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O Copperlume CNF 103 é o processo de cobre alcalino
ambientalmente correto da Atotech, desenvolvido para
substituir os processos a base de cianeto. Livre de cianeto
e de fortes agentes quelantes, o Copperlume CNF 103
permite uma operagéo mais ecolégica e com consideravel
redugdo nos custos do tratamento de residuos se com-
parado ao processo que contém cianeto. O Copperlume
CNF 103 pode ser diretamente aplicado com bom poder
de cobertura em aco, latdo, ago inoxidavel e zamak, tanto
com aplicagdes em gancheira como tambor. Os depoésitos
de cobre obtidos s&o brilhantes, refinados e ducteis.
Adicionalmente ao fato de ser ambientalmente correto, o
Copperlume CNF 103 elimina potenciais riscos a salde.

Caracteristicas e beneficios

= Livre de cianeto e de fortes agentes quelantes - permite
operagdes ecoldgicas e maior facilidade no tratamento
dos residuos se comparado com processos baseados
em cianeto

= Deposigédo direta em aco, latdo, aco inoxidavel e zamak

= Aplicagdes em gancheiras ou tambor

= Depositos de uma camada de cobre brilhante, refinada,
ductil, e com poder de cobertura

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

A BUSCA PARA ATINGIR
O PONTO DE MUTAGCAO

ace a necessidade de mo-

dernizacdo e as dificuldades

que na época se apresenta-
vam, a Diretoria Cultural da altima
gestdo, representada pelos direto-
res Gerhard Ett e Francisco Lanza,
iniciaram a procura de novos ru-
mos e possibilidades. Tal qual um
cluster, estas atividades formaram
0 embrido que estad possibilitando
a procura de novas diregdes na
ABTS.
A Diretoria Cultural da Associacdo
é responséavel pela organizagao,
promogao e realizagdo de encon-
tros, palestras e cursos, e tem como
objetivo atender aos Associados e
aos profissionais envolvidos com
tratamento de superficie da melhor
forma possivel. Exerce também a
importante interface entre a As-
sociacdo e a sociedade através dos
seus veiculos de comunicacgdo, a
tradicional Revista Tratamento de
Superficie, e os mais recentes Guia
de Tratamentos de Superficie e o
site reformulado da ABTS. Veiculos
que divulgam conhecimento técni-
co e cientifico, assuntos relativos a
negocios e noticias do nosso ramo
de atividade.
Entre os desafios da nova diretoria
estdo atualizar e modificar a forma
de se apresentar a comunidade en-
volvida com as nossas atividades,
o site e a revista. Também esta
ampliar e fortalecer as atividades
regionais. Direcionar agdes ligadas

as reais vocagdes industriais de

cada regional, tanto na realizacdo
de eventos, como na participagdo
em nossas midias.
Valorizar a participagdo dos Asso-
ciados e dos alunos da Associa-
¢do, e customizar cursos criando
grades curriculares atrativas e de
interesse também sdo nossos de-
safios. Assim como identificar as
necessidades dos profissionais de
tratamento de superficie preen-
chendo as lacunas deixadas pelos
cursos técnicos e superiores.
Sendo humanamente impossivel
que uma ou duas pessoas realizem
todas estas atividades, criamos al-
guns grupos de trabalho, dos quais
ressaltamos dois mais adiantados:
e Grupo de planejamento, com-
posto por: Mauricio Furukawa
Bombonati, vice-diretor cultu-
ral; Douglas de Brito Bandeira,
diretor vice-secretario; Carmo
Leonel, conselheiro técnico; e
Reinaldo Lopes, diretor cultural.
e Grupo das midias, composto por:
Edmilson Gaziola, diretor-secre-
tario; e novamente por Bandeira;
Bombonati e Lopes.

Gragas a valorosa e dedicada co-
laboragdo dos grupos de trabalho
e apoio dos outros membros da
diretoria, acumulamos energia su-
ficiente para deslocar o sentido
das agdes e atingirmos o ‘ponto
de mutacdo’, dando inicio as nos-
sas atividades. E todos poderdo
perceber as mudangas, rumo ao
cinquentenério de nossa Associa-
G30. 4

“GRAGAS A VALOROSA E DEDICADA COLABORAGAO DOS
GRUPOS DE TRABALHO E APOIO DOS OUTROS MEMBROS
DA DIRETORIA, ACUMULAMOS ENERGIA SUFICIENTE PARA

DESLOCAR O SENTIDO DAS AGOES E ATINGIRMOS O
‘PONTO DE MUTAGCAO’.”

Mauricio Furukawa Bombonati
Vice-diretor cultural da ABTS
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Quem entende, busca Kuality.

kuali

PRODUTOS QUIMICOS

H& mais de 20 anos, comegamos nossa jornada para fornecer o
que existe de mais eficiente e confidvel em termos de produtos e
servicos quimicos. Ao longo dessa trajetdria, buscamos aperfeicoar
a qualidade e eficiéncia no desenvolvimento de produtos e

processos quimicos.

Prova do comprometimento com a exceléncia € a nossa

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

O nosso cliente tem a sua disposicdo o0s servicos de
desenvolvimento de produto e processos, auxilio na manutengao
dos parametros, treinamento dos funcionarios e inspecoes

constantes para otimizacao, qualidade e seguranca do controle do

O
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processo.

Linha completa para diversas aplicacdes em tratamentos de superficie,
modernize sua linha de pré-tratamento

TECNOLOGIA ARROJADA E INOVADORA

ADESILAN-

EXPRESSAO MAXIMA EM PRE-TRATAMENTO

Tecnologia com qualidade europeia e produzida no Brasil.

» Ecologicamente correto;
« Menor nimero de estagios;
« Menor consumo de agua;

« Reducdo de custos (sem refinador e passivador),
menor concentracdo de uso;

« Reducdo nos custos com energia (nao requer
aquecimento);

- Isento de metais pesados e fésforo;

Kuality Produtos Quimicos Ltda.

Rua Jornal O Saltense, 87

Parque Julio Ustrito | Salto | SP | 13323-746

Tel: 11 4602.3473 | 11 4028.7144 | 11 98637.0027 | 11 98152.5954

« Menor efluente para tratamento posterior, nao

forma lama;
« Montagem simples, facil aplicacdo e controle;
- Maior penetracdo em chapa sobreposta;
+ Multimetal (ago carbono, aluminio, galvanizado);
« Pode ser aplicado em plasticos em geral e vidro;

« Tecnologia versatil.

vendas@kualityquimica.com.br

www.kualityquimica.com.br

®
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* EDITORIAL e

Mariana Mirrha
Editora
ts.texto@gmail.com

NOVO DESIGN, MAIS
QUALIDADE E CONTEUDO

omos um veiculo de comunicagdo. E sabemos a importancia de

estar sempre atualizados em relagdo aos anseios dos leitores

por contelidos cada vez mais inovadores, design arrojado e im-
portantes fontes de informagao.
E por isto que, na primeira edigdo de Tratamento de Superficie produ-
zida em 2016, lhe apresentamos um novo layout de revista e novas edi-
torias. Essas mudangas se encaixam aqui em um conceito: qualidade.
A partir deste nimero, o desenho gréafico estd mais leve e inovador, ga-
rantindo uma leitura mais prazerosa das informagdes profundas levadas
a vocé. O resultado de uma anélise detalhada sobre os desejos dos leito-
res, realizado em conjunto com a recém-empossada diretoria da ABTS,
é a revista que esta agora em suas maos, cujo layout fica sob encargo
da experiente e talentosa diagramadora Renata Boito.
Na parte de conteldo, novas editorias foram criadas. Em ‘Grandes Pro-
fissionais’, vocé lera especialistas renomados indicados pela diretoria
da ABTS comentando sobre importantes casos de sucesso de suas
carreiras. Na estreia da editoria, Nagib Chedid Daher, diretor da Daher
Ago Industrial, mostra dois deles obtidos em sua trajetdria relacionados
a anodizagdo decorativa do aluminio. Desafios enfrentados e sucessos
obtidos serdo revelados por importantes especialistas nesta frente da
revista.
Outra novidade é a editoria ‘Meio Ambiente e Energia’, que a cada edigéo
trard artigos selecionados sobre estes assuntos. Nada mais atual que
trazer a tona importantes temas que vém reestruturando os esforgos de
grandes companhias nas areas de produgéo e distribuig&o.
Finalizando a apresentagdo da nova Tratamento de Superficie, é impor-
tante ressaltar que o principal mote deste nimero também est4 ligado
ao meio ambiente. Focamos esta edigdo no tratamento de efluentes in-
dustriais, que pauta a matéria especial, com destaque para a evolugéo do
tratamento realizado no Brasil, seja em relagdo a dispositivos legais ou
a maior conscientizagado das empresas, analisando se estamos préximos
ao tratamento de efluentes feitos em paises mais desenvolvidos.
Aproveite a nova versdo de Tratamento de Superficie e aguarde mais

novidades que vamos apresentar em breve.

Mariana Mirrha
Editora
ts.texto@gmail.com
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A ABTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvanica foi fundada em
2 de agosto de 1968. Em razdo de seu desenvolvimento, a Associagao
passou a abranger diferentes segmentos dentro do setor de acabamentos
de superficie e alterou sua denominag&o, em margo de 1985, para ABTS
- Associagado Brasileira de Tratamentos de Superficie. A ABTS tem como
principal objetivo congregar todos aqueles que, no Brasil, se dedicam
a pesquisa e a utilizagdo de tratamentos de superficie, tratamentos
térmicos de metais, galvanoplastia, pintura, circuitos impressos e
atividades afins. A partir de sua fundagdo, a ABTS sempre contou com o
apoio do SINDISUPER - Sindicato da Industria de Protegao, Tratamento e
Transformagao de Superficies do Estado de Sao Paulo.

ASSOCIACAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Rua Machado Bittencourt, 361 - 22 andar
conj.201 - 04044-001 - Sao Paulo - SP
tel.: 11 5574.8333 | fax: 11 5084.7890
www.abts.org.br | abts@abts.org.br
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REDAGAO, CIRCULACAO E PUBLICIDADE
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www.b8comunicacao.com.br

DIRETORES
Igor Pastuszek Boito
Renata Pastuszek Boito
Elisabeth Pastuszek
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EI E As informagdes contidas nos anudncios sdo de inteira

- responsabilidade das empresas. Os artigos assinados
1 sdo de inteira responsabilidade de seus autores e nao
E refletem necessariamente a opinido da revista.
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Solugdes em Equipamentos de Pintura
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A consolidada parceria de mais de uma
década entre WAGNER - lider mundial
em tecnologia de cabinas e pistolas de L
pintura - e ERZINGER, coleciona §
inumeros cases de sucesso em pintura a

po e economia operacional. - = L ——
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PROJETOS CUSTOMlZADOS CONFORME SUA NECESSIDADE

Pré-tratamento por Imersao e Aspersao;

Cabinas para Pintura a P6 e Liquida;
Equipamentos para Pintura Catodica (KTL/E-coat);
Pistolas de Pintura a Po;

Estufas para Processos de Secagem e Cura;

Estufas com Tecnologia Infravermelha por Painéis
Cataliticos a Gas;

Salas Limpas e Climatizadas para Pintura;
Linhas de Pintura de Perfis na Vertical;
Sistemas de Movimentacao Automaticos;
Sistemas Manuais de Logistica Interna;
Taneis de Resfriamento;

Lavadores de Gases;
Equipamentos Erzinger podem ser financiados pelo @ BNDES

A r
WAGNER ERZINGER

Via Santa Vecchia, 109 | 23868 | Valmadrera (LC) | Italia Selmoss em Saupamentes g2 Anere
Otto-Lilienthal-Strasse, 18 | 88677 | Markdorf | Alemanha Rua Miguel A. Erzinger, 400 Pirabeiraba | 89.239-225 | Joinville (SC) | Brasil
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Grandes\Profissionais

CASES DE SUCESSO EM
ANODIZACAO DECORATIVA

DO ALUMINIO NA DECADA
DE 1970 A 1980

Feiras internacionais
foram fontes de conhecimento
para o sucesso destes cases

NAGIB CHEDID DAHER
Diretor da Daher A¢o Industrial

CHEGAMOS

A COLORIR esmaltagdo, tratamento térmico, oxidagdo de metais, pintura ele-

ALUM"N'O SEM O trostatica, pintura catoforética e leito fluidizado, e afastado ha 8

anos deste ramo, fui surpreendido num dos dias mais quentes

USO DE ANILINA de janeiro com uma ligagdo que me convidava para escrever
OU DE COLORACAO sobre um caso de sucesso que eu desenvolvi ao longo da mi-

nha carreira.

ELETROLiTICA, Olhando pela janela do meu escritério apés uma chuva de
z verdo, notei que do telhado da casa ao lado saiu um vapor
JA QUE A COR

do contato da agua fria com o quente. Meditei por alguns

SAiA DIRETO NA minutos e aquele vapor me fez lembrar os tempos de ve-
rdo em que os banhos de anodizagao se aqueciam e nos

ANODIZACAO' FOI obrigavam a consumir quantidades elevadas de gelo nos
O MENOR CUSTO DA processos de refrigeraco.

. Entdo, escolhi o tema anodizagao decorativa. Na déca-
EPOCA. da de 1970 houve uma alavancagem no consumo de

ais de 40 anos de trabalho em processo de tratamento
de superficies diversificados em anodizagdo, cromagem,

zincagem eletrolitica, galvanizagdo a fogo, fosfatizagéo,
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painéis e perfis anodizados para a linha branca, decor-
rente do modismo no mercado americano que ditava as
tendéncias. Estes produtos comegaram a ser usados
em geladeiras, fogdes e maquinas de lavar roupa em
larga escala. Para se ter uma ideia, um puxador de ge-
ladeira tinha 1,J0m de comprimento.

Os conhecimentos sobre esta tecnologia eram escas-
sos e, diferentemente dos dias atuais, a informacgdo nao
chegava as nossas casas. Em 1971, viajamos para uma
feira técnica em Hannover, Alemanha, e fomos visitar o
saldo de acabamento. Foi o maior show que j& assisti
em diversificagdo e novidades em relagdo a tratamento
superficial no aluminio. Nesta ocasido, também visita-
mos a Sandoz, em Basel, na Suica, e trouxemos varias
tecnologias para coloragdo, fosqueamento e impresséao
em aluminio anodizado. Possuiamos, na época, 4.000
litros de solugdo de anodizagdo e o crescimento na
década foi assustador, passando para 80.000 litros. A
producdo passou de 200 quilos de chapas de aluminio
para 100 toneladas; e de 10 toneladas/més de perfis
para 250 toneladas/més.

COLORAGAO DO ALUMINIO

Comecgaram a ser usados perfis coloridos e chapas
com reservas alternadas fosco e brilhante. Os televiso-
res também comegaram a utilizar estes painéis. O pro-
cesso de coloracdo do aluminio era baseado em anodi-
zados, pds-lavagem e neutralizagdo. O colorir era feito
por imersao em solugdo de anilina orgénica importada.
Havia muitas variagdes nas cores caso nao tivesse um
controle rigoroso de pH, temperatura e concentragao.

COMO SURGIRAM 0OS CASES SUCESSO

Adquiri um livro na Inglaterra sobre coloragdo e ano-
dizagdo de aluminio. As Ultimas péaginas deste livro
possuiam um index com pequenas letras onde citavam
véarias patentes de pesquisas sobre processos de aca-
bamentos de aluminio.

Na época, a Feira de Utensilios Domésticos (UD), no
Anhembi, em Sao Paulo (SP), era pardmetro para o
sucesso de langamentos de novos produtos. Houve so-
licitagdo de um dos nossos clientes por painéis de ge-
ladeiras na cor lim&o siciliano, para langamento durante
o evento. Fizemos vérias tentativas com anilina e nao
chegamos a cor desejada. Utilizamos, assim, a referén-
cia do livro, que nas ultimas folhas citava uma patente
de colorag3o eletrolitica de aluminio com permanganato
de potéssio, sendo que compramos a patente, na oca-
sido, por US$ 10.

Primeiro case de sucesso

A solugdo com permanganato de potassio erade 1% e a
coloragdo eletrolitica com corrente de intensidade mui-
to baixa. Chegou-se a um amarelo exigido pelo cliente.
Houve uma redugdo de custo de 90% em relagdo as
anilinas e coloragao constante. Produzimos bens nessa
cor por um periodo aproximado de cinco anos, levando
grandes beneficios para a empresa e cliente.

Na UD, esses refrigeradores foram um verdadeiro su-
cesso. Ainda lembro de quando o gerente de produto da
concorrente me falou que esta geladeira, mesmo desli-
gada, parecia gelando, devido a cor suave do amarelo e
que, com frontais na cor marrom e cinza chumbo, pa-
recia um fogado. Ele disse: “Nagib, levei um xeque-mate
da minha concorrente”.

Segundo case de sucesso - Coloragao de
aluminio direto na anodizagdo

Na época, a Kitchen langou nas suas cozinhas um perfil
na cor fumé. Mas ndo conseguiamos chegar nessa cor
com anilina.

Na ocasido, estdvamos fazendo pesquisas de um banho
de anodizagdo que trabalhasse com uma temperatura
mais alta, evitando altos consumos de energia na re-
frigeragdo. Acontece que, neste processo, as pegas
anodizadas ndo sairam na cor natural brilhante e, sim,
na cor fumé, que era exatamente a que o cliente exigia.
Chegamos a colorir aluminio sem uso de anilina ou de
coloragdo eletrolitica, j& que a cor saia direto na anodi-
zagao. Foi 0 menor custo da época.

CONCLUSAO

Toda a sociedade empresarial tem que evoluir de ma-
neira sustentavel, pesquisando constantemente para
chegar a processos inovadores, contribuindo para a
reducdo de custo, melhoria do meio ambiente e satis-
facdo dos clientes. No mundo atual, a informagéo esta
ao nosso alcance, de maneira rapida, ao contrario de
antes, que tinhamos que atravessar o oceano Atlantico
para consegui-la. Importante ressaltar que o sucesso
de todas estas inovagdes mencionadas foram frutos de
trabalho em equipe.

Ao longo de nossa caminhada, nos congressos, nhas
feiras, nas viagens, trocamos muitas informagdes e
fizemos grandes amigos, que nos deixam saudades.
Encerrando, cito a frase de Vinicius de Moraes: Amigos
a gente ndo os tem, a gente os reconhece. 4
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e NOTICIAS DA ABTS o

GUIA DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE
E LANGCADO EM ABRIL

ABTS lanca em abril o Guia

de Tratamentos de Super-

ficie — disponivel na versao
digital —, uma ferramenta de buscas
que ird, de forma simples e rapida,
levar aos profissionais da area in-
formacgdes sobre fornecedores des-
te mercado. Considerando que o
site da ABTS recebe diariamente
cerca de 500 acessos de pessoas
fisicas e empresas procurando pelas
mais variadas informagdes, o Guia
se mostra um promissor alicerce e
pode ser acessado por meio do site
da Associagdo.
Este novo canal de comunicacdo é

uma janela de negdécios sem pre-

B cedentes. Nele, estardo disponiveis
@@UU&\ links relacionados a produtos qui-

micos, matéria-prima, processos

N\ O micos, equi
Ny / quimicos, equipamentos, empresas
FACA PARTE DO MA\OREUI}\ DE |

7 5““.“‘*'}?“ ‘ de manutencdo, automacgdo, tra-

tamento de efluentes, descarte de
residuos, transporte, aplicadores de
processos protetivos, decorativos,
pintura liquida, pintura a pé6, en-
As empresas que desejam fazer fim, tudo o que se relaciona ao

parte deste importante Guia segmento. Pela ferramenta de bus-

ca sera possivel encontrar rapida-
devem entrar em contato com a

mente o fornecedor que deseja, por
ABTS pelo telefone 11 5574.8333

tipo de processo e matérias-primas,

ou pelo e-mail guia@abts.org.br.
por exemplo 4

Realizagiio

4

ASSOCIACAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

29 DE MARGO T _
TERCA-FEIRA AS 19h00 [ =725 R qumsbiii

solicitamos a sua inscricéo
online até o dia 28 de margo.

Virando o jogo com a garra e
agilidade do pequeno empreendedor:
uvma histéria real

Apés a apresentactio, a ABTS oferecerd um
Café Encontro aos presentes.

ENCARANDO OS DESAFIOS DA CRISE

Como a histéria de uma pequena empresa de tratamento de superficie pode te ajudar

E PRINCIPAIS TOPICOS

* Tome as rédeas do seu negécio por meio de indicadores.

Rua Machado Bittencourt, 361, Andar Térreo - SGo Paulo - SP
% s (Proximo ao Shopping Metré Santa Cruz)

A ABTS, iniciando sua programaciio cultural de 2016, tem a grata satisfagtio de convida-lo

* Vocé se sente sobrecarregado resolvendo todos os problemas da para esta palestra.

empresa? Sva equipe contribuindo para o sucesso do negécio.

* DRE: conhega o resultado de sua operagtio e fique seguro para
tomar decisdes que alavancardo os lucros do negacio.

e Encante: fidelize e conquiste mais clientes.

PATROCINIO APOIO

impar B

y
e SINDISUPER

S, PALESTRANTE

Pavla Restituti, diretora da Impar Orientagtio Empresarial, foi
durante 25 anos sécia diretora da Nig-Par, empresa de tratamento
de superficies. Graduada em Engenharic Quimica com
pos-graduagtio em Gestdo de Pequenas e Medias Empresas
pela FIA.

#38 PUBLICO ALVO
Sécios, diretores, gerentes e Iideres de pequenas e médias empresas.
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Electrogolidd

UM BANHO DE QUALIDADE

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

SOLICITE UMA VISITA!

PRODUTOS E PROCESSOS GALVANOTECNICOS

* Ouro * Prata ° Niquel ® Cobre © Paladio ¢ Rhodio SW
* Rhodio Negro e outros ¢ Banho FREE Niquel

* Banho de folheagao 14,18 e 23 Klts ¢ Verniz para
imers3o e eletrolitico ® Banhos de imitagao

de ouro, isentos de ouro e de cianeto

* Banho de Folheagao 18 Klts FREE Cadmio

REVENDA DE EQUIPAMENTOS E
SUPRIMENTOS PARA LABORATORIOS
e Retificadores ¢ Resisténcias

e Termostatos ® Termémetros e outros

www.electrogold.com.br

SUPORTE TECNICO QUALIFICADO | ALTA QUALIDADE DOS PRODUTOS E SERVIGOS
GUAPORE - RS | Rua Gino Morassutti, 1168 (Centro) | 54 3443.2449 | 54 3443.4989
PORTO ALEGRE - RS | Adriano | 51 9986.8255

& GEICO

in Alliance with Taikisha Ltd

e DAIFUKU WIEBB &
BUREAU VERITAS %
Cortilcation

JERVIS B. WEBB COMPANY

A FALCARE ¢ uma empresa nacional especializada no
fornecimento de instalagdes completas para sistemas de
tratamentos de superficie e pinturas (Pré-tratamentos, Pintura E-
Coat, Cabinas de Pintura, Estufas de Cura & Secagem), Controle
Ambiental e Transportadores Industriais, em parceria tecnologica
com as empresas internacionais Geico s.p.a. e Daifuku Webb.

FALCARE Equipamentos Industriais Ltda. Telefone: || 4222 2660 Fax: || 4222 2666 falcare@falcare.com.br
Rua Arlindo Marchetti, 215 09560-410 - Bairro Santa Maria — Sdo Caetano do Sul - SP



http://www.electrogold.com.br/
http://www.falcare.com.br/

« CALENDARIO DE EVENTOS 2016

MAR 29 | Palestra Gestso Empresarial “Encarando a Crise” | ABTS L

A .
PALESTRA

11 a 15 | Curso de Tratamentos de Superficie | ABTS
ABR )
‘ 26 | Palestra Técnica | ABTS
PALESTRA
. 18 | Curso de Custos em Tratamentos de Superficie | ABTS 7
MAI | ust P =
‘ 24 | Palestra Técnica | ABTS
PALESTRA
~ 14 | Curso de Continuous Quality Improvement - CQl | ABTS
15 | Curso de Pré-tratamento e Pintura de Acabamento | BELO HORIZONTE - MG KA
JUN - W
28 | Palestra Técnica | ABTS
) PALESTRA
’ 27 a 30 | Curso de Tratamentos de Superficie | CAMPINAS - SP
4 a 20 | Curso Noturno de Tratamentos de Superficie | ABTS &
JUL - Y
26 | Palestra Técnica | ABTS
PALESTRA
. 6 | Comemoracao do 48° Aniversario da ABTS | ABTS
AGO 15 @ 16 | Curso Modular de Pintura | Workshop [ JOINVILLE - SC '._?.'
22 a 25 | Curso de Tratamentos de Superficie | Workshop | CURITIBA - PR .-
‘ 30 | Palestra Técnica | ABTS
SET 20 a 22 | Curso de Pintura Técnica | ABTS
27 | Palestra Técnica de Pintura | ABTS
PALESTRA
19 | Curso de Custos em Tratamentos de Superficie | BELO HORIZONTE - MG '-_?n'
ouT . ]
‘ 25 | Palestra Técnica | ABTS
PALESTRA
NOV 7Za1 | cursode 'I,'rat.amentos de Superficie | ABTS ‘.?._'
29 | Palestra Técnica | ABTS
PALESTRA
DEZ 2 | Evento Social - Confraternizaggo | ABTS .

SOCIAL

Aproveite para programar a participagdo da sua empresa e dos seus colaboradores nos eventos da Associagdo em 2016:
eventos@abts.org.br

Os eventos poderdo ser alterados. Confira a agenda da ABTS com todos os eventos programados no site:
www.abts.org.br
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LIDADE, TECNOLOGIA E COMPROMISSO
e SR & N

-a"ﬂ!i‘ﬁ

e 'nlr -

TRATAMENTO DE AGUAS
E EFLUENTES INDUSTRIAIS

1SO 9001:2008

SISTEMAS

> Estacdes de tratamento de Aguas e Efluentes Industriais
> Filtros (Areia / Antracito / Carvao / Zedlitas)

» Sistemas de Reuso / Reciclagem

> Desmineralizadores )
EQUIPAMENTOS i

» Abrandadores

» Remocé@o de ferro > Misturadores / Agitadores

» Decloradores » Aeradores

» Clarificadores s Filtro-Prensa
| www.sigma.ind.br | D0 e o
S19mCnC comercial@sigma.ind.br

Aceitamos Cartao  gYBNDES FINAME
N

7=

7”7

140° Curso de Tratamentos ~ Temario
de Superficie > ol

¥/
- Pré-tratamento Mecéanico

1 1 a 15 de abril de 201 6 4 - - Equipamentos para Galvanoplastia

ASSOCIAGAO BRASILEIRA - Pré-tratamento quimico e eletrolitico
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Loca ]: = Eletrodeposigéo de zinco e suas ligas

" - Revestimentos organometalicos
- ~ - - y
ABTS - Assoc iagcao Brasileira *“# _ . Eletrodeposicio de cobre e suas ligas

de Tratamentos de Superficie - Eletrodeposicio de niquel
- Cromacao de plasticos

Hora' rio: ¥ ™ Rua Machado Bittencourt, 361,

= NN = 4 2° andar - Sdo Pavlo - SP
Das 8:00 as 18:00 horas = (Préximo ao Shopping Metré Santa Cruz)

- Eletrodeposicdo de cromo
- Banhos para fins técnicos
- Deposigao de metais preciosos

INVESTIMENTO: - Anodizagao, cromatizagéo e pintura
Inscrigdes antecipadas até 18/03

- R$ 1.805,00 - Associado ABTS/SINDISUPER em aluminio

My, - SUL00RpI4P-nss0clado - Fosfatizac3o e no¢des de pintura

Inscreva-se .
Inscrigées até 06/04 - Controle de processos

Faca tiodO o processo deinscricéo, - R$ 1.900,00 - Associado ABTS/SINDISUPER
inclusive o pagamento. - R$ 2.715,00 - Ndo-associado = Gerenciamento de riscos em éreas

Formas de Pagamento il _ = de galvanoplastia

srio: A vi (1 = ~
Boleto bancario: A vista i - @ B o - Tratamentos de efluentes
Cartéo de crédito: Parcelamento em até 3x sem juros Coflewbresk Mmoo Caricado £



http://www.sigma.ind.br/
http://abts.org.br/agenda.asp

* PALAVRA DA FIESP e

RECEITA ERRADA
PARA SAIR DA CRISE

crise econdmica que fez a
industria encolher mais de
10% no ano de 2015 tem
seu fundamento na crise politica
que se abateu sobre o Brasil. A
falta de comando do governo, a
auséncia de projetos que tenham
como prioridade atender o interes-

se da sociedade e a corrupgdo tém

tido efeito paralisante. No triénio

2014-2016, a queda chegara a 7%,
na melhor das hipéteses. Isso ndo
é pouco.

A situagdo vai piorando dia a dia,
com o aumento do desemprego, o
corte de vagas em todos os seto-
res, a qualidade de vida despen-
cando. Todo mundo sabe o que é
preciso para comecar a por a casa
em ordem.

O problema é que os poderes pu-
blicos e as autoridades teimam
em insistir numa receita que ja
demonstrou que ndo funciona: é
a velha férmula de cobrir o bura-
co com mais impostos. Sé que a
sociedade ndo aguenta mais arcar
com os prejuizos do desequilibrio
e da péssima gestdo do governo.
Até agora, o governo nao apresen-
tou nenhuma sequéncia ldgica de
acdes que aponte para um hori-
zonte de recuperagdo. Vivemos a
maior crise das Ultimas décadas,
e as empresas ndo conseguem ver
0 que vai acontecer com suas de-
mandas. Obviamente, uma empresa

sem demanda atrasa investimento,

TEMOS GRANDES DESAFIOS PELA FRENTE E VAMOS
VENCE-LOS, POIS O BRASIL JA ENFRENTOU MUITAS
CRISES E CONSEGUIU SUPERA-LAS. SOMOS MAIORES DO

QUE A CRISE.

Paulo Skaf

Presidente da Federagdo das Industrias do Estado de Sao Paulo (Fiesp) e do Centro das

IndUstrias do Estado de Sao Paulo (Ciesp)
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& |FiEsp:

desliga funcionarios e ndo pode
fazer planos.

A inseguranga é geral. As pessoas
se perguntam: “O que vai aconte-
cer com meu emprego? Como seré
este ano? O que vai acontecer com
o pais?”. Com medo de um futuro
incerto, as empresas n3o tém con-
fianga para investir. O consumo é
diminuido, caem os servicos e a
produgdo. Crescem a inflagdo, o
desemprego e a pobreza no Brasil.
A taxa de desemprego no segundo
trimestre do ano passado foi de
8,3%. Uma previséo para este ano
ja atinge dois digitos.

O crescimento econdmico de nosso
grande pais é feito pelo empreende-
dor e pelo trabalhador. O governo é
coadjuvante nisso e precisa apenas
deixar os outros trabalharem, cum-
prindo as suas obrigagdes, sem
atrapalhar. Temos grandes desa-
fios pela frente e vamos vencé-los,
pois o Brasil j& enfrentou muitas
crises e conseguiu superéa-las. So-
mos maiores do que a crise. Mas
é preciso restaurar a credibilidade
e fazer com que os brasileiros
voltem a acreditar que é possivel
haver governos sem corrupgdo e
autoridades comprometidas com o

desenvolvimento do Brasil. 4



1 tecitec

SOLUCOES
TRATAMENTO DE
EFLUENTES E
REUSO DE AGUA

EQUIPAMENTOS

ETE’s, ETA’S E ETB’s
FILTROS PRENSA
SEPARADORES DE OLEO
FILTROS DE POLIMENTO
DECANTADORES LAMELARES
FLOTADORES

LAVADORES DE GAS

BAG DESIDRATADOR

SERVICOS

PROJETO, FABRICAGAO E MONTAGEM DE SISTEMAS
DE TRATAMENTO DE EFLUENTES

LABORATORIO PARA TESTES E ENSAIOS

LocAGAO DE EQUIPAMENTOS

REFORMA E MODERNIZAGAO DE FILTROS PRENSA

SUPRIMENTOS

ELEMENTOS FILTRANTES FILTROS PRENSA FILTROS DE POLIMENTO
ELETRODOS DE PH E REDOX

Al.Araguaia, 4001 - Tamboré - Barueri - SP - Cep:06455-000 - Site: www.tecitec.com.br
G GRACO osweuoor Fone: (11) 2198.2200 - email: tecitec@tecitec.com.br

DESTAQUE DA PROXIMA EDICAO

Revista

STratamento defls!

a mais completa do setor

Informacbes apuradas e boas oportunidades de
negocios. Esses sdo dois importantes enfoques da
revista Tratamento de Superficie e a préxima edicdo

promete cobrir as duas premissas.

Para isso, ira enfocar a matéria especial nas
novidades em PROCESSOS, PROJETOS E PRODUTOS
PARA TRATAMENTO DE SUPERFICIE.

Garanta mais visibilidade e anuncie! Mostre que a
sua empresa segue forte no mercado.

Entre em contato com a B8 Comunicacao.

www.b8comunicacao.com.br D
b8comercial@b8comunicacao.com.br !

11 3835.9417 | 11 3832.8271 g comunicagdo



http://www.tecitec.com.br/
http://b8comunicacao.com.br/index.asp

TRATAMENTO DE EFLUENTES:

EVOLUIMOS?

Recentes desastres ambientais ocorridos no pais trouxeram de volta
ao centro das discussdoes o meio ambiente e as responsabilidades das
corpora¢oes no tratamento de efluentes industriais. Mas ja estaria o pais
preparado legalmente para atuar na questao? E as industrias, estdo mais
conscientes de seus deveres ambientais?

Por Mariana Mirrha

barragem de Fund3do, sob res-

ponsabilidade da mineradora

Samarco, se rompeu no ultimo
dia 5 de novembro, destruindo o dis-
trito de Bento Rodrigues, em Mariana
(MG), e os rejeitos atingiram mais de
40 cidades na regido mineira e no Es-
pirito Santo. Quando grandes desastres
ambientais ocorrem a sustentabilidade
e 0 meio ambiente voltam a ser pauta
ndo apenas da imprensa, mas também
da industria.
A proporgao deste Ultimo desastre am-
biental ocorrido no Brasil colocou de
novo sob os holofotes um assunto que
nunca deve ser deixado de lado: a res-
ponsabilidade ambiental das industrias.
No entanto, ndo deveria ser necessario
que dessa grandeza ocorresse para que
as industrias repensassem suas politi-
cas ambientais.
O aumento do consumo e, por conse-
quéncia, da produgdo mundial traz a
tona um importante aliado para o meio
ambiente e a sociedade: o tratamento
de efluentes. O Brasil, considerado nas
Ultimas décadas um grande potencial
econdmico, criou suas leis especificas
para tratar do assunto. Mas serd que
ja estamos num patamar adequado em
relagdo ao tema? Estamos no mesmo
nivel das nagdes mais desenvolvidas
quando falamos em tratamento de in-
dustriais?

16 ¢ Tratamento de Superficie 195 Aﬂ's




e ESPECIAL »

Segundo Ivonete Coelho da Silva Chaves, diretora de
monitoramento ambiental e controle da poluigdo do
Instituto Ambiental do Parand (IAP), alguns paises
europeus como Alemanha, Italia e Reino Unido, assim
com os Estados Unidos, apresentam tecnologias mais
eficientes no tratamento de efluentes. Isto é devido aos
altos investimentos no setor que sdo feitos tanto pela
iniciativa privada quanto pelo governo nesses locais. “O
Brasil tem acompanhado essa evolugao, j& que muitas
empresas aqui instaladas também estdo naqueles pai-
ses, além do que existem muitos projetos de coopera-
¢do técnica”, analisa.

De acordo com a diretora, nos ultimos anos o setor
produtivo tem considerado que, além do produto ge-
rado em seu processo industrial, os residuos sélidos,
liquidos e atmosféricos devem ser tratados com es-
pecial atengdo. “Os efluentes devem ser considerados
como subproduto, ou seja, como algo possivel de ser
reaproveitado no processo. Assim, considerando que o
custo da &gua, como matéria-prima, estd cada vez mais
elevado e sua obtengdo cada vez mais escassa, houve,
a nivel mundial, um incremento no desenvolvimento de
tecnologias para o tratamento de efluentes industriais
visando, principalmente, sua transformagdo em é&gua
para uso industrial, o redso, com beneficios econdmi-
cos; e no Brasil as empresas tém acompanhado essa
tendéncia”, ressalta.

Callado, da Ufal
O sucesso das politicas ambientais
depende da interacdo de fatores di-
versos. Um dos principais problemas
que leva ao fracasso de implemen-
tacdo destas politicas é a falta de
informacao

Chaves, do |IAP
No caso da industria quimica brasilei-
ra, houve um avanc¢o grande, ja que,
em maioria, sao industrias com alta
tecnologia de producdo e de trata-
mento de efluentes

Como explica Nelia Callado, professora associada da
Universidade Federal de Alagoas (Ufal) e associada da
Associagdo Brasileira de Recursos Hidricos (ABRH),
os paises mais industrializados necessitam de maior
controle para o tratamento de seus residuos. Os Es-
tados Unidos e a China sdo os dois paises com maior
faturamento liquido proveniente da industria quimica.
O Japdo e a Alemanha vém em seguida, com cerca de
um tergo do faturamento dos dois primeiros. Enquanto
isso, o Brasil estd em oitavo lugar no ranking mundial.
“As tecnologias de tratamento dos efluentes industriais
sdo conhecidas, mas estdo em processo continuo de
melhoramentos, visto que os processos industriais
também estdo em constante evolugdo”, afirma. “Atu-
almente, a diretriz para as induUstrias é a prevengao
da poluigdo, e se refere a qualquer pratica que vise a
reducdo ou eliminagdo, seja em volume, concentragdo
ou toxicidade, das cargas poluentes na propria fonte
geradora”, continua. Também inclui modificacdes nos
equipamentos, processos ou procedimentos, reformu-
lagdo ou replanejamento de produtos, substituicdo de
matérias-primas e substancias téxicas, que resultem
na melhoria da qualidade ambiental. “Depois, deve vir
a aplicagdo de tecnologias para tratar os efluentes que
foram inevitaveis gerar”, acrescenta.

A abordagem dos problemas em relagdo aos efluentes
industriais iniciando pela tecnologia de tratamento j& é
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Del Bel, da Abetre

O que da eficacia a legislacdo nao
sdo sanc¢des pesadas, mas fiscaliza-
cdo eficiente. As empresas sdo mais
sensiveis a alta probabilidade de se-
rem fiscalizadas e autuadas do que
a baixa probabilidade de sofrerem
san¢des pesadas

uma visdo limitada, de acordo com a professora, pois
aborda a solugdo do problema sem questionéa-lo. O cor-
reto seria direcionar os esforgos para as causas da ge-
racdo do residuo e o entendimento delas, visando uma
produgio limpa, com o minimo de residuos. “Nos paises
em desenvolvimento, uma primeira distingao reside no
baixo nivel de atividades de Pesquisa e Desenvolvimen-
to (P&D) exercidas pelas industrias, consequentemen-
te, com raras excegdes, as empresas ndo tém como
rotinas e estratégia de concorréncia e crescimento a
geracdo interna de conhecimento”, analisa. A maior
parte das atividades de P&D é realizada pelo setor
publico, via empresas estatais, instituigdes de pesquisa
e universidades federais. Com a pouca interagao entre
industrias e instituicdes de pesquisa, resta aos setores
da industria brasileira padrdes de esforgos tecnolégi-
cos aquém dos empregados em paises desenvolvidos.
Ainda assim, Callado afirma que, uma vez gerados os
residuos, o Brasil dispde de tecnologia de ponta para
trata-lo, em pé de igualdade com os paises desenvol-
vidos. “A dificuldade é o compromisso socioambiental
das industrias para aplicagéo e controle destas tecno-
logias, uma vez que as prioridades industriais estdo
sempre focadas no maior lucro com o menor custo,
muitas vezes sacrificando um futuro ambientalmente
equilibrado e sustentavel”, ressalta.

18 « Tratamento de Superficie 195

A LEI PROTEGE O MEIO AMBIENTE?

Em termos de legislagdo ambiental, o Brasil est4 alinha-
do aos paises desenvolvidos, inclusive em tratamento
de efluentes industriais. O diagndstico de Didgenes Del
Bel, diretor da Associagéo Brasileira de Empresas de
Tratamento de Residuos (Abetre) pode soar positivo,
mas, ao fim da cadeia, a teoria ndo se traduz na pra-
tica. Segundo ele, o Brasil ndo consegue dar eficacia
legal as suas politicas publicas de meio ambiente. “O
exemplo gritante é nosso atraso no tratamento de es-
goto sanitério, que continua sendo a principal fonte de
contaminagdo dos recursos hidricos”, afirma. Para este
exemplo, hd uma série de motivos destacados, como os
6rgdos ambientais que estdo focados mais em licen-
ciamento, em detrimento da fiscalizagdo e da gestao
ambiental. “Isso é que precisa mudar, mas n&o se trata
de dota-los de mais fiscais e viaturas”, ressalta.

Em esséncia, como explica Del Bel, o objetivo da ges-
tdo ambiental publica é exercer controle preventivo e
corretivo sobre o conjunto de varidveis que impactam
a qualidade ambiental e a salde publica; e a carga e
concentragcdo de substancias poluentes langadas pe-
las indUstrias sdo exemplos tipicos dessas varidveis.
“Entendendo isso, fica ébvio que a melhor forma de
exercer o controle é através de uma gestdo baseada em
processos inteligentes, isto é, em sistemas de informa-

T

Nieto, da Cetesb

O enfoque deve ser buscar melhorar
a qualidade do efluente tratado nao
sd para atender a legislacdo ambien-
tal, mas para propiciar a reducdo do
consumo de agua, através do reuso,
aliada a medidas de producdo mais
limpa
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¢do que gerenciem dados declarados pelos empreendi-
mentos”, afirma.

Com um sistema de dados recentes e frequentes sobre
as variaveis de interesse, os 6rgdos ambientais teriam
um novo universo de analises e de instrumentos de
atuagdo. “Logicamente, com harmonizagao e integragao
entre os estados. Utopia? N&o. N&o seria nada diferente
do que j& existe ha algum tempo no controle da saude
publica”, continua.

Para Régis Nieto, gerente do setor da avaliagdo am-
biental de sistemas de tratamento de efluentes da
Companhia Ambiental do
Estado de Sdo Paulo (Ce-
tesb) e professor titular da
Escola de Engenharia da
Universidade Presbiteriana
Mackenzie as legislagdes
de controle de poluigao
das é&guas, especialmente
a Resolucdo CONAMA n°
357/2005 e 430/2011 e a
Resolugdo SMA n2 3/2000,
estdo no mesmo patamar
que as de outros paises
mais desenvolvidos. “E im-
portante ressaltar que, com
0s novos conhecimentos
de poluentes e contami-
nantes, estes podem ser
acrescidos aos padrdes
de emissdo de efluentes,
tal como ocorreu recente-
mente com os solventes
aromaticos, benzeno, tolueno, estireno, etilbenzeno e
xileno, ou aos padrdes de qualidade dos corpos hidricos
receptores”, explica.

Nieto ressalta que o enfoque de todas as empresas
deve ser buscar, sempre que possivel, melhorar a
qualidade do efluente tratado ndo so6 para atender a
legislagdo ambiental, mas para propiciar a redugdo do
consumo de &gua, através do reulso, aliada a medidas
de produgdo mais limpa. “Com a escassez de &gua no
nosso Estado (SP), estas medidas tornam-se cada vez
mais imprescindiveis”, continua.

Segundo o especialista, para qualquer fonte de poluigao,
especialmente as industriais, antes de implantar me-
lhorias no sistema de tratamento de aguas residuarias
deve ser realizado um levantamento industrial com-
pleto para identificar medidas de produgdo mais limpa,

Asts

buscando diminuir o consumo de agua e a geragdo de
efluentes, a eliminagdo de substancias muito téxicas no
processo produtivo, tais como as que contém o anion
cianeto e/ou o cation cromo hexavalente, ainda presen-
tes em efluentes de algumas industrias de tratamento
de superficie. “Deverdo ser avaliadas também medidas
de reducdo de geracdo de residuos e de utilizacdo de
energia. Com a eliminagdo destes contaminantes nas
galvanoplastias, sempre que possivel, deve-se optar
por segregagdo do tratamento por linhas, cada uma
contendo um Unico metal como contaminante, de forma
a propiciar que o lodo obtido
na precipitagdo dos metais
presentes, usualmente na
forma hidréxido, possa ser
utilizado, apés reagdo com
acidos com vistas a obtengéo
de sais, que em alguns casos
podem ser adicionados aos
banhos eletroliticos de re-
vestimento”, explica.

Na visdo de Chaves, do IAP,
é preciso rever as leis que
cobrem o tema. “Atualmente,
a nivel nacional, esta vigente
o estabelecido na Resolugao
CONAMA N.” 430/2011 sobre
as condigdes e padrdes de
langamento de efluentes. Po-
rém, como o avango tecno-
légico e de pesquisa na area
de tratamento de efluentes é
relativamente grande, hd necessidade de sua revisdo,
para se chegar ao nivel de exigéncia dos paises mais
desenvolvidos, considerando também novos poluen-
tes”, esclarece.

Héa ainda a Politica Nacional de Residuos Sélidos, mar-
co regulatério que distingue o residuo, que pode ser re-
aproveitado, do rejeito, que ndo pode ser reciclado. De
acordo com essa politica, hd uma ordem de prioridade
na gestdo de residuos soélidos: ndo geragdo, minimiza-
¢do, reutilizagao, reciclagem, tratamento e disposigao
final ambientalmente adequada dos rejeitos.

Na legislagdo de efluentes liquidos de diferentes paises,
como Brasil, Estados Unidos, Espanha e Franga, séo
encontrados pontos em comum e muitas diferengas
peculiares, principalmente nas estratégias e maneiras
de atuagdo e operacdo dos 6rgdos ambientais de cada
nacdo, de acordo com Callado, da Ufal. No Brasil, as leis
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ambientais regulam o des-
carte de residuos liquidos
e limitam a carga poluidora
a ser descartada. O pais
tem uma longa tradicdo em
regras de gestdo ambiental,
com instituicdes experien-
tes compostas, orgéos fe-
derais destinados a conferir
eficacia a legislacdo am-
biental, compreendendo o
Conselho Nacional do Meio
Ambiente (CONAMA), or-
gdo normativo, consultivo
e deliberativo; Ministério do
Meio Ambiente (MMA), 6r-
gdo central com atribuigdes
de coordenacgédo, supervisao
e controle da Politica Na-
cional do Meio Ambiente
e o Instituto Brasileiro de
Meio Ambiente e dos Recursos Naturais Renovaveis
(IBAMA), érgdo executivo, que juntos construiram um
sistema legal consolidado envolvendo padrdes ambien-
tais e de emissao, regras de zoneamento e uso do solo,
licengas e penalidades.

“No entanto, a regulamentagdo muitas vezes nao pro-
duz as melhorias efetivas na qualidade ambiental devi-
do a problemas como a falta dos recursos financeiros
necessarios para implementar uma determinada poli-
tica, a fraca capacidade institucional e a insuficiéncia
dos recursos humanos, que levam a falta de controle,
fiscalizagdo e obediéncia”, afirma Callado. “Geralmente,
os recursos destinados ao controle ambiental com-
petem com setores em que os retornos sociais sdo
elevados, como salde, educagédo, infraestrutura e, por
isso, sofrem restricdes. A saida é estabelecer metas
realistas e focadas nas prioridades, sem a necessidade
de copiar leis e regras de paises desenvolvidos que néo
tém restricdes de recursos para a implementagdo de
suas politicas ambientais”, resume.

FISCALIZAGAO

Ainda que diversas normas estejam implementadas,
com penalidades que vdo de adverténcias, a multas,
interdicdo e suspensdo da licenga ambiental, um dos
maiores problemas relacionados ao tema é a falta de
fiscalizagdo. “O que realmente da eficacia a legislagao
ambiental ndo sdo sangdes pesadas, e, sim, fiscaliza-
¢do eficiente. As empresas sdo mais sensiveis a uma
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alta probabilidade de serem
fiscalizadas e autuadas do
que a baixa probabilidade de
sofrerem sangdes pesadas”,
ressalta Del Bel, da Abetre.
A facilidade de ocultar o
descarte irregular de
efluentes, tanto em quan-
tidade como em qualidade,
é um dos principais pro-
blemas da fiscalizacgao.
“Ndo basta que os drgaos
ambientais sejam ultrarri-
gorosos no licenciamento
das plantas de tratamento,
sejam on-site ou off-site.
Para realmente cumprir seu
papel, eles precisam avan-
gar no controle quantitativo
e qualitativo. Devem acom-
panhar o balango hidrico ao
longo do tempo, isto &, os volumes gerados e tratados,
e o cumprimento dos padrdes de langamento”, analisa
o diretor da Abetre.

“A legislagdo ambiental brasileira de maneira geral é
bem rigorosa, tendo como exemplo a Lei de Crimes
Ambientais, Lei Federal 9.605/98 e seus decretos re-
gulamentadores, que prevé punigdes rigorosas para os
poluidores. Portanto, as sangdes ja estdo bem defini-
das. O que falta é a melhoria na estrutura dos 6rgéos li-
cenciadores e fiscalizadores”, continua Chaves, do IAP.

NA CONSCIENCIA

Mesmo com questdes que precisam ser atualizadas
como normas e fiscalizagdo, é possivel afirmar que a
industria quimica brasileira estd mais preocupada em
cumprir as normas e tratar seus efluentes. De forma
geral, segundo Callado, da Ufal, a evolugdo da legisla-
¢do ambiental, com a aplicagdo de sangdes, resultou
numa maior preocupagdo em cumprir normas e tratar
efluentes. Mas ainda existe a resisténcia dos poluido-
res, que consideram mais facil deixar de obedecer um
determinado padrao, do que evitar mecanismos fiscais,
e enfrentar multas. “Muitas vezes estas multas ndo sao
cobradas ou sdo minimizadas com alguma negociagdo”,
lembra. Geralmente, também s&o baixas demais para
induzir investimentos em tratamento e controle. Isto
se deve, em muitos casos, a falta de informag&o sobre
a tecnologia de minimizagdo e tratamento de residuos,
assim como das politicas ambientais. “O sucesso des-
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sas politicas depende da interagdo de fatores diversos.
Um dos principais problemas que leva ao fracasso de
implementag&o delas ¢ a falta de informag&o. O desco-
nhecimento sobre os processos ecoldgicos, e também
sobre a extensdo dos problemas, dos beneficios sociais
e econdmicos efetivos trazidos pela melhoria da qua-
lidade ambiental e pelo conhecimento de modos alter-
nativos - baratos e eficazes - de mitigar os problemas.
As vezes, essas informacdes estdo disponiveis, mas os
atores ndo t8m acesso a elas”, continua.

Para Chaves, do IAP, o setor industrial, de maneira
geral, tem dado especial atengdo as questdes ambien-
tais, e principalmente no que se refere a efluentes
liquidos. No caso da industria quimica brasileira, houve
um avango grande, j& que, em maioria, sdo industrias
com alta tecnologia de produgdo e de tratamento de
efluentes.

Ha resisténcia em tratar efluentes nas industrias, mas
Del Bel, da Abetre, considera injusto generalizar. Se-
gundo ele, é possivel dividir o cenéario em trés grupos
de empresas. O primeiro é formado pelas ‘responséa-
veis’, que tém conduta ativa ou pro-ativa, adotam a
qualidade ambiental como um valor ou objetivo em-
presarial, e buscam as melhores praticas e melhorias
continuas. Ha também as ‘cautelosas’, que tém conduta
passiva ou reativa, e procuram somente ndo descum-
prir a lei, ao menos formalmente. E as ‘negligentes’,

que tém conduta omissa ou evasiva, e ndo se preocu-
pam com o meio ambiente, seja por ignorancia ou por
ma-fé. “Cada setor industrial tem um perfil diferente de
distribuigdo de suas empresas segundo essas trés con-

dutas. E fundamental que legisladores e gestores publi-
cos compreendam que as politicas publicas produzem
efeitos diferentes nesses trés grupos, que nem sempre
sdo os almejados”, afirma. Um exemplo dado é o rigor
burocratico no licenciamento, que onera as empresas
responsaveis, mas ndo muda a qualidade da operagdo
das empresas negligentes. Outro é a fiscalizagao efi-
ciente, que impde melhorias as empresas negligentes
e ndo afeta as empresas responsaveis.

No entanto, a indUstria quimica sempre esteve na van-
guarda das medidas de controle de poluigao, inclusive
no desenvolvimento de tecnologias que se disseminam
para outros setores, afirma Del Bel. E a razdo é sim-
ples: esta indUstria sempre esteve no foco das preocu-
pagdes ambientais da sociedade, e continuamente se
adéqua a essas pressoes. E ndo é diferente no Brasil.
Sobre as empresas especializadas em tratar efluentes
industriais, o diretor afirma que ndo ha dificuldades
quanto a tecnologia, qualificagdo de profissionais, re-
cursos financeiros e capacidade de gestdo. “O grande
problema do setor é o mesmo de toda a inddstria am-
biental: a competicdo com alternativas irregulares e ile-
gais. Infelizmente, o mercado de servigos de tratamento
de efluentes ainda convive com inimeros agentes que
oferecem solucdes inadequadas, travestidas de legali-
zadas por meio de vérias formas de camuflagem: licen-
ga irregular ou fraudada, operagao fora dos requisitos
da licenga, reciclagem e reaproveitamento ficticios,
parcerias e terceirizagdes cegas. Esse cenério é con-
sequéncia direta da ineficacia dos 6rgédos ambientais”,
atenta.
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NO AMBITO DA CETESB

Uma das maiores autoridades sobre o assunto, a
Cetesb realiza acompanhamentos fiscalizatérios peri-
6dicos, efetuando amostragem dos efluentes liquidos
industriais, quando julgado pertinente, e avaliando o
atendimento aos padrdes de emiss&o e qualidade, esta-

belecidos na legislagdo estadual e federal, sendo que,

solo e ruido e vibracdo, e a preservagao dos recursos
naturais. Assim, a emissdo das respectivas licengas
ambientais (Licenca Prévia, de Instalagdo e Operag&o)
estéa condicionada ao atendimento integral da legislagéo
ambiental vigente e as condicionantes estabelecidas,

incluindo aquelas relativas aos efluentes liquidos”,

caso verificado o ndo atendimento, sdo aplicadas as finaliza. 4

sancgoes legais cabiveis.

Segundo Mauro Kazuo Sato, gerente do departamento
de apoio técnico, as penalidades aplicadas pela Cetesb
relacionadas as fontes de poluigdo sdo previstas no
artigo 81 do regulamento da Lei 997/76, aprovado pelo
Decreto 8.468/76, que inclui adverténcia, multa de 10
a 10.000 vezes o valor da Unidade Fiscal do Estado
de Sdo Paulo - UFESP (que em 2016 é de R$ 23,55),

podendo culminar na proposta de interdigdo temporaria

ou definitiva, a ser submetida a Secretaria do Meio
Ambiente.

“A Cetesb ndo emite nenhum certificado relativo espe-

cificamente a conformidade do tratamento de efluentes

Sato, da Cetesb
A emissdo das respectivas licencas
ambientais esta condicionada ao
atendimento integral da legislacdo
ambiental vigente e as condicionan-
tes estabelecidas, incluindo aquelas
relativas aos efluentes liquidos

industriais. Por ocasido do licenciamento ambiental de
empreendimentos que utilizam processos de tratamen-
to de superficie, sdo avaliadas, dentre outros aspectos,
todas as fontes potenciais de poluigdo e degradagéo

ambientais, e sdo efetuadas exigéncias técnicas re-

lativas ao controle da poluicdo do ar, das &guas, do

A MELHOR ESTACAO DE TRATAMENTU -
PARA A SUA EMPRESA. 0 r

m Tanques e caixas construidos em polipropileno resistentes a UV

m Sistema instalado em skid que possibilita deslocamentos rapidos e seguros em caso
de mudancas de layout, transferéncia de unidade fabril e transportes em geral

m Possibilidade de ampliago por modulos
= frea ocupada reduzida

= Seguranga operacional

m Pecas de reposicéo de fabricacdo nacional

SINDUETmA MECANICA

www.ljsantos.com

www.sagracom.com.br

Rua Vereador Guilherme Zuege | 1220 | Pirabeiraba | Joinville | SC 189239-300 | comercial@ljsantos.ind.br
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LINHA AUTOMATICA COMPLETA PARA GALVANOPLASTIA.

Alta versatilidade e produtividade, podendo operar com
varios carros automaticos comandados por CLP.
Software supervisério para controle e operacao de sistema.
Baixo custo de manutencao.

Seguranca e Qualidade.

www.daibase.com.br
contato@daibase.com.br
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No dia a dia da empresa sempre ha algo que pode
ser melhorado, mudado, recriado gerando, assim,
economia no processo, reducdo nos gastos de agua e
aproveitamento de efluentes e produtos.

A conscientizacdo é a parte mais importante desse
processo para atingirmos um pensamento sustentavel.

Rosa Maria Nakabayashi
Biodloga e gestora ambiental da Bandeirantes Unidade Galvanica

ambiental@bandeirantesgalvanica.com.br

SUSTENTABILIDADE NA

GALVANOPLASTIA

atividade de galvanoplastia é essencial em vérias

areas industriais; através dela conseguimos pro-

teger ou decorar superficies diversas e garantir
maior durabilidade de pecgas, objetos e acessérios de
casa, carros, bijuterias, entre outros. A grande questado
para a sustentabilidade é seu potencial poluidor e a ne-
cessidade de 4gua em abundéancia, pois, para que seja
feita essa protegdo, mistura-se normalmente agua com
produtos quimicos diversos, como acidos, cianetos, cro-
mo, zinco, niquel, chumbo, cobre etc.
Apds o banho galvanico, sdo necessérios banhos de
lavagem que geram muito efluente contaminado, que
antes de serem descartados precisam passar por um
tratamento em uma Estacdo de Tratamento de Efluentes
a fim de reduzir o grau de contaminagao; assim é gerado
um lodo galvanico concentrado em metais pesados. O
efluente tratado pode ser descartado na rede de esgotos
ou em vias fluviais e o lodo galvanico deve ser enviado
para empresas especificas que tratam residuos sélidos.
No Brasil, o processo galvanico existe ha quase um
século e a vinda da indUstria automobilistica fez este
mercado crescer, incentivando o aprimoramento de
técnicas, regras e normas para a melhoria no trabalho
realizado. Assim, devido ao aumento da produgéao, houve
consequente aumento da degradagdo ambiental, surgin-
do a necessidade de proteger o meio ambiente, sendo
este um dos motivos para a criagado de diversas regras,

normas e leis ambientais.
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Hoje, depois de presenciar tantos fatos, sabemos as con-
sequéncias de tanto desenvolvimento econdmico sem
pensar no meio ambiente. Dessa forma, devemos seguir
as atividades empresariais, mas em acordo com as no-
vas regras. E preciso desenvolver habitos sustentaveis,
quer dizer, continuar o desenvolvimento econdmico, mas
em equilibrio com o meio ambiente e a sociedade (vide
figura). Para isso devemos seguir o conceito de desen-
volvimento sustentdvel que é o desenvolvimento que
satisfaz as necessidades presentes, sem comprometer a
capacidade das geragdes futuras de suprir suas proprias
necessidades, ou seja, devemos continuar o desenvolvi-
mento, entretanto, temos que pensar qual a heranga que
deixaremos aos nossos filhos.

Para que uma empresa de galvanoplastia funcione em
acordo com as leis ambientais vigentes deve ter no

DESENVOLVIMENTO
ECONOMICO

MEIO
AMBIENTE

DESENVOLVIMENTO
SOCIAL

DESENVOLVIMENTO
AMBIENTAL

Figura - Pilares da sustentabilidade
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minimo uma Licenca de Operagdo e um CADRI, ambos
solicitados junto a Cetesb, érgdo ambiental do Estado
de Séao Paulo. A Licenga de Operagdo autoriza e estabe-
lece a forma correta de atuagédo da empresa e o CADRI
(Certificado de Movimentagdo de Residuos de Interesse
Ambiental) autoriza a correta destinagdo dos residuos
perigosos.

E tao importante a questdo dos residuos que existe uma
legislagdo especifica, a Politica Nacional de Residuos
Sélidos (PRNS), Lei n® 12.305 de 02 de agosto de 2010,
que estabelece as diretrizes relativas a gestéo integrada
e ao gerenciamento de residuos sélidos, incluindo os
perigosos, as responsabilidades dos geradores e do Po-
der Publico e aos instrumentos econdmicos aplicaveis.
A lei diz que a responsabilidade pelo ciclo de vida do
produto é de todos, ou seja, a responsabilidade é com-
partilhada (artigo 30°) e
tem como objetivo: promo-
ver o aproveitamento de
residuos soélidos; reduzir a
geragdo de residuos soli-
dos, o desperdicio de ma-
teriais, a poluigdo e os da-
nos ambientais; incentivar
a utilizacdo de insumos
de menor agressividade ao
meio ambiente e de maior
sustentabilidade; estimu-
lar o desenvolvimento de
mercado, a produgdo e o
consumo de produtos de-
rivados de materiais reci-
clados e reciclaveis; pro-
piciar que as atividades
produtivas alcancem efici-
éncia e sustentabilidade; e
incentivar as boas praticas
de responsabilidade socioambiental.

Outro ponto abordado é a logistica reversa, ou seja, é
necessario que haja retorno do produto apdés uso do
consumidor (artigo 339). E as embalagens devem ser
fabricadas com materiais que propiciem a reutilizagdo
ou a reciclagem (artigo 329). Os residuos reciclaveis de-
vem ser separados e enviados a reciclagem e, para que
todos saibam como atuar de forma correta, a préatica da
educacgdo ambiental (artigo 89), através de treinamentos
e palestras ambientais podem divulgar informagdes para
conscientizagdo de todos.

Asts

Por fim, é proibido o descarte dos residuos em praias,
mar ou rios, in natura a céu aberto e a queima a céu
aberto (artigo 479). Os residuos devem ser enviados para
locais que os tratem de forma ambientalmente adequada,
por exemplo, podem ser destinadas para Aterro Sanitario
classe | ou coprocessamento. O Aterro Sanitério classe |
é um espago onde os residuos ficam armazenados, pos-
sui dupla camada impermeabilizante que impede que os
residuos percolem e contaminem o solo.
Coprocessamento é um processo de destruigdo térmica
em fornos de cimenteira com temperatura que chega a
2000°C e ndo gera residuo, pois eles se incorporam na
matéria-prima do cimento, no chamado clinquer. E ne-
cessario fazer uma mistura ou blendagem para que haja
sucesso nessa queima, e os residuos possiveis de serem
coprocessados sdo: residuos da industria siderurgica e
de aluminio, solventes qui-
micos, 6leos usados, bor-
ras de pintura, plésticos,
solos contaminados, entre
outros. Ndo séo coproces-
saveis residuos hospitala-
res, radioativos e domésti-
cos, materiais corrosivos,
pesticidas e explosivos.
Atualmente, as empresas
ambientalmente  corre-
tas trazem mais benefi-
cios para o mercado e por
sua vez, tém mais crédito.
Por isso, é imprescindi-
vel que assimilemos a ne-
cessidade de preservagdo
ambiental para que pos-
samos, assim, tomar deci-
sdes sustentaveis. No dia a
dia da empresa sempre ha
algo que pode ser melhorado, mudado, recriado gerando,
assim, economia no processo, redugdo nos gastos de
agua e aproveitamento de efluentes e produtos. A cons-
cientizagdo é a parte mais importante desse processo
para atingirmos um pensamento sustentavel.

Link da Politica Nacional de Residuos Sélidos - Lei n? 12.305 de 02
de agosto de 2010.
http://www.planalto.gov.br/ccivil_03/_ato2007-2010/2010/lei/
[12305.htm 4
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o ORIENTACAO TECNICA e

ENTENDENDO A CORROSAO EM ENSAIO DE
NEVOA SALINA NEUTRA - SALT SPRAY
Como isto acontece e como buscar o melhor
resultado possivel

PARA A GARANTIA DE
RESULTADOS CONFIAVEIS
E NECESSARIO A
OBSERVACAO DE
PONTOS COMO: COMO
PROJETAR, COMO
REVESTIR, EMBALAR

E TRANSPORTAR AS
PECAS E, TAMBEM, COMO
ORIENTAR O OPERADOR
DO EQUIPAMENTO

DE SALT SPRAY DE

MODO A GARANTIR

QUE O EQUIPAMENTO
ESTEJA OPERANDO

COM SUA CAMARA
ADEQUADAMENTE COM
MAIOR PRECISAO E
REPETIBILIDADE.

“ or que algumas pegas
ndo resistem a 96 ho-
ras, e outras resistem

acima de 120 horas sem qualquer
problema?”
Eu tenho certeza que alguma vez

vocé ja fez estas perguntas em
seu dia a dia ao ler um relatério de
ensaio de resisténcia a corrosao

Adam Blakeley
CEF 1 e representante técnico da MacDermid

Tradugdo: loko Sato de Araujo, gerente de Laboratérios e Qualidade da Anion MacDermid

loko.Sato@macdermid.com

balar um produto para lhe dar os
melhores resultados possiveis; e
como vocé pode detectar a causa
raiz de um determinado resultado
inferior, quando aparenta ter ori-
gem fora do teste em si, e ndo das
pecas ou do prdprio processo de
revestimento.

Para evitar a corrosdo é impor-
tante saber que ela é o processo
pelo qual um metal num estado
solido, tal como o estado quimico
do zinco metal (Zn°), é alterado
devido a uma perda de elétrons,
transformando o metal sélido em
algo diferente, muitas vezes o ca-
tion Zn*2.

Ha diversos tipos de reagdes de
corrosdo, mas uma que sera fo-
cada aqui é a chamada de corro-
sdo em célula de concentragao
de oxigénio, pois essa é a Unica
reagdo empregada quando os tes-
tes de Salt Spray sdo realizados.
Por exemplo, se fossemos medir

a concentracdo de oxigénio di-
retamente no meio de uma gota
d'agua sobre um pedago de ago,
achariamos que é muito menos do
que a concentragao de oxigénio na
beira da gota.

As diferentes concentragdes de
oxigénio nesta gota configuram
uma célula de corrosédo, em que
a area de oxigénio deficiente no
meio da gota torna-se o &anodo
(ou a area de corrosao, tal como
observada em um tanque de pro-
cesso de deposi¢do) corroendo o
ferro presente no ago e também
se tornando mais &cido. O exterior
da gota (o catodo, ou regido mais
rica em oxigénio) torna-se mais
alcalino, precipitando, assim, para
fora da gota, hidréxido de ferro
sob a forma de ferrugem verme-
lha. Isto ocorre porque os céations
(ou particulas positivamente car-
regadas de ferro) sdo reduzidos ou
levados a um estado neutro sobre

acelerada.
, AR . GOTA D’AGUA
De modo a ficar menos confuso DIFUSAO
e frustrado com os resultados de /\/\ g /
= . A Fe[OH], DIFUSAO

rr ler ti v i 2
corrosao ac.ee ada obtidos, vocé ko 3 <o,
deve possuir uma compreensdo Fe[OH],

L. - , H O
basica de corrosdo. O que é cor- o 2 v /{\
rosdo? Como é produzida? O que Z\LVOH FeOOH @ Fe* FeOOH
é teste de Salt Spray? Como vocé -

pray t 2e s = ACO CARBONO

pode produzir, processar e em-
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a superficie do ago com a transfe-
réncia de elétrons. Qualquer coisa
que restrinja o acesso de oxigénio
para a superficie do metal pode de-
senvolver as chamadas células de
aeracdo diferenciais. Como exem-
plos de restrigdes pode-se incluir
qualquer coisa como: particulas de
poeira ou uma arruela simples de
plastico.

Placas em ensaio colocadas na camara de

teste. Foto cedida por Q-Lab.

Teste de Névoa Neutra Salina
- Salt Pray

O teste de Salt Spray utiliza o
mecanismo de corrosdo em célula
de concentragdo de oxigénio para
acelerar a corrosdo, para uso em
analise do desempenho em uma
variedade de substratos e reves-
timentos. A adicdo de cloreto de
sédio (NaCl) a uma concentracdo
de 5%, mantém os ions metélicos
corroidos em solugdo de modo que
possam agir como condutores para
aumentar o efeito corrosivo. O sal
ajuda a prolongar a vida util de
cada célula de corrosdo porque
permite mais metal estar em so-
lugdo. O sal, na realidade, aumenta
o ponto de solubilidade de certos
elementos, como fons metalicos.
A temperatura é elevada durante o
teste Salt Spray a fim de aumentar
a velocidade das reagdes eletro-
quimicas que tentam ocorrer. As
pecas sdo inclinadas para evitar
que as goticulas de &gua, que es-
tdo sendo formadas, se acumulem
excessivamente. Caso as goticulas
se acumulem com ions de metal

Asts

atingindo o seu ponto de saturagéao,
elas deixardo corroer o metal, o
que anularia o propdsito da expe-
riéncia.

Uma tipica cdmara de névoa salina
tem alguns componentes bésicos,
sendo: uma torre de saturacdo de
ar que estabiliza a concentragéo de
sal, um reservatério para a solu-
¢do, um bocal de atomizagdo para
a criagdo da névoa, suportes para
colocagao das pegas, um dispositvo
para a distribuigéo de calor no inte-
rior da cdmara e um controlador de
temperatura.

Tendo o controle do modo de fabri-
cagdo de suas pegas, vocé poderd
garantir que o processo de revesti-
mento corra bem e os revestimen-
tos serdo muito resistentes a cor-
rosdo. Por exemplo, a area de uma
pega que tenha sido forgada devido
a uma conformagao, usinagem ou
operagdo de estampagem, é mais
provavel que se torne corroida
quando comparada com uma area
que tenha mantida a sua composi-
¢3o sem um estresse significativo.
Uma vez que a estrutura do gréo
ou da rede microcristalina na su-
perficie da pega foi alterada devido
a qualquer tipo de forga, um sitio
corrosivo estd instalado para so-
frer ataque nestas areas alteradas
em comparagdo a regides que so-
freram menos deformacgdo. Soldas
sdo um bom exemplo desse pro-
blema. Soldadores frequentemente
usam fluxos, ou colas intermedia-
rias, que, infelizmente, pode atuar
como cataplasma (material Umido
aglomerado, condutor, contido em
um pano macio e umido). O cata-
plasma é muitas vezes composto
de sdédio, célcio, cloreto, sulfato e
outros agentes corrosivos idnicos
que aumentam a condutividade da
célula electrolitica que esta sendo
formada.
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Soldas também tendem a ser poro-
sas, 0 que significa que elas podem
reter produtos quimicos a partir
dos banhos de processamento,
causando migragdes e outros fend-
menos, que esparramam fragmen-
tos de metal, que também podem
impactar negativamente os resulta-
dos de Salt Spray. O estresse pode
também ser criado no préprio de-
posito, através da inclusdo de car-
bono, o enxofre e outros elementos
que sdo normalmente fornecidos
por aditivos como abrilhantadores
e niveladores. Um maior estresse
nas pegas, ou no depdsito, deixara
provavelmente as pegas mais ano-
dicas (mais suscetiveis a corroséo)
em comparagdo a pegas menos
estressadas.

Purga
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e sdo, assim, capazes de serem
revestidas com uma maior unifor-
midade de espessura e sdo, assim,
mais resistentes a corrosdo. Pegas
gue tém reentrancias profundas ou
mais areas de baixa densidade de
corrente tenderdo a um desempe-
nho pior do que as pegas que ndo
tém recessos ou fendas. Depdsitos
nestas areas serdo menos espes-
sos, de modo que a capacidade de
uma particula corrosiva penetrar o
metal base é maior.

Se ndo for possivel ajustar a for-
ma como a pega é fabricada, vocé
pode ser capaz de convencer 0s
fabricantes a alterar alguns ele-
mentos que poderiam afetar po-
sitivamente a uniformidade do
depdsito. Superficies suavemente

Camara

aquecida

Tipica camara de névoa salina

Projetando Pecas

Outro fator a se ter em mente é que
0 projeto de uma pega tem muito
a ver com a capacidade desta de
resistir a corrosdo, assim como
o proprio substrato, o tipo de lu-
brificantes usados, o acabamen-
to e métodos de fabricagdo, bem
como a complexidade geométrica
da pega. Pegas mais simples pos-
suem uma menor gama de apli-
cacdo de densidades de corrente
(poucas regides extremas de altas
e baixas densidades de corrente)
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Controles

Foto cedida por Q-Lab.

curvas e convexas tém preferéncia
sobre as que tém sulcos, serrilhas,
buracos, concavidades, rebarbas,
bordas, vales e recessos. Angulos
e arestas devem ser arredondados
ou chanfrados. Preferencialmente,
formas levemente convexas sdo
mais adequadas do que éareas pla-
nas. Ranhuras formadas em uma
pega de metal devem ser arredon-
das em forma de “U” ao invés de
uma forma em “V" afiada.

Tente evitar o processamento de
pecas pré-montadas para a depo-

Ar comprimido

sicdo, porque as duas pegas jun-
tas tendem a formar ranhuras que
podem produzir um capilar que ira
absorver liquidos durante o pro-
cesso de revestimento.

Embalagem, transporte

Ao preparar as pegas para serem
testadas, é importante garantir que
as pegas e elementos da embala-
gem estdo livres de contaminantes
e que possuam um conservante tal
como um dessecante. Que estejam
embaladas e acondicionadas para
evitar danos mecénicos de modo a
minimizar os choques e vibragdes
e, preferencialmente, ndo sejam
embaladas a granel.

Outros itens a evitar quanto a em-
balagem das pegas sdo: papeldo,
papel e borracha (por seus com-
ponentes de enxofre), PVC flexivel
(lixiviagdo pelo cloro, é um peri-
go potencial), qualquer metal (pelo
potencial para a formagao de pilha
galvanica), madeira (devido ao po-
tencial de vazamentos de resina), e
sacos Ziploc. Materiais permitidos
incluem: papel especifico anticor-
rosdo, polietileno, polipropileno,
celofane, férmica, isopor, fibra de
vidro e PVC rigido.

As informacdes a seguir n3o sao
representagdes exaustivas de tudo
0 que é exigido de um operador
para executar suas fungdes na ges-
tdo de uma camara de Salt Spray,
mas sim o conjunto de informagdes
muitas vezes perdida quando os
operadores ou clientes analisam
uma cémara e sua operagdo. Os
resultados de uma camara de Salt
Spray podem ser afetados por va-
rios motivos. Antes de enviar pe-
gas para um ensaio em camara de
Salt Spray, é importante garantir
que as normas empregadas este-
jam conforme o esperado na norma
ASTM B117.
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Alguma vezes o nimero necessario
de recipientes de coleta da névoa
condensada (funis) na camara néo
é seguido. Um funil deve ser po-
sicionado o mais préximo do bico
de atomizagdo, outro tdo distante
quanto a amostra mais distante.
Verifique se os registros do seu
operador controla a concentragdo
da solucdo de cloreto de sédio e
sua taxa de coleta. A variagcdo na
taxa é permetida entre 1 a 2 mL
por hora.

As amostras ndo podem tocar a
parede da camara, pois havera
acumulo de solucdo salina con-
densada. As pecas ndo devem se
sobrepor uma a outra no interior
da cémara, nem devem promover
escorrimento sobre a outra. Seria
prudente pedir que o seu operador
da cémara tire uma foto da pega
no interior da cdmara de modo que
se possa tomar nota da orientagdo
da pega, sua proximidade com ou-
tras pegas na camara, e quaisquer
outros detalhes que parecem anor-
mal.

Tenha em mente que as areas de
corrosdo s6 devem ser avaliadas
nas areas da pega que estdo no
angulo correto, que é 15 a 30 graus.
Um grande nimero de clientes irdo
assumir que todas as é&reas da
peca estdo sob diagndstico, mas
isto ndo é o caso. Estas areas séo
tipicamente ignoradas nos testes
de Salt Spray por elas tenderem
a acumular e reter a agua salina,
regides onde uma Unica area de
corrosdo escorre para o resto da
peca, devem ser ignoradas.

A avaliagdo mensal da corrosivida-
de da cdmara fornece uma garantia
de que a cédmara executard os
ensaios com precisdo e de forma
consistente. Painéis de aco sdo
colocados na cdmara, um préximo
ao coletor e outro mais distante.
Os painéis de ago sdo expostos du-
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rante um determinado nUmero de
horas que correspondem a uma fai-
xa de perda de peso. Por exemplo,
painéis expostos durante 96 horas
devem, em média, ter uma perda
de peso de 1,5347 gramas com uma
variancia de +/- 21%. O que isto
significa é que para a mesma pega,
com a mesma espessura, 0 mesmo
tipo de depdsito, e 0 mesmo re-
vestimento, é permitido variar até
21% durante o ensaio executado na
mesma cdmara e ainda ser consi-
derado que os ensaios obtidos no
interior da camara estdo dentro da
normalidade.

Em outras palavras, se o esperado
fosse que pegas em zinco com
passivagdo (cromatizadas) supor-
tassem 96 horas em ensaio antes
da primeira corrosdo branca, desta
mesma pega, com o mesmo acaba-
mento e com exatamente a mesma
espessura de cromato, é esperado
obter em qualquer lugar no interior
da cdmara entre 75 e 116 horas,
0 que se consideraria uma boa
camara de Salt Spray. Portanto, a
menos que a sua pega obtenha, em
média, 122 horas de resisténcia a
corrosdo, metade das suas pegas
nao irdo atingir 96 horas e a outra
metade ird suportar a 96 horas ou
mais. A variagdo permitida ao tes-
tar pegas em camaras diferentes
em relagdo a uma camara conside-
rada boa é de mais ou menos 36%.
Ao se esperar que pegas em zin-
co com passivagao (cromatizadas)
suportassem 96 horas em ensaio
antes da primeira corrosdo branca,
para esta mesma pega é esperado
que suporte entre 61 e 131 horas, se
colocadas em duas camaras dife-
rentes. Entdo, a menos que a média
obtida de 150 horas de resisténcia
a névoa salina para as pegas, em
média, metade das pegas ndo irdo
suportar e a outra metade das pe-
gas irdo resistir a 96 horas ou mais.

Resisténcia a corrosao

H& um certo nuimero de variaveis
envolvidas, ndo somente o proces-
samento de uma superficie, para
ser resistente a um determinado
padrdo de resisténcia a corrosao,
mas também h& necessidade da
correta execugdo dos testes e ve-
rificacdo de outros elementos ex-
ternos que possam interferir nos
resultados.

Para a garantia de resultados confi-
aveis é necessario a observacao de
pontos como: como projetar, como
revestir, embalar e transportar as
pecas e, também, como orientar o
operador do equipamento de Salt
Spray de modo a garantir que o
equipamento esteja operando com
sua camara adequadamente com
maior precisao e repetibilidade. 4
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EMPREGO DA TECNOLOGIA DE ANODOS _
AUXILIARES NA MELHORIA DA DISTRIBUIGAO
DAS CAMADAS ELETRODEPOSITADAS

Abstract

In the decorative plating industry, the term insoluble auxiliary
anode usually means a piece of titanium of appropriate
configuration that is plated with platinum to a thickness of
approximately 5 — 8 um. It means that it is attached to the
plating rack and connected to an auxiliary electrical circuit
for current supply. The anode is placed very close to the part
to be plated and is located in such a manner as to assist in
obtaining uniform current distribution over the entire area
of the part. This technique results in much more uniformly
distributed plate thickness than is possible without the addition
of the anode. Auxiliary anodes can be made in almost any
configuration utilizing platinized titanium. The titanium stock
can be flat or round and can be easily fabricated into the shape
required for a given part.

Alguns produtos concebidos na industria em geral, es-
pecialmente no segmento automotivo, sdo desenhados
para conferirem contornos exclusivos e, por esta razao,
muitas vezes possuem muitas zonas de baixa densida-
de de corrente, fato que exigira por parte dos galvaniza-
dores esforgos extras para proporcionarem o maximo
de distribuicdo de camada no produto. A arte de criar
um novo produto é ilimitada, e cada vez mais temos nos
deparado com produtos que exigem solugdes diversas
em seu tratamento na galvanoplastia.
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Os anodos auxiliares tém sido largamente
usados com sucesso na eletrodeposicao

de pecas com formas muito dificeis e
complexas. A técnica, no entanto, somente
é recomendada quando usada corretamente.
Se todos os cuidados necessdrios ndo forem
tomados na aplicacdao desta tecnologia, os
resultados nao irdao atender as expectativas
esperadas.

Muito mais importante do que a estética em si, a apli-
cagao da camada por eletrodeposigdo visa proporcionar
ao produto a obtengdo de uma méaxima protegao contra
a corrosdo, e a espessura da camada o mais unifor-
me possivel, dentro dos padrdes exigidos pela norma
vigente, a fim de garantir a exposi¢do do produto as
condigdes ideais de servigo em campo.

Muitos estudos ja efetuados em produtos com comple-
xa geometria mostram uma variagao de até 14 vezes na
distribuicdo da camada depositada. A melhor solugéo
adotada para minimizar esta enorme variagédo é o em-
prego de anodos auxiliares, especialmente confeccio-
nados para cada projeto e produto.

Tais tecnologias sdo largamente empregadas em alguns
centros que tém como principal missdo revestir pecas
de avantajadas dimensdes, como é o caso do mercado
norte-americano. Vem de longa data a preferéncia dos
fabricantes de automoveis locais por grades, frisos,
rodas, por exemplo, que possuem muitos decimetros
quadrados para serem tratados. E algo muito presente
na cultura daquele pais, e que simboliza o mundialmen-
te conhecido padrdo americano. Em muitos outros pa-
ises tal exigéncia também esté presente, e a aplicagdo
dos anodos auxiliares acaba sendo algo corriqueiro no
dia a dia. Existe, portanto, uma solugdo técnica abso-
lutamente consagrada para melhoria da distribuigdo
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das camadas eletrodepositadas pela indUstria de trata-

mento de superficie, e adotada ha décadas em grandes

centros globais.

Os anodos auxiliares séo utilizados como ferramenta

na melhoria da deposigdo em éareas de baixa densidade

de corrente, tais como contornos e cavidades. Devem
ser concebidos como elementos removiveis para per-
mitir a facilidade de substituicdo, quando necessério.

Quando incorporados ao projeto da gancheira, s&o iso-

lados do contato com a gancheira principal usando um

material plastico.

O emprego dos anodos auxiliares apresenta algumas

vantagens em sua utilizagdo:

e N&o ha produgdo de aspereza proveniente dos ano-
dos auxiliares;

¢ Possuem uma longa vida operacional;

e Permite o uso de desplacante de gancheiras para
limpeza dos contatos e também dos préprios ano-
dos;

e Podem ser concebidos para quaisquer configura-
¢des de pegas e linhas;

e Requerem menos energia;

* Produgdo de espessuras controladas das camadas
depositadas.

Uma vez revestido e tratado, um produto tem exigén-

cias de natureza funcional e cosmética. Alguns requisi-

tos para estas aplicagdes séo elevados e devem atender
integralmente algumas exigéncias:

e Auséncia de defeitos superficiais;

e Bom poder de penetragdo da camada de cromo, até
mesmo nas zonas de baixa densidade de corrente;

e Boa distribuicdo dos metais eletrodepositados para
obtenc¢do da corrosdo étima;

¢ Deve ser de facil engancheiramento e desengan-
cheiramento;

e Sem interrupgdo durante a sequéncia do processo.

Imagem 1: Exemplo de produto que requer o emprego dos anodos

auxiliares. Apliques de rodas cromadas que possuem diametro mé-
dio 400 - 550 mm e profundidade média de 50 - 100 mm
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Imagem 2: Outros exemplos de aplicagdes dos anodos auxiliares

Os anodos auxiliares podem ser confeccionados com
0s seguintes materiais:

e Titanio platinado (inerte);

e Titanio 6xido de iridio (inerte);

e Iridio / tntalo / titanio platina (inerte);

* Platina / titanio nidbio (inerte).

As estruturas de materiais tais como titanio e nidbio
sdo revestidas, principalmente, com platina. Também
sdo usadas ligas ou misturas de O6xidos de metais
(6xidos de iridio, ruténio ou paladdio misturados com
6xidos de metais ndo preciosos, como titanio ou 6xido
de tantalo). A mistura exata dos déxidos para aplicagdes
automotivas ndo esta definida, mas contém o6xidos de
iridio. Testes devem ser efetuados a fim de verificar
se o0 material ndo é atacado pelas solugdes usadas no
processo, tais como sua resisténcia contra fldor, acido
sulfurico em altas concentragdes nos banhos de cobre
acido, etc.

A fabricagdo de um anodo auxiliar é feita embebendo
o anodo de titdnio em uma solugdo de acido / &lcool
com iridio (ll), durante aproximadamente 16 horas;
seca durante uma hora e levada a um forno por duas
horas em tempertura de 320°C. Este processo é re-
petido até obtencdo de camada homogénea e densa,
com aproximadamente 10 - 15 g/m2 de peso da camada
(aproximadamente 0,5 ym de iridio). Anodos auxliares
confeccionados com titdnio platinado possuem uma
camada aproximada de 5 a 8 pym de platina.

O sistema de camada deve ser concebido para aplica-
¢do a ser usada, devido a decomposigao dos diferentes
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aditivos orgénicos nos banhos galvanicos, dada a sua
diferente sobretensdo de oxigénio. Platina 1,8 V » Iridio
/ 6xido de ruténio 1,55 - 1,65 V, dxido de iridio / tantalo
1,6 - 1,65V, grafite 1,6 V.

Aditivos orgénicos como os abrilhantadores dos ba-
nhos de cobre 4acido serdo oxidados mais rapidamente
nos anodos de platina do que nos anodos MMO (Mixed
Metal Oxide ou 6xido de metal misto), que serdo des-
truidos até aproximadamente 1,0 - 1,2 V.

A vantagem do uso de platina sobre titadnio é sua ade-
réncia a camada, devido a sua maior adesdo quimica e
fisica. Os anodos do tipo MMO s&o mais baratos do que
anodos confeccionados com platina e mais faceis de
serem reparados. Os anodos do tipo MMO s&o ducteis,
soldaveis e moldaveis.

Os anodos auxiliares sdo ligados a um circuito elétri-
co para alimentagdo da corrente auxiliar. Devem ser
posicionados muito proximos da pega a ser revestida
e estd localizado de maneira a auxiliar na obtencao de
uma uniforme distribuicdo da corrente ao longo de toda
a area da pega. Anodos auxiliares podem ser feitos em
praticamente qualquer configuragédo. Podem ser plana
ou arredondada e fabricada na forma requerida para
um determinado produto. Para melhores resultados, a
area de superficie de um anodo utilizado para revestir
uma peca devera ser de cerca de um tergo da area total
do catodo.

A vida normal de um anodo feito de titanio platinado
varia com a espessura e com condigdes de operagao.
Em condigdes 6timas, um anodo com espessura de 5
pm de platina aplicada ira resistir por cerca de 200
passagens através da linha de eletrodeposicdo. A vida
util aumenta proporcionalmente com a espessura de
platina aplicada.

Os anodos auxiliares devem ser fixados nas ganchei-
ras, isolados da barra catddica, e ligados ao lado ané-
dico do circuito elétrico. Em linhas galvanicas manuais,
a ligagcdo pode ser simplesmente um cabo flexivel
equipado com pingas de bateria. Em linhas totalmente
automaéticas, os cabos sao fixados em caracter perma-
nente nas barras, a fim de conectarmos a corrente aos
anodos. As conexdes devem ser sempre positivas. Uma
interrupgdo ou reducao dréstica da corrente durante a
eletrodeposicdo pode fazer com que o anodo auxiliar
funcione como um ladrdo ou escudo, resultando na
interrupgdo local da deposigdo, com consequente es-
curecimento e a perda de aderéncia sobre as pecas.
Abaixo, alguns tipos e variagdes possiveis de desenhos
adotados como anodo auxiliar.
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Imagem 3: Variagdes e desenhos possiveis de anodos auxiliares

O anodo auxiliar deve ter seu préprio equipamento
como contato elétrico e retificador. O fornecimento da
corrente para anodos auxiliares pode ser o mesmo cir-
cuito principal com um controle separado da corrente,
tal como um resistor. Maior flexibilidade é obtida se a
fonte de corrente em separada é utilizada para os ano-
dos auxiliares.

Neste caso, adicionalmente, um barramento anddico é
isolado e ligado ao barramento do catodo para fornecer
corrente aos anodos auxiliares sobre uma barra de con-
tato adicional com seu préprio retificador.

Segunda barra de cobre para os
anodos auxiliares separadas com
uma folha de PTFE

Conector do anodo
auxiliar

Imagem 4: Construgdo da estrutura para instalagdo dos anodos
auxiliares
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O anodo auxiliar ndo necessita seguir exatamente o
contorno da pega, mas deve respeitar certa distancia.
Um espago anodo-pega de 10 - 30 milimetros é comu-
mente adotado. O método e a velocidade de enganchei-
ramento de uma pega devem ser considerados quando
se projeta uma gancheira com anodos auxiliares. A
colocagdo dos anodos na gancheira deve ser tal que
ndo ira interferir no tempo gasto na fixagado da pega.

Imagem 5: Distancias tipicas de até 30 mm s&o adotadas

A conexdo do anodo auxiliar deve ser concebida com
cuidado para evitar que este interfira sobremaneira no
processo de engancheiramento e desengancheiramen-
to das pegas. Os anodos podem ser projetados para
serem removidos no momento em que as pegas estdo
sendo descarregadas da gancheira. Um bom contato
é obrigatorio. O anodo auxiliar deve ser construido de
maneira rigida para evitar curtos-circuitos contra o
catodo.

Alguns galvanizadores conectam eletricamente os ano-
dos auxiliares apenas durante o processo de cromagao.
Estd é uma operagdo aceita para linhas manuais, na
qual o anodo pode ser instalado imediatamente antes
de receber este deposito. Em uma linha do tipo automa-
tica, o anodo auxiliar deve estar conectado a gancheira
desde o inicio do processo e ligado ao banho de cobre
4cido, banhos de niquel e o banho de cromo, a fim de
evitarmos baixas espessuras e os efeitos da baixa
densidade de corrente que podem causar depdsitos
nublados e maior dificuldade na deposigdo da camada
de cromo.

Os anodos auxliares sao projetados e construidos em
formato de haste, em placas ou em telas. O revestimen-
to deve ser revisado de tempos em tempos para evitar
que a rugosidade das particulas que caem causem al-
guma contaminagdo. Se este for o caso, o revestimento
deve ser renovado.

Para diferentes projetos e geometrias, especificos ano-
dos auxiliares devem ser usados. Em seguida, uma se-
lecdo de diferentes revestimentos e coberturas de roda.
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Imagem 6: Diferentes desenhos requerem diferentes formas dos
anodos auxiliares

A densidade de corrente adotada nos anodos auxiliares
pode variar. Em um grande aplicador americano, co-
mega-se com cerca de 10% da densidade de corrente
anddica usada no banho e ajusta-se o valor de acordo
com a espessura e aparéncia obtida.

O uso dos anodos auxiliares traz também algumas

desvantagens e limitagdes. Seguem abaixo alguns

exemplos:

e O pH tende a diminuir em banhos galvénicos, sendo
necessario eventuais e mais frequentes ajustes (no
caso dos banhos de niquel);

e Exigem maiores voltagens no processo de eletrode-
posicao;

e Podem gerar gas cloro no banho;

e (Causam maior consumo dos abrilhantadores do
processo;

e Produzem mais rapidamente os subprodutos de
decomposigdo orgénica dos banhos;

e S&o mais caros do que os anodos soluveis;

e Exigem um retificador em separado do usado na
configuragdo original da linha.

No caso da aplicagdo em banhos de niquel eletrolitico,

dois problemas surgem com sua utilizagdo. Um deles

é o controle do pH. Seu valor sera reduzido devido a

geracdo de ions hidrogénio a partir da dissociagdo da

4gua no anodo. Idealmente, o pH deve ser mantido pela
adigao de carbonato de niquel. Este reage com o acido
sulfdrico na solugdo para formar o diéxido de carbono,
sulfato de niquel e 4gua, elevando assim o valor do pH.

O recomendado é a determinagdo do pH da solugao

monitorando o banho de duas a quatro horas quando do

uso de anodos auxiliares.
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Outra caracteristica é devida a possibilidade de aumen-
to da taxa de oxidagdo do abrilhantador dos eletrélitos
de niquel. Tal fenébmeno ocorre devido a produgao de
gas cloro na superficie do anodo auxiliar. Excessiva ge-
racdo desse gas tem inicio com aplicagéo de densidade
de corrente anddica de cerca de 20 A/dm?. Se a den-
sidade méxima de corrente anddica em operagdo for
cerca de 15 A/dm?, ndo havera producdo de géas cloro e
0 consumo excessivo de abrilhantador ndo ir4 ocorrer.
Como no caso dos banhos de niquel, o consumo dos
aditivos nos banhos de cobre 4cido também podem ser
maiores do que o habitual, devido a sua maior taxa de
oxidagdo dos abrilhantadores. Constantes checagem e
monitoramento do indice de TOC (Total Organic Car-
bon) devem ser efetuados para decisdo de tratamentos
periddicos.

Nos casos da sua utilizagdo nos processos de cromo
decorativo, os fluoretos presentes nos banhos sé&o
prejudiciais no tempo de vida dos anodos de titanio
platinizado. Este se difunde através do poroso reves-
timento de platina e o revestimento de ¢xido de titénio
produzido pelo tratamento térmico sofre ataque no me-
tal titdnio, provocando descamacgdo da platina. Porém,
em fungdo do curto tempo de imersdo neste banho e
devido a baixa concentracdo de fldor na solugdo, este
efeito, apesar de ocorrer, serd minimo e ndo impede
sua aplicagdo neste eletrdlito.

De maneira geral, a utilizagdo dos anodos auxiliares
nos banhos usados em uma linha tipica de cromagéo
ndo tem efeito perceptivel sobre o funcionamento ou
controle dos banhos.

Outras caracteriticas no emprego dos anodos auxilia-

res:

e Como os anodos auxiliares ficam mais finos, eles
devem ser cuidadosamente inspecionados para
substituicdo a fim de se evitar algum curto-circuito;

e O didmetro do material utilizado deverd ser tao
grande quanto possivel para minimizar a necessida-
de de frequentes substituigdes;

e Os sacos anddicos n3o devem ser utilizados nos
anodos auxiliares;

e A rugosidade ndo é um problema quando o anodo
estd imerso apenas no banho de cromo. Liga de
chumbo ou anodo de ago também sdo utilizados
para este fim. Varetas de grafite também tém sido
empregadas, mas estas sdo muito sensiveis a cho-
ques mecanicos e podem contaminar os banhos
com finas particulas.

Os anodos auxiliares tém sido largamente usados com

sucesso na eletrodeposigdo de pegas com formas mui-

to dificeis e complexas. A técnica, no entanto, somente

é recomendada quando usada corretamente. Se todos

os cuidados necessarios ndo forem tomados na aplica-

cdo desta tecnologia, os resultados n&o irdo atender as

expectativas esperadas. 4

Anderson Bos
Gerente de Produto - Deco / POP da Atotech do Brasil
anderson.bos@atotech.com
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CONDICIONAMENTO QUIMICO
DA SUPERFICIE DE PECAS
DE PVC PARA CROMAGEM

Ana P. Kurek

Resumo

Visando a substituicdo de pegas de ABS no processo
de cromagem, amostras de PVC foram submetidas ao
pré-tratamento em solugdo de agua-régia (acidos ni-
trico e cloridrico), acido nitrico, acido sulfurico, acido
cloridrico e solugdo sulfocrémica a 70°C e por 5 e 15
minutos; em seguida foram submetidas ao processo de
cromagem. As modificagdes na superficie das pegas
apds o condicionamento quimico com solugao sulfocro-
mica foram analisadas por microscopia eletrénica de
varredura (MEV), microscopia de forga atémica (AFM) e
rugosidade. A qualidade da deposigdo metélica de todas
as amostras foi avaliada por inspecgéo visual, testes de
adesdo e corrosdo. A solugdo sulfocrémica foi a mais
indicada para o condicionamento quimico das amostras
de PVC, pois ocasionou melhores resultados de adeséao
metalica, quando utilizados maiores concentragao, tem-

po e temperatura.

Introducao

No processo de cromagem em ABS (acrilonitrila-buta-
dieno-estireno) para uma adequada adesdo da camada
metalica, a superficie do polimero precisa ser modifica-
da por processos quimicos e/ou fisicos [1]. Outros tipos
de polimeros podem ser cromados, seguindo processo
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Rapidas mudancas vém exigindo das
empresas maior competitividade,

em busca de produtos com qualidade

e menor custo. Uma alternativa é a
substituicdo do ABS pelo policloreto de
vinila (PVC), pois, dentre os polimeros, o

PVC é um dos mais versateis.

semelhante ao do ABS, que ocupa maior parte do
mercado, no qual apenas o polipropileno tem emprego
mais divulgado. Rapidas mudangas vém exigindo das
empresas maior competitividade, em busca de produtos
com qualidade e menor custo [2]. Uma alternativa é a
substituicdo do ABS pelo policloreto de vinila (PVC),
pois, dentre os polimeros, o PVC é um dos mais verséa-
teis [3]. Na etapa de pré-tratamento quimico de pegas
em ABS, o condicionador de uso habitual é composto
por 400 g/L de &cido crémico e 400 g/L de 4cido
sulfdrico (solugdo sulfocrémica), tempo de reagdo de
10 a 15 minutos e temperatura de 60 a 65°C [4]. Esta
solugdo apresenta resultados 6timos de adesédo e é, até
o momento, a mais barata e a mais usada. No entanto,
da mesma forma que para o ABS, a superficie de pegas
em PVC devem sofrer modificagdes que favorecam a
adesdo das camadas metalicas depositadas no proces-
so de cromagem. Desta forma, neste trabalho, amostras
em PVC foram submetidas ao pré-tratamento quimico
em diferentes solugdes a 70°C, por 5 e 15 minutos e
entdo submetidas ao processo de cromagem conven-
cional. As modificagdes na superficie das amostras
condicionadas e a qualidade da adesdo metalica foram
avaliadas.
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Experimental

- Preparacao do composto de PVC

O composto de PVC foi preparado em um misturador
da marca Intensivo Mecanoplast ML-9, conforme for-
mulacdo descrita na Tabela 1.

Tabela 1: Formula¢ao do Composto de PVC

MATERIA-PRIMA FUNGAO CONCENTRAGAO (%)
Norvic SP 700 RA Resina de PVC K57 83,8

Maftosa FE CZ 5023 Estabilizante Térmico Ca/ZN 4

Paraloid K1120 ND Modificador de Fluxo 1

Paraloid KM 334 Modificador de Impacto 6

CaCO, Precipitado Carga Orgénica 5

Acido Esteéarico Lubrificante Externo 0,2

A resina de PVC foi peletizada pela empresa Braskem
(S&o Paulo, SP, Brasil), e transformadas em pegas
pelo processo de injegdo na empresa Durin Ltda. (Ara-
quari, SC, Brasil).

- Modificagao da superficie de PVC

As pegas de PVC foram submetidas ao pré-tratamento
em solugdes de agua-régia, acido nitrico, acido sul-
furico, acido cloridrico e solugdo sulfocrémica, sob
agitacdo constante, em temperatura de 70°C e com
tempos de imersdo de 5 e 15 min. Todos os testes
foram realizados em duplicata. Apds a etapa de condi-
cionamento, as amostras foram enxaguadas vigorosa-
mente em agua e submetidas as etapas convencionais
empregadas no processo industrial de galvanizagdo
(banhos) para a deposigdo da camada metélica (neu-
tralizagdo, ativagdo, aceleragdo, deposigdo quimica
de niquel, deposigéo eletrolitica de cobre, niquel e
cromo). A cromagem das amostras foi realizada na
empresa Sigmacrom Industria e Comércio de Artefa-
tos Plasticos Ltda. (Araquari, SC, Brasil.

- Caracterizacdo por inspeg¢do visual e teste
de adesao apds processo de cromagem

Inspecéo visual: foi analisada a presenca de defeitos,
como deposigdo incompleta do metal e pegas danifi-
cadas [5].

Teste de adesdo: as pegas foram fixadas em um dis-
positivo e serradas manualmente, evitando descasca-
mento nas superficies de corte [6].

- Avaliacdo das modificacdes na superficie
das amostras
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Para a avaliagédo por MEV, AFM e rugosidade foram se-
lecionadas as amostras imersas em solucdo sulfocro-
mica com concentracdo de 350 g/L de acido crémico
e 400 g/L de acido sulfarico, em funcdo dos melhores
resultados de adesdo metalica.

Microscopia eletronica de varredura (MEV): No la-
boratério central de microscopia eletronica (LCME)
da UFSC, as amostras foram cortadas em pedagos
pequenos, metalizadas com ouro para tornarem-se
eletricamente condutoras e, entdo, analisadas em mi-
croscopio eletrénico de varredura convencional (Jeol
JSM-6390LV), com filamento de tungsténio, voltagem
de aceleragao de 15 kV e ampliagado de 3000 vezes.
Microscopia de forga atémica e rugosidade: Para ava-
liagdo da superficie por AFM, as amostras foram posi-
cionadas no equipamento do Laboratério de Sistemas
Anisotrdpicos - Departamento de Fisica - CFM/UFSC,
modelo Nanosurf Flex AFM da Nanosurf, operando em
modo intermitente (Tapping Mode), ponta modelo TAP
190, raio da ponta menor que 10 nm, frequéncia de res-
sonancia de 190 kHz, constante de mola de 48 N/m e
velocidade de varredura de 1 linha/s. As imagens foram
tratadas pelo programa WSxM e a partir deste gerados
os perfis de rugosidade.

Resultados e discussao

A modificagdo da superficie das pegas de PVC sub-
metidas as solugdes condicionantes foi avaliada pela
qualidade do acabamento cromado. Os resultados do
teste de adesdo das amostras de PVC nas solugdes
testadas, sob diferentes tempos de imerséo e a 70°C,
estdo apresentados na Tabela 2.
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Tabela 2: Avaliagao da qualidade da
deposicdao metalica nas amostras de ABS e
do PVC condicionadas em diferentes solucdes

Adesao
Solucéo Componentes Quantidade | Tempo | PVC puro

5 R

Acido Cloridrico | Acido Cloridrico (55%)| 118 g/L
15 R
5 R

Acido Cloridrico | Acido Cloridrico (55%)| 354 g/L
15 R
5 R

Acido Sulfurico | Acido Sulfarico (96%) | 184 g/L
15 R
5 R

Acido Sulfurico | Acido Sulfarico (96%) | 552 g/L
15 R
Acido Cloridrico (55%) 5 R

Agua-Régia* 100 g/L
Acido Nitrico (53%) 15 R
Acido Cloridrico (55%) 5 R

Agua-Régia* 300 g/L
Acido Nitrico (53%) 15 R
5 R

Acido Nitrico | Acido Nitrico (53%) 133 g/L
15 R
5 R

Acido Nitrico Acido Nitrico (53%) 399 g/L
15 R
Acido Crémico (99%) 350 g/L 5 R

Sulfocrémica

Acido Sulfurico (96%) | 400 g/L 15 A

*A: aprovada; R: reprovada

A Figura 1 apresenta as micrografias de MEV da su-
perficie das amostras de ABS e PVC, antes e apds
condicionamento em solugdo sulfocrémica, a 70°C e
diferentes tempos de imerséo.

ik 13000

1Y K300 Bem

LCMEUFSC

Figura 1: MEV das amostras de ABS puro: (a) sem condicionamento,
(b) tratada por 5 min. e (c) por 15 min.; PVC: (d) sem condiciona-
mento, (e) tratado por 5 min. e (f) por 15 min.
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Conforme Tabela 2, observaram-se melhores resulta-
dos nas solugdes condicionantes para o PVC, Fig. 1 (f),
quando aplicado tempos de imers&o de 15 minutos, re-
sultado este j& esperado, pois 0 ABS também apresenta
resultados positivos quando condicionado na solugdo
sulfocromica. As solugdes testadas promovem ataque
quimico na superficie, favorecendo a adesdo da camada
metéalica. Observou-se também a presenga de ondula-
¢des na superficie da amostra (e), com maior intensi-
dade para a amostra (f). Estas alteragdes, mostradas
na Figura 1, influenciaram diretamente na deposigdo
metélica e mostraram ser dependentes das condigdes
operacionais (temperatura e tempo) empregadas. Os
resultados da rugosidade das amostras de PVC con-
dicionadas em solugdo sulfocrémica, sob tempos de
imersdo de 5 e 15 minutos e a 70°C, est&do apresentados
na Tabela 3.

Tabela 3: Resultados de rugosidade da
superficie das amostras de antes do
condicionamento e apds condicionamento em
solugdo condicionante sulfocrémica, por 5 e
15 min. e a 70°C

RUGOSIDADE RMS (NM)

PVC
Sem condicionamento 38,46
5 minutos 39,43
15 minutos 50,2

As amostras de PVC sem tratamento apresentam baixa
rugosidade, de 38,46 nm. Ocorre aumento da rugosida-
de com o aumento do tempo de tratamento em solugao
sulfocromica.

Na Figura 2, sdo apresentadas as imagens de AFM das
superficies das amostras de ABS e do PVC, apés 15
minutos de tratamento a 70°C na solugdo sulfocromica
contendo 350 g/L de &cido crémico e 400 g/L de acido
sulfdrico.

Figura 2: Imagens AFM da superficie das amostras de ABS (a) e
PVC com tempo de imersdo de 15 min, em solugdo sulfocrémica
com concentragdo de 350 g/L de &cido crémico e 400 g/L de acido
sulfdrico e a 70°C.
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Observa-se na imagem de AFM da Figura 2 (a), que a
superficie apresenta picos agudos. Apds o condiciona-
mento quimico, Figura 2 (b), a superficie apresenta es-
truturas menos agudas, ou seja, estruturas tipo colinas,
corroborado pelo aumento da rugosidade (50,2 nm).
Com o aumento da rugosidade, ocasionado pelo ataque
da solucdo condicionante usada com concentragdo de
350 g/L, 70°C e por 15 minutos, foi suficiente para a
adesdo da camada metélica. As amostras tratadas com
15 minutos apresentaram superficie com ataque unifor-
me, ou seja, picos em toda a extensdo. Neste caso, as
amostras analisadas ndo apresentaram defeitos estru-
turais resultantes do processo de polimerizagdo, que
incluem, entre outros fatores, extremidades de cadeia,
que sdo pontos de maior volume livre, vulneraveis ao
ataque, mostrando ser uma blenda miscivel [7].

Conclusdo

Resultados favoraveis de aderéncia metalica nas pegas
de PVC similares aos ja obtidos pelo uso do terpolimero
ABS foram obtidos com o uso de solug&o sulfocrémica
como agente condicionante a 70°C por 15 min. As al-
teracdes ocasionadas na morfologia da superficie das
amostras, como rugosidade e porosidade, mostraram
ser dependentes da composicdo do material e das
condicdes operacionais empregadas no condiciona-
mento quimico. Superficies mais rugosas e porosas
contribuem para o ancoramento mecénico da camada

metalica.

Agradecimentos
Aos laboratérios LCME/UFSC e LSA-CFM/UFSC e as
empresas Braskem, Durin e Sigmacrom.

Referéncias Bibliograficas

[1] KUREK, A. P.; DOTTO, M. E. R.; SELLIN, N.; ARAUJO,
P. H. H. Tratamento quimico superficial e metalizagdo
de ABS, PVC e blendas de PVC/ABS, Polimeros Ciéncia
e Tecnologia: vol. 25, n° 2, p. 212-218, Sdo Paulo, margo-
abril, 2015.

[2] BOS A.; FELS C. Metalizagdo diveta de plisticos ABS
e ABS-PC, Revista Tratamento de Superficie, n° 172, p.
68-71, Sdo Paulo, mar¢o-abril,2012.

[3] NUNES, L.R; RODOLFO, A. Jr.; ORMAN]I, W.
Tecnologia do PVC, Sdo Paulo, 2° ed., Braskem, 2006.

[4] TEIXEIRA, L. A.; SANTINI, M. C. Surface conditioning of
ABS for metallization without the use of chromium baths,
Journal of Materials Processing Technology, n° 170, p.
37-41, 2005.

Ak

[5] ABNT NBR 10283: Revestimentos eletroliticos de metais e
pldsticos sanitdrios, 2008.

[6] DAIMLERCHRYSLER - NORMA DBL - 8465;
Especificagdes para Fornecimento de pegas de pldstico com
revestimentos metidlicos eletrodepositados - MERCEDES
BENZ DO BRASIL; Sdo Paulo. Outubro, 2002;

[7] DOTTO M. E. R. Universalidade e leis de escalas em
amostras de silicio atacadas quimicamente. Tese de
doutorado. UFSC, 2003. 172 f 4

Ana P. Kurek; Pedro. H. H. Aratjo
Universidade Federal de Santa Catarina, Departamento de
Engenharia Quimica - UFSC, Floriandpolis - SC,
anapkurek@gmail.com

Prof. Pedro Henrique Hermes de Aratjo
Universidade Federal de Santa Catarina
Departamento de Engenharia Quimica e Engenharia de Alimentos
Pedro.h.araujo@ufsc.br

Noeli Sellin
Universidade da Regido de Joinville, Mestrado em Engenharia de
Processos - UNIVILLE, Joinville - SC
nsellin@yahoo.com.br

N~

ACESSORIOS E PECAS DE REPOSIGAO EUROGALVANO
EXCELENCIA E CONFIABILIDADE

++ 55 51 3396 6262

I
& + EUROGALVANO AV. CARLOS S.FILHO, N°6945

& =il & DO BRASIL LTDA

& .
o Ny | Pegas Genuinas | eurogalvano@eurogalvano.com.br
Tk WWW.EUROGALVANO.COM.BR

INDUSTRIAL NORTE - CAMPO BOM - RS


http://www.eurogalvano.com.br/

e MATERIA TECNICA o

TRIGAMINIZACAO: UM NOVO
CONCEITO, UM NOVO PROCESSO,
UMA OPCAO VERDE

Abstract:

Treatment of ferrous and non-ferrous metal surfaces with
spraying and / or immersion in aqueous solutions containing
a percentage of an alkaline formulation whose main active
principle is Trigamine, a chemical with CAS number 68130-12-
1 (2-aminoethoxyboronic acid, chemical formula C2H8BNO3).
The trigaminizing solution used by spraying, cleans, conditions
and passivates metal surfaces without subsequent rinsing and
can be widely used in the automotive industries, auto parts,
automotive engines and alike.

Trigaminization may also be used in the drawing plants for
treatment of steel wire or aluminum to be drawn serving as an

anchor for lubricant soaps.

Breve descricao:

Tratamento das superficies metélicas ferrosas e nao
ferrosas com aspersdo e/ou imersdo em solugdes
aquosas contendo um percentual de uma formulagao
alcalina cujo principal ativo é a trigamine, substancia
quimica com numero CAS 68130-12-1 (2-aminoetho-
xyboronic acid, férmula quimica C2H8BNO3).

Um processo para tratamento de superficies metalicas
que serdo pintadas, trefiladas ou deformadas a frio,

utilizando apenas uma solugdo aquosa de uma Unica
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Comparando a trigaminizagdo com os
sistemas convencionais, temos: economia de
agua, de espaco fisico na unidade industrial
e de tempo. Evita efeitos colaterais da
fosfatizacdo, ndo tem emissao de metais
pesados ou emissao de fosfatos nos
efluentes, e nenhuma emanac¢ao de vapores

nitrosos.

formulagdo quimica, que dispensa o uso de enxagues
posteriores.

As pegas que recebem o tratamento da trigamine nao
necessitam de enxadgue posterior e devem ser secas
em estufa, com recirculagdo de ar quente ou deixadas
para que sequem com o tempo, se o banho de trigamini-
zagao for quente o suficiente para que as pegas tenham
autossecagem.

A solugéo trigaminizante, aplicada por asperséo (spray),
limpa, condiciona e passiva a superficie metalica sem
necessitar de enxagues posteriores.

O processo de trigaminizagdo podera ser amplamen-
te utilizado nas industrias automotivas, autopegas,
motores automotivos e afins, como condicionamento
anticorrosivo e formador de uma superficie que sirva
de base para ancoragem das tintas a serem aplicadas.
O processo de trigaminizagado podera também ser apli-
cado nas trefilarias no tratamento dos arames de ago
ou aluminio que serdo trefilados servindo de ancora-
gem dos sabdes lubrificantes, secos ou Umidos, apli-
cados sobre os arames durante a trefilagdo. Trigamine
é suficientemente compativel com estearatos, maior
componente dos lubrificantes para trefila, possuindo
também, por si s6, carater lubrificante.

Ak
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Os tratamentos metalicos mais difundidos sdo
dois:

1.0

Fosfatizagdo: o nome deriva do uso de uma com-
posicdo quimica composta de uma mistura do
acido fosférico, em sua maior porgao, parcialmente
neutralizado com os cétions dos elementos zinco,
calcio, manganés, niquel, ferro e cromo.

2.0 Tratamento nanotecnolégico: aplicagdo de par-

1.0

ticulas nanométricas que exige uma instalagéo
contendo um desengraxante, sendo por imersdo ou
também por spray, um ou dois enxagues posterio-
res, seguindo de imersdo ou aspersdo da solucdo
contendo as particulas nanométricas, com enxague
com &gua desmineralizada.

FOSFATIZACAO

Instalagcdes para os tratamentos:

11

1.2

13

!

!

Asts

Apenas um estagio: um tanque contendo uma
solugdo 4cida de é&cido fosférico aditivado com
substancias tensoativas, deixando sobre a super-
ficie metalica uma camada de fosfato de ferro. Se
a pega ndo for imediatamente pintada depois de
seca, comega um processo de oxidagdo que obriga
0s usudrios a pintar, mesmo sobre uma iniciante
camada de oxidagao.

Processo com trés estéagios: trés tanques sendo o
primeiro com uma solugdo acida de acido fosférico
aditivado com tensoativos, seguido de enxague
eficiente e, por Ultimo, imerséo ou aspersdo em so-
lugdo passivadora para evitar que a oxidagdo ocorra
de imediato, logo apds a secagem.

Processo com cinco estagios: cinco tanques, como
segue:

Desengraxe: aspersdo de solugdo com solugdes
alcalinas, normalmente aquecidas. As pegas sado
tratadas por determinado tempo, condicionadas a
concentragdo da solugdo, pressdo aplicada na as-
persao e temperatura de uso.

Enxague: para remogéao da solugdo de desengraxe.
Fosfatizagdo: aspersdo de solugdo acida de &cido
fosférico, contendo aditivos para promover a for-
macgdo da camada de fosfato de ferro ou fosfato de
zinco, ou de zinco/célcio, ou trication Zn/Mn/Ni. O
tempo de tratamento varia conforme a temperatura
da solugdo e sua concentragao.

Enxague: aspersdo de &gua, constantemente reno-
vada, para remover os residuos acidos da solugéo
fosfatizante anterior.

Metal Coat
e Alufinish,
uma parceria
para criar

Os melhores produtos
para tratamento em
pintura e anodizagao.

{C METAL COAT
Produtos Quimicos
A formula que traz solugao.

Representante EXCLUSIVA da
ALUFINISH na América Latina.

K1 /metalcoatoficial

MATRIZ | SP

Awv. Vitdria R. Martini, 839

Dist. Ind. Vitéria Martini - Indaiatuba/SP
PABX: 19 3936 8066

metalcoat.combr


http://www.metalcoat.com.br/
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— Passivagdo: aspersdo de solugdo passivadora com
sais de cromo ou outros substitutos para evitar
oxidagdo no espaco intercristalino da fosfatizag&o.
Normalmente aquecida e com tempo curto de tra-
tamento.

PROCESSO DE FOSFATIZACAO:

Esquema 1

Tanque 1 Tanque 2 Tanque 3 Tanque 4 Tanque 5 Tanque 6

Desengraxe = Enxague Refino Fosfatizante =~ Enxague
Secagem Pintura
Insuflador Pé/liquida

2.0 NANOTECNOLOGIA:

— Desengraxe: asperséo de solugdo com formulagdes
alcalinas, normalmente aquecida, e as pegas sendo
tratadas por determinado tempo condicionadas a
concentragdo da solugdo e pressdo aplicada na
asperséo.

— Enxague: aspersdo de 4gua desmineralizada cons-
tantemente renovada para remover os residuos
alcalinos da solugdo desengraxante anterior.

— Tratamento nanotecnoloégico: imersdo ou aspersao
da solugdo a frio para deposigdo da camada de
aderéncia e protegao.

— Enxégue: aspersdo de agua desmineralizada cons-
tantemente renovada para remover os residuos da
solugdo anterior.

— Secagem em estufa: ambiente aquecido provido de
recirculagdo de ar quente o suficiente para que as
pecas tratadas estejam isentas de umidade para
receber a pintura.

— Pintura: as pegas tratadas, ap6s secas em estufas
de ar quente seguem para a pintura, que pode ser
por:

e Imersdo em tinta base agua;

e Imersdo a base de agua com eletroforese;

e |mersdo em tinta base solvente;

e Aspersdo com uso de eletricidade, pintura ele-
trostatica;

e Aspersdo simples;

e Pintura com pé.

— Estufas de secagem e cura.
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Passivagao

3.0 - TRIGAMINIZACAO

Os grandes beneficios da trigaminizacao:

A proposicdo da trigaminizagdo visa a completa elimi-
nagado do uso de &cido fosférico e seus sais que sdo
sabidamente eutroficantes, ou seja, funcionam como
“adubo” nas aguas, proporcionando grande crescimen-
to de algas e limos que baixam, por consequéncia, o
teor de oxigénio nelas contido.

A trigaminizagdo vem a ser também uma
opgdo para quem j& optou pelas instalagdes
para usar os nanoceramicos atuais e que ndo
estejam satisfeitos com os resultados obtidos.
Leva também a fazer grande economia de
agua, pois os substratos tratados ndo neces-
sitam e nem devem ser enxaguados.
Economia de érea industrial, pois sdo apenas dois
Unicos estagios e, dependendo do componente a ser
pintado pode trabalhar com apenas um estagio, com
economia de tempo de processamento por ter menos
estagios, antes da secagem e pintura.

Alguns exemplos:

Painéis em chapa zincada, chapa galvalume ou chapa
fina a frio de ago carbono comum, submetidas ao tra-
tamento acima, atenderam as solicitagcGes das normas
ABNT NBR 8094, ASTM B-117, superior a 300 horas em
névoa salina e GR 0 conforme ABNT NBR 11003:2009
Versdo Corrigida:2010 - Tintas / Determinagéo da ade-
réncia.

Amortecedores tratados com trigaminizantes atende-

ram as normas acima. Tirantes de suspensdo pintadas

com hidrocoat sobre camada trigaminizada também
atenderam as normas citadas.

Arames especiais, com brilho, recebem uma solugéo

a 10% de solugao trigaminizante na ultima passada na

fieira, sem necessidade de oleamento para manterem

o brilho. A prépria solugdo serve de lubrificante e ao

mesmo tempo aumenta a vida do arame quanto a oxi-

dagao.

Simplicidade de aplicagdo no processamento:

Processo de trigaminizagdo por asperséo (spray);

— Limpeza e desengraxe: solugdo a 5% do produto
trigaminizante a 60°C, aspersdo com presséo de 30
a 50 psi, por 30 segundos.

— Rinsagem: solugdo 5% do trigaminizante a 75°C,
aspersdo com pressdo de 30 a 50 psi por 30 se-
gundos.

— Secagem: estufa de ar quente ou autossecagem.

Ak
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Processo de somente um estagio:

Esquema 2
Tanque 1 Secagem Pintura
Trigaminizante Insuflador Pd/liquida

Processo de somente dois estagios:

Esquema 3
Tanque 1 Tanque 2 Secagem Pintura
Desengraxe Condicionamento Insuflador P6/liquida

Trigaminizante Trigaminizante

Processo de trigaminizagdao por imersao:

— Desengraxe: solucdo a 3%, desengraxante alcalino
a 60°C, imerséo por 3 minutos.

Enxague: dgua constantemente renovada para eli-
minar os residuos do desengraxante.
Trigaminizagao: imersdo por 30 a 60 segundos em
solugdo a 5% de trigaminizante entre 70°C e 80°C.
Secagem: estufa de ar quente 75°C para pintura de
imediato ou autossecagem, caso permita esperar
para pintar.

Pintura final: as pegas tratadas depois de secadas
em estufas de ar quente seguem para a pintura que
pode ser por:

Imers&o em tinta base agua;

Imersdo a base de 4gua com eletroforese;
e |mers3o em tinta base solvente;

Aspersao com uso de eletricidade, pintura ele-
trostatica;

Aspersio simples;

Pintura com pé.

Para verificacdo da concentracdo na montagem inicial,
basta o uso de um refratémetro.

RESUMINDO

Comparando a trigaminizagdo com a fosfatizagdo no
item 1 e com a nanotecnologia no item 2, temos:

— Economia de agua;
—

Economia de espago fisico na unidade industrial;

—

Economia de tempo;

!

Evita efeitos colaterais da fosfatizagao;

!

Nenhuma emissdo de metais pesados ou emis-
sdo de fosfatos nos efluentes;

Nenhuma emanagao de vapores nitrosos.

Um breve histérico

Depois de comprovados, em mais de 10 anos de prati-
ca, que produtos formulados com trigamine possuem
caracteristicas interessantes, foram pesquisadas as
razdes de tantos beneficios:

— Trefilagdo: boa lubricidade: uso na trefilagdo de
arames para deixa-los com brilho e com protegdo
anticorrosiva.

Pintura: excelente superficie de ancoragem de tin-
ta; testes padronizados, reticulados e dobramento,
efetuados nos painéis pintados mostraram essa
propriedade.

Protegao anticorrosiva: boa protegdo mesmo sem
pintura. Existem histéricos de pegas que suporta-
ram acima de 90 dias, desde que ao abrigo de in-
tempéries, no interior das fabricas, sem apresentar
oxidagéo.

Névoa salina: excelente protegdo anticorrosiva,
acima de 300 horas em pegas tratadas e pintadas,
com a espessura de camada indicada na norma e
de acordo com o boletim técnico do fornecedor.
Pesquisando trigamine como possivel formadora de
material cerdmico encontram-se duas patentes da dé-

Esquema 4 cada de 1960:
Tanque1  Tanque 2 Tanque 3 Secagem  Pintura Patente US 3055833 A
DeASIggﬁ;rr]%xe Enxague Trigaminizagdo Insuflador  Pd/liquida Depositada em 31 de outubro de 1952.

Simplicidade da manuten¢ao no controle da
concentracao:

Basta uma anélise volumétrica com é&cido sulfurico TN
e o indicador azul de bromofenol para controle do banho
trigaminizante:

Ak

Publicada em 25 de setembro de 1962.
Autoria de BALTZER PHILIP K.

Patente US 3037874 A

Depositada em 07 de dezembro de 1959.
Publicada em 05 de junho de 1962.
Autoria de Lawrence P. G.
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Ambas tratando de materiais cerdmicos tendo a triga-
mine como agente aglutinante de 6xidos dos metais
zinco, manganés, niquel, aluminio, magnésio e ferro,
objetivando materiais ceramicos de baixissima condu-
tividade elétrica.

O autor concluiu que poderia utilizar essa propriedade
e criar uma composigdo contendo trigamine associada
a alcalinos médios, de modo que na medida em que a
dgua de uma solugédo, a partir de 5% do composto, fos-
se sendo evaporada, essa mistura agora concentrada
e sob o efeito do calor poderia formar com os 6xidos
naturais das superficies desses metais, ferro, aluminio,
zinco e magnésio, o material cerdmico descrito nas
patentes US 3055833 A e US 3037874 A sobre a su-
perficie metalica.

ENSAIOS COMPROBATORIOS:

Preparados painéis de ago galvanizado, aluminio e cha-

pa nua e submetidas ao tratamento:

1- Imersé&o por 30 segundos em solugdo 10% do triga-
minizante aquecida a 80°C.

2- Secar em estufa pré-aquecida a 75°C por 60 minu-
tos.

@ www.bandeirantesgalvanica.com.br

BANDEIRANTES

“Preocupados em atender
o mercado, que a cada dia
apresenta novos desafios

e leis, resolvemos inovar

e com a parceria da

RMN Consultoria, e oferecer
servigos especializados por
quem conhece a fundo o
assunto”

Mauricio Penteado,
diretor comercial

~te
-

@

CONSULTORIA
AMBIENTAL

CONSULTORIA AMBIENTAL
.Diagnéstico ambiental preventivo e corretivo
.Destinagdo adequada dos residuos
.Obteng&o de licengas (CETESB)

GESTAO DA QUALIDADE
.Implantag&o do Sistema ISO 9001 e CQI-11/12
.Realizagao de auditoria interna

.
L 1129141799 ?

Corpo de prova da chapa zincada submetida a micros-
copio de varredura eletronica MEV com ampliagado de
20.000 vezes

‘(_ﬂ'\}

COPPE

Foto da mesma chapa, depois de tratada, ampliada 20.000 vezes

Nota do autor:

e Em 30 de setembro de 2015 o INPI aceitou o depdsito
da patente que recebeu o nimero BR102015025149-1.
e Para cada substrato é importante a reprodugao de
ensaios que determinem a melhor condigdo de pro-

Cesso. 4

Josenildo de Matos Machado
Sécio-gerente de Galena Ind. e Com. Ltda.,
quimico e professor de quimica

machadogalena@globo.com

Colaboragdo
Antonio Carlos de Oliveira Sobrinho
Especialista em tratamentos de superficie,
com mais de 30 anos na indUstria automobilistica

antonio.abts@gmail.com


http://www.bandeirantesgalvanica.com.br/

SUPERBASE QUIMICA
COLETA GRATUITAMENTE
RESIDUOS E SOLUCOES
EXAURIDOS DE
CROMEAGOES

41 3621.4825
superbasequimica@hotmail.com

A empresa Superbase Quimica, licen-
ciada pelo Instituto Ambiental do Parana
(IAP), oferece gratuitamente o servi-
¢o de coleta de residuos e solugdes
exauridos das cromeagdes, como acido
nitrico exaurido, desplacantes quimicos
e eletroliticos exauridos e sem cianetos
em sua composi¢do, para posterior tra-
tamento.

Outros residuos contendo metais pesa-
dos a serem coletados e tratados pre-
cisam ser previamente aprovados pelo
departamento técnico da empresa.

* NOTICIAS EMPRESARIAIS o

Companhia coleta residuos e solugdes exauridos de cromeagdes gratuitamente

VEOLIA TRAZ AO BRASIL
TECNOLOGIA ACTIFLO
TURBO PARA SERVICOS
MOVEIS DE PRODUGCAO
DE AGUAS

11 3888.8800
marketingbr@veolia.com

A Veolia Water Technologies esta dis-
ponibilizando para o pais uma unidade
de servigcos moveis de dgua dotada com
a tecnologia Actiflo Turbo para o trata-
mento de &gua para fins industriais e
potabilizagao.

Com a solugdo, ja& disponivel para lo-
cagdo, a companhia passa a atender
necessidades em larga escala para a
producdo de agua clarificada ou potavel
em carater emergencial ou programado.
O Actiflo Turbo é uma unidade compac-
ta e automatizada que remove sélidos
suspensos, cor, algas, metais e outros
poluentes, e pode alcangar uma vazao
de 70 m3/h a 340 m3/h, tratando aguas
com turbidez maior que 1.000NTU. Seu

sistema modular permite a interligagao
com outras unidades.

O servigo moével de agua atende aos
mercados industrial, éleo e gas, quimico
e petrogquimico, farmacéutico, alimentos
e bebidas, siderurgia, energia, acucar
e alcool, papel e celulose, mineragao,
automobilistico e para produgao de agua
potavel.

Segundo a companhia, esta é uma so-
lugdo temporaria para curto e longo

prazo, tem consumo baixo de produtos
quimicos e produgdo de residuos, e pos-
sui estagdes compactas para reuso de
efluentes liquidos. Pode ser usada em
atividades como a limpeza de membra-
nas, regeneracao de resinas, mudancgas
na qualidade da &gua, remogao de salini-
dade, remocgao de metais e protegdo con-
tra a ameaga de contaminagao da agua.

A unidade remove sélidos suspensos, cor, algas, metais e outros poluentes, e pode alcangar
uma vazdo de 70 m3/h a 340 m3/h, tratando &4guas com turbidez maior que 1.000NTU
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GROUP

Metalloys & Chemicals

Surface(Pro

A seguranca que o
seu produto pede

* NOTICIAS EMPRESARIAIS o

ALPHA TEM NOVO
REPRESENTANTE
TECNICO-COMERCIAL

11 4646.1500
vendastec@alphagalvano.com.br

';

.
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Q Evaniy ocarbocloro

Confira alguns de nossos produtos!

Acido bérico Estanho

Acido cromico Golpanol

Cianeto de cobre Niquel

Cloreto de niquel Permanganato de potassio
Cianeto de potassio  Soda caustica
Cianeto de sadio Sulfato de cobre
Cloreto de zinco Sulfato de niquel
Cabre Zinco

SP 1146155158
RS 54 3223 0986
SC47 3241 6145

www.mcgroupnet.com.br | vendas@metalloys.com.br

Depois da contratagdo de Wantuil Arau-
jo Lourengo, com mais de 30 anos de
experiéncia, e de Sergio Roberto Aure-
liano, com 20 anos de mercado, a Alpha
anuncia a contratagdo de Tiago Paglia-
rini para o seu time de representante
técnico-comercial.

Pagliarini devera atuar na éarea de no-
vos clientes, além de dar assisténcia e

suporte técnico, orientando sobre o uso
adequado dos processos desenvolvidos
pela empresa.

O profissional tem 20 anos de ex-
periéncia e j& passou por empresas
como MacDermid, Enthone e Coventya,
atendendo e dando suporte em O&Ms,
prestadores de servigo e Tear 1. Bastante
envolvido com o segmento automobilis-
tico, j& atuou com processos protetivos
como zinco e ligas, e funcionais como
niquel quimico, cromo duro, além de
processos decorativos.

Com as contratagées, a companhia pre-
tende ampliar a participagdo de mer-
cado, melhorando o servigo de suporte
técnico.

o

Da esq. para a dir.: Lourengo, Pagliarini e Aureliano chegam a
empresa para melhorar o servigo de suporte técnico

CARLISLE ADQUIRE MS
OBERFLACHENTECHNIK
AG

11 3017.5435
vendas@carlisleft.com.br

A Carlisle Companies Incorporated aca-
ba de comprar a MS Oberflachentechnik
AG, empresa que desenvolve e fabrica
sistemas de revestimento em pé perso-
nalizados e componentes para diversos
mercados, especialmente o europeu.

Operando a partir da Suiga, a nova com-
panhia da Carlisle registra vendas anuais
de aproximadamente US$ 6 milhdes. “A
aquisicao da MS Oberflachentechnik AG
combina perfeitamente com os nossos

planos de crescimento e se baseia no
fundamento global de uma plataforma de
tecnologia abrangente de acordo com a
nova divisdo Carlisle Fluid Technologies.
Com a aquisigdo, abrimos significativas
novas oportunidades de negdcios, tanto
com os clientes atuais como para novos
que usam esta tecnologia de acaba-
mento”, afirmou o presidente do grupo
Carlisle Fluid Technogies, Barry Holt,
durante o anuncio da aquisig&o.

Com o negécio fechado, a empresa adi-
ciona uma quinta marca ao portfélio ja
conhecido: Binks, DeVilbiss, Ransburg
e BGK, servindo mercados como OEM
automotivo, repintura automotiva, aero-
espacial, agricultura, construgdo, ma-
ritimo, ferroviario e outras aplicagdes
industriais.

Asts
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HENKEL CRESCE 7,9%
EM VENDAS NA AMERICA
LATINA EM 2015

0800 704.2334

As vendas da Henkel na América La-
tina subiram 7,9%, alcangando € 1110
milhdes em 2015. O aumento organico
- que exclui o efeito cambial e de aquisi-
¢oes e desinvestimentos - nas vendas da
regido chegou a 8,8%, impulsionado pelo
crescimento de dois digitos no México.
Somando as vendas nos mercados
emergentes, incluindo o Leste Europeu,
Africa e Oriente Médio, América Latina
e Asia - excluindo o Jap3o - as vendas
subiram para € 7.797 milhdes. Organi-
camente, o crescimento foi de 5,9% em
todas as unidades de negécios.

As vendas globais de 2015 atingiram €
18.089 milhdes e o crescimento organico
foi de 3%. A unidade de negécios que
mais cresceu em vendas organicamente
foi Laundry & Home Care com aumento
de 4,9%. As vendas de Adhesive Tech-

nologies subiram 2,4% e de Beauty Care
2,1%.

O lucro operacional ajustado subiu
12,9%, totalizando € 2.923 milhdes. O
lucro operacional reportado (EBIT) che-
gou a € 2.645 milhdes, comparado a €
2.244 milhdes de 2014. J& os resultados
financeiros melhoraram de € -49 mi-
lhdes para € -42 milhges.

O lucro liquido ajustado para o ano,
ap6s dedugao dos juros ndo controlados,
cresceu 11,4%, ficando em € 2.112 mi-
lhdes, enquanto o lucro liquido reportado
subiu de € 1.662 milhdes para € 1.968
milhdes. Apds deducdo de € 47 milhdes,
atribuiveis a juros nao controlados, o
lucro liquido subiu para € 1.921 milhdes,
ante € 1.628 milhdes de 2015.

Para 2016, a Henkel espera crescer
organicamente entre 2% e 4%, com
cada unidade de negdcio crescendo den-
tro da faixa. A companhia prevé um
leve aumento nas vendas dos mercados
emergentes. Para o retorno ajustado das
vendas, a Henkel espera um aumento de
aproximadamente 16,5% em comparag&o
ao ano anterior.

DILETA CONTRATA
NOVO SUPERVISOR
TECNICO-COMERCIAL

11 2139.7500
andre@dileta.com.br

1

Buscando expandir a atuagao na éarea
de verniz cataforético, a Dileta chamou
para o seu time o experiente André
Luiz Vojciechovski, novo supervisor
técnico-comercial da companhia. No
cargo, o profissional poderé colocar em
pratica os conhecimentos técnicos so-
bre todos os segmentos do tratamento
superficial adquiridos em sua larga
experiéncia no ramo.

Da esq. para a dir.: Jodo Roberto Perdigao, gerente de vendas técnicas da Dileta e
Vojciechovski, supervisor técnico-comercial da Dileta

SOLUCOES COMPLETAS PARA
ACABAMENTOS SUPERFICIAIS

Sistemas de Pré-Tratamento, Sistemas
de pintura por auto ou eletrodeposicdo,
Sistemas de pintura liquida e P4,
Sistemas de cura e Secagem, Sistemas
de eletrorrevestimentos, Sistemas de

LINHA PINTURA IMERS]\O
(ELETRO E AUTODEPOSICAO)

LINHA PRE-TRATA[VIENTO SPBAY’CONTiNUA,
PARA PINTURAS LIQUIDAS E A PO

Qualidade e pregos competitivos sdo

a duas maiores preocupagdes nas
decisdes de compra, a Ludtech projeta,
fabrica e instala sistemas de acabamentos
superficiais para ajudar seus clientes a
alcancar estes objetivos.

Av. Paranagué, 139 | Ermelino Matarazzo
Sao Paulo | SP | 11 97261.2600

comercial@ludtech.com.br
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SOCIOS DA KUALITY
PRODUTOS QUIMICOS
DISCUTEM TENDENCIAS
DE MERCADO E NOVAS
TECNOLOGIAS NA FIESP

4602.3473
ctto@kuality.com.br

Os empresérios Antonio Cietto e Delair
Buzo, sécios da Kuality Produtos Qui-
micos, se reuniram com Paulo Skaf,
presidente da Fiesp no ultimo dia 2 de
fevereiro, para discutir as tendéncias do
setor de tratamentos de superficie.

Um dos temas mais importantes discu-
tidos foi a gama de novas tecnologias
para o segmento, especialmente aquelas
fornecidas pela companhia e ambiental-
mente corretas. Durante o encontro, a
remocdo de tintas em diversos substra-
tos, como plastico, ago, ago galvanizado
e aluminio, também foi abordada.

* NOTICIAS EMPRESARIAIS o

Skaf, da Fiesp, entre Buzo (esq.)
e Cietto (dir.) da Kuality

DURR VENDE ROBO
NUMERO 10.000 PARA
PLANTA DA OPEL NA
ESPANHA

11 5633.3668
vendas@durr.com.br

A Durr estd comemorando a venda do
seu 10.0009 robd de pintura, que sera
entregue na Espanha. O modelo EcoRP
EO33 aplicaréd futuramente, em Zarago-
za, a camada de enchimento em diversas
carrocerias Opel.

A companhia fornecerd duas estagdes
de enchimento com 16 robés de pintura,
assim como trés estagdes de selagem
para revestimento de soleiras aos fabri-
cantes de automoveis na Espanha.

Com as duas estagdes de enchimento
que a Ddrr instalara na fabrica da Opel,
uma outra &rea de pintura sera moderni-
zada. A pintura de enchimento que era
aplicada por maquinas antigas passa,
com a reforma, a ter um processo mais
flexivel e eficiente com robds EcoRP
E033, segundo a companhia.
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Atomizadores do tipo EcoBell3 E subs-
tituem o sistema de separagdo potencial
atual pela tecnologia de recipientes, e os
novos atomizadores com carregamento
externo aplicam a tinta de enchimento a
base de 4gua de maneira uniforme.

Ao mesmo tempo, o trocador de tinta
EcoMCC3 com sua tecnologia A/B, em
conjunto com duas bombas de dosagem
EcoPump 9 e agulhas principais de ato-
mizador separadas, propicia uma troca
das cores de enchimento em menos de

seis segundos. O escopo do fornecimen-
to é complementado por trés estagdes
para o revestimento de soleiras. Essa
camada é aplicada com os aplicadores
EcoGUN 1D e EcoGun MD, protegendo
os veiculos de impactos de pedras e
corrosdes. A Dirr modernizard também
o fornecimento de materiais, as cabines
e nichos de cores, além da tecnologia de
transporte, e assume a desmontagem
da tecnologia de maéaquinas existentes,
assim como o treinamento com os novos
robds.

Robds EcoRP E033




* NOTICIAS EMPRESARIAIS o

PLASMAR PRODUZ trizes e ferramentas de dobra. Com o
filme também é possivel realizar aplica-
:g\\//gSE_IQMUEIZArgEDNLTCO DE cdes decorativas em itens domésticos,

através da deposigdo de um filme preto

brilhante em superficies metalicas.
54 3536.0091

. O desenvolvimento do equipamento esta
gustavo@plasmartecnologia.com.br

sendo realizado por meio do Tecnova,
programa da Financiadora de Estudos

Lo s . . e Projetos (Finep) que busca criar con-
maquina para deposigdo de filmes finos o - ) o
do tipo DLC, com tecnologia patenteada digdes financeiras favoraveis, com re-
pela empresa. Segundo a companhia, os ~ cursos de subvengdo econbmica, para
filmes DLC geram ganhos de eficiéncia acelerar o crescimento de empresas de
energética por meio da redugdo de atrito  micro e pequeno porte, apoiando a ino-
entre componentes. vagao tecnoldgica.
Os filmes poderdo ser aplicados em

pistdes, engrenagens, componentes de Os filmes poderdo ser aplicados em pistdes, engrenagens,
maguinas de alta rotagdo, moldes, ma- componentes de maquinas de alta rotagdo, moldes e ferramentas de dobra

A Plasmar esta desenvolvendo uma nova

* PROFISSIONAL PROCURA e

OPORTUNIDADE EM GALVANOPLASTIA Profissional procura: 01.2016

Profissional com quinze anos de experiéncia na area busca nova oportunidade. Com dominio em célculos quimicos e fisicos,
desenvolveu o espirito de lideranga atuando em empresas com mais de 300 subordinados diretos e indiretos.

Tem experiéncia em regularizar processos de meio ambiente, desenvolvimento de novos produtos e pesquisa de mercado com
relagdo a tecnologia de processo implantado. Também ja atuou com deposigdo técnica de camadas eletrodepositadas, calculo de
velocidade de deposigdo, treinamento de pessoal, determinagdo de métodos e processos, controle qualitativo e quantitativo, e
manutengdo de equipamentos ligados a quimica.

ESTAGIO OU AUXILIAR NA AREA QUIMICA Profissional procura: 02.2016

Técnica em Quimica pelo Senai Mario Amato busca oportunidade de estagio ou como auxiliar na area quimica. A candidata concluiu
o curso de Inspecdo de Qualidade pela mesma instituicdo, e também participou de cursos voltados para a seguranga no trabalho,
empreendedorismo e educagdo ambiental.

BG3Design

Confianca, € o que nos move

neste novo ano de 2016.

www.niquelfer.com.br
Séo Paulo (11) 2066-1277 | Caxias do Sul (54) 3228-0747



http://www.niquelfer.com.br/

* PONTO DE VISTA »

SUSTENTABILIDADE: DE GESTAO AMBIENTAL
A RESPONSABILIDADE SOCIAL

ma de atividades de planejamento,
responsabilidades, préaticas, proces-
s0s e recursos para desenvolver,
atingir, analisar e manter a politi-
ca ambiental. O objetivo é fazer a
empresa minimizar os impactos e
efeitos negativos provocados no am-
biente por suas atividades.

A empresa sustentavel do século
XXI é aquela que avalia todo o ciclo
de vida do produto, calcula suas
emissdes de carbono e desenvolve
uma estratégia de minimizagdo e,
no longo prazo, de eliminagdo desse
conteldo de carbono. A “descarbo-
nizagdo” é a Unica meta aceitavel em
uma estratégia de sustentabilidade
no longo prazo. E possivel obter re-

QUEM NAO SE ADAPTAR A ESSE NOVO CENARIO
PERDERA COMPETITIVIDADE, MERCADO E, NO
LIMITE, NAO CONSEGUIRA SOBREVIVER NELE.”

onsumidores, acionistas e

potenciais investidores exi-

gem, cada vez mais, com-
promissos éticos das corporagdes.
Nédo basta apenas olhar para o
resultado econdmico-financeiro
para avaliar o desempenho de uma
empresa. A performance de uma
companhia também é avaliada le-
vando-se em conta as iniciativas
de todas as partes envolvidas e
cada etapa da cadeia produtiva.
Sustentabilidade representa um
modo de suprir as necessidades
humanas sem comprometer as
futuras geracdes. O conceito de
sustentabilidade comega na gestéo
ambiental, considerada um siste-
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Ana Paula Teixeira
Analista de marketing e comunicagdo da Intertox
marketing@intertox.com.br

ducgdes significativas das emissdes
de carbono ou do grau de carboni-
zagdo recorrendo a tecnologias ja
disponiveis.

O que forgard mudangas no perfil de
carbono da demanda e da produgao
de bens e servigcos? Com certeza, 0s
fatores mais determinantes serdo o
aumento e redefinicdo da agdo regu-
latéria do Estado e a presenca cres-
cente de um novo agente regulador:
a agéncia multilateral ou global.

As politicas energéticas em diferen-
tes paises estdo sendo progressiva-
mente reorientadas. Impostos sobre
carbono, regras restritivas e proibi-
¢des diretas de determinadas prati-
cas e usos se tornardo frequentes

€ comuns nos proximos anos. Quem
n3o se adaptar a esse novo cenério
perderd competitividade, mercado e,
no limite, ndo conseguirad sobreviver
nele.

Ser uma empresa sustentavel nédo é
apenas ter uma Politica Ambiental
muito bem elaborada e monitorada,
mas representa também, praticas
honestas e legais de trabalho, re-
muneragdes justas e ambiente de
trabalho seguro e adequado aos fun-
cionérios; inclui pensar em toda a
cadeia de suprimentos; pensar nas
comunidades e populagdes envolvi-
das em cada etapa dos processos
do negdcio; geracdo de emprego e
renda a jovens e comunidades ca-
rentes; ndo- exploragdo de méao de
obra infantil; promogéo de agdes e
programas sociais que visem mini-
mizar os impactos da concentragao
de renda e muito mais.

Empresas que aderiram a gestao
ambiental com responsabilidade, vi-
venciam os beneficios da sustenta-
bilidade em suas diferentes esferas
organizacionais, mas 0 que muitas
empresas ndo levam em conside-
racdo é que encontrar o equilibrio
entre o social, o econbmico e o
ambiental torna possivel melhorar
a gestdo ajudando a proteger, ge-
renciar e promover o crescimento
dessa empresa.

A sustentabilidade aplicada na es-
tratégia empresarial implica reforgar
o planejamento de longo prazo. E
construir uma relagdo ética e trans-
parente da empresa com todos os
publicos com os quais ela se relacio-
na para contribuir com o desenvolvi-
mento da sociedade como um todo. 4
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DELTA Mmks

DELTA® protects surfaces.

GLOBAL PLAYER

Nés estamos onde precisam de nés.
Em toda a parte.

Onde quer que vocé va: em todo o mundo, a Dérken MKS Systeme representa qualidade e servico.
Isto, por um lado, se deve aos nossos produtos baseados na tecnologia de flocos de zinco, e por
outro, o fato de estarmos literalmente muito préximo de nossos clientes. Temos 150 aplicadores
licenciados em 33 paises, o que significa que podemos garantir qualidade premium consistente
em todo o mundo.

Para nos, ser global, significa estar mais proximo de nossos clientes - nao importa o quao longe eles
estejam de nossa cidade natal, Herdecke, na Alemanha.

www.doerken-mks.com
Robinson Bittencourt Lara - rlara@doerken.de

DOR
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http://www.doerken-mks.com/br.html

I MacDermid

PERFORMANCE SOLUTIONS

A Fornecemos solucoes
‘&% para diversas industrias.

Produtos para
solucdes industriais

A divisao de solucdes industriais
compreende 10 grupos de
produtos, dando flexibilidade
para servir desde as industrias de
reciclagem de garrafas PET até a
industria automobilistica.

Em que podemos ajudar?

Anion Quimica Industrial SA +55 114789 8585
www.macdermid.com Rua Eli Valter Cesar, 110

Jandira - SP - CEP 06612-130

SETTEmarketing



http://www.anion.com.br/
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