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General Metal Finishing

Ni Recovery Unit NIY — Inovador Sistema de
Recuperacao das Aguas de Lavagem de Niquel

O Ni Recovery Unit NIY & novo sistema de troca i6nica da
Nl . Atotech que permite a recuperacéo do niquel a partir das
ique . n iquel . , . . .
S| Lavagem [UEEE Micropo- aguas de lavagens dos banhos niquel semi-brilhante, aceti-
brilhante o5 nado, brilhante e microporoso.

Ni Recovery Trabalhando com uma especial resina de troca idnica, o
Unit . . . . .

T S Ni Recovery Unit NIY separa os ions de niquel a partir das

Actmulo concentrado aguas de lavagem. A solugéo de Sulfato de Niquel obtida
L G pelo sistema tem uma concentracdo de Niquel metal aproxi-

\_W—W—' mada de 35 g/L, e é completamente livre de contaminantes
organicos, podendo ser transferida para todos os banhos de
l niquel, fato resulta em uma consideravel reducdo dos custos
do processo de eletrodeposigéo.

O Ni Recovery Unit NIY é facilmente integrado nas linhas
galvanicas existentes e sua sequéncia e operacao sao total-
mente automatizadas. O tempo de ciclo do equipamento

e de sua regeneracéo pode ser ajustado de acordo com a
concentragéo de niquel presente no drag-out da linha.

Caracteristicas e Beneficios

= Recuperacéo dos sais de Ni presentes nas aguas de
lavagem
A solugéo final obtida de sulfato de niquel pode ser reu-
tilizada em quaisquer processos de niquel existentes na
linha, pois ndo contém orgéanicos
A concentragéo da solugéo recuperada é de aproximada-
mente 35 g/L de Niquel metal

Significativa redugdo do custo da eletrodeposigao de niquel

Atotech do Brasil Galvanotecnica Ltda.
Rua Maria Patricia da Silva, 205 - Jd. Isabela - Tabodo da Serra / SP
Tel.: +55 11 41389900 » www.atotech.com
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PALAVRA DA Absts

Os eventos da ABTS

| Wady Millen Junior |

a penultima Olimpiada, coube-me fazer o

artigo desta secdo. Lembro-me de que naquela

oportunidade estdvamos passando, no Brasil,
por um momento que, se ndo era dos melhores, era
muito melhor do vivido hoje.
Consegui até fazer, naquele momento, algumas compa-
ragdes entre a equipe olimpica e a nossa equipe. Tam-
bém me lembro que fui convidado a falar a estudantes
em final de curso de Administracdo de Empresas da
antiga Faculdade Trevisan, sobre um assunto escolhido
por eles, sempre atual e cada vez mais lembrado: “E na
Crise que se Cresce”.
Feliz lembranca para abordar neste momento. Estamos
passando no pais por um momento muito delicado,
guando os numeros da economia mostram que 0s nos-
sos dirigentes cometeram enganos que, para que sejam
ajustados novamente, necessitardo de muito trabalho e
dedicacdo. Apenas assim conseguiremos voltar a sonhar
com o tado falado ‘pais do futuro’.
Mudancas e acertos deverdao ocorrer em todos os niveis
e situacOes. E a ABTS ja esta fazendo a sua parte, com
muito esforco e dedicagdo, impulsionada pela ideia de
crescimento do setor.
A mudanca do gerenciamento da Associa¢do, agora
sob o comando do Roberto Motta de Sillos, antes nosso
Diretor Secretario, ja é um grande passo. Sem nenhuma
duvida de aprovacdo da maioria dos associados, ja que
foi o conselheiro mais votado na ultima eleicdo, sua
escolha ja mostra resultados.
E os eventos da Associacdo continuam. Um dos mais
importantes, o Campeonato de Futebol MANFREDO
KOSTMANN, ja é uma realidade que
volta a nossa pauta e esta em pre-
paragcdo, com a ajuda do sempre in-
cansavel colaborador Sandro Gomes.
Incentivamos todos os Associados a
participar desse evento esportivo,
ainda mais em ano de Copa do Mun-
do no Brasil.
A nossa tradicional feijoada de ani-
versario da Associagdo também ja
estd em fase de organizacdo e ira
ocorrer no primeiro sabado do més
de agosto.
Estamos fazendo o maximo possivel
para atender da melhor maneira
o desejo de confraternizacdo que

surge com o campeonato de futebol, bem como com a
feijoada. Ambos os eventos unem o setor e proporcio-
nam momentos de grande alegria e descontragao, além
de permitirem a reunido de representantes de grandes
companhias de tratamento de superficie.

Sabemos das dificuldades financeiras que os nossos
Associados passam, principalmente provocadas pela
retracdo de mercado. Vamos preparar estes eventos
com muito carinho e moderacdo de custos, este muito
comum em épocas de crise, sem fazer com que nos
privemos de momentos ja tradicionais para todos que
atuam no setor.

Contamos com a participacdo de todos para que pos-
samos fazer uma incrivel comemoracdo, quem sabe até
maior que aquela que talvez facamos pela conquista
do hexa.

Um grande abrago a todos e nos encontraremos nos

dois eventos. l
Wady Millen Junior
Diretor Social da ABTS

10° CAMPEONATO DE FUTEBOL SOCIETY
MANFREDO KOSTMANN

Contagiados pelo espirito da Copa do Mundo no Brasil
e da integracdo que une os profissionais do setor,
o 10° Campeonato de Futebol Society MANFREDO
KOSTMANN, no Golden Ball, em Sdo Bernardo do
Campo, ja esta sendo organizado.

Os Associados ja podem formar suas equipes, inclusive
times mistos com empresas parceiras e associadas.

e Inscri¢des: até 28 de julho

e Campeonato: de 9 de agosto até
4 de outubro

e Formuldrios: no site da ABTS

e Patrocinios: R$ 1.000,00 —
divulgacdo da marca nos canais
de comunicacdo da ABTS (site
da Associacdo, hot-site do
campeonato, comunicados
e e-mail marketing enviados
durante o evento)

e Convites extras: 11 5574.8333,
11 5085.5830 e 11 5085.5832 ou
pelo e-mail abts@abts.org.br
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Nilo Martire Neto
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Camada resistente a abrasao e corrosao:zinco-niquel (12-15%)
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Influéncia do tipo de desengraxe das amostras nos ensaios de névoa salina
Natasha Polanovski Hammel; Darcio de Oliveira Souza; Wagner Izaltino Alves dos Santos;
Alexandre Hincapie Ramirez; Maysa Terada; Cristian Hincapie Ramirez; Nelson Rojo e
Isolda Costa
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Armando Arruda Pereira de Campos Mello
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Inovacao em Tratamentos de Superficies

Camadas “Verdes” para Aplicacbes Automotivas

Lider de Mercado em
novas tecnologias

Sistemas isentos de
Cromo Hexavalente

Acabamentos cromados
fumés e acetinados

Desenvolvidas para atender
as especificacdes automotivas

Programa de Qualidade
Assegurada Q-Klad

A MacDermid é "a"fornecedora de produtos inovadores para o mercado mundial de Metalizacdo em Plastico.

Desde os pré-tratamentos com baixa concentracdo metélica até os processos de
Cromo Trivalente brilhantes e acetinados aprovados pela industria automotiva,
continuamos atendendo as Ultimas exigéncias do mercado.

Porém, ndo descansamos com as historias de sucesso do passado,mas sim
desenvolvemos novos processos sempre com o objetivo de atender as novas
exigéncias e especificacdes, especialmente aquelas que pedem isencao de certos
materiais, tais como as diretivas REACH e SVHC .

Gostaria de saber mais sobre 0s nossos mais inovadores processos decorativos
em conformidade com as legislacées de seguranca, salide e meio ambiente? Nos contate.

L]

Ei MacDermid

www.anion.com.br



EDITORIAL

O que o EBRATS tem?

A edi¢do de Tratamento de Superficie que chega agora em suas
maos é a unido dos préximos passos da ABTS com as necessidades
do mercado que a revista e a Associacdo cobrem. Desde textos
técnicos até as novidades da ABTS, tudo é encontrado neste
numero.

Mas o mais importante é o grande destaque dado ao EBRATS.
Confirmado para 2015, quando chega a sua 15% edicdo, o
Encontro e Exposicdo Brasileira de Tratamentos de Superficie
é mais que uma chance de expor as novidades das principais
companhias do setor; é uma oportunidade de estar frente a
frente com publico-alvo de cada tipo de produto e servico do
segmento de tratamento de superficie.

E, se ainda restam duvidas sobre participar desta grande
feira, a matéria especial servird para elucidar questdes como
as vantagens e o retorno que o EBRATS traz. Uma selecdo de
importantes companhias responde sobre o que é participar da
feira e os motivos para voltar a expor na préxima edicdo. Outras,
que se preparam para participar pela primeira vez, explicam os
motivos para investir na oportunidade. Na voz de especialistas
do mercado, o EBRATS é esmiucado para que ndo haja mais
duavidas: participar de um evento como este é fundamental para
as companhias do segmento.

A participacdo em feiras é tdo importante para as companhias
brasileiras que o impacto econémico delas é foco de um estudo
da Unido Brasileira dos Promotores de Feiras — UBRAFE. Dados
desta pesquisa e razdes para eventos como estes serem grandes
ferramentas para as empresas podem ser lidos no Ponto de Vista
desta edicdo.

Cada vez mais inserido nas atividades da ABTS, o setor de
pintura também é destaque. E o foco agora é a pintura em
rodas de liga leve, com todas as caracteristicas e precaucdes que
envolvem a atividade.

Mudangas na Associagdo, como a nomea¢do de um novo
Secretario Executivo, também estdo aqui. Vire as proximas
paginas para descobrir quem ocupa agora este cargo tdo
importante.

Cursos realizados pela ABTS, bem como palestras desenvolvidas
pelo SINDISUPER continuam tendo espa¢o em Tratamento de
Superficie, assim como orienta¢des e matérias técnicas.

Aproveite mais esta edicdo para se atualizar sobre os movimentos
e novidades do segmento.

Mariana Mirrha
Editora
ts.texto@gmail.com
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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.

ASSOCIACAO BRASILEIRA_
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Rua Machado Bittencourt, 361 - 2° andar
conj.201 - 04044-001 - Sao Paulo - SP
tel.: 11 5574.8333 | fax: 11 5084.7890
www.abts.org.br | abts@abts.org.br

Aﬂ's GESTAO 2013 - 2015

PRESIDENTE | Antonio Carlos de Oliveira Sobrinho
VICE-PRESIDENTE | Airi Zanini
VICE-DIRETOR SECRETARIO | Célio Hugenneyer Junior
DIRETOR TESOUREIRO | Rubens Carlos da Silva Filho
VICE-DIRETOR TESOUREIRO | Antonio Magalhdes de Almeida
DIRETOR CULTURAL | Gerhard Ett
VICE-DIRETOR CULTURAL | Francisco Lanza

MEMBROS DO CONSELHO DIRETOR | Bardia Ett, Cédssia Maria
Rodrigues dos Santos, Edmilson Gaziola, José Adolfo Gazabin
Simoes, Reinaldo Lopes, Wady Millen Jr.

CONSELHEIRA EX-OFFICIO | Wilma Ayako Taira dos Santos

)

|
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www.b8comunicacao.com.br
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ATIVIDADE ECONOMICA NO MERCADO DE TRATAMENTOS

DE SUPERFICIE 4

ASSOCIAGAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

TABELA 01: PRODUCAO DOMESTICA E IMPORTAGOES TABELA 02: CUSTOS
COMMODITIES
POR PROCESSO COBRE -9,82% -9,63%
INDICE GERAL TS -5,14% 0,77% 0,68% 5,32% NiQUEL -9,13% -14,02%
ELETRODEPOSIGAO -5,14% 0,77% 0,68% 5,32% OURO -18,84% -20,94%
PRE TRATAMENTO -5,14% 0,77% 0,68% 5,32% PRATA -29,75% -30,64%
GALVANIZACAO A FOGO -8,33% 0,13% -6,41% 1,45% ZINCO 3,36% -1,03%

POR SETOR USUARIO

[ronaeronusumo
AERONAUTICO/NAVAL -0,98% 2,11% 14,21% 11,52% AGUA 3,1%

ARTEFATOS DIV. DE METAL -5,71% 2,19% 5,92% 7,24% ENERGIA ELETRICA -10,2%

AUTOMOTIVO (CARGA E PASSEIO) -10,52% 1,41% -7,54% -0,22% ;

CONSTRUQAO CIVIL -19,55% -11,72% 4,24% 28,38% GRAFICO 01 . COMMODITIES (EM 12 MESES)
DECORATIVO - PEQUENAS PECAS E BIJUTERIAS 0,81% -1,41% 4,33% 5,90%

ELETRODOMESTICOS -3,90% -3,99% -3,93% -1,32% 1.03%
ELETROELETRONICO EXCL. ELETRODOMESTICOS 3,84% 3,46% 5,91% 9,92%

_ o
FERRAMENTAS -6,61% -3,70% 14,42% 11,67% 9.63%
FERROVIARIO -0,98% 2,11% 12,94% -24,89% -14,02%

MOTORES E COMPRESSORES E EQUIPAMENTOS

DE TRANSMISSAO -12,20% 714% 5,52% 11,47% -20,94%
MOVELEIRO -7,05% -1,47% -4,21% -16,91% -30,64%

PETROLEO E GAS -15,48% -8,44% -18,90% -3,57%

TANQUES E CALDEIRAS -4,49% -0,78% -54,99% -46,35%

@ Zinco O Cobre CINiquel @ Ouro WPrata

GRAFICOS 02 A 16: PRODUGAO E IMPORTAGOES NOS MERCADOS CONSUMIDORES ABTS

GRAFICO 02: AERONAUTICO E NAVAL GRAFICO 03: ARTEFATOS DIV. DE METAL GRAFICO 04: AUTOMOTIVO GRAFICO 05: CONSTRUGAO CIVIL
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GRAFICO 06: DECORATIVO GRAFICO 07: ELETROELETRONICO | GRAFICO 08: ELETRODOMESTICO | GRAFICO 09: FERRAMENTAS
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GRAFICO 10: FERROVIARIO | GRAFICO 11: GERAGAO DE ENERGIA  JEMGRAFICO 12: MOTORES E COMPRESSORES GRAFICO 13: MOVELEIRO
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GRAFICO 14: PETROLEO E GAS GRAFICO 16: ATIVIDADE GERAL DO SETOR LEGENDA
125 110 7.000 Il Producdo no més corrente
110 90 6500 Il Produgio no mesmo més do ano anterior
9 70 6000 B Importagdes (milhdes USS$) no més corrente
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65 30 5000 FONTE:
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Producao: PIM-PF/ IBGE
Importacoes: Secex
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Elaboracao: www.websetorial.com.br Sur
Patrocinio: www.surtec.com.br ‘ o%

ASSOCIAGAO BRASILEIRA Tec Webseto rial

DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE consultoria econémica

Realizacao: www.abts.org.br




NOTICIAS DA Abfs

Roberto Motta de Sillos € nomeado novo
Secretario Executivo da ABTS

om 48 anos de experiéncia
exclusivamente na area de
tratamentos de superficie,

Roberto Motta de Sillos é o novo
Secretario Executivo da ABTS.
Sillos ingressou na ABTS em 1978,
quando foi convidado por um dos
fundadores da Associa¢do, Milton
Miranda, ja falecido. Seu primeiro
cargo foi de Diretor Conselheiro.
Dois anos depois foi alcada a fun-
¢do de Diretor Cultural, exercida
por varias gestdes. Entre os anos
de 1995 e 1997 foi Vice-Presidente
da ABTS, até chegar a presidéncia
da Associacdo entre os anos 1998
e 2000.

Com a nova funcgao, Sillos pretende
manter o ambiente de cordialida-
de e comprometimento com todos
os colaboradores “que sdo a mola
propulsora das atividades diarias
da ABTS, buscando trabalhar com
foco exclusivo nos nossos associa-
dos, fazendo cumprir o plano de
trabalho de todas as pastas de res-
ponsabilidade de todo o Conselho

Diretor”, afirma. Fomentar os be-
neficios atuais da Associacdo para
o ingresso de novos associados e
dar énfase em novos cursos, prin-
cipalmente aqueles ‘In Company’
sdo alguns dos focos do trabalho
do novo Secretario Executivo.
Formado em quimica industrial,
Sillos iniciou sua carreira em 1967
como estagiario quimico no de-
partamento de processos de galva-
noplastia da Volkswagen do Bra-
sil, cuja instalacdo galvanica foi a
maior da América Latina. Em 1978,
foi convidado para ser chefe de
departamento da Walita Eletrodo-
mésticos onde, além da cromagdo
sobre metais, havia eficiente se-
quéncia para cromacdo de plasti-
cos. De 1983 a 1985, foi chefe de
departamento de metalizacdo a
vacuo da Cibié do Brasil, hoje do
Grupo Valeo. Trabalhou por 4 anos
na Cascadura Industrial, a partir de
1985, desenvolvendo equipamento
a vacuo e iniciando a deposicao
de nitreto de titanio sobre ferra-
mentas.

www.hiquelfer.com.br

“Em 1990, fui convidado para in-
gressar na area comercial exer-
cendo as fun¢des de vendedor e
gerente regional de vendas pas-
sando pelas empresas Rohco In-
dustria Quimica; Roshaw Quimica;
Inbra Industrias Quimicas; divisdo
MacDermid do Grupo Chemetall;
Anion Quimica; SurTec do Brasil e
Quimidream Produtos Quimicos”,

conta Sillos. H
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Sua busca por um Niquel
de boa qualidade se
encerra aqul.

No Niquel Brilhante MC INFINITY
VvOocé sO encontrara vantagens.

CLARO
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) RAPIDO
TOLERANTE &
RECEPTIVO wcoro

Plating £
Process
Systems

MATRIZ | SP FILIAL | RS FILIAL | MG
e METAL COAt Av. Vitéria R. Martini, 839 R. Alexandre de Antoni 2241 - Pavilhao 1 R. D, 35 - Bairro Inconfidentes
J Rrdiite Dist. Ind. Vitdria Martini - Indaiatuba/SP Bairro Universitario - Caxias do Sul/RS Contagem/MG
ATomUa que fraz sohcaa, PABX: 19 3936 8066 Tel.: 54 3215 1849 | Fax: 54 3215 1839 Tel./Fax: 31 3362 6290 | 31 2559 6590

metalcoat.combr



NOTICIAS DA Abfs

Café Encontro discute o
setor de pintura na ABTS

oordenado por Antonio

Carlos de Oliveira Sobri-

nho, Presidente da ABTS;
Edmilson Gaziola, Diretor Técnico
de Assuntos para Pintura da ABTS,
e Cassia Maria Rodrigues dos San-
tos, membro do Conselho da ABTS,
mais um Café Encontro da Asso-
ciacdo ocorreu no Ultimo dia 5 de
junho.
O objetivo da reunido foi apro-
ximar os prestadores de servico,
fabricantes de tintas, equipamen-
tos e profissionais do setor de
pintura numa oportunidade em
que as principais necessidades das
empresas deste segmento fossem
ouvidas, em especial na area de
treinamento de colaboradores, um
dos tépicos mais comentados no
encontro.
Outra solicitacdo levantada esté
relacionada a caréncia de conheci-
mento mais aprofundado dos res-
ponsaveis de recebimento de pegas
acabadas. O assunto abre caminho
para a criacdo de cursos mais es-

Executivos de companhias que atuam no setor de pintura participaram do encontro
e discutiram importantes questoes do segmento, e os proximos passos da Associacdo

pecificos da ABTS para suprir essa
demanda.

Os participantes do encontro con-
sideraram a reunido de extrema
importancia e estdo abertos para
participar de futuros eventos de-
senvolvidos.

Entre os participantes estavam An-
tonio Donnianni, gerente geral, e
Silvana Veloso, gerente da garan-
tia da qualidade da Sprimag do
Brasil; Nelson Gullo, supervisor de
laboratério da Metagal; Fabiano
Ferrari, diretor, e José Benedic-
to, representante comercial da IQL
Chemical; A.C. Motta, representan-

te técnico e comercial da Brazilian
Colors.
“Realizaremos em breve a préxima
edicdo do evento, com as empre-
sas de Plating, buscando estender
e ouvir todo o segmento de tra-
tamentos de superficies. A parti-
cipag¢do de todos é fundamental
para que a ABTS se fortaleca e
traga cada vez mais beneficios aos
associados e ao mercado como um
todo”, ressaltou o presidente da
ABTS. H
Faca a sua inscricdo para a proxima
edicdo do “Café Encontro — Plating”
pelo e-mail abts@abts.org.br

Ja redlum

SOLUCOES EM TITANIO E ALTAS LIGAS

l—) Cesto em Titanio para Galvanoplastia

=3 Trocadores de Calor ou Serpentinas

I-) Tanques em Titanio ou Revestidos

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

=9 Pecas produzidas sob desenho

www.realum.com.br 0
Fone:11 2343-2300 %
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emn Equipamentos de Pintura

LIDER DE SOLUCOES EM EQUIPAMENTQS 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 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 séo referéncias
mundiais de exceléncia no acabamento a baixo custo.

Em ascensdo tecnolégica e crescimento continuo, 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
solugbes completas (turn-key) em equipamentos para tratamento
superficial e pintura, atendendo com alta tecnologia, qualidade e
confiabilidade as necessidades dos clientes e as mais elevadas
exigéncias do mercado.

WWW.ERZINGER.COM.BR

FONE (47) 2101-1300 | erzinger@erzinger.com.br

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



COMEMORE CONOSCO O 4
DIA DO PROFISSIONAL DE TRATAMENTOS
DE SUPERFICIE '
" NA CHACARA SANTA CECILIA, UMA RESERVA
| ECOLOGICA DENTRO DA CIDADE DE SAO PAULO.
CELEBRAREMOS, TAMBEM, O
ANIVERSARIO DE 46 ANOS DA ABTS COM:
" UMA SABOROSA FEIJOADA, MUSICA AO VIVO,
¥ CAIPIRINHAS E MUITA DESCONTRAGAO!

-~ . _ CHACARA =
fe . INFORMACDES E ADESDES % CHACARA SANTA CECILIA 1
===l | (]1)5574-8333 | 11 RUAFERREIRA DE ARAUI0, 601 - PINHEIRDS
ot WWW.ABTS.ORG.BR SAN;‘II WWW.CHACARASANTACECILIA.COM.BR
CeCiLia

LEMBRETE

10° CAMPEONATO DE FUTEBOL SOClETY
: "MANFREDO KOSTMANN“ '

Este podera ser da sua Equipe.

ot % ; o
EU.PRRTCE N&o deixe de participar!




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 exaustéo
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



PROGRAMA CULTURAL DA Abts

Calendario de Eventos 2014 V7

MES DATAS
JULHO
ABTS 14 a 17,
21a24e28a30

AGOSTO
ABTS 2

9
ABTS 19
Curitiba - PR 21
ABTS 26
SETEMBRO
Belo Horizonte - MG 3
Belo Horizonte - MG 3
ABTS 16 a 18
ABTS 23
OUTUBRO
Manaus - AM 8e9
Manaus - AM 10
ABTS 22

25
ABTS 28
NOVEMBRO
ABTS 3a7
ABTS 18
ABTS 25
DEZEMBRO

4

EU PARTICIPOL

PROGRAMAGAO

Curso de Tratamentos de Superficie - NOTURNO

Comemoragao: Dia do Profissional de Tratamentos de Superficie,
46° Aniversario da ABTS e Feijoada Comemorativa

Inicio do 10° Campeonato de Futebol Society “MANFREDO KOSTMANN"
Palestra Técnica

Curso de Calculos de Custos em Tratamentos de Superficie

Palestra Técnica Votorantim Metais

Curso de Calculos de Custos em Tratamentos de Superficie
Workshop de Tratamentos de Superficie e Pintura

Curso de Processos Industriais de Pintura

Mesa-Redonda de Pintura

Curso Modular de Processos Industriais de Pintura
Workshop de Tratamentos de Superficie e Pintura

Curso de Gerenciamento de Riscos Ocupacionais e Ambientais em
Tratamentos de Superficie

Final do 10° Campeonato de Futebol Society “MANFREDO KOSTMANN"
Palestra Técnica da Votorantim Metais

Curso de Tratamentos de Superficie
Curso de Calculos de Custos em Tratamentos de Superficie
Palestra Técnica

Confraternizacdo ABTS

* Os eventos acima poderao ser alterados. Confira a agenda da ABTS com todos os eventos e oportunidades programadas no site: www.abts.org.br

Aproveite para programar a participacao de sua empresa e de seus colaboradores nos eventos da associacao em 2014

eventos@abts.org.br

GM 2001 PAP

Robustez, simplicidade
de regulagem e
operagao com
excelente relagao
custo/beneficio

GM 2001 EPX % GM 2001 ZN
Ideal para trabalhos
com tintas epoxicas,
com alto teor de
solidos e elevadas
viscosidades.

Especifico para
trabalhos com tintas
a base de zinco.

A

MULTIMAQ

sSprayway

i is_-ﬁ.:m,

(5113364.5757
multimag.com.br

FABRICADOS NO BRASIL

K MultimaqgSpray
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A constante inovagao é uma das forgas do Grupo COVENTYA, que fundamenta-se

. . . - - -
no desenvolvimento de processos de alta tecnologia e ambientalmente corretos. P? @

O grande objetivo da equipe mundial de P&D é assegurar solugbes e processos

que venham a garantir a parceria ideal para um negdcio de sucesso. ﬁ
UNIDADE SUL UNIDADE SUDESTE UNIDADE INTERIOR

Caxias do Sul - RS Sé&o 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

www.coventya.com.br




PROGRAMA CULTURAL DA Abts

Aulas sobre calculo de custos em tratamentos de
superficie atraem profissionais para curso da ABTS

rofissionais como enge-

nheiros, técnicos, encarre-

gados, supervisores, equi-
pes de producdo, logistica, almo-
xarifes, profissionais que operam
em plantas de tratamento de su-
perficie e galvanicas, e controle de
qualidade foram o publico-alvo do
Gltimo Curso de Calculo de Custos
em Tratamentos de Superficie rea-
lizado na ABTS.
Em sua 122 edicdo, o curso foi re-
alizado no ultimo dia 8 de maio

e ministrado por Marco Antonio
Barbieri, da Wadyclor Cromadora
de Pecas Ltda.

O curso buscou dar subsidios aos
profissionais para a formula¢do de
calculos técnicos e de custos na
area de eletrodeposicdo, e contou
com conteudo tedrico e pratico.
Segundo o Barbieri, “entender de
fato os custos que envolvem todo
o processo produtivo é fundamen-
tal para a saude da empresa. Nao
somente os custos de materiais,

: - e |
Alunos se retinem na ABTS durante aulas de custos indiretos e rateio,
custos de comercializacdo e outros temas em curso ministrado por Barbieri

mao de obra, taxas e impostos,
mas aqueles que ndo sdo percep-
tiveis no dia a dia em fun¢do da
complexidade do processo de tra-
tamentos de superficie”.

No temario, alguns assuntos como
preco de vendas, calculo do custo/
hora da méao de obra, custos indi-
retos e rateio, custos de comercia-
lizacdo, taxa de marcacéo e o le-
vantamento dos dados para custos

foram alguns dos focos. l

PARTICIPANTES DO 12° CURSO DE CALCULO DE CUSTOS EM TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Celso Alves Anastacio
AUTONOMO
Robledo Rocha Ferreira Lima
AUTONOMO
André Felipe Lopes
ARGENTAUREOS DOURACAO E
PRATEACAO LTDA.
Josecleide Bento do Monte Santos,
Kaleny Lemos da Cruz
BONOR INDUSTRIA DE BOTOES DO
NORDESTE S.A.
Damaris Borba de Souza
CATION INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

Rodrigo Dias Barbosa,
Maria Aparecida da Silva
COMPONEL INDUSTRIA E

COMERCIO LTDA.

Cassio Pereira da Silva,
Tiago Alves Brandao
DYNA INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

Adriana Rocha Azevedo de Lima
GP NIQUEL DURO LTDA.

Jéferson Luiz Cardoso
J.L. CARDOSO GALVANIZACAO

Holger Mébus
KOVELIS LTDA.

Felipe Tarkany
REOBOTE
Weidney Conceicao Silva Lopes
SAMAUMA TRATAMENTOS TERMICOS
EM METAIS LTDA.

Ivo Alberto Dickmann Junior
VALE EUROPEU TRATAMENTO DE
SUPERFICIES LTDA.

Daniela Camila Silveira Soares
VIVER METAIS LTDA.

Acesse o site www.abts.org.br e confira as datas dos préximos cursos da Associacdo para 2014.
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Electrogoldd

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 deposicao Electroless.
SOLICITE UMA VISITA!

PRODUTOS E PROCESSOS GALVANOTECNICOS
° Ouro ° Prata ¢ Niguel ® Cobre ¢ Paladio ® Rhodio SW ¢ Rhodio Negro e qut‘rg_

REVENDA DE EQUIPAMENTOS E SUPRIMENTOS PARA LABORATORIO%;: S
* Retificadores ¢ Resisténcias ¢ Termostatos ® Termémetros e outros 0

www.electrogold.com.br

GUAPORE - RS | Rua Gino Morassutti, 1168 (Centro) | 54 3443.2449 | 54 3443.4989
SAO PAULO - SP | Rua 24 de dezembro, 108 | Parada Inglesa | 11 2872.3811 | 2619.6879

EQUIPAMENTOS PARA AUTOMATIZACAO DE PINTURA ELETROSTATICA

AGILIDADE E ACABAMENTO PERFEITO EM PROJETOS SOB MEDIDA.
20 ANOS DE EXPERIENCIA E COMPROMETIMENTO NOS MAIS VARIADOS SEGMENTOS.

150 20012008

i . (z oy
Assisténcia técnica em todo Brasil (Sames \‘ Ce te c ;@9‘
0800 777 9204 Pioneira mundial em pintura eletrostatica \\ st Kw‘a‘é

Revenda exclusiva SAlE par; Corbca N T0.481

www.cetecindustrial.com.br | vendas: +55 11 5513-9738 | cursos: +55 11 5512-6576




PROGRAMA CULTURAL DA Abts

Mesa-redonda sobre tratamento de efluentes e
reuso de agua é sucesso na ABTS

om a organizacdo con-

junta entre ABTS e SIN-

DISUPER, a mesa-redon-
da desenvolvida no ultimo dia
29 de abril foi muito bem rece-
bida pelo mercado.
Na presenca de profissionais ex-
perientes do setor de tratamento
de superficie, Franciso Lanza, Vice-
Diretor Cultural da Associacdo, foi
responsavel por mediar o bate-pa-
po entre Diogo Cavalcanti, da Co-
ventya Quimica, Roberto Roberti
Junior, da Tecitec, e Wellington
Rodrigo Veloso, da Carbotex. Estes
profissionais também foram auto-
res de palestras durante o evento.
A apresentacdo sobre troca i6nica -
reciclo de aguas galvanicas foi rea-
lizada por Cavalcanti, da Coventya
Quimica. Segundo o profissional,
mais do que um compromisso, é
um sinal de respeito ao plane-
ta e as geracdes futuras tratar
os efluentes industriais, principal-
mente se for possivel o reapro-
veitamento destas aguas. E isso se
torna possivel com o uso de siste-
mas de troca i6nica. Esses sistemas
exigem investimentos, mas trazem
ganhos em todo o processo e nas
questdes ambientais, superando as
expectativas relacionadas aos be-
neficios alcancados, de acordo com
Cavalcanti.
Segundo o profissional, & impor-
tante ressaltar que ajustes po-
dem ser necessarios, além de um
acompanhamento responsavel na
constru¢do e funcionamento do
sistema, para que seja garantida
a extracdo de dados de operacao
confiaveis e decisivos. O projeto e
estudo da planta de operacdo de-
vem ser intensamente analisados

18 | Tratamento de Superficie 185

Cavalcanti, da Coventya Quimica: projeto e estudo da planta de operacdo devem
ser intensamente analisados para a idealizacdo e obtencdo de um resultado

eficiente e racional

Veloso, da Carbotex: comparativos avaliando a relacdo de custo X beneficio
indicam que, na maioria dos casos, o uso do hidréxido de cdlcio (cal hidratada)

para a idealizacdo e obtencdo de
um resultado eficiente e racional.
Em relacdo a construcdo dos equi-
pamentos, aspectos importantes
devem ser observados evitando o
entupimento dos leitos, garantin-
do preservacdo e vida longa das
resinas e estanqueidade do siste-
ma hidraulico. E fundamental, de
acordo com Cavalcanti, que seja
obtido um incremento de quali-
dade do processo e seguranca no
atendimento a legislacdo ambien-

tem resultados mais vantajosos

tal. Junto a isso, a implantacdo de
sistemas de troca i6nica deve ofe-
recer vantagens econémicas, como
a diminuicdo dos custos operacio-
nais e de matéria-prima, e com
o tratamento de efluente e lodo
galvanico, caminhar para a obten-
¢do do descarte zero de aguas gal-
vanicas no meio ambiente, avaliou
Cavalcanti.

Por sua vez, o engenheiro Roberti
Junior, da Tecitec, apresentou da-
dos sobre sistemas de polimento



|

Roberti Junior, da Tecitec: para viabilizar o retiso de efluentes industriais tratados
aplicando os filtros de polimento também é preciso um estudo de melhorias nos
processos geradores de efluentes para reduzir a emissdo de contaminantes

de efluentes para retso de agua.
Segundo ele, para viabilizar o reu-
so de efluentes industriais tratados
aplicando os filtros de polimen-
to é necessario, além do atendi-
mento da legislacdo ambiental de
descarte, que se faca um estudo
envolvendo melhorias nos proces-
sos geradores de efluente, para
reduzir a emissdo dos principais
contaminantes, fazer altera¢des de
processo na ETE para aumentar o
controle das reacdes para aperfei-
¢oar o uso de reagentes quimicos,
e definir o nivel de redso pretendi-
do com este efluente.

O principal parametro que define
a viabilidade da reutilizacdo dos
efluentes tratados é a concentra-
¢do de Sélidos Totais Dissolvidos,
que representa o conjunto de to-
das as substancias organicas e inor-
ganicas contidas num liquido sob
formas moleculares, ionizadas ou
micro granulares. Este parametro
avalia o peso total dos constituin-
tes minerais presentes na agua por
unidade de volume (mg/L) e es-
tdo principalmente nas formas de
carbonatos, bicarbonatos, cloretos,
sulfatos, fosfatos, nitratos, calcio,
magnésio, sédio e ions organicos.

De acordo com Roberti Junior, boa
parte destes sais é formada como
subprodutos das reacées quimicas
de neutralizacdo que ocorrem na
ETE e devem ser estudados para
sua reducdo. Outros parametros
que também devem ser estudados
sdo Oleos e graxas, dureza, me-
tais em geral, compostos organicos
aromaticos, solventes, DBO, DQO,
solidos suspensos, cor e odor, sen-
do estes menos problematicos con-
siderando que a ETE ja deve estar
atendendo a legislacdo, e podem
ter suas concentra¢des diminuidas
significativamente com o uso dos
filtros de polimento de efluente
tratado, de acordo com o profis-
sional.

Ja a palestra sobre hidroxidos de
alto desempenho para tratamento
de efluentes ficou sob o encargo
de Veloso, da Carbotex. De acordo
com o profissional, no tratamento
de efluentes, de modo geral, é
comum existirem processos onde
sao utilizados somente, ou em sua
maior parte, o hidréxido de sédio
(soda caustica) para o controle de
pH e precipitacdo quimica de me-
tais. Tecnicamente, comparativos
avaliando a relagdo de custo X

beneficio indicam que, na maioria
dos casos, a utilizacdo do hidroxido
de calcio (cal hidratada) tem resul-
tados mais vantajosos. No entanto,
muitas empresas ainda optam pela
utilizacdo da soda nos processos.
Segundo Veloso, isso se deve muito
a falta de divulgacdo de informa-
¢oes. Para muitos profissionais o
hidréxido de calcio, de uma forma
geral, é somente aquele encon-
trado nas casas de materiais de
construcao.

As cales hidratadas destinadas a
construcao civil sdo produtos exce-
lentes para fabricacdo de argamas-
sas, porém possuem muito baixo
desempenho nas rea¢des quimicas
de neutralizacdo de acidos e for-
macao de hidréxidos metalicos e,
devido a essa baixa eficiéncia, pro-
duzem resultados pouco expres-
sivos no tratamento de efluentes
e geram volumes significativos de
residuos soélidos, criando os pa-
radigmas que desmotivam a sua
utilizacdo, de acordo com a analise
de Veloso.

Para as operagbes em ETE, o pro-
fissional recomenda o uso de cales
hidratadas industriais, produtos es-
pecificos para essas aplicacdes, que
apresentam alta disponibilidade
de hidréxidos e baixa concentracdo
de carbonatos, proporcionando
forte neutralizacdo de acidos, alta
formacao e sais de célcio, hidroxi-
dos metdlicos insoluveis e menor
formacao de lodos galvanicos.
Mais de 80 pessoas assistiram as
palestras e mesa-redonda ocorri-
das na sede da ABTS, em Sdo Pau-
lo. Ao final do evento, as compa-
nhias envolvidas ofereceram um
coquetel aos presentes. ll

Assista ao evento no Auditério Virtual http:/abts.org.br/auditorio-virtual.asp
onde vocé também terd acesso as apresentacoes feitas pelos palestrantes.
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NOTICIAS DO SINDISUPER

SINDISUPER organiza palestra
sobre gestao ambiental

Sindicato da Industria

de Protecdo, Tratamento

e Transformacdo de
Superficies do Estado de Sdo Paulo
— SINDISUPER, atento aos assuntos
mais em voga do segmento,
realizou no ultimo dia 27 de
maio uma palestra cujo assunto
central era o meio ambiente. A
apresentacdo teve como tema
“A importancia de uma gestdo
ambiental na industria galvanica”.
Dando partida ao evento, a ad-
vogada ambiental Silvia Regina
Alves comentou sobre o Direito
Ambiental, afirmando que este
é um amplo e importante tema,
considerando a intensa destruicao
ambiental que ja foi causada pelo
homem.
Segundo Silvia Regina, o Brasil tem
inUmeras e severas leis ambientais
e aproveitou para citar algumas
das mais importantes para o se-
tor. Questdes como areas contami-
nadas também foram abordadas
pela advogada, que afirmou ser
necessaria cautela ao adquirir uma
propriedade, jd que a responsabili-
dade da contaminag¢do passa para
o novo proprietario. Como expli-
cou, ao fechar ou mudar uma em-
presa de endereco, a Companhia
Ambiental do Estado de Sdo Paulo
— CETESB pedira uma avalia¢do do
solo. Caso esteja contaminado, a
descontaminacdo passa a ser de
responsabilidade das pessoas ou
empresa que se beneficiaram do

terreno.
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O engenheiro quimico Mauricio
de Camargo Penteado também
participou do evento e abordou
a questdao da agua. Segundo ele,
o Sistema Cantareira estava com
capacidade de cerca de 8% quan-
do foram bombeadas as dguas do
volume morto. Estima-se que se-
jam utilizados 196 bilhdes de litros
d’agua, dos 400 bilhdes existentes
no volume morto, até que a época
de chuva retorne, em novembro.
Entre os possiveis causadores des-
te problema, segundo Penteado,
estdo as mudancas globais e a ma
gestdo publica e privada. Para a
area publica, algumas solucdes fo-
ram dadas, como programas para
diminuir o aquecimento global,
maiores cuidados com as areas de
mananciais e ocupacdes ilegais de
terra, campanhas para raciona-
mento de agua e leis de incentivo
ao tratamento de agua. Ja na éarea
privada, as dicas foram reduzir o
consumo ao maximo, implementar
uma gestdo ambiental, pensar na
vida util dos produtos, tratamento
e relso de agua e a econoefici-
éncia, um conceito inovador que
engloba ecologia, economia e efi-
ciéncia.

Para finalizar, a bidloga e gestora
ambiental Rosa Maria Nakabayashi
falou sobre a importancia da ges-
tdo ambiental e listou alguns itens
de suma importancia para as em-
presas. Entre eles estdo os docu-

mentos e licencas ambientais da

CETESB, Policia Civil, Policia Fe-
deral, Exército, Instituto Brasileiro
do Meio Ambiente e dos Recursos
Naturais Renovaveis — IBAMA; o
gerenciamento adequado dos resi-
duos gerados na empresa, como a
separacao de residuos reciclaveis e
ndo reciclaveis, acondicionamento
e destinacao final ambientalmente
adequada e educacdo ambiental.
Na area galvanica, a questao ‘agua’
é de extrema importancia, e Rosa
Maria salientou a necessidade das
empresas tratarem seus efluentes
numa Estacdo de Tratamento de
Efluentes e os parametros a serem
seqguidos. A Politica Nacional de
Residuos Sélidos também foi lem-
brada pela profissional.

Segundo ela, ha beneficios para a
empresa que realiza uma gestdo
ambiental adequada como desen-
volvimento de forma sustentavel,
reducdo de contaminacdo ao meio
ambiente e reducdo do risco de
multas e penalidades ambientais,
além do chamado ‘marketing ver-
de’, conseguido pela empresa ao
ser considerada no mercado como
uma companhia preocupada com o

meio ambiente. M

SINDISUPER
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HOLIVERBRASS

INDUSTRIA DE RETIFICADORES LTDA.

Tecnologia para todos
os tratamentos galvanicos

THn

RETIFICADOR DE ALTA
FREQUENCIA MONOLITO

iy

« Baixo consumo de energia
« Melhor eletrodeposicéo
+ Menor tempo de ciclo de trabalho

freqUiéncia e duty ciclo

« Inversor de polaridade eletronico

+ Onda quadrada pulsante regulével em

+ Ripple 1% a qualquer valor de tensao e corrente
« Programa eletropulsado para Cromo

« Comunicagao standard para CLP: analdgica,
RS485 ModBus, Ethernet, Profibus, Profinet

RETIFICADOR ELETRONICO
HESAFASE

« Linear ou pulsante
«Inversor de polaridade eletronico
« Filtro LC para cromo (baixo ripple)
« Reator interfésico

« Programador de rampa para cromo

« Programador de oxidagdo dura.
+ Comunicagdo para CLP:
analdgica, ModBus,

Ethernet, Profibus.

J

Resisténcia
elétrica modular

GALMATHERM
MAZURCZAK

HOLIVERBRASS Industria de Retificadores LTDA - RODOVIA RS 239, N°© 217
BAIRRO AMARAL RIBEIRO, Sapiranga-RS, Brasil - CEP 93800-000
Fones: (51) 3599 1060 - 3599 1057 - holiverbrass@holiverbrass.com.br

(série EVT)

« Centrifuga
+Vibro

. + Bomba de trascionamento

magnético pode girar a seco

+ Bomba e selo mecanica
« Capacidade De3a50m3/h

ACESSORIOS PARA GALVANOPLASTIA

« Chips de polimento
+ Dosadora automética
« Contador de amper

Versao com
tanque para carvao i
ativo
Tampa
rebaltével

Camara Filtro
Monoblocco
em PP,
TMAX 70°C
@3BAR

5 tipos de
filtracao
intercam-
bidveis

N

+ Cabos catodicos

« Elementos filtrantes

« Resisténcias elétricas com
sistema anti chamas

« Ultrason

« Pecas de reposicao em geral
«Rampa programével

« Comando a distancia
«Indutancia de filtro

«Shunt.

Hé& mais de 20 anos, comecamos nossa jornada para fornecer o que

existe de mais eficiente e confidvel em termos de produtos e servicos

quimicos. Ao longo dessa trajetoria, buscamos aperfeicoar a qualidade

e eficiéncia no desenvolvimento de produtos e processos quimicos.

Prova do comprometimento com a exceléncia é a nossa certificacao

1SO 9001:2008. E j& estamos em busca da ISO 14000.

O nosso cliente tem a sua disposicdo os servicos de desenvolvimento

Quem entende, busca Kuality.

&

TDISTRIBUIDOR !
LAUTORIZADO

kuali

PRODUTOS QUIMICOS

Chemetall

O

% sey =

LINHA COMPLETA PARA DIVERSAS APLICACOES
EM TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

MODERNIZE SUA LINHA DE PRE-TRATAMENTO

Apresentamos tecnologia de ultima geracao

GARDOBOND AP 9809

de produto e processos, auxilio na manutencdo dos parametros,

treinamento dos funcionéarios e inspecoes constantes para otimizagao,

qualidade e seguranga do controle do processo.

Kuality Produtos Quimicos Ltda.

Rua Jornal O Saltense, 87

Parque Julio Ustrito | Salto | SP | 13323-746

Tel: 11 4602.3473 | 4028.7144 | 11 98152.5954

vendas@kualityquimica.com.br
www.kualityquimica.com.br

Tecnologia filme fino (silanos)

- Ecologicamente correto;

+ Menor nimero de estagios;

+ Reducao de custos (sem refinador e sem passivador);

Multimetal (ago carbono, aluminio, galvanizado);

Reducédo nos custos com energia (ndo requer agquecimento);
Néo forma lama;

Montagem simples;

Facil controle;

Maior penetragcdo em chapa sobreposta.



PALAVRA DA BATTS

A agua esta secando

cada dia que passa, o vo-

lume de agua armazenado

no Sistema Cantareira cai
um pouco mais. Esta no critico nivel
de pouco mais de 8%. Nunca se viu,
no estado de Sdo Paulo, situacédo tao
precaria. E a populacdo, que ja é pe-
nalizada com pouco investimento em
saneamento bdsico, com sistema de
transporte deficiente, com hospitais
publicos que ndo conseguem aten-
der dignamente a popula¢do, agora
se vé penalizado também ao ter de
racionar dgua e ter de arcar com as
consequéncias de um mau planeja-
mento por parte do Poder Publico.
Nesta severa estiagem, quem paga
novamente é a populacdo, que é
chamada a economizar agua e torcer
para que chova, para que os pregos
dos alimentos nao disparem por cau-
sa da seca.
Nado seria assim com planejamento
e gestao.
A outorga que autorizou a Sabesp a
operar o Sistema Cantareira de 2004
a 2014 ja deixava claro o que devia

ser feito:

1) Reduzir a dependéncia do Sistema
Cantareira criando fontes alterna-

tivas;

2) Combater as grandes perdas de

agua;

3) Aumentar a coleta e o tratamento

do esgoto.
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| Paulo Skaf |

Grande parcela da
producao industrial
paulista capta e
trata sua agua com
meios proprios
e alta eficiéncia,

e devolve 100 %
dos seus efluentes
devidamente
tratados, atendendo a

legislacao.

O governo do Estado de Séo Paulo
ndo so sabia o que precisava ser feito
como tinha o dever legal de fazé-lo.
Portanto, a escassez de agua nao é s6
causada pela seca, mas também pela
falta de planejamento e gestdo dos
recursos de uma empresa de servico
publico essencial a saude, ao bem
estar e a atividade econémica.

A industria tem feito sua parte.
Grande parcela da producdo indus-
trial paulista capta e trata sua agua
com meios proprios e alta eficiéncia,
e devolve 100% dos seus efluentes
devidamente tratados, atendendo a
legislacdo. A Federacdo das Indus-
trias do Estado de Sao Paulo inclu-
sive premia anualmente empresas
de diversos portes que adotam as
melhores praticas de uso responsavel
da agua.

Em resumo, Sado Paulo enfrentou
problema semelhante ao que vive-
mos hoje dez anos atras. O governo
de Sdo Paulo tinha a obrigacéo e os
recursos para cumprir as diretrizes
definidas que evitariam a repeti-
¢do do estresse hidrico atual. Como
podemos ver, ndo é s6 a falta de
chuvas que ameaca o abastecimento
de dgua em Sao Paulo, mas prin-
cipalmente a falta de gestdo e de

investimentos. l

Paulo Skaf é o presidente licenciado da
Federacao e do Centro das Indtstrias
do Estado de Sdo Paulo (Fiesp/Ciesp).
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TRATAMENTO DE EFLUENTES

EQUIPAMENTOS

ETE's, ETA'S E ETB's

FILTROS PRENSA

SEPARADORES DE OLEO

_ FILTROS DE AREIA
DECANTADORES LAMELARES
FLOTADORES

LAVADORES DE GAS

BAG DESIDRATADOR

BOMBAS PNEUMATICAS ENTRE OUTROS

SERVICOS

ASSESSORIA AMBIENTAL

PrOJETOS

LABORATORIO PARA TESTES E ENSAIOS
LOCAGAO DE EQUIPAMENTOS

REFORMA E MODERNIZAGAO DE FILTROS

SUPRIMENTOS
ELEMENTOS FILTRANTES
REPAROS PARA BOMBAS GRACO
ELETRODOS DE PH E REDOX

Tel: 11 2198.2200

vendas@tecitec.com.br - www.tecitec.com.br
Alameda Araguaia, 4001 - Tamboré - Barueri - SP - Cep: 06455-000

150 7
BURES VERITAS
rreatian

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 ®BNDES

www.falcare.com.br

FALCARE Equipamentos Industriais Ltda. Tel.: 11 4222.2660 Fax: 11 4222.2666 falcare@falcare.com.br
Rua Arlindo Marchetti, 215 - 09560-410 Bairro Santa Maria - Sdo Caetano do Sul - SP



Publico presente no evento da Atotech

VISLUMBRANDO O FUTURO DA
METALIZACAO DE PLASTICOS
Encontro Sul-Americano de POP 2014

o ultimo dia 13 de maio de 2014, a Atotech

do Brasil promoveu — no Radisson Hotel, em

Alphaville, SP — um importante evento junto
a seus clientes, parceiros e OEMs (*). Denominado
originalmente de América do Sul POP Summit 2014, o
evento contou com a presenca de mais de 90 pessoas,
com grande destaque para a magica participa¢do dos
cromadores de plasticos ABS e ABS/PC de todo o pais.
O termo POP (Plating On Plastic) é uma sigla usada
em todo o mundo e significa metalizacdo de plasticos.
Com foco na busca de solugdes de revestimentos sus-
tentdveis, o evento proporcinou uma plataforma para
discussdo de temas cada vez mais importantes para a
industria de eletrodeposi¢do, como a atualiza¢do das
mais novas regulamentac¢des ambientais e seus efeitos
sobre a indUstria, bem como solucdes futuras, visando
atender as exigéncias que estao por vir.
As apresentacdes tinham como foco demonstrar o
atual nivel do plano de desenvolvimento sustentavel
da Atotech iniciado em 2010, com destaque para a
apresentacdo de uma sequéncia de linha de metali-
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zacdo de plasticos ABS completamente livre de cromo
hexavalente. Uma ampla atualiza¢do dos trabalhos ja
desenvolvidos, testes e discussdo dos resultados ja al-
cangados foram apresentados pela Diretoria Mundial
da Atotech que estava presente no evento.

O Brasil foi o terceiro pais a sediar este importante
evento da Atotech mundial. O mesmo POP Summit foi
apresentado para 180 pessoas de 14 diferentes paises
na cidade de Berlim, Alemanha, no dia 01 de abril de
2014. Em seguida, o evento foi ministrado na sede da
Atotech nos Estados Unidos, na cidade de Rock Hill,
no dia 15 de abril ultimo, onde participaram mais de
100 pessoas de 4 diferentes paises e todas as grandes
OEMs ali sediadas.

Apos a apresentacdo na América do Sul, ja esta confir-
mado o POP Summit na Asia (Japdo e China). Trata-se
da implementa¢do da politica da Atotech de ampla
divulgacdo para a sociedade de seu comprometimen-
to com a sustentabilidade, dentro da linguagem “One

Voice” — uma Unica voz — da companhia.
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Os trabalhos do POP Summit foram iniciados pelo
Diretor Superintendente da Atotech do Brasil, Milton
Silveira, que fez uma breve apresentacdo da agenda
do dia, destacando a presenca das mais renomadas
empresas que atuam no mercado de cromacdo deco-
rativa de plasticos ABS no Brasil e do maior cromador
de ABS para a indUstria automobilistica da Argentina
O Vice-Presidente Mundial da area de GMF (General
Metal Finishing) da Atotech, Pablo Nieto fez na apre-
sentacdo “Bem-Vindo ao Mundo das Especialidades
Quimicas para Tratamento de Superficie e Eletronica
da Atotech”, um resumo de todas as atividades com
foco sustentavel da empresa. Dos 4.000 empregados
da Atotech no mundo, 495 trabalham diretamente
em Pesquisa e Desenvolvimento. De seu time de co-
laboradores, 70% sdo altamente qualificados como
PhD (154) ou possuem grau universitario. A empresa
possui cerca de 2.000 patentes registradas e somente
em 2013, foram obtidas 165 novas patentes. O time
de vendas e assisténcia técnica é formado por 2.037
colaboradores e a Atotech possui mais de 2.500 es-
pecialidades quimicas. Como uma empresa detentora
de tecnologia, a Atotech tem a obriga¢do de investir
para o cliente, destacou Nieto. Atualmente, cerca de
10% das vendas globais sdo originadas de produtos
totalmente novos e sustentaveis.

Este nUmero tenderd a crescer muito nos préximos
anos. Em suma, ele destacou que a empresa é uma
companhia de tecnologia em galvanoplastia, possui
grande know-how e servico, é sustentavel e que conti-
nuard a investir em pessoas, solugdes técnicas, centros
técnicos e em produgéo.

Na apresentacdo seguinte, intitulada “Moldando o
Futuro da IndUstria de Eletrodeposi¢do”, Nieto abor-
dou com muita propriedade a direcdo e o futuro da
area de tratamento de superficie. Baseado no fato de

que a consciéncia ambiental estd mudando a socie-
dade, em hipdtese alguma se pode ignorar que esta
é uma tendéncia social de grande alcance promovida
por importantes formadores de opinido. As OEMs e os
consumidores passam a exigir produtos cada vez mais
sustentaveis. O surgimento de uma legislacdo mais
restrita ao uso de produtos até entdo comumente
usados na industria de galvanoplastia como cromo he-
xavalente, cianeto, fosfato, borato, chumbo, cadmio,
cobalto, NPE, PFOS, etc, sdo apenas alguns exemplos
de como as regulacdes ambientais, como o REACH,
ELV, RoHs, impactam sobre toda a cadeia de abaste-
cimento do mercado de eletrodeposicdo. A Atotech
entende que as novas legislacdes ambientais sdo uma
oportunidade para desenvolver o futuro da industria
de eletrodeposicdo. Uma produgdo sustentavel impli-
ca em utilizacdo eficiente de matérias-primas e recur-
sos naturais, maior produtividade, menor desperdicio
de residuos e um ambiente seguro dentro e fora da
planta de producdo. Além disso, sdo exigidos custos
operacionais mais baixos acompanhados de aumento
de qualidade, com padrdes mais seguros.

Da industria automobilistica, segmento que sempre se
destaca pela busca por exceléncia, surgem os maiores
desafios do futuro: pressdo com o meio ambiente,
pressdo por custos, aumento da demanda por qualida-
de, novos materias, novos designers e carros hibridos
e leves. Em sua conclusdo, Nieto destacou os trabalhos
que estdo em andamento e as expectativas de um
futuro promissor para o mercado a partir das novas
tecnologias a serem introduzidas pela Atotech.

Na sequéncia das apresenta¢des, o Gerente Mundial
de Negécios da area de Decorativos e POP da Atotech,
Ernesto Salazar, ministrou trabalho destacando a legis-
lacdo ambiental nas especialidades quimicas, com foco
na Diretiva REACH. O REACH (Registration Evaluation

Silveira destaca as renomadas empresas do
mercado presentes no evento

Nieto: empresa detentora de tecnologia,
a Atotech tem a obrigacao de investir para o cliente
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Authorisation and Restriction of Chemicals) € uma
diretiva que estuda e regulamenta o uso de produtos

quimicos. Foram atualizados os atuais compostos que
estdo na lista e classificados como substancias perigo-
sas, entre eles as restricdes ao compostos de Cr (VI),
como (cromatos, dicromatos, CrO3), restricdo de sais
de cobalto, restricdo de substancias perigosas (RoHS),
diretiva para o Fim da Vida de Veiculos (ELV) e diretiva
Biocida. Paises como a Coreia e Taiwan anunciaram
sua propria diretiva REACH para vigorar em 2015.
Atualmente, existem mais de 3.800 restricdes locais de
produtos quimicos especificos listados na China.

Hoje, 22 substancias quimicas de grande preocupacéo
(SVHC - substances with very high concern) estdo
listadas no ANEXO XIV do REACH e requerem autori-
zacdo, incluindo cromo hexavalente Cr (VI). Em 2020,
acredita-se que mais de 450 produtos candidatos de
grande preocupacéao serdo listados. Sdo considerados
substancias de grande preocupacdo produtos que
representam um risco inaceitdvel para a saude hu-
mana e/ou ao meio ambiente. O objetivo do REACH
é encontrar substitutos, com viabilidade econémica
e técnica. O trioxido de cromo, ou acido crémico, en-
trou na lista de produtos com grande preocupacao do
REACH em 17 de abril de 2013. Desde entdo, a Unido
Europeia estuda este composto e seu banimento, que
pode ser declarado dia 21 de setembro de 2017. Dado
o impacto desta possibilidade, foi formado na Europa
um consércio da qual a Atotech é membro.

O CTAC (Chromium Trioxide (= Chromium-VI)
Authorization Consortium), é um consércio de
fabricantes, importadores, fornecedores e usuarios
finais que preparam os arquivos de autoriza¢do para
varios usos pretendidos na industria. O consércio
deve apresentar seu relatério, que ird consumir
investimento da ordem de 2 milhdes de Euros, até
agosto de 2014. Os trabalhos visam a prepara¢do de
um dossié que pedira a Unido Europeia a autorizacdo
e permissdo para utilizacdo do triéxido de cromo.
Qualquer substancia perigosa listada pode ser banida
num prazo de 5 anos. Se a Unido Europeia entender
que existe uma alternativa economicamente viavel, a
autorizacdo ndo sera concedida. Se uma alternativa
economicamente vidvel ao Cr (VI) aparecer, durante
periodo de autorizacdo, a aplicagdo pode perder a
autorizacao.

O cromo hexavalente é utilizado em varios segmentos
da industria. Muitas de suas aplicacdes ja foram
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interrompidas. O consumo mundial em 2002 foi da
ordem de 184.000 t. Em 2011, o consumo caiu para
90.000 t, dos quais 45.000 t foram destinados a
indUstria de acabamentos metalicos. Salazar destacou
as estratégias da Atotech neste ponto. A prioridade
da empresa é o desenvolvimento de processos
alternativos Cr (VI)-free para todas as aplica¢des em
eletrodeposicdo. Em paralelo, a companhia apoia
ativamente o processo de autorizacdo via consorcio
CTAC para garantir um ambiente de negdcios
sustentaveis para os clientes e usuarios finais até
que alternativas para o Cr (VI) sejam qualificadas.
Se a autorizacdo for obtida, automaticamente os
clientes Atotech estardo cobertos e poderao continuar
trabalhando com o Cr (VI) durante o periodo de sua
concessao.

Apos destacar o futuro incerto do Cr (V1) nas aplicagdes
em processos galvanicos, no momento mais aguardado
do evento, Salazar apresentou a atualizacdo do mais
recente marco da Atotech no desenvolvimento de
solugdes sustentdveis de revestimentos: um banho
condicionador livre de Cr (VI) para o pré-tratamento
de plasticos. Uma sequéncia para metaliza¢do de
plasticos ABS completamente livre de Cr (VI). O
processo atual de metalizacdo de plasticos possui
cerca de 60 anos. A primeira etapa é realizada por
uma solugdo sulfocrémica contendo cerca de 400 g/L
de Cr (V1) e acido sulfurico. Este banho condicionador
prepara a superficie do plastico, atacando o butadieno
e criando porosidade que permitird a insercdo do
catalisador paladio, possibilitando a reacdo de redugao
do niquel quimico, no caso do processo convencional,
ou permitindo a troca do estanho pelo cobre, no caso
da metaliza¢do direta. Com uma camada condutiva,
o plastico pode receber os depdsitos de cobre acido,
niquel multicamadas e cromo, de acordo com cada
especificacdo requerida.

Salazar: a prioridade é desenvolver processos alternativos
Cr (VI)-free para as aplicacbes em eletrodeposicao



]

=y

f g
ke DEEE

Bos apresentou os processos de cromo trivalente
como alternativa ao banho a base de Cr (V)

Vivian ressaltou as atividades da Atotech no atendimento as
demandas da industria automotiva mundial

A tecnologia totalmente Cr (VI)-free ja foi qualificada
com sucesso na linha de metalizacdo nos TechCenters
Atotech em Berlim, Alemanha, em condicbes de escala
de producdo. A tecnologia de Cr (VI)-free atende aos
requisitos da indUstria automotiva, metais sanitérios e
de bens de consumo, em termos de aparéncia estética,
adesdo e testes de choque térmico. Cumprida esta eta-
pa, o processo segue em testes de campo, alcancando
resultados promissores.

Na sequéncia, Anderson Bos, Gerente de Produto
Deco/POP da Atotech do Brasil, apresentou os proces-
sos de cromo trivalente como alternativa ao banho a
base de Cr (VI). Os processos Atotech TriChrome sdo
alternativas aprovadas e reconhecidas por um grande
nimero de OEMs em todo o mundo, combinando
maior eficiéncia com os modernos requisitos de design
e responsabilidade ambiental. Os processos da familia
TriChrome possuem uma abordagem ecologicamente
correta, estdao em conformidade com os regulamentos
de todo o mundo, respondem as futuras tendéncias

Electronics

General Metal Finishing

em novos designs, e atendem as novas demandas,
como os novos fenémenos de corrosdo — como o ri-
goroso ensaio de lama russa. Sdo ainda confiaveis,
estaveis e podem ser integradas as linhas ja existentes.
A aplicacdo de uma camada de cromo trivalente, com-
binada com um sistema multicamada de niquel micro-
poroso, ajuste no STEP e pds-tratamento, apresentam
resultados muito consistentes. Obtém-se acima de 72
h no CASS, até 480 h para o ensaio de Salt Spray, acima
de 96 h para o teste de lama russa e 6timos resultados
nos testes de resisténcia a hidrélise, resisténcia a cre-
me e resisténcia quimica.

Na ultima apresentacdo do dia, Vivian Nagura, Ge-
rente de OEM da Atotech para a América Latina,
atualizou os presentes sobre as atividades da Atotech
no atendimento as demandas da indUstria automotiva
mundial. A Atotech usa sua infraestrutura e organiza-
¢ado global para trabalhar com a industria automobi-
listica mundial. Uma equipe de OEM global dedicada
esta em contato direto com os OEMs e Tiers (**) para
identificar suas necessidades. O departamento de
pesquisa e desenvolvimento trabalha na criacdo de
projetos alinhados em colaboracdo com este time. A
Atotech oferece treinamentos técnicos para toda a
cadeia visando seu desenvolvimento técnico, controle
de qualidade e laboratério. Ao longo do ano, diversos
workshops personalizados sdo oferecidos dentro das
empresas. Hoje, o crescimento continuo da demanda
das OEMs esta na utilizacdo de tecnologias sustenta-
veis devido as regulamenta¢des a utilizacdo de pro-
dutos quimicos (por ex. REACH) O processo de cromo
trivalente TriChrome da Atotech ja estd homologado
por 13 grandes OEMs.

A Atotech estd no caminho certo. O encontro América
do Sul POP Summit 2014 é a prova de que seu plano
de desenvolvimento sustentavel esta em pleno vapor,
e que o futuro do mercado de eletrodeposicdo esta
sendo moldado nos dias de hoje.

(*) OEMs: montadora original

(**) Tiers: cadeia de fornecedores

Electronics Materials

Atotech do Brasil Galvanotécnica Ltda.
Rua Maria Patricia da Silva, 205
Jd. Isabela - Tabodo da Serra - SP

Tel.: 55 11 4138.9900 www.atotech.com
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sustainable development
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PARTICIPE DO MAIOR EVENTO 4
JR DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE DAS AMERICAS.

"8 A 10 DE ABRIL DE 2015 - EXPO CENTER NORTE - PAVILHAO VERMELHO
g SAQ PAULO - SP

MAIS INFORMACOES: www.ebrals.org.br

DRCANIZACAD REALIZACAD COMERCIALIZAGAD APDO

D TRATAMENTES O SUPERFICIE
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VENHA PARA O EBRATS. :
0 UNICO EVENTO DESTE PORTE NA AMERICA LATINA E OCORRE SOMENTE A CADA TRES ANOS.

VERIFIQUE ESPACOS AINDA Disponivels. ucue: (11 364 1.0072



' CHAMADA DE TRABALHOS

SUA IDEIA
VALE PREMIO

OPORTUNIDADE UNICA DE EXPOR AS SUAS IDEIAS PARA
IMPORTANTES EMPRESAS E PROFISSIONAIS DO SETOR
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

O MELHOR TRABALHO TECNICO E O ACADEMICO SERAO PREMIADOS

MAIS INFORMAGCOES:

(11) 5574-8333
WWW.ABTS.ORG.BR

DRGANIZACAD: REALIZACAD:

Sl | Ak
BEST WAY e

DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE



NOTICIAS DO R ERRATS

INVESTIMENTO VALIDO

NO ANO PASSADO, 201 GRANDES FEIRAS DE NEGOCIOS OCORRERAM NO BRASIL APENAS
CONSIDERANDO AQUELAS PROMOVIDAS POR ASSOCIADOS DA UNIAO BRASILEIRA DOS
PROMOTORES DE FEIRAS — UBRAFE. DELAS PARTICIPARAM CERCA DE 54 MIL EMPRESAS
EXPOSITORAS E 0S VISITANTES PROFISIONAIS CHEGARAM A 5,5 MILHOES. A0 SOMAR TODO
SETOR DE FEIRAS DO PAIS, 837 FORAM CONTABILIZADAS. EVENTOS COMO ESTES SAQ CAPAZES
DE GERAR UM IMPACTO ECONOMICO DE CERCA DE R$ 16,3 BILHOES NA CIDADE DE SAQ PAULO.
COM ESSES DADOS, SERA QUE A PERGUNTA 'DEVO INVESTIR EM UMA FEIRA?' AINDA FAZ

SENTIDO?

Por Mariana Mirrha

s numeros falam por si. As
feiras setoriais ainda sao
grandes oportunidades

para as companhias de todos os seg-
mentos de atuacdo mostrarem seus
produtos e servicos para clientes ja
consolidados e aqueles potenciais,
reunindo todos num mesmo espa-
¢o. Apenas na cidade de Sdo Pau-
lo, segundo a pesquisa, ‘O Impacto
Econémico e Social das Feiras de

Negécios em Sao Paulo’, os even-

tos geram cerca de R$16,3 bilhoes

em impacto econémico. A pesquisa

da Unido Brasileira dos Promotores

de Feiras — UBRAFE foi realizada pela Fundacdo Instituto de Pesquisas
Econdmicas — FIPE, com o apoio do Sindicato de Empresas de Promocéo,
Organizacdo e Montagem de Feiras, Congressos e Eventos do Estado de
Sao Paulo - Sindiprom, e do Sindieventos.

A cidade concentra 75% do mercado brasileiro de promocdo comercial. E
ndo poderia ser outra a cidade-sede da 15% edicdo do Encontro e Exposi-
¢do Brasileira de Tratamentos de Superficie - EBRATS, que sera realizada
de 08 a 10 de abril de 2015, no Pavilhdo Vermelho do Expo Center Norte.
Reconhecido como o maior férum da América Latina na divulgacdo dos
processos que ocorrem em todo o universo abrangido pelo segmento de
tratamentos de superficie, o EBRATS sera realizado simultaneamente ao
Interfinish Latino-Americano, congresso de projecdo mundial, e apoio
institucional da feira ao lado do Sindicato da Industria de Protecdo,
Tratamento e Transformacdo de Superficies do Estado de Sdo Paulo —
SINDISUPER.
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lolands, da Holiverbras: No EBRATS,

h& uma resposta rpida de aceilagdo

de nossos produtos, além de que teremos resullados tanto em

oportunidades e alualizagdo de conhecimento quanto em novos
mercado clientes

Labres, da Klintex: participaremos
do EBRATS com a3 convicgdo de

E muitas companhias, impulsionadas pelos bons resultados trazidos pela
feira em edicdes passadas, j& confirmaram sua presenca no pavilhdo. A
previsdo é que o local seja tomado por 120 expositores no evento do
préximo ano.

Encarando a crise econémica em que o pais trafega e confiando na melho-
ra do mercado, companhias que nunca expuseram suas solucdes na feira
também participardo desta edicdo.

Este é o caso da Fischer do Brasil. “Dentre as iniciativas de marketing
adotadas pela empresa, a participacdo no EBRATS tem grande relevancia
pela capacidade do evento de reunir empresas com atuacdo em todas as
etapas do tratamento de superficie, desde fabricantes de insumos até as
galvanoplastias que os utilizam no produto final. Consideramos positiva
essa diversidade de empresas e interesses, pois todas, em algum grau,
podem ser nossas clientes, porém para diferentes equipamentos, o que
nos da uma perspectiva interessantissima de nosso mercado de atuacao”,
afirma André Oliveira, executivo de vendas da companhia. “As palestras
técnicas ministradas durante a exposicdo sdo certamente um diferencial,
atraindo um publico especializado e realmente atento a todas as novida-
des capazes de aumentar a eficiéncia de seu processo produtivo e, pela
soma desses fatores, se forma o ambiente de negdcios perfeito para nossa
empresa, cujo foco é a comercializacdo de equipamentos para o controle
de qualidade de revestimentos. Procuramos sempre nos inserir nesse con-
texto de inovacdo, pela atuacdo conjunta com os formadores de opiniao,
tais quais industrias tradicionais, associa¢des, universidades e institutos, e
acreditamos que este evento é uma chance sem igual de té-los todos ao
nosso alcance. Por muitos anos a Helmut Fischer atuou no Brasil através
de representa¢do, porém o 15° EBRATS sera especialmente diferente, pois
marcard a primeira a participacdo direta da filial brasileira do grupo”,
continua.

Segundo o executivo, por ser o maior forum de discussdes em toda Amé-

rica Latina, o EBRATS é a melhor oportunidade para o tratamento de
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temas complexos, visto que dele
participam empresas referéncias em
tecnologia e profissionais altamen-
te qualificados dos mais variados
campos de especializacdo. Questdes
pertinentes sobre processos produ-
tivos sustentaveis sempre estarao
presentes, de acordo com Oliveira,
porém novas diretrizes orientadas
pelo Instituto da Qualidade Auto-
motiva vém ganhando forca, através
dos manuais CQI-11 (Avaliacdo do
Sistema de Deposicdo) e o CQI-12
(Avaliacdo de Sistema de Revesti-
mento). “Em minhas visitas a empre-
sas do segmento, esses assuntos sdo
frequentemente lembrados, o que
vemos com bons olhos, até porque,
em compara¢dao com a Europa, a
preocupacdo com a qualificacdo de
fornecedores, seus respectivos pro-
dutos e servi¢cos, ha tempos deixou
de ser tendéncia e se tornou um
procedimento padrdo, parte da cul-
tura organizacional. Os meios de co-
municacdo destacam o fator compe-
titividade dos produtos brasileiros.
Sendo o EBRATS uma amostra do
mercado de tratamento de super-
ficie, é claramente o cenério ideal
para o debate de ideias e a busca
de solucdes, ao menos aquelas que
ndo envolvem questdes politicas e
econdmicas”, ressalta.

Outra companhia que ird partici-
par do EBRATS pela primeira vez
é a Tratho Metalquimica. Fundada
em maio de 2013, a préxima edi-
¢do da feira representa a primeira
oportunidade de participacdo da
companhia. De acordo com Marcelo
Rica, diretor comercial da empresa,
este evento tem a capacidade de
reunir fornecedores e clientes de
todos os portes, aproximar empre-
sas, além de servir de termémetro

do momento econémico vivido pelo



setor. A feira também "dé espaco
as competéncias técnicas e comer-
ciais de cada participante, permite
um pequeno periodo de relaciona-
mento amistoso e informal entre
concorrentes, clientes e fornecedo-
res, ou seja, cumpre o propodsito
cerimonial com muita organizacdo e
convida todos a participarem de um
momento agradavel e descontraido.
Uma forma inteligente de gerar ne-
gocios”, explica.

A maior insercdo do setor de pintura
no contexto da ABTS influenciou a
Multimaq Pistolas e Equipamentos
para Pintura a participar da feira
pela primeira vez. Isto, aliado ao
longo caminho para o desenvolvi-
mento das técnicas de pintura no
mercado garantiram a participacdo
da companhia. Para André Britto Da
Poian, diretor comercial da empre-
sa, o evento promove e amplifica
discussdes sobre este tema. “A rele-
vancia do tratamento de superficies
é fundamental no desenvolvimento
da industria, pois esta intrinsicamen-
te ligado as questdes ecoldgicas e
de economia de recursos naturais e
financeiros”, lembra. A companhia
buscara propagar novas técnicas
e equipamentos de pintura indus-
trial “que, definitivamente, podem
transformar e melhorar processos
industriais até entdo estagnados”,
continua.

J& para a Gancheiras Nova, que
também estreard no EBRATS, estar
na feira significa estar presente no
mesmo ambiente que os principais
clientes potenciais da empresa. Esta
é a chance de direcionar os esforcos
visando o principal publico-alvo da
companhia. “O EBRATS é a principal
feira do setor quando se trata de
América Latina. As principais em-

presas da industria estardo presen-

Silva Filho, da Umicore: a feira nos
lrouxe @ possibilidade de realizar
negdcios com novos clientes,
principalmente da América do Sul

Camargo Filho, da Melal Coal: a feira é
3 oporfunidade de mostrar produtos e

descrever servigos, e criar um ambiente
para 3 importante primeira impressao

tes ndo s6 divulgando seus produtos e servicos, mas também trocando
experiéncias, estreitando relacionamentos e explorando o networking. Se
o0 mesmo ambiente do evento de lancamento prevalecer, o contato com
futuros clientes e parceiros em um ambiente cordial e amigavel favorece-
ra a troca de ideias e contatos do setor. Além disso, € uma chance para a
empresa concentrar os investimentos de midia em um publico totalmente
direcionado para os principais clientes do nosso negécio”, afirma Murillo
Carlo, que atua na area de planejamento e marketing da empresa.

No mesmo sentido, Ecio Rodrigues de Araujo, diretor administrativo co-
mercial da Olga S.A IndUstria e Comércio, acredita que a feira se tornou,
ao longo dos anos, o principal evento do mercado de tratamento de su-
perficie realizado no continente sul-americano, e a melhor oportunidade
para reunir clientes, amigos e os homes mais respeitados do mercado.
“Trabalhos abordados sempre com grande qualidade, temas atuais e de
impacto pratico sdo marcos do EBRATS”, ressalta. A empresa participara
do evento pela primeira vez em 2015.

Passando por um processo de reestruturacdo, com nova gestao, a Stilrevest
esta se apoiando na feira para firmar novas parcerias e fortalecer a marca.
E, segundo Fernando Bekes, supervisor administrativo da empresa, ela
busca ficar em evidéncia divulgando os setores em que atua pela primeira
vez na feira. Visibilidade também é o que busca a Poloquimica, além da
melhoria da network, ao também estrear no evento na préxima edicao.
Enquanto algumas companhias vao aproveitar o ano de 2015 para partici-
par pela primeira vez do EBRATS, outras vao continuar colhendo os frutos
da feira como ja fizeram em edi¢des passadas.

A Holiverbrass Industria de Retificadores é uma das companhias que volta
ao EBRATS na proxima edi¢do. E o retorno e a importancia de participar
da feira sao justificados, segundo lolanda Marques da Rosa, diretora da
empresa, pela alta concentracdo de publico com interesses semelhantes.
Para lolanda, este é um dos pontos mais importantes do evento, o con-

tato direto com futuros clientes e parceiros que o ambiente proporciona.
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Poian, da Mullimaq: queremos que a
lroca de experiéncias deixe um forte uma reeslrutura¢ao, com nova geslao,

Bekes, da Slilrevest: passando por

legado a ser implantado em nossas
rolinas alé a préxima edicdo do evento

buscamos firmar novas parcerias e
fortalecer 3 marca na feira

“No EBRATS, temos uma resposta rapida de aceita¢cdo de nossos produtos,
além de oportunidades e atualizacdo de mercado. Ali, sabemos de tudo
gue estd sendo feito na area de galvanoplastia e, ainda, o que esta por
vir”, lembra.

Nas participagdes da empresa foi notado que o EBRATS foi marcado pela
presenca de um grande publico e movimentacdo intensa, apresentacdo de
novidades em produtos e servicos do setor. “O resultado foi muito positi-
vo, mantivemos um bom nivel nas vendas, e superamos expectativas em
termos de oportunidades. Muitos visitantes passaram pelo nosso estande,
e quem nao fechou negdcio, deixou tudo encaminhado para futuras ne-
gociacdes”, continua lolanda.

Ainda segundo a diretora da Holiverbrass Industria de Retificadores, a
feira é vista pela empresa como uma ‘via de duas maos’. “Apresentamos
os nossos diferenciais e, ao mesmo tempo, incorporamos as novidades do
mercado de galvanoplastia, mantendo assim nossa competitividade. Os
beneficios sdo muitos, o EBRATS é uma fonte de informacbes do mercado,
os expositores tém acesso as tendéncias de mercado, novas tecnologias,
inovagdes e produtos em processo. Também é uma grande fonte de ideias.
O EBRATS costuma ser 6timo para networking, conhecer potenciais clien-
tes e encontrar os clientes atuais, onde podemos estreitar nossos relacio-
namentos”, ressalta.

Quem também volta para esta edicdo é a Klintex Insumos Industriais.
“Todas as industrias fabricantes de insumos quimicos tanto de tratamen-
to de superficies por eletrodeposicdo (galvanicas) quanto por deposicao
quimica participam do evento. Neste sentido, é fundamental a participa-
¢do da Klintex para fixacdo da sua marca e para ‘mostrar a cara’ para o
mercado e aumentar seus niveis de relacionamento”, explica Jair Labres,
gerente comercial da empresa. E um dos beneficios notados pela empre-
sa no evento, além dos ganhos ja obtidos com a imagem da companhia
e a conquista de novos clientes, é a presenca de um grande numero de
técnicos responsaveis pelo tratamento de superficies das empresas, o que
abre portas para o fornecimento de produtos e servigos, “ja que sao eles
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Oliveira, da Fischer do Brasil:
consideramos positiva a diversidade
de empresas e interesses da feira, pois
lodas elas podem ser clientes

que testam e aprovam os produtos e
processos”, continua Labres.

E a crise ndo espantou a compa-
nhia. Segundo Labres, vivemos em
um pais onde crises sdo frequen-
tes e o planejamento das empresas
ndo deve ser alterado como conse-
quéncia de crises pontuais. “A Klin-
tex planejou e estard participando
do EBRATS com a conviccdo de que
obtera resultados tanto em conheci-
mento quanto em ganho de novos
clientes”, assegura.

Para Sérgio Camargo Filho, diretor
comercial da Metal Coat, participar
de uma exposicdo é uma das me-
lhores maneiras de estar cara a cara
com clientes e interessados. Além
disso, também é a oportunidade
de mostrar produtos e descrever
servigos, criando um certo ambiente
“para aquela tao importante pri-
meira impressdao”. O EBRATS trouxe
para a companhia, em edi¢des pas-
sadas, o fortalecimento da marca no
mercado, ao interagir com o consu-
midor final.

A Saita do Brasil também volta ao
EBRATS, “para estarmos mais proxi-
mo dos clientes e saber suas neces-
sidades para podermos desenvolver
novas tecnologias”, segundo Vini-



Rica, da Tratho Melalquimica: o evento
é capaz de reunir fornecedor e cliente,
e servir de termdémetro do momento
econdmico do setlor

cius Ehlert , diretor da empresa. En-
tre os beneficios trazidos pela feira,
o diretor cita o reconhecimento da
marca com credibilidade aos clien-
tes. Em 2015, a empresa participara
do evento para fortalecer a marca
e se consolidar no mercado como
uma empresa preocupada com as
tendéncias no que se refere as legis-
lagdes vigentes.

Para Rubens Carlos da Silva Filho,
gerente comercial da Umicore Bra-
sil, o EBRATS traz, além da troca de
experiéncia com os mais renomados
profissionais do mercado, a possibi-
lidade de conhecer as novidades e
as tendéncias que marcaréo o setor
nos proximos anos. “Por se tratar
do maior evento da América Latina
no segmento de tratamento de su-
perficie, participar da feira significa
a oportunidade de estar presente
na exposicdo que reune as mais
importantes empresas fornecedoras
de produtos e servicos do setor”,
afirma. Um dos beneficios trazidos
pelo EBRATS foi a possibilidade da
Umicore Brasil realizar negécios com

novos clientes sul-americanos.

. S
Barros Neto, da Poloquimica:
esperamos conseguir fortalecer os

lacos profissionais e pessoais com
clientes, fornecedores e concorrentes

p

Muirille Carlo, da Gancheiras Nova: é 8

chance de concentrar investimentos de
midia em um publico direcionado aos
principais clientes do nosso negdcio

0 que esperar da proxima edicao?

e os beneficios de participar do EBRATS sdo tao expressivos, a expecta-
Stiva para a proxima feira também é grande. E as companhias do setor
ja alinharam o que esperam do evento na edicdo 2015.

No caso da Fischer do Brasil, as expectativas sdo bastante otimistas. Isso,
pois algumas das empresas que expdem no evento ja sdo clientes Helmut
Fischer e o publico-alvo da exposicdo, em sua maioria, tem potencial
para se tornar cliente também. A companhia espera triplicar o nimero
de ofertas para o periodo e, “como tudo estd interligado, haverd um
aumento proporcional no numero de visitas técnico-comerciais em campo
e de visitas para aplicagdes técnicas em nosso laboratério no Brasil. Sera o
momento para comentarmos os lancamentos de produtos, novo escopo de
prestacao de servicos e divulgacdo de nossos seminarios técnicos. Muitas
de nossas vendas ocorrem por recomendacao direta de usuarios satisfeitos,
portanto, é prioritdrio manté-los sempre préximos a nés, trabalhando
ainda mais para ampliacdo dessa rede positiva de comunicacdo”, explica
Oliveira.

Para o executivo, por ser um evento realizado a cada 3 anos, a feira é
aguardada com expectativa ndo somente pelas empresas expositoras,
mas também pelos clientes que anseiam por novidades. Por ser especifico,
Unico e dedicado, o EBRATS permite uma interligacdo de interesses
que dificilmente poderiam estar compreendidos em uma exposicdo
generalista. “Por exemplo, nela o empresario pode encontrar desde uma
linha de producdo completa até informagdes técnicas especializadas
sobre as modernidades no tratamento de superficie, novidades no
acompanhamento de processos, meios adequados para o controle de
qualidade do produto final e muito mais. Com tantos atrativos, € uma
chance imperdivel para que seu produto seja notado diretamente
por quem decide ou pelos profissionais especializados que possuem

importancia no processo decisério”, continua.
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Alfredo Aristio de Barros Neto, diretor da Poloquimica, espera que a em-
presa consiga fortalecer os lagos profissionais e pessoais com clientes, for-
necedores e concorrentes. E um incentivo para que as empresas participem
da feira, segundo ele, é justamente a visibilidade que um expositor recebe
junto ao seu publico-alvo.

Ja a Gancheiras Nova espera se posicionar e se consolidar como uma das
referéncias em fornecimento de gancheiras para o setor de tratamento
de superficie. “Esperamos que, ao expormos nossa marca em alguma mi-
dia publicitaria, o cliente potencial lembre que estdvamos presentes no
EBRATS, que estamos nos relacionando com o setor através de um evento
de grande porte da industria”, afirma Murillo Carlo.

Aguardando uma participacdo qualificada e engajada por parte do pu-
blico envolvido no processo de tratamento de superficies, a Multimaq
Pistolas e Equipamentos para Pintura também quer que essa “troca de
experiéncias deixe um forte legado a ser implantado em nossas rotinas até
a proxima edicdo do evento”, afirma Poian.

Bekes, da Stilrevest, ressalta que empresas do setor ndo podem perder a
grande oportunidade de estar frente a frente com as melhores e maiores
empresas do segmento. “Esperamos desenvolver parcerias durante a feira,
sejam elas com fornecedores ou clientes”, afirma.

Araujo, da Olga S.A Industria e Comércio, além de aguardar pelo aumento
de participantes e publico, também espera pela presenca de universidades,
6rgaos e entidades ligadas a cadeia a qual a empresa esta atrelada, tais
como fundicao, refratarios e abrasivos. E, segundo ele, hd um argumento
muito forte para que as empresas invistam no EBRATS: “a exposicdo da
marca for¢ca a competicdo e baliza sua empresa com o mercado. Se expor
significa estar aberto a receber e dar contribuicdo a todos”, lembra.

A Tratho Metalquimica pretende mostrar ao seu publico-alvo uma nova
op¢do no fornecimento de produtos quimicos e metais ndo ferrosos.
“Vemos no evento a oportunidade de fazer isso, claro, amparado em
nossa determinac¢do de conquistar este espaco”, explica Rica.

A Holiverbrass Industria de Retificadores espera estar mais perto dos clien-
tes com a feira e oferecer novos produtos e servicos, além de se reunir com
potenciais novos clientes da América Latina e fornecedores, em busca de
conquistar resultados em médio e longo prazo. “O EBRATS é uma grande

ferramenta de marketing de imagem, as empresas participantes estdo

sempre a frente com inovac¢des do
segmento e, com isso, aumentam as
suas chances de estabelecer diferen-
ciais em um mercado extremamente
competitivo”, afirma lolanda.

A conquista de novos mercados e
clientes também estd nas expecta-
tivas da Saita do Brasil. Para a Klin-
tex Insumos Industriais, a feira sera
a oportunidade de fortalecer esta
marca e, especialmente, a Aquafil -
unidade de produtos destinados ao
tratamento de efluentes industriais
da empresa.

"Esperamos, como sempre, uma par-
ticipacdo positiva aos olhos de nos-
sos clientes e prospects, fidelizando
ainda mais o compromisso que te-
Mos com nossos parceiros”, conti-
nua Camargo Filho, da Metal Coat.
Silva Filho, da Umicore Brasil, espera
que o evento seja um férum além
da discussdo sobre tendéncias, novi-
dades, produtos e processos ecologi-
camente corretos, e propicie a gera-
¢do de bons negdcios a toda cadeia
produtiva. “Participamos desde o
primeiro EBRATS, pois acreditamos
que este € o meio mais eficaz de
poder expor sua marca, produtos
e ideias a um universo amplo de
usuarios, técnicos e profissionais do
setor que fazem ‘acontecer’ no mer-
cado de tratamento de superficie”,

finaliza.

NUmeros da ullima edicao

Publico de 7.800 pessoas, entre visitantes e expositores

e 123 expositores, 42% a mais que a edicdao anterior

e 27 empresas internacionais participantes

e Mais de 120 trabalhos técnico-cientificos apresentados
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Quem visila?

m dos principais atrativos do EBRATS é o seu publico. Bastante enfocado

no setor de tratamento de superficie, quem visita a feira esta apto a de-
cidir quais os equipamentos e servicos mais adequados para a empresa em que
atua.

“No EBRATS, o piiblico é sempre voltado para o setor de galvanoplastia. Ali se
concentra um grande niimero de compradores do nosso ramo, é proporcionada a
oportunidade de venda e também é um meio de verificar o desempenho de nossos

produtos junto com os clientes. Os executivos do nosso setor se encontram no

EBRATS e estao interessados em verificar o que estd sendo ofertado de produtos

para galvinicas. O piiblico do EBRATS reiine expositores que representam as
mais importantes indistrias do ramo de galvanoplastia, permitindo a todos os
participantes estudar os produtos e as técnicas mercadoldgicas destas empresas’.

— Iolanda, da Holiverbrass Indistria de Retificadores.

“A venda de produtos quimicos para tratamento de superficies é feita apds
andlise com testes prdticos dos produtos. Os técnicos que vao ao EBRATS estdo
Justamente buscando novidades e as melhores alternativas para o acabamento

dos produtos ou pecas fabricados. A oportunidade de abordd-los e explicar as
caracteristicas e vantagens dos seus produtos é muito nobre’.
— Labres, da Klintex Insumos Industriais.

“A diferenca do piiblico do EBRATS € que ele é seleto, voltado para a drea de
eletrodeposi¢do — galvanoplastia —
setor do qual a maioria das empresas que ld estdo participam’.
— Camargo Filho, da Metal Coat.

“No que se refere ao EBRATS, esta é uma feira diferenciada no segmento
tratamento de superficie. As empresas sempre estio interessadas em tecnologias
e adequacgdo nas legislagoes”.

— Ehlert, da Saita do Brasil.

“O diferencial do puiblico estd no fato de ser o mais proximo e especifico ao nosso
mercado de atuacdo’.
- Silva Filho, da Umicore Brasil.

Conheca outras opinides de quem ja participou do
EBRATS em www.ebrats.org.br

ECRATS

ELECTROCHEMICAL - +

PROCESSOS GALVANOTECNICOS

Mais de 20 anos de
credibilidade em produtos e
processos galvanicos

A ELECTROCHEMICAL
possui um portfdlio de
produtos que atende com

exceléncia uma completa

linha de processos para
galvanoplastia, tais como:

¢ Banhos de metais
preciosos

* Aurocianeto 68%

* Cianeto de Prata 54%
* Banho de Cobre

* Banho de Niquel

* Banho de Bronze -
conceito Ni-Free

¢ Banhos de Zinco

¢ Aditivos
Abrilhantadores

* Passivadores
(Trivalentes e
Hexavalentes)

* Oxidagoes

* Produtos para
tratamento de efluentes

* Outros

Sao Paulo . SP

Limeira . SP

55 11 3959.4990
55 19 3451.8651
55 88 3572.1402

Entre em contato com a B8 Comunica¢do e saiba mais
sobre os estandes do EBRATS 2015:

11 3641.0072 | b8comercial@b8comunicacao.com.br Juazeiro . CE

www.electrochemical.com.br



ORIENTACAO TECNICA

REDUZINDO A CAMADA
DE E-COAT

| Nilo Martire Neto |

Buscando a reducao de custos e obtencao da melhor uniformidade de camada entre pecas,

profissionais optam por diminuir a espessura do filme de tinta aplicado. Este artigo mostra uma

situacao hipotética em que a acao é feita e quais as suas consequéncias.

Sabemos que os
fabricantes de tintas

tém feito enormes

esforcos na melhoria

da tecnologia,
afim de reduzir
o uso de energia,
VOCs, e custo
por area pintada.
Em outra vertente,
procura-se projetar
equipamentos
tornando-os ainda

mais produtivos.

o decorrer das muitas dé-
cadas dedicadas ao de-
senvolvemento de tinta

aplicada pelo processo de eletro-
deposicdo e em especial pelo siste-
ma catodico, deparei-me diversas
vezes com o interesse de usudrios
desta pintura na reduc¢do da espes-
sura do filme de tinta aplicado.

As razdes apresentadas foram as
mais variadas possiveis, porém, as
duas mais frequentes foram em
relacdo a reducdo de custos e a
obtencdo da melhor uniformidade
de camada entre pecas.

Para poder melhor estudar as con-
sequéncias das possiveis a¢des a
tomar, utilizarei neste artigo um
caso hipotético, conforme descrevo
a seguir.

O usuario obtém na pratica es-
pessuras irregulares no decorrer
de um dia de trabalho em diver-
sas pecas pintadas, as quais tém
também desenhos variados, além
de posicionamento em gancheira,
aleatério. A variacdo de espessura

verificada foi de 20 a 30 pym, sendo
que a especificacdo pedia camadas
entre 18 e 22 pm.

As dispersdes ocorriam em pecas
distribuidas dentro de uma mesma
gancheira ou também em “skids”
esparsos observados durante o pe-
riodo de produc¢do. Desta forma,
estabeleceu-se como objetivo a re-
ducdo desta variacdo para 18 a 20
pm.

E importante mencionar que se
tratava de um sistema de PT e E-
Coat tipo estacionario, de tecnolo-

gia convencional.

Sistema KLT - Modelo estaciondrio
O primeiro passo analisado foi em
relacdo a adequacdo da tecnologia
de tinta empregada para aquela

38 | Tratamento de Superficie 185



determinada utilizacdo. Também
foram revisados os parametros de
trabalho definidos pelo fornecedor
para este tanque eletroforético,
ajustando-os no sentido de me-
Ilhor alcancar o maior desempenho
de material.

O passo seguinte foi eliminar todas
as varidveis mais importantes de
equipamento e processo existen-
tes, fixando-as dentro dos parame-
tros recomendados, tais como: fi-
xar a velocidade da linha; carga da
maquina; temperatura e circula¢do
do banho catédico; relagdo ano-
do:catodo; rotina de limpeza dos
contatos elétricos; desenho mais
favoravel de gancheiras; qualidade
do pré-tratamento.

Todas as acdes que foram tomadas
relativas ao estudo preliminar pro-
posto acima, é oportuno afirmar,
muito contribuiram para o alcance
parcial do objetivo definido, por
se tratarem de itens fundamentais

para uma adequada e capaz utili-
zacgdo deste sistema de pintura.

No entanto este artigo seleciona e
discute apenas algumas das a¢des
tomadas, focadas principalmente
no balanco eletroquimico do ba-
nho, conforme abaixo enumera-
mos:

Foram inicialmente redefinidos os
set-ups elétricos de aplicacdo, ou
seja: tempo, rampa de incremento
e voltagem de eletrodeposicao.
Neste tipo de pintura, a espessura
alcancada esta diretamente rela-
cionada com a voltagem aplicada e
o tempo em que a peca é exposta
a esta tensao.

Uma grande dispersdo nos valores
de espessura encontrados em pecas
de uma mesma gancheira ocorre
muitas vezes quando se reduz o
tempo de eletrodeposicdo com-
pensando-o com aumento excessi-
vo na voltagem de trabalho, apro-
ximando-a do limite de ruptura do

filme. O objetivo principal destas
medidas seria o de aumentar a
produtividade da linha, somente.
Esta alternativa podera, em alguns
casos, ser adotada sem prejuizo da
qualidade, desde que acompanha-
da de outras modifica¢des de pro-
cesso, como, por exemplo, a circu-
lacdo e o controle de temperatura
da tinta no banho eletroforético.
Na sequéncia, foi analisada a
variacdo didria do teor de sélidos
em relagdo a faixa especificada.
Neste sistema em particular, o
“turn-over” de material é alto,
mantendo assim, o banho pintando
sempre com material novo e muito
ativo.

Esta caracteristica, por outro lado,
favorece também a obtencdo de
espessuras na faixa superior da es-
pecificacdo, conforme observou-se
na pratica. Sendo assim, ela requer
cuidados mais frequentes quanto
a manutencdo dos parametros de
banho.
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Nao resta duvida que a espessura
de tinta varia exponencialmente
em relacdo ao teor de sélidos do
banho. Oscilagdes significativas
na quantidade de material ativo,
acima de 1%, normalmente acar-
retam importantes distor¢des, en-
tre outras, na espessura do filme
de tinta seco. Estabeleceram-se,
entdo, o controle e corre¢des dia-
rias dos sélidos do banho.

Outra importante varidvel ajustada
foi a da condutividade do banho,
que insistia em permanecer acima
do limite maximo especificado. As
duas causas principais observadas
foram a da contamina¢do i6nica
vinda do pré-tratamento e a quali-
dade da dgua DI.

Sendo assim, as medidas tomadas
foram em corre¢des dos desvios
nas etapas anteriores e a adocdo
da rotina de drenagens diarias de
permeato, com reposicao estequio-
métrica dos compostos organicos
volateis, mantendo-os nos limites
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inferiores da especificacdo. Neste
caso particular ficou estabelecido
que a condutividade especifica do
banho catédico ndo ultrapassaria
20% do limite minimo da especi-
ficacdo, obtendo-se o6timos resul-
tados praticos, facilmente contro-
laveis e sem gastos adicionais de
insumos.

Outra medida adotada foi a do
melhor controle da solu¢do anoli-
tica, reduzindo e encontrando na
pratica o valor correto de condu-
tividade, no sentido de atender ao
nosso objetivo, mantendo-se tam-
bém fixos o valor do pH e do MeQ
do banho, conforme recomenda-
do pelo fabricante da tinta.

Outro parametro revisto e ajustado
foi na relacdo entre Pigmento e
Resina, a qual foi mantida em va-
lores médios da especificagdo, com
variacdo ndo superior a um ponto.
Esta medida visou também poder
atender as diversas propriedades
que sdo alcancadas pelo correto e
eficiente controle deste valor, tais
como cor, brilho, aparéncia, pro-
priedades do filme, uniformidade,
auséncia de crateras, etc.

Sabemos que os fabricantes de
tintas tém feito enormes esforgos
na melhoria da tecnologia, afim de
reduzir o uso de energia, VOGCs, e
custo por area pintada. Em outra
vertente, procura-se projetar equi-
pamentos tornando-os ainda mais
produtivos.

Tomamos assim a precauc¢ao, neste
artigo, de citar valores que ndo
causem aos nossos leitores uma
interpretacdo imprecisa das acdes
a tomar, por sabermos que muitos
deles estdo diretamente ligados
a tecnologia e versao de material
empregado.

Sendo assim, citamos ao leitor tdo
somente as medidas que consi-
deramos mais validas a qualquer
sistema de CED operado hoje no
mercado brasileiro. l

Nilo Martire Neto
Eritram Paint Consultancy
nilo.martire@uol.com.br
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MATERIA TECNICA

Andreas Smie

RESUMO
cabamentos de zinco-niquel com 12-15 % em
peso de niquel sdo largamente usados nas
indUstrias automotivas, aeroespaciais e de
equipamentos eletronicos. Nas aplicagdes da industria
automotiva a camada é usada tanto em aplicacbes
internas como externas nos veiculos.
Os engenheiros automotivos escolhem o acabamento
de zinco-niquel por causa de sua excelente resisténcia
a abrasdo e corrosdo. Isso resulta na camada reter
sua protecdo a corrosdo mesmo apos operacdes de
manuseio e montagem. Um exemplo dessas aplicacdes
é em macanetas e travas de portas, onde a resisténcia a

abrasdo é o fator mais importante.

INTRODUCAO

O depésito eletrolitico de zinco-niquel seguido da
passivacdo, usando depésitos de 5 — 10 pm, vem
sendo usado em operacdes rotativas por mais de 25
anos. Os eletrélitos originais alcalinos e acidos para
producdo em massa produziam um teor de niquel de
aproximadamente 5 % e eram tipicamente cromatizados
com camadas de conversao de cromo hexavalente. Hoje,
o teor preferido de niquel é 12 — 15 % e a maioria das
aplicagdes usa passivadores trivalentes.

Onde o modificador de tensdo e torque é necessario,
um selante lubrificado é aplicado. Apesar das solucdes
alcalinas serem as opgdes preferenciais, tanto para

—— Camada resistente a
abrasao e corrosao:
zinco-niquel (12-15%)

| Andreas Smie e Alan Gardner |

Desenvolvimentos recentes em tecnologia que envolve o
zinco- niquel com 12-15 % trouxe o aumento de eficiéncia
dos eletroélitos, melhor aparéncia da camada de zinco-niquel,
entre outros beneficios. Nesta matéria técnica, os autores
mostram as melhorias nos processos com zinco-niquel.

aplicagdes em gancheira quanto para tambor rotativo,
novos processos de zinco-niquel acido estdo sendo
usados para aplicagdes como depdsito sobre ferro
fundido.

RESISTENCIA AS CONDICOES E MEIOS
CORROSIVOS

Névoa salina

As camadas de zinco-niquel sdo muito resistentes as
condigdes corrosivas. Os resultados na camara de névoa
salina neutra, seguindo a ISO 9227 e ASTM B117 (Figura
1), sdo bem conhecidos. A dura¢do do teste na névoa
salina é normalmente limitada a 720, 914 ou 1008 horas,
dependendo da especificacdo. Entretanto esse tipo de
camada irad suportar muitas e muitas horas sem corrosdo
ao substrato. Normalmente o teste termina sem que
seja vista qualquer corrosao vermelha.

Figura 1: Processo pantenteado 1000 (TNT 12) e Processo
pantenteado 1000B (TNT 12) ap6s 1008 h de acordo com a
1SO 9227

Teste de Corrosao Ciclica

Menos conhecidos, mas se tornando cada vez mais
importantes, sdo os altos desempenhos da camada
de zinco-niquel nos testes ciclicos automotivos. Esses
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testes acelerados simulam condic¢des as quais os veiculos

podem ser expostos. As fases tipicas no teste ciclico ‘ ooo
incluem névoa salina, umidade controlada e mudancas
de temperatura. Na Tabela 2 sdo listados os resultados . o oo

para o acabamento de Processo Patenteado 1000.

Ndo tem muita importancia dizer que as camadas de Figura 2: Processo Patenteado 1000 (TNT 12) na
especificacio GMW 14872 apds 80 ciclos.

zinco-niquel geralmente mostram corrosdo branca em

uma média de 5 — 80 % durante o teste. Entretanto a

camada permanece intacta e ndo demonstra sinais de ‘ ‘ . . .

perda de suas funcdes protetoras, de acordo com as

Figuras 2 a 5. Todos os testes foram finalizados apoés a . ' ‘ . ‘

duracdo do nimero maximo de ciclos necessarios sem

corrosao do substrato. . . . ' .

Tabela 1: Acabamentos zinco-niquel e seus respectivos
acabamentos metalicos

ZinKlad Tipo de Acabamento Cor . . . . .

96 Zinco Prata .

X Figura 3: Processo Patenteado 1000 (TNT 12) e Processo
250 Zinco Prata Patenteado 1000B (TNT 12) na especificacio Ford L467
500 Zinco-ferro Prata apods 12 ciclos.
1000 Zinco-niquel Prata / cinza
1000 B Zinco-niquel Preto

Tabela 2: Camadas de zinco-niquel em testes de

corrosao ciclicos.

Especificacdo OEM | Acabamento | Ciclos Resultados
Zn-Ni + Sem corrosio Figura 4: Zinco-niquel + passivador + selante na
passivador vermelha, especificacdo PV 1209 apés 4 semanas.
prata + < 50% corrosédo
selante branca
GMW 14872 80* . . .
. Sem corrosao
Zn-Ni+ vermelha
passivador
preto + < 50% corrosao .
selante branca
Zn-Ni + .
passivador s <
em corrosao
prata + .
Renault D17 2028 selante | ;o4 .
Zn-Ni + .
. Névoa branca,
passivador - : o . .
sem corrosao
preto + vermelha \ag
selante ) g
Zn-Ni + Corrosao
passivador branca, sem e;’ 3 ™y .
prata + corrosao & &
selante x vermelha -
PV1209 Zn-Ni + 4 Corrosao ’n: s ¢ _‘_J . .
passivador branca, sem u
preto + corrosao ™3 e .
selante vermelha U -
Zn-Ni + 3
passivador - &R - .
prata + Sem corrosao N T
Ford L467 selante | 45 e . .
Zn-Ni + Lo |
pa;s:{zdﬁ_or Marcas brancas
selante Figura 5: Processo Patenteado 1000 e Processo Patenteado

1000B na especificacdo Renault D17 2028 apds 70 ciclos.

Tratamento de Superficie 185 | 43




RESISTENCIA AO CALOR

A principal caracteristica das camadas de zinco-niquel é
que elas mantém a protecdo a corrosdo apds exposicao
térmica. Esse teste de exposicdo térmica é descrito em
muitas das especificacdes automotivas. Os principais
requisitos sao:

® 120°C por 24h

e 150°C por 1 ou 4h

® 180°C por 96h

Testes em parafusos com zinco-niquel e passivadores
demonstram que o acabamento atende aos requisitos
de corrosdo em névoa salina, necessarios para a industria
automotiva, mesmo apos a exposicao das pecas a 300°C
por 24h. Veja a Figura 6.

Nesse teste, as pecas pré-tratadas a 300°C mostraram
pontos de corrosdo vermelha apdés 3000 h. Todas as
outras pecas ndo mostraram corrosdo vermelha apds
6000 h.

T |h|Oh 120 h

I

) 59
6@

QT 24M

300% | 32

Figura 6: Pecas com zinco-niquel e passivacao apo6s

exposicdo térmica e teste de névoa salina.

Aresisténcia das camadas de zinco-niquel atemperaturas

de até 300°C permite o uso dessas camadas em aplicagdes

a altas temperaturas, tais como compartimentos de
motores e componentes para freios.

Figura 7: Zinco-niquel é usado extensivamente em pecas
com exposi¢ao a altas temperaturas, tais como freios e
motores.

RESISTENCIA MECANICA

Para depositos eletroliticos de zinco-niquel (12-15%) foi
reportada uma dureza entre 500 e 600 HVN. Essa dureza
significa que a camada pode suportar danos mecanicos,
os quais podem ocorrer durante transporte, escolha e
montagem das pecas.

Uma camada de espessura uniforme em combinacdo
com a resisténcia a abrasdo faz com que esse depésito
seja uma escolha popular para elementos de fixacdo
(parafusos auto-atarrachantes), onde uma forca elevada
deve ser aplicada durante a montagem.

A robustez do depdsito de zinco-niquel faz com que
essa camada seja muito interessante para os fabricantes,
mas também para ser usada em aplica¢des onde o risco
de danos mecanicos é alto. Em muitos casos danos
mecanicos afetam minimamente o desempenho da
resisténcia a corrosdo. A resisténcia a abrasdo da camada
também é um ponto positivo onde contaminag¢do por
particulas é um fator importante.

Muito importante é saber que as camadas de zinco-
niquel aplicadas de eletrdlitos alcalinos ndo mostram
descolamento do depésito (lascas ou descamacdo)
mesmo em aco de alta tensdo (usando a sequéncia
correta de pré-tratamento).

Figura 8: Zinco-niquel em parafusos e arruelas (parafusos
auto-atarrachantes)

RESISTENCIA AO CONTATO ELETRICO EM UMA

MONTAGEM

A determinacdo da resisténcia elétrica de camadas de
zinco e zinco-niquel passivados é dificil e pode até ser
enganadora. As resisténcias elétricas especificas para
camadas de conversdo vao de semi- isolante a isolante.
Filmes de passivadores trivalentes e selantes possuem
camadas tipicas na faixa de algumas centenas de
nanometros e a tensdo de descarga disruptiva pode
ser baixa, especialmente se os filmes dos passivadores
e selantes sofrerem danos durante a montagem, por
exemplo, de um parafuso.

Para comparar a resisténcia elétrica de diferentes
acabamentos na montagem, foram testados um
isolador, duas chapas de cobre, uma porca de aco e
parafusos de diferentes acabamentos (veja Grafico 2).
A resisténcia elétrica foi determinada aplicando uma
corrente constante e entdo determinando o potencial
de toda a montagem.

A resisténcia elétrica do depésito de zinco-niquel, com
e sem passivacdo, é similar aos depdsitos de niquel.
A aplicacdo do selante aumenta a resisténcia elétrica
em aproximadamente 1,5 a 2 vezes e é dependente da
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espessura do selante. Zinco-niquel com passivacdo negra
mostra uma maior resisténcia elétrica (de 3 a 10 vezes
mais) do que os acabamentos prateados. As camadas de
zinco-niquel ja sdo especificadas para aplica¢des-bases,
como, por exemplo, rosca de parafusos.

Grafico 1 - Resisténcia elétrica de diferentes
acabamentos, usando uma montagem definida.

Least Resi e

R fmGhm]

A: Pintura de zinco, B: Zinco-niquel e passivacdo negra,
C: Processo Patenteado 1000 B (TNT 08), D: Processo
Patenteado 1000B (TNT 12), E: Processo Patenteado 1000
(TNT 12), F: Zinco envelhecido, G: Ago puro,

H: Processo Patenteado 1000 (TNT 08), I: Zinco ativado,
J: Zinco- niquel com passivador prateado, K: Zinco-niquel
250 (TNT 15), L: Zinco-niquel envelhecido,

M: Zinco- niquel ativado e N: Zinco passivado

PREVENCAO DE CORROSAO GALVANICA:

Os acabamentos de zinco-niquel sdo especificados para
prevenir a corrosdo galvanica entre os metais ferrosos e
metais leves, tais como o aluminio. A Figura 9 mostra a
corrosdo de um painel de zinco-niquel preto e AA6061,
apo6s 40 ciclos de teste de corrosdo de acordo com a
norma GMW14862.

Figura 9: Painel AA6061 com parafusos de zinco-niquel
preto, 40 ciclos na GMW 14862

PROPRIEDADES DE FRICCAO DAS CAMADAS DE
ZINCO-NIQUEL

Camadas de zinco-niquel e zinco-niquel passivados
produzem um alto coeficiente de friccdo (CoF), que
varia entre 0,3 e 0,45 nas superficies em rolamentos de
aco. Aplicando um selante com lubrificante integrado,
o coeficiente de friccdo pode cair para as faixas
especificadas. Em montagens com aluminio e parafusos
com roscas metdlicas, é benéfico e consistente que
se obtenha baixos valores de COF (alcan¢ados com
Torque’'n’ Tension 08).
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Novos desenvolvimentos agora direcionam para os
apertos e desapertos de parafusos (por exemplo,
porcas das rodas). Os novos selantes com lubrificantes
demonstram uma forca maior de bracadeira em ciclos
multiplos de liga/desliga contra o aluminio, para esse
tipo de aplicacdo. (Grafico 2)

Grafico 2
Comparacao em porcas de rodas
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Propriedades de miiltiplos ciclos de liga/desliga de um
selante convencional e com o novo desenvolvimento.

FIXADORES DE ALTA TENSAO

Em 2009 W. Paatsch et al. relataram que o aco 10.9
depositado com zinco-niquel tem uma menor chance
de fragiliza¢do. A indUstria na Europa tem aplicado
essa camada sobre aco de alta dureza ha muitos anos,
incluindo um processo adequado de desfragilizacdo,
fazendo tratamento térmico nas pecas com depésito de
zinco- niquel.

Hoje em dia, a remoc¢do do hidrogénio é feita em
instalacdes complexas, combinando a deposicéo,
tratamentos térmicos e pos-tratamentos com
passivadores e selantes. Esse processo reduz o risco de
falhas por causa da presenca do hidrogénio.

DEFORMACAO DAS CAMADAS DE ZINCO-
NIQUEL

O depdsito de zinco-niquel promove uma camada dura
e processos de poés-deformacdo geralmente significam
um dano irreversivel a peca, devido a baixa ductilidade.
Para resolver esse problema, em 2009 a empresa
desenvolveu o Niflex 12 para aplicacdes em gancheiras.
Esse processo permite a deformagdo controlada do
deposito. Hoje em dia o processo é usado em tubos
que necessitam deformagdo depois do depdsito. Outras
aplicagdes, assim como crava¢do ou ondula¢do, ainda

estdo sob avaliagdo.

Figura 10: Tubo depositado com o processo de zinco-ligas
12, apds 920 h ISO 9227

RESUMO

As camadas de zinco-niquel eletrodepositadas demons-

tram as seguintes caracteristicas:

e Resisténcia a corrosdo excepcional para camadas rela-
tivamente finas.

e Deposito duro, bom para propriedades de resisténcia
mecanica.

e Adequado para aplicacdes eletrénicas tais como para-
fusos para serem enterrados no solo.

e Compatibilidade galvanica com o aluminio.

e Lubrificado para modificar as propriedades de fric¢do.

As propriedades especificas dos acabamentos de zinco

-niquel, tais como resisténcia a abrasado, condutividade

e friccdo ajustadas fazem com que esses acabamentos

tornem-se um sucesso em muitas aplicacdes. Exaustiva-

mente utilizados na indUstria automotiva, os depdsitos

de zinco-niquel também sdo usados em aplica¢gdes aero-

espaciais e eletronicas.

CONCLUSAO

A empresa continua a desenvolver camadas de zinco-
niguel que atendam as necessidades da industria.
Recentes avancos de tecnologias incluem aumento de
eficiéncia dos eletrélitos, melhor aparéncia da camada
de zinco-niquel e retencdo da resisténcia a corrosao
apos deformagdo pos-depdsito.

Adicionalmente, os trabalhos de desenvolvimento
incluem sistemas de passivacdes trivalentes isentas de
cobalto e lubrificantes que promovem propriedades de
friccdo para aplicagdes especificas, tais como fixadores
utilizados em situacdes multiplas de aperto e desaperto.

Os processos abordados nesta matéria: Zinco-niquel +
passivagdo + selante e se chamam ZINKLAD e o processo
de Zinco ligas= ENVIRALLOY NIFLEX 12, sdo processos
comercializados pela empresa ANION MACDERMID. Bl

Andreas Smie

Quimico e fisico, com doutorado em eletroquimica e ciéncia
dos materiais. E diretor global de produtos anticorrosivos,
além de ser responsdvel pelo desenvolvimento e marketing
de introducdo de novas camadas e tecnologias da
MacDermid.

asmie@macdermid.com

Traduzido por :

Flaviana Venturoli Zanini Agnelli
Diretora Operacional e Técnica
Anion MacDermid Brasil
fzanini@anion.com.br
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RETIFICADORES PULSANTE
de onda quadrada para
eletrodeposicao e anodizacao

Retificadores pulsante de alta
capacidade: 50 a 57.600 Amps
Pulsante para laboratério
Corrente continua em modo
chaveado até 48.000 Amps

Gabinete plastico resistente a
corrosao

5 ANOS DE
GARANTIA

ECONOMIA DE ANODOS,
SAIS E ADITIVOS.

ECONOMIA DE ENERGIA
ELETRICA.

® Monofasicos 220V ou trifasicos
220 ou 380/440 - 50/60Hz
Diagnéstico e protegado
eletrdnicos

Controle digital automatico

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

® Robusto, compacto e silencioso

General Inverter Ltda.
Rua da Industria, 111 - 12955-000
Bom Jesus dos Perdées - SP

Tel.: 11 4891.1507

Fax: 11 4891.1249
www.generalinverter.com.br
gi@generalinverter.com.br

NOTICIAS EMPRESARIAIS

Coventya Quimica inaugura unidade na india

A cidade de Pune, na india, agora abriga uma nova unidade da Coventya Quimica.
Recém-inaugurada, a planta de fabricacdo de ultima geracdo foi construida para
suprir a demanda da crescente base de clientes da regiao.

Durante a inauguracao, o diretor da companhia Chandrashekhar Marathe falou
sobre a importancia deste mercado. “Estamos certos de que o mercado ira
reconhecer o significativo investimento que fizemos na india e a mensagem deve ser
clara: a Coventya estd comprometida com este pais. Com capacidade para produzir
7000 toneladas de produtos quimicos de tratamento de superficie por ano, estamos
ansiosos para crescer lado a lado com nossos clientes”, ressaltou.

Além dos recursos de producao, a unidade também abriga um laboratério de classe
mundial, instrumentacdo analitica completa e uma planta-piloto para apoiar as
necessidades técnicas dos clientes.

A ceriménia de abertura contou com a presenca de mais de 140 pessoas, que
desfrutaram de um evento tradicional indiano.

A companhia se diz animada para fazer parte do crescimento do mercado de
tratamento de superficie indiano e, com os recentes investimentos em pessoas e
infraestrutura, confiam no futuro da empresa.

Mais informacoes pelo Tel.: 11 4055.6600
coventya@coventya.com.br

EMPRESA PROCURA

VENDAS TECNICAS EM GALVANOPLASTIA /

AUXILIAR DE LABORATORIO
A Electrogoldd busca profissionais para duas dreas na companhia: vendas técnicas de
produtos e processos no setor de galvanoplastia; e como auxiliar de laboratério com
experiéncia em absorcdo atémica. Os trabalhos serdo feitos na regido de Sao Paulo e Grande
S&o Paulo. Preferéncia serd dada para quem possuir experiéncia nos segmentos. E necessario
ter carro préprio e a empresa oferece ajuda de custo e comissdes compativeis com o
mercado. Empresa Procura: 02-2014

LIDERANCA DE PRODUCAO GALVANICA

Fabricante de pratarias e cutelaria procura profissional para atuar na lideranca de producao

galvanica. O candidato deve ter conhecimentos de quimica e experiéncia no controle e
manutencao dos diversos banhos que compoem uma galvanoplastia, além de ser capaz de
liderar o setor. Empresa Procura: 03-2014

GERENTE COMERCIAL
Profissional para atuar como gerente comercial é procurado por companhia prestadora
de servico de pintura eletrostatica a p6. Entre as funcbes estd gerenciar a execucao
de planejamento estratégico anual, acompanhar metas, resultados e indicadores de
desempenho na gestdo de processos. Importante ter experiéncia como gerente comercial e
carteira de clientes.
Também é necessario conhecer tecnicamente o processo de pintura eletrostatica a pé para
estruturas metdlicas — aco, aco galvanizado e aluminio — e diversos produtos em que se
aplicam a pintura a pé.
A companhia também atua na revenda de equipamentos pneumaticos para pintura industrial,
portanto o candidato precisa ter bom relacionamento com as montadoras automobilisticas.
Ajuda de custo e comissdes compativeis com o mercado séo oferecidas e o profissional ira
atuar nas duas divisdes da empresa. Empresa procura: 04-2014

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




MATERIA TECNICA

Influéncia do tipo de
desengraxe das amostras nos

Isoldé Costa

RESUMO

s resultados de ensaios acelerados em camaras

de névoa salina sdo influenciados por diversos

fatores, dentre os quais a condicdo da
superficie do material testado, tanto no que se refere a
rugosidade superficial como a limpeza da superficie. O
grau de limpeza da superficie é fortemente influenciado
pelo tipo de desengraxante utilizado, interferindo nos
resultados do ensaio de perda de massa, quando esta é
submetida a atmosfera corrosiva em camara de névoa
salina neutra. No presente trabalho o desengraxe
de amostras de aco-carbono (SAE 1008) foi realizado
utilizando-se seis tipos diferentes de procedimento de
limpeza e o efeito da limpeza na resisténcia a corrosao
do aco foi avaliado por ensaio de perda de massa apds o
ensaio de névoa salina, segundo norma I1SO 9227.

Palavras-chave: Desengraxe, ensaio névoa salina,
aco-carbono 1008

ABSTRACT

The results of salt spray tests are affected by various factors
such as the surface condition of the material tested either
in regard to the roughness or the degree of cleanliness
of the surface. The degree of contaminants removal is
strongly influenced by the type of degreasing used and this
interferes with the weight loss results of samples exposed
to neutral salt spray tests. In this work, degreasing of 1008

carbon steel samples was performed using six different

ensaios de névoa salina

| Natasha Polanowski Hammel, Darcio de Oliveira Souza,
Wagner Izaltino Alves dos Santos, Alexander Hincapie Ramirez,
Maysa Terada, Cristiaan Hincapie Ramire, Nelson Rojo e Isolda Costa |

Por meio de experimentos para o desengraxe de amostras
de ago-carbono, com diferentes procedimentos de limpeza, é
observado qual o melhor para esta situacao, e qual deve ser
descartado. Ja o efeito da limpeza na resisténcia a corrosao

do aco € avaliado por ensaio de perda de massa apos o ensaio

de névoa salina.

types of surface cleanliness conditions and the effect of the
cleanliness on the steel corrosion was evaluated by weight
loss tests after the salt spray test carried out according to
the ISO 9227 standard.

Keywords: Degreasing, salt spray test, 1008 carbon steel

INTRODUCAO

O ensaio de névoa salina neutro é muito utilizado
nas industrias como forma de controle de qualidade
de revestimentos protetivos, pois durante o ensaio é
possivel a deteccdo de imperfei¢des em revestimentos
ou componentes de qualidade inferior, vindos de
procedéncias ou lotes diferentes.

Para se garantir a reprodutibilidade dos resultados
na mesma ou em camaras diferentes, € necessario
realizar verificacbes nestas, fazendo-se a avaliacdo da
corrosividade da camara.

Esta avaliacdo é realizada expondo-se cupons de aco-
carbono, isentos de 6leos e sujidades, a atmosfera de
névoa salina neutra por um periodo de 48 horas, sendo,
logo apds, removidos os produtos de corrosdo formados
e determinada a perda de massa destes em funcdo da
area exposta. Dentre os fatores que podem influenciar
a corrosdo dos cupons de corrosividade, pode ser citada
a metodologia de limpeza empregada.

No presente trabalho, o efeito do tipo de limpeza da
superficie na resisténcia a corrosdo do ago-carbono
1008 foi avaliado por ensaio de névoa salina (ISO 9227),
utilizando-se o ensaio de perda de massa apds o ensaio.
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1. PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

O ensaio foi dividido em duas partes. A primeira
consistiu em um teste preliminar de comparacao entre
desengraxantes e métodos, enquanto na segunda parte
foi realizada uma comparagdo dos resultados de perda
de massa dos corpos de prova apos limpeza da superficie
com os varios desengraxantes e métodos selecionados
da primeira etapa.

Em todos os testes os parametros do ensaio seguiram as
exigéncias da norma ISO 9227, menos quanto a limpeza
das amostras, e foi utilizada a mesma camara de névoa
salina. Os ensaios foram realizados em dias diferentes,
com pelo menos 30 dias de intervalo entre eles.

As amostras utilizadas foram confeccionadas de
aco-carbono 1008 laminado a frio, com qualidade e
propriedades fisicas, quimicas e mecanicas conforme a
norma ABNT NBR 5915-EEP, correspondente da norma
ISO 3574, citada na norma ISO 9227.

2.1. ENSAIO PRELIMINAR

Segundo a norma ISO 9227, as amostras devem ser
limpas utilizando-se um solvente organico apropriado
com ponto de ebuli¢do entre 60°C e 120°C, com auxilio
de um pincel macio ou dispositivo de banho ultrassom.
Nesta limpeza todas as sujidades devem ser removidas.
Para um ensaio preliminar foram escolhidos 4 tipos
de solventes diferentes: acetona (p.e. 56°C, por ser
um solvente muito utilizado na industria, o ponto de
ebulicdo pode estar fora do solicitado pela norma);
hexano e 4&lcool isopropilico (p.e. 68°C e 82,5°C
respectivamente, pois além de bastante utilizados
atendem ao requisito da norma); e desengraxante
alcalino (eficaz, de facil utilizacdo e que apresenta
menor perda por evaporag¢ao).

Nesta etapa, 6 amostras distintas foram ensaiadas e as
identificacdes das amostras, bem como descricgo da
metodologia de limpeza, estdo descritas na Tabela 1.

Tabela 1. Identificacao do tipo de desengraxante e
método de desengraxe usado.

Amostra | Desengraxante Método

Com o auxilio de uma
estopa embebida pelo
solvente, procedeu-se o
desengraxe manual, até
que visualmente nao se
observasse a remocdo do
Oleo.

1 Acetona

Com o auxilio de uma
estopa embebida pelo
Alcool solvente, procedeu-se o’
2 desengraxe manual, até

isopropilico h ~
prop que visualmente nao se
observasse a remogdo do
Oleo.
Imersdo completa da
3 Hexano amostra no solvente em

ebuli¢do por 20 minutos.

Com o auxilio de uma
estopa embebida pelo
solvente, procedeu-se o
4 Hexano desengraxe manual, até
que visualmente nao se
observasse a remocgéo do

Oleo.
Alcool Imersdo completa da
5 isopropilico amostra no solvente em
ebulicdo por 20 minutos.
Imersdo completa
6 Desengraxante da amostra no
alcalino desengraxante a 70 °C

durante 20 minutos.
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Apbs a limpeza, todas as amostras foram submetidas ao
ensaio de quebra d’adgua para se verificar a eficiéncia
do desengraxe. Em seguida, foram lavadas novamente
com o respectivo solvente a temperatura ambiente e
secas com soprador térmico, com excecdo da amostra
6 (desengraxante alcalino), que foi lavada com etanol
antes de se proceder a secagem.

As amostras foram entdo pesadas e submetidas ao
ensaio de névoa salina neutra durante 5 horas, sendo
avaliadas visualmente com 30 min, 1 hora e 2 horas de
exposi¢cdo. Ao término do periodo de exposicdo, foi
determinada a perda de massa em fun¢do da area
exposta, para comparac¢do quantitativa da corrosividade
sofrida por cada amostra.

2.1.1. RESULTADOS E DISCUSSOES

No ensaio de quebra d'agua somente a amostra 6
(desengraxante alcalino) foi aprovada, evidenciando
que os demais desengraxantes/métodos ndo foram tao
eficientes. Mesmo tendo sido reprovadas no teste, todas
as amostras foram submetidas a exposicdo a névoa
salina neutra.

A avaliacdo visual da superficie das amostras, realizada
apoés a limpeza e antes do inicio do ensaio de névoa
salina neutra, ndo mostrou diferencas entre o aspecto
de uma amostra ou outra, com exce¢do da amostra 5
(alcool isopropilico/imersao). Esta apresentava algumas

manchas na superficie, (Figura 1).

Figura 1: Aspecto das amostras apds desengraxe com

(1) acetona/estopa, (2) dlcool isopropilico/estopa,

(3) hexano/imersio, (4) hexano/estopa, (5) dlcool
isopropilico/imersdo e (6) desengraxante alcalino a quente.
Decorridos 30 minutos de ensaio, somente a amostra
6 (desengraxante alcalino) apresentava produtos de
corrosao vermelha na superficie, (Figura 2). Nas demais,
visualizava-se apenas o escorrimento da solucdo salina
acumulada sobre os corpos de prova. Este resultado
mostra que parte da pelicula residual de 6leo protetivo

nao foi removida durante o procedimento de limpeza
das amostras 1 a 5. O aparecimento dos produtos de
corrosdo vermelha na amostra 6 pode ser explicado pelo
fato de esta ser a Unica amostra aprovada no teste de
quebra d’'agua, caracterizando a remocdo de 6leo de
sua superficie.

Figura 2: Aspecto da superficie das amostras com 30
minutos de exposi¢do a névoa salina apés limpeza com (1)
acetona/estopa, (2) dlcool isopropilico/estopa, (3) hexano/
imersdo, (4) hexano/estopa, (5) dlcool isopropilico/imersio
e (6) desengraxante alcalino a quente.

Ao se completar 1 hora de exposicdo a névoa salina
neutra, observava-se que a amostra 4 (hexano/estopa)
visualmente apresentava menos produtos de corrosdao
vermelha em relagdo as demais amostras, e a amostra 6
(desengraxante alcalino) permanecia com maior area de
superficie coberta por produtos de corrosdo vermelha,
(Figura 3).

Figura 3: Aspecto da superficie das amostras com 1 h de
exposicdo a névoa salina, apés limpeza com (1) acetona/
estopa, (2) dlcool isopropilico/estopa, (3) hexano/imersio,
(4) hexano/estopa, (5) dlcool isopropilico imersio e (6)
desengraxante alcalino a quente.
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Apos duas horas de ensaio, as amostras 4 (hexano/
estopa) e 5 (alcool isopropilico/imersdao) apresentavam
menor area de superficie com produtos de corrosdo
vermelha em comparacdo as demais amostras, (Figura 4).

Figura 4: Aspecto da superficie das amostras com 2 h de
exposicdo a névoa salina, apés limpeza com (1) acetona/
estopa, (2) dlcool isopropilico/estopa, (3) hexano/imersio,
(4) hexano/estopa, (5) dlcool isopropilico/imersio e (6)
desengraxante alcalino a quente.

Ao completar 5 horas de ensaio, as amostras foram
retiradas da camara e lavadas com agua deionizada e,
em seguida, foram mantidas em repouso durante 1 hora
em condi¢des ambientais, e, finalmente fotografadas.
A Figura 5 mostra a superficie das amostras ensaiadas
por 5 horas em camara de névoa salina. Procedeu-se
entdo a limpeza quimica das amostras, conforme norma
ISO 8407, para remoc¢do dos produtos de corrosdo
vermelha formados e determina¢do da perda de massa
em consequéncia do ensaio de corrosao.

Figura 5: Aspecto da superficie das amostras com 5 h de
exposicdo a névoa salina. (1) acetona/estopa, (2) dlcool
isopropilico/estopa, (3) hexano/imersio, (4) hexano/estopa,
(5) dlcool isopropilico/imersio e (6) desengraxante alcalino
a quente.
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Os resultados de perda de massa para cada tipo de
superficie ensaiada sdo mostrados na Tabela 2. Nota-se
que estes variam entre 13,12 g/m2 e 17,38 g/m?, e seus
resultados estdo plotados no gréafico da Figura 6.

Tabela 2 - Perda de massa dos corpos de prova apés 5
horas de ensaio.

Identificacdo da amostra Perda de massa (g/m?)

1 (acetona/estopa) 17,38

2 (alcool isopropilico/estopa) 13,12
3 (hexano/ebuli¢ado) 15,44

4 (hexano/estopa) 14,14

5 (alcool/ebulicado) 15,65

6 (desengraxante alcalino) 16,55
Média 15,38

Desvio padrao 1,55

COMPARATIVO DAS PERDAS DE MASSA OBTIDAS POR CADA AMOSTRA

PENDA D MRS )
3

UIACTIONANITORS) 8 MOPRCRIILIIIATRS| A & e e, B

- FEADA O MASSA/AREA (gfm) PENDA OF MASEL MIDIA  —— DO PADRAD

Figura 6: Gréfico comparativo das perdas de massa
resultantes do ensaio de névoa salina ap6s 5 horas de
€Xposigao.

Deve-se salientar que uma perda de massa
comparativamente baixa para um mesmo tipo de
material pode estar relacionada com a permanéncia de
rediduos organicos, como gorduras e graxas, os quais
impedem o contato direto do meio agressivo com o
substrato. O retardo do inicio da corrosdo do material
em um periodo de exposi¢do curto (5h) influencia
significativamente o resultado de perda de massa.

Os resultados da Tabela 2 e Figura 6 sugerem que os
desengraxantes com os menores efeitos de limpeza da
superficie foram o alcool isopropilico e o hexano.
Quanto ao método, o uso da estopa produziu superficies
com menores perdas de massa que a limpeza por
imersdo em solucdo em ebulicdo, indicando que a
limpeza com estopa nao é eficiente, ndo removendo
adequadamente as sujidades organicas (gorduras) da
superficie. A presenca de gordura residual pode resultar
em perdas de massa ndo condizentes com o esperado
da exposi¢do do material metdlico diretamente ao meio
corrosivo.

A limpeza com estopa mostrou-se inadequada e ndo
deveria ser utilizada para ensaios de névoa salina.
Limpezas realizadas através da imersdo em solucdo em
ebulicdo sdo, todavia, mais adequadas.

Embora reprovado no teste de quebra d'agua, o solvente
acetona aparentou ser mais efetivo na remoc¢do das
sujidades organicas que o hexano e o alcool isopropilico,
produzindo a superficie com maior perda de massa
entre os testados. Todavia, a perda de massa associada
a este tipo de superficie foi uma das que apresentou
maior variacdo em relacdo ao resultado médio (13%),
encontrando-se acima da faixa média dos resultados e
foi descartada para ser utilizada em testes futuros. Além
disso, a acetona é um solvente de controle rigido para
aquisicdo e uso comercial.

O desengraxe alcalino a quente se mostrou um
procedimento adequado para a remocdo de graxas/
6leos, sendo superior a maioria dos procedimentos
testados. Deve-se ressaltar que, ja na primeira hora, este
tipo de limpeza sugeria uma maior perda de massa em
comparacdo aos demais tratamentos de desengraxe.

Os desengraxes adotados utilizando-se estopa se
mostraram menos eficientes na remocdo de graxas/
6leos, e resultaram nas menores perdas de massa. Deste
modo, aconselha-se descartar o uso da limpeza manual
com estopa na preparacdo de corpos de prova em
ensaios de névoa salina neutra. O desengraxe alcalino
e o uso de alcool isopropilico e hexano, ambos por
imersdo, se mostraram procedimentos mais adequados
para a remocgdo de sujidades organicas da superficie de
corpos de prova a serem utilizados em ensaios de névoa
salina neutra.

Para melhor comparac¢do foi proposta a realizacdo de
um novo ensaio com os desengraxantes que produziram
resultados os mais préximos a média (amostras 3-hexa-
no/ebuli¢do, 5-alcool isopropilico/ebulicdo, 6-desengra-
xante alcalino) num periodo de 48 horas de exposicao,
para verificacdo da varia¢do de resultados de perda de

massa no tempo solicitado pela norma I1SO 9227.

2.2. ENSAIOS COM DESENGRAXANTES
ESCOLHIDOS A PARTIR DO ENSAIO
PRELIMINAR

Visando constatar se dentre os trés desengraxantes
escolhidos no ensaio preliminar existe uma diferenca
significativa no resultado do ensaio de perda de massa
de cada um, foram realizados mais trés ensaios de névoa
salina neutra com novas amostras. A identificacdo das
novas amostras pode ser visualizada na Tabela 3.
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Tabela 3. Identificacdo dos desengraxantes e métodos
adotados nos novos ensaios.

Amostra | Desengraxante Método
Imersao completa da
Alcool amostra no solvente em
/ isopropilico ebulicdo durante 20
minutos.

Imersdo completa
8 Desengraxante da amostra no

alcalino desengraxante a 70°C

durante 20 minutos.

Imersdo completa da

9 Hexano amostra no solvente

em ebuli¢do durante
20 minutos.

Em cada ensaio, para cada amostra, foram utilizados
4 corpos de prova (CPs), sendo estes posicionados em
quatro quadrantes distintos, conforme Figura 7.

REGIAO 1 REGIAO 3

— CPs1 —1 CPs 3

&

— CPs 2 — CPs 4

REGIAD 2 REGIAO 4

Figura 7: Disposicdo dos corpos de prova na camara de
€1nsaio.

Novamente o teste de quebra d’agua foi usado para se
verificar a eficiéncia do desengraxe. As amostras foram
pesadas e submetidas ao ensaio de névoa salina neutra
durante 48 horas, tal qual procedimento de verificacdo
de corrosividade especificado na norma 1SO 9227. Apés
o periodo de exposi¢cdo, as amostras foram retiradas
da camara, procedeu-se a limpeza dos produtos de
corrosao vermelha formados e foi determinada a perda
de massa em funcdo da area exposta. Com excecdo de
uma parada de 5-10 minutos para monitoramento da
camara apos 24 horas de ensaio, ndo houve interrupcao
nos ensaios e nem avaliacdes visuais intermediarias.

2.2.1. RESULTADOS E DISCUSSOES

Assim como no ensaio preliminar, em todos os CPs das
3 repeticdes, somente a amostra 8 (desengraxante
alcalino) foi aprovada no teste de quebra d'agua.

Os resultados de perda de massa de cada uma das
repeticdes podem ser visualizados nas Tabelas 4 e 5.
Nota-se que os resultados médios de cada amostra
tiveram uma variacao entre si de 2,17 %.

Tabela 4. Perdas de massa (g/m?) dos CPs nos 3 ensaios

Amosiras

oPe 7 (alcool) | 8 (des. alcalino) | 9 (hexano)
o 1 75,76 68,31 66,89
% 2 74,37 65,20 73,09
i 3 74,42 68,94 69,33
- 4 71,57 69,18 70,81
o 1 62,97 66,91 68,32
= 2 63,38 65,27 71,41
& 3 63,86 62,52 66,37
& 4 61,20 69,05 73,26
o] 1 63,19 59,80 62,75
& 2 61,27 58,58 61,72
& 3 63,51 62,38 64,89
& 4 63,80 59,02 59,77
Média 66,61 64,60 67,38
Desvio padréao 5,62 4,04 4,46

Tabela 5. Perdas de massa (g/m?) média das amostras
nos 3 ensaios

Ensaio 7 (alcool) | 8 (des. alcalino) | 9 (hexano)
10 Média 74,03 67,91 70,03
Desvio padréo 1,76 1,84 2,60
2 Média 62,85 65,94 69,84
Desvio padréo 1,16 2,76 3,08
30 Meédia 62,94 59,94 62,28
Desvio padrio 1,14 1,70 2,13
Média 66,61 64,60 67,38
Desvio padrao 6,43 4,15 4,42

COMPARACAO ENTRE 05 RESULTADOS MEDIOS DE CADA ENSAIO
[VALOR MEDIO COM VARIAGAD DE 1 DESVIO PADRAD)

i [
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Figura 8: Grafico comparativo das perdas de massa média
de cada amostra, com seus desvios, em cada uma das 3
repeticoes realizadas.

COMPARAGAD ENTRE OS RESULTADOS MEDIOS DE CADA AMOSTRA
(VALOR MEDIO COM VARIAGAD DE 1 DESVIO PADRAD)
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Figura 9: Grafico comparativo das perdas de massa médias
obtidas por cada amostra ao final das 3 repeticoes.
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As amostras 7 (alcool isopropilico) e 9 (hexano)
apresentaram perdas de massa em média maiores que
a amostra 8 (desengraxante alcalino). Esta diferenca de
resultados pode estar associada ao fato de os
dois primeiros desengraxes ndo terem removido
completamente a pelicula de 6leo. A massa medida
deve, portanto, levar em consideracdo a massa da
amostra e a massa de 6leo, sendo removida durante
0 ensaio, como massa que sofreu corrosdo. A amostra
8 (desengraxante alcalino) foi aprovada no teste de
quebra d’agua e, assim, a perda de massa determinada
é somente a da amostra.

Pode-se observar que embora a amostra 7 (alcool
isopropilico) tenha apresentado a menor variacdo em
cada ensaio individual, foi aquela associada ao maior
desvio padrdo, quando comparados os valores das
3 repeticdes. Isso pode estar associado com alguma
dificuldade em se manter um padrdao de retirada
das sujidades ao se utilizar da limpeza com 4&lcool
isopropilico e o método empregado.

Ao se comparar os resultados médios de perda de massa
de cada corpo de prova, conclui-se que todos os trés
métodos de desengraxe sdo validos, uma vez que a
variacdo total entre as perdas de massa médias foi de
2,78 g/m?, correspondente a 6,95 % da variacdo total
permitida pela norma (40 g/m?). Porém, considerando-
se a eficiéncia da limpeza da superficie exposta, o
desengraxe alcalino se mostrou o mais adequado e
constante entre os testad

os. Este método foi o a Unico a produzir amostras
aprovadas no teste de quebra d'adgua e apresentar os
menores desvios nos resultados.

3. CONCLUSOES

Os desengraxes adotados utilizando-se estopa se
mostraram pouco eficientes na remoc¢do de graxas/
6leos. Deste modo, aconselha-se descartar o uso da
limpeza manual com estopa na preparacdo de corpos
de prova em ensaios de névoa salina neutra. Limpezas
realizadas através da imersdo em solucdo em ebulicdo
sdo mais adequadas. O desengraxe alcalino e o uso de
alcool isopropilico e hexano, ambos por imersdo, se
mostraram procedimentos adequados para a remocao
de sujidades organicas da superficie de corpos-de-prova
a serem utilizados em ensaios de névoa salina neutra.
Ao se comparar os resultados médios de perda de massa
de cada corpo de prova, conclui-se que o desengraxe
alcalino se mostrou o mais adequado e constante entre
os métodos de limpeza testados. Este método foi o
Unico a produzir amostras aprovadas no teste de quebra
d’dgua e apresentar os menores desvios nos resultados.
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PINTURA EM

RODAS

Por Mariana Mirrha

Beleza, qualidade, durabilidade e protecao sdo apenas
alguns dos elementos considerados durante os processos
de pintura de rodas de liga leve. Nesta matéria especial,
um especialista em processo de pintura indica quais

os principais fatores que devem ser atendidos, quais

as tendéncias e o que é essencial para que da linha de

pintura saia um produto com qualidade.

pintura de uma roda de

liga leve deve satisfazer

varios requisitos técnicos,
como proteger o substrato — metal
- contra corrosao, e também pro-
porcionar beleza estética com uti-
lizacdo de acabamentos coloridos
de grande durabilidade, segundo
Mauricio Estevam de Resende, res-
ponsavel técnico pela linha de pin-
tura da Alujet Comercial e Indus-
trial e especialista em processo de
pintura. E inimeros sao os agentes
externos nocivos a pintura, como
a atmosfera industrial e litoranea,
condicdes climaticas adversas, bem
como o desgaste natural pelo uso
do produto.
De maneira geral, o processo de
pintura para rodas de liga leve
obedece a um esquema padrdo
resumido: pré-tratamento quimico
por spray ou imersdo; camada de
fundo com tinta em po; camada
decorativa com base de efeito me-
talico (base coat); camada de ver-
niz em po6 de poliéster ou acrilico
para rodas diamantadas (usinagem
de acabamento brilhante) e verniz
acrilico liquido para rodas total-
mente pintadas.
De acordo com Resende, a maior
preocupacao nesse tipo de pintura
deve ser com os requisitos técnicos
exigidos pelas montadoras para ga-
rantir beleza e resisténcia quimica
e fisica do revestimento, dando re-
sisténcia a corrosdo, umidade, frio
e calor, batida de pedras, e dar
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aderéncia total das camadas ao
substrato. “O sucesso da pintura de
uma roda ndo depende apenas da
qualidade das tintas utilizadas, mas
também da qualidade do substrato,
da correta preparacdo da superfi-
cie para eliminar imperfei¢des, da
limpeza e prote¢do anticorrosiva
antes da pintura, e controle full-
time de todas as etapas de pintura,
onde devem ser realizadas peri6-
dicas analises quimicas dos banhos
de pré-tratamento, verificacdo das
temperaturas das estufas de cura,
viscosidade das tintas, controle das

temperaturas de cura e espessura

das camadas de tinta, além de trei-
namento constante dos operadores
e padronizacdo do método de apli-
cagdo”, ressalta.

Em detalhes, a primeira etapa para
a pintura dessas rodas é a prepa-
racdo da superficie, opera¢do re-
alizada para eliminar rebarbas de
usinagem, tirando cantos vivos para
melhor, deposicdo das camadas de
tinta nas bordas, para evitar corro-
sdo. Nesse momento, também ha a
remocdo de batidas ou rugosidades
na superficie que sera pintada por
meio de lixamento com equipa-
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mentos pneumaticos e discos abra-
sivos.

Em seguida, ha a fase de pré-trata-
mento que busca eliminar do subs-
trato a oleosidade, sujidade e oxi-
dos formados nas etapas de fundi-
¢do e tratamento térmico. Estagios
de lavagem e desengorduramento
iniciam o processo, seguidos de de-
soxidacdo da superficie do metal e
do estdgio de tratamento anticor-
rosivo isento de cromo. Assim, além
de proteger a roda contra a cor-
rosdo, se propicia uma ancoragem
para total aderéncia das camadas
de tinta.

A pintura de fundo é a terceira eta-
pa que envolve a pintura de rodas
de liga leve. Segundo Resende, o
que ha de mais moderno e é mais
utilizado normalmente na indUstria
é a aplicacdo de um primer em
p6 hibrido — com mistura de resi-
na poliéster (70%) e resina epodxi
(30%) - por pulverizacdo eletros-
tatica realizada em uma cabine de
pintura. Dentro da cabine, as rodas
recebem a tinta pulverizada através
de pistolas tipo Corona com tensao
variando entre 50 e 80 kV. Também
pode ser usado o sistema Tribo de
pintura em pé. A tinta pode ser vir-
gem ou uma mistura com tinta de
recuperacdo devendo, neste caso,
ser previamente peneirada em tela
de 80 a 100 mesh. O especialista
recomenda uma espessura minima
de 80 micra para garantir os requi-
sitos técnicos especificados pelos
clientes.

A quarta fase envolve a pintura de
base decorativa e verniz. Sdo varias
as formas de aplicacdo de pintura
liquida — base coat e clear coat. A
mais comum é aplica¢do por pis-
tolas eletrostaticas ou convencio-
nais que podem ser automaticas
ou manuais, segundo o especialista.

Durante o processo, & necessario

total controle dos parametros de
aplicagdo, como viscosidade, vazao
do fluido, pressdo de atomizacdo e
controle do leque para padronizar
a operacdo entre os varios turnos
de trabalho. O procedimento de
pintura é conhecido como Umido
- Umido, ou seja, é aplicada uma
camada de base metalica. Em se-
guida, se aplica a camada de verniz,
com um intervalo de 10 minutos
entre as aplicacbes (flash-off). “A
camada minima da base varia de
acordo com cada fabricante de tin-
ta, mas, em geral, o filme seco
tem a espessura de 15 a 20 micras.
A camada de verniz deve ser de
25 micras, no minimo, para garan-
tir a resisténcia ao intemperismo,
evitando descoloracdo e perda de
brilho com o uso, garantindo a
beleza estética da roda por varios
anos. Normalmente, se utiliza ver-
niz acrilico de alto sélidos e de alta
resisténcia a irradiacdo UV”, afirma.
A ultima fase envolve a polimeriza-
¢do ou cura das camadas de tinta.
Como explica o Resende, “cura ou
polimerizacdo é a acdo de fundir
as particulas de tinta de modo a
promover um filme sélido, Unico e
homogéneo, através de um proces-
so de aquecimento das particulas,
onde as mesmas sofrem transfor-
macoes fisicas, rea¢des quimicas e
endurecimento. A cura ou secagem
das tintas é obtida pelo efeito do
calor em estufas ou fornos cons-
truidos especialmente para essa fi-
nalidade. Os fornos podem ser por
convecgdo — circulagdo forcada de
ar quente —, e irradiacdo, através
de raios infravermelho ou ultravio-
leta. Esses métodos de polimeriza-
¢do sdo utilizados tanto para tintas
liquidas, como para as tintas em

p6. Normalmente, nas fabricas de



rodas, o sistema de cura é realizado
em estufas por convecgédo”.

Com tantos cuidados em cada uma
das fases de pintura da roda de
liga leve, é natural que um estu-
do aprofundado seja feito para
projetar uma linha de pintura que
garanta a seguranca e qualidade da
atividade. E, neste projeto, fatores
importantes sdo considerados como
a quantidade, tipo, tamanho e peso
das pecas que se deseja produzir;
o estado da peca a ser pintada
quanto a sujidade, oleosidade e
oxidacdo; a qualidade exigida pelo
cliente final; a forma de fixacao das
pecas para receberem a pintura —
horizontal ou vertical —; o patamar
de cura - tempo e temperatura de
polimeriza¢do das camadas de tin-
ta; e o tipo de pré-tratamento a ser
utilizado - tempo e temperatura
do tratamento. “Esses dados sdo
fundamentais para definicdo do
layout, area total a ser construida,
sendo que, para volumes superiores
a 200 rodas pintadas por hora, é
recomendado que a linha seja au-
tomatizada”, analisa o especialista.
A linha de pintura da Alujet fun-
ciona em trés turnos de producao,
com as rodas dispostas na posicdo
vertical em um transportador aéreo
com capacidade instalada de pintu-
ra para 200 rodas/hora. “Nosso pré-
tratamento utiliza tecnologia livre
de metais pesados como cromo tri
e hexavalentes e a aplicacdo é feita
com equipamentos manuais, porém
com tecnologia atualizada, como
pistolas eletrostaticas para pintura
em poé e pistolas tipo LVLP para
pintura liquida, garantindo a qua-
lidade do revestimento, as espessu-
ras das camadas e o atendimento
total dos requisitos quimico-fisicos
de nossos clientes”, afirma. A fa-
bricante de rodas de liga leve para

automoveis e utilitarios possui uma

linha de pintura com capacidade
para produzir cerca de 85.000 ro-
das/més em diversos acabamentos.
A companhia se mantém atualizada
em relacdo as novas tecnologias
de pré-tratamento e aplicacdo de
tintas, com estrutura atualizada no
processo produtivo, conforme as
tendéncias mundiais. E novidades
estdo a caminho. A empresa tem
previsdo de investir futuramente
em uma nova linha de pintura to-
talmente automatica, com baixo
indice de emissdo atmosférica e
residuos sélidos.

Sobre as tendéncias do setor, Re-
sende explica que estudos recentes
demonstram que a utilizacdo de
nanoceramicos como pré-tratamen-
to possui alta qualidade, gera me-
nos residuos e sdo economicamente
vidveis. O processo com nanoce-
rdmicos, além de isentos de fosfa-
tos e de metais pesados, € menos
complicado que os processos de
cromatacdo e fosfatizagdo. Pode ser
utilizado em metais ferrosos e nao
ferrosos e ser pintado com tintas
em poé ou liquidas. A peca tratada
com a tecnologia recebe uma fina
camada inorganica que fica forte-
mente aderida a superficie, dando
melhor adesdo da tinta ao substra-
to e maior prote¢do anticorrosiva,
segundo Resende.

O pré-tratamento com nanocera-

micos é vantajoso em relacdo aos

processos convencionais, pois nao
necessita de aquecimento, traz eco-
nomia de energia e reduz o tempo
de processo. Além disso, também
é menos poluente ao gerar menos
lodo, diminuindo gastos com trata-
mento de efluentes. A Unica restri-
¢do, ressalta o profissional, é a ne-
cessidade de dgua deionizada para
0s enxagues entre os processos.

E se alguns dos principais beneficios
trazidos pelas recentes tendéncias
do setor estao relacionados ao meio
ambiente e efluentes, compreender
de que maneira as companhias po-
dem adequar seu tratamento de
efluentes é importante. “Nas linhas
de pintura modernas, devem ser
instalados sistemas de regenerag¢do
térmica por oxidacdo, evitando a
emissdo de VOC (Volateis Organi-
cos Compostos). Isto, sem contar a
instalacdo de filtros para retencao
de particulados - poeira de tinta.
As &aguas das cabines de pintura
devem ser mantidas em um circuito
fechado, onde devem ser tratadas
e reutilizadas sem a necessidade de
descarte. As borras de tinta devem
ser recolhidas em recipientes me-
talicos hermeticamente fechados e
podem ser reutilizadas para produ-
¢do de zarcdes e outros revestimen-
tos anticorrosivos utilizados para
diversos fins nas areas industrial e
civil, sendo totalmente reciclavel”,
conclui, Resende. W
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PONTO DE VISTA

Por que as feiras de negdcios sao a mais
eficiente ferramenta de midia presencial

| Armando Arruda Pereira de Campos Mello |

O objetivo de visitantes e
expositores é o mesmo: fazer
contatos, fazer negécios.

Armando Arruda Pereira de
Campos Mello

armando@ubrafe.org.br

ais de 51 mil empresas de

todos os portes participa-

rdo das 187 grandes feiras
de negdcios promovidas pelos associa-
dos da UBRAFE (Unido Brasileira dos
Promotores de Feiras) neste ano, em
23 cidades brasileiras. Nos ultimos 15
anos, mais de 84 milhdes de compra-
dores participaram de feiras de negé-
cios no Brasil, um numero invejavel
para qualquer segmento econémico
no pais. E qual é o segredo das feiras
de negocios?
O segredo estad na capacidade de pro-
porcionar o que ha de mais impor-
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tante e valioso no mercado: o conta-
to comercial direto entre comprador e
vendedor. Ndo ha ferramenta de midia
presencial mais eficiente do que apre-
sentar pessoalmente produtos e servigos
aos potenciais compradores. E é isso que
acontece nas feiras, quando o empre-
sario expositor recebe no seu estande
clientes com os quais fala o ano todo
apenas por e-mail e telefone.

Por mais que a internet e outras formas
de comunicagao facilitem o contato com
0s parceiros comerciais, ndo ha nada que
substitua o contato cara a cara — olho no
olho - entre o vendedor e o comprador.
E é isso que a feira proporciona. Além do
mais, os empresarios que participam das
feiras tém ainda a chance de conquistar
dezenas de novos clientes de todo o pais
e do exterior.

Por essas razbes, nao sao poucas as
empresas que conquistaram boa parte
de sua carteira de clientes através dos
contatos realizados em dezenas de fei-
ras ao longo dos anos. E também nao
sao poucas as empresas que, ano apos
ano, conseguem vender a producdo de
trés meses exclusivamente através dos
contatos iniciados em uma Unica feira
de negocios.

Mas isso ndo acontece num passe de
magica. O empresario precisa de muita
preparacdo, precisa ter preco, produto e
tracar uma estratégia com o foco corre-
to. Ha inlmeras acdes que deve realizar
antes, durante e depois da feira para
obter o melhor retorno.

E importante lembrar que o retorno
nem sempre se da na primeira parti-
cipagdo. Pode ocorrer somente meses
depois, nos contatos pods-feira, ou nos
anos seguintes. Por outro lado, se a em-
presa recebeu pedidos ja na feira, deve
respondé-los com rapidez e entregar
as encomendas no prazo combinado.
Feito isso, é hora de reiniciar os contatos
para estreitar o novo relacionamento,
ampliar as vendas e, a partir dai, buscar

novos horizontes, inclusive com a partici-
pagao em feiras internacionais.

Durante a feira, os visitantes querem oti-
mizar as horas que passam no pavilhdao
para fazer o maior nimero possivel de
contatos. Ja os expositores criam iniUme-
ros mecanismos para atrair os visitantes
da feira até o seu estande: divulgam sua
participacdo, enviam convites, lancam
novidades, etc. O objetivo de visitantes
e expositores é o mesmo: fazer contatos,
fazer negécios.

Cabe ressaltar que, em 2013, a UBRAFE
trouxe 201 grandes feiras de negdcios,
com a participa¢do de mais de 5,5 mi-
Ihdes de visitantes profissionais e 54 mil
empresas expositoras, de todos os por-
tes. Essa base vem das feiras promovidas
pelos associados da UBRAFE, mas ma-
peamos 837 feiras em todo o Brasil, de
todos os segmentos. Esses numeros por
si s6 ja revelam o tamanho do mercado
de feiras de negdcios no Brasil, pais que
lidera essa atividade na América do Sul.
Também é importante lembrar que Sao
Paulo é considerada a capital do Mer-
cosul de feiras de negdcios e concentra
75% do mercado brasileiro de promocao
comercial. Todo dia uma grande feira de
negécios acontece na capital paulista. E
a cidade da midia presencial.

As feiras comerciais devem ser trata-
das como patrimonios das comunidades.
Uma feira gera empregos e desenvolvi-
mento, movimenta todo o mercado de
servicos, atrai recursos e gera impostos,
contribuindo para a integracdo e de-
senvolvimento. Hoje, o mercado esta
mais maduro e a sociedade reconhece
a importancia das feiras para o pais. A
pesquisa O Impacto Econémico e Social
das Feiras de Negdcios, da UBRAFE, com
apoio do SINDIEVENTOS e do SINDI-
PROM, realizada pela FIPE, consolidou
que as Feiras de Negdcios geram a ci-
dade de Sdo Paulo R$ 16,3 bilhdes por
ano. @
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TECNOLOGIA E INOVACAO

Fone: 51-3102.8257
william@tronictec.com.br

. PROCESS ~
LECHNOLOGY
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A elevada ocorréncia de incéndios pode ser prevenida pelo emprego de
aquecedores mais seguros. Proteja sua instalacao de galvanoplastia,
utilizando o aquecedor "SmartOne®" da Process Technology.

P Cabos para conexao elétrica de P Flange de montagem embutido (que > Protegao automatica contra incéndio
fluoropolimero (Teflon) e eletroduto de pode ser preso diretamente no tanque).  fomecida por elementos semicondutores
PVC est&o inclusos. autolimitantes.

P Poténcia estavel durante alteragdes

P Conexdes elétricas protegidas (seladas de voltagem. » Nao queimardo devido a acumulos ou borras.

em epoxi).
» Totalmente aterrado para proteger a » Envoltorio elétrico de FRPP moldado
» Dimensionados até 18 kW (somente metal).  instalagéo e evitar choques elétricos. (Polipropileno de maior resisténcia ao fogo).

Localizada nos E.U.A. « Certificada ISO 9001:2008 « Telefone: (1) 440-974-1300 « www.processtechnology.com




Aumento de produtividade'
com baixo custo

Labrits Quimica

LINHA DE PRODUTOS

Pré-tratamento:
Desengraxantes/decapantes

Ativadores:
Alcalinos e acidos

Cromacao:
Decorativa

Cromacgao dura:
Alta velocidade de deposicao/1300
Vickers de dureza

Zinco:
Acido e alcalino

Zinco ligas:
Zinco-ferro, zinco-niquel
(Alcalino e 4cido)

Zinco-niquel acido:
Isento de boérico e amonio

Passivadores:
Trivalente/hexavalente

Selantes:
Organicos e inorganicos

Equipamentos:
Galvanoplastia em geral,
pintura liquida, pé e KTL

Processos homologados:
Industria do automovel, linha branca,
metais sanitarios, etc.
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Labrits Quimica Ltda.

Rua Auriverde, 85 - 04222-000 - Sao Paulo - SP
Tel.: 11 2914.1522 | Fax: 11 2063.7156
www.labritsquimica.com.br

== Schlotier

Galvanotechnik

Compromisso com
labritsquimica@labritsquimica.com.br o Meio Ambiente
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