8066 Tel.: 54 3215 1849 | Fax: 54 3215 1839 Tel./Fax: 31 3362 6290 | 31 2559 6590

www.metalcoat.com.br



NOTICIAS DA Abfs

ABTS apoia eventos nacionais e internacionais com
enfoque no setor de tratamento de superficie

ntencionada em trazer cada vez mais novidades
I ao setor de tratamento de superficie, a ABTS esta

apoiando uma série de eventos durante todo o
ano. Até mesmo para 2014, a Associacdo ja confirmou
seu apoio em diversas atividades ndo sé no Brasil, como
em paises como China, Argentina e Estados Unidos.
Até este momento, sdo mais de 10 acontecimentos

apoiados, entre palestras e feiras e encontros, com foco

em galvanotecnia, tintas, cadeia de ferramentas, obras
de infraestrutura, tecnologia e outros assuntos.

Para saber mais detalhes sobre os eventos, acesse o link
‘Boletins’ no site www.abts.org.br.

Para ficar por dentro do que acontece no setor, assine
também a newsletter da ABTS e receba quinzenalmente
em seu e-mail informacgdes relacionadas as atividades da
Associa¢do e do mercado.

EVENTOS NACIONAIS PATROCINADOS
CONSTRUCTION EXPO 2013 - 22 Feira Internacional de Edificacdes & Obras de Infraestrutura

5 a 8 de junho de 2013 - A ABTS realizard uma palestra no dia 6 de junho sobre “Tratamento de Superficie”.

COTEQ - 12¢° Conferéncia sobre Tecnologia de Equipamentos
18 a 21 de junho de 2013, no Enotel Resort & SPA - Porto de Galinhas - PE

682 Congresso ABM 2013
30 de julho a 2 de agosto de 2013

Moldes ABM - 112 Encontro da Cadeia de Ferramentas, Moldes e Matrizes

14 e 15 de agosto de 2013

ABRAFATI 2013 - Congresso e Exposicao - Associacao Brasileira dos Fabricantes de Tintas

16 a 18 de setembro de 2013

GALVABRASIL 2013 - Congresso Brasileiro de Galvanizacao

22 e 23 de outubro de 2013

50° Seminario de Laminacao
11 a 14 de novembro de 2013

EXPOALUMINIO - Exposicao Internacional do Aluminio, VI Congresso Internacional do
Aluminio e XII Seminario Internacional de Reciclagem do Aluminio

1 a 3 de abril de 2014

EVENTOS INTERNACIONAIS PATROCINADOS

SUR/FIN 2013 - Manufacturing & Technology
10 a 12 de junho de 2013

EATS 2013 - Exposicao Argentina de Galvanotecnia e Tratamento de Superficies

5 a 7 de setembro de 2013

SF CHINA 2013
20 a 22 de novembro de 2013
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LEADING IN PRODUCTION EFFICIENCY

Com o Eco®@ Paintshop, a Diirr demonstra
responsabilidade ambiental através do uso
eficiente e moderado dos recursos naturais.
Nossas tecnologias reduzem sustenta-
velmente os custos da unidade produzida,
custos de energia e de materiais; represen-
tando ao mesmo tempo alta qualidade.

www.durr.com



PROGRAMA CULTURAL DA Abts

Calendario de Eventos Aﬁ

PROGRAMACAO 2013

MAIO
ABTS 8 Curso de Calculos e Custos em Tratamentos de Superficie
ABTS 28 Palestra Técnica ABTS
JUNHO
Campinas - SP 18 a 21 Curso de Tratamentos de Superficie - Campinas
ABTS 25 Palestra Técnica ABTS
JULHO
ABTS 10a 11, 15a 18, Curso de Tratamentos de Superficie - Noturno
22 a 25e 29/7

AGOSTO

2 Dia do Profissional de Tratamentos de Superficie

3 Feijoada Comemorativa da ABTS
ABTS 14 e 15 Curso de Gerenciamento de Riscos em areas de Tratamentos de Superficies
ABTS 27 Palestra Técnica ABTS
SETEMBRO
ABTS 17, 18 e 19 Curso de Processos Industriais de Pintura
ABTS 24 Palestra Técnica ou Mesa-redonda de Pintura
OUTUBRO
ABTS 17 Curso de Calculos e Custos em Tratamentos de Superficies
ABTS 29 Palestra Técnica ABTS
NOVEMBRO
ABTS 4a8 Curso de Tratamentos de Superficie
ABTS 26 Palestra Técnica ABTS
DEZEMBRO
ABTS Festa de Confraterniza¢do ABTS

Obs.: Confirme os eventos e outros detalhes no site da ABTS - www.abts.org.br

Todos estdo convidados a assistirem a mais recente das palestras apresentadas, cuja gravacdo digitalizada esta

disponivel no website www.abts.org.br, em Biblioteca, no link “Palestras ABTS”. l

Mais informacoes pelo telefone: 11 5085.5830

Em 2013 nosso objetivo é superar as expectativas dos nossos parceiros comerciais.
Acreditamos que focados em nossos servigos, seremos a sua melhor opgdo em tratamento de superficie.

www.niquelfer.com.br

Matriz - S&o Paulo - SP - Tel.: {11)11 2066.1277 - niquelfer@niquelfer.com.br - Filial - Caxias do Sul- RS - Tel.: (54) 3228.0747 - niquelfer.caxias@niquelfer.com.br




»
Nossa qualidade vem da integracao *

de investimentos, estrutura, producdo, logistica, prazos, estoques, suporte técnico, atendimento,
laboratério, homologacdes, tecnologia, experiéncia e treinamento para entregar 0 melhor em
Processos Base Zinco, Processos Base Cobre/Niguel/Cromo,

® Processos Diversos, Fosfatos, Pré-Tratamento e Producao Propria.

Matriz: (11) 4646-1500 / Fax: (11) 4646-1560
Filial Caxias do Sul: (54) 3224-3033
Filial Curitiba/Sta. Catarina: (41) 3376-0096

www.alphagalvano.com.br
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PROGRAMA CULTURAL DA Abts

128° Curso de Tratamento de Superficie atrai
profissionais de grandes companhias do setor

om direito a visita técnica,

além de aulas praticas, o

Curso de Tratamento de
Superficie da ABTS formou mais
uma turma no ultimo més de mar-
¢o. E ndo poderia ter contado com
alunos mais qualificados para a sua
1282 edicdo: de analistas de proces-
so a inspetores de qualidade e de
supervisores de producdo a quimi-
cos, profissionais de importantes
empresas do setor participaram do

curso. Entre os dias 4 e 8 de mar-
¢o, os especialistas puderam, na
sede da entidade, aprofundar os
conhecimentos em temas como no-
¢oes de quimica; corrosdo; equipa-
mentos para galvanoplastia; pré-
tratamento quimico e eletrolitico;
eletrodeposicdo de zinco e suas
ligas; revestimentos organome-
talicos; eletrodeposicdao de cobre
e suas ligas; eletrodeposicdo de
niquel; cromacdo de plasticos e

Profissionais de algumas das maiores companhias do segmento participam de curso na ABTS

eletrodeposicdo de cromo. Além
desse temario, assuntos como ba-
nhos para fins técnicos, deposicdo
de metais preciosos; anodizacao,
cromatizacdo e pintura em alumi-
nio; fosfatizacdo e noc¢des de pin-
tura; circuitos impressos; controle
de processos; gerenciamento de
riscos em areas de galvanoplastia e
tratamentos de efluentes também
foram discutidos. l

INTEGRANTES DO 128° CURSO DE TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Anderson da Silva Pena
MAHLE METAL LEVE S.A.
Anderson Machado da Costa

AFFINIA AUTOMOTIVA LTDA.
Antonio Carlos do Nascimento
SABO IND. E COM. DE AUTO PECAS
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PROGRAMA CULTURAL DA Abts

Diretor da Mefiag Filters & Pumps
apresenta palestra sobre filtracao

diretor técnico da em- 1T & ©
presa holandesa Mefiag p {
Filters & Pumps, Dick de

Waard, apresentou no ultimo dia
26 de marco uma palestra sobre
Filtracdo, em evento organizado
pela ABTS e pelo SINDISUPER. Sob
o tema “Filtracdo - Uma forma de
melhorar a qualidade e rendimen-
to"”. O profissional discorreu sobre
tipos de filtros, aplicacdes tipicas,

técnicas de filtracado, além de falar

sobre filtros especiais, desengra- Dick de Waard , da Mefiag Filters & Pumps, fala sobre filtros,
xantes, 4guas de lavagem e banhos aplicacoes e técnicas de filtracdo na sede da ABTS
de cromo. presas importantes do mercado, a um coquetel oferecido pela R.C
Contando com a presenca de con- palestra ocorreu no auditério da Quimica, distribuidora exclusiva da
vidados atuantes em diversas em- sede da ABTS e foi seguida por Mefiag Filters & Pumps no Brasil. l
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PROGRAMA CULTURAL DA Abfs

Nanotecnologia é foco de
palestra técnica na ABTS

ABTS e o SINDISUPER or-

ganizaram, no Ultimo dia

23 de abril, uma palestra
técnica sobre ‘Nanotecnologia em
Tratamento de Superficie - Tribo-
quimica, triboeletricidade e tribo-
logia’. Comandada por Fernando
Galembeck, diretor do Laboraté-
rio Nacional de Nanotecnologia
— CNPEM, professor colaborador
da Universidade Estadual de Cam-
pinas, SP, e doutor em Quimica,
(Fisico-Quimica) pela Universidade
de Sao Paulo, a apresentacdo acon-
teceu na sede da ABTS, em Sio
Paulo, SP. Apos a palestra, todos os
presentes participaram de um co-
quetel oferecido pela Associacdo.

LodWe

Conheca as diversa

Profissionais do setor se inteiram sobre nanotecnologia com

Sem esquecerem a responsabilida-
de social, a ABTS e o SINDISUPER
angariaram alimentos ndo pereci-

veis, doados pelos participantes do

apresentacdo de Fernando Galembeck.

evento, que serdo encaminhados
ao Lar Assistencial Maos Pequenas,
localizado em Diadema, SP. l

a_gi.e faz voce brilhar.
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PALAVRA DA BATTS

O nome do PIB

| Paulo Skaf |

A FIESP projeta um PIB de 3% e calcula que a industria de
transformacao vai crescer 2,4 % . E uma reacao que esta em
curso, mas nao podemos baixar a guarda.

PIB brasileiro de 2012, que
consolidou um baixissimo
crescimento de apenas
0,9% da nossa economia - e refletiu
com maior intensidade a perda de
competitividade do Pais nos ultimos
dois anos - tem nome. Ele se chama
Custo Brasil.

Isso ficou bem explicito na véspera
do anuncio oficial do indice, feito
pelo IBGE em 1° de marco, quando
a FIESP (Federacdo das Industrias
do Estado de Sdo Paulo) divulgou
um estudo inédito que dé a exata
dimensdo do problema, mostrando
que o produto brasileiro incorre em
um custo 34% maior que o produto
do exterior. E quem perde é o Bra-
sil, pois deixamos de produzir aqui
e geramos produ¢do, empregos e
renda no exterior.

A FIESP cobrou muito o governo na
busca de solu¢des para os gargalos
do Pais. Medidas positivas ja redu-
ziram a carga fiscal e os juros — e
também aumentaram o crédito para
investimentos. Mesmo o cambio,
que tem oscilado e preocupado nas
ultimas semanas, teve uma melhora,
ainda que esteja distante do patamar
ideal, entre R$ 2,30 e R$ 2,40.

Nos didlogos que temos mantido
com as autoridades federais, consta-

tamos que ha uma forte disposi¢do
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do governo em acertar o passo e
fazer com que 2013 marque o inicio
de um novo ciclo virtuoso na econo-
mia brasileira. O clima é favoravel
para que isso aconteca. Pode ser que
o Brasil ndo cresca tanto quanto de-
sejamos, mas vai crescer.

Por isso, é importante que fique bem
claro que nao basta a industria de
transformacgdo estar bem preparada
da porta para dentro, equipada com
tecnologias avancadas e investimen-
tos em capacitacdo profissional —
como de fato esta -, se da porta para
fora o Brasil esta emperrado, tem
muita dificuldade de se locomover
interna e externamente.

Temos que buscar a competitividade.
O governo tem que continuar fa-
zendo o que fez com a reducdo do

custo da tarifa da energia elétrica,
qgue vai beneficiar igualmente a to-
dos os brasileiros. Precisamos de mais
e melhores estradas, de uma malha
ferroviaria maior, de portos e aero-
portos mais ageis e baratos. Tudo
isso ajuda a indUstria a competir com
os importados, a conquistar novos
mercados, a gerar empregos e renda.
Também é importante que o com-
bate a carga tributaria elevada e a
burocracia sejam constantes. Imagi-
nem o tempo e 0s recursos que
gastamos com a burocracia! Os ju-
ros, ainda os mais altos do mundo,
podem chegar ao patamar ideal,
em torno de 4% a 5% - ha espaco
para isso! O preco do gas, insumo de
grande importancia para a indUstria,
também tem que baixar.

As perspectivas para 2013 sao muito
melhores que as de 2012. A FIESP
projeta um PIB de 3% e calcula
que a industria de transformacao vai
crescer 2,4%. E uma reacdo que esta
em curso, mas ndo podemos baixar a
guarda. Temos uma grande batalha

pela frente! l

Paulo Skaf é o presidente da
Federacao e do Centro das Indistrias
do Estado de Sao Paulo (Fiesp/Ciesp),
do Sesi-SP e do Senai-SP.
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UMA EMPRESA GLOBAL QUE TEM COMO VOCACAO
INVESTIR EM INOVACOES QUE RESULTEM EM
SOLUCOES CADA VEZ MELHORES PARA
SATISFAZER UM MERCADO EM
PLENO DESENVOLVIMENTO




TECHNOTHERM

Equipamentos Industriais

BNDES

DESENVOLVIMENTO DE PROJETOS E EQUIPAMENTOS PARA TRATAMENTOS SUPERFICIAIS E PINTURAS INDUSTRIAIS

A MAIOR E MAIS BEM EQUIPADA EMPRESA DO SEGMENTO

Com 5.000 m® de area construida, a TECHNOTHERM atua no desenvolvimento de projetos e equipamentos para
tratamentos superficiais, linhas ktl e pinturas industriais de qualquer porte.

Prestacao de Servigos em manutencao, limpeza, reforma e conversao de cabines de pintura, estufas, tratamento de
superficies, linhas ktl e caldeiraria leve e pesada, utilizando inclusive corte laser e modernas puncionadeiras.

Sendo a maior estrutura do mercado nacional no setor, com mao de obra especializada, modernos equipamentos e
com isso grande produtividade, a TECHNOTHERM consegue manter um otimo custo x beneficio, sendo referéncia
em qualidade no mercado.

ATECHNOTHERM também fornece uma ampla linha de equipamentos e suprimentos para pintura e tratamento de

superficies.




ORIENTACAO TECNICA

Comparativo dos
revestimentos de ouro sobre
niquel e bronze branco por

ensaios eletroquimicos

| Wilma Ayako Taira dos Santos |

Neste trabalho, que compara revestimentos de ouro sobre niquel e bronze branco, nota-se que

a base de bronze tem resisténcia a corrosao muito superior a base de niquel. O niquel mostrou

maior tendéncia a corrosao no meio utilizado nos ensaios, motivo que pode levar a dissolucao

do substrato metalico na base dos defeitos, causando nos usudrios de produtos com esta base

possiveis efeitos alergénicos.

tualmente, eletrodeposi-

¢oes de ouro e suas ligas

sdo amplamente utiliza-
das industrialmente, tanto para
fins decorativos quanto técnicos.
O ouro como revestimento galva-
nico tem grandes vantagens pela
possibilidade da aplicacdo de ca-
madas com espessuras variadas,
alto poder de cobertura de uma
superficie, além de uma qualidade
técnica e aparéncia indiscutivel-
mente superior. A aplicacdo de
revestimentos de ouro para a pro-
ducdo de bijuterias é utilizada ten-
do como base metais como o ferro,
o latdo, tomback, zamack e outras
ligas. Como o ouro eletrodeposita-
do reflete a condicdo de brilho e
nivelamento do substrato, sdo em-
pregadas camadas intermediarias
de cobre e niquel que melhoram a
qualidade do substrato.
Produtos intermedidrios entre a
bijuteria e a joia, denominados
primeiramente “chapeado mecani-
co”, depois, “chapeado galvanico”

e, por fim, “folheados a ouro”,
tém como objetivo denominar pe-
¢as com espessuras de camadas de
ouro tdo altas que seriam como
folhas de ouro cobrindo a bijute-
ria. Este produto inicialmente era
oferecido com espessuras de cama-
das de ouro muito altas, dando as
pecas uma qualidade superior.

Hoje, ha cada vez mais empre-
sas oferecendo estes produtos e
aplicando menores espessuras da
camada de ouro. As consequéncias
sdo produtos iguais na aparéncia
com espessuras diferentes de ouro
e precos desordenados. A situa¢do
fica agravada com estudos reali-
zados na Franca na década de 90,
reportando que cerca de 27% das
mulheres e 11% dos homens tém
o niquel como causa de proces-
sos alérgicos na pele (MORETTI,
G; et.al.- 2001). O uso do niquel
é proibido na Franca e nos paises
da comunidade europeia (Europe-
an Standard E1810:1998) devido a
problemas de alergia, conhecidos

como dermatite de contato com
o niquel. A alergia ocorre em pre-
senca de ions de niquel, os quais
podem ser liberados no meio por
corrosdo ao contato com o suor do
usuario.

A corrosao das superficies tratadas
com revestimento de ouro ocorre
quando finas camadas de ouro sdo
expostas a atmosferas corrosivas,
como umidade e calor, tendo como
consequéncia a oxidacdo dos pro-
dutos do substrato, como cobre,
expostos através da difusdo do ma-
terial do substrato na superficie do
ouro. Foi investigada a resisténcia
a corrosdo de niquel ou bronze
com revestimentos de ouro através
de ensaios eletroquimicos incluin-
do curvas de polarizagdo poten-
ciodinamica e espectroscopia de
impedancia eletroquimica em so-
lucdo de fosfato tamponado (PBS
- Phosphate Buffered Solution). Os
revestimentos avaliados foram os
de ouro (23,7K) sobre o substrato
de latdo com camada.
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MEDIDAS DE POTENCIAL DE CIRCUITO ABERTO
- BASES DE NfQUEL E BRONZE BRANCO

Apos 20 horas de imersdo, as amostras testadas apre-

CURVAS DE POLARIZACAO POTENCIODINAMICA
- BASE NfQUEL E BRONZE BRANCO
A Figura 2 mostra as curvas de polariza¢do para as duas

sentavam estabilidade de potencial (estacionariedade) bases, niquel e bronze, mostrando transicdo ativa-pas-

necessdria para a realiza¢do dos ensaios de impedancia. siva para o bronze em correntes elevadas, da ordem de
. . . - 100 pA/cm?. Todavia, a faixa de “passivacdo” é muito
A Figura 1 mostra a variacdo de potencial e estabilidade H ! P §
, . equena, as densidades de corrente na regido pds-"pas-
das duas bases, de niquel e de bronze, antes do recobri- p a ~ ~ ) 9 pw p

3 . . sivacdo” sdo relativamente elevadas e essa regido é de
mento de ouro. E observado o maior potencial da base - .
curta duracao, verificando-se aumento de corrente com

bronze em rela¢do a base de niquel. . ~ . .
dissolucdo da camada formada logo ap6s sua formacao.

0.0E+00 - A observacdo da superficie ensaiada permitiu notar que
50502 - —He a camada de niquel foi totalmente removida do substra-
—— B Ml .
JETY.118 I to durante o ensaio.
. il T .
agsot | N A base bronze branco apresentou correntes muitos
p
20801 baixas no potencial circuito aberto, e o estabelecimento

s . .

o s do estado passivo em potenciais em torno de 0,5V, que
30201 foi mantido em uma larga faixa de potenciais. As den-
35ED1 1 sidades de corrente na regido passiva foram da ordem
4080 de pA/cm?, tipicas de materiais passivos. Observou-se
45501 aumento de corrente apenas em potenciais préoximos

O0EH0 1.0E+04 20E+04 30E+04 40BE+H04 G0E+04 BO0EH04 70E+04 8.0E+04

ao da reacdo de evolugdo de oxigénio, o que deixa du-
tis) . N .
® vidas sobre a ocorréncia da quebra da camada passiva.

Figura 1 - Gréfico potencial versus tempo comparando as A observacdo das amostras ensaiadas mostrou que a

bases de bronze branco e niquel. camada de bronze nédo foi removida apds o ensaio de

m

ey

A FALCARE é uma empresa nacional especializada no
fornecimento de instalagbes completas para sistemas de
tratamentos de superficie e pinturas (pré-tratamentos, E-coat,
cabines de pintura e estufas de secagem), controle ambiental
e transportadores industriais, em parceria tecnolégica com as
empresas internacionais Geico s.p.a. e Daifuku Webb.

Todos os equipamentos da FALCARE podem ser financiados pelo 8BNDES

www.falcare.com.br

Fax: 11 4222.2666 falcare@falcare.com.br

FALCARE Equipamentos Industriais Ltda. Tel.: 11 4222.2660
Rua Arlindo Marchetti, 215 - 09560-410 Bairro Santa Maria - Sdo Caetano do Sul - SP



polarizacdo. A comparag¢do dos resultados das curvas
de polarizacdo para as bases de bronze branco e niquel
permite observar claramente a muito maior resisténcia
do bronze em relagdo ao niquel no meio de ensaio (PBS)

adotado neste estudo.

LTS
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Base niquel Base bronze

Figura 2 - Curvas de polarizacao comparando as bases
bronze branco e niquel e macrografia das camadas de

bronze e niquel apds a polarizacao.

ESPECTROSCOPIA DE IMPEDANCIA
ELETROQUIMICA - BASES NIQUEL E BRONZE
BRANCO

Os resultados de espectroscopia de impedancia eletro-
quimica para 72 horas de imersdao em solucdo PBS (Fi-
gura 3) mostram valores de impedancia muito maiores
nas baixas frequéncias para a base bronze (ordem de
dezenas de kohm.cm?) em comparac¢do a base niquel, o
que apoia os resultados de polarizacdo. Os altos valores
de impedancia e para a base bronze também sugerem
que este material esta passivo no meio. Nota-se também
que a baixas frequéncias o comportamento do bronze é
altamente capacitivo, enquanto o do niquel é resistivo.
A Figura 4 mostra os diagramas de Bode (mddulo de 2)
correspondentes a Figura 3, o que permite comparar a
ordem de grandeza de impedéancia para uma mesma
frequéncia das duas bases, niquel e bronze branco,
mostrando a maior resisténcia deste Ultimo em relacdo

ao primeiro.
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Figura 3 — Diagramas de Nyquist para as bases de bronze
branco e de niquel para 72 h de imersao em solucao
tamponada de fosfato (PBS).
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Figura 4 - Diagramas de Bode (médulo de Z ) para a base
niquel e base bronze branco apés 72 horas de imersao em
solucdo PBS.

ESPECTROSCOPIA DE IMPEDANCIA
ELETROQUiMICA - REVESTIMENTO DE OURO
24K SOBRE BASE NfQUEL E BRONZE BRANCO

A Figura 5 compara os resultados de impedancia (dia-
gramas de Nyquist) da base niquel com os da base
bronze branco, com revestimento de ouro 24K, para 72
horas de imersdao em solucdo PBS. Observam-se maiores
impedancias associadas a base bronze em rela¢do a
de niquel, ambas com o mesmo tipo de revestimento
de ouro, o que deve refletir a superioridade da base
bronze, j& comprovada pelos resultados anteriores. As
diferencas entre os comportamentos das duas bases,
todavia, ndo foram tdo marcantes como nas analises das
bases sem revestimento, o que se deve a contribuicdo
do revestimento. Entretanto, como o revestimento de
ouro deve apresentar defeitos, a resisténcia a corrosdo

do material da base influencia os resultados.
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Figura 5 - Comparacdo dos diagramas de Nyquist para as
bases niquel e bronze branco, com revestimento de ouro
24K, apods 72 horas de imersao em solucao PBS.

CURVAS DE POLARIZACAO POTENCIODINAMICA
— REVESTIMENTO DE OURO 24K SOBRE BASES
NIQUEL E BRONZE BRANCO

A Figura 6 apresenta as curvas de polarizacdo para
amostras com revestimento de ouro 24K sobre bases
niquel e bronze branco. Valores muito baixos de densi-
dade de corrente, indicando passivacdo do material en-
saiado, foram obtidos para amostras com revestimento
de ouro sobre bronze e muito inferiores aos associados
a base de niquel. Observou-se também o continuo au-
mento de corrente com a polarizacdo das amostras com
base de niquel, sugerindo a dissolucdo da base com o
potencial aplicado, o que deve ter ocorrido pela expo-
sicdo da base de niquel nos defeitos do revestimento
de ouro. O aumento de corrente observado para a base
bronze em potencial da ordem de 0,8 V indica que os
defeitos no revestimento podem eventualmente causar
a quebra da passividade do bronze sob condi¢des muito
oxidantes, mas a tendéncia a passiva¢do é mantida em

uma larga faixa de potenciais.
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Figura 6 - Curvas de polarizacdo das bases niquel e bronze
com revestimento de ouro 24 K.

CONCLUSOES

Os resultados do presente trabalho permitem concluir
que a base de bronze apresenta resisténcia a corrosdo
muito superior a base de niquel, apresentando-se passi-
va no meio de ensaio adotado, que simula fluidos fisio-
l6gicos. A maior resisténcia a corrosdo da base bronze
em relacdo a de niquel é refletida nos resultados de
ambas as bases com revestimentos de ouro, uma vez
que estes, com espessuras da ordem das adotadas co-
mercialmente, apresentam defeitos que expdem as ba-
ses. O niquel apresentou maior tendéncia a corrosdo no
meio usado nos ensaios, o que pode levar a dissolucéo
do substrato metdlico na base dos defeitos causando
possiveis efeitos alergénicos nos usuarios de produtos
com esta base.
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MATERIA TECNICA

Cromo Trivalente como
alternativa ao Cromo
Hexavalente decorativo: uma
promessa ou uma realidade?

ABSTRACT

ven after 35 years of experiences in various

segments of the market, there is still no unanimity

regarding the use of the trivalent chromium. Up
to now, the environmental benefits alone have not been
enough to convince the users to convert their lines to this
technology, but this reality is about to change. The future
banning of chromium trioxide with inclusion of this item
on a list of restricted dangerous products, can and will
completely change the history of decorative finishes with
the final adoption of trivalent chromium industry.

INTRODUCAO

Ha mais de 35 anos, os processos de Cromo Trivalente sdo
empregados em substituicdo ao Cromo Hexavalente nas
mais diversas aplica¢des. InUmeras sdo suas vantagens
e caracteristicas, entretanto, seu emprego ainda é
limitado a poucas aplica¢des na industria. Seu uso é mais
difundido em paises como os Estados Unidos, que foram
pioneiros em sua introducdo e hoje possuem as maiores
instalacdes em produc¢do. H4 muito tempo se fala da
necessidade de substituicdo do cromo hexavalente, em
especial na Europa, onde as restricdes ao emprego de
substancias perigosas comecaram ha algum tempo, com
a chegada de novas legislagdes.

Sdo exemplos dessas novas regulamentagdes: a ELV
(End of Life Vehicle), que regulamentou o uso dos
componentes usados na induUstria automobilistica a

| Anderson Bos |

O paradigma que envolve a troca de Cr(VI) pelo Cr(III)
em aplicacoes é foco deste estudo que mostra que,
além de atender as novas normas para o emprego de
substancias perigosas, o Cr(III) traz vantagens
ambientais e de produtividade, como a menor geracao de
efluentes e reducao de custo em diversos casos.

partir de Julho/2003, a diretiva RoHS (Restriction of
Hazardous Substances); a WEEE (Waste of Electronic
and Electrical Equipment) e o REACH (Registration,
Evaluation, Authorization and Restriction of Chemicals),
que regula todas as substancias quimicas usadas na
comunidade europeia. Compete ao REACH registrar as
substancias perigosas em uso, comunicar a sociedade
sobre a seguranca do material e autorizar ou restringir
seu uso. Iniciado em 2008, seus maiores efeitos sao
esperados para sua fase final, prevista para o periodo
entre 2016 e 2018.

Com relacdo aos compostos a base de cromo
hexavalente, a Comissdo Europeia discute, exatamente
neste momento, uma nova revisdao no Anexo XIV, com
a inclusdo dos sais a base de Cr(VI) na lista SVHC -
Substances of Very High Concern. Esta ac¢ao, inicialmente
aguardada para fevereiro de 2013, foi adiada para
margo/abril deste mesmo ano. Um consércio, que estuda
a preparac¢ao de uma autorizagdo para o uso do trioxido
de cromo, foi formado em 2012 e tem a Atotech como
um de seus membros. Uma vez na lista, seu uso sera
permitido até fevereiro de 2016, e completamente fora
do mercado a partir de agosto de 2017.

Os compostos a base de cromo trivalente - Cr(lll) -,
ndo serdo afetados e sua producdo ndo é objeto de
autoriza¢do do REACH.

Apesar de o REACH ser uma regulamentac¢do europeia,
é de se esperar que, cedo ou tarde, ela cruze o Oceano
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Atlantico e obrigue uma profunda mudanca também
no Brasil. A boa noticia é que existe uma opcdo que ja é
realidade, o processo de cromo trivalente. De qualquer
forma, cabe uma pergunta: Vocé estd preparado para
esta mudanca?

CARACTERISTICAS E BENEFICIOS DO PROCESSO
DE CROMO TRIVALENTE

Os processos de cromo trivalente tém sido usados como
alternativa ao cromo hexavalente ha mais de 35 anos,
oferecendo vantagens ambientais e de produtividade.
Os depdsitos variam de um tom similar ao obtido
com o cromo hexavalente a tons mais escuros (black
trivalentes).

A comparacdo técnica entre os processos mostra que o
cromo trivalente possui melhor distribuicdo de camada,
sua velocidade de deposicdo é de 2 a 3 vezes maior
que a do cromo hexavalente e, ainda, o processo
ndo é sensivel a eventuais interrupcdes da corrente
aplicada, eliminando problemas de queima/manchas
por passivacdo. Estes fatores contribuem para um
aumento da capacidade produtiva da linha.

Uma discussdo sobre os custos de cada processo se faz
necessaria. Mesmo apresentando custos por quilograma
de produto utilizado mais altos, em muitos casos o custo

total da operag¢do do Cr(lll) pode ser menor ou igual ao
do Cr(VI). Alguns fatos a serem considerados no calculo
sdo: aumento da capacidade produtiva pela insercdo de
mais pecas numa mesma gancheira; menores indices de
retrabalho e de refugo; menores custos relacionados
com os sistemas de exaustdo; a reducdo nos descartes
gerados, seja no volume do lodo obtido, seja na redugdo
da quantidade de insumos gastos no tratamento.

A operagdo de um banho de Cr(lll) se assemelha mais a
de um banho de niquel do que a de um banho de Cr(VI).
Os aditivos podem ser dosados por Ah trabalhados, o
controle das concentra¢des de sais requer os mesmos
cuidados, o pH deve ser constantemente controlado e
as contaminag¢des metalicas interferem na qualidade do
deposito.

Com relacdo aos anodos utilizados, acreditamos que os
de grafite (banhos a base de sulfato e cloreto) sejam
a melhor opg¢do por apresentarem vida Util ilimitada.
Temos relatos de clientes que trabalham ha mais de 20
anos com o mesmo conjunto de anodos.

A contaminacdo metdlica no banho de Cr(lll) leva a
depdsitos mais escuros, porém a utilizacdo de uma resina
de troca iOnica permite a remocdo dos contaminantes
metalicos do eletrélito, evitando a parada de producéo




e permitindo o controle continuo do processo. O drag-
out pode ser utilizado normalmente para a reposicao

do volume de banho eventualmente perdido.

TABELA 1: CARACTERISTICAS E BENEFICIOS DO
PROCESSO DE Cr (III)

Caracteristicas Beneficios

Cor similar ao Cr{\/1) Pouca diferenca entre os acabamentos

Eliminagao do uso de anodos auxiliares

Melhor poder de cobertura Reducdo da rejeicio

Maior faixa de corrente

Evita queima de cromo Retlicioda rejeicid

Reducdo da rejei¢do, devido a menor

Tolerante a interrupgdo de corrente
presenca de manchas e nuvens

Compativel com sulfato e cloreto Maior tolerancia ao drag-in

Vida atil ilimitada (caso do uso de anodos

Sistema de anodo simplificado de grafite) e redugdo no custo

Melhoria na resisténcia a corrosdo —

Pepasita amorfo depasito com micro-poros

Camadas mais uniformes em vasta regiao do

Melhor distribuicao de camada depésito

Contém somente 20 g/L versus 250 - 300 g/l

Baixo contetido de cromo
do Cr{Vl) e logo, menor arraste

Redugdo do nivel de toxicidade e menor

Menor gefagla.de eflucntas custo de tratamento do efluente e lodo

Camada obtida em menor tempo do que

Maior velocidade de deposicao com 6 Cr(Vl)

Existem comercialmente no mercado dois processos
distintos de cromo trivalente. A principal diferenca
entre eles estad ligada a sua formulacdo, que além de
conter sais de Cr(lll) pode ter apenas sulfatos ou uma
mistura de sulfatos e cloretos. Na Tabela 2 abaixo,
podemos comparar diferentes caracteristicas entre os

dois processos:

TABELA 2: DIFERENCAS ENTRE OS PROCESSOS
DE Cr(VI), Cr(III) BASE SULFATO E Cr(III) BASE
SULFATO E CLORETO.

Caracteristicas crivi) crilil-base 50,  Cr{lill-base 50," & CF

Densidade de corrente 10-15A/dm* 3-8A/dm? 10-15A7dm?

Velocidade de deposicao 0,1-0,15um/min 0,02-0,03pmimin 0,2-0.3pum/min
Camada maxima > 1pm ~0,3um >1um
Poder de penetragio Deficiente / Boa Boa / Excelente
Cor do depasita Azulado Branco ou escuro

Micro-fissurado

Estrutura do depdsito

Amorfo / Micro-poroso

Resisténcia & corrosao Excelente Bom { Excelente

Na Tabela 3, destacamos importantes parametros
comparativos entre os processo de Cr(lll) e o Cr(VI).
Aqui, nota-se que o volume de efluente gerado no
Cr(lll) é da ordem de 1/10 do volume produzido pelo
Cr(V1). As vantagens de ordem ambiental ficam mais
claras.
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TABELA 3: VANTAGENS AMBIENTAIS GERADAS
NA OPERAGCAO DE UM PROCESSO DE CR (III)
VERSUS AO Cr(VI)

Caracteristicas cr{vi) Cr{li}-base 50,° Cr{lll)-base SO, e Cl
Cr concentracao = 200-300 g/L 1020 g/l 18-22 g/l
Drag-out / 100 m* =57 kg Cr'*® =0,3 kg Cr*? =0,5kg Crt

Tratamento dos  JEGTSTTELE el el

P 5
e Hueriine precipitasao Precipitacdo do Cr™, < 1710 de lama formada

Uiites doch acr® Sem limites de CI,
ng;::a;ma:ses | S0.%, e cido bérico.
metalicas e organicas Contaminacoes

podem ser removidas | metalicas e organicas
podem ser removidas

Limites de Cl' e
Arraste contaminagdo
metalica

Oxido de iridio, alto
custo, precisam ser
repostos e sao
sensivels a presenga
de cloreto

Ph / PbSn, producio
de lama

Grafite — baixo custo —
vida util ilimitada

(NEET ER ERl Problemas ambientais Similar a um banhao de niquel

Uma caracteristica extremamente importante no
desempenho do Cr(lll) é sua maior velocidade de
deposicao, em especial nos banhos a base de sulfato e
cloreto. A grande vantagem neste caso é a obtencdo da
mesma camada em um menor espa¢o de tempo. Veja
comparativo na Figura 1.

Velocidade de deposicao [pm] @ 10-15 A/dm?2
& Cr(Vl) -~ Cr(lll) base SOy - Cr(lll) base 504e Cl

2.5
2,0 l'il

—e

10-15 Ng—‘:\j";_‘—

Tipica camada especificada
== 7-12 Aldm?

6 7 8 9 10
Tempo de deposicao (min)

Figura 1: Comparativo da velocidade de deposicdo entre os
processo de Cr(III) versus Cr(VI)

Em resumo, as principais vantagens do processo a base
de sulfato e cloreto sédo:
e Maior poder de penetracao;
e Sem queima;
e Aumento da velocidade de deposicdo;
e Possibilidade de obten¢do de maiores camadas;

Depodsito com microporoso, com melhor prote¢do
contra corrosao;

Menos suscetivel a contaminacdes metalicas, por clo-
retos e por acido boérico;

¢ Vida longa dos anodos de grafite — ndo requerem
manutencao.

A COR DO DEPOSITO DE CROMO TRIVALENTE

E A MESMA DO CROMO HEXAVALENTE?

Ha duas grandes preocupacdes para aqueles que
consideram a conversdo para o cromo trivalente



decorativo. A mais frequentemente mencionada é a cor.
“Depositos de cromo trivalentes ndo se parecem com
os depositos de cromo hexavalente.” é uma das frases
mais ouvidas no mercado. De fato, estamos falando
de um depésito totalmente diferente, e logo, existem
diferengas de tonalidade.

e O depodsito de cromo hexavalente:

é uma liga de cromo metal e éxido de cromo na super-

ficie;

- possui cerca de 10% de oxigénio atdomico (aproxima-
damente 4,8% do peso);

- normalmente, ndo ha presenca de outros elementos
de liga.

¢ O deposito de cromo trivalente:

- éuma liga de cromo metal e 6xido de cromo na super-
ficie;

- possui cerca de 10% de oxigénio atdmico (aproxima-
damente 4,8% do peso);

- possui cerca de 3% carbono atémico - este é proveni-
ente dos aditivos (similar ao banho de niquel);

- possui outros elementos presentes na composicdo,

como ferro, por exemplo.
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Figura 2: Composicdo dos depésitos de Cr(I11) e (VI)
Comparando-se a tonalidade obtida em diferentes
depositos de Cr(lll), com os de Cr(Vl) e com os de
niquel, através do uso de um espectrofotémetro, é
possivel levantar o préximo grafico. O depdsito de
Cr(Vl) apresenta uma tonalidade azulada, enquanto
que o depdsito claro de Cr(lll) possui aspecto levemente
avermelhado. A anélise do grafico mostra que com
o Cr(lll), pode-se criar novas opg¢des de tonalidades,
possibilitando aos designers uma infinidade de novos
acabamentos, principalmente se combinados com
os diversos tipos de depodsitos de niquel acetinados

existentes.
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Figura 3: Espectro de cores obtidas com a aplicagao dos
processos de Cr(I1I)

PROPRIEDADES ANTICORROSIVAS DO CROMO
TRIVALENTE

A segunda preocupacdo que algumas pessoas tém
quando se considera a conversao para Cr(lll) decorativo
é a resisténcia a corrosdo. Devido a sua diferente
estrutura quimica, muitos estudos neste sentido tém
sido realizados nos ultimos anos para compreensdo de
suas caracteristicas anticorrosivas. O cromo trivalente
possui uma importante propriedade que é a de
produzir depdsitos microporosos, uma condicdo que
reconhecidamente melhora a resisténcia a corrosdo dos
depodsitos. Esta mesma condi¢do s6 é possivel de ser
alcancada em depésitos de Cr(VI) com a utilizacdo de
depdsitos de niquel microporoso.

Um tema que alavancou os estudos das camadas de
Cr(Ill) deu-se em fun¢do de um inverno extremamente
rigoroso que assolou a Russia em 2006/2007. Diversas
montadoras tiveram problemas em campo em pecas
cromadas, e a partir dai, um extenso trabalho de
pesquisa na tentativa de entender o mecanismo de
corrosao foi iniciado. Concluiu-se que o cloreto de calcio
utilizado para derreter a neve era o maior responsavel
pela corrosdo dessas pecas cromadas. Esse fendmeno
ficou conhecido na industria como russian mud (lama
russa).

A reacdo a este problema de “lama russa” foi o
desenvolvimento de ensaios laboratoriais que envolvem
a aplicacdo de uma pasta contendo caulim, cloreto de
calcio e 4gua em diferentes concentra¢des, dependendo
da norma utilizada. Para reducdo na duracdo do ensaio,

estes sdo efetuados normalmente a 60°C.

Figura 4: Amostra de peca de campo corroida — Rdssia

Ao T
Figura 5: Imagem ampliada (microscopia 6ptica) de um
ponto de corrosdo mostrado na Figura 4 A: Cromo, B: Niquel.

As investigacbes foram baseadas na compara¢do do
desempenho do processo até entdo utilizado, Cr(VI)
sobre o chamado sistema triplex de niquel (semi-
brilhante, brilhante e microporoso), e os resultados
usando o Cr(Ill) como substituto ao Cr(VI).

As variacoes estudadas foram:

e MPS niquel + Cr(lll)

e MPS niquel + Cr(lll) + passivacdo

MPS niquel modificado + Cr(lll)

e MPS niquel + Cr(VI)

Todas estas varia¢des foram ensaiadas face aos diversos

ensaios de corrosdo existentes. Sendo assim, as amostras
foram ensaiadas nos ensaios de CASS (mais usado para a
industria automobilistica), NSS (a chamada névoa salina
neutra) e o ensaio de lama russa com cloreto de calcio
e caulim.

Apresentamos abaixo as tabelas comparativas apos a
execucao de diversos ensaios realizados pela Atotech

em seu Tech Center em Berlim, Alemanha.

TABELA 4: RESULTADO COMPARATIVO DO
DESEMPENHO DE DIVERSOS ACABAMENTOS NO
ENSAIO DE CASS (COPPER ACCELERATED SALT
SPRAY).

Ensaio: CASS — DIN EN ISO 9227
24h 48h 72h

MPS Niquel + Cromo trivalente 10/10 10/5 10/3

MPS Niquel + Cromo trivalente + Passivacdo 10/10  10/10 10/8

MPS Niquel modificado + Cromo trivalente 10/10  10/10  10/10

MPS Niquel + Cromo hexavalente 10/10  10/10 10/10

SB-Ni: 15 pym + B-Ni: 8 ym + MPS-Ni: 2 pm
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TABELA 5: RESULTADO COMPARATIVO DO
DESEMPENHO DE DIVERSOS ACABAMENTOS NO
ENSAIO DE NSS (NEUTRAL SALT SPRAY).

Ensaio: NSS — DIN EN ISO 9227 (Névoa salina neutra)
48h 240h 480 h

MPS Niquel + Cromo trivalente n.ok n.ok n.ok

MPS Niquel + Cromo trivalente + Passivacdo ok ok ok

MPS Niquel modificado + Cromo trivalente n.ok n.ok n.ok

MPS 300 mod. + Cromo trivalente + Selante ok ok ok

Resumo dos Ensaios de Corrosdo efetuados (somente
em pecas com Cromo Trivalente) — destaque para o
Cloreto de Calcio (Nissan NES 4063)

TABELA 6: RESULTADO COMPARATIVO DO
DESEMPENHO DE ACABAMENTOS DE CROMO
TRIVALENTE EM DIVERSOS TIPOS DE MEIOS -
DESTAQUE PARA BOA ATUACAO NO ENSAIO DE
CaCl, (LAMA RUSSA)

Cromo trivalente (com MPS Niquem modificado
e com passivacdo eletrolitica

TCPlus TCSmoke 2 TC Shadow TC Graphite

CASS
(DIN EN 1SO 9227) 72 h 72 h 72 h 72 h
NSS
(DIN EN 15O 9227) 480 h 480 h 480 h 240 h
Cadl,
(Nissan NES 4063) >96 h >96 h >96 h >96 h
Resisténcia hidrélise
(CW TL 226 3.12.1) ok ok ok ok
Resisténcia a creme
(VW PV 3964) ok ok ok ok
Resisténcia quimica
(VW TL 226 3.14.2) ok ok ok ok

2

Cr(III) - base SO, e Cl Cr(I1I) base SO, e Cl +

Passivacido Eletrolitica

Cromo Hexavalente

Figura 6: Apés 336 h e estocagem a 60°C — comparacao do
desempenho do processo de Cr(III) versus Cr(VI) no ensaio
de Lama Russa. Desempenho do Cr(III) é melhor.

Resumindo, o tema da resisténcia a corrosdo em
cromo trivalente vem sendo investigado ha alguns
anos e hoje se conhece muito mais a respeito de seu
comportamento em diversos meios e sob diversas
condi¢des. As pesquisas estdo sendo lideradas por
grandes empresas automobilisticas, que, em maior ou
menor escala, estdo focadas na total compreensao de
seu comportamento face a diversas situagoes.
Para pecas submetidas ao ensaio de CASS, a mais
recente modificacdo efetuada com a etapa de niquel
microposoro (mudanca na faixa de trabalho do STEP
Test) conduziu a enormes ganhos na protecdo contra
a corrosdo, chegando até 72 h em CASS, condicdo
normalmente exigida hoje em dia pelas OEMs. O
emprego de uma passivacdo eletrolitica para estas
aplicagdbes é opcional, pois atingimos excelentes
resultados sem esta etapa extra.
Aqui, cabe uma importante discussdo. Para pecas
submetidas ao ensaio de névoa salina neutra, os
melhores resultados obtidos sdo alcancados com uso
de uma passivacdo eletrolitica, e esta, apesar de possuir
uma baixa concentra¢do, contém em sua formulacdo
trioxido de cromo. Obter um produto substituto isento
de Cr(VI) é o grande desafio deste momento. Apesar de
possuir Cr(VI), este atende a Norma ELV, devido a sua
baixa concentra¢do. Esta passivacdo eletrolitica atua no
sentido de acelerar o envelhecimento do depdsito de
cromo, pelo aumento da presenca de 6xido de cromo
na superficie. E usado, portanto, para aumento da
resisténcia contra a corrosdo de depésitos de Cr(lll).
Diversos outros compostos isentos de Cr(VI) estdo sendo
avaliados quanto a seu desempenho contra a corrosao.
Estamos obtendo resultados promissores com uso de um
selante organico, isento de Cr(VI) e com bons resultados
no ensaio de névoa salina neutra. De qualquer forma,
uma profunda investigacdo segue em curso por parte
da equipe de P&D.
Sao, portanto, importantes fatores a se considerar para
melhor compreensdo da resisténcia a corrosdo usando
cromo trivalente:
e o STEP entre MPS niquel e niquel brilhante deve ser
alterado
e mais que 10.000 poros/cm? — pré-ajustado com um
deposito de Cr(VI)
e uma camada de cromo trivalente entre 0,15 a 0,35 pm
(medida por XRF Cr/Fe)
e Passivacdo Eletrolitica é necessaria para melhoria do
desempenho no ensaio de névoa salina neutra
Resumindo, o comportamento do cromo trivalente
é melhor nos ensaios de lama russa e positivos para
o ensaio de CASS. Para as pecas submetidas a névoa
salina, se faz necessario uma passivacao eletrolitica.
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CUIDADOS COM O CONTROLE DO PROCESSO

As exigéncias com rela¢do ao controle do processo devem
ser bem observadas na aplicagdo do cromo trivalente, ja
que eventuais contaminagdes e descontroles do processo
podem levar a mudancas da tonalidade do depésito
obtido, bem como mudancas em suas propriedades.

E muito importante que seja criada uma sistematica
de monitoramento de itens basicos do processo,
como concentracdo dos principais constituintes, pH,
temperatura, agitacdo a ar, etc. A grande vantagem é
que todos os componentes presentes na solucdo podem
ser analisados de maneira quantitativa, seja por analise
titrimétrica, seja por uso da técnica de cromatografia
de ions. Os metais interferentes podem ser monitorados
por absorcdo atémica.

CONCLUSAO
As propriedades fisicas (cor, corrosao, etc), dos depdsitos
modernos de cromo trivalente, sob a maioria das
condicdes, sdo iguais ou melhores do que os depdsitos
de cromo hexavalente. Processos trivalentes sdo quase
sempre melhores, tanto em produtividade, como em
relacdo ao meio ambiente. Muitos trabalhos tém sido
publicados nos ultimos anos analisando as propriedades
dos processos de Cr(lll) e seus depdsitos, entdo cabe
aqui uma pergunta: Por que a maioria dos cromadores
ainda nédo transformaram suas linhas? As respostas mais
comuns sao:

- "Por que eu deveria? Estou confortavel com o cromo
hexavalente e cumpro todos os regulamentos de des-
carte”.

- "0 que eu faco com toda a minha solu¢do antiga de

cromo hexavalente?”.

- "Nem todos os meus clientes aceitariam esta mudanca
brusca”.
- "Eu ndo estou convencido de que o Cr(lll) é tdo bom
quanto o que eu li e ouvi a seu respeito”.

Ocorre que estamos vivendo dias na iminéncia de uma
grande mudanca que estd por vir. Na Europa, nunca
se discutiu com tamanha énfase a substituicdo do
Cr(VI) e seu banimento como nos dias atuais, com a
quase certa insercdo do trioxido de cromo na lista de
produtos considerados nocivos pela diretiva REACH.
Este processo todo de mudanca serd liderado pela
industria automobilistica mundial, que ird conduzir esta
fase de transicdo, exigindo a completa eliminagdo de
quaisquer vestigios de Cr(VI) em seus carros.

Uma grande quebra de paradigma estd por vir, com
a saida de um processo absolutamente consagrado,
robusto e de conhecimento publico como é o Cr(VI)
decorativo. Entretanto, a boa noticia é que seu substituto
natural estd sendo estudado ha mais de trés décadas, e
a curva de aprendizado parece ter ficado num passado
distante. A crescente demanda por novos acabamentos
decorativos escuros por parte das OEMs é um bom
sinalizador de que j& estamos vivendo exatamente a
fase de transicdo de tecnologia. A cada dia, surgem
novos requisitos por parte de designers e mais e mais
protecdo contra a corrosdo é exigida, sem aumento de
espessura do depésito. Para estas e outras respostas,
certamente, o cromo trivalente é e sera a melhor opgao.
Este € um caminho inevitavel. ®

Anderson Bos

Gerente de Produto DECO/POP da Atotech do Brasil
Galvanotécnica Ltda.

anderson.bos@atotech.com
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MATERIA TECNICA

Revestimentos com verniz
eletroforético

| Diego Roberto Boff |

Este trabalho aponta que os processos de verniz cataforético
atuais sao bastante estaveis e capazes de produzir
acabamentos com excelentes propriedades funcionais, além
de decorativas. E estes fatores vém surpreendendo os mais
variados segmentos do mercado.

e Evoluc¢do dos processos; 1) As solu¢des possuiam elevada concentracdo de sol-
vente e requeriam trabalho intenso para montar
o verniz e gerenciar a manutencdo do processo. O
tempo para remocdo de solvente era prolongado,

e Incorporacdo de pigmentos no verniz e os cuidados requeridos para formar a emulsdo eram
muito significativos e a manutencéo era dificil.

2) A elevada concentracdo de solvente fazia com que,
embora se obtivesse camadas espessas, houvesse re-
duc¢do do poder de cobertura e o revestimento ndo

ernizes eletroforéticos sdao conhecidos ha apresentava dureza satisfatoria apos a cura. Além
quase 80 anos, desde que a patente original disto, o verniz era muito pegajoso, necessitando de
pré-secagem imediata antes da cura, o que acarreta-
va a deposicdo de particulados (poeira do ambien-
te), ocasionando aspereza sobre as pecas.

® Vantagens da utilizacao de processos catodicos em

relacdo aos anddicos;

pos-pigmentacao: caracteristicas de cada processo.

HISTORIA E EVOLUCAO DOS PROCESSOS

de Cross e Blackwell foi publicada. Porém,

o processo somente foi utilizado em escala industrial

importante ha 50 anos, quando a utilizagdo na industria = :
P 4 ¢ 3) Alguns dos solventes ndo eram facilmente controla-
anaforético, mas este apresen‘tou muitos problemas vidos somente por eVapOragéO e arraste. Em a|gunS

tremamente criticos e causava excessivo aspecto de

“casca de laranja”. Neste caso, o Unico caminho era

o descarte da solu¢do e nova montagem.

A Unica forma de pigmentar estes sistemas era adi-

como catodo) foram desenvolvidos no final da década cionar o pigmento dentro do verniz. Pés-pigmen-

de 1970 e rapidamente substituiram os sistemas tacdo era extremamente dificil ou impossivel. Em
alguns casos, era possivel somente com a utilizacdo
de pdés-pigmentos com elevada concentracdo de sol-
vente, que “atacava” ou dissolvia o depédsito.

Os sistemas novos possuem baixo teor de sélidos e

amarelamento sobre a prata. Porém, ainda havia muitos baixa concentracio de solvente (baixo VOC). Ha a

problemas técnicos: possibilidade de pigmentacdo dentro do verniz ou

conectadas como anodos e comegavam a dissolver antes
que a camada de verniz estivesse formada.

Vernizes cataforéticos (onde as pecas sdo conectadas 4)

anaforéticos por serem mais simples de operar e por
terem reduzido a perda de brilho e a ocorréncia de

manchas sobre substratos metalicos, como reducédo do
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poés-pigmentacdo. Sdo de facil utilizacdo, sendo que as
adi¢des sdo feitas diretamente no tanque de trabalho
e na maioria dos casos ndo requerem pré-secagem
antes da cura. Além do mais, podem ser curados em
temperaturas menores (120 a 140°C), ao contrario do
que se utilizava (160°C).

Estes vernizes também podem ser facilmente aplicados
diretamente sobre substratos-base como aluminio,
zinco, zamak, latdo, a¢o, etc., com a utilizacdo de
pré-tratamento convencional (desengraxe e ativacdo),
sem que haja a necessidade de pré-tratamento
especial. A possibilidade de produzir cores através
de pigmentos incorporados ou por pds-pigmentacdo,
sem a necessidade de vérias camadas intermediarias
de eletrodepositos, faz com que o processo possibilite
uma flexibilidade muito grande de acabamentos, tenha
menor custo e seja mais seguro, tanto nas questdes
ambientais como ocupacionais, do que os sistemas
tradicionais.

Sistemas cataforéticos modernos, como o processo
FORLAC-MOLCLEAR¥*, proporcionam elevada resisténcia
a corrosdo sobre uma grande variedade de substratos
condutores, elevada aderéncia, dureza e resisténcia
a abrasdo. Além do mais, estdo sendo desenvolvidos
pigmentos para a obtencdo de cores mais intensas e
uma ampla variedade de efeitos, como fosco/acetinado,
que estdo despertando interesse nos mais diversos
segmentos de mercado, fazendo do processo de verniz
cataforético um sistema inovador e promissor.

COMPOSICAO QUfMICA DOS VERNIZES

Vernizes eletroforéticos sdo normalmente compostos

por resinas epodxi, acrilica ou uretana ou uma mistura

destas.

Tecnologias atuais, como os vernizes da linha do

processo em questdo formam um depédsito composto

por resinas acrilicas e poliuretanas, que apresentam

elevada dureza e resisténcia a corrosao.

Basicamente, os vernizes sdo compostos por:

- resinas acidas neutralizadas

- agentes de cura (cross-linking)

- solventes organicos

- aditivos funcionais

- agua

Todos estes compostos sdo misturados para formar

uma emulsdo estavel, sendo que as propriedades dos

vernizes sdao afetadas pela escolha dos polimeros e

agentes de cura (cross-linking) utilizados.

E importante salientar as diferencas entre os processos

com alta concentra¢do de solventes e sélidos e os de

baixa concentracdo:

- Alta concentra¢do de solvente faz com que a cama-
da apresente menor dureza, com menor resisténcia

a abrasao e, portanto, mais facilmente danificada;
* O Processo FORLAC-MOLCLEAR desenvolvido pela Coventya Quimica

ACESSORIOS E PECAS DE REPOSIGAO EUROGALVANO
EXCELENCIA E CONFIABILIDADE
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- Sistemas com elevada concentracdo de solvente re-
querem pré-secagem antes da cura, que normalmen-
te causa aspereza devido a retencdo de particulados
do ar;

- Com elevada concentracdo de solvente, a incorpo-
racdo de pigmento é possivel somente dentro do
tanque de verniz, ndo sendo possivel processo de
pos-pigmentacao;**

- Elevada concentracdo de solvente ocasiona “casca
de laranja”, reducdo do poder de cobertura e pro-
blemas de toxicidade;

- Alta concentracdo de sélidos ocasiona problemas
de estabilidade da suspensdo, tanto na montagem
guanto na manutencéo.

PRINCIPIOS DA ELETRODEPOSICAO

Os vernizes eletroforéticos sdo depositados devido a
varia¢do de pH no anodo/catodo e entdo curados para
promover espessura uniforme e elevada resisténcia a
COrrosao.

Existem dois processos de eletrodeposi¢do: anddica e
catédica.

- Principio da deposicao anodica:

=

H Filme de
dimirjui verniz

b 4

Na deposicdo anddica, a resina (verniz) possui carga

negativa, sendo atraida para o pdélo positivo, onde a
peca estd conectada. Ocorre a libera¢do de oxigénio ao
redor da pega.

Reacdes no anodo e no catodo durante a deposi¢do
anoddica:

Anodo:

M - 3e — M*3

H,O0 — % 0, + 2H*

R-COO" + H* — R-COOH

verniz
1
Catodo:
H,0 — 2H* + OH-
2H — H,
R,NH* + OH = R,N + H,0
amina
i

** Tecnologia de pos-pigmentagao estd restrita a Coventya Quimica Ltda

- Principio da deposicao catédica:

pa— ]

0. |

Filme de verniz s

5T
¥

[aumenta

SR

A b

Na deposicdo catodica, a resina (verniz) possui carga

positiva, sendo atraida para o polo negativo, onde a
peca esta conectada. Ocorre a liberacdo de hidrogénio
ao redor da pega.

Reacdes no anodo e no catodo durante a deposicdo
catddica:

Anodo:
H,0 — 20, + 2H*
R-COO" + H*— R-COOH

Acido latico
1
Catodo:
2H,0 + 2e — 2H + 20H"
2H —H,

R’,NH,* + OH — R’,NH + H,0
verniz
1
No processo catddico ocorre a liberacdo de acido

latico no anodo, que é o responsavel pelo aumento da
condutividade.

VANTAGENS DA UTILIZACAO DO PROCESSO

CATODICO AO INVES DO PROCESSO ANODICO:

- A oxidag¢do e dissolu¢do do substrato devido a libe-
racdo de oxigénio no processo anédico resultam em
altos niveis de contaminacdo metalica na camada
depositada;

- Metais como o cobre oxidam devido a liberacdo de
oxigénio, formando uma coloracdo verde (Cu*?), e
depositos de prata tornam-se escuros. Nos dois ca-
sos, a aparéncia do depodsito é amplamente afetada;

- No caso de materiais ferrosos, o processo de corro-
sdo ja é iniciado durante a fase anddica de deposi-

¢ao.
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ESTES SAO OS MOTIVOS-CHAVE PARA
UTILIZACAO DO PROCESSO CATODICO

Aumento na contaminacao com zinco / comparativo
entre os processos anddico e catoédico:

14000

12000

ppm de zinco dissolvidos versus o lempo em segundos
10000
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—— Catédico
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Aumento na contaminag¢do com ferro / comparativo
entre os processos anodico e catédico:

3000

2500
ppm de ferro dissolvidos versus o tempo em sequndo;
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VERNIZ PIGMENTADO

Existem dois métodos para obtencdo de acabamentos

de cores diversas:

Pés-pigmentacdo: o pigmento é aplicado apoés

a aplicagdo do verniz incolor, em tanque separado,

enquanto o verniz ainda esta Umido, antes da cura.

Incorporacao de pigmento: o pigmento é adicionado no

tanque de verniz e é co-depositado juntamente com a

resina, produzindo a colora¢do desejada.

E importante salientar as diferencas entre estes dois

processos:

Incorpora¢do do pigmento no verniz:

- Menor nimero de etapas em comparacdo ao proces-
so de poés-pigmentacao;

- E necessario um tanque de verniz com todos os aces-
sorios, inclusive sistema de ultrafiltracdo, para cada
coloracdo requerida;

- Uma vez que o pigmento foi incorporado ao verniz,
ndo é possivel produzir acabamentos de verniz inco-
lor ou outra cor;

- Aintensidade da cor é proporcional a espessura, ou
seja, quanto maior a espessura, maior a intensidade

da cor.

Pos-pigmentacao:

- E necessario somente um tanque de verniz incolor.

- Para cada cor requerida é necessaria a instalacdo de
mais trés tanques de imersdo (condicionador, pig-
mento e enxague);

- Pode-se produzir diferentes acabamentos (cores
diferentes) a partir de um Unico tanque de verniz
incolor;

- Diferentes intensidades de cor podem ser obtidas no
mesmo tanque de pigmento, variando-se alguns pa-
rametros operacionais, como temperatura e tempo;

- Alintensidade da cor ndo depende da espessura apli-
cada, ao contrario do que acontece com o processo
de incorporacdo de pigmento. Isto facilita a homo-
geneidade da cor em regides de alta e baixa densi-
dade de corrente (diferentes espessuras), mantendo
as caracteristicas técnicas e funcionais da camada de
verniz, inclusive a resisténcia aos raios ultravioletas

(UV).

APLICACOES TIPICAS

CONCLUSAO

Os atuais processos de verniz cataforético tém se
mostrado bastante estdveis, podendo-se produzir
acabamentos com excelentes propriedades funcionais
e decorativas, que tém surpreendido os mais variados
segmentos de mercado.

A utilizagdo do processo catddico apresenta como
principais vantagens a ndo-contaminac¢do do verniz e a
ndo-oxidacdo das pecgas.

Com a utilizacdo do processo de pdés-pigmentacdo, é
possivel a obtencdo de diversos acabamentos a partir
de um Unico tanque de verniz incolor, fazendo deste um

processo muito atrativo e inovador. l
Coventya LTD - Inglaterra

Diego Roberto Boff

Engenheiro Quimico

Pesquisa e Desenvolvimento — Coventya Quimica Ltda
diego.boff@coventya.com.br
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MATERIA TECNICA

ABSTRACT

review on the technique of metals nitriding using

plasma as an energy source is presented in this

work. Emphasis was placed on the historical
evolution as a way to highlight the problems existing
in the art and that currently persist in very specific
applications. Technological progress is reviewed with
only those changes that were essential to the innovations
of technology, as a way to keep the reader in the main
focus of improvement. It is discussed concerning the
consequences when the ratios between the width and pulse
repetition time are changed. Finally, we present some

solutions used to extend or improve their technique.

O processo conhecido como nitretacdo idnica (ion-
nitriding), nitretacido em descarga luminosa (glow
discharge nitriding) ou nitretacdo por plasma (plasma
nitriding), teve seu inicio na Europa, em 1932, quando
o fisico alemdo Wehnheidt usou pela primeira vez a
descarga elétrica em gases num processo metalurgico.
Mas ele ndo pdde usar na nitretagdo porque a grande
instabilidade do plasma ndo permitia o controle
do processo. Foi entdo que ele conheceu o fisico
empreendedor sui¢o Dr. Bernhard Berghaus e juntos
desenvolveram, controlaram e utilizaram no mercado

0 processo como uma alternativa a nitretacdo gasosa.

Nitretacdao a plasma —
Evolucao historica e

tecnoldgica

| Clodomiro Alves Junior |

Este artigo traz uma analise sobre a técnica de nitretacao
de metais com plasma como fonte de energia, com énfase na
evolucao histérica para destacar os problemas encontrados
em aplicacoOes especificas. Além disso, solucoes usadas para
ampliar ou melhorar esse processo sao destacadas.

A técnica chegou aos Estados Unidos apenas na década
de 50 e uma das primeiras empresas a reconhecer a
utilidade do processo foi a General Electric. Mas a
técnica ndo vingou nas Américas, exceto em algumas
poucas empresas isoladas que tinham dominado a
técnica. Tanto é que, em 1973, existiam no mercado
65 unidades assim distribuidas: 32 na Alemanha
Ocidental, 10 no Japao, 6 na Alemanha Oriental, 5 na
Suica, 2 na Polodnia, 2 na Espanha, 1 na Roménia, 1 na
Austria, 1 na Franca e apenas 5 nos Estados Unidos. A
timida expansao da técnica deveu-se as dificuldades no
controle do processo, principalmente nos paises fora
do eixo Europa - Japdo, onde ndo havia um dominio
sobre as dificuldades relacionadas com abertura de
arcos, superaquecimentos e efeitos de bordas.

Para se conhecer melhor esse contexto histérico
sera necessario, entdo, voltar aos primérdios da
técnica. A técnica precursora consistia em um reator
hermeticamente fechado, contendo dois eletrodos
entre os quais era aplicada uma voltagem constante.
Gases nitretantes como NH, ou mistura N,+H, eram
inseridos no reator. O eletrodo negativo (catodo)
também servia de mesa para colocacdo das pecas. A

Figura 1 ilustra esquematicamente o equipamento.
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Figura 1 - (a) Desenho esquemdtico do equipamento

de nitretacdo ionica (esquerda) e quadro ilustrativo da
diferenca fundamental entre a técnica precursora (b) e a
técnica atual (c).

Quando uma voltagem é aplicada (aproximadamente
600 V) entre os eletrodos, elétrons presentes na
atmosfera nitretante sdo acelerados, colidindo com
atomos e gerando ions e particulas energéticas. Devido
a diferenca de mobilidade entre elétrons e ions, estes
Gltimos ficam mais concentrados nas proximidades
do catodo (peca), sendo atraidos por um forte campo
elétrico criado pela voltagem aplicada (Figura 1a). E
dessa interacdo que ocorre todo o processo de nitretacdo.
Os ions sdo acelerados para a superficie da peca pelo
campo elétrico e transferem energia, aquecendo-a até
a temperatura de trabalho. A energia transferida numa
area A serd proporcional ao produto da voltagem V
e da densidade de corrente Is. Isto significa que, para
uma mesma area, a energia transferida serd a mesma.
Entretanto, partes da peca podem ter regides delgadas
e outras espessas, ou seja, a razao area por volume (A/v),
diferentes. Nesse caso, a regido com maior A/v aquecera
mais que aquela com menor razdo (Fig. 2a). Um caso
particular desse efeito é o catodo oco, que ocorre em
furos da peca. Outro efeito dessa intera¢do é o fenémeno
denominado de sputtering, no qual um ion arranca um
ou mais atomos da superficie por transferéncia de
momento (situacdo idéntica a de uma bola de bilhar
quando colide com as demais). Os atomos arrancados
da superficie vdo para o plasma onde formam nitretos
primarios (instaveis) e se decompdem em nitretos mais
estaveis ao se redepositarem na superficie. Parte do
nitrogénio em excesso dessa recombinacdo difunde
para o interior da peca. A combinacdo dos nitretos
com o nitrogénio difundido forma a camada nitretada.
Acontece que o campo elétrico ndo é uniforme em toda
a peca. Nas proximidades das bordas da peca, ele possui

direcdes diferentes (Fig. 1a), provocando uma mudanca
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na incidéncia dos ions sobre a mesma. fons incidindo
sobre a peca obliquamente tendem a bloquear a
trajetéria daqueles que incidem perpendicularmente
(Fig. 2a). Esse efeito é responsavel pela existéncia de
irregularidades da camada nitretada nas proximidades
de bordas. O terceiro e ultimo efeito indesejavel é
o surgimento de arcos. Sabe-se que em regides com
ponta, 6xidos ou mesmo protuberancias microscopicas,
havera excesso de elétrons comparativamente as demais
regides. Dependendo do valor desse excedente, podera
haver uma ruptura dielétrica e localmente a descarga
passa para o regime de arco. Esse efeito podera, em
poucos segundos, fundir completamente o lote a ser

nitretado.

lons inciderites

Plasma, _. :

Bainha

Peca zonade
nteragio

Camaila
nitretada

7
Regiao com restricao
de nitretacdo

Regido de maior aquecimento
devido maior razao Alv

Figura 2 - Efeitos ocorrendo em pecas durante a nitretacao
usando a técnica precursora. Exemplos de regides que
podem sofrer superaquecimento e regido que pode produzir
irregularidades da camada.

Com o advento da microeletréonica e da eletrénica
de poténcia surgiram, na década de 90, geradores de
poténcia com voltagem pulsada. Com essa importante
inovac¢do da técnica foi que se verificou um forte
crescimento do uso no mundo inteiro, inclusive no Brasil,
que em 1994 adquiriu a primeira unidade industrial,
e atualmente varias empresas metallrgicas ja estdo
adotando esse tipo de técnica em suas pecas.

Atualmente, os equipamentos de nitretacdo i6nica sdo
construidos com sistemas de aquecimento auxiliar e fonte
de tensdo pulsante controlados via microcomputadores.
Com as fontes de tensao pulsante, é possivel variar a
temperatura do processo apenas com a alteracdo da
largura do pulso (t,,) (Fig. 1c) e o tempo de repeticdo de

pulso (tyf), deixando constantes os demais parametros,

como a tensdo e pressdao. Grosso modo, o que esta
acontecendo nesse caso € um hibrido entre a nitreta¢do
gasosa e a nitretacdo idnica. No instante em que o pulso
de voltagem estd ligado, a intera¢do dos ions com a
superficie da peca possui 0 mesmo comportamento da
nitretacao idnica com corrente continua. No instante
em que desliga o pulso, os ions e elétrons comecam
a se recombinar, tendendo para um comportamento
semelhante ao da nitretacdo gasosa.

Na préatica, o ajuste entre a largura de pulso e o tempo de
repeticdo de pulso (ty,/toff) se baseia na potencialidade
da peca para produzir aqueles efeitos indesejaveis, ou
seja, superaquecimento, efeito de borda e abertura de
arcos. Por exemplo, para nitretar por plasma pulsado
uma engrenagem, se requer uma largura de pulso
muito menor do que para nitretar uma esfera. No
primeiro caso, as pontas dos dentes promovem efeitos
de borda e, dependendo do material e dimensdo do
dente, abertura de arcos. Também o vao entre dentes é
muito vulnerdvel a producdo do efeito de catodo oco.
Assim, a largura do pulso deve ser grande o suficiente
para ndo gerar esses efeitos. E claro que ao reduzir tgp,
e/ou aumentar ty¢, 0 tempo de tratamento deve ser
aumentado para compensar o tempo de permanéncia
do plasma sobre a peca. Outro compromisso existente
com a relacdo ty/tosr estd nas espécies do plasma.
Quando uma voltagem ¢é aplicada no gas nitretante,
espécies ionizadas e/ou energéticas como N,*, N*, NH, N,,
entre outras, surgem para formar o plasma. A presenca
dessas espécies, juntamente com o bombardeamento
idnico, é que faz a grande diferenca entre a nitretacédo
gasosa e a ionica. Se reduzirmos extremamente o ty, €
pretendemos tratar as pecas com a mesma temperatura,
teremos que aumentar o valor da voltagem de pulso
para compensar a perda na poténcia. Aumentando a
voltagem, a distribuicdo populacional das espécies do
plasma ird também mudar, alterando assim a cinética da
nitretacdo. Ou seja, mesmo tratando as pecas na mesma
temperatura e pressao de trabalho, pode-se resultar em
camadas com diferentes propriedades.

Cuidado também deve-se ter com a temperatura
real das pecas durante o tratamento, principalmente
quando se tratar de carga com pecas de diferentes
geometrias e dimensdes. Mesmo com o uso do plasma
pulsado, o problema do superaquecimento das pecas

ndo foi completamente resolvido. Algumas solucdes
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desenvolvidas como a do aquecimento auxiliar, reduzem
o gradiente térmico no reator, mas ainda persistem as
diferencas térmicas, principalmente quando se trata
de pecas com geometria complexa ou com diferentes
geometrias.

Ndo existe a menor duvida de que a nitretacdo

por plasma é a que existe atualmente com maior

Prof. Dr. Clodomiro Alves Junior

Especialista em Engenharia de Plasma

Possui graduagdo em Fisica pela Universidade Federal
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trabalhos de mestrado e 24 teses de doutorado. E consultor

nitretacdo em banho de sais. Entretanto, é preciso
tomar cuidado quando se tratar de cargas com pecas de

diferentes geometrias nitretadas simultaneamente ou ) . )
em desenvolvimento, montagem e treinamento de sistemas

mesmo pegas com geometria complexa. . i .
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SOBE OU
DESCE?

Empresarios e profissionais do mercado de equipamentos para

tratamento de superficie divergem sobre os rumos deste segmento,
sem decretar com unanimidade se ele cresce ou ndo em 2013,
em relagdo aos anos passados, que variaram entre crescimento
e queda. Os resultados de 2012 também ndo sado positivamente
unanimes. No entanto, e pelo menos aparentemente, 2013 ja
desponta como um ano positivo, pelo possivel crescimento ou até
mesmo pela estabilidade do faturamento.

por Mariana Mirrha
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ecretar com certeza que o

mercado de equipamentos

para o tratamento de su-
perficie ird crescer neste ano parece
uma agao distante das falas de em-
presarios e profissionais do setor.
Alguns até acreditam neste cresci-
mento, mas explanam com cautela
sobre os proximos faturamentos.
O ano de 2012 nao foi exatamente
como o esperado, nem para este
segmento nem para outros e 2013
ainda engatinha no que diz res-
peito a crescer. “A projecao geral
do Pais era um crescimento de 3 a
4% do Produto Interno Bruto - PIB.
A realidade foi um crescimento de
cerca 0,6%. O resultado disso, ba-
sicamente, foi ‘ninguém compra,
ninguém vende’. Esta situacdo eco-
némica nacional terminou repercu-
tindo no nosso mercado também, o
que frustrou a perspectiva feita em
2011 para 2012”, resume Maristela
Boschi de Medeiros, vendedora da
Equiplating.
Como avalia Daniel Souza de Olivei-
ra, gerente de producdo e desen-
volvimento da Sillman & Sillman,
2012 foi um ano tomado por mui-
tas incertezas que pairaram sobre o
mercado. Devido a crise econémica
na Europa, as empresas seguraram
ao maximo seus investimentos op-
tando por esperar para ver a rea¢do
do mercado interno. E esta dificul-
dade nao foi sé para o setor de

Maristela, da Equiplating: O resultado do
PIB em 2012 frustrou a perspectiva deste
mercado. O efeito disso foi ‘ninguém
compra, ninguém vende’




equipamentos para tratamento de
superficie, mas de equipamentos
industriais em geral, contando com
uma ascendéncia somente nos trés
ultimos meses do ano.

No entanto, segundo o profissional,
ainda no final do ano houve certa
retomada de confianca no merca-
do, o que contribuiu para que se
comecasse a esbocar uma reacgdo
positiva para investimentos no setor
de equipamentos e a esperanca é
que esta confianca se consolide em
2013. Setores da construcdo civil,
mais uma vez, tendem a serem os
mais movimentados este ano, e o
consumidor final nesta area esta
cada vez mais exigente quanto a
qualidade dos produtos adquiridos
no balcdo de lojas especializadas.
“Ndo podemos menosprezar o se-
tor de autopecas, que estda com
baixa perspectiva de crescimento,
mas tem gerado alguns investimen-
tos, principalmente com novas com-
panhias estrangeiras se instalando
aqui”, afirma, mas critica: “geral-
mente as empresas estrangeiras que
se instalam no Brasil para atender
as novas montadoras, ndo priori-
zam as empresas nacionais e trazem
tudo de fora”.

No ambito geral, Oliveira afirma
que a companhia tem boas pers-
pectivas para 2013 e espera um
crescimento de 30% no volume de
negdcios e faturamento em relacdo

Oliveira, da Sillman & Sillman: Atingir um
processo mais limpo exige que se adote
como meta tornar 0s processos o mais
ambientalmente integrados possivel

a 2012. A Sillman & Sillman realizou
grandes investimentos com moder-
nizacdo, maquinas e ampliacdo da
area produtiva.

O desapontamento quanto aos re-
sultados de 2012 também atingiu
o mercado de galvanoplastia, ja
que os investimentos neste setor
ficaram abaixo do esperado. “Por
se tratar de um periodo de muita
expectativa criada por parte das au-
toridades, dada a demanda anun-
ciada de eventos importantes, como
a Copa do Mundo, Programa de
Aceleracdo do Crescimento - PAC,
Olimpiadas e a explora¢do do pré-
sal, imaginava-se que o Brasil cres-
ceria algo em torno de 4%, o que
ndo ocorreu — cresceu apenas 1%.
Mediante este quadro, geraram-se
incertezas que, além de especula-
¢oes de qualquer ordem, acabaram
por frenar o comportamento do in-
vestidor”, afirma Eduardo Vinicius
Petry, do departamento comercial
da Eurogalvano.

“0O mercado trabalhou com a forca
inercial dos anos anteriores, produ-
ziu equipamentos que ja estavam
encomendados. Ndo pudemos ide-
alizar ainda o tamanho de mercado
para 2013. Sado muitas as incertezas,
principalmente das matrizes dos
nossos clientes na Europa”, afirma
Jerdnimo Carollo Sarabia, diretor da
Labrits Quimica. Apesar de parte do
mercado ndo ter boas lembrancas
do ano que passou, parte dele ndo

Sarabia, da Labrits Quimica: Ainda ndo deu
para idealizar o tamanho de mercado para

2013. Sdo muitas as incertezas, sobretudo

das matrizes dos clientes na Europa
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vé os doze meses de 2012 como um
periodo tdo negativo. Para alguns,
0 ano apresentou crescimento, para
outros foi apenas estéavel, algo que,
de certa forma, também é positivo,
levando-se em consideracdo a con-
juntura econémica do periodo.
Dentre os profissionais que seguem
a vertente do crescimento esta
Edilson Hiroiti Yamamoto, gerente
comercial da Daibase Comércio e
IndUstria. Segundo ele, o mercado
brasileiro de equipamentos para
tratamento de superficie se mos-
trou bastante aquecido no ano de
2012 e foram notados muitos inves-
timentos em equipamentos, tanto
na parte de linhas para tratamento
de superficie quanto nos sistemas
de exaustdo e lavagem de gases.
“As perspectivas sdo muito boas
para o setor galvanico esse ano.
As empresas estdo investindo em
novos equipamentos, adequacdes
nas linhas existentes e até mesmo
em manutenc¢des necessarias. Mui-
tas companhias que antes terceiri-
zavam o tratamento de superficie,
atualmente estdo buscando abrir o
proprio negocio. Acreditamos que
teremos um bom desempenho em
2013 e esperamos um crescimento
de vendas de 15% em rela¢do a
2012", ressalta.

As vendas de retificadores de cor-
rente também foram positivas, na
visdo de Fulvio Berti, diretor da Tec-

Yamamoto, da Daibase: As perspectivas sao
muito boas para o setor galvanico esse

ano e esperamos um crescimento de
vendas de 15% em 2013
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novolt, que percebeu um aumen-
to muito satisfatério nos negocios
em 2012. Para 2013 ainda é dificil
responder sobre como o mercado
deve seguir, segundo Berti, mas o
ultimo trimestre do ano passado
mostrou uma tendéncia de queda
no volume das encomendas, algo
também verificado no inicio desse
ano. A meta estimada da empresa
é um crescimento de até 2,5% no
faturamento de 2013.

Para Geisa Krindges, da equipe ad-
ministrativa da CVK, a galvanoplas-
tia esta mais presente no dia a dia
das pessoas do que se imaginava e,
com este panorama, o mercado so
tende a crescer. Em sua percepcao,
as projecdes e faturamentos para
2013 vao depender unicamente das
empresas, ao atenderem a todos
os requisitos, promovendo a cons-
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Klein, da KS Equipamentos Industriais: Pro-
duto automatizado, que evita desperdicio
de produto quimico, gera economia na
producao e reduz custos é tendéncia
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tante melhora em seus processos e
buscando satisfazer os clientes. “Ao
avaliar o mercado brasileiro, no
que diz respeito ao tratamento de
superficies, pode-se dizer que se en-
contra em constante crescimento, ja
que tudo aponta para um grande
interesse de estrangeiros que estao
de olho no mercado brasileiro, pro-
curando e analisando investimentos
consistentes”, explica Geisa.

Apesar de a AMZ Industria e Comér-
cio ter conseguido uma pequena
retomada do nivel de vendas em
2012 em relacdo a 2011, estas ainda
ficaram em 60% do nivel normal
verificado nos anos de 2007 e 2008.
“A julgar pelo inicio de 2013, pelo
elevado numero de consultas, so-
licitacdes de orcamento e vendas
realizadas, estamos acreditando em
um ano melhor. Ainda é cedo para

falar, mas acreditamos em um au-
mento de 20% em rela¢do a 2012”,
afirma o gerente geral da empresa,
Jonas G. Zazulla.

Dentre aqueles que conseguiram
manter estaveis as vendas no ano
passado estd a Realum, como afir-
ma o diretor administrativo da com-
panhia, Daniel S. Wolkind, que viu
o comeco de 2013 como promissor,
mas com projetos de pequeno e
médio porte. Os grandes negdcios
ainda estdo indefinidos. “Acho que
o ano nao foi bom, mas por outro
lado, nado foi o pior. J& tivemos anos
anteriores com poucas vendas. No
final de 2012 houve um aqueci-
mento nas vendas que prosseguiu
no primeiro trimestre de 2013”,
continua Marcelo Onissanti, diretor
comercial da Oniplastico. As previ-
sdes sdo que 2013 seja um periodo
de grandes mudancas e boas vendas
para esta companhia.

“Para o nosso mercado especifico,
acreditamos que havera um aque-
cimento econémico neste segundo
trimestre. Trabalhamos em 2012 e
no primeiro trimestre de 2013 em
busca de novos parceiros, novas
aliancas que estdo se estabelecen-
do”, afirma Maristela, da Equipla-
ting. Para atender a demanda, a
companhia ampliou a area comer-
cial e o setor fabril, aumentando a
capacidade produtiva e reestrutu-
rando processos.

Geisa, CVK: Os estrangeiros estao de olho
no mercado de tratamento de superficie
brasileiro, procurando e analisando
investimentos consistentes

Zazulla, da AMZ: Estamos acreditando em
um ano melhor que 2012. Ainda é cedo
para falar, mas confiamos em um aumento
de 20% em relagdo a 2012
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Tendéncias

Mesmo com as incertezas sobre o
futuro do setor, é possivel confirmar
algumas tendéncias de mercado,
sejam em novos Processos e pro-
dutos, ou no comportamento do
comprador.

De acordo com lolanda Marques
da Rosa, diretora comercial da Ho-
liverbrass, o ano passado colocou o
mercado diante de grandes desafios
trazidos pela economia mundial em
transformacdo radical. Isso fez o
segmento de equipamentos para
tratamento de superficie ficar mais
exigente, buscando equipamentos
de alta tecnologia, com menor con-
sumo de aditivo e, principalmente,
menor consumo de energia, com
eletrodeposicdo mais rapida. Sen-
do assim, as tendéncias para 2013
estdo enfocadas em alta tecnolo-
gia. E nesta gama de inovacdes se
encontram retificadores de alta fre-
quéncia, com baixo consumo de
energia; bombas-filtro magnéticas
que podem girar a seco com cartu-
cho jumbo lavével; resisténcias para
aquecimentos elétricos modular; e
resisténcias com sistema antifogo.
Sistema de polimento a seco; centri-
fugas com sistema de aquecimento
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e resfriamento; sistema de polimen-
to 100% automatico; de secagem
e colocacdo de 6leo automaticos, e
de retirada de 6leo das pecas auto-
matica, também sado lembrados pela
profissional, que declara: “de um
modo geral, a tendéncia é investir
em tecnologia para reduzir custos”.
A Holiverbrass tem muitos planos
de negécios em 2013, com pedidos
grandes em carteira e com uma
projecdo de dobrar o faturamento
até o fim do ano, segundo lolanda.
Quem também lembra de tecno-
logia ao falar de tendéncia é Oli-
veira, da Sillman & Sillman. “No
nosso setor de atividade - de equi-
pamentos para pré-tratamento e
pintura — as tecnologias de equi-
pamentos andam lado a lado com
as novas tecnologias de produtos
e processos. Quando se desenvol-
ve um novo processo ou produto,
em paralelo se desenvolve equipa-
mentos para atendé-los. Portanto,
estamos consolidando no mercado
nacional tecnologias ndo tdo novas,
porém, que se mantém com grande
campo para crescimento, tais como:
equipamentos para aplicacdo da
nanotecnologia, pinturas organo-

ESPECIAL

metalicas, pintura eletrostatica a pé
e revestimentos curados por radia-
¢do ultravioleta”, lista.

Para este profissional, ainda ha
grande disparidade na questdo da
qualidade do acabamento final e
protecdo da superficie nos produ-
tos entre empresas do segmento.
No entanto, essas diferencas es-
tdo sendo minimizadas a medida
que as companhias comecam a se
mobilizar com investimentos em
maquinas modernas e eficientes,
que possam fazer com que seus
produtos atendam todas as normas
de qualidade e seus processos nao
agridam o meio ambiente.

Com o mercado cada vez mais com-
petitivo e exigente, as empresas
estdo buscando equipamentos de
alta tecnologia, que proporcionem
baixa manutencao e alta confiabi-
lidade, visando cada vez mais eco-
nomia de energia, maior produti-
vidade, melhor qualidade, sistemas
automaticos com menor custo de
méao de obra, seguranca operacio-
nal e ambiental nos processos, é
o que afirma Yamamoto, da Dai-
base, acompanhado por Claudio
Klein, soécio-diretor da KS Equipa-
mentos Industriais e Andréia Souza,
do departamento de vendas, que
acreditam que o foco estd em mo-
delos automatizados que evitam
desperdicios de produtos quimicos

Berti, da Tecnovolt: O segredo é achar a
melhor tecnologia a médio prazo. Nao é
sempre que uma tecnologia de ponta traz
o retorno adequado ao cliente
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e proporcionam maior economia
na hora de produzir, reduzindo o
custo. “Para a KS Equipamentos
Industriais, a tendéncia em 2013
é continuar e aumentar a procu-
ra no setor de equipamentos, tan-
to para galvanoplastia, como para
tratamento de agua. As indUstrias
metallrgicas, quimicas e galvanicas
estdo se adequando as normas e
legislacdes ambientais. Temos pers-
pectivas de grandes negdcios para
2013", explicam os profissionais.

O mercado estda comprando pon-
tualmente equipamentos de quali-
dade diferenciada, eficientes, eco-
ndémicos, com design moderno e
ecologicamente corretos, de acordo
com Petry, da Eurogalvano. O gran-
de opcional do momento, sequndo
ele, é o maquinario com processos
inteiramente automaticos, que ne-
cessitam apenas de um operador
para acompanhar visualmente o
andamento. “Esta exigéncia esta
se tornando cada vez maior, dada
a escassez de mado de obra espe-
cializada”, analisa. E continua: “De
um modo geral, o ramo nacional de
equipamentos para galvanoplastia
esta se remodelando. As tendéncias
estdo mudando, fazendo com que

quiplating

©

os clientes figuem mais exigentes.
As empresas fabricantes estdo pes-
quisando novas tecnologias e apli-
cacdes. Uma grande barreira esté
pairando entre as empresas que
estdo progredindo no conhecimen-
to e as empresas que estdo aco-
modadas, tornado evidente quais
estruturas estardo preparadas para
o futuro e quais fatalmente estardo
fadadas ao insucesso”, decreta.
Apesar da alta na busca e pesqui-
sa por tecnologias inovadoras no
setor, hd quem seja cauteloso so-
bre o assunto. Berti, da Tecnovolt,
acredita que o uso de novas tecno-
logias depende muito do perfil da
empresa compradora, considerando
que ha empresas fornecedoras com
todos os tipos de tecnologia. “O
segredo estd em achar qual tecno-
logia é a melhor a médio prazo. Ja
constatamos que ndo é sempre que
um equipamento com tecnologia
de ponta trara um retorno ade-
quado ao cliente. Caso a empresa
compradora ndo esteja preparada
para tal avanco, podera até trazer
alguns transtornos. Em outros ca-
sos, os ganhos de produtividade sdo
bons”, esclarece.

Protecao ao
meio ambiente

E notavel e bem sabido no mercado
que os equipamentos e processos
do segmento de tratamento de su-
perficie sdo responsaveis por parce-
la dos impactos ambientais negati-
vos que sdo vistos hoje no mundo.
E também é por esse motivo que
as companhias do setor estdo bus-
cando solugdes para diminui-los,
fazendo seus deveres e permitindo
que proximas geracdes aproveitem
0 ecossistema em sua totalidade.
Apesar dos esforcos, ainda é gran-
de a necessidade de incentivo ao
crescimento econdmico consciente,
estimulando a¢des como reciclagem
e a reutilizagao.

“Atingir um processo mais limpo
passa necessariamente por adotar
como meta tornar os seus proces-
sos 0 mais ambientalmente inte-
grados possivel. Nesse sentido, os
equipamentos devem minimizar o
uso de materiais ndo renovaveis e
energia; evitar compostos toxicos
ou poluentes; prover alta eficiéncia
produtiva com baixo desperdicio
de matéria-prima e gerar a menor
quantidade de residuos possivel”,
ressalta Oliveira, da Sillman & Sill-
man. “Operacdes de acabamento
superficial de metais sdo reconheci-
das como uma das principais fontes

lolanda, da Holiverbrass: Espera-se que o
futuro sustentédvel deixe de ser utopia

e que sementes hoje plantadas, tragam
frutos para usufruir no amanha
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de polui¢do ambiental. Por isso,
o desenvolvimento de tecnologias
limpas em todas as esferas da ma-
nufatura industrial é atualmente
uma tarefa essencial exigida pelo
mercado e pelas leis e programas
ambientais ao redor do mundo.
Uma das alternativas potenciais
a estes processos sdo as tecnolo-
gias de tratamento de superficie
apoiadas na nanotecnologia e que
representam um novo paradigma
aos processos a base de fosfato.
Outras tecnologias ja aplicadas com
o intuito de diminuir o impacto
ambiental dos tratamentos de su-
perficie sdo as pinturas organo-
metalicas e eletrostatica a pd e
revestimentos curados por radiagdo
ultravioleta”, continua.

Como lembra Berti, da Tecnovolt,
este assunto é muito delicado, pois
ndo se trata somente dos equipa-
mentos e sim de uma postura em-
presarial, o que significa que toda
companhia tem que assumir sua
responsabilidade social na cadeia
produtiva. “E primordial, em nos-
so segmento, que todos utilizem
equipamentos para tratamento de
efluentes para preservacdo do meio
ambiente. Alias, pelas normas, ndao
é possivel ter uma empresa aberta
sem tais equipamentos e, na reali-
dade, ndo é assim que acontece. En-
quanto o tratamento de efluentes
for visto por alguns como aumento
de custo, a preservacdo do meio
ambiente estara comprometida”,
afirma. “Quanto a preservacdo do
meio ambiente, sem davida os equi-
pamentos devem atender todas as
normativas de respeito ao meio am-
biente, baixo consumo de agua, luz
e gerar pouco efluente”, continua
Sarabia, da Labrits Quimica.
Sabendo que os produtos quimicos
utilizados no processo de tratamen-
to de superficie trazem prejuizos
ao meio ambiente e a camada de
ozébnio, a Equiplating desenvolveu
uma estacdo de tratamento que

possibilita que os residuos recebam
o tratamento adequado e sejam
despejados em lugar correto, que
consiste em uma rede de esgoto
ligada a estacdo. J& para os gases
liberados durante o processo de tra-
tamento quimico, foi desenvolvido
um lavador de gases com exaustor,
que faz com que a fumaca seja li-
berada com apenas 2% de residuo.
“As novas tecnologias aproveitam
melhor a energia elétrica, com
maior rendimento e eficiéncia, ma-
teriais ceramicos, isoladores térmi-
cos e elétricos melhoram a eficiéncia
dos equipamentos, reduzindo assim
0 prejuizo ambiental, mas ainda é
necessario criar a conscientizagdo
de maior durabilidade dos equipa-
mentos, j& que com vida Util maior
agrediremos menos o ambiente,
mesmo que isso represente custos
mais elevados”, lembra Zazulla, da
AMZ Industria e Comércio.

Projetar e dimensionar criteriosa-
mente os equipamentos de acordo
com as normas técnicas vigentes
e fazer seus padrboes de emissdo
corresponderem aos limites exigi-
dos pela legislacdo ambiental sdo
fatores basicos a serem seguidos,
e lembrados por Yamamoto, da
Daibase. Oferecer equipamentos
ecologicamente corretos, destinar
corretamente os residuos industriais
e fazer uso de energias renovaveis
é necessario. “Novos conceitos de
sequéncia galvanica, com a intro-
ducdo do uso de ultrassom, bicos
edutores, sistema de troca-idnica,
evaporadores a vacuo, além de sis-
temas de automacdo mais precisos
podem, de certa forma, minimizar
a geragdo de residuos de agua e
produtos quimicos”, afirma o pro-
fissional.

Trazer tecnologias limpas, que ve-
nham facilitar o desempenho do
trabalho em um ambiente limpo e
seguro, garantindo a preserva¢do
do meio ambiente, possibilitando
uma maior economia e reaproveita-

ESPECIAL

mento da agua e menos poluicdo,
sdo os papéis dos equipamentos
para tratamento de superficie, de
acordo com Klein e Andréia, da KS
Equipamentos Industriais.

A prioridade em relacdo ao meio
ambiente, para Onissanti , da Oni-
plastico, é que todos os proprie-
tarios de empresas que trabalham
com produtos quimicos tenham a
ciéncia que deve-se cuidar do des-
carte desses produtos. Se a empresa
nao tiver o tratamento ideal, além
de contaminar o meio ambiente
estard jogando fora dinheiro, pois
existem varios meios de tratar esse
descarte e reciclar para uso proprio,
segundo o profissional. EQuipamen-
tos para analise desses residuos em
minutos ja estdo disponiveis e “cada
empresa deveria ter um, para ava-
liar e saber o que esta jogando fora,
e evitar esse desperdicio”.
Tecnologicamente falando, ouve-se
falar muito em reduzir o impacto
ao meio ambiente, uma vez que
a palavra “sustentabilidade” esté
na moda, segundo Geisa, da CVK.
“Espera-se que haja uma exigéncia
legal ou algo do tipo, para que de
fato sejam utilizados insumos me-
nos agressivos, honrando assim a
iniciativa inovadora dessas empre-
sas, que prometem um futuro, nes-
ses processos, com menor impacto
ambiental”, afirma. “O papel das
empresas de tratamento de superfi-
cie na preservacdo do meio ambien-
te é de suma importancia, e nosso
mercado esta consciente disso. Hoje
no Brasil temos muitas empresas
buscando na Europa tecnologias
para tratamentos de seus residuos,
reutilizacdo da agua, ou seja, des-
carte zero. Esperamos que o futuro
sustentavel deixe de ser utopia e
que as sementes hoje plantadas,
nos tragam os frutos que possamos
usufruir no amanha”, finaliza lolan-
da, da Holiverbrass. W
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PROFISSIONAL PROCURA

SUPERVISOR/ENCARREGADO

Quimico industrial graduado pela Universidade Metodista de Piracicaba procura oportunidade.

; O profissional cursa MBA em Gestao da Producao e Qualidade pela Fundacado Getulio Vargas

- ] — Piracicaba, e possui amplo conhecimento em processos de tratamento de superficie em
Metalloys & Chemicals

substratos de ferro, aco, zamak, plastico e pintura em processos de cromagao em abs, cromo

GROUP

A seguranca gque o duro, cromo decorativo, niquel quimico, niquel eletrolitico, zinco alcalino e zinco acido, além de

Surface ) Pro seu produto pede fosfatizacao de zinco com pintura eletrostatica. Dentre os Gltimos cargos ocupados estad o de

supervisor técnico, que entre outras atividades, atuava com o treinamento de colaboradores sobre

-

a manipulacao de produtos perigosos e no desenvolvimento de novos processos e tecnologias.
Também ja atuou como quimico responsavel e encarregado geral - E.T.E, laboratério e processos.

O profissional ja realizou cursos de Galvanoplastia, Auditor Interno de acordo com a norma NBR
ISO 9001:2000, Cromatografia Gasosa, Diagnéstico e Qualidade da Agua, Tintas Industrias em
Aplicacbes Anticorrosivas, Normas de Seguranca em Laboratério, Processos na Metodologia e

Tecnologia de Reuso de Agua.

Profissional procura 04-2013

EMPRESA PROCURA

Companhia procura profissional ou empresas que tenham interesse em criar parceria para atuar
com servicos de cromo duro no Estado da Bahia. O foco principal do trabalho sera a recuperacao
de equipamentos, hastes, camisas, decorativos, entre outros ativos. A empresa possui clientes em
diversos segmentos, como maquinas, siderurgia, mineracao e sondas petroliferas.

Empresa Procura: 01-2013

Mais informacgoes: B8 comunicagio, 11 3835.9417 ou b8 @b8comunicacao.com.br,
citando o cédigo.

Os destaques da préxima edicéo

ACESSORIOS E
PERIFERICOS PARA
TRATAMENTO DE
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Acido bérico Estanho T, 4 blicacd Ty idad
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Alta tecnologia em equipamentos
para tratamento de superficie
e sistema de exaustao.

A Daibase € hoje uma das principais .
fabricantes de equipamentos
para tratamento de superficie
e sistema de exaustdo
proporcionando qualidade,
tecnologia de ponta

e prestacdo de servico
diferenciado.

comercial@daibase.com.br

Sao Paulo - SP - Brasil ' - ®
aibase
| —

+55 11 3854-6236
+55 11 3975-0206



— SUSTENTABILIDADE

Sustentabilidade na
reparacao automotiva

| Fabio Alves Rodrigues |

Para maior efetividade
destas acoes, um ponto é
fundamental: o treinamento
e a conscientizacao dos

profissionais envolvidos

uscando encontrar solu¢des para que o planeta
possa ser usufruido em sua completude pelas
préximas geragdes, os homens tém realizado
uma série de acbes voltadas para a sustentabilidade,
sendo uma delas a implanta¢do de leis. A Constituicdo
Federal de 1988, no Capitulo VI - Do meio ambiente, no
artigo 225, diz: “Todos tém direito ao meio ambiente

ecologicamente equilibrado, bem de uso comum do

povo e essencial a sadia qualidade de vida, impondo-se
ao poder publico e a coletividade o dever de defendé-lo
e preserva-lo para as presentes e futuras geragoes.”
Posteriormente, em 1999, o Governo Federal elaborou
a Lei 9795, de 27 de abril, que dispde sobre educag¢do
ambiental, institui a Politica Nacional de Educacdo
Ambiental e outras providéncias, que no item V do
artigo 3, decreta: ‘Como parte do processo educativo
mais amplo, todos tém direito a educacdo ambiental
incumbindo: as empresas, entidades de classe,
instituicdes publicas e privadas, promover programas
destinados a capacitacdo dos trabalhadores, visando
a melhoria e ao controle efetivo sobre o ambiente de
trabalho, bem como sobre as repercussées do processo
produtivo no meio ambiente.’

Um ano antes, porém, o Governo Federal, elaborou a lei
9605, de 12 de fevereiro de 1998, que dispde sobre as
san¢des penais e administrativas derivadas de condutas
e atividades lesivas ao meio ambiente. Aqui, destaco
o artigo 21 do Capitulo Il, sobre Aplicagdo da Pena,
que diz: ‘As penas aplicaveis isolada, cumulativa ou
alternativamente as pessoas juridicas, de acordo com
o disposto no art. 3° sdo: | - multa; Il - restritivas de
direitos; Il - prestacdo de servicos a comunidade.’

Ja o artigo 22 desse mesmo capitulo, diz o seguinte: ‘As
penas restritivas de direitos da pessoa juridica sdo: | -
Suspensdo parcial ou total de atividades; Il - interdicdo
temporaria de estabelecimento, obra ou atividade; Ill -
proibicdo de contratar com o Poder Publico, bem como
dele obter subsidios, subvencdes ou doagdes.’

Essa mesma Lei 9605 tem um capitulo especifico sobre
os Crimes Contra o Meio Ambiente, do qual destaco o
artigo 54, da Secdo lll: ‘Causar poluicdo de qualquer
natureza em niveis tais que resultem ou possam resultar
em danos a saude humana ou que provoguem a
mortandade de animais ou a destruicdo significativa da
flora. Pena - reclusdo, de um a quatro anos e multa.’

E as penalidades ndo param por ai. A Lei Federal 6514 de
22 dejulhode 2008, dispde sobre condutas infracionaisao
meio ambiente. Na subsecdo lll, das Infra¢des Relativas a
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Poluicdo e outras Infragdes Ambientais, destaco o artigo
61, que diz: ‘Causar poluicdo de qualquer natureza em
niveis tais que resultem ou possam resultar em danos a
salude humana, ou que provogquem a mortandade de
animais ou a destruicdo significativa da biodiversidade:
Multa de R$ 5.000 a R$ 50.000.000.

Agora, uma nova lei, a Lei Federal 12.305, de 2
de agosto de 2010, instituiu a Politica Nacional de
Residuos Solidos (PNRS), que de acordo com o artigo 1°:
dispbe sobre as diretrizes relativas a gestdo integrada
e ao gerenciamento de residuos sélidos, incluidos os
perigosos, as responsabilidades dos geradores e do
Poder Publico e aos instrumentos econémicos aplicaveis.
O artigo 4° da lei explica: ‘A PNRS reline o conjunto de
principios, objetivos, instrumentos, diretrizes, metas e
acdes adotadas pelo Governo Federal, isoladamente ou
em regime de coopera¢do com Estados, Distrito Federal,
Municipios ou particulares, com vistas a gestdo integrada
e ao gerenciamento ambientalmente adequado dos
residuos sélidos.’

Importante neste ponto é saber o que é residuo
perigoso. De acordo com a norma ABNT - NBR 10.004,
de 31 de maio de 2004, que classifica os residuos, temos:

e C(Classe | - perigosos - residuos cujas propriedades
podem causar riscos a saude publica ou ao meio-
ambiente;

e C(lasse Il A - ndo inertes - podem apresentar

biodegradabilidade,

combustibilidade ou solubilidade em agua; e

propriedades como

e C(Classe Il B - inertes - ndo reagentes

Assim, a pergunta que temos de responder é: como o
mercado de reparacdo automotiva, desde a producao
de matérias-primas até a aplicacdo do produto nas
oficinas, vem se adequando no sentido de contribuir
para a manutencdo do meio ambiente equilibrado?
Existem algumas tendéncias. Uma delas é a coleta
seletiva, a correta destinacdo e a reciclagem do lixo.
Outra acdo é a reducdo de emissdes de VOC, sigla
em inglés para Composto Organico Volatil, que é
qualquer substancia organica que participe de reacdes
fotoquimicas na atmosfera.

E neste sentido que a tecnologia de tintas vem se
desenvolvendo. A evolucdo de tintas teve inicio com a
tecnologia base solvente, ocorrendo desde a producao
de tintas termoplasticas (esmaltes sintéticos, lacas
nitrocelulose, lacas acrilicas), passando as termofixas
(esmaltes acrilicos, poliuretanos e poliésteres). Este
processo resultou em alguma redu¢do de emissdes de

VOC na atmosfera. Hoje, temos disponiveis as tintas
com tecnologia base dgua, que tém como caracteristica
baixissima emissdo de VOC.

Nos processos fabris as empresas investem em
tratamento da dgua utilizada para descarte na natureza,
desenvolvimento e utilizacdo de matérias-primas de
fontes renovaveis, com a substituicio de derivados
petroquimicos e insumos sintéticos por matérias-primas
de origem vegetal, além da utilizacdo de materiais
reciclados como fonte de matérias-primas.

Outras tendéncias sdo a substituicdo de solventes
fésseis (em produtos com tecnologia base solvente) por
produtos com tecnologia base dgua e a producdo de
pigmentos isentos de metais pesados.

E nas oficinas? Muitas passam a utilizar equipamentos
e técnicas adequadas no processo de pintura, com
investimento em equipamentos (pistolas, lixadeiras,
cabines de pintura, recicladores de solventes, sistemas
de aspiracdo e limpeza de pistolas, compressores, linhas
de ar, EPIs), visando reduzir a produc¢do de residuos em
geral e o consumo de energia, além do aumento de
produtividade. Para maior efetividade destas a¢des, um
ponto é fundamental: o treinamento e a conscientizacdo
dos profissionais envolvidos.

Outras vao além e passam a utilizar tintas com tecnologia
a base de agua, que trazem algumas vantagens. O
sistema base agua Envirobase HP, da PPG, dispensa
a agita¢do mecanica, com consequente redu¢do do
consumo de energia elétrica, tem cobertura superior
e maior fidelidade de cores. Além disso, ja dispde de
complementos de baixo VOC, com tecnologia a base
de solvente, assim como tecnologias para tratamento
de residuos, como o T499, um agente floculante para o
tratamento e reutilizacdo do T497, produto especifico
para lavagem de pistolas.

Por fim, para estas empresas que investem em processos
ambientalmente corretos, surgem cada vez mais
projetos e certificagcdes, com foco no cumprimento das
legislagdes ambientais e protecdo ao meio ambiente.
Alguns exemplos: a montadora Honda com a certificagdo
“Green Dealer” para os seus concessiondrios, a
montadora Toyota, com o projeto “Projeto Body Paint”,
a montadora Fiat através do “Presentation de Funilaria
e Pintura”, o IQA - Cesvi Brasil (Selo Verde) e a Rio Rally
Racing Consultoria, no Rio de Janeiro. B

Fabio Alves Rodrigues
Gerente de Produtos da PPG Refinish
frodrigues@ppg.com
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A ESCADA DA CAPACITACAO PROFISSIONAL

Integrar e capacitar os 4 niveis de fungoes de uma corporacao — operacgoes, geréncias, diretoria,

proprietarios — é fundamental para o sucesso de qualquer companhia bem como de seus
colaboradores, individualmente. Desenvolver talentos e aspiracoes em todas as camadas traz
excelentes resultados aos negocios, sem nunca esquecer a necessidade do conhecimento académico.

POR QUE A MAIOR PARTE
DAS GRANDES E BEM
SUCEDIDAS EMPRESAS
CONSIDERAM HORAS DE
TREINAMENTO POR PESSOA
COMO UM INDICADOR BOM ?

Imagine uma escada com 4 de-
graus :

diretoria

geréncias

operagoes

* No degrau 1 - operagdes, estdo
os processos, tarefas, atividades,
papelada, burocracia, e as pes-
soas ficam acostumadas a fazer o
o0 que pedem, cumprir rotinas,
sem sair da linha, “sem arriscar o
pescoco”... Com isso, estacionam

proprietarios

| Prof. Joao Mariano de Almeida |

e comecam a falhar em novas
situacdes ndo previstas.

Se as pessoas que lidam com a
opera¢do nao forem desenvolvi-
das, a medida que as operacdes
se tornarem mais complexas,
elas se tornardo descartaveis, em
func¢do do limite de competén-
cia bater no “teto” e terdo que
ser substituidas por outras com
formacdo melhor e capacitacdo
mais abrangente.

E quase uma questao de sobrevi-
véncia das empresas, manter um
processo de capacitacdo constan-
te e crescente destas pessoas,
mesmo porque sdo elas que es-
tdo na batalha diaria, que gera
os resultados.

Esta capacitacdo poderd ser me-
Ihorada e agilizada se houver
uma formacdo universitaria,
abrindo-se as ca-
becas para novos
conceitos, alteran-
do-se o ambiente
para novidades ge-
renciais e operacio-
nais, quebrando-se
a resisténcia a mudangas, através
do aumento da percepcdo que
vird dos estudos.

Recomenda-se para este nivel:
participar em eventos setoriza-
dos, palestras e cursos de forma-
¢do e aperfeicoamento, cursos

universitarios direcionados (se-
quenciais).

No degrau 2 - geréncias, es-
tdo em primeiro nivel decisdes
gerenciais ligadas ao degrau 1
— operagdes que precisam ser
tomadas para evitar problemas
maiores, como aprovacdo dos
cheques que sdao dados pelos
clientes, liberar entrega das mer-
cadorias, viajar e fazer conta-
tos pessoais com clientes, fazer
contatos telefonicos com clientes
e fornecedores. E o chamado
degrau coracdo, porque movi-
menta a empresa e precisa ter as
pessoas melhor preparadas.
Quando os gerentes sdo oriun-
dos do nivel 1- operag¢des e per-
manecem apenas com a vivéncia
pratica, empirica e experiéncia
adquirida em anos de labuta, seu
grau de resisténcia a mudancas é
muito alto, seja de forma direta
(eu ndo vou), ou indireta (ok,
eu vou - s6 que depois ndo vai e
arruma desculpas).

Essa € uma situacdo que atin-
ge a maior parte das equipes
gerenciais de muitas empresas,
sem formacdo adequada e com
grande resisténcia a mudancas,
fugindo dos eventos e cursos e
somente indo quando a diretoria
‘pede’ ou ‘obriga’.
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e Recomenda-se para esse nivel:
participar de cursos, palestras,
eventos, como um meio de alte-
rar sua percepcdo do ambiente,
quebrar sua resisténcia a mudan-
cas e melhorar seu perfil executi-
vo e capacitacdo. Cabe a Direto-
ria ‘estimular’ essa participagdo
dos gerentes, com foco num ob-
jetivo maior, suas metas.

¢ No degrau 3 —diretoria, estdo as
decisdes de maior peso corpora-
tivo, como compras e vendas de
ativos (veiculos, imoveis, maqui-
nas, equipamentos, contrata¢do
de executivos e servigos). Seus di-
retores, que também podem ser
executivos contratados, precisam
ter formacdo e experiéncia sufi-
ciente para surfar nas ondas das
mudancas politicas e econémicas,
sem cair da prancha. Precisam ter
visdo geral do negdcio (todos os
setores) e conviver bem tanto
com seus clientes como com seus
fornecedores principais, visando
torna-los parte do sucesso, na
sua cadeia produtiva.

e O grande risco de ndo desenvol-
ver os niveis anteriores é que a

empresa correrd o risco de nao
ter pessoas capacitadas a diri-
gir novas unidades de negdcios,
porque suas geréncias e encarre-
gados sdo limitados, ndo se inte-
ressaram em estudar e também a
diretoria ndo incentivou.
Recomenda-se para este nivel:
uma formac¢do minima de curso
superior e aperfeicoamentos em
MBA empresarial, cursos rapidos,
palestras, semindrios, visitas ao
mercado (concorrentes, parcei-
ros, fornecedores, clientes), para
ter uma visdo ampla dos negé-
cios. Ou contratar profissionais
de fora, executivos do mercado,
com essa capacitacao.

No degrau 4 — proprietarios: es-
tdo as decisdes que podem tor-
nar a sobrevivéncia dos negécios
melhor ou pior. Uma canetada
errada, pode acabar com uma
empresa, num investimento er-
rado. Um acerto pode trazer mi-
Ihdes de lucro.

Recomenda-se para este nivel:
viagens constantes ao mercado,
eventos e feiras do setor, viagens
ao exterior para ver modelos

mais atualizados, conhecer con-
correntes melhor aparelhados
tecnicamente, estreitar parceria
com seus fornecedores e clientes,
criando um elo, uma cadeia pro-
dutiva forte.

* Ndo podera se esquecer da for-
mag¢do, com no minimo curso
superior e MBA executivo, em
escolas de renome, além de com-
parecer a palestras do setor e
grandes eventos corporativos. ll

Prof.Jodo Mariano de Almeida
Administrador de empresas,

com pos em RH e mestrando em
Gestao de Negdcios, atuando desde
1981, em Projetos de Melhorias

de Resultados (produtividade/
processos/qualidade, reduzir custos/
desperdicios, marketing/vendas/gerar
novos negécios, RH/motivacdo),

em negécios familiares. E autor

dos dudios (cd’s/voz) “As 10 Dicas
para Sucesso da Empresa Familiar”
e “Sugestoes para Solucionar
Problemas na Gestao Familiar”,

ja disponiveis na regido. Realiza
também palestras gratuitas, com fins
sociais, para recolher alimentos para
entidades sociais.
pmr.mariano@bol.com.br

pmr_almeida@hotmail.com
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SOLUCOES EM TITANIO E ALTAS LIGAS

=9 Cesto em Titanio para Galvanoplastia
=% Trocadores de Calor ou Serpentinas

=) Tanques em Titanio ou Revestidos

h) Fixadores em Titanio, Monel, Inconel e Hastelloy
'-) Barras, Chapas, Fios e Tubos de Titanio

l-) Pecas produzidas sob desenho

www.realum.com.br &
Fone:11 2343-2300 % A




NOTICIAS EMPRESARIAIS

Gerente técnico da Metal Coat
realiza estagio na BCI, nos
Estados Unidos

O gerente técnico da Metal Coat, André Luiz Vojciechovski,

CLARIANT
pode ver de perto as aplicacdes para tratamento de

superficie da Bulk Chemical Incorporated — BCl, na cidade
de Reading, Pensilvania, nos Estados Unidos durante

visita recente as instala¢des da companhia.

O profissional também realizou um estdgio de
especializagdo nos laboratérios da BCl. O aprendizado
| Desengraxantes abrangeu os processos Zirca Sil 18 e E CLPS 1700,
| Fosqueadores
| Desoxidante

largamente utilizados nos Estados Unidos, e varios outros
que complementam a linha da BCl na substituicio de

| Aditivo para Anodizagao fosfato de ferro e fosfato de zinco, altamente poluentes,
| Supressor de gases

por tecnologia ecologicamente correta, que além de mais
| Selagens

adequada ao meio ambiente, confere aos mais variados

| Antiespumante . . .

e substratos — metais ferrosos, zinco , aluminio e outros — a
| Solugio estabilizada para Eletrocoloragio obtencado de alta aderéncia e resisténcia a corrosdao dos
[ Aditivo para Eletrocoloracdo acabamentos com pintura liquida, a p6 ou E-Coat.
www.cpacorantes.com.br Com grande participagdo no market share americano
114055.3621 | 11 4109.6769 para o segmento, os produtos da BCl tém distribuicdo
Rua Piratininga, 126 | Diadema | SP | 09990-020 exclusiva no Brasil por meio da Metal Coat.

Mais informacoes pelo Tel.: 19 3936.8066

contato@metalcoat.com.br

R
"‘$Equipamentos
=N Industriais

Equipammtos em Polipropilenc e PVC

Lavadores de gases [ decantadores  Tanques p/ processos quimicos e outros

oratério / exaustores Exaustdo em geral i, Igcmm

ksindustrial.com.br / vendas1@ksindustrial.com.br
Gravatai - RS (051) 3421-1001 / 3496-6162

Especialistas se encontram para falar de inovacoes
tecnoldgicas para tratamento de superficie na sede da

conn'-amcs BCI, nos Estados Unidos. Da esquerda para a direita:
A André Luiz Vojciechovski, gerente técnico da Metal
com Voces Coat; Konrad Mierendorff, diretor de vendas América

Latina da BCI; David Weekley, engenheiro de aplicacao

~ e desenvolvimento da BCI e Sergio Mancini, diretor
Agende sua doagao comercial da BCI.

0800-55-0300

FUNDAGADO
PRO-SANGUE www.prosangue.sp.gov.br




NOTICIAS EMPRESARIAIS

Durr constroéi duas plantas de pintura para a
Changan Ford, na China

Como contratante geral, a Durr estad construindo para a Changan Ford Automotive,
na China, duas plantas de pintura, cada uma com duas linhas de pintura. Com isso, o
cliente ird expandir sua capacidade nos estabelecimentos nas cidades de Chongging
e Hangzhou.

Em setembro de 2014, assim como em janeiro de 2015, as plantas energeticamente
econt‘?micas en'sra_réo em funcionamento para a produgéo_de modelos Ford C _ou D. RETIFICADORES PULSANTE
Depois do comissionamento, 68 veiculos por hora serdo pintados em Chongqing, e
60 unidades em Hangzhou. Ambas as plantas de pintura funcionardao em dois turnos.
A Changan Ford emprega na sua planta de pintura em Chongging o processo 3-Wet
de altos sélidos. Nesta pintura Gtmido sobre imido ndo é necessario o uso do forno Retificadores pulsante de alta
entre as etapas de pintura. Considerando as novas normas ambientais na China, a capacidade: 50 a 57.600 Amps
Ford introduzird também na planta em Hangzhou um novo processo de 3-Wet a Pulsante para laboratério

base de 4gua. Corrente continua em modo
Para economizar energia, a companhia realiza a recuperacdo de calor do ar de chaveado até 48.000 Amps
exaustdo do forno e este calor é usado para aquecer a cabine de pintura. Como
medida adicional de economia de energia, a Ford também utiliza a recircula¢do de
ar nas zonas automaticas das cabines de pintura.

de onda quadrada para
eletrodeposicao e anodizacao

Gabinete plastico resistente a
corrosao

O sistema rotativo de imersdao RoDip M é usado no pré-tratamento e na pintura
catédica por imersdao. O movimento de rotacdo da carroceria no tanque do RoDip
garante limpeza e pintura uniforme. Desta forma, a tecnologia RoDip proporciona
a melhor protecdo possivel a carroceria contra corrosdo e, em relacdo ao layout da
planta, possibilita também um uso eficiente do material e espaco, uma vez que as
rampas de entrada e de saida do tanque podem ser dispensadas. Através do menor
volume de banho resultante disso, além de espaco e material, economiza-se também
energia.

Em Chongqing, a aplicagdo de primer, da camada de base e do verniz para a
superficie exterior, ocorre com 36 robos de pintura do tipo EcoRP L033. Além disso,
para a aplicagdo da protecdo das partes inferiores do assoalho, serdo empregados
quatro robos do tipo EcoRS16. Na planta de pintura em Hangzhou sdo empregados
92 rob6s para aplicagdo do primer, da pintura de base e do verniz. Para aplicacdo da
protecdo das partes inferiores do assoalho e protecao contra batida de pedras serao ECONOMIA DE ANODOS,
usados oito robos do tipo EcoRS16. SAIS E ADITIVOS.

Em ambas as plantas, todos os robos sdo equipados com o atomizador rotativo

de alta velocidade EcoBell2. Pra cada linha de pintura, a Durr esta instalando um ECQNOMIA DE ENERGIA
sistema de lavagem externo EcoClean, que prepara as carrocerias para a aplicagdo ELETRICA.

de pintura. e Monofasicos 220V ou trifasicos
g | 220 ou 380/440 - 50/60Hz
¢ Diagnéstico e protegdo
eletrénicos

5 ANOS DE
GARANTIA

e Controle digital automético

® 9 contadores ampere minuto e 10
temporizadores (até 99h 59m 59s)

® Robusto, compacto e silencioso

General Inverter Ltda.

Rua da Industria, 111 - 12955-000

Mais informacoes pelo Tel.: 11 5633.3668 B Jeaus des Padbes - S
paulo@durr.com.br Tel.: 11 4891.1507

Fax: 11 4891.1249

www.generalinverter.com.br

gi@generalinverter.com.br




PONTO DE VISTA

Interior: de locomotiva a trem bala da

\‘

Economista e presidente da Desenvolve
SP - Agéncia de Desenvolvimento
Paulista.

apelido dado ao interior
do Estado de Sao Paulo
nunca esteve tao correto.
O forte desempenho econémico da
regido e a crescente descentraliza-
¢do das riquezas do Estado estdo

fazendo a “economia caipira”, que
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| Milton Luiz de Melo Santos |

até ha poucos anos se concentrava
no forte setor do agronegécio, se
tornar cada vez mais foco de investi-
mento, atraindo empresas e pessoas,
a ponto de o interior responder hoje
por quase 50% do Produto Interno
Bruto (PIB) do Estado, cerca de 15%
do PIB brasileiro, e tomar recente-
mente da Regido Metropolitana de
Sdo Paulo (RMSP) o posto de maior
mercado consumidor do Pais.

Ao mesmo tempo em que nao per-
deu sua vocacgdo para o agronegdcio,
o interior paulista tem atraido ou-
tros setores produtivos da economia.
Grandes montadoras, empresas de
tecnologia e a expansdo de impor-
tantes universidades, como Unesp,
Unicamp, USP, ITA e UFSCar, entre
outras, tem transformado a regido
num imenso polo de conhecimento,
responsavel por um quarto de toda
producao cientifica nacional.

Muitas empresas de outros estados
e da propria capital tem procurado
o interior em busca de reducdo de
custos, espaco fisico para crescer e
um sistema logistico que favoreca o
escoamento da producdo. Grandes
empresas ja desistiram de se instalar
nos arredores da capital e levaram
suas fabricas — junto com seus em-
pregos e toda sua cadeia produtiva
— para cidades como Piracicaba, So-
rocaba, Campinas, Jundiai, Ribeirdo
Preto, entre muitas outras.

Essa “fuga” da RMSP estd cada vez
mais evidente e ndo se restringe
apenas as empresas. Segundo um le-
vantamento da Fundacdo Sistema Es-
tadual de Analise de Dados (Seade),

economia paulista

a RMSP perdeu 30,3 mil pessoas por
ano na ultima década. Na capital, a
situacdo é semelhante: 32,8 mil mi-
grantes a menos no mesmo periodo.
Enquanto isso, municipios do interior
passaram a receber um fluxo maior
de individuos.

A expansdo do desenvolvimento eco-
ndmico do interior tem sido acompa-
nhada, também, pelo crescimento da
oferta de crédito de longo prazo. Em
2012, as prefeituras e empresas loca-
lizadas em municipios fora da RMSP fo-
ram responsaveis por 70% dos R$ 403
milhdes financiados pela Desenvolve
SP — Agéncia de Desenvolvimento Pau-
lista, instituicdo financeira do Governo
do Estado de Sao Paulo criada para
fomentar o crescimento da economia
paulista por meio das linhas de crédito
sustentaveis. Em 2011, essa propor¢ao
era de 59% para o interior e 41% para
a RMSP.

Este salto de desenvolvimento sé
é possivel gracas as politicas publi-
cas do governo estadual, que vém
impulsionando o crescimento eco-
némico do Estado, gerando grande
nimero de empregos e renda, e a
consequente procura dos trabalha-
dores por uma melhor qualidade de
vida. Incentivar o desenvolvimento,
fomentar o empreendedorismo e o
crescimento das pequenas e médias
empresas sdo os objetivos da Desen-
volve SP. Se mantivermos esta tra-
jetéria, o interior de Sdo Paulo nao
sera s6 a locomotiva do Estado, mas
de todo o Pais. ll



PROCESS

Fluoropolimero
(Teflon®) e PVC fio
condutor incluido

Construido
em flange
de montagem

Protec¢ao térmica
para seguranga
contra incéndio

Menor densidade
do watt para uma
vida prolongada

Fio de resisténcia
nicrémio para
uma vida longa
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Por que os aquecedores da
(%250 Process Technology sdo os melhores?

Conexoes elétricas
protegidas (selado
em epoxi)

Recinto FRPP
moldado elétrica

Totalmente aterrada
para protegao
contra choques

Tamanhos de até
18 quilowatts em fluoro °
polimero (Teflon®), e

36 quilowatts em metal

Email: info@process-technology.com ¢ Telefone: (1) 440-974-1300
www.processtechnology.com ¢ Localizada nos E.U.A. ¢ Certificada ISO 9001:2008




Pré tratamento
Linha Técnica

Linha de Cromacdo
Linha Eletrénica

Linhas Especiais

LABRITS QuiMICA Equipamentos

LINHA COMPLETA
DE PRODUTOS PARA
GALVANOPLASTIA

LABRITS QUiMICA LTDA. o
f——
Rua Auriverde, 85 - 04222-000 - Séo Paulo - SP| Tel.: 11 2914.1522 | Fax: 11 2063.7156 = Schloftter

Galvanotechnik

www.labritsquimica.com.br | labritsquimica@labritsquimica.com.br
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