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SAINDO DA ZONA DE CONFORTO

Comissao do EBRATS 2018 e

o Conselho Diretor da ABTS

tem o prazer em poder pro-
porcionar aos nossos associados,
e ao mercado em geral, o maior
evento realizado pela nossa Asso-
ciagdo ao longo do seus quase 50
anos de existéncia. Em diversas
reunides de Conselho discutimos
vérias alternativas tendo como um
dos objetivos inovar, ou seja, fugir
da “zona de conforto”, em que o
propdsito principal é ampliar ainda

mais a visibilidade e magnitude que
os EBRATS sempre proporcionaram
por meio do grande intercambio téc-
nico-comercial que ocorrem durante
as exposigdes, palestras, cursos e
seminarios.

Este ano, tivemos a ideia de
buscar parcerias com Associagdes
e entidades ligadas ao nosso seg-
mento e que, juntos, pudéssemos
realizar um trabalho de cooperagéo
para um evento grandioso, tal qual
nosso mercado demanda mesmo en-
frentando as adversidades vividas
neste cenério de crise que estamos
atravessando nos ultimos anos.

Para isso, desenvolvemos in-
ternamente um projeto em que a
estratégia visava uma cooperagdo
com mais potenciais parceiros para
a realizagdo de um evento conjunto
que pudesse alcangar o maior pu-
blico possivel. Iniciamos, entdo, a
aproximagdo com o Grupo Cipa Mi-
lano, uma multinacional italiana com
grande expertise internacional, com
mais de 40 anos de experiéncia em
organizagao de exposigdes e gestdo
de convengdes e congressos. E foi
por meio dessa ponte que tivemos a
oportunidade de firmar uma parceria
com a Fesqua - Feira Internacional
de Esquadrias, Ferragens e Com-
ponentes, e o Sitivesp - Sindicato

“A APROXIMACAO COM O GRUPO CIPA MILANO PERMITIU FIRMAR
UMA PARCERIA COM A FESQUA E O SITIVESP, RESPONSAVEL

PELA FEITINTAS. A SOMA DESSES ESFORGCOS PROPORCIONARA A
REALIZAGAO DE UM EVENTO CONJUNTO EM UM UNICO PAVILHAO
DE 30.000 M?, UMA ESTIMATIVA DE MAIS DE 400 EXPOSITORES NO

CENTRO DE CONVENGCOES SAO PAULO EXPO E UMA EXPECTATIVA
DE RECEBER APROXIMADAMENTE 40.000 VISITANTES DURANTE

TODO O EVENTO”.
Rubens Carlos da Silva Filho
Diretor Vice-Presidente da ABTS

da Industria de Tintas e Vernizes do

Estado de S&o Paulo, responsavel

pela Feitintas - Feira da IndUstria de

Tintas, Vernizes e Produtos Correla-

tos. A soma desses esforgos propor-

cionard a realizagdo de um evento
conjunto em um unico pavilhdo de

30.000 m?, uma estimativa de mais

de 400 expositores no Centro de

Convengdes Sao Paulo Expo e uma

expectativa de receber aproxima-

damente 40.000 visitantes durante

todo o evento. Certamente, serd o

maior evento da América Latina,

quicd das Américas. Portanto, sua
participacdo, leitor, serd essencial.

No nosso ponto de vista, eis alguns

motivos:

* Aumentar o nivel de exposigéo da
sua marca efou produto para um
publico qualificado e interessado
na realizagdo de negdcios e par-
cerias;

* Fidelizar clientes e fazer frente
aos principais players de merca-
do no maior evento da América
Latina;
Intercdmbio com expositores, pu-
blico visitante e dos mais renoma-
dos profissionais internacionais
do mercado e a grande sinergia
promovida entre todos os segmen-
tos da cadeia produtiva, por meio
da troca de informacgGes nos se-
mindrios, cursos e palestras que
sdo realizados paralelamente aos
negécios;

* Sinergismo entre os mercados dos
trés eventos simultaneos;

* Principais tendéncias e tecnolo-
gias do mercado em questao.

Reserve sua agenda para os dias

12 a 15 de setembro de 2018. Sua

participacdo é essencial ao setor.

Nos vemos la! 4
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* EDITORIAL e

Thais Martins
revistats@b8comunicacao.com.br

SUSTENTABILIDADE
EM PAUTA

Ao fazer o editorial de cada publicagdo, procuro em minha mente
uma palavra-chave que resuma a edigdo. Nesta, posso dizer que
“sustentabilidade” define as préximas paginas. O assunto esta presente
na matéria especial, com as inciativas que cada empresa esta fazendo
no setor de pintura em prol do meio ambiente. A Atotech tem
removedores de camadas de tinta ambientalmente amigaveis, com
dano zero ao substrato. Tecnologia verde é o norte do seu portfolio,
com solugdes aliadas aos processos de suporte a pintura. J& a Henkel
desenvolve solugdes que permitem redugdo significativa no consumo de
agua e energia no processo de fosfatizagdo. A PPG, produtora de tintas
e vernizes, ndo mede esforgos em inovagdes que oferecem beneficios
ambientais aos clientes, incluindo sistemas de pintura inovadores que
ajudam a reduzir consumo de energia, conservar agua e reduzir o
desperdicio.

No artigo de Meio Ambiente, com o titulo “ Potencial de redugdo de
recursos naturais no Tratamento de Superficie, o Gerente de Contas
para Adesivos de Transporte da Henkel, Sérgio Luiz Favero, aponta a
necessidade e urgéncia das indUstrias em buscar processos e produtos
que demandem menos recursos naturais. “Eliminando o desperdicio em
tintas”, é o tema do material de Nilo Martire Neto, Diretor da Eritram
Paint Consultancy, que tem como propdsito o alerta de que é preciso
rever, e até aumentar a vigilancia, os desperdicios que possam ocorrer
com os insumos quimicos, em especial as tintas - materiais de alto
custo e dificil descarte.

Outros assuntos também merecem destaque, como a entrevista
especial que fizemos com o fundador da Dileta Elia Isaia De Demo, que
nos contou como entrou no setor de tratamento de superficie e passou
a conhecer profundamente sobre galvanoplastia. Outra matéria técnica
relevante é a que fala sobre tratamento de superficie de aluminio, do
Diretor Geral da Coventya GmbH, Rainer Venz, com detalhes aprofundados
sobre as caracteristicas do metal. E um assunto que interessa muito e
que estad presente no Ponto de Vista: excesso de regulamentagdo no
transporte de produtos perigosos, artigo do Presidente da Associagdo
Brasileira de Transporte e Logistica de Produtos Perigosos (ABTLP).

E, por fim, assopramos as velinhas junto a ABTS em comemoragao
aos seus 49 anos, data que foi marcada com a tradicional feijoada,
realizada pela Associagdo, no Espago Fendi, em Pinheiros (SP).

Confira esses e outros assuntos nas préximas péaginas.

Boa leitura!
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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
- Associagao 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

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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E refletem necessariamente a opinido da revista.
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O EMPREENDEDORISMO DE
ELIA ISAIA DE DEMO

DA ESQUERDA PARA DIREITA: VALERIA DE DEMO (GERENTE ADMINISTRATIVO FINANCEIRO)
ELIA ISAIA DE DEMO (DIRETOR) E ADRIANA DE DEMO (GERENTE INDUSTRIAL DILETA)

Fundador da Dileta narra como Por Thais Martins

entrou no setor de tratamento de o ) . _ _ )
ormado em quimica industrial, o diretor da Dileta, Elia Isaia

superficie e passou a conhecer . _ . .
P P De Demo, exercia a fungdo de supervisor de laboratério da

IR SO 0 VA AL General Eletric (GE) até tomar a decisdo de se desligar da

companhia para investir em seu préprio negdécio: uma empresa
que atende ao setor galvanico no fornecimento de processos de
deposicdo quimica e eletrolitica, &nodos de metais ndo-ferrosos,
sais, maquinas automaticas, equipamentos diversos e produtos
auxiliares. Instalada hoje em mais de 7 mil metros quadrados,
no bairro do Parque Novo Mundo, em S&o Paulo, a Dileta conta
atualmente com cerca de 90 funcionarios e diversas solugdes
diferenciadas elaboradas em seus préprios laboratérios.

Revista Tratamento de Superficie: Como foi o inicio da sua
trajetoria profissional?
Elia Isaia De Demo: Minha formagao é com Fermentacao,
mas na pratica atuava com Metalurgia. Meu irmao era qui-
mico-endlogo e abrimos uma fibrica de cerveja, no bairro
do Tatuapé, em Sao Paulo, que funcionou por quatro anos.
Enfrentamos um problema no setor com o vasilhame das
bebidas, pois, na época, concorriamos com a cerveja preta

8 ¢ Tratamento de Superficie 204
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Caracu. Vendiamos bem, porém utilizdvamos rétulo de
papel e os vasilhames eram reutilizados, independente
da marca original dela. A Caracu inovou e comegou a
gravar sua marca no préprio vidro, inviabilizando a sua
reutilizacdo e, entdo, come¢amos a ter problemas para o
envasamento das nossas bebidas.

A partir disso, decidi mudar de atividade e iniciei na Ge-
neral Eletric, que precisava de quimicos para o controle de
qualidade da empresa. Meu setor tinha uma 4rea de tra-
tamento de superficie, com um processo de cromacdo da
capa dos ferros GE, além da zincagem que fazia as grelhas
de suas geladeiras. Esse processo s6 apresentava problemas
e fiquei como o responsavel por resolvé-los. A maquina
semiautomadtica parava a todo momento. Ndo entendia
nada de galvanoplastia. Um dia peguei uma cadeira, sen-
tei ao lado da mdquina e passei o dia observando o seu
funcionamento. Nao achei nada. No dia seguinte, repeti
a observagao, até quando percebi que a estrutura de ferro
do equipamento estava oxidada e os pingos de ferrugem
caiam dentro do banho: resolvi a charada. Quando chega-
va a um certo teor de ferro no banho, comecava a descascar
e quebrava a camada de niquel. Desativamos a mdquina,
repintamos com tintas especiais e eliminamos a origem
do problema. Foi a partir dai que me interessei por galva-
noplastia: eu era um quimico da drea alimenticia e mudei
para um quimico de tratamentos de superficie.

TS: E como foi a trajetéria até chegar na Dileta?
EIDD: Na GE tinhamos o setor de pintura, varios forne-
cedores, onde conheci um gerente da Henkel com quem
fiz amizade e decidimos abrir uma empresa. Avisei na GE
que ficaria até o final daquele ano de 1964, e em janeiro de
1965 jé estava com a Dileta ativa, sendo a prépria GE nosso
primeiro cliente. Comecei a estudar, ler sobre o assunto,
afinal ndo tinha curso neste setor, era sé experiéncia de
mercado mesmo. Formulava e fabricava produtos a noite
e fazia a distribui¢do, venda e assisténcia técnica de dia.

TS: Muitos produtos que foram criados pelo senhor
trouxeram beneficios para o setor?

EIDD: Muitos, principalmente em 1977 e que temos em
linha até hoje: o Zinko Bright 77, que necessitava de uma
sintese organica para a fabricagdo desse abrilhantador para
zinco com cianeto. Foi a primeira sintese desse aditivo
efetuada no Brasil. Com isso, pegamos o mercado, saimos
de um processo de galvanoplastia superado para um pro-
cesso onde o funcionamento era muito melhor, podiamos
trabalhar com um teor de cianeto bem mais baixo. Esse foi
um grande marco.

O segundo foi a fabricagao de 4cido nicotinico, pois devido
a0 custo na época, era mais vidvel fabricar esse dcido a par-
tir da 3-cianopiridina que j4 importdvamos. Tudo isso com
maquindrio desenvolvido e fabricado internamente. Para

Ak
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o mercado resultou em baixo custo, rentabilidade maior,
mao de obra menor. Chegamos a vender quase um milhao
de litros de aditivo em dois anos.

Ja& em 2007, com a participagdo da minha filha Adriana
na equipe, desenvolvemos uma solu¢do que antes impor-
tdvamos, o nitrato de cromo. Também desenvolvemos e
fabricamos os equipamentos: reator, sistema de refrigera-
¢do etc., para fabricar o nitrato de cromo, matéria-prima
bésica nas formulagdes de passivacOes trivalentes. Sua
utilizacdo tem crescido muito, e fabricd-lo internamente
gerou uma grande redugdo de custos para o cliente e, con-
sequentemente, para o acabamento final (peca). Foi uma
grande aposta, com muito esfor¢o envolvido, e que mais
uma vez se tornou uma referéncia em nosso mercado.
Também somos os tnicos fabricantes, na América do Sul,
de Benzelidene-Acetona, um produto orgénico sintetizado
totalmente aqui, o qual é a base para fabrica¢ao do abri-
lhantador de zinco 4cido. Desenvolvemos esse material pra
uso interno e também revendemos para vérias outras em-
presas formuladoras do nosso setor, pois é tido como refe-
réncia. Chegamos até a exportd-lo para um antigo parceiro
no exterior. Inclusive, chegamos a ter uma representacao
junto a essa empresa estrangeira, a qual terminou em feve-
reiro de 2015, porém, ndo houve quaisquer complica¢oes
para nos, pois, tecnicamente falando, estivamos superiores
a eles. Em 2012 eles vieram para a EBRATS (inclusive so-
mos a Ginica empresa que participou de todas as edi¢des da
feira) e foram visitar alguns clientes nossos durante aquela
semana. Ao verem o acabamento das pecas, o volume de
produgdo em operagdo, questionaram sobre qual produto
deles era utilizado, e ficaram surpresos quando viram que
eram todos “made in” Dileta. Um orgulho, totalmente
nacional e nosso. Ndo era questdo de que os produtos
deles nao fossem bons, o problema maior era o custo.
Um produto liquido tem cerca de 70% de dgua e em uma
importagao vocé paga o Custo Brasil sobre tudo, inclusive
a agua. Apesar de explicarmos, eles ndo tiveram inten¢ao
de se adequarem a nossa realidade e nao praticavam um
preco de exporta¢do para dar margem para trabalharmos.
Alguns produtos ainda tinhamos que trabalhar em cima,
adicionar um algo a mais para ficar de acordo com o que
nossos clientes exigem, pois o mercado nacional é mais
exigente em relacdo ao aspecto / acabamento final do que
la de fora. No exterior, a peca tem que dar a resisténcia
exigida; no Brasil, ela também precisa ser bonita.

Por isso, resolvemos desenvolver alternativas aqui, obtendo
assim uma economia de cerca de 80%. Hoje, essa linha de
produtos (passivadores trivalentes e selantes) estd entre as
que mais vendemos, e é mais um conjunto de produtos
de alta performance e grande reconhecimento dentro do
mercado.
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TS: Vocés utilizam matéria-prima de outros paises?
EIDD: Sim, principalmente da China e da India. As maté-
rias-primas principais para fabricacao de processo ndo sao
fabricadas no Brasil. Antigamente traziamos da Alemanha
e da Itdlia, porém até eles atualmente importam dessas re-
gides e revendem para o Brasil. Em uma visita que fizemos
em uma feira na Europa, encontramos esses fornecedores,
que ja eram conhecidos nossos, e estreitamos ainda mais
o relacionamento.

TS: Qual é a estrutura da Dileta hoje?

EIDD: A Dileta deve ser a empresa do nosso ramo com
mais clientes ativos. Em 2016 tivemos 642 que fizeram,
pelo menos, uma compra no ano. Atendemos todos os
segmentos e empresas de todos tamanhos, somos bem di-
versificados. Chegamos até a fabricar alguns produtos para
atender exclusivamente a necessidade de algum cliente.
Outras empresas nao tém essa capacidade de desenvolvi-
mento ou de um atendimento tdo personalizado. Nossa
equipe é composta por 16 vendedores, seis pessoas na
assisténcia técnica, além de trés laboratérios (um em cada
unidade) para atender as necessidades de nossos clientes.
Ao todo sdo trés unidades: matriz em Sdo Paulo mais as
filiais em Limeira (SP) e Curitiba (PR); representantes no
interior de Sdao Paulo, Parand, Santa Catarina, Friburgo
(RJ]) e Minas Gerais; além de uma parceria com uma em-
presa no RS para distribui¢cdo dos nossos produtos. Apesar
do grande movimento de mercado ser nas regides Sudeste
e Sul, atendemos clientes no Brasil inteiro. Como jé disse
antes, ao todo a Dileta tem cerca de 90 colaboradores.

TS: E sobre a Equiplastia?

EIDD: E nossa fabrica de equipamentos ligado ao setor
galvanico. Atualmente ninguém compra equipamento,
mas na década de 1980, época durea da galvanoplastia,
faziamos de trés a quatro instala¢des completas por més.
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Chegamos a ter quase 50 colaboradores s6 para essa fi-
brica. Porém, para reduzir burocracias, hd alguns anos a
Equiplastia, como empresa, foi incorporada pela Dileta,
passando a ser um departamento. Hoje é uma marca que
ainda usamos, pois tem mais de 30 anos de histéria.

TS: Como o senhor compara o setor galvanico de an-
tes com o de hoje?

EIDD: Nio tem comparag¢ao. Hoje o setor galvanico aca-
bou. Um exemplo ¢ a cidade de Limeira que antes tinha 2
mil pontos de fabricagdo de bijuteria, exportava para todos
os paises da América do Sul. Hoje ndo chegam a 200 pon-
tos. O motivo é a abertura da importa¢ao, um exemplo é
o Porto de Suape, em Pernambuco, com sua infinidade de
reducdes nos impostos. E s6 abrir uma filial em Pernam-
buco, importar material da China por Suape e mandar
para o Brasil inteiro. Outro exemplo é com o a¢o laminado
a frio. Tudo que é produzido no Brasil custa acima de US$
100. Na China o custo de fabricagdo é de cerca de US$ 40,
ou seja, importam da China, pagam os impostos (Custo
Brasil) e ainda assim chega a ser de 40 a 50% mais barato.
A proépria siderurgia nacional nao estd produzindo o que
deveria, porque ndo vale a pena.

TS: Na sua visdo, tem alguma saida?

EIDD: Nio enquanto ndo houver uma reforma na econo-
mia brasileira. Nao digo diminuir os impostos, mas pelo
menos equiparar. O Custo Brasil estd acima dos 45% e
os chineses tem 16%. Como competir? Nado tem jeito. E
ainda temos a guerra de isen¢ao de ICM entre os estados.
E complicado.

TS: De tudo que ja passou profissionalmente, qual é o
balango que o senhor faz?

EIDD: Foi uma escola. Quando vocé trabalha sozinho, ou
com uma equipe, e percebe que o negdcio estd evoluindo,
o entusiasmo é cada vez maior. Trabalhava a noite, fazia
andlise quimica, financeiro, administrativo, comercial e a
parte industrial. E com isso, chegou a segunda geragao da
familia. A Adriana foi fazer quimica industrial, pois desde
pequena acompanhava o dia a dia da empresa, e hoje é a
responsavel por toda nossa produgao e desenvolvimento.
J4 a Valéria, minha outra filha, se formou em contabili-
dade, depois direito e ainda fez MBA em Finangas, e res-
ponde por toda drea administrativa, juridica e financeira
da Dileta. E, com isso, a familia inteira se envolveu no
projeto. Mas, o trabalho ndo faz parte do almogo de do-
mingo (risos). E gratificante ver o crescimento de tudo e
de todos. Abrimos filiais, temos atualmente uma édrea de 7
mil metros quadrados e ja faz tempo que estamos aperta-
dos. Estamos procurando uma 4rea fora de Sdo Paulo para
adquirir, inicialmente na Grande Sao Paulo, mas pode ser
até interior, pois apesar da crise, estamos crescendo! 4

Ak


http://www.dileta.com.br/
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ABTS MARCA PRESENCA NA
Ech;Ao SUR/FIN 2017

Da esquerda a Direita: Anuar Gazal, Harry Hull, Luiz Santos, Airi Zanini, Adhemar Testa

presidente da ABTS (Asso-

ciagdo Brasileira de Trata-

mentos de Superficie), Airi
Zanini, esteve presente nos dias
19 e 20 de Junho, na Sur/Fin Ma-
nufacturing & Technology Trade
Show & Conference, em Atlanta -
Geodrgia, com a missdo de estreitar
os lagos com a NASF, organizado-
ra do evento, além de participar de
reunides com as coirmas AMAS
do México AMAS e a organizagéo
irmad da ABTS , entidade jovem
que tem se destacado inicialmente

Srs. Abelardo Gonzalez (Presidente da
AMAS) e Airi Zanini (Presidente ABTS)
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na capacitagdo dos profissionais
mexicanos que atuam nas indus-
trias com processos de tratamento
de superficies. Os dirigentes de
ambas instituicdes acordaram em
iniciar um intercambio bilateral de
experiéncias, desenvolver cursos
de capacitagdo para o mercado,
além do interesse de todos em
participar dos préximos eventos
de cada instituicdo, em particular
o EBRATS 2018.

Esta edi¢do da Sur/Fin foi um
marco para o setor de Tratamento
de Superficie por apresentar os
Ultimos desenvolvimentos tecno-
l6gicos. Na oportunidade, foram
ministradas duas palestras sobre
Avangos no Tratamento de Super-
ficies e Inovagdes para Melhoras
na Produtividade. De acordo com o
presidente da ABTS, além do con-
tetdo esta é uma 6tima oportuni-
dade para encontrar com os lideres
empresariais e participantes do
evento. “Foi uma viagem produtiva.
A ABTS esteve presente acom-
panhando de perto as demandas
do mercado. Diversos e importan-
tes trabalhos foram apresentados

Asts

por representantes de empresas e
Centros de Investigagdo; além da
oportunidade de participar de reu-
nides estratégicas, como a que ti-
vemos com o presidente da AMAS,
Abelardo Gonzélez, e o diretor
executivo Paulo Moctezuma, com
o intuito de estabelecer uma co-
municagdo permanente e estudar
0s préximos passos em comum
para a participagdo da Associagao
na proxima edigcdo de 2018 da SFM
(Surface Finishing México), em
Santiago de Querétaro, como tam-
bém das AMAS no nosso EBRATS
2018, em S&o Paulo, no més de
setembro. Consideramos de ex-
trema importéncia a participagdo
efetiva dos empresérios do setor
em ambos os eventos para se
manter atualizados e aprimorar re-
lacionamentos com outros paises”,
explica Zanini. 4

Mais detalhes sobre a
programagao no site
da Sur/Fin:
https://goo.gl/GrCFcJ

BIENUENIDOS ’
EXPO FASTENER £pjg MEXICO 2017 i

FASTENER FAmi
| MEXico

Da esquerda a direita: Srs. Luis Hurtado
(ME-IS México), Airi Zanini e,
Adhemar Testa


https://goo.gl/GrCFcJ
https://goo.gl/GrCFcJ
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ABTS LAMENTA O FALECIMENTO
DE ROLF HERBERT ETT

HISTORICO DA CASCADURA
INDUSTRIAL S.A

A familia Gerhard Ett chegou ao
Brasil em 7 de setembro de 1948.
O Eng® Gerhard Ett trabalhou ini-
cialmente em uma empresa de en-
genharia elétrica, onde apos dois
meses por ndo ter recebido o sa-
lario, decidiu sair. Foi trabalhar na
Mdaller Caravelas, fabricante dos
conhecidos brinquedos Brinkiboy,
incumbido da instalagdo de uma
linha de fabricacdo de bisnagas

de zinco e aluminio, usadas para
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om enorme pesar, a ABTS lamenta a perda de um grande profissio-

nal do segmento: Rolf Herbert Ett, nascido em 26 de agosto de 1938,

na cidade de Frankfurt Am Main - Alemanha, assumiu em 1964 a
diretoria da Cascadura Industrial, no bairro do Jaguaré, em Sao Paulo, em
sociedade com seu irmao Volkmar Ett, em virtude do falecimento de seu
pai, Sr. Gerhard Ett, fundador da Cascadura Cromeagao Dura, em 1964. Rolf
ingressou na ABTS em 1974 exercendo o cargo de diretor cultural e, com o
passar dos anos, tornou-se presidente no biénio 1982/3.

Em 1984, Rolf foi homenageado como conselheiro honoréario, permane-
cendo na ABTS até o ano de 1997, quando se afastou definitivamente. Ativo
membro rotariano, ele foi presidente do Rotary Club de Sao Paulo - Jaguaré
nos anos de 1992 a 1993 e de 2012 a 2013, e também presidente da Socieda-
de Benfeitora do Jaguaré, ligada ao Rotary. Uma caracteristica que marcou
sua imagem foi seu inseparavel cachimbo. Adepto do iatismo e a paixdo
pela musica, tendo instalado um 6rgdo de tubos em sua residéncia, onde ja
haviam dois pianos de cauda, muitos dos seus amigos néo esquecerdo dos
concertos maravilhosos executados em sua casa e na Igreja Luterana da
Rua Verbo Divino, onde foi presidente do Conselho. Seu lema: “A vida s6 é
dura para quem é mole”.

Rolf faleceu em 1 de julho passado, deixando sua esposa Angela
Dorothea Ett e seus filhos Ernesto Juergen Ett e Sandra Ett Bicego, além

dos netos Bruno, Talita, Leonardo e Isabel.

pasta dental e outros produtos.
Paralelamente, instalou em sua
residéncia uma pequena empresa
para o revestimento de botdes
e outros adornos de poliestireno
com camadas de cobre, niquel e
prata/ouro. Ja se sabia na época
que processo ndo seria competi-
tivo com as novas instalacdes de
deposigdo de aluminizagdo a va-
cuo, mas acreditava-se em poder
desenvolver a empresa até ser
possivel comprar um equipamento

destes. A execuc¢do dos servigos

Asts

era quase que exclusivamente re-
alizada pelo filho Volkmar Ett, até
todo o acervo ser incorporado na
recém-fundada Cascadura Crome-
agdo Dura Ltda.

A Cascadura inicialmente fun-
cionava dentro da fundicdo do
novo sdécio Sr. Walter A. Leoni.
A escolha do processo de cromo
duro foi feita porque exigia pouco
capital para iniciar e aproveitaria
a vasta experiéncia industrial do
Eng® Gerhard Ett, formado em En-

genharia Elétrica e Mecanica, tao



necesséria ao incipiente parque
industrial paulista.

A empresa progredia e logo se
tornou necessario aplicar cama-
das mais espessas e resistentes a
impactos, sendo introduzidos no-
VOS Pprocessos cCOmo a aspersao
térmica. Enquanto isso, o filho
Rolf Herbert Ett formou-se Eletro-
técnico no Mackenzie. Apods fina-
lizar um estagio de dois anos na
Alemanha, Rolf voltou ao Brasil e
casou-se com a Sra. Angela em
1962 e, neste mesmo ano, iniciou
sua trajetoria profissional na Cas-
cadura. Apos o falecimento do pai
em 1963, o Sr. Leoni convidou os
filhos do Eng® Gerhard Ett, Rolf e
Volkmar para se tornarem sécios

da empresa e aumentar a partici-
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pacdo para 2/3 mediante aprovei-
tamento de encargos trabalhistas
e o compromisso de integralizar
a diferenca em dinheiro. Como a
empresa havia se desenvolvido
bastante pela colaboragdo com a
Metco/USA, a compra de maquinas
operatrizes cada vez mais pesa-
das, a integralizagdo de novos pro-
cessos foi um desafio dificil, mas
aceito e vencido pelos dois irmaos.

Os irmaos dividiram o traba-
lho de forma que Rolf cuidava da
execugdo pratica das atividades,
inclusive das novas filiais aber-
tas em Santo André e Sorocaba/
SP, Bahia, Rio Grande do Sul, Rio
de Janeiro, Parana, Betim/MG e
Alemanha; e Volkmar pelo desen-
volvimento de processos, contato
com Associagdes Técnicas Na-

cionais e Internacionais, Marke-
ting e Vendas. Seja pelo tamanho,
qualidade, variedade de processos
empregados, tamanho das pegas
que podiam ser processadas, a
preocupagdo com a saude e meio
ambiente, a Cascadura era marco
de referéncia para muitos colegas
do ramo. Uma das palavras chaves
do sécio fundador, o Eng® Gerhard
Ett que permeou os quase 50 anos
de colaboragdo foi “um trabalho
que merece ser feito, merece ser
bem feito” e outra “é importante
incentivar as pessoas a sentir ale-
gria e satisfagdo de ter concluido
um trabalho de forma exemplar”.
Tanto Rolf, Volkmar e dezenas de
outras pessoas aprenderam estes
valores do trabalho. 4

|

Ha mais de 20 anos, a Eisenmann do Brasil, participa, com posicéo de destaque e
lideranga, no mercado de equipamentos e sistemas para tratamento de superficies

na América do Sul.
- r i

E-Cube: Um sistema genial de filtragem de overspray
Pintura catédica - KTL / E-coat

Aplicavel para altos volumes de produgao; E £

Reducgéo de 100% no consumo/tratamento de agua;

Reducéao de 100% no consumo de quimicos para
floculagéo e coagulagéo;

Reducéao de ate 60% em energia para aquecimento;

mlia
Cabine de pintura para tintas liquidas

Reducéo de até 50% em energia para resfriamento;

Redugéo de até 100% em custos de tratamento de borra; — 3 T

EISENMANN do Brasil Tel. (11) 2161-1200

Rua Duguesa de Goias, 716, Real Parque — Sao0 Paulo/SP CEP 05686-002 5
v.eisenmann.com



http://www.eisenmann.com/en/about-EISENMANN/at-a-glance/locations/brazil-pt.html

Associagcdo completou 49
anos e comemorou também
o Dia do Profissional de
Tratamentos de Superficie.

o dia 5 de agosto, a ABTS

realizou a 392 edigdo de sua

tradicional feijoada no Es-
paco Fendi, em Pinheiros (SP), ao
som do Grupo Choro Brasileiro.
A reunido é uma data oportuna
para comemorar 49 anos da As-
sociagdo e o Dia do Profissional
de Tratamento de Superficie. O
evento contou com o apoio dos pa-
trocinadores Andrade Advogados;
Bandeirantes Unidade Galvanica;
CIPA Fiera Milano; Electrochemical;
Anion Quimica Industrial; Revestsul
Produtos Quimicos; Stam Metalur-
gica; e Umicore Brasil; a presenga
de Fulvio Berti, diretor da Tecnovolt,

representando seu pai Carlo Berti,

16 ¢« Tratamento de Superficie 204

* NOTICIAS DA ABTS e

ABTS COMEMORA ANIVERSARIO COM SUA
TRADICIONAL FEIJOADA

Da esquerda para a direita,

idealizador da feijoada; e a presen-
¢a total de 260 pessoas.

“A nossa feijoada comegou por
iniciativa do Sr. Carlo Berti (que
desde 1974 exerceu vérias fungdes
na ABTS, tesoureiro, vice-presi-
dente, presidente e diretor social)
para comemorar o 109 aniversério
da ABTS. E, desta forma, a cada

£

Sandro Gomes da Silva, Airi Zanini e Rubens Filho
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ano estreitamos ainda mais o rela-
cionamento com socios e futuros
socios. Aproveitamos a oportuni-
dade para falar sobre o langamento
do EBRATS 2018, um importante
evento para o setor de Tratamento
de Superficie”, afirmou o presi-
dente da Associagao, Airi Zanini.
De acordo com Zanini, a tradi-
cional feijoada é um marco cres-
cente em numero de participantes.
“Tivemos um impulso consideravel
nos ultimos dois anos na ordem de
300 pessoas. Esperamos um su-
cesso ainda maior em 2018, visto
que a Associagdo comemorara 50
anos e antecedera o nosso grande
evento, o EBRATS 2018. Certa-
mente é um sucesso que devemos

O vencedor do vale viagem no valor de 5 mil reais foi Rodrigo Perez, da Dileta

ao mercado e, principalmente, aos
nossos patrocinadores e direto-
res”.

Sandro Gomes da Silva, res-
ponséavel pelos eventos sociais da
ABTS, aproveitou o momento do
discurso para agradecer a confian-
¢a da diretoria depositada nele em
organizar mais uma edicdo deste
evento. “Agradeco aos colaborado-
res da Secretaria pelo empenho,
aos associados pela aquisigdo das
mesas e, em especial, aos patroci-
nadores que acreditaram em nosso
sucesso”.

Como de costume, foi sorteado
ao longo do evento um vale viagem
no valor de R$ 5 mil. O ganhador
foi o representante técnico comer-
cial da Dileta, Rodrigo Perez da

. Um brinde da diretoria aos 49 anos da ABTS
Silva. 4

PATROCINADORES DA 392 FEIJOADA DA ABTS
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ABTS REALIZA O 145° CURSO DE
TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

- A &

Turma da 1452 edigdo do Curso de Tratamentos de Superficie da ABTS.

conteceu na sede da ABTS,

de 3 a 18 de julho, no pe-

riodo noturno, o 1459 Cur-
so de Tratamentos de Superficie.
A proposta foi o aprimoramento
de processos operacionais e téc-
nicas de aplicagdo, com temas
como nogdes de quimica; corro-
sdo; pré-tratamento mecanico;
equipamentos para galvanoplastia;
pré-tratamento quimico e eletro-
litico; eletrodeposi¢do de zinco e
suas ligas; revestimentos organo-
metélicos; eletrodeposigdo de co-
bre e suas ligas; eletrodeposigao
de niquel; cromagdo de pléasticos;
eletrodeposi¢do de cromo; banhos
para fins técnicos; deposi¢do de
metais preciosos; anodizagdo, cro-
matizagdo e pintura em aluminio;
fosfatizagdo e nogdes de pintu-
ra; controle de processos; geren-
ciamento de riscos em areas de
galvanoplastia; e tratamentos de
efluentes.

Voltado para engenheiros; téc-
nicos; encarregados; superviso-
res; equipes de producao; logistica;
almoxarifes; e profissionais que
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operam em plantas de tratamento
de superficie, galvanicas, pintura
e controle de qualidade, o Curso
foi ministrado por Adalberto Spa-
gliari (Consultor), Antonio Carlos
de Oliveira Sobrinho (Especialista
em Tratamentos de Superficies da
Mercedes-Benz do Brasil), Antonio
Magalhdes (Consultor), Bardia Ett
(Diretora da Electrocell), Carmo

Leonel Junior (Gerente de Assis-
téncia Técnica da América do Sul
da MacDermid Enthone), Gerhard
Ett (Diretor da Electrocell), Gil-
berto Zoldan (Consultor), Herbert
Duarte (Diretor Técnico da Bandei-
rantes Galvanica), Reinaldo Lopes
(Gerente Industrial do Grupo GP),
Roberto Motta de Sillos (Secreta-
rio Executivo da ABTS), Rosana

Estiveram presentes na oportunidade os profissionais:
Alef Afonso Viola, auxiliar administrativo do Grupo GP;

Ana Luisa Costa de Carvalho, doutoranda da UFBA;

Ana Paula Tuller, assistente administrativo da Super Finishing do Brasil Comercial;

André Capana Silva, gerente de pintura da Super Finishing do Brasil Comercial;

André Luis da Silva, monitor de processos de produgao da Mahle Metal Leve S.A;;

Caio Henrique Menezes dos Santos, técnico quimico da Electro Galvano Ind e Com de Produtos

Galvanotécnicos Eireli EPP;

Carlos Alberto Locatelli, representante comercial da Super Finishing do Brasil Comercial;

Edilson Luiz Cantelli, técnico quimico da Mahle Metal Leve S.A;

Fernanda Marques Ribeiro, técnico quimico da Electro Galvano Ind e Com de Produtos

Galvanotécnicos Eireli EPP;

Fernando Henrique da Silva Souza, auditor da qualidade da Alianga Metaldrgica S/A;

Guilherme Ferraz da Silva, engenheiro de processos da Alianga Metaldrgica S/A;

Gustavo Garcia Santos, auxiliar de orgamento da Super Finishing do Brasil;

Mauro Cesar Brunato, auténomo;

Rafael Durdo Bento, auxiliar de laboratério da Tratho Metal Quimica Ltda;

Roberto Edegard Darin, diretor da Super Finishing do Brasil Comercial Ltda;

Robson Carlos Bertozzi, engenheiro de processos junior da Mahle Metal Leve S.A;

Thieny Araujo da Silva, auxiliar de orgamento da Super Finishing do Brasil;

Tiago Terra Mariano, engenheiro de processos da Alianga Metalurgica S/A.

Asts
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Borelli (Consultora), Marcio Silva (Gerente de Vendas
da MacDermid Enthone), Mauricio Penteado (Diretor
Administrativo da Bandeirantes Galvanica) e Vivian
Nagura (Gerente OEM da Atotech).

A 1462 edigdo acontecera de 18 a 22 de setembro
deste ano, na sede da ABTS - Rua Machado Bitten-
court, 361, em S3o Paulo. 4

Mais informacdes no site:
www.abts.org.br

“Trabalhei 20 anos na
Volkswagen do Brasil.
Atualmente, trabalho na Super
Finishing do Brasil. Sou grato
aos professores, orientadores
e organizadores desse evento
da ABTS, que agregou muito
na minha profissdo. Sou um
representante comercial com
qualificagdo para venda,

| porém preciso aprimorar
tecnicamente. Esta é uma
excelente oportunidade para
oferecer algo a mais para os
meus clientes”, Carlos Alberto
Locatelli, representante
comercial na Super Finishing
do Brasil.

“O curso agregou muito
intelectualmente. Tenho
certeza que agregard ainda
mais e abrird muitas portas’,
Fernanda Marques Ribeiro,
técnica quimica na Electro
Limeira.

“Entrei na drea de
galvanoplastia recentemente

e fiz o curso para ter uma
nogdo do mercado. Aprendi
muito sobre problemas técnicos
e como podemos resolver
problemas no laboratério. Os
professores sdo qualificados
para nos direcionar pelos
melhores caminhos.
Recomendo”, Ana Luisa Costa
de Carvalho, doutoranda na
Universidade Federal da Bahia,
UFBA.
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VARIAS INTENSIDADES DE CORES EM CHAPAS DE METAL,
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P Livre de cromo e metais pesados

P Multifuncional, aplicado sobre aluminio,
aco e galvanizados

» Nao produz borra

» Otima aderéncia e alta resisténcia a corrosdo

P De facil integracdo em instalacdes ja existentes

P> Aplicado por spray ou imersao

» Melhor custo x beneficio
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* PALAVRA DA FIESP e

E PRECISO MUDAR!

modernizagéo das leis tra-
balhistas, apresentada pelo
governo Temer e aprovada
pelo Congresso Nacional, é uma
vitéria da sociedade e do Bra-
sil. Todos os direitos consagrados

dos

trabalhadores permanecem

sem nenhuma alteragéo. Por exem-
plo, 30 dias de férias anuais, 13°
salario, FGTS, descanso semanal
remunerado, entre outros. Além
disso, novas formas de emprego
serdo geradas.

O Brasil ndo podia mais con-
viver com uma legislagdo com-
pletamente ultrapassada, feita ha
70 anos. Demos um grande passo
rumo a modernidade. O pais esta
maduro para viver uma nova forma
de relagdo entre trabalhadores e
empregadores, que sera positiva
para todos.

Para o trabalhador, que tera
mais oportunidade de trabalho e
para as industrias, que poderdo

- | FiEse

investir na modernizacdo de seus
maquinarios, de seus softwares,
na qualificagdo de profissionais e,
consequentemente, em qualidade
de vida.

Essa importante mudanca ¢é
mais um passo rumo a moderniza-
¢do do ambiente econdmico brasi-
leiro. Ela vem se somar a emenda
constitucional do teto dos gastos
publicos, a nova legislagdo da ex-
ploragdo do petréleo, regulamenta-
¢do da terceirizagdo... Trata-se de
um conjunto de medidas ousadas
e necessarias para reativar o cres-
cimento econdmico e incentivar o
empreendedorismo e a geragao de
novos empregos. 4

O PAIS ESTA MADURO PARA VIVER UMA NOVA
FORMA DE RELAGAO ENTRE TRABALHADORES E

EMPREGADORES, QUE SERA POSITIVA PARA TODOS.

Paulo Skaf

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

Industrias do Estado de Sao Paulo (Ciesp)

www.tanquetec.com.br
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ELIMINANDO O DESPERDICIO

EM TINTAS

0

A OPCAO PELO USO

DE EQUIPAMENTOS
AUTOMATICOS E DE
PULVERIZADORES
EFICIENTES, SOMADOS
A OPERADORES BEM
TREINADOS PODERAO
TRAZER ECONOMIAS
SIGNIFICATIVAS. COMO
EXEMPLO, SE HOUVER
UMA MELHORA NA
TRANSFERENCIA DE
MATERIAL DE 30% PARA

65%, SERA REDUZIDA EM

50% A QUANTIDADE DE
TINTA UTILIZADA.
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Nilo Martire Neto
Diretor da Eritram Paint Consultancy
nilo.martire@uol.com.br

esmo tratando-se de um

assunto bastante conhe-

cido e sob dominio dos
nossos leitores, retomo o tema
neste artigo a fim de alertar a
todos, neste momento dificil e de
méxima competitividade que vive
a industrial nacional, que é preciso
rever e até aumentar a vigilancia
sobre desperdicios que possam
ocorrer com 0s insumos quimicos
e, em especial, as tintas.

Estes materiais sdo de alto
custo e de dificil descarte. Portan-
to, quaisquer economias no uso
trardo significativas economias ao
processo produtivo. Na maioria
dos casos, a adogdo de medidas de
contengdo sdo facilmente amorti-
zadas, além de serem benéficas ao
homem e ao meio ambiente.

Como regra geral para pros-
pectar oportunidades, destaco ini-
cialmente a anélise e a reavaliacao
dos atuais processos e materiais
utilizados. A discusséo com o atu-
al fornecedor é o primeiro passo
para determinar se estdo sendo
utilizados materiais atualizados,
mais eficientes e com menor custo
da pelicula aplicada.

As empresas de tintas estdo
constantemente pesquisando no-
vos materiais e processos e tal-
vez tenham uma opgdo que possa
trazer algum beneficio com baixo
ou nenhum investimento. Pesqui-

se outros processos, métodos e
fornecedores, pois esta tecnologia
é extremamente vibrante e carre-
gada de inovagdes.

Novas tintas, como as de alto
teor de sodlidos, ou menor VOC,
a base de &gua, a pd, ou ainda
curadas por UV/EB, em inimeras
vezes poderdo ter custos maiores,
considerando-se o prego do mate-
rial na forma de fornecimento. Po-
rém, trazem enormes economias
quando se leva em consideragdo
todo o processo, revertendo, as-
sim, em menor custo por peca
pintada.

Existe no mercado casos de
sucesso que utilizaram tecnolo-
gias mais eficientes e mais eco-
l6gicas, que reduziram o impacto
ambiental. H& também outros tipos
disponiveis para casos especifi-
cos que trabalham com espessu-
ras mais baixas sem prejuizo no
desempenho quimico. Também
existem tecnologias que reduzem
o ciclo ou temperatura de cura e
também aquelas as quais atuam
como fundo e acabamento, dis-
pensando, portanto, duas ou mais
deméos de tinta.

Na parte operacional, cuidados
como preparar material suficien-
te para somente a operagdo do
momento, principalmente as do
tipo catalisadas, reduzem sobras e
desperdicios.
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Em muitos casos, efetuar a
compra do material com a visco-
sidade préxima ao de uso reduz
manipulagdes, erros e emissdes
desnecesséarias. Neste caso, se-
ria recomendéavel avaliar também o
giro de material, tipo de embalagem
utilizada e o tempo de validade do
produto, a fim de ndo gerar um
aumento em descartes e outras
perdas.

Este estudo deve também con-
templar o ciclo produtivo, pois, em
muitos casos, embalagens maio-
res trazem enormes beneficios e
economia, principalmente as re-
tornaveis, como é o caso dos con-
téineres.

Uma vigildncia maior deve ser
executada quanto ao estoque de
materiais para pintura, pois, além
de muitos deles possuirem pra-
zos de validade reduzidos, a sobra
destes, além do evidente impacto
econdmico, trard custos adicionais
para o correto descarte sem a
agressdo ao meio ambiente. Como
sabemos, o tratamento e a inci-
neragdo geram custos adicionais
evitaveis.

Creio que os sistemas de ges-
tdo de estoques como o Just-in-
-Time ou o First In-First-Out sao
ja atividades de rotina na maioria
das empresas e trazem beneficios
inequivocos.

A redugdo do nUmero de pro-
dutos quimicos e tintas é outro
estudo que traz grandes vantagens.
Em muitos casos, por exemplo, o
fabricante podera oferecer como
alternativa um diluidor universal
ou somente um catalizador para
diferentes materiais.

Os solventes orgénicos devem

ser mantidos hermeticamente fe-
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chados evitando perdas por evapo-
racdo. A reutilizagdo dos destina-
dos para a limpeza de pistolas de
pintura deve ser feita com muito
critério a fim de ndo provocar
contaminagdes na tinta com a con-
sequente geragdo de defeitos como
grumos, crateras, mudanga de to-
nalidade ou fervura.

Cabe também ressaltar que a
préatica do uso de sobras de tinta
ou com prazo de validade expirado
devera ser também criteriosamen-
te avaliada e sempre em conjunto
com o fabricante, com o seu aval,
pois o mesmo conhece a formu-
lacdo da tinta. Desta forma, sera
evitada geragao de pintura de baixa
qualidade ou retrabalhos desne-
cessérios. Trata-se, portanto, de
uma situagdo arriscada que exigira
muito critério e, na maioria dos
casos, ndo recomendada.

Em muitas oportunidades o fa-
bricante envia para o cliente adi-
tivos utilizados na correcdo de
algum problema, gerando sobras.
Aconselha-se, nestes casos, de-
volvé-los para que o mesmo se
responsabilize pelo fim ser dado.

Outra prética bastante eficien-
te se relaciona a programacgao de
producgéo, a fim de evitar sucessi-
vas trocas de cor ou produto. Com
isto reduz-se enormemente mani-
pulagdes de materiais e limpeza de
equipamentos. Trata-se, em minha
opinido, de um dos itens de maior
impacto na redugdo de custos e
perdas, portanto, sempre passiveis
de melhorias.

No caso da utilizagdo de muitas
cores com baixos volumes, como
na pintura de veiculos utilitarios,
aconselha-se a adogdo de maqui-

nas tintométricas, muito eficientes
e econdmicas.

A correta operagdo, balancea-
mento, limpeza e manutengdo das
cabinas de pintura, utilizando ma-
teriais apropriados e de facil remo-
¢do ou descarte, como os filtros,
reduzem perdas por over spray,
sujidades, empoeiramento e retra-
balhos.

Como é pratica comum existir
em todo o processo de pintura
uma planilha que calcula os gastos
dos insumos utilizados, recomen-
da-se medir também a eficiéncia
na transferéncia de tinta por pega
aplicada.

Este valor é, em suma, a quan-
tidade de tinta, catalizadores e sol-
ventes utilizados gastos na pega,
comparado ao teérico fornecido
pelo fabricante. A diferenga, como
regra geral, poderé ser contabiliza-
da como perda por aplicagao.

Fatores que afetam o desem-
penho sdo geralmente devidos ao
tipo e correta operagdo dos equi-
pamentos utilizados, como cabinas,
pistolas de pintura, gancheiras e
posicionamento das pegas apro-
priadas; operadores bem treinados,
temperatura de trabalho, ajustes
corretos nos aplicadores etc.

Desta forma, a opgao pelo uso
de equipamentos automaticos e de
pulverizadores eficientes, soma-
dos a operadores bem treinados
poderdo trazer economias signifi-
cativas. Como exemplo, se houver
uma melhora na transferéncia de
material de 30% para 65%, sera
reduzida em 50% a quantidade de

tinta utilizada. 4
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TRATAMENTO DE SUPERFICIE
DE ALUMINIO - TSA

1. INFORMACOES BASICAS DO ALUMINIO

O aluminio, principalmente devido a sua leveza,
funcionalidade e disponibilidade, ¢ um dos materiais
de engenharia-chave do nosso tempo. Encontramos o
aluminio em todos os lugares no nosso dia a dia: nas
casas onde moramos, nos automoveis que dirigimos,
nos trens e aeronaves para viagens de longa distancia e
nos dispositivos eletrdnicos, como aparelhos de celular
e computadores.

O aluminio, um metal branco-prateado, é o 13° ele-
mento na tabela periddica. E o metal mais difundido,
constituindo mais de 8% da massa nuclear da Terra.
Também é o terceiro elemento quimico mais comum no
nosso planeta depois do oxigénio e do silicio.

Devido a sua tendéncia de reagir facilmente com
outros elementos, especialmente oxigénio, o aluminio
puro ndo é encontrado na natureza. O aluminio foi pro-
duzido pela primeira vez em 1824 e levou 50 anos para

se aprender a produzi-lo em uma escala industrial.

O aluminio é um importante material de
construcao para muitas industrias. Ha muitas
diferentes maneiras de tratar o aluminio,
dependendo de sua liga e do uso pretendido do
produto pronto.

i3

Aluminium
26981538

Figura 1: O elemento quimico aluminio com simbolo Al e nimero
atdmico 13.

2. PROPRIEDADES DO ALUMINIO

O aluminio oferece uma ampla gama de proprie-
dades. E um dos metais mais leves no mundo; quase
trés vezes mais leve do que o ferro, mas ndo o deno-
minamos de peso leve. E a relagdo peso forca e flexi-
bilidade que o fazem ir para algumas das aplicagdes
mais desafiadoras no mundo. Também oferece alta
resisténcia contra corrosdo, um resultado de sua fina
camada de déxido sempre presente. E completamente
ndo magnético, mas proporciona condutividade elétrica
muito boa. Além disso, forma liga com quase todos os
outros metais.

LANTHANE 613.3 - PASSIVADOR TRIVALENTE - PRODUTO COVENTYA QUIMICA LTDA.
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Na industria, o aluminio é tipicamente usado na for-
ma de painéis, perfis ou material fundido.

NOME: ALUMINIO
Simbolo: Al
Aparéncia: Cinza metalico prateado

Ndmero atdmico: 13

Peso atémico: 26,9815386

Fase: Sdlida

Ponto de fusdo: 660,32°C (933,47 K, 1220,58°F)
Densidade: 2,70 g/cm?

3. USO DO ALUMINIO

Sua leveza e excelente funcionalidade tornam o alu-
minio o metal ndo ferroso mais amplamente usado. Na
industria de transporte é utilizado em ldminas, tubos e
fundidos. Atualmente, muitas partes do corpo do carro
s3o feitas de aluminio. Na indUstria da construcao civil,
o aluminio pode ser encontrado em janelas, portas,
perfis de construcdo, telhados etc.

Devido a sua boa resisténcia contra corrosdo, o
aluminio é frequentemente usado em embalagens para

bebidas, cosméticos, latas de alimentos e contéineres.

Figura 2: Aluminio

4. POR QUE SUPERFICIES DE ALUMINIO SAO

TRATADAS

Quando expostas ao ar, o aluminio imediatamente
forma um filme de o6xido natural que proporciona re-
sisténcia contra corrosdo. A espessura da camada é de
aproximadamente 50 nm (0,05 um) e, portanto, fornece
uma resisténcia contra corrosdo limitada com um nivel
estético ndo tdo atraente. Assim, um tratamento de su-
perficie é requerido para atingir:

* Aparéncia decorativa

¢ Elevada resisténcia contra corrosado

¢ Resisténcia ao desgaste

e Combinagao

Asts

Figura 3: Fachada de aluminio

5. DIFERENTES MANEIRAS DE TRATAR
SUPERFICIES DE ALUMINIO

Preparacao - limpeza e decapagem

O aluminio tem um potencial de eletrodo padrdo de
-1,676 V e é, portanto, um material ndo tdo nobre. Antes
que qualquer outro tratamento de superficie possa ser
feito, a camada de dxido sempre presente deve ser re-
movida, bem como qualquer residual de éleo ou graxa
dos passos de processos mecanicos anteriores.

O aluminio é anfotero e, portanto, serd atacado em
ambos os meios, 4cido e alcalino. Portanto, devera ser
definido o processo de limpeza eficiente e com menos
ataque ao substrato. Existem desengraxantes neutros,
levemente alcalinos, alcalinos e acidos especificos. Os
desengraxantes neutros tipicamente removem peque-
nas quantidades de éleo e leve contaminagdo. Os de-
sengraxantes levemente alcalinos removem as sujeiras
mais fortes e filmes de déxido leve, mas podem causar
leve ataque ao substrato. Os desengraxantes alcalinos
s@o usados no caso de 6leos efou sujeiras pesadas,
como pasta de polimento, mas conduzirad ao ataque do
substrato e devem ser usados cuidadosamente. Desen-
graxantes &cidos especificos sdo usualmente menos
agressivos e, somente, sdo eficazes na leve remogéao
de sujidades, no entanto, sédo eficazes na remogéao de
determinados componentes de ligas que podem preju-
dicar operagdes subsequentes.

A decapagem é feita principalmente em uma so-
lugdo de alta alcalinidade céustica que é capaz de
remover camadas leves de 6xido, por exemplo, filmes
de anodizagdo. Quando utilizada com certos aditivos
também pode fornecer a superficie uma aparéncia
fosca uniforme denominada decapagem “E6” no mundo
da anodizag&o. Marcas de fabricagao - a partir da pro-
dugdo de tubos de aluminio e perfis - sdo quase que
completamente removidas, promovendo uma aparéncia
decorativa mais uniforme.
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Outro passo da preparagao especifica é a cementa-
¢do mais popularmente conhecida como “Zincato”, que
nesta etapa atua simultaneamente removendo o filme
de Oxido tenaz do substrato de aluminio, formando ime-
diatamente uma fina camada de zinco. Esta fina camada
de zinco evita a formagao do 6xido nas lavagens subse-
quentes, condicionando e permitindo a eletrodeposigao
direta de outros metais.

Metalizacado

Quando o aluminio é preparado numa solugdo de
“Zincato”, conforme descrito anteriormente, pode ser
eletrodepositado como qualquer outro metal.

Abaixo sequéncia bésica e tipica apds esta etapa:
¢ Niquel fosco
* Cobre 4cido brilhante
¢ Niquel semi brilhante
¢ Niquel brilhante

e Cromo

Figura 4: roda de aluminio com cromo decorativo

OEP - Oxidacao Eletrolitica de Plasma

A oxidagao eletrolitica de plasma (OEP), também
conhecida como oxidag&o micro arco (OMA), é um pro-
cesso de tratamento de superficie eletroquimico para
gerar revestimentos de oxido. E similar a anodizacao,
mas emprega potencial mais alto para que, entdo, as
descargas ocorram e o plasma resultante modifique a
estrutura da camada de dxido. Este processo pode ser
usado para aumentar a espessura (dezenas ou cen-
tenas de micrémetros) em grande parte cristalina, de
revestimentos de déxido sobre metais como aluminio.
Estas camadas mostram uma alta dureza e uma bar-
reira continua. Assim, tais camadas s&o principalmente
usadas como resisténcia ao desgaste e isolamento
elétrico.

26 ¢ Tratamento de Superficie 204

Anodizacao

Existem diferentes tipos de eletrélitos conhecidos
para anodizar aluminio: anodizagdo com &cido sulfuri-
co, com &cido crémico, com acido fosforico e banhos de
anodizagdo com &cido bérico e tartaratos.

O mais comum é o processo de &cido sulfurico,
usado principalmente na industria da construgéo civil.
Durante este processo, o substrato é convertido em
sesquidéxido de aluminio.

4Al+30,- 2ALO,

Figura 5: Veiculo com componentes anodizados.

O processo convencional de anodizagdo é prin-
cipalmente designado a protegdo contra corrosdo e
superficies decorativas. Dois tercos (2/3) da camada
de 6xido cresce dentro do substrato e apenas um tergo
(1/3) forma espessura adicional. O que significa que
uma camada de anodizagdo de 18 pm de espessura gera
apenas 6 uym de crescimento dimensional. O acabamen-
to consiste em uma camada barreira muito fina seguida
por uma estrutura similar a um “favo de mel”, cheia de
poros. O crescimento da camada é vertical em diregédo
a superficie do substrato. Quando a dureza em Vickers
é medida, a pirdmide de diamante Vickers comprime a
estrutura do “favo de mel”, espremendo a camada de
oxido porosa. Assim, a dureza real ndo é detectada,
mas sim a chamada “dureza aparente”. Uma camada de
anodizagdo convencional alcanga uma dureza aparente
de 180 - 300 HV.

O e @ TN

Figura 6: Fonte: TU Chemnitz, Instituto de ciéncia e engenharia de

materiais.

Ak



e MATERIA TECNICA o

Os processos de anodizagdo dura s&o feitos tipica-
mente para criar camadas resistentes ao desgaste. A
principal diferenga do processo de anodizagado conven-
cional é que o sistema é resfriado, ou seja, até - 4°C.
Este incremento de condutividade resulta um menor
tamanho de poro. Podem ser obtidos valores de dureza
aparente de até 500 HV. As camadas de 6xido anodi-
zado duro crescem 50% para dentro do substrato e
acumulam outros 50% de dureza adicional.

Devido a dispersdo de metais liga, como o silicio,
que ndo podem ser anodizados, a anodizagdo dura
exibird autocolorag3o. tal autocoloragdo ndo pode ser
modificada e principalmente mostra tons irregulares de
cinza. As superficies de aluminio anodizado convencio-
nal podem ser propositadamente coloridas, portanto a
liga de aluminio deve ter certa pureza, mais conhecida
como qualidade anodizante. Estes tipos de aluminio
tipicamente contém menos que 3% de elementos liga.
A coloragdo é feita pela incorporagdo de corantes nos
poros. Existem principalmente duas diferentes tecno-
logias disponiveis. Uma é por imersao da peca anodi-
zada numa solugdo de especificos pigmentos de nano
tamanho que sdo adsorvidos nos poros. Quanto maior
o0 tempo de imers&o, mais pigmentos s&o incorporados
e portanto a coloragdo fica mais intensa. A segunda
maneira é um processo eletrolitico, onde pelo uso de
corrente alternada (AC), Sulfato de Estanho (II) é in-
corporado nos poros. Este processo cria coloragdo que
varia desde o bronze claro (C-31) até o preto (C-35).

Figura 7: Coloragdo adsortiva de camadas de anodizagao.
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Figura 8: Padrao de cor EURAS CO - C35

Na etapa final do processo, os poros da camada de
anodizagdo colorida, bem como, ndo colorida, precisam
ser seladas. O método classico envolve a imers&o das
pecas em agua quente a 98°C contendo metalicos ou
outros aditivos para aumentar a resisténcia contra
corrosdo. Isto é conhecido como processo de selagem.
Durante este tratamento, o hidréxido de aluminio é
criado nos poros, e, portanto os fecha. Tal tratamento
nao tem influéncia na aparéncia da superficie colorida.
Hoje, existem processos alternativos denominados
Selagem a Frio que tem recebido especial atengdo do
mercado. Durante o processo de Selagem a Frio, cromo
e zircdnio sdo incorporados na camada. A distribuigao
destes elementos é uniforme e se mantém assim na
parte superior da camada.

A concentragdo (peso da camada) de zirconio é de
1,150 - 1,700 mg/m2 ou seja cinco vezes maior do que a

concentragdo de cromo.

Figura 9: Andlise no MEV - Microscopio Eletronico de Varredura
(elétrons espalhados) do anodizado 7175 T351 selado com passi-

vador

Passivacao

Os substratos de aluminio podem ser passivados
com processos a base de Cromo Trivalente para me-
lhorar a protegao contra corrosdo ou como preparagao
antes da pintura. Estes processos atuam eficientemen-
te em diferentes tipos de aluminio e ligas de aluminio,
produzindo uma camada de conversao de alta protegdo
contra corrosdo como também um excelente primer
para tintas liquidas ou a po.

Uma camada uniforme e rugosa é formada com uma
baixa densidade de microfissuras. A espessura tipica
se mantém entre 50 e 200 nm.
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Somando competéncias para oferecer sempre o
que ha de melhor, aliado a profissionais altamente
especializados, a Electrochemical busca atender
e satisfazer seus clientes, distribuindo os mais
modernos produtos e processos galvinicos em

parceria com empresas europeias e asiaticas.

Processos: Ouro, rédio, prata, paladio, bronze, niquel,
cobre, vernizes cataforéticos e nanoceramicos e pro-
tecdes nanoparticuladas, entre outros.
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Figura 10: Analise no equipamento MEV: superficie (2024T3)

Figura 11: Anélise no equipamento MEV: fratura (7075).

A resisténcia contra corrosédo no teste de névoa sa-
lina conforme a ISO 9227 é muito alta, também para as
criticas ligas contendo cobre. No geral, a resisténcia é
muito mais dependente da liga de aluminio e da compo-
sicdo do substrato. A preparagao antes da passivagéo é
uma etapa critica do processo e também influenciara na
resisténcia contra corrosdo apds a passivagdo. A pro-
tecdo contra a corrosdo de diferentes ligas de aluminio,
passivadas pode ser vista na tabela abaixo:

Tabela 1: Resisténcia contra corrosao de
acordo com ISO 9227 substrato de aluminio
com passivador

LIGA COMPOSICAO NSST (ISO 9227)
1050 Al » 500 h
2024 Al-Cu » 96 h
5005, 5754 Al-Mg » 500 h
6060, 6061 Al-Mg-Si » 500 h
7020 Al-Zn > 300 h
7075 Al-Zn-Cu > 168 h
42100 AISi7G0,3 > 336 h
42200 AlSi7G0,6

44100 AlSi12 » 336 h
46000 AlSi9Cu3 >168 h 4

Rainer Venz
Diretor Geral da Coventya GmbH (Alemanha)
rvenz@coventya
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TENDENCIAS TECNICAS PARA
CAMADAS DE ALTO DESEMPENHO EM
ELEMENTOS DE FIXACAO

specialistas em aplicagdo de camadas em ele-

mentos de fixacdo devem manter-se atualizados

em todas as necessidades atuais da industria
automotiva, para que esta alcance sucesso em suas
operagdes. Existem critérios-chave de design e cor-
rosdo, avaliados por engenheiros quando escolhem as
camadas para eixos, exterior e interior de veiculos e
elementos de fixagdo criticos e que requerem muita
seguranga. A falta de camadas ideais para atingir esses
critérios pode representar um dos maiores desafios
para os aplicadores ao redor do mundo.

Entdo, quais sdo os critérios essenciais?

1. CONFORMIDADE AO MEIO AMBIENTE

Novas camadas devem estar conformes aos ultimos
requisitos das legislagdes.

As principais diretivas exigem que um elemento
de fixagdo depositado atenda a ELV (Diretiva de Final
de Vida dos Veiculos), REACH (Regulamentagdo Euro-
peia para registro, avaliagdo, autorizagdo e restrigdo
de produtos quimicos) e RoHS (Restricdo de uso de
substancias perigosas). Todas as novas camadas s&o
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Especialistas em aplicagées de camadas para
elementos de fixacdo, atentos as necessidades
atuais da industria automotiva, desenvolvem
acabamentos cada vez mais desafiadores e
superam critérios essenciais, como conformidade
ao meio ambiente, desempenho, disponibilidade
de materiais ao redor do mundo e propriedades
de fricgcdo. Além desses detalhes importantes,
também devem avaliar para qual tipo de
aplicacdo essas camadas serdo utilizadas e
escolher as melhores opgdes de processos para
eixos, exterior e interior de veiculos e também
itens de seguranca

aplicadas sobre Zinco ou Zinco-Ligas, com uma pas-
sivacdo trivalente e topcoats isentas de componentes
organicos volateis, totalmente compativeis com essas
requisicdes ambientais.

2. DESEMPENHO
Todas as camadas devem exceder as resisténcias a

corrosdo branca e vermelha pré-definidas. Adicional-

mente, dependendo da aplicagéo, os requisitos abaixo
devem ser especificados:

¢ |sencgdo de fragilizagdo por hidrogénio;

e Boa resisténcia a abrasao (para retengdo da super-
ficie de protegdo, mesmo quando as pegas forem
submetidas a linhas de montagem automatizadas);

¢ Compatibilidade com metais leves;

e Dureza para linhas de corte;

e Poder ser pintada.

3. DISPONIBILIDADE GLOBAL

Como as OEM’s (montadoras) e sua cadeia de su-
primentos continuam a globalizar, é primordial que os
aplicadores estejam disponiveis ao redor do mundo
oferecendo camadas consistentes e confiaveis.

Ak
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4. PROPRIEDADES DE FRICGAO
Demandas de montagens automatizadas consistentes e propriedades de
tensdo ao torque.

Tabela 1: Principais caracteristicas para avalia¢cdo, quando
escolher camadas para eixos, exterior, interior e elementos de
fixacao criticos.

Aplicagdo Notas

Eixos Camadas isentas de residuos vém se tornando mais
importantes para evitar contaminagdo com dleos de
transmissao.

Exterior Camadas para uso externo em veiculos devem ter boa estética
e compatibilidade com metais leves. Camadas negras s&o
atualmente populares na industria.

Interior Depésitos de baixa camada sdo importantes para eliminar o
problema de excesso de camada nas cabegas dos elementos
de fixagdo, os quais tém de ter caracteristicas de encaixe em
unidades internas.

Criticos e Seguros Isentos de fragilizagdo por hidrogénio, ja que estes elementos
de fixag3o sdo encontrados em componentes de bancos e

freios.

Avaliando todas as necessidades de cada tipo de elemento de fixagdo em
detalhes, entende-se o porque da escolha da camada correta é tdo importante:

FIXADORES DE EIXOS

Elementos de fixagdo de eixos ficam localizados sob o capd, ao redor do
motor e dentro dos sistemas de transmissao. Eles precisam promover boa re-
sisténcia a corrosao, resisténcia ao calor, retengao de éleo (para elementos de
fixagdo internos) e coeficiente de fricgdo consistente para assegurar maxima
seguranga da junta, sem exceder a carga de prova do elemento de fixagao.
Para atender esses critérios, tanto camadas de zinco como fosfatos podem ser
especificadas. O Zinco, em conjunto com um lubrificante (dry film) adequado,
promove uma camada resistente a abras&o, a qual atenderé os requisitos (e
promoverd uma camada isenta de residuos). Fosfatos serdo usados quando o
elemento de fixagdo for constantemente imerso em dleo, como por exemplo,
para usos desses elementos em caixas de cambio, os quais ndo ficam expostos

a elementos externos.

TRA
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ELEMENTOS DE FIXAGAO PARA
EXTERIORES

Elementos de fixagdo utilizados em exteriores de
veiculos sdo tipicamente encontrados nas éreas do
chassis e no corpo do veiculo. Na parte externa, onde
ha visibilidade e um nivel de resisténcia maior é ne-
cessario. Exposicdo prolongada a elementos externos,
como o cloreto, aumenta a chance de corrosao branca
e vermelha nos elementos de fixacdo exteriores. Por-
tanto, uma solugéo a longo prazo é critica para garantir
protegdo confidvel. Manter um apelo estético é também
importante tanto para consumidores finais como para a
conformidade do produto, justamente pela proeminente
posicdo desse elementos de fixag&o.

Um numero cada vez maior de empresas estdo
procurando zinco-niquel para uso em elementos de
fixagdo exteriores, pois hd uma demanda maior por
pecas com grande qualidade. Comparado a alternativas,
como camadas orgéanicas, acabamentos de zinco-ni-
quel oferecem maior controle sobre a distribuigédo da
camada. Isso permite que os fabricantes de veiculos
criem solugbes personalizadas de qualidade, mesmo
em elementos de fixacdo com tolerdncias dimensionais
finas e cabegas embutidas. Comparando com outros
tipos de camadas de sacrificio, o zinco-niquel também
reduz o efeito de fragilizagado por hidrogénio, um pro-
blema frequente em camadas utilizadas em elementos
de fixagcdo externos. Além disso, promove a base para
um passivador negro de excelente estética.
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ELEMENTOS DE FIXAGAO PARA INTERIORES

Protecdo a corrosdo e apelo estético sdo impor-
tantes para elementos de fixagdo para interiores e, ao
mesmo tempo, sdo visiveis aos usuérios finais. Para
componentes, como pequenos parafusos do painel de
veiculos, uma camada de sacrificio pode ser efetiva
tanto para promover um efeito decorativo, quanto para
ser base adesiva para pinturas. Camadas a base de
zinco oferecem resisténcia a corrosdo, com um aca-
bamento decorativo “similar” ao cromo ou promovem
uma base para camadas organicas de tintas. Adicional-
mente, zinco-ferro pode ser usado, j& que promove um
sistema de camada negra econdmica e de alto desem-
penho, com excelente resisténcia a corrosao.

ELEMENTOS DE FIXAGAO DE SEGURANCA
CRITICA

Sistemas de componentes, como rodas, cintos de
seguranga, direcdo e suspensdo, além de elementos
usados em freios, requerem que os elementos de fi-
xagdo minimizem riscos e garantam desempenho con-
sistente. Nessa aplicagdo, depdsitos de zinco mecénico
sdo muito populares. Esse processo permite que o0 ago
de qualquer dureza, seja processado de forma rapida e
eficiente, oferecendo a mesma alta protegédo do que os
mais convencionais depdsitos de zinco, sem o risco de
fragilizagdo por hidrogenagao.

CONCLUSAO

Designers e engenheiros de corroséo, para elemen-
tos de fixagdo, sdo atualmente expostos ao desafio de
avaliar critérios para escolha de camadas e indicé-las
de acordo com a necessidade dos aplicadores dentro
da industria automotiva. Para atender a todos os cri-
térios, as camadas devem ser ambientalmente favo-
raveis, atender requisitos de fricgdo, devem ser todas
passivadas e ter um top coat ou um Dry Film a base de
lubrificantes, isentos de substancias com alta preocu-
pacdo de periculosidade. Finalmente, essas camadas
devem estar disponiveis em quaisquer aplicadores ao
redor do mundo.

Alan Gardner, Diretor Global de Marketing, MDip MCIM

E diretor global de marketing para a MacDermid Enthone. Suas
responsabilidades incluem anélises de mercados, comunicagdes e
langamentos de novos produtos. Ele esta na organizagao ha 26 anos e
ocupou posigdes de gerenciamento de produtos, vendas e exportagao
e suporte técnico, previamente. Alan mora no Reino Unido e esta

baseado no escritério de Birmingham, da MacDermid Enthone. 4

alan.gardner@macdermidenthone.com

Traducao: Flaviana V. Zanini Agnelli
Diretora Técnica Operacional da MacDermid Enthone
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POTENCIAL DE REDUCAO
DE RECURSOS NATURAIS NO
TRATAMENTO DE SUPERFICIE

A necessidade em buscar processos que demandem menos recursos naturais tem se
intensificado nas industrias. Nas dreas relacionadas a tratamento de superficie, a utilizagcao
dos banhos de desengraxantes alcalinos e fosfatizantes com baixa temperatura de operagao
diminui a emissdo de CO, e o consumo de agua, sem perda de qualidade.

necessidade e urgéncia das industrias - em

especial a automotiva - em buscar processos

e produtos que demandem menos recursos
naturais tém se intensificado nos ultimos anos. Tecno-
logias que possibilitem redugdes no consumo de agua,
energia e de residuos tém recebido cada vez mais aten-
¢do por parte de produtores e consumidores, exigindo
constantes investimentos em pesquisa e desenvolvi-
mento, incluindo toda a cadeia de fornecimento.

Nas éareas relacionadas a tratamento de superficie
para carroceria de veiculos, especificamente falando
de processos de fosfatizagdo para pintura, temos ob-
servado a utilizagado de vérias tecnologias de produtos
que oferecem significativos ganhos nos processos de
aplicagéo, sem que haja perda de qualidade, diminuindo
a emissdo de CO, e consumo de agua, além da redugdo
nos volumes de tratamento de efluentes, menor gera-
¢do de residuos e menos utilizagdo de metais pesados.
Podemos citar como exemplos destas tecnologias a
utilizacdo dos banhos de desengraxantes alcalinos e
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fosfatizantes com baixa temperatura de operacédo, atu-
almente em utilizagdo nos processos de tratamentos de
superficies, com eficiéncia comprovada, como mostra-
do na tabela a seguir:

Novas

Convencionais 5
tecnologias

Ganhos - Redugées

Temperatura: Temperatura:

Consumo de energia,
60°C - 70°C

Desengraxantes o o
9 35°C -45°C emissdes de gases, redugédo

do consumo de agua por

Temperatura: Temperatura: | €vaporagado, mao de obra e
48°C - 55°C 35°C - 45°C custos com manutengao

Fosfatizantes
(tri-cationicos)

Além destas tecnologias, podemos ainda mencionar
os refinadores de cristais, também conhecidos como
condicionadores de superficies. Esta etapa do processo
de pré-tratamento consiste em submeter as superficies
metalicas (ligas de ago, zincados ou aluminio) ao banho
que antecede a conversdo de camada, tendo como prin-
cipal objetivo a obtengdo de uma camada de fosfato fina
e com cristais do tamanho necessério para se atingir
um melhor recobrimento da superficie, melhorando
de forma significativa a resisténcia a corrosdo apds a
pintura. Os banhos de refinadores ativam a superficie
metélica criando nucleos para a deposigdo uniforme

Ak
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> Desangraxante Enxagues
ks M

i

Refinador

Figura 1

da camada de fosfato. A Figura 1 ilustra as etapas do
processo de fosfatizagdo, destacando o processo de re-
finador de cristais, assim como as imagens ampliadas
da camada de fosfato, que evidenciam a importancia
da utilizagdo do refinador para se obter a qualidade
necessaéria.

Atualmente, utilizam-se como refinadores sais de
titdnio em meio aquoso. Esta suspensdo coloidal de
titdnio tem se demonstrado muito eficiente para esta
finalidade, porém existem algumas limitagdes impor-
tantes. Uma delas é que esta suspensdo deteriora-se
ao longo do tempo. Desta maneira, o banho deve ser
renovado de forma continua e trocado frequentemente
para que seja garantida a sua eficiéncia. Este processo
de renovagdo periddica consome uma consideravel
quantidade de agua, energia e méo de obra.

Uma nova tecnologia vem sendo empregada para
substituir os refinadores convencionais, buscando
ganhos de qualidade e minimizando os impactos am-
bientais. Trata-se de uma solugdo a base de dispersdes
de fosfatos de zinco. Este tipo de refinador ndo perde
sua eficiéncia ao longo do tempo, ndo havendo a ne-
cessidade de renovagdes e trocas frequentes, o que
proporciona uma consideravel redugdo no consumo de
agua e energia, além de garantir uma melhor qualidade
da camada de fosfato.

A morfologia da camada de fosfato depositada
em diversos tipos de substratos metélicos pode ser
vista e comparada na Figura 2. Verifica-se que os
substratos tratados com os refinados a base de zinco
apresentam melhores recobrimentos das superficies,
tendo maior uniformidade da camada de fosfato

Asts

depositada, constituida idealmente por cristais de
menor tamanho ({10um). Estas caracteristicas da
camada sdo exigéncias para se obter uma excelente
aderéncia das camadas de tinta.

HDG 1000 X

CRS 1500 X

Figura 2 (CRS - Cold Rolled Steel; HDG - Hot Dip Galvanized; Alu-
minio) imagens com ampliagdes entre 1000 e 1500 vezes - Micros-
copia eletrénica de varredura.

Outras caracteristicas técnicas importantes dos ba-

nhos refinadores a base de sais de zinco s&o:

e Estabilidade do banho: Por se tratar de uma disper-
sdo estavel, possibilita que o sistema de circulagdo
do banho, normalmente feito por um conjunto de
bombas, possa ser desligado quando néo se utiliza o
processamento. Os banhos a base de sais de titanio
necessitam de circulagdo para manter a estabilida-
de, independentemente do processamento.

e Qualidade da 4gua utilizada para montagem e manu-
tengdo do banho: Testes de performance realizados
com banhos contaminados com sais de célcio e
magnésio (concentracdes de 50 ppm) demostraram
resultados satisfatérios de cristalografia e peso de
camada de fosfato, confirmando superior robustez
do banho frente as contaminagdes provenientes da
agua utilizada, ou mesmo de arraste proveniente
dos banhos de desengraxante. A dureza da agua
utilizada na montagem e na reposigado continua do
banho é um item critico para a performance da tec-
nologia de refinadores a base de titanio.

e Velocidade de formagdo de camada de fosfato: Pro-
move uma rapida formagao de camada de fosfato em
funcdo do tempo, permitindo a redugao da tempera-
tura do banho de fosfato.
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Muito além de produtos quimicos.
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Observamos na Figura 3 que painéis submetidos
ao mesmo tempo de imerséo e nas mesmas condigdes
analiticas do banho de fosfato comparativamente apre-
sentaram maior cobertura de area, com formagéo de
camada de fosfato em menor tempo.

Formagao de camada (fosfato)

Sais de Zn

Figura 3 - (substrato CRS) ampliagdes de 1500 vezes

Os potenciais de ganhos da utilizagdo de refina-
dores a base de sais de zinco frente aos refinadores a
base de titanio sao:

e Economia de é&gua: Significativa reducdo na fre-
quéncia de troca e eliminagdo da necessidade de
renovagao continua do banho (overflow), o que gera
70% de economia no consumo de agua;

e Efluentes: Menor utilizagdo de quimicos em fungdo
do menor volume enviado as estagdes de tratamento
de efluentes e consequente redugdo na quantidade
de borra residual do tratamento;

* Economia de energia e reducéo de geragdo de CO,:
Ao permitir o desligamento das bombas de recir-
culagdo quando ndo h& produgdo e a possibilidade
de redugdo na temperatura do banho de fosfato, os
refinadores a base de sais de zinco geram relevante
economia de energia;

e M&o de obra: Redugdo na frequéncia de trocas e
limpezas técnicas, gerando otimizagdo das horas
dos operadores.

Temos visto na préatica que a utilizagado destas tec-
nologias de forma Unica ou combinada resulta em uma
significativa reducdo na utilizacdo de recursos, geran-
do economia aos processos produtivos e reduzindo
de forma substancial os impactos ao meio ambiente,
possibilitando ainda ganhos de qualidade aos produtos
finais. 4

Sérgio Luis Favero
Gerente de Contas para Adesivos de Transporte da Henkel
sergio-luis.favero@Henkel.com
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O objetivo do cobre ndao é para prensar uma camada
condutora por meio de um furo ou um microvia.
Neste contexto, uma interconexao (IC) refere-se ao
cobre para cobre dentro das restricoes funcionais
de uma placa de circuito. Como estas podem incluir
muitas camadas internas, a ligacao é a qualidade e a

principal preocupacao.

Clayton Silva

Gerente de Produto - ELE / Product Marketing Manager da Atotech do Brasil.

clayton.silva@atotech.com

INFLUENCIA NA CONFIABILIDADE DO IC
(CONEXAO INTERNA) DURANTE O PROCESSO
DE METALIZACAO DIRETA EM PLACA DE
CIRCUITO IMPRESSO

ABSTRACT

The process of metallization through
PTH holes (Plating Through Holes)
is inherent in the manufacture of
modern PCB (Printed Circuit Board).
In a growing field of multiple double-
sided and multi-layer circuit boards,
the reliability of the PTH process is
under constant microscopic inspection.
The purpose of copper is not to press
a conductive layer through a hole or
a micro- wave. In this context, an
interconnection (IC) refers to copper to
copper within the functional constraints
of a circuit board. As these can include
many inner layers, the commection is
the quality and the main concern. In
addition, the PTH process also inherits
the issues of prior manufacturing.

RESUMO
processo de metalizagdo por
meio de furos PTH (Plating
Through Holes) é ineren-
te a fabricacdo de PCB (Placa de
Circuito Impresso) moderna. Em
um campo crescente de diversas
placas de circuitos dupla face e
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multi camadas, a confiabilidade do
processo PTH estd sob inspegdo
microscopica constante. O objetivo
do cobre ndo é para prensar uma
camada condutora por meio de um
furo ou um microvia. Neste contex-
to, uma interconexdo (IC) refere-se
ao cobre para cobre dentro das res-
tricdes funcionais de uma placa de
circuito. Como estas podem incluir
muitas camadas internas, a ligagéo
¢ a qualidade e a principal preo-
cupagdo. Além disso, o processo
PTH também herda as questdes da
fabricacdo anterior.

Alguns exemplos sdo destaca-
dos abaixo:

Material base (Laminado)

As propriedades dos materiais
podem resultar em mobilidade sig-
nificativa do eixo Z (expansdo do
laminado). As construgdes hibri-
das (materiais diferentes em uma
compilagdo) podem ser excepcio-
nalmente vulneraveis e o proble-
ma é amplificado em painéis com
espessuras maiores, fatores como

o processo de fabricagdo da maté-
ria-prima Tg (Temperatura de Tran-
sigdo Vitrea), (eu colocaria aqui um
ponto final e comegaria uma frase
com “A transicdo.. mas n3o sei se
mudaria o contexto técnico do ar-
tigo) transigdo vitrea do laminado
estd muito relacionada ao estado
em que a temperatura da resina
vai de um estado mole (semelhante
a borracha) para um estado vidro
duro, o que dé& rigidez ao laminado.

Furacao

As préaticas de furagdo podem
afetar drasticamente o laminado e
acumular residuos de fibras e re-
sina epoxi (Smear), além de causar
danos na camada interna. Proces-
sos posteriores podem minimizar
0 impacto, mas apenas se o fabri-
cante tiver conhecimento disto e,
ao menos, que a fonte de um defeito
de interconexdo seja clara, atribuido
ao processo de PTH empregado os
parametros de furagao controlados,
nesse caso, tanto para placas dupla
face e multi camadas.
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Figura 1. llustracdo de laminado

Furagao
Convencional

Apo6s Prensagem

Figura 2. llustrag3o de furagdo.

Usando a metalizacdo direta
como um exemplo, o impacto de
PTH na qualidade do IC ser& discu-
tido. Para este efeito, é Gtil dividir o
processo PTH nos seguintes sub-
conjuntos de processos:

e Desmear

e Limpeza / Condicionamento

e Ativacdo

e Metalizagdo Direta (Polimero
Condutor)

Este artigo apresenta o impacto dos
passos PTH individual.

Os fabricantes de PCls devem
enfrentar permanentemente as di-
ficuldades associadas a produgéo
de PCBs com projetos, requisitos
de tecnologia e aumento da vida til
/ requisitos de confiabilidade. Um
bom exemplo deste desenvolvimen-
to é o uso de eletrénicos em novas
aplicagdes, como na industria auto-
motiva, onde os PCBs estdo sendo
expostos em ambientes como mo-
tores de automdveis ou freios ABS
e EBD.

Apos Furagao

As questdes relativas ao mate-
rial laminado utilizado por meio dos
tamanhos, espessuras da camada
de cobre e requisitos elétricos, afe-
tam o processo de fabricagao e sao,
muitas vezes, a prerrogativa dos
designers PCB com muita limita-
¢cdo, sempre em consulta com os
fabricantes.

O mais importante é a intro-
ducdo da diretiva relativa a restri-
cdo da utilizacdo de substancias
perigosas (RoHS - Restriction of
Hazardous Substances) na Europa,
a partir de Julho de 2006, em que
obrigou os fabricantes de PCls a
empregarem materiais e processos
compativeis com a diretiva RoHS.

A diretiva RoHS restringe os
metais chumbo, mercurio, cromo
V), e as resinas PBB e PBDE
contendo bromo, que tém de ser
inferiores a 0,1% p/p no produto
acabado tal como bem como o ca-
dmio, que tem de estar abaixo de
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0,01% p/p. Em conformidade com
a RoHS, surgiram novos processos
de solda sem chumbo, principal-
mente os baseados em ligas de Sn /
Ag / Cu (SAQC). Estes tém pontos de
fusdo que s&o cerca de 30°C acima
daquela convencionalmente usada
com liga de estanho e chumbo
(Sn63Pb37). Uma comparagéo dos
diferentes perfis de temperatura
de montagem mostra que a solda
sem chumbo n&o sé resulta em
temperatura mais alta, mas também
ocasiona em maior exposi¢do a
temperatura mais alta. Este efeito
combinado resulta em um estresse
térmico significativamente no ma-
terial de base e, consequentemente,
para o depdsito de cobre também.

O gréafico a seguir mostra os
perfis de temperatura para solda
sem chumbo versus solda com
chumbo tradicional
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usados em combinacdo com resinas
epo6xi multifuncionais para propor-
cionar melhor estabilidade a tempe-
ratura e Coeficientes de Expansio
Térmica (CTEs) mais baixa. Outra
tendéncia tipica para estes mate-
riais é a inclusdo de materiais de
enchimento, principalmente, para
reduzir CTEs, bem como para me-
lhorar outras caracteristicas fisicas.
Estes novos materiais tém a capa-
cidade de suportar temperaturas
elevadas durante periodos de tempo
mais longos antes da delaminagao,
bem como a redugdo significati-
va das CTEs antecessores. Apesar
destas melhorias nos materiais de
base, continua a ser imperativo
adaptar o processo de deposigdo de
metalizagdo se o desafio elevado de
se conseguir um bom material de

cobre para base e sem eletricidade

Figura 3

Sn/Pb

T Max = 215°C

Tempo em T> 183°C = 58s
Sem Pb

T Max = 257°C

Tempo a T> 217°C = 110s

Novos materiais base com re-
tardadores de chamas alternativos
também resultaram da proibigéo de
halogénio imposta pela RoHS. Estes
empregam endurecedores que sdo
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para a interconexdo é&cida de co-
bre deve ser cumprido, nesse caso
utilizado para preparagdo do cobre
do interno. Usando os resultados
de um projeto de P&D e experién-
cias de adaptagdo de processos de
clientes dentro da empresa Atotech,
0 processo e etapas de parédmetros
que tém maior influéncia na apa-
réncia de defeitos de interconexao

(ICD) serdo brevemente descritos.

Nota: E importante ter sempre
em mente que o material de base
e a qualidade da furagdo tém uma
influéncia primordial sobre a ICD,
ou seja, desempenho comparado ao
cobre néo eletrolitico.

Métodos de avaliagdo TCT (de
acordo com [IPC-TM-650 Método
2.6.7.2A) e IST (de acordo com
IPC-TM-650 Método 2.6.26) séo os
dois mais comuns utilizados para
avaliar a confiabilidade da interco-
nexdo. A maioria dos OEMs japo-
neses também exige testes de 6leo
quente (JIS C5012). Estes métodos
pretendem imitar o estresse térmi-
co que as camadas de cobre serdo
expostas mais tarde, quando elas
sdo usadas nos produtos finais. O
teste de choque de solda, por outro
lado, é usado para testar a confiabi-
lidade de interconexdo em relacao
as tensdes térmicas especialmente
no processo de soldagem. Outra
norma como referéncia e para exe-
cucdo e avaliagdo do ICD é a IPC TM
650 2.6.8, (Me parece que aqui é
um ponto final e Durante o projeto é
0 inicio de uma outra frase. Checar)
durante o projeto de P&D do qual a
maioria das experiéncias neste fo-
ram tomadas, o choque térmico foi
adicionalmente conduzido a 326°C
para atender as elevadas tempera-
turas de solda livre de Pb. Todas as
avaliagbes das micro se¢des foram
realizadas ap6s a limpeza ultrasso-
nica, antes do ataque quimico. Isso
ocorre porque depois de gravar as
linhas de separagdo entre as cama-
das de cobre tornam-se visiveis e
é entdo dificil dizer se estas s&o o
resultado de uma separagao real em
interligacdo cobre-cobre, ou conhe-
cida como Interplane Separation.

As seguintes figuras mostram
segdes transversais de um contato
de camada interna sem intercone-
xao:
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Figura 4. Limpeza com ultrassom

Figura 5. Ataque com amdnia

L A T
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Figura 6. Ataque com dicromato

Foram desenvolvidos cupons de
teste em cadeia com um dese-
nho especial para induzir ICDs no
circuito. Experiéncias preliminares
mostrou que certos aspectos de
projeto aumentam a sensibilidade
de ICD dos cupons de teste. Os
cupons incluiam, assim, os seguin-
tes daise chain (cupom de testes)
para maximizar a sensibilidade do
ICDs conforme norma IPC-TM-650
Método 2.6.26:
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e (Camadas internas estruturadas

e Superficie estruturada

e Maior didmetro do furo (1,0mm)

e A espessura de cobre eletroliti-
co de 25-30um (espessura com
camada mais baixa de cobre,
geralmente aparecem primeiro)

PROCESSO DE DESMEAR

As melhorias no processo de
desmear s6 podem ter um efeito
positivo muito marginal no desem-
penho do ICD, no entanto, é impor-
tante se certificar de que a remogéao
completa dos residuos ocorreu. Isto
é porque o resto de captura de
manchas da camada interna de co-
bre pode levar a uma méa ades&o do
cobre (cobre nos pontos afetados
e, subsequentemente, aos ICDs),
conforme figuras 7, 8, 9 e 6 na
sequéncia. As imagens a seguir
mostram chamada falta de limpeza,
isto ocorre quando o residuo de
fibra e resina epoxi do laminado
fica impregnado na parte interna
e superior do furo (joelho) ndo é
removido adequadamente, levando
ao que parece uma fenda de can-
to e podendo levar a uma trinca
apo6s choque térmico. Este proble-
ma pode ser eliminado por lavagem
antes do processo de desmear e
por gravura, preparagao com condi-
cionador (produto Atotech) apds o
processo de desmear.

Imagens de MEV (Microscépio
Eletrénico de Varredura) mostran-
do residuos no cobre do interno e
no topo. Isto pode levar-se a uma
falha de conexdo e trinca no cobre
eletrolitico apds choque térmico, se

Figura 7

Figura 8
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Figura 9

ndo houver a limpeza ideal: Condi-
cionador / limpador Etch

Os condicionadores tipicos atu-
almente usados na industria de PCI
parecem ter muito pouco efeito no
desempenho do ICD. Limpeza (Etch)
é um passo crucial para a confia-
bilidade de interconexdo, pois cria
rugosidade no cobre exposto de
superficies, oferecendo assim mais
pontos de “ancoragem” para o co-
bre eletrolitico, resultando em uma
melhor aderéncia. A corrosdo com
persulfato de sodio parece ter um
efeito mais positivo do que a utili-
zag&o de H,0, / H,SO,.

Algumas experiéncias parecem
sugerir que o efeito mais positivo
resulta da utilizagcdo de agentes de
ataque especiais, como Securiganth
C (Produto Atotech). As aguas de
lavagens sdo cruciais e precisam
ser rigorosamente controlados den-
tro dos limites especificados para a
interconexdo reforcada cobre-co-
bre.

CONCLUSAO

Para ser capaz de comparar
eficazmente o desempenho ICD é
importante empregar os métodos
de ensaio e veiculos de testes ade-
quados. Testes TCT e IST podem
levar a resultados aparentemente
aleatérios se forem utilizados mé-
todos improprios. Com o teste de
choque de solda é muito mais facil
para obter resultados claros a partir
dos quais sdo possiveis compara-
¢des de processos e imprescindi-
velmente controlar os parémetros
dos processos quimicos analisados,
desse modo impregar a utilizagao
do processo de desmear durante
a fabricagdo de placa de circuito
impresso para painéis dupla face
e obrigatérioamente para multica-
madas. 4
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EMPRESAS
APOSTAM NO
SETOR
DE PINTURA

Por Thais Martins

Investimentos em novas fabricas e
solugdes para pré-tratamento de tintas
sdao os destaques a seguir
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aturamento e investimento séo
duas palavras que andam lado
a lado em qualquer segmento.

N&o é diferente no de pintura, que
engloba pré-tratamento, tintas (po,
liquida e-coat, KTL), d4guas de cabine
de pintura e desplacantes de tintas.
No caso da AkzoNobel, por exemplo,
o faturamento do primeiro semestre
de 2017 teve uma alta de 4% devido
a sua capacidade de reagir aos de-
senvolvimentos em seus mercados,
além de medidas como a implanta-
¢do de estrutura para impulsionar a
exceléncia operacional e o controle
adicional de custos, com o intuito de
enfrentar o aumento dos pregos das
matérias-primas decorrentes das in-
flagdes. De acordo com a empresa,
a previsdo é que o EBIT para 2017
serd cerca de €100 milhdes maior
do que o de 2016, por conta do
constante crescimento e melhoria
continua, desde que ndo haja mais
mudangas nas dindmicas de merca-
do e na economia, incluindo moedas
estrangeiras.

“Nossos planos envolvem a cria-
¢do de duas empresas focadas e
de alto desempenho - Tintas e Re-
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vestimentos e Specialty Chemicals.
Durante a primeira metade do ano,
investimos para aumentar, de for-
ma significativa, nossa capacidade
de produgdo em todo o mundo e
lancamos duas de nossas marcas
de tintas decorativas premium em
mercados-chave. Também anuncia-
mos duas aquisigdes que estdo for-
talecendo o nosso negocio de Per-
formance Coatings”, revela o CEOQ,
Thierry Vanlancker.

Destaque no mercado de deca-
pagem quimica pela versatilidade em
encontrar solugdo no segmento de
remocdo de tinta e similares, e na
remocgdo de 6xidos de pegas e dispo-
sitivos em ago carbono sem que haja
danos no metal base, a Enquil Indus-
trializagdo conta com uma diversi-
dade de materiais que podem ser
decapados, ser dispositivos de pin-
turas e equipamentos em aluminio,
zincados, ago carbono, inox e alguns
tipos de plasticos. Seu know-how
estd em atender empresas do seg-
mento de pintura independentemente
do tipo de processo utilizado ou tipo
de tinta e verniz, como processos de
pintura a po6 (tinta epdxi, poliéster ou
hibrido); pintura KTL; e pintura liqui-
da (tintas mono e bi componentes).

“Decidimos
em um terreno de 8.232,99 m?, em
Taubaté (SP), para a construcdo de
um novo prédio para operacionalizar
0S processos existentes e 0s novos,
com conceitos de automacao, preo-
cupagdes ambientais e ocupacionais,
atuando no segmento de fabricacao
de produtos, assessoria técnica e
terceirizagdo de servicos de limpeza
técnica in loco. A previsdo do inicio

investir este ano

das obras é em setembro e inicio de
operagées em até junho de 2018",
afirma o Coordenador Operacional
da Enquil, Leonardo Kenji Motikawa.

Com 140 anos no mundo, a
Henkel atua no Brasil hd mais de

61 anos com sua unidade de negé-
cios de Adhesive Technologies, que
atende a uma ampla gama de de-
mandas industriais (B2B) nas éareas
de Adesivos, Selantes e Tratamento
de Superficies por meio de marcas
reconhecidas, como Loctite, Teroson
e Bonderite. “Hoje, somos lideres
no fornecimento de tratamento de
superficie para o mercado de refri-
geragdo. Os principais fabricantes de
linha branca usam nossa tecnologia
Nanoceramic como preparagdo da
superficie para posterior pintura”,
garante Murilo Brotherhood, Dire-

1!

Diretor de Adesivos para Transportes e Metais
da Henkel, Murilo Brotherhood.

Leonardo Kenji Motikawa, Coordenador
Operacional da Enquil
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Marcos Fernandes, Diretor da area de Tintas
Automotivas da BASF, para a América do Sul

Luciano Junqueira Casella, Diretor da Pinturas

Douglas Bosel, Gerente de Produto PST Paint
Support Technologies da Atotech
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tor de Adesivos para Transportes e
Metais.

Um destaque da Henkel é o con-
dicionador liquido Prepalene-X, pre-
sente no processo de fosfatizagdo da
carroceria dos veiculos, que prepara
a superficie metalica para receber
a pintura. O chassi de ago passa
por banhos em solugdes quimicas
(desengraxante, condicionador e fos-
fato) e respectivos enxagues em
grandes tanques. A nova tecnologia
permite um avango na qualidade
do banho que passou a demandar
apenas 1/5 da energia necessaria
anteriormente e reducgdo de até oito
vezes no consumo de agua.

“Destaco duas tendéncias nota-
veis. A primeira é o crescimento do
mercado de maquinas agricolas no
Brasil (75% em 2016, comparado
com 2015, segundo a Anfavea). Es-
sas maquinas tem empregado uma
tecnologia cada vez mais avangada e
demandando solugdes quimicas com
alto valor agregado. Esse mercado,
felizmente, tem alavancado os negé-
cios de pintura para carrocerias, em
detrimento da queda na produgéo de
veiculos de passeio. Outra preocupa-
¢cdo da industria é a sustentabilidade
e eficiéncia de seus processos. Nes-
se sentido, desenvolvemos e ofere-
cemos solugdes que permitem uma
reducdo significativa no consumo de
4gua e energia no processo de fos-
fatizagao da carroceria, por exemplo.
Somado a esses fatores, também
vemos um leve crescimento no fa-
turamento liquido no setor de tintas
no Brasil, segundo a Abrafati (As-
sociagdo Brasileira dos Fabricantes
de Tintas) - de R$ 10.174 bilhdes em
2015 para R$ 11.835 bilhdes em 2016;
0 que nos faz acreditar na retomada
crescente do mercado para os proxi-
mos anos”, aponta Brotherhood.

No ano fiscal de 2016, a Henkel
registrou um crescimento de 3,5%

em suas vendas globais, alcancando
faturamento de € 18,7 bilhdes e com
lucro operacional ajustado de € 3.172
milhdes (8,5% maior que em 2015).
Neste ano, a companhia teve um ex-
celente primeiro trimestre, atingindo
o recorde de € 5 bilhdes em vendas
no mundo todo. “Na América Latina,
0 nosso crescimento organico de
vendas foi de 8,2% contra os 4% da
companhia globalmente, o que com-
prova a contribuigdo acima da média
dada pelos mercados emergentes.
No setor de tratamento de superficie,
com o reflexo da crise no setor au-
tomotivo e de linha branca, tivemos
uma queda no volume comerciali-
zado. No entanto, equilibramos esse
resultado por meio de solugdes com
mais valor e que geram economia de
custos na produgao, como a redugéo
do consumo de 4gua e energia”, ana-
lisa o diretor.

Produtora de tintas e vernizes, a
PPG conta com instalacdes em mais
de 70 paises e profissionais voltados
para gerenciamento do processo de
pintura, sala de mistura de tintas,
programagdo de robds/automatismo,
entre outros. Recentemente, adquiriu
a Revocoat, empresa Francesa de
Adesivos e Selantes, aumentando
deste modo seu portfolio e pene-
tragdo global nesta é&rea; além da
compra da LJF (Le Join Frangais),
reconhecida por sua tecnologia ino-
vadora de selantes na industria ae-
ronautica. “Nossa participagdo no
mercado estd prevista em quatro
segmentos: Imobilidrio 76%, sendo
61% do faturamento. Industria Geral
14% de volume e cerca de 19% do
faturamento. Repintura com 6% do
volume e 13% do faturamento. Tinta
Automotiva original 3,5% do volume
e 7% de faturamento. Todo o panora-
ma de crescimento depende da poli-
tica interna e seus desdobramentos
e impactos. Nossos esforgos de ino-
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vagdo e sustentabilidade estdo inter-
ligados e incluem uma ampla gama
de produtos e servigos inovadores
que oferecem beneficios ambientais
aos clientes, incluindo produtos que
contribuem para veiculos, avides e
navios mais leves, mais eficientes
em termos de consumo combustivel,
para sistemas de pintura inovadores
que ajudam a reduzir consumo de
energia, conservar agua e reduzir o
desperdicio”, explica o Gerente de
Produto Automotivo da PPG, Odair
Destro.

LANCAMENTO

A divisdo de tintas automotivas
OEM da BASF é especialista mundial
no desenvolvimento, produgdo e co-

mercializagdo de solugdes inovado-
ras e sustentaveis. Um dos mais re-
centes lancamentos é o ecoat Catho-
Guard® 800, um produto aplicado no
corpo do veiculo com a finalidade de
proteger contra a corrosdo. O Ecoat
catédico é a primeira camada do sis-
tema de pintura. A solugdo também
apresenta um baixo teor de solvente
e economiza material devido a sua
elevada eficiéncia. Além disso, esta
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tecnologia é muito adequada para
os processos integrados de pintura
que dispensam aplicagdo do primer.
O CathoGuard® 800 é uma solugéo
livre de estanho, com alta eficiéncia
que garante o méximo de protegdo
anticorrosiva na carroceria do vei-
culo, com desempenho superior em
rendimento, oferecendo um maior
poder de penetragdo e melhor prote-
¢ao de bordas na parte interna.

De acordo com Marcos Fernan-
des, diretor da &rea de Tintas Auto-
motivas da BASF para a América do
Sul, a empresa adquiriu em 2016 a

Odair Destro, Gerente de Produto Automotivo
da PPG

Chemetall, “um dos principais forne-
cedores mundiais de tratamentos de
superficie aplicados para substratos
de metal, plastico e vidro em uma
ampla gama de inddstrias e merca-
dos finais. Com essa expansdo no
portfolio, nos tornamos um fornece-
dor mais completo de solugdes para
tintas e revestimentos”.

No segmento de tintas automo-
tivas, a BASF fornece um portfolio
completo para as montadoras e for-
necedores de autopegas, com produ-
tos como: solugdes para tratamento
de superficies, Ecoat; Primer base
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Gilmar G. Souza, Gerente Comercial da Hi-Tec

Carlos Rocha, Coordenador de Fosfatos e
Homologagdes da Dileta
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agua e base solvente; Basecoat base
agua e base solvente; Clearcoats, que
podem ser aplicados tanto em carros
guanto em motos, 6nibus, caminhdes
e pegas automotivas. “Oferecemos
tecnologias de baixa cura e espes-
sura, bem como solugdes integradas
que diminuem o processo de apli-
cacdo e eliminam fases nas linhas
automotivas promovendo importante
redugdo do consumo de energia no
processo de aplicagdo. Nossas so-
lugdes proporcionam aos veiculos
uma série de beneficios, como alto
poder de cobertura; durabilidade; re-
sisténcia aos raios UV, a riscos, ao
impacto e a intempérie; alto brilho;
pureza de cor; efeitos especiais;
otimizagdo de processo. Além dis-
so, € uma das nossas prioridades
entregar valor também por meio de
solucdes sustentaveis. Junto com a
tendéncia de utilizagcdo de tintas a
base de agua, algumas montadoras
estdo optando em investir no Pro-
cesso Integrado de Pintura, no qual
primers e basecoats sdo aplicados
conjuntamente para eliminar os ci-
clos de estufa, mantendo os mesmos
padrdes de qualidade. Este processo
contribui para a otimizagao do tempo
e dos recursos de pintura, e é mais
sustentavel em relagdo ao processo
tradicional. Alguns dos beneficios
é a redugdo do tempo de processo
da montadora; economia energética
entre 15 e 20% e redugdo de emisséo
de CO2", especifica Fernandes.

TECNOLOGIA PROPRIA

Desde 1988, a Pinturas Croma
trabalha com processos de metali-
zagdo por alto vacuo, pinturas es-
peciais (liquida) e decoragdes em
diversos segmentos, entre os de
cosmético, automotivo, linha bran-
ca, construgdo civil, utilidade do-
méstica, embalagens, entre outros.
Para o Diretor Luciano Junqueira, o

grande diferencial da companhia é
desenvolvido dentro da prépria em-
presa: “maquinas de pintura feitas
em nossa engenharia interna, nos
permitindo muita flexibilidade e facil
adaptagdo aos mais diferentes tipos
de pegas. Outro fator de seguran-
ga é a fabricagdo da prépria linha
de tintas, pois usamos as melhores
matérias-primas e temos 100% de
controle sobre elas, como a linha
de pintura soft touch, aplicavel em
qualquer substrato e com resistén-
cia e durabilidade jamais vistos no
mercado. Em nosso processo de pin-
tura ndo existe pré-tratamento e nédo
trabalhamos com desplacantes”. A
empresa estéa localizada em Barueri,
em uma area com 4 mil m?, com 12
cabines de pintura, equipamentos
robotizados, cura térmica e UV, e
sistemas base agua e solvente.

SUSTENTABILIDADE

Entre os diferenciais da Atotech
estdo o uso de biotecnologia nos sis-
temas de pré-tratamento de pintura e
tratamento de overspray de cabines
de pintura; removedores de camadas
de tinta ambientalmente amigaveis,
com dano zero ao substrato; labo-
ratério local capacitado para inves-
tigacdes de materiais, contando, in-
clusive, com microscopia eletrénica
de varredura/EDX. Porém, o grande
destaque da empresa é a tecnolo-
gia verde. Em seu portfolio estéo
solugdes aliadas aos processos de
suporte a pintura: desengraxantes
biorremediados de longa vida util
e baixa temperatura de operacao,
inclusive em versdes que atendem
0s mais rigorosos padrdes de res-
tricdes ambientais europeus, como
desengraxantes isentos de P (fésfo-
ro) e NPE’s (nonil fendis etoxilados).
“Por meio do uso da biorremediacao,
nosso tratamento de overspray de
cabines de pintura é capaz de tratar

Ak



tintas a base d “agua, base solvente
e sistemas que misturam ambas.
Na remoc¢do de camadas de tintas,
produtos ambientalmente amigéveis,
com zero dano ao substrato, estdo
presentes”, destaca Douglas Bésel,
Gerente de produto PST Paint Su-
pport Technologies.

Atuando em trés segmentos de
suporte a pintura: pré-tratamento,
tratamento de overspray de cabines
de pintura e remogao de camadas de
tintas, a Atotech enxerga um cres-
cimento do mercado que, inclusive,
estd absorvendo projetos que origi-
nalmente eram negdcios galvanicos.

“A tendéncia em atender legisla-
¢des mais restritas como na Europa
(caso de multinacionais) e reduzir
custos por meio de atitudes ‘ver-
des’ (como a extensdo da vida util
de desengraxantes e menor uso de
aquecimento,) é o que enxergamos
para extensdo de nossos negdcios”,
direciona Bésel.

TRAJETORIA

Fundada em 1984, a HI-TEC teve
seu crescimento embasado no de-
senvolvimento de produtos quimicos
para tratamento superficial para os
mais diversos segmentos da indus-
tria metallrgica e prestadoras de

Ak
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servigo de pintura. Seu parque fabril
proprio de aproximadamente 5000
m?, sediados nas cidades de Indaia-
tuba e Sdo José Rio Preto, englobam
a produgdo, comercializagdo, dis-
tribuicdo e assisténcia técnica para
todo territério nacional.

Na visdo do Gerente Técnico An-
derson Mariel Vaz, trabalhando em
conjunto com fabricantes de equi-
pamentos e fornecedores de tinta, é
possivel proporcionar todo o suporte
nas fases de dimensionamento e
definicdo do tipo apropriado de ca-
mada de convers3do. “Demonstramos
nosso diferencial técnico sempre
apontando melhorias continuas nos
sistemas de pré-tratamento. Todo o
corpo técnico/comercial da empre-
sa estd apto para atender os mais
diversos tipos de processos do seg-
mento (tinta pd, liquida, KTL, entre
outros). Produtos complementares
como removedores de tinta a quente,
a frio; produtos para tratamento de
efluentes, também fazem parte de
nosso escopo. Outro diferencial é o
setor de manutengdo no segmento
de remocdo de tinta em gancheiras,
dispositivos de pintura e pegas di-
versas, realizado pela Remotintas,
uma empresa do grupo HI-TEC".

Para o Gerente Comercial da HI-
-TEC, Gilmar Souza, algumas medi-
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Antonio Cietto, Diretor da Kuality

das foram necessérias para driblar
0 cenario de crise econémica que
o Pais enfrentou e vem enfrentado.
“Mesmo diante das dificuldades, in-
vestimos em aquisi¢cdes de equipa-
mentos para salt-spray com teste
ciclico e morfologia de camada de
fosfato; além da renovagéo da frota
de veiculos para assisténcia técnica/
comercial e contratagdo de novos
representantes em diversos Estados.
Com o aumento da demanda em &m-
bito nacional, visualizamos um cres-
cimento no consumo de perfis de
aluminio pintado para a construgéo
civil em substituicdo ao ago carbono
anteriormente utilizado”.
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Uma linha completa de produtos
para pré-tratamento de pintura (de-
sengraxantes, decapantes, fosfatos,
nanotecnologia e desplacantes de
tintas) esta no portfolio da Dileta. De
acordo com Carlos Rocha, Coorde-
nador de Fosfatos e Homologagdes,
ha anos o setor de pintura vem
ganhando cada vez mais espago no
mercado de tratamento de superfi-
cie, seja no setor automotivo, move-
leiro, construgao civil, entre outros.
“Acredito ainda mais nesse cresci-
mento com as constantes inovagdes
dos fabricantes de tintas. Hoje, a
nanotecnologia vem substituindo os
processos de fosfato de zinco em
varios setores da pintura, trazendo
melhor custo-beneficio e menor im-
pacto ambiental. Por isso, desenvol-
VEMOS 0 Nosso proprio processo de
nanotecnologia, que dispensa o uso
de agua deionizada”.

A nanotecnologia também esta
presente na Kuality, atuante no pro-

* ESPECIAL »

cesso de pré-tratamentos, que bus-
ca tecnologias para eliminar residu-
os eutréficos altamente nocivos ao
meio ambiente. “Estamos com a nos-
sa nanotecnologia Adesilan implan-
tada com sucesso em mais de 50
empresas, proporcionando economia
de recursos naturais, tratamento de
efluentes, espago fisico etc. Estamos
trabalhando em nossa proépria tec-
nologia desde 2012 e atingimos um
patamar de confiabilidade que nos
credencia a um futuro promissor,
nos colocando na frente dos nossos
principais concorrentes”, informa
Antonio Cietto, Diretor da Kuality.
Presente no mercado ha 27 anos, a
empresa se destaca no segmento de
remogdo de pinturas e desoxidagao,
abrangendo a maioria dos substra-
tos, com uma gama de produtos para
os mais variados tipos de procedi-
mentos, aquecidos ou a frio, liquidos
ou pastosos.

AKZONOBEL

www.akzonobel.com/br/

ATOTECH
www.atotech.com

BASF
www.basf.com

DILETA
www.dileta.com.br

ENQUIL INDUSTRIALIZAGAO

www.enquil.com.br

HENKEL
www.henkel.com.br

HI-TEC
www.hi-tec.ind.br

KUALITY
www.kualityquimica.com.br

PPG
www.ppgbrasil.com.br
WWWw.ppg.com
PINTURAS CROMA

www.pinturascroma.com.br 4

www.hitec.ind.br

(19) 3936 8800

Conheca também: desent
e conversores de cam

e


http://www.hi-tec.ind.br/

* NOTICIAS EMPRESARIAIS o

LABRITS E HAUZER
DEFINEM ESTRATEGIA PARA
0S PROXIMOS CINCO ANOS

11 2914 1522
www.labritsquimica.com.br

labrits.jeronimo@uol.com.br

A Labrits Quimica, empresa de produ-
tos e maquinas para galvanoplastia, com
presenga em todo o territério nacional e
vérios parceiros internacionais, recebeu
no dia 8 de agosto a visita de Jeroen
Landsbergen, CEO da Hauzer, e de Jau-
mé Amigd, Adviser of Board, para definir
as estratégias para os proximos cinco
anos, assim como assuntos
de investimentos, contrata-
¢ao de novos técnicos, entre
outros detalhes operacio-
nais. A reunido aconteceu
na sede da Labrits, no bairro
do Ipiranga, em S&o Paulo,
com o intuito de estreitar o
acordo de cooperagdo entre
Labrits e Hauzer, assinado
em novembro de 2011, para
difundir a tecnologia PVD

(Physical Vapour Deposition) na América
do Sul.

Com grande representatividade no
campo de pesquisa e fabricagdo de ma-
quinas de PDV para setores de motores
para automovel, ferramentas, disposigdo
de metal duro para ferramentas de cortes,
deposigdo decorativa para diversos setores
(metais sanitéarios, celulares, luminérias,
fechaduras de portas, entre outros), a
Hauzer inaugurou recentemente um novo
Tech Center, em Barcelona, para a tecno-
logia Cromatipic, uma deposigédo de cromo
sobre plastico em substituigdo ao cromado
de pléstico tradicional.

Labrits Quimica

Da esquerda para a direita: Guilherme C.Sarabia, Jaumé Amig6, Jeroen Landsbergen, Tamires

Gongora, Pedro Luis Gongora, Santiago Sarabia, Santiago Sarabia Jr. e Jeronimo C.Sarabia.

MAXICHEM CHEGA
AO MERCADO

(19) 3936.2275
www.maxichem.com.br
vendas@maxichem.com.br

Desengraxantes, decapantes, remove-
dores, oxidagdes, aditivos para galvanoplas-
tia, fosfatos, selantes, vernizes, cromatizan-
tes, ativagdo para ABS e aluminio. Esses
sdo os servigos que chegam ao mercado
por meio da MaxiChem, empresa de pro-
dutos e processos para galvanoplastia e
fosfatizagdo, recém inaugurada em Indaia-
tuba, interior de S&o Paulo, sob a diregao de
Céssio José Pinto.

O executivo estd no segmento desde
1982, com experiéncia em multinacionais
ligadas a galvanoplastia, passando por car-

gos como engenheiro de processo, vende-
dor técnico de produtos para tratamento de
superficie. “Ap6s cinco anos, estou de volta
ao mercado, e estou apostando no cresci-
mento do Pais".

A MaxiChem estéa instalada em um pré-
dio de 1.200m?, com um amplo laboratério e
um setor de produgdo de 400 m? preparado
para produzir solugdes com eficiéncia e
rapidez. “Ao todo temos 10 colaboradores
distribuidos nos setores de laboratério,
produgdo de administragdo. Nosso dife-
rencial é uma parceria com uma empresa
norte americana de aditivos de zinco, cobre
e cromo trivalente. Nosso préximo passo é
termos pontos de vendas em Minas Gerais,
Rio Grande do Sul, além das regides Norte
e Nordeste”, prevé o diretor.

MaxiChem Produtos, Processos para
Galvanoplastia e Fosfatizagdo.

* PROFISSIONAL PROCURA e

CONSULTORIA

Quimico com experiéncia na area de tratamentos de superficies, processos protetivos,
decorativos e funcionais, com bagagem de 17 anos como responsavel técnico em empresa
prestadora de servigos de pintura a p6 e galvanoplastia, busca oportunidade como consultor.

Profissional procura: 03.2017

GROUP

- Metalloys & Chemicals

s

A seguranca que o
Surface ) Pro

seu produto pede

-

n -

Confira alguns de nossos produtos!

Acido bérico Estanho

Acido crémico Golpanol

Cianeto de cobre Niquel

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

SP 1146155158
RS 54 3223 0986
SC47 3241 6145

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



http://www.mcgroupnet.com.br/

* PONTO DE VISTA »

EXCESSO DE REGULAMENTAGAO NO
TRANSPORTE DE PRODUTOS PERIGOSOS

uando em 05 de janeiro de
2007 foi publicada a Lei n®
11.442 entendemos que fi-
nalmente o Transporte Rodoviério
de Cargas estava regulamentado.
No § 12 do Art. 19, j& diferenciava o
Transporte de Produtos Perigosos:
Ficava claro que o Transporte
Rodoviario de Produtos Perigosos
ja era regulamentado e seu inicio foi
em 1968. A regulamentagdo se deu
efetivamente em 1988 com a publi-
cagdo do Decreto Federal n® 96.044

que estd em vigor até hoje. A Ultima
atualizagao feita na Instrugdo Comple-
mentar em 2016 através da Resolucédo
ANTT n? 5232/16.

O numero de Diplomas Legais e
Técnicos que regem a atividade alcan-
¢a cerca de 290 documentos.

Além das Legislagdes dispostas
em Leis Federais, os Estados e Muni-
cipios também estabelecem Cadastros
e/ou Licengas no &mbito de suas ju-
risdigdes contribuindo para o aumento
da burocracia e dos custos envolvidos
nas operagoes.

Todas as empresas conhecem e
atendem aos requisitos legais?

E uma pergunta dificil de respon-
der, mas arrisco dizer que muitas
empresas sequer conhecem na sua to-
talidade. Infelizmente algumas acabam
sabendo da maneira mais traumatica,
que seria pela experiéncia de um aci-
dente ou através de uma fiscalizacg3o.

O fato é que o elevado numero de
regulamentagdo nem sempre é indi-
cativo de controle ou de seguranca.
Algumas vezes pode até prejudicar a
operagao.

Um bom exemplo é a licenga es-
pecial (LETPP) do municipio de S&o
Paulo, a qual a ABTLP ¢ radicalmente
contra. O decreto municipal, publicado
numa sexta-feira de Carnaval, entrou
em vigor na data de sua publicagio
(20/02/2009) e ¢ vélido para o ter-

ritério municipal. Resumidamente, o
decreto exige que toda empresa que
transporte produto perigoso que passe
dentro da cidade de Sio Paulo, tenha
a LETPP. Mas ndo pense que é um
processo simples de fazer. A empresa
deve submeter um Plano de Atendi-
mento a Emergéncia (PAE) a Secreta-
ria do Verde e Meio Ambiente (SVMA),
aguardar sua aprovagdo e pagar as
taxas, que ndo sdo despreziveis.

Operacionalmente falando, trata-se
de uma licenca extremamente com-
plexa e dispendiosa, que acaba au-
mentando em muito o chamado “custo
Brasil”.

Tudo que é exagerado tende a ser
prejudicial. Neste caso, ndo é dife-
rente.

Vimos outro dia num artigo da Ga-
zeta do Povo os problemas criados por
uma regulamentacdo exagerada, 0s
quais citamos alguns: engessamento
ou perda de competitividade; deforma-
¢do do sistema de pregos, com a con-
sequente perda de eficiéncia econdmi-
ca; aumento dos custos de transagao;
degradacdo da ética pela pratica do
“jeitinho” e da corrupgdo decorrente
das necessidades de driblar as difi-
culdades criadas pelos regulamentos.

Mas isso ndo pode desanimar
aquele que acredita e espera por dias
melhores, afinal, somos todos brasilei-
ros, ndo desistimos nunca! 4

“ TODAS AS EMPRESAS CONHECEM E ATENDEM AOS REQUISITOS LEGAIS? ARRISCO
DIZER QUE MUITAS EMPRESAS SEQUER CONHECEM NA SUA TOTALIDADE.

INFELIZMENTE ALGUMAS ACABAM SABENDO DA MANEIRA MAIS TRAUMATICA, QUE SERIA
PELA EXPERIENCIA DE UM ACIDENTE OU ATRAVES DE UMA FISCALIZAGAO.”

50 ¢« Tratamento de Superficie 204

José Maria Gomes

Presidente da Associagdo Brasileira de Transporte e Logistica de Produtos Perigosos (ABTLP)

abtip@abtip.org.br
www.abtlp.org.br



DORKEN MKS

THE CORROSION EXPERTS

Agora menos € mais

DELTA-PROTEKT® KL 120 - o inovador basecoat de flocos de zinco
permite revestimento com espessura de camada até 30% menor. Mas
os beneficios ndo param: DELTA-PROTEKT® KL 120 oferece o mais alto
nivel de resisténcia a corrosdo, 1.000 horas de resisténcia, estabilidade
em temperatura elevada, melhoria da resisténcia ao desgaste,
resisténcia a corrosio branca optimizado. E adequado para processos a
granel ou com rack. Saiba mais sobre DELTA-PROTEKT® KL 120.

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


http://doerken-mks.com

CROMO
DURO

SIMPLICIDADE EM UM ADITIVO

Sem ataque aos substratos ferrosos

Excelente Adesao e Brilho

Controle da Névoa abaixo de 1ug Cr (VI)/ m3

Manutencao do Acido Cromico, Catalisadores e Surfactantes
ANKOR ONESOLUTION

SUPRESSOR DE NEVOAS ISENTO DE PFOS

|Isento de compostos Perfluorinados
Controle da Névoa abaixo de 1ug Cr (VI)/ m3
ANKOR DYNE 30 MS

PRODUTIVIDADE E RESISTENCIA A CORROSAOQ

Promotor de Adesao

Alta Concentracao de Catalisador

Baixa Concentracao de Acido Sulfurico
Desenvolvido para Deposito em Barras Hidraulicas
ANKOR HYDRAULICS

i MacDermid Enthone

INDUSTRIAL SOLUTIONS

macdermidenthone.com
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