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CROMO DURO

Um dos revestimentos metalicos
mais versateis do mercado.

Cromo Técnico
DURO CROMO FLUOR FREE®

Caracteristicas: antiaderente, alta resisténcia a corrosao,
a oxidacdo e as altas temperaturas.

Resisténcia ao desgaste por atrito e por abrasdo.
Aplicado em diversos metais e suas ligas

Cromo Decorativo
DECOR CROMOQ®
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PALAVRA DA ABTS

JUNTOS SOMOS MAIS

3o quero entrar mais uma vez no ambito dos problemas econdmicos, pois a crise, qualquer que seja
N sua origem, ja faz parte do nosso dia a dia e temos conseguido passar por ela. Inclusive a Associagao

também teve que se reinventar: reduzir custos, buscar novas fontes de receita, entre outras acoes que
ja foram explanadas por outros diretores nas Gltimas edicoes desta revista. Mas quero falar de algo que venho
observando: a reducao significativa do quadro associativo.

Como vocés podem ver no grafico abaixo, hoje, a Associagao tem apenas 35% de associados em relacao ao
que tinha ha 10 anos, e quando separamos PJ e PF vimos que houve reducao de 43%, referentes as empresas
associadas, e de 76% nos associados pessoa fisica. Mais do que a perda financeira para Associagcdo, na
qual temos trabalhado arduamente para compensar de outras maneiras, o que mais preocupa € a perda da
representatividade do setor, pois essa sim depende da presenca de todos no ambito associativo.

Como exemplo, o Sebrae define Associacao como qualquer iniciativa, formal ou informal, que redne pessoas,
fisicas ou juridicas, com objetivos comuns, visando superar dificuldades e gerar beneficios para os seus
associados. Ou seja, &€ uma forma unir pessoas em torno de interesses comuns.

Mas por que devemos nos unir, ou nos associar? Porque, independentemente do
porte de sua empresa, de sua capacidade intelectual ou de sua situacao financeira,
vocé é apenas um. E, quando nos juntamos, podemos fazer mais que a somatéria do
que cada um pode ou consegue fazer sozinho: a tdo famosa ‘sinergia’ Isso é tao real
que acabamos de vivencia-la para resolver o impasse que surgiu com a publicacao da
Portaria 240.

| T P P L P PP PP PP LT P TN .o CONQUISTAS SOBRE A PORTARIA 2['0
MOSTRA A IMPORTANCIA DE SE ASSOCIAR PARA FORTALER O
SETOR E GARANTIR O SEU DESENVOLVIMENTO

Para quem ndo esta a par da situacao, a Portaria 240 aumentaria significativamente
a quantidade de produtos que necessitariam de controle pela Policia Federal, pois
o segmento de Tratamentos de Superficie ndo teve destaque nas excecoes que
constavam dessa Portaria.

Os primeiros a serem impactados seriam os fabricantes de processos quimicos, e
algumas dessas empresas até ja haviam tentado contato com a Policia Federal, porém
sofreram reveses em suas solicitacoes. Entretanto, a Associacao também se manifestou
através do envio de um Pleito de Isencdes para a Policia Federal, o qual foi aceito. E,
entdo, lideramos reunides com associados que fossem fabricantes de processos
quimicos e, juntos, consolidamos informacoes e apresentamos nossas respostas aos
questionamentos efetuados. Por fim, a Policia Federal entendeu nossas solicitacdes
e acatou o Pleito de Isencdes proposto, reduzindo em mais de 90% a quantidade de

SILVIO RENATO DE ASSIS  produtos que passariam a ser controlados pela publicagao dessa Portaria.
Dire“;r Secretario e Assim, se de alguma forma vocé atua no segmento de Tratamentos de Superfi-
tecnologiaé-a“btdsa.loArgBE cies, querlseja
como fabrican-
te de produtos
quimicos e/ou equipamentos, prestador
de servicos (aplicador) ou apenas como
usuario (pois TS nao é sua atividade fim),
venha participar da Associacao.
Como diria Henry Ford:
"REUNIR-SE E UM COMECO,
PERMANECER JUNTOS E UM
PROGRESSO, E TRABALHAR JUNTOS E
SUCESSO"
Nunca sera tarde para ‘Comecar’ para
que todos possamos ter ‘Sucesso’ 4
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Electroplating

NOSSOS PRODUTOS

Utilizados em joalheria, acessérios de moda,
tecnologia e industria automobilistica.

COMPLETO PORTFOLIO DE PRODUTOS

Sao mais de 1200 itens para atender as mais complexas necessidades do mercado.
A tecnologia de eletrodeposicao da Umicore pode ser utilizada para melhorar as
propriedades decorativas como cor e brilho, além de propriedades como resisténcia
a corrosdo, oxidacao e dureza.

AURUNAZ® - Banhos de Ouro

Nossos banhos de ouro adicionam brilho e valor aos produtos decorativos.
Beneficie-se de nossas décadas de experiéncia em processos de metais
preciosos.

ARGUNAZ® - Banhos de Prata

Vocé estd procurando eletrélitos de prata que fornecem superficies
perfeitas para aplicacbes técnicas e decorativas? Atenderemos seus
rigorosos padroes de qualidade com nossa linha de processos ARGUNA®.

RHODUNA® - Banhos de Rodio

Joias folheadas, joalheria e artigos de luxo: os principais fabricantes do
mundo depositam sua confianca nos nossos banhos de rédio - como o
nosso reconhecido Rhoduna SW.

MIRALLOY® - Banhos de Niquel-Free

Eletrélitos de bronze sao uma importante parte de nossos negdcios.
Nosso classico Miralloy® tem sido utilizado mundialmente na industria
téxtil, como acabamento livre de niquel e chumbo por mais de 30 anos.

PALLUNA® - Banhos de Palddio

Nossos banhos de palddio e palddio-niquel substituem o ouro como
revestimento para conectores. O palddio é utilizado como processo
niquel-free, camada intermediaria, barreira de difusdo e protecdo contra
a Corrosao.

umicore Brasil Ltda.

Rua Barao do Rio Branco, 368
07042-010 - Guarulhos - SP - Brasil
tel.: 55 11 2421.1213 | 11 2421.1433
flavia.tubandt@am.umicore.com

www.umicore.com.br
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EDITORIAL

Ana Carolina Coutinho
editorialb8@gmail.com

E HORA DO ‘FOCUS"

emanalmente, o Banco Central divulga seu Boletim Focus, um dos

termdmetros de referéncia para o setor produtivo do pais (veja como

acessar o relatério no fim deste texto*). Assim, em 25/10, uma boa
noticia adveio dos indices divulgados naquele dia: o aumento da previsdo
do PIB para o fechamento em 2019, que passou para 0,91%, mantendo 2%
para 2020 e com a inflagao seguindo abaixo da meta. A previsao reacende a
esperanca sobre o fim da crise, mesmo que em seu inicio, ainda mais quando
aliada a queda no ndmero de desempregados, divulgada recentemente pelo
IBGE. Lembrando que o Natal também esta chegando, assim como o 13°
salario, situagdes que sempre movimentam a economia, podemos antever um
periodo mais ensolarado para o proximo ano. E noticias positivas sao o que
queremos, nao é mesmo? Positivas, mas realistas, para que possamos criar
estratégias condizentes para nossa continuidade no mercado. O entrevistado
de nossa edicao pensa exatamente assim. Imperdivel ler sobre a factualidade
das palavras de Ciro M. Marino, presidente-executivo da ABIQUIM, em
ENTREVISTA.

Esta edicao final de 2019 é especial, e homenageia a beleza: 0 mercado
decorativo. Ja dizia o escritor Oscar Wilde: "O Estado deve fazer o que é Gtil.
0 individuo deve fazer o que é belo”. Com as boas novas da economia, vamos
entdo refor¢ar o belo! Coroando o tema, vamos mostrar experiéncias de trés
geracoes de protecao para a cobertura de joias e folheados, incluindo as
novidades em nanotecnologia, em ORIENTACAO TECNICA. Também na mesma
secao, outro texto, este internacional e um tratado sobre a deposicao de niquel,
um dos banhos mais usados na decoracio. Em MATERIAS TECNICAS, mais um
guia detalhado, agora sobre e-coats catddicos e sua prote¢ao em estruturas
metalicas; e, fechando a parte técnica, mais duas matérias fundamentais:
“Alternativas para a substituicao do banho de niquel no mercado decorativo’, e
as novidades sobre o provavel “Banimento do cromo hexavalente na Europa’,
incluindo seu impacto no segmento decorativo.

A Edicao 217 traz também a cobertura dos Gltimos CURSOS promovidos
pela ABTS e o recorde de 70 participantes em Manaus! A PALAVRA DA
ABTS desenvolve o tema, mostrando como a uniao de esforcos fortalece o
setor, com o texto “Juntos somos mais” Ja GRANDES PROFISSIONAIS traz
a interessante historia de Maria Regina de Souza, que atua ha 36 anos
na Lorenzetti, empresa fundamental para o seu nascimento — leia para
conferir o porqué. Destaque para a matéria de TRANSPORTE DE PRODUTOS
PERIGOSOS, com novas modificagdes que irao vigorar em 23/12. E, para
encerrar, a advogada Denise Machado da Rocha explica como transformar
gastos com publicidade em crédito para pagamento de PIS e
Cofins, mais uma 6tima noticia. Que venha 2020 com muito
trabalho e prosperidade! Até Ia!

*Boletim Focus — Cadastre-se: acesse o QR code ou CLIQUE AQUI

ERRATA

Na Orientagdo Técnica da pag. 19, edicGo 216, a norma correta abordada no texto
éa: ABNT NBR 14725, Disponivel para consulta no site da ABNT.

6 * Tratamento de Superficie 217

@ Tratamento dega¥/ @&
- ;l—‘—\—‘l -

—
al.ll_l;.l L™ =

A ABTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvanica foi fundada em

2 de agosto de 1968. Em razdo de seu desenvolvimento, a Associagdo
passou a abranger diferentes segmentos dentro do setor de acabamentos
de superficie e alterou sua denominagao, 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
4 pesquisa e a utilizagdo de tratamentos de superficie, tratamentos
térmicos de metais, galvanoplastia, pintura, circuitos impressos e
atividades afins. A partir de sua fundagao, a ABTS sempre contou com o
apoio do SINDISUPER - Sindicato da IndUstria de Protegao, Tratamento e
Transformagao de Superficies do Estado de Sao Paulo.

Abts 55

ASSOCIACAO BRASILEIRA.
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Rua Machado Bittencourt, 361 - 22 andar
conj.201 - 04044-001 - S&o Paulo - SP
tel.: 11 5574.8333 | fax: 11 5084.7890
www.abts.org.br | abts@abts.org.br
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Ciro M. Marino atua no conselho
diretor da ABIQUIM hd 15 anos

Por Ana Carolina Coutinho

A INDUSTRIA QUIMICA HOJE

Presidente-executivo da Abiquim, Ciro M. Marino, é realista ao
detalhar o cenario atual da indistria quimica no Brasil e traz
ndmeros e propostas claras para enfrentar os desafios do setor

tuando como membro do conselho diretor da Abiquim (Associagao
Brasileira da Inddstria Quimica) ha 15 anos, Ciro M. Marino foi
recentemente empossado como presidente-executivo interino da
entidade, assumindo-a com um grande desafio: capitanea-la, ainda que
temporariamente, frente a uma das piores crises da histéria do setor. O
déficit da balanga comercial da indUstria quimica esta em 32 bilhoes e
crescendo. Mas nao so, de acordo com ele, a produtividade também caiu,
cerca de 30% na inddstria em geral: “No caso da quimica, inddstria de

producao intensiva que precisa operar em processo continuo, o ideal seria
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ENTREVISTA COM CIRO M. MARINHO

que a ocupagao das instalagoes ficasse acima de 85%, abaixo de 80%
passa a ser um nivel critico e preocupante, pois, além da menor viabilidade
econdmica, também demanda mais paradas para manutencao, elevando
os custos unitarios de produgao e nao estimulando a realizacao de novos
investimentos para aumentar a capacidade”, reforca e inclui a defesa
comercial brasileira como uma das estratégias para alavancar o setor:
“Nao como forma de impor barreiras para o comércio exterior, mas, sim,
estabelecendo instrumentos técnicos corretos para enfrentar o dumping
ground que tanto tem atingido o setor.

Marino também revela que esta prevista a injecao de cerca de US$ 1
bilhao de investimentos no segmento nos proximos trés anos, conforme
auferido junto aos associados da Abiquim. O executivo ainda vislumbra
que esta iminente uma grande reviravolta no setor industrial, impactando
direta e positivamente no setor quimico, com o “Novo Mercado de Gas,
(...) que pode promover para a indGstria quimica brasileira a revolugao que
0 gas de xisto gerou na indUstria quimica americana’, destaca.

Os detalhes do cenario, compor-
tamento e expectativas para a indis-

“Somos tao
competitivos como as
principais indistrias
mundiais. Perdemos
competitividade

tria quimica, vocé confere a seguir.

Com quase 40 anos atuando na
indastria quimica, quais foram as
principais mudancas que vivenciou?

A indastria evoluiu expressiva-
mente nas questdoes de seguranca
do trabalhador e na aten¢ao ao meio
ambiente, cuidando ndao somente

devido ao elevado
custo de matéria-
prima e energia,
alem da estrutura
logistica”

de suas emissoes e efluentes, como
também de todo o impacto socio-
econémico de sua cadeia produtiva
sobre as comunidades. Logicamente,
a tecnologia evoluiu fortemente, com

forte apelo para automacao e evolu-
¢ao em processamento - incluindo alguma inteligéncia artificial ja aplicada
ao setor-, seguranca de processo e desenvolvimento de novos produtos. A
comunicagao, o avango expressivo de amplitude e velocidade na troca de
conhecimento, as exigéncias do novo mercado, a necessidade de compe-
titividade nos mercados internacionais, também tém sido forte propulsor
do desenvolvimento técnico da indistria. No entanto, o setor sofreu com
a estagnacao nesta Gltima década, e seus volumes e rentabilidade foram
fortemente afetados — as condigoes brasileiras impostas pelos regimes
tributario e trabalhista, aliadas as condicoes de assimetria de custos nas
mateérias-primas em geral, gas natural e eletricidade em relagao aos dos
principais paises do mundo pesaram fortemente sobre seus resultados,
expectativas e, consequentemente, nos investimentos do setor — os
fatores listados sao todos externos e nao controlados pela indastria, e
acabaram fomentando a transferéncia de fabricas para o exterior, desin-
dustrializando parte do setor e fomentando a importacao.
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Qual a realidade econéomica do setor
no Brasil na dinamica exportagao im-
portacao? Como a inddstria quimica
esta se comportando diante desses
cenarios?

No acumulado de janeiro a agos-
to de 2019, sobre igual periodo do
ano passado, a producao da inddstria
quimica caiu 4,32%, as vendas inter-
nas tiveram recuo de 1,96% e a taxa
de utilizacao da capacidade instala-
da ficou em 70%, sete pontos abaixo
da registrada em 2018. As importa-
¢Oes brasileiras de produtos quimi-
cos, no acumulado de janeiro a agosto
de 2019, somaram US$ 29,2 bilhdes,
elevagao de 5,7% frente ao mesmo
periodo de 2018. As exportacoes, por
sua vez, alcancaram US$ 8,5 bilhdes,
reducao de 3,7% na comparagao com o
valor registrado entre janeiro e agosto
de 2018. O déficit na balanga comer-
cial de produtos quimicos, até agosto,
chegou a US$ 20,7 bilhdes, considera-
vel aumento de 10,2% em relacao ao
igual periodo do ano passado.

A indistria quimica brasileira in-
veste constantemente em eficiéncia
e em produtividade. O setor também
apoia a proposta de mais insercao
comercial; sendo necessario que esse
processo seja concomitante a reducao
do custo Brasil, transparente, gradu-
al, negociado, debatido publicamente
com os setores, de forma a garantir
seguranca juridica e sustentabilidade
a competitividade e integracao co-
mercial brasileira e condicionado a ra-
pida implementacao de uma agenda
de competitividade consistente, ali-
cercada nas reformas estruturantes
nacionais, sobretudo da Previdéncia e
a Tributaria, e na superagao das limita-
¢Oes relacionadas a logistica, energia,
burocracia, entre outras. Igualmente
indispensavel para o sucesso de todo
esse processo de insercao internacio-
nal da economia brasileira, & o pleno

Asts 5o



ENTREVISTA COM CIRO M. MARINHO

e eficiente funcionamento do sistema brasileiro de defesa comercial, fer-
ramenta fundamental para a entrega pelo Governo de um ambiente leal e
isondmico de competicao. O setor apoia os mecanismos de defesa comer-
cial nao como forma de impor barreiras para o comércio exterior, mas, sim,
estabelecendo instrumentos técnicos corretos para enfrentar o dumping
ground, que tanto tem atingido o setor e a economia.

Quais foram as principais agoes da associacao para estabilizar o setor
e diminuir os efeitos da crise econdmica no pais?

O setor, por meio da Abiquim, tem dialogado com os governos federais
e estaduais para apresentar a necessidade de uma abertura comercial
responsavel e concomitante a reducao do custo Brasil. Essa & uma das
principais demandas do setor para diminuir os efeitos da crise econdmica
no Pais, mas também é necessario destacar as agoes positivas realizadas
pelo governo, que podera ser um marco para o crescimento do setor que
€ o Novo Mercado de Gas. Os pilares do programa — promocao da con-
corréncia, harmonizacao das regulagdes estaduais e federal, integracao
do setor de gas com setores elétrico e industrial e remocao de barreiras
tributarias — devem gerar um mercado mais disputado e com transparén-
cia para os consumidores do gas natural. O Brasil é rico em gas e sera um
dos cinco maiores produtores mundiais deste insumo que pode promover
para a indlstria quimica brasileira a revolugao que o gas de xisto gerou na
inddstria quimica americana. Apesar de ainda nao ser possivel saber qual
sera o preco final do insumo no Pais, as condi¢des foram criadas para que
o consumidor industrial e doméstico tenha acesso ao gas com precos mais
competitivos. E a indGstria quimica podera gerar riquezas e competir com
os fabricantes internacionais com produtos de maior valor agregado, que
usam o gas natural como matéria-prima, aumentando a arrecadacao de
impostos e empregos de qualidade no Brasil.

Lidar com a preservacao do meio ambiente & ponto de atencao constan-
te do setor. Quais Gltimas novidades nesse aspecto?

A preocupacao do setor com o meio ambiente vem desde 1992 quando
a Abigquim lancou o Programa Atuacao Responsavel®, baseado no progra-
ma Responsible Care®, implantado em 1984 pela Canadian Chemical Pro-
ducers Association (CCPA), que visa a melhoria continua do desempenho
da inddstria quimica nas areas de seguranca, salde e meio ambiente, além
de estabelecer a comunicacao com a comunidade do entorno das fabricas
e outras partes interessadas. Em 2018, o setor reaproveitou 73% dos
residuos perigosos gerados, maior percentual desde 2006, inicio da série
historica de indicadores levantados pela Abiquim. O foco no reaproveita-
mento energético que esses residuos oferecem gerou uma grande evo-
lucdo neste indicador nos Gltimos trés anos e uma consequéncia positiva
é que a disposicao em aterros é cada vez menos utilizada. No resultado
acumulado de 2006 a 2018, a indUstria quimica tem resultados positivos
no volume de agua captada por tonelada produzida, que diminuiu 34%; no
volume de residuos gerados, com reducao de 21%; e no consumo de ener-
gia, que foi 11% menor.

Com o Atuacao Responsavel®, a
indUstria quimica passou a ter acoes
para aumentar a seguranca den-
tro das plantas e em seu entorno.
Mas também era preciso aumentar
a seguranca na operagao logistica
oferecida por terceiros que podem
armazenar, manusear e transportar
matérias-primas, intermediarios e
produtos quimicos industrializados,
quando contratados sem a devida
qualificacao se tornam pontos vulne-
raveis para a inddstria quimica.

O setor quimico precisa se asse-
gurar de que essas operacOes se-
jam conduzidas de maneira segura,
com qualidade e respeitando-se as
legislacdes especificas, preservando
a seguranca dos colaboradores, do
plblico e do meio ambiente, uma
vez que acidentes no transporte,
principalmente envolvendo produ-
tos perigosos, trazem consequéncias
relevantes para a populagao e re-
gido atingida. Com esse objetivo, em
2001 foi introduzido o SASSMAQ -
Sistema de Avaliacao de Segurancga,
Saldde, Meio Ambiente e Qualidade,
que de qualifica os transportadores
e seus motoristas para evitar aci-
dentes e foi baseado no modelo ela-
borado pelo The European Chemical
Industry Council (CEFIC).

ENTREVISTA COMPLETA

Leia a entrevista completa do
presidente-executivo da Abiquim,
Ciro M. Marino, acesse o portal da
B8 Comunicacao. Imperdivel! 4

Entrevista completa

www.b8comunicacao.com.br
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GRANDES PROFISSIONAIS

MARIA REGINA DE SOUZA
ACREDITAR E REALIZAR

Por Ana Carolina Coutinho

talvez Maria Regina de Souza nao teria nascido. “Meus pais

se conheceram trabalhando na Lorenzetti. A empresa em-

pregava os moradores proximos e meus tios também trabalharam

na empresa. Meu pai, que era apaixonado pela Lorenzetti,

permaneceu la por 63 anos. Era um homem de carater e

lealdade, e nos ensinou a ter respeito e ser honesto
com o proximo. Era um exemplo para mui-
tas pessoas. O trabalho era sua vida, tenho
muito orgulho de ser filha dele, conta. Ela
nao sabia que iria trilhar caminhos simila-
res ao seu pai.

Iniciou na inddstria quimica em 1973.
“Terminado o curso Técnico em Quimica
Industrial e cursando o primeiro ano na
Faculdade de Quimica, ambos no Mackenzie,
entrei na Wapsa Auto Pecas (adquirida
pela Bosch em 1975)" diz. Quando a
gigante alema comprou a empresa em
que trabalhava, ela foi designada para
a galvanoplastia, "devido ao alto refugo
na area. Fiquei estudando e estagiando
por dois anos e a meta foi cumprida,

reduzindo refugo, substituindo banho
de cadmio por zinco, eliminando cianeto dos
banhos de desengraxantes e dos banhos de zinco.
Permaneci até 1983 equipando o laboratério quimico e
metalografico, processo de pintura e tratamento térmico”,
continua.
Foi entao que, em 1983, recebeu o convite da Lorenzetti,
para atuar no controle de qualidade em produtos quimicos e
banhos galvanicos. Atuou também em resisténcias para chuveiros
e montagem do laboratério para analise de plasticos e borrachas,
"assim todas as areas passaram a ter controle de materiais”, diz.

E ra destino. Se nao fosse a Lorenzetti, onde atua ha 36 anos,

Maria Regina de Souza, construiu uma

carreira de 36 anos na Lorenzetti, onde atua
como supervisora de laboratdrio quimico

COM MAIS DE 45 ANOS ATUANDO
EM GALVANOPLASTIA MARIA
REGINA DE SOUZA REALMENTE
NAO ENXERGA OBSTACULOS,
MAS DESAFIOS, SEM CHAVAO,
VENCENDO-0S COM ESTUDO,
PROFISSIONALISMO E UMA REAL
INTENCAO DE SUPERA-LOS

VIDA ACADEMICA

Em 1994, Maria volta a academia e cursa licenciatura em Quimica,
posteriormente se especializando em Engenharia de Saneamento
Basico e Ambiental na Satde Pulblica da Universidade de Sao Paulo,
USP. Outra coincidéncia do destino, foi "exatamente quando a
Lorenzetti iniciou o desenvolvimento para fabricagdo de Filtros e
Purificadores e, com essa formacao, passei a integrar reunides do
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GRANDES PROFISSIONAIS

INMETRO e ser membro da comissao de estudos
‘Aparelhos para Melhoria da Qualidade da Agua para
Consumo Humano| destaca.

Ja habituada a montagens de laboratério, ela o
faz para o setor de analise de aguas, “para controle
de recebimento de materiais, controle de produtos
produzidos e acompanhamento de desenvolvimento de
filtros e purificadores”. A tarefa a habilita para atuacao
no setor de fundicao de cobre e injecao de Zamac
para o processo de cromacao, em 2006; momento em
que continua a ampliar seus conhecimentos técnicos,
fazendo a MBI de Tecnologia na Fundagao Instituto de
Pesquisas Tecnolégicas (IPT).

Sua carreira foi pautada pela evolucdo da propria
galvanoplastia: “Dois anos mais tarde, participei do
processo de implantacao da galvano automatica para
latao. Em 20089, fiz parte da equipe de desenvolvimento
da metalizacao a vacuo em ABS e, no ano seguinte,
complemento da galvano de latao para Zamac. Em
2012, me especializei na implantacao da galvano
automatica para ABS. Em 2015, busquei conhecimento
sobre montagem e treinamento dos laboratérios
quimicos da unidade lougas sanitarias, visando controle
de processos de esmalte e internagao de ensaios para
controle de massas na fabricacao de louca sanitaria”
desenvolve.

ACREDITAR E REALIZAR

A executiva nao identificou o preconceito masculino
ao longo de seu trabalho, e mostra por que: “Conhego
tantas mulheres competentes e com potencial, que nao
da para aceitar que possa haver preconceito. Existem,
sim, despreparados que julgam serem melhores
que essas mulheres. As barreiras chegam para que
possamos sair da zona de conforto e buscar saidas”,
enfatiza e afirma: “Nunca coloquei a minha condicao
de mulher para parar e nao realizar, sempre penso que
posso e assim acontece. Tenho respeito por todos e
assim sou respeitada. Nao acredito em preconceito,
n6s é quem nos damos o respeito. As vezes, percebo
que alguns até pensam que ndo sou capaz, mas
logo notam que estao errados. Quem dita a verdade
somos nds mesmos. Eu acredito que se & nosso sonho
conseguimos realizar!”.

INOVACAO E ATUALIZAGAO

Estar em constante movimento intelectual é parte
da vida da profissional, “sempre gostei de aprender
e quanto mais estudo mais vejo que nada sei’, diz
na entrevista, lembrando que a reinvencao faz parte
da inddstria, principalmente em momentos de crise,
“As novas tecnologias exigem que os profissionais

se adaptem e saiam da zona de conforto tendo
oportunidade de obter conhecimentos em areas
multidisciplinares. Sempre vao existir novos desafios e
a indUstria se prepara para essas conquistas”, explica e
assevera: “No cenario atual, a empresa que nao inovar
vai ficar fora de mercado!”.

Para o setor galvanico e mercado decorativo,
ela mostra que a Lorenzetti vem se adaptando com
sucesso as novas demandas, que figuram nao s6 nas
pecas diretamente, mas também a importancia dos
processos sustentaveis: “"Hoje estamos passando por
solicitacao de pecas com acabamentos diferenciados
em cor e texturas e conseguimos atender a essa
expectativa. O meio ambiente tem de ser respeitado
e, para isso, novos processos limpos devem ser
empregados. O meio ambiente depende de todos’, diz.

Para o futuro, Maria prevé uma revolucao com a
utilizacao de técnicas digitais, “em todas as areas”. E
ela deixa um recado para ser utilizado agora e sempre:
"Para o sucesso, um executivo deve estar atento a
todos ao seu redor, sao os diferentes pensamentos e
conhecimentos que trazem novas ideias e solucoes’,
conclui.

“Nunca coloquei a minha condicao
de mulher para parar e nao realizar,
sempre penso que posso e assim
acontece. Tenho respeito por todos e
assim sou respeitada. Nao acredito
em preconceito, nés & quem nos
damos o respeito. As vezes, percebo
que alguns até pensam que nao sou
capaz, mas logo notam que estao
errados. Quem dita a verdade somos

nos mesmos. Eu acredito que se é
nosso sonho conseguimos realizar!”.

MARIA REGINA DE SOUZA, ALEM DO TRABALHO

“Sou Paulistana nascida na Mooca, descendente
de Italianos e portugueses. Como pessoa, amo
a vida; viajar sempre foi e continua sendo meu
sonho - conhecer outros lugares e culturas traz
crescimento e faz bem para a alma! Gosto do

campo, de trabalhos manuais, como, por exemplo,

fazer mosaico, e pratico Tai Chi Chuan”. /
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MERCADO DE METAIS NAO-FERROSOS

Periodo: 01/10/2018 - 31/10/2013
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MERCADO DE METAIS PRECIOSOS

Periodo: 01/10/2018 - 31/10/2013
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Calendario Cultural

2° Curso de Espec. em Tratamentos de Superficie Ribeirdo
MAR 19 e 20 | para Minimizar a Corrosdo em Ambiente Agricola ! Preto - SP

CURSOS
ABR 13 a 16 | 153° Curso de Tratamentos de Superficie | Sede ABTS
CURSOS
MAI 19 | 23° Curso de Cdlculos de Custos em Tratamentos | Sede ABTS
de Superficie
CURSOS
JUN 16e 17 | 22°Curso de Processos Industriais de Pintura | Sede ABTS
CURSOS
1 BSg 170
a
JUL 12 SBMANA | 1540 Curso de Tratamentos de Superficie - Noturno | Sede ABTS
20 a 230
22 Semana CURSOS
AGO 1 | Feijoada Comemorativa - 52 anos | ABTS
SOCIAL
| Sdo Paulo
SET 16a19 | Expo )
EXPOSICAO
OUT 19 a 22 | 155° Curso de Tratamentos de Superficie | Sede ABTS
CURSOS
DEZ 4 | Jantar de Confraternizacéo | Sede ABTS
SOCIAL

Aproveite para programar a participagdo da sua empresa e dos seus colaboradores nos eventos
da Associagdo em 2020: abts@abts.org.br

Os eventos poderdo ser alterados. Confira a agenda da ABTS.

Cursos In-Company

Consulte-nos sobre Temas e Valores. abts@abts.org.br
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CURSOS

21° CURSO DE PROCESSOS
INDUSTRIAIS DE PINTURA

os Gltimos dias 1 e 2 de ou-

tubro, profissionais do Rio de

Janeiro e de Sao Paulo par-
ticiparam do 21° Curso de Proces-
sos Industriais de Pintura, oferecido
pela ABTS e ocorrido em sua sede
na capital paulista.

O curso procura abordar as dife-
rentes técnicas de aplicagao e ana-
lise das camadas protetoras, tintas
e vernizes, indo além da protecao e
falando também sobre o mercado
decorativo, e é direcionado as areas
relacionadas, incluindo os setores
administrativos, de qualidade e de
meio ambiente.

Renata de Aradjo Oliveira, técni-
ca em quimica da Quiravelli e uma
das alunas, impressionou-se com o
conteldo e o suporte oferecido pelo
curso: “E ministrado por profissio-
nais incriveis, sempre dispostos a
tirar nossas davidas e nos ensinam
muito, até além do conteldo pro-
posto, para agregar conhecimento

mesmo. Eles ainda nos dao suporte
além do curso, o que é um diferen-
cial da ABTS. S6 tenho a agradecer.
Recomendo a todos que venham
fazer, pois agrega muito a vida pro-
fissional, destaca.

O comentario de Renata é en-
dossado pelo de Raphael Torres
Homem da Silva, lider de pintura na

Ocorrido nos dias 1 e 2 de outubro,
evento concentrou aprendizado e
networking na sede da ABTS em
Sao Paulo

Ferragens 3F do Brasil: “Estou sain-
do com conhecimento muito mais
amplo do que eu cheguei e espero
aplicar tudo isso agora na empresa.
Indico a todos que desejam fazer o
curso: os professores sao excelen-
tes, a estrutura é excelente e 0o ma-
terial &€ excelente! O investimento
vai valer muito a pena’, concluiu. 4

PARTICIPANTES DO 21° CURSO DE PROCESSOS INDUSTRIAIS DE PINTURA
CAIO INDUSCAR INDUSTRIA E COMERCIO DE CARROCERIA DE ONIBUS: Alan José Batista e

Geovana Caroline de Oliveira

FERRAGENS 3F DO BRASIL EIRELI: Raphael Torres Homem da Silva

I0CHPE MAXION S/A: Thiago Ribeiro Jabor Fagundes

KMW EQUIPAMENTO DE PINTURA EIRELI: Evandro André Firme

QUIRAVELLI IND E COM DE PROD QUIMICOS LTDA: Renata de Araujo Oliveira 4

ASSISTA O DEPOIMENTO

RAPHAEL TORRES HOMEM DA SILVA,
lider de pintura, Ferragens 3F do Brasil

ASSISTA O DEPOIMENTO

RENATA DE ARAUJO OLIVEIRA, técnica
em quimica, Quiravelli
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CURSOS

SUCESSO ABSOLUTO
EM MANAUS: RECORDE DE

PARTICIPANTES

primeiro lugar do pddio em

2019 ja tem dono: os cer-

ca de 70 manauenses que
compareceram em peso na Uni-
versidade Federal do Amazonas —
UFAM para participar do curso de
“Preparacao e Pintura sobre Aco e
Plasticos - Eletrodeposicao Deco-
rativa e Anticorrosiva’, promovido
pela ABTS nos dias 16, 17 e 18 de
outubro. Neste ano, foi o curso da
ABTS com maior nimero de parti-
cipantes.

Foi a primeira vez do curso na
capital amazonense e muitas em-
presas do polo industrial habilita-
ram seus executivos para o impor-
tante treinamento de trés dias que
teve entre suas tematicas aulas de
técnicas, novos processos, aplica-
¢Oes, normas e controle de qualida-
de e tudo que envolve pintura, mer-
cado decorativo e elementos para
prevencao a corrosao em trata-

16 ¢ Tratamento de Superficie 217

mentos de superficie. Entre alguns
dos temas abordados, podemos
destacar: pré-tratamentos; fosfati-
zacao e nanotecnologia; processos
decorativos sobre o ago; diferentes
tipos de banhos de cromo com foco
no mercado decorativo; eletrode-
posicao de zinco e zinco-ligas; fixa-
dores, entre outros assuntos.

Curso “Preparacao e Pintura sobre
Aco e Plasticos - Eletrodeposicao
Decorativa e Anticorrosiva” bate
recorde em 2019 e leva cerca de 70
participantes para a Universidade
Federal do Amazonas

A maioria das empresas enviou
mais de um participante para a re-
alizacao do treinamento. A Moto
Honda, por exemplo, enviou mais
de 15 representantes; e a Showa
do Brasil, mais de 10, além de mui-
tas outras empresas. O curso foi
sucesso absoluto entre eles, que
atuam desde areas de controle de

Foram trés dias de aula em processos, normas e técnicas e tudo que envolve pintura,

mercado decorativo e elementos para prevencao a corrosao em tratamento de superficie
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qualidade, até engenharia, quimica,
producao, académica, administrati-
va e técnica.

Até o momento foram realiza-
dos mais de 150 cursos pela ins-
tituicao. O primeiro deles ocorreu
em 1974, Foram mais de 5 mil pro-
fissionais assistidos e tendo seus
conhecimentos atualizados conco-
mitantes a evolucao do setor.

A agenda de cursos da ABTS
pode ser acompanhada pelo site da
associacao. Ainda nao ha previsao
de novo curso no estado do Ama-
zonas.

A ABTS agradece esse nime-
ro recorde de alunos e parabeniza
os profissionais que se dedicaram
para que isso ocorresse: Leandro
Salgado Pessoa, da MacDermid En-
thone, Antonio Gomes da Silva da
AFontes Revestimento em Metais,

CURSOS

Curso “Preparacao e Pintura sobre Aco e Plasticos - Eletrodeposicao Decorativa e

Anticorrosiva” ocorreu na Unifam, em Manaus, nos dias 16,17 e 18 de outubro

Ana Paula Montenegro Ramos, da
Moto Honda da Amazdnia, Gilcilene
Galucio Nogueira, da Metallrgica
Sato da Amazobnia, entre outros.
“Um agradecimento especial a es-

ses profissionais que foram funda-
mentais para termos esse ndmero
de alunos: nosso muito obrigado!’,
enviaram os diretores da associa-
¢ao a redagao da RTS. 4

PARTICIPANTES DO CURSO PREPARACAO E PINTURA SOBRE ACO E PLASTICOS
ELETRODEPOSICAO DECORATIVA E ANTICORROSIVA

A. FONTES DE SOUZA EPP: lvane Patricia da Silva Pinheiro; Johnata Souza Aradjo; Luciene Gomes de Souza

BENDSTEEL DA AMAZONIA: Leandro Pardo da Silva; Waldeson de Souza Marques

BIC AMAZONIA S/A: Maxime Pierre Julien Grassa; Paulo Silvano da Silva Felipe

BIKE NORTE FABRICACAO DE BICICLETAS S/A: Alan Farias Maciel; Anderson Felipe Pereira de Araujo; Leonardo Carvalho de Britto;
BRUDDEN DA AMAZONIA LTDA: Claudenira Estevam da Silva; Ney Mauricio Rodrigues Ferreira

CALOI NORTE S/A: Laudiane da Silva Oliveira; Raice Maria de Farias Bentes

COMPONEL INDUSTRIA E COMERCIO LTDA: Fabio do Nascimento Lira; José Ribamar Lima Janior; Kleber Filgueiras Bastos Junior
ELECTROLUX DA AMAZONIA LTDA: Rejane da Silva Freitas

HONDA LOCK DO BRASIL LTDA: Angelo Meluci Baiotto; Maiza Sousa Rego; Marcal Taira; Masatoshi Armando Ono; Sthefany Ananda Bruna
Almeida Mendes

KEIHIN TECNOLOGIA DO BRASIL LTDA: Veronica Ingrid Zuim Rego

MASA INDUSTRIA DE MOLDES E PLASTICOS LTDA: Cleber de Souza Abraao

METALFINO DA AMAZONIA LTDA: Laize Alves Correia; Nailson Rodrigues Rosas

METALURGICA SATO DA AMAZONIA LTDA: Gilcilene Galucio Nogueira; Sergio Barreto de Brito

MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA: Adria de Alencar Pinheiro; Aline de Freitas; Ana Paula Montenegro Ramos; Cristiane Claudino de Souza;
Eline Vieira Santiago Damascio; Evandro da Silva Soares Junior; Gabriel Siza de Oliveira Brandao; Gilson Masatake Osawa Botelho; Giovanni
Silva dos Santos; Jose Andresom da Silva Hermelindo; Luiz Antonio Tochio Konishi; Maiko Christian da Silva Pacheco; Maissa Kamylle Melo do
Nascimento; Mario Oscar Serrdo Ferreira Filho; Rafael das Neves Belido; Rafaela Misseia Cinque de Lima; Raphaely Brito Lomas; Sonivaldo
Vieira de Azevedo; Suelen Regina Alexandrina da Silva

REFLECT IND COM LTDA: Evilasio Miguel de Souza; Nalcemi Cordeiro de Souza

Samauma Tratamentos Termicos em Metais: Janaina Pereira Costa

SHOWA DO BRASIL LTDA: Alberto Nogueira de Souza; Alzemir de Souza Freitas; Ana Regina dos S. Da Silva; José Germano Silva Santos; Leandro
Gomes de Almeida; Luciano Lima Uchoa; Luis Felipe Sponchiado; Maikon Oliveira De Paiva; Marcelo Oliveira da Silva; Marinaldo Ribeiro da
Cunha; Onan Passos Melo; Rogério dos Santos Gomes

UNIVERSIDADE FEDERAL DO AMAZONAS: Ariamna Maria Dip Gandarilla; Camila Macena Ruzo; Moisés do Amaral Amancio; Taisa Lorene
Sampaio Farias
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CURSOS

CURSO DE TRATAMENTO DE
SUPERFICIE ENCERRA AGENDA

EM 2019

e 21 a 24 de outubro, na
sede da ABTS, ocorreu em
Sao Paulo, a “1522 edicao do
Curso de Tratamento de Superfi-
cie’, evento que encerrou a agenda
de cursos em 2019. Nesta edicao,
22 alunos puderam ampliar seus
conhecimentos. Sheila dos San-
tos Silva, executiva comercial da
Toro Metais, por exemplo, partici-
pou pela primeira vez, trazendo sua
impressao: “Eu, juntamente como
meus diretores, decidimos fazer o
curso para entender melhor o que
0s nossos clientes precisam. Foi
muito bom porque consegui conhe-

ASSISTA O DEPOIMENTO

DANILO BITTAR, diretor executivo da
Fischer do Brasil

18 e Tratamento de Superficie 217

cer um pouco de cada area e de
cada revestimento”, diz. Ela ainda
aborda a multiplicidade de profis-
sionais participantes, destacando a
importancia do intercambio cultural
e do networking: “Quero agradecer
a ABTS e aos colegas de classe
— cada um de um setor, de uma
empresa — COmM 0S quais conseguli
adquirir novos conhecimentos tam-
bém’", enfatiza.

Quem também realizou o curso
pela primeira vez foi Jailma Araujo
da Silva, consultora de vendas da
Tratho Metal Quimica. “Fiz o curso
a convite da empresa e vai agregar

ASSISTA O DEPOIMENTO

SHEILA DOS SANTOS SILVA, executiva
comercial da Toro Metais

Participantes do 152° Curso de
Tratamento de Superficie, proxima
edicao sera s6 em 2020

bastante no meu desenvolvimento
profissional, até mesmo para ter
argumentos com os clientes e es-
clarecer suas possiveis dividas. Eu
recomendo o curso’, aconselha.
Para Danilo Bittar, diretor execu-
tivo da Fischer do Brasil, toda a in-
distria € beneficiada com a abran-
géncia dos temas do curso e com
a qualidade e entendimento téc-
nico-pratico dos professores. “Foi
bastante interessante porque os
professores sao bastante didaticos
e sao da inddstria, entdo tém bas-
tante especializacao e experiéncia.
Apesar de pouco tempo - quatro

ASSISTA O DEPOIMENTO

JAILMA ARAUJO DA SILVA, consultora de
vendas da Tratho Metal Quimica
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https://www.youtube.com/watch?v=BH6xV5IQd08
https://www.youtube.com/watch?v=ZarxZNJBAII
https://www.youtube.com/watch?v=Ias-a3armnA

PARTICIPANTES DO 152° CURSO DE TRATAMENTO DE SUPERFICIE

CURSOS

ANODTECH ANODIZAGAO TEC. E ELET. EM INOX EIRELI-ME: Maria Luiza Moreira de Avila
EDSCHA DO BRASIL LTDA: Michael Estevam de Souza Serafim

ELECTROCHEMICAL IND E COM DE PROD QUIMICOS LTDA: Larissa Pitelle Silva; Marcos Paulo Penha Silva

FISCHER DO BRASIL: Danilo Bittar

ITAMARATI: Felipe Silva de Oliveira; Jefferson Uriel dos Santos Lima
HONDA AUTOMOVEIS DO BRASIL LTDA: Cassio Fernando Carvalho Alves; Rafael de Mello Belentani; Rodrigo Andreazza Ribeiro Lopes
HSO DICOLLOY DO BRASIL QUIMICA LTDA: Rebeca Goulart Aradjo Silva e José Carlos de Souza
LIEBHERR AEROSPACE BRASIL INDUSTRIA E COMERCIO DE EQUIPAMENTOS AERONAUTICOS LTDA: Bruno Henrigue Ramos dos Santos;
Mauricio Galvao de Souza Silva e Mayara Faria Oliveira Duarte

PDB AEROSPACE LTDA: Allan Augusto Nunes

PLASMETAL PLASTICOS E METAIS LTDA: Luiz Antonio Oliveira da Silva

STIHL FERRAMENTAS MOTORIZADAS LTDA: Claudio Vitali; Danilo Toledo Bittar; Wagner Castilhos da Rosa

TORO COMERCIO INTERNACIONAL LTDA: Sheila dos Santos Silva
TRATHO METAL QUIMICA LTDA: Jailma Araujo da Silva; Rafaela Oliveira Amorim dos Santos

dias — a gente pode aprender bas-
tante sobre diferentes processos.
Essa iniciativa & muito boa porque
aumenta o conhecimento do mer-
cado e é disso o que a inddstria no
Brasil esta precisando’, afirma.

A proxima edicao do Curso de
Tratamento de Superficie esta pre-

16 de abril de 2020, ano que ja tem
seu calendario disponivel na pagina
da associacao. A agenda também
ja anuncia oficialmente na pagina o
17° EBRATS, de 16 a 19 de setem-
bro, na Sao Paulo EXPO.

A ABTS disponibiliza sua agenda
de cursos e treinamentos em seu

AGENDA ABTS

vista para ocorrer entre os dias 13 e site 4

Estrutura numa hierarquia zero,
responsabilidade e autonomia
de todos na tomada de decisdo
com clientes e fornecedores.

A confianca da TRATHO na
gestdo descentralizada, foco na
qualidade, importacdo direta,
frota prépria, preco, producdo
guimica, estoques reguladores,
moderna fundicdo, laboratérios
de andlise, assisténcia técnica...
Resulta no melhor negécio em
PRODUTOS QUIMICOS e
METAIS NAO FERROSOS.
Acesse www.tratho.com.br

150 9001:2015

TRA
DE::IE Uma empresa pensada por todos!

METAL QUIMICA

FILIAL CAXIAS DO SUL/RS

(11) 2500-3190 (54) 3537-1566 (47) 3305-0347 (32) 3771-0292 (22) 3512-9564

MATRIZ SAO PAULO FILIAL JOINVILLE/SC FILIAL JUIZ DE FORA/MG FILIAL NOVA FRIBURGO/RJ



http://www.tratho.com.br/port/index.shtm
http://www.abts.org.br/agenda.asp

ORIENTACAO TECNICA

CAMADA DE PROTECAO AS BIJUTERIAS,
FOLHEADOS E JOIAS A BASE DE
BIONANOTECNOLOGIA

Wilma Ayako Taira dos Santos

Representante comercial da Electrochemical.
wilma@electrochemical.com.br

As experiéncias e resultados com as trés geracoes de protecao para a

evido ao alto custo dos me-
tais preciosos, as espes-
suras das camadas usadas

como revestimento vém se tor-
nando cada vez mais finas, tor-
nando-se dificil evitar a exposi-
cao do substrato ao meio através
dos defeitos dessas camadas. A
corrosao de substratos metalicos
com revestimento dos metais de
baixa espessura, como o ouro, é
muito comum, pois é dificil elimi-
nar a presenca de defeitos nesses
revestimentos e, consequente-
mente, ha exposicao do substra-
to a meios corrosivos, como por
exemplo, os meios fisiologicos. As
principais causas de defeitos nos
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cobertura decorativa

revestimentos finos & a presenca
de irregularidades nos substratos
usados (Figura 1) como base, além
da porosidade dos revestimentos

Figura 1 -
Substrato de latao
apresentando
defeitos de
superficie
parametro de 50
micrometros

usados como camadas intermedi-
arias e finais.

E ainda, por mais que se busque
aprimorar o acabamento da base,
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seja por processos mecanicos e/
ou quimicos, é improvavel a elimi-
nacao total dos defeitos da base.
Os substratos que forem menos
nobres que o revestimento, ao se-
rem expostos ao meio corrosivo,
apresentam tendéncia a sofrer
processo de corrosao localizada e,
eventualmente, da peca toda. A
Figura 2 ilustra processos de cor-
rosao tipicos de sistemas em que
um metal mais nobre que o subs-
trato é usado como revestimento
com o objetivo de proteger e dar
acabamento decorativo ao metal
substrato, mas os defeitos do me-
tal base e, consequentemente, a
falta de cobertura total nos reves-
timentos, provocam a oxidacao e
residuos dos metais menos nobres
na superficie tratada.

Gracas a evolucao e desenvol-
vimento dos processos de trata-
mentos de superficie, foram de-
senvolvidas camadas de conversao
onde uma pequena camada a base
de cromatos da uma protegao as
superficies revestidas; esse recur-
so tem sido amplamente utilizado,
sobretudo no mercado decorativo
de bijuterias. Trata-se de finas e
invisiveis camadas de produtos de
cromo com alto grau de cobertura
e protecao. Outro recurso muito
empregado no mercado € a utiliza-
cao de vernizes a base de solvente
ou agua.

No entanto, camadas de prote-
¢ao a base de cromo tém sido abo-
lidas devido ao efeito toxico do ele-
mento e as camadas de cromo tri-
valente nao se apresentam tao efi-
cazes. Os vernizes tém a aparéncia
plastificada que nao sao favoraveis
esteticamente e nem sempre con-
seguem o efeito desejado, somado
a isso, 0S vernizes nao atendem as
necessidades de conducao elétrica,
soldabilidade e bondabilidade (jun-
¢ao entre metais) que as aplicagdes
técnicas exigem.

PRIMEIRA GERA(;EO -
PROTECAO ORGANICA

Ha décadas, a indastria bus-
ca desenvolver camadas organi-
cas que possam dar a protecao,
mas, sobretudo, que nao tenham a
aparéncia, plastificada, e que aten-
dam as exigéncias da indastria,
cuja aplicagao técnica dos reves-
timentos exige a manutengao das
qualidades metalicas dos revesti-
mentos finais. Também foram de-
senvolvidas e estudadas camadas
inorganicas a base de cromatos
trivalentes — ou, ainda, a combina-
¢ao das duas camadas: inorganica
e organica.

A primeira geracao de camadas
de protecdo organica de simples
protecao é um processo que tem
como finalidade uma selagem da
superficie através de uma sim-

Figura 2 - Representacao esquematica de processos de corrosao associados com
substrato e revestimentos contendo defeitos os quais permitem o contato do

substrato metalico com o meio corrosivo

PRODUTOS E PROCESSOS PARA
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ples camada organica, aplicada
por imersao das pecas em meio
aquoso — que forma uma prote-
cao sobre o metal. Essas camadas
nao possuem grande resisténcia
mecanica, mas dao uma sobrevida
aos finos revestimentos.

ORIENTACAO TECNICA

SEGUNDA GERAQﬁO -
PROTECAO ORGANICA
NANOPARTICULAS AUTO-
ORGANIZAVEIS

Com estudos iniciados nas dé-
cadas de 1980 e 1990, a pro-
tecao é baseada na capacidade

Figura 3 — Primeira Geracao: Representacao de uma protecao de camada organica
simples sobre metal revestido de camadas de cobre, niquel e ouro

Figura 4 — Segunda Geracao: Representacao de protecao de camadas organicas
nanoparticulas auto-organizaveis por simples imersao sobre metal, revestido de

camadas de cobre, niquel e ouro

Figura 5 — Terceira Geracao: Representacao de uma protecao de camada organica,

nanoparticulas auto-organizaveis por eletrdlise, sobre metal revestido de camadas de

cobre, niquel e ouro
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de auto-organizacao das molécu-
las organicas e com afinidade por
metais, iniciando entendimentos
nos processos de organizacao, ad-
sor¢ao, crescimento, lubrificacao e
corrosao. Nesse periodo, algumas
patentes foram publicadas para de-
monstrar 0s mecanismos desses
processos. O objetivo era encon-
trar uma camada de protecao com
moléculas bem fechadas a fim de
minimizar a exposicao dos reves-
timentos e aumentar a resisténcia
das camadas como protecao dos
diversos metais, como prata, ouro,
cobre e outros.

TERCEIRA GERAQ[\O -
PROTECAO ORGANICA A BASE
NANOPARTICULAS AUTO-
ORGANIZAVEL COMPACTA

Com camadas de ouro cada vez
menores, devido ao alto custo do
metal e & constante necessidade de
melhorar os resultados na prote-
cao das superficies tratadas, foram
promovidos estudos e desenvol-
vimentos para aperfei¢oar os pro-
dutos até entdo conhecidos. Com a
adicao de produtos condutores na
mistura aquosa foi possivel melho-
rar substancialmente a protecao.
A simples adicao de sal condutor
e transformacao de produto por
imersao, para aplicacao eletrolitica
dessa camada organica, resultou
em grande melhoria na qualidade
da cobertura da camada.

A eletrélise ajuda as moléculas,
nanoparticulas auto-organizaveis,
a se reagruparem, e a protecao ob-
tida através dessas melhorias tor-
naram as camadas mais compactas
— se comparadas com aplicacao
por simples imersao — sem inter-
ferir nas caracteristicas elétricas
e de condutibilidade da superficie
protegida. E importante salientar
que a superficie dos metais utili-

Abts 5
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Figura 6 — Resultado do ensaio de corrosao — Imersao em solugao K2S 5%, em superficie prateada, sem revestimento;
comparando com as solucdes de trés geragoes

zados comumente como base nao
é perfeita, ela possui rugosidade
e imperfeicoes bem mais acentu-
ados do que as apresentadas na
representagao da Figura 5; mas,
a camada de protecao, por ser da
ordem de nanoparticulas, preenche
0s espacos da porosidade e das
imperfeicoes, resultando, assim,
na melhor protecdao da superficie
do que as apresentadas anterior-
mente.

A grande vantagem dessa pro-
tecao para a aplicacao decorativa
é que ela apresenta mais brilho,
realcando a beleza do metal; além
de ter um toque suave e deslizan-
te devido ao menor coeficiente de
friccao, e, ainda, a de nao parecer
uma camada com aparéncia plas-
tificada.

Para a aplicacao funcional ou
técnica, também apresenta van-
tagens devido as suas proprieda-
des elétricas, como condutibilida-
de, soldabilidade e bondabilidade
(juncoes entre metais) inalteradas,
caracteristicas desejadas desses
revestimentos para contatos, ele-
trodos, etc.

EFETIVIDADE DA PROTE(;I.-‘O

As camadas protegidas apre-
sentam excelentes resultados nos
testes de imersao em solucao K25
5%. As protecoes de Terceira Gera-
cao apresentaram resultados ainda
melhores quando submetidas ao
mesmo teste em relagao ao pro-
cesso de simples imersao. Sem a
protecao, as pecas ficam totalmen-
te negras. Também nos ensaios de
Salt Spray sao obtidas resisténcia
de até 72 horas sem alteracao dos
revestimentos.

CONCLUSAO

Produtos a base de nanopar-
ticulas contribui para o segmen-
to de tratamentos de superficie
desenvolvendo e melhorando ain-
da mais os grandes avancos que
estao sendo obtidos. Os estudos
mostram que a utilizacao dessas
camadas de protecao ajudam mui-
to a aumentar a resisténcia a cor-
rosdao dos revestimentos e ainda
melhoram algumas caracteristicas,
como a capacidade de deslizamen-
to — que diminui o efeito da fricgao.
Sao produtos a base de bionano-

tecnologia que sao produzidos com
agua, sem metais pesados — como
0 cromo — ou produtos nocivos ao
meio ambiente — como solventes
clorados —, e sao totalmente bio-
degradaveis.
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SOLU(;I-\O DE PROBLEMAS NAS INSTALA(;OES
DE DEPOSICAO DE NIQUEL BRILHANTE -
ESTATICO: DE VOLTA AO BASICO!

Doug Lay
IPM de Tecnologias do Decorativo Coventya Inc.
Brooklyn Heights, EUA.

coventya.rs@coventya.com

Guia completo de causas e solugoes para identificacao de problemas
nas Instalacoes de deposicao de niquel

ABSTRACT

This is not a new subject, there are a lot of articles discussing these same points. Moreover, there are excellent
guidelines for troubleshooting which detail problems, causes and solution that are applied to the deposition of bright
nickel. Nevertheless, the objective to present this information can collaborate for a simple action to avoid a failure
in the process to become a ‘nightmare’ which can result large losses. Narrowing the scope is like to generate a list of
key questions to help guide research efforts within the processing cycle. A secondary benefit of this approach is the

elimination of the ‘mystical’ factor that surrounds bright nickel deposition facilities.

RESUMO

Este assunto ndo é novo, existem muitos artigos abordando estes mesmos pontos. Além disso, existem
excelentes guias de solu¢ao de problemas que detalham problemas, causas e solugdes que se aplicam a
deposi¢ao de niquel brilhante. No entanto, o objetivo de apresentar estas informagoes pode colaborar
para que uma ag¢ao muito simples evite que uma falha no processo se transforme em um ‘pesadelo’ que
pode resultar em grandes perdas. Estreitar o ambito equivale a gerar uma lista de perguntas-chave para
ajudar no direcionamento dos esfor¢os da investiga¢ao dentro do ciclo de processamento. Um beneficio
secundario desta abordagem ¢é a eliminagdo do fator ‘mistico’ que envolve as instalagdes de deposigio

de niquel brilhante.
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e volta ao basico! Facil de dizer, mas nem sem-
pre facil de fazer. A manuten¢ao dos banhos
de niquel brilhante permanece um desafio. Ha

varias razoes para isso:

0O mesmo defeito no depdsito pode resultar de va-
rias fontes diferentes;

A deposicao de niquel brilhante &€ um processo sen-
sivel e que nao admite erros. O processo nao tem
capacidade de colaborar com a limpeza da peca,
entao ha pouco espago para erro no ciclo de pré-
-tratamento;

CHECKLIST

= O eletrdlito de niquel contém varios componentes,
incluindo mdltiplos agentes organicos que traba-
lham em sinergia;

= Muitos defeitos que ocorrem no inicio do ciclo de
processamento sao detectados somente ao final ou
préximo do final do ciclo;

= Alguns problemas podem passar despercebidos por
certo tempo antes que seja verificada que a quali-
dade exigida nao foi atingida.

Segue uma tipica lista de fatores a considerar:

CERTIFICAR-SE DE QUE EXISTE UM
PROBLEMA

Nao confunda uma ocorréncia aleatéria de defeito como se
fosse uma falha do processo.

1
2

DEFINIR O TIPO DE PROBLEMA QUE
ESTA OCORRENDO

. Pitting?

. Micro ou macro rugosidade?

. Manchas, névoa, ou estrias?

. Deposito escuro?

. Aderéncia deficiente?

. Baixa cobertura de niquel ou cromo em areas de baixa ddc?
. Fragilidade e/ou queima no depdsito?

. Reduzida eficiéncia de processo?

PROBLEMA R

IDENTIFICAR A EXTENSAO DO 2.

isso acontece é geralmente o resultado de Gnica falha grave.

Evidenciado em toda a area das pecas?
Evidenciado em apenas algumas areas/partes das pegas?

aramente um problema ocorre em todas as pecas. Quando

2
3

1.

Em todas as partes da peca?
. Superficie horizontal?

. Superficie vertical?

DETERMINAR EM QUE LOCAL DA
PECA O DEFEITO E VISUALIZADO

Quanto maior a evidencia de que o problema é em toda a
superficie, maior a probabilidade que tenha apenas Gnica
causa. Da mesma forma, os problemas que ocorrem apenas
em superficies horizontais resultam geralmente de sélidos
suspensos em alguma das etapas do processo que nao,
necessariamente, sejam no banho de niquel.

DETERMINAR EM QUAL DENSIDADE
v DE CORRENTE O PROBLEMA E MAIS
APARENTE

1. Pode ser visto em todas as densidades de corrente?

Como regra geral, os problemas que sao evidentes em todas
as densidades de corrente sao devidos a falhas em uma das
etapas do processo, mas nao na do banho de niquel.

Asls o
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CONSIDERANDO A DISTRIBUICAO
DAS PECAS NA GANCHEIRAS, ONDE
0 DEFEITO E VISUALIZADOQ?

No topo da gancheira?

No parte inferior da gancheira?
No centro da gancheira?

Nas bordas da gancheira?

=W =

Os problemas que ocorrem apenas no topo ou na parte
inferior da gancheira, que nao sao especificos a densidade de
corrente, geralmente sao o resultado de tempo insuficiente ou
excessivo em uma das etapas de pré-tratamento.

Os problemas que ocorrem somente nas pecas posicionadas
no centro da gancheira sao geralmente relacionados a
densidade de corrente. Podem ser originados de outras etapas
do processo, porém de etapas que tem atividade com corrente
elétrica.

Os problemas que ocorrem nas pecas localizadas nas bordas
superiores da gancheira sao geralmente o resultado de falha
de corrente no banho de cromo posterior ao niquel. Falhas nas
bordas inferiores da gancheira ocorrem devido a problemas
elétricos (corrente) no banho de nigquel.

Inverter a posicao de uma gancheira depois de sair do tanque
de niquel, antes de entrar no tanque de deposicao de cromo,
geralmente confirmara essas teorias.

Se a falha permanecer na mesma area apos inverter a
gancheira, isso normalmente significa que ela esta centrada
no tanque de cromo.

Mas, se a localizacao do problema continua apos a inversao
da posicao da gancheira, o tanque de deposicao de niquel &
geralmente a origem do problema.

IDENTIFICAR A ETAPA DO CICLO DO
PROCESSO ONDE O PROBLEMA E
VISTO

Seja sistematico, examine cada etapa do ciclo,
individualmente, para identificar a localizacao da falha e a
causa do problema. Um bom local para comecar é a etapa

de descarga das pecas. Comece a andar no contrafluxo do
movimento de saida das pecas. Examine sistematicamente
as pecas enquanto anda pela linha, procurando pela primeira
aparicao do defeito. Continue caminhando até que o vestigio
de falha desapareca. O problema é a etapa logo apés a falha
desaparecer. Lembre-se de que vocé esta andando pela linha
no sentido inverso das reais etapas dos processos.

A producao de pecas com de-
feitos pode estar associada a pre-
senca de impurezas sollveis e/
ou insollveis na solucao. A natu-
reza do defeito do revestimento
é muitas vezes uma indicacdo da
origem do problema. Defeitos co-
muns incluem: rugosidade; pitting;
bolhas (muitas vezes associadas
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a uma ma preparacao da superfi-
cie antes da deposicao); elevado
tensionamento com consequente
baixa ductilidade; alteracao da cor
do depésito; queima em regides de
alta densidade de corrente; e nao
atingimento das especificacoes de
espessura.

RUGOSIDADE

A rugosidade é geralmente cau-
sada pela incorporacao de parti-
culas insolGveis na deposi¢dao. Em
banhos de niquel brilhante, o cloro
gerado no anodo que esta proximo
ao catodo pode reagir com os adi-
tivos organicos e formar um mate-
rial insolGvel que sera incorporado

Ao



na deposicao. Particulas insolGveis
podem entrar nas solugoes a par-
tir de muitas fontes, como: falhas
no tratamento mecanico do metal
de base, fazendo com que ‘lascas’
de metal dispersem na solucao;
limpeza incompleta da superficie,
de modo que as particulas per-
manecem na superficie; arbores-
céncia de depésito presentes nas
gancheiras indevidamente limpas;
poeira transportada para o tanque
a partir de operagoes de polimento
ou de outras atividades; sais in-
sollveis e residuos metalicos do
anodo; entre outros.

A rugosidade proveniente de
indevida preparacao mecanica, da
limpeza e manutencao inadequa-
da de gancheiras deve ser evitada
através da inspecao e controle re-
gular. A rugosidade causada pelo
po de etapas de tratamento me-
canico deve ser evitada pelo isola-
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mento das areas destas operagoes.

Outra causa para a rugosidade
pode ser a precipitacao de sulfato
de calcio formado no banho devido
0 uso de agua dura. Esta situa-
cao pode ser evitada pelo uso de
agua desmineralizada. Os residuos
dos anodos devem ser mantidos
dentro de sacos anédicos e cui-
dados devem ser tomados para
nao danifica-los ou permitir que o
nivel da solugao suba e fique acima
do topo desses sacos. A filtracao
continua da solucao e sua retirada
escalonada do tanque é importante
para minimizar os problemas de
rugosidade.

PITTING

O pitting pode ser causado por
varios fatores, incluindo a incor-
poracao de ar ou bolhas de hidro-
génio nas pecas que estao sendo
processadas. O pitting a partir de

bolhas aderentes de hidrogénio
pode resultar de uma solucdo que é
quimicamente desequilibrada; tem
um pH muito baixo; ou nao esta
devidamente agitada. A concen-
tracao demasiadamente baixa de
agentes antipitting; a utilizacao de
agentes antipitting incompativeis; a
presenca de contaminantes orga-
nicos; a presenca de ions de cobre
e de outras impurezas inorganicas;
a limpeza incompleta do material
de base; e a dissolucao incompleta
de aditivos organicos que podem
formar incorporados oleosos po-
dem resultar em pitting.

Pitting €, portanto, evitado me-
diante @ manutencao da composi-
cao da solugao de deposicao dentro
dos limites especificados, controle
do pH e da temperatura, evitando
que as impurezas de todos os tipos
entrem na solucao.

. |
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BOLHAS

A formacao de bolhas pode ser
associada com a fraca aderéncia,
resultante da ineficiente prepara-
cao da superficie antes da deposi-
cao. O niquel pode ser depositado
com aderéncia na maioria dos me-
tais e ligas metalicas, nos plasticos
e outros materiais de acordo com
os métodos convencionais de pre-
paracao e ativacao, incluindo o uso
apropriado de depdésitos interme-
diarios, tais como cobre alcalino;
cobre acido; niquel strike base clo-
retos.

A formacao de bolhas pode
também estar relacionada com a
remocao incompleta de graxas, su-
jidades em geral ou 6xidos, entre
outros. Em pegas moldadas em
matrizes, como pode ser o caso de
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aluminio e zamac, a formacao de
bolhas durante ou imediatamen-
te ap6s a deposicdao pode ocorrer
devido a porosidade superficial e
imperfeicdes ocasionadas no pro-
cesso de fabricacao dessas pecas.
Tensionamento e baixa ductili-
dade podem criar bolhas que geral-
mente ocorrem quando os agentes
organicos estao fora de equilibrio
e também devido a presenca de
impurezas organicas e inorganicas.
As solugdes devem ser mantidas
em um estado de pureza elevado.

ALTERACAO NA COR DO
DEPOSITO

Alteracdo na cor do depoésito
em areas de baixa densidade de
corrente &, muito provavelmente,
consequéncia da contaminacao
metalica da solucao. Os efeitos
podem ser avaliados sistematica-
mente pela deposicao feita sobre
uma gama de densidades de cor-
rente reprodutivel no teste com
Célula de Hull.

A variacao na densidade de cor-
rente ao longo da face do painel é
possivel pela colocacao do painel
num angulo especificado em rela-
¢ao ao anodo.

Os painéis dobrados, que tem
forma de L, podem também ser
utilizados para avaliar variagao na
cor do depdsito em areas de baixa
densidade de corrente e ainda for-
necer informacGes sobre os pro-
blemas de rugosidade.

QUEIMA

A queima pode ser causada por
excessiva densidade de corrente
e/ou baixa temperatura da solu-
cao. Niveis incorretos de aditivos
organicos, baixa concentracao dos
sais no banho e baixa agitagao da
solucao, podem causar queima na
alta densidade de corrente.

Pode também estar relacionada
a presenca de fosfatos na solucao,
provenientes do uso de carvao ati-
vado contaminado.

BAIXA ESPESSURA

A falha em cumprir especifica-
coes de espessura é mais frequen-
te devida a aplicagao de um tempo
demasiadamente curto de deposi-
cao. Isso pode ser evitado através
da medicao da area das pecas a
serem revestidas relacionadas ao
calculo total da corrente necessa-
ria. Outra importante causa da fa-
Iha no cumprimento dos requisitos
de espessura é a distribuicao nao
uniforme de corrente, que conduz a
espessura insuficiente em areas de
baixa densidade de corrente. Falha
nos contatos elétricos e correntes
parasitas também podem causar
depdsitos de baixa espessura. Bar-
ramentos anddicos e catddicos,
gancheiras, ganchos e contatos em
geral, devem ser mantidos limpos.

RESUMO

Em resumo, a resolucao de
problemas nos acabamentos em
niquel brilhante, comeca com o
controle do processo no pré-tra-
tamento, no eletrélito de niquel,
na adequada manutencao geral da
linha e em um registro sempre de-
talhado das ocorréncias. Seguindo
os procedimentos, a quantidade de
tempo de inatividade sera bastante
reduzida.

Tradugdo

Stela Magnani Mattana
Gerente Técnico-Comercial da
Coventya Quimica Ltda. Brasil

s.mattana@coventya.com 4
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ATRAVES DA PINTURA POR ELETRODEPOSI(;AO
(E-COAT) CATODICA
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Tudo sobre e-coat: as caracteristicas, a quimica de eletrodeposicao
envolvida durante a pintura e os diferentes tipos disponiveis no mercado

ABSTRACT

The electrodeposition coating (e-coat) may be defined as an immersion primer, which is applied under the action of electrical current.

This paper presents a brief technical introduction to this material, considering its general features, the electrodeposition chemistry

involved during the coating process and the distinct classes of e-coats available at the market.

RESUMO

A tinta de eletrodeposicao (e-coat) pode ser definida como um fundo (primer) de imersdo, o qual é aplicado sob a

acdo de uma corrente elétrica. Este artigo apresenta uma breve introdugdo técnica a esse material, considerando

suas caracteristicas gerais, a quimica de eletrodeposi¢ao envolvida durante a pintura e os diferentes tipos de e-coats

disponiveis no mercado.

tinta para pintura por eletrodeposicdao é co-

Anhecida comumente pelo termo e-coat, ape-

sar de outros nomes também fazerem parte

de nosso cotidiano, tais como KTL (do alemao Katho-
dische Tauchlackierung), Elpo ou ED.

Ela representa uma tecnologia a base de agua

para utilizacao exclusivamente industrial e aplicavel a

superficies condutoras de eletricidade; nesse cenario,
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substratos ferrosos equivalem a maioria dos objetos
de interesse.

O e-coat pode ser definido como um fundo (primer)
de imersao, o qual é aplicado sob a acao de uma corren-
te elétrica. Em sua formulagao, a tinta emprega resinas
com grupamentos quimicos terminais que, sob inducao
elétrica, apresentarao carga elétrica positiva ou nega-
tiva, sendo atraidas pelo substrato a ser pintado e que
devera apresentar carga elétrica oposta a da tinta.
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Esperam-se, portanto, dois tipos de e-coats, a saber:
E-coats anddicos: no qual a resina apresenta gru-
pamentos quimicos de carga negativa e sera atraida
por um substrato com carga positiva — o anodo do
sistema.

Introducao dos médulos de ultrafiltracao, o que eleva
o nivel de aproveitamento da tinta para mais de 98%;
Resisténcia a corrosao aos substratos pintados;

Baixa geracao de residuos finais, além de baixo nivel
de ‘Compostos Organicos Volateis' ou VOC (do inglés

Volatile Organic Compounds);

- Alto nivel de seguranc¢a operacional, baixo risco de
fogo e explosao;

- Grande velocidade produtiva.

Apesar dessas caracteristicas, ha também algumas
desvantagens, que podemos citar:

- Alto investimento inicial em equipamentos;

- Automacao completa do processo de pintura, permi- - Limitacdo no ndimero de cores, resumindo-se a preto
tindo que uma unidade produtiva atinja o conceito de ou cinza para sistemas epoxi;
‘Industria 4.0" O nivel de automagao atual, por si so, - Necessidade de controle analitico constante.
ja reduz significativamente o fator de erro humano; HISTORICO E TIPOS

O primeiro uso da eletrodeposicao para a aplicagao
de um revestimento organico sobre uma superficie
metalica aconteceu na década de 1930. O processo
era utilizado para aplicar uma emulsdo organica (latex)
em embalagens para alimentos (latas de ferro). Nessa
versao, conhecida como ‘coil coating; o revestimento era
aplicado na lamina do metal antes de sua conformagao
final como embalagem(™,

- E-coats catddicos: no qual a resina apresenta gru-
pamentos quimicos de carga positiva e sera atraida
por um substrato com carga negativa — o catodo do
sistema.

Como vantagens frente a outras tecnologias de
pintura, podemos citar:

- Espessura uniforme do filme em toda extensao apli-
cada;

- Confere camada protetora em areas de dificil acesso,
protegendo contra a corrosao, gragas a uma carac-
teristica denominada poder de penetracao (ou ‘TP,
do inglés throwpower). Em outras palavras, a tinta é
virtualmente capaz de pintar qualquer regiao da peca
que entre em contato direto com o banho;
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A inddstria automotiva iniciou a introducao e a
comercializagdo dessa tecnologia na década de 1960,
motivada pelos seguintes fatores:

- Seguranca: os tanques de pintura por imersao base
solvente eram perigosos (risco de incéndio);

- Ambiental/Ocupacional: a pintura por imersao com
tintas base solvente apresentava grande emissao
de compostos organicos volateis, comprometendo o
meio ambiente e, sobretudo, a satde dos profissio-
nais que trabalhavam nas adjacéncias do tanque;

- Qualidade: o sistema de imersao vigente gerava
carrocerias com grande variagao de camada, além de
pontos de fervura/escorrimentos.

Originalmente anddicos, os e-coats prevaleceram
até 1977, quando comegaram a ser substituidos pelos
materiais catodicos na inddstria automotiva. Ha trés
razOes principais para a troca, a saber: a) melhoria na
protecao a corrosao através de uma quimica de resinas
aprimorada; b) passivacao dos substratos, em vez de
dissolucao, durante o processo de deposicao; e c) um
processo mais robusto através da introducao de uma
tinta bicomponente para reposicao da tinta no banho!?.

Mundialmente, considerando-se todos os segmen-
tos, podemos identificar quatro tipos de e-coat®:

1- E-coat anddico epdxi: apresenta moderada resis-
téncia a corrosao e baixa resisténcia a radiagao
ultravioleta. Empregado em implementos agricolas,
algumas pecas automotivas e pecas de fundicao;

2- E-coat anddico acrilico: utilizado como acabamento
para aplicacoes de interiores. Oferece variagcdes de
cores e brilhos a baixo custo. Apresenta baixa resis-
téncia a corrosao e, por essa razao, o uso sobre ferro
e aco depende de analise prévia de viabilidade. Em-
pregado em mobiliario de escritorio em metal (como
estantes), difusores de ar e prateleiras;

3- E-coat catodico epoxi: é referéncia em resisténcia
a corrosdo, muito superior quando comparado as
outras familias. O alto nivel de resisténcia quimica
também se destaca. E o produto de maior consumo
no Brasil, respondendo quase que exclusivamente
por toda a producao nacional. Normalmente do
tipo epdxi-aromatico, apresenta baixa resisténcia a
radiacao ultravioleta, demandando um acabamento
protetivo para substratos sujeitos a radiagao solar
direta. Empregado por toda a ind(stria automotiva e
de fornecedores de pecas, aléem das indistrias geral
e agricolg;

4- E-coat catddico acrilico: da mesma forma que na
versao anodica, apresenta variacoes de cores e bri-
Ihos, porém com maior resisténcia ao intemperismo
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natural e a corrosao. Empregado como acabamento
em artigos de jardinagem, implementos agricolas e
rodas automotivas.

A QUIMICA DE FORMULACEO E
ELETRODEPOSIQI\O - SISTEMAS CATODICOS

Deste ponto em diante, focaremos exclusivamente
na eletrodeposicao catddica de produtos a base de
epoxi, dada sua importancia no mercado brasileiro.

Um banho de e-coat é formado pela mistura de
uma dispersao (emulsdao de resina), de uma pasta
pigmentada (normalmente cinza ou preta) e de
agua. A resina ou ligante (binder) é responsavel pela
criagdo de uma pelicula protetiva capaz de manter
o filme de tinta coeso, respondendo pelas principais
caracteristicas fisico-quimicas do filme, tais como
resisténcia a corrosao ou ao intemperismo natural. A
pasta pigmentada é composta por resinas, pigmentos e
cargas, além de solventes, conferindo ao filme de tinta
sua aparéncia, cor, poder de cobertura, brilho e parte
de suas caracteristicas reoldgicas. Dependendo de sua
composicao, também conferira protecao anticorrosiva.

Além da dispersao de resina e da pasta, temos o
terceiro componente do banho - a agua deionizada
- representando o meio liquido para a mistura e
suspensao dos dois primeiros componentes. O sistema
de eletrodeposicao depende de agua com um nivel
de qualidade que introduza a menor quantidade de
jons possiveis ao banho!®. Garantir que elementos
provenientes do pré-tratamento nao sejam arrastados
para o tanque de tinta (carry over) e assegurar agua
deionizada com um nivel de ions abaixo de 20 ppm
€ uma condicao critica para assegurar uma operacao
estavel do tanque de tinta. Finalmente, ha um quarto
grupo de componentes: os aditivos. Tratam-se de
uma classe ampla, na qual cada material apresentara
uma funcdo especifica, sendo sempre utilizados em
pequenas quantidades. Sao exemplos: solventes
organicos, para aumento de camada ou melhoria do
aspecto do filme depositado; biocidas, para controle
microbiologico e acidos, para o controle de pH. Em
linhas gerais, um banho poderia ser estratificado em
agua (80%); resina (15%); pigmentos e cargas (4%) e
aditivos (1%).

A eletrodeposicao de um revestimento organico
sobre uma peca metalica é consequéncia de uma
série de reacoes eletroquimicas. Trés passos basicos
sdo necessarios para que a deposi¢do ocorra: 1 -
solubilizacao da resina em agua; 2 - eletrélise da agua;
3 - coagulagao da resina.

Als 5o
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As resinas catodicas para e-coat sdo insollveis em
agua. Neutralizadas com um acido carboxilico, ainda na
fase produtiva, formam sais e se tornam sollveis em
agua:

O sal da resina neutralizada (elemento central da
emulsdo de resina) atua como eletrélito no tanque de
tinta, fornecendo a condutividade necessaria para que a
corrente migre através do meio aquoso.

A corrente elétrica inicia a decomposicao da agua no
eletrodo (eletrélise), formando oxigénio (gas) e ions H*
no anodo (ocorre a queda no pH ao redor do eletrodo),
além de hidrogénio (gas) e ions OH- no catodo (ocorre o
aumento no pH ao redor da peca). As seguintes reacoes
sao estabelecidas:

Uma vez gerada a diferenca de potencial, a particula
de tinta inicia o processo de migracao em direcao ao
objeto a ser pintado em um fenémeno denominado
eletroforese.

Na altima etapa do processo, os ions OH™ gerados
pela eletrdlise no catodo combinam com as particulas
solGveis de resina, levando as particulas insollveis que
coagulam e recobrem uniformemente as superficies em
um processo denominado eletrocoagulacao:

Lembre-se de que PRN & a resina insollvel que
passa a constituir o filme eletrodepositado. A agua in-
tersticial e os eletrélitos sao eliminados através de um
fendmeno denominado eletro-osmose. O contra-ion da
resina solubilizada migra para a célula anolitica (outro

Abts 5o

processo de eletroforese), combinando-se com o H* ge-
rado e mantendo a eletroneutralidade do sistema.

A diferenca de potencial aplicada entre o anodo (+) e
o0 catodo (-) é o parametro principal para o controle da
espessura da pelicula depositada sobre a superficie. O
filme de tinta atua como um isolante elétrico; @ medida
que a espessura aumenta, também ha o aumento da re-
sistividade da superficie. Em um determinado instante,
0 processo de eletrodeposicdo cessa. Esta caracteristica
autolimitante da pintura é fundamental para assegurar
a uniformidade do filme; além disso, @ medida que re-
gides eletricamente ‘favorecidas’ (por exemplo, areas
externas da peca proximas ao eletrodo) tornam-se
isoladas, outras regides desfavorecidas assumem a
continuidade do processo: € neste instante em que se
inicia a pintura de regioes internas e cavidades. O grau
em que uma tinta consegue penetrar e pintar areas de
dificil acesso recebe o nome de poder de penetracao
(throwpower).

Uma vez pintada, a peca é enxaguada para a remo-
¢ao da tinta parcialmente coagulada (cream coat), a qual
nao adere efetivamente ao substrato, e depois segue
para uma estufa, onde o filme passa por uma trans-
formacao quimica, tornando-se termofixo e atingindo
todas as caracteristicas de desempenho esperadas.
Para tintas, essa transformacao recebe o nhome de cura.

Uma condicao tipica de cura é de 15 minutosa 175°C
(temperatura-metal). Os detalhes e componentes de
uma instalacao para pintura de e-coat sao tao ricos e in-
teressantes que demandariam um artigo especifico para
abordagem e, por esse motivo, nao aprofundaremos
mais neste tema.

0S DIFERENTES TIPOS DE E-COAT

Cada segmento produtivo apresenta uma série de
requisitos que precisam ser integralmente atendidos. A
evolucao e a diversificacdo do e-coat epoxi catédico sao
consequéncias diretas dessas demandas. Podemos res-
saltar trés familias principais conforme o setor aplicavel:

A) E-coat convencional, para a inddstria geral: De-
senvolvido para englobar o maior nimero de processos
produtivos possiveis, permite a obtencao de camadas
relativamente altas (até 40 pm) e apresenta uma janela
de cura bastante ampla para comportar as grandes va-
riacoes observadas em campo. Uma janela & um grafico
que identifica em quais faixas de temperatura e tempo
€ possivel curar uma determinada tinta e obter dela o
melhor desempenho possivel frente a determinada es-
pecificacao de cliente. A Figura 1 exemplifica uma janela
de cura tipica. Qualquer ponto (dado por uma combina-

Tratamento de Superficie 217 = 33



MATERIA TECNICA

cao de tempo e temperatura), situado dentro dos limites
do poligono, representa uma condicdo aceitavel para a
cura do e-coat.

Figura 1: Exemplo de janela de cura™

No segmento de indlstria geral, a mesma tinta ca-
paz de pintar pecas para o segmento automotivo (rodas,
trilhos de assentos, pecas de reposicao) & em principio,
capaz de pintar esquadrias com a mesma qualidade e
pouca variagdo em condigdes operacionais (como pH
do banho, temperatura e condutividade). Ajustando-se
0 tempo e a tensao maxima de aplicacdo, é possivel
gjustar a espessura de camada desejada, normalmente
acima de 18 pm.

Ha também variacoes do sistema convencional para
pintura a curas mais altas (normalmente por 20 minu-
tos a 185 °C) sem comprometimento de caracteristicas
como flexibilidade ou dobramento do filme aplicado.
Essas variantes encontram aplicacao em implementos
agricolas pois indlstrias que atuam nesse segmento
normalmente pintam pecas com alta variagao de massa,
onde uma unidade de poucos quilos é processada junto
a outras pesando dezenas de vezes mais.

B) E-coat com alto poder de penetracao, para mon-
tadoras: Diferentemente do e-coat para a indUstria ge-
ral, a complexidade da peca a ser pintada (a carroceria) é
significativamente superior. Fisicamente, o processo de
eletrodeposicao do e-coat é iniciado nas areas externas
da peca, onde ha concentracao de carga na superficie
(Gaiola de Faraday). Enquanto essa regiao nao se torna
eletricamente resistiva, as areas internas permanecerao
sem pintura pois nao desenvolverdao carga apreciavel.
Se utilizassemos um produto com as mesmas caracte-
risticas daquele dedicado a inddstria geral, obteriamos
uma camada externa muito alta em regides externas
da carroceria para atender as especificacées de camada
minima para areas internas ou de cavidade.

Pensando nesse cenario e visando assegurar a pin-
tura de regioes de dificil acesso, tais como longarina
e colunas, foi necessario o desenvolvimento de e-co-
ats com alto poder de penetracdo. Isso é conseguido
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através de filmes que, uma vez depositados, isolam
eletricamente a superficie a camadas relativamente
mais baixas (boa capacidade autolimitante do sistema)
quando comparados a sistemas convencionais, fazendo
com que a diferenca nas espessuras dos filmes nas
areas externa e interna seja minimizada. A vantagem?
Reducao significativa de consumo de tinta. Esses produ-
tos sao desenvolvidos, predominantemente, em banhos
de cor cinza (ou, em poucos casos, preta), com grande
penetracao no mercado brasileiro e contando com ho-
mologacoes das maiores montadoras, tais como BW&P
(modelos Mitsubishi), CAOA (Hyundai), Fiat, Ford, GM,
Honda e VW.

C) E-coat com alta capacidade de protecao de
bordas, para indistria de autopecas: Desenvolvido
especificamente para conferir uma maior protecao de
borda as pecas pintadas. E normal observar que apds
0 processo de cura as regioes de bordas apresentem
menor espessura do filme. Quanto mais ‘afiadas’ forem
essas bordas, menor sera a camada na regiao. Uma
série de fendmenos pode explicar essa diferenca, mas
normalmente diferencas de tensao superficial e contra-
¢ao do filme durante a reticulacdao sao os mais comuns.
E um diferencial para produtores de rodas e fornecedo-
res de pecgas para montadoras de origem sul-coreana;
nesses dois segmentos, camadas de bordas superiores
representam protec¢ao anticorrosiva adicional (protecdo
por barreira). A Figura 2 exemplifica o quanto isso pode
impactar nos resultados de um teste de névoa salina,
conforme ASTM B117 (240 horas). Ha ainda o potencial
de ganho em resisténcia a corrosao quando contempla-
mos superficies com alta rugosidade, tipicas de subs-
tratos a base de ferro fundido. Considerando o mesmo
periodo e norma para exposi¢ao a névoa salina, a Figura
3 compara o produto desenvolvido para a protecao de
bordas com um material comum disponivel no mercado:
nenhuma diferenca é observada em uma superficie uni-
forme; ao contrario, a diferenca de desempenho se faz
notoria nas regides de alta rugosidade.

Figura 2: Comparacao entre laminas de estilete fosfatizadas
e revestidas com: a) e-coat convencional (2 esquerda) e b)
e-coat com alta protecao de bordas (a direita). Camadas
médias: 20 pm.
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Figura 3: Comparacao entre regioes de alta e baixa
rugosidade em dois produtos diferentes. A esquerda, sistema
com alta protecao de bordas, a direita, produto convencional.
Nota: ha cortes esclerométricos em duas regides distintas de
cada peca.

CONCLUSOES

A pintura por eletrodeposicao & um processo relati-
vamente novo - considerando que o trabalho na década
de 1960, sequer atingiu a marca de 60 anos. Com o
avanco das legislacdes ambientais, o processo também
se torna alternativa ecologica. Do ponto de vista de sal-
de e da seguranca ocupacional, dada sua baixa toxicida-
de e nao-inflamabilidade, também é uma alternativa a
processos que ainda empreguem primers de imersao a

base de solventes. Do ponto de vista econémico, gragas
ao seu alto grau de aproveitamento, & uma alternativa
competitiva.

A indistria de tintas continua investindo em pes-
quisa e desenvolvimento de novas tecnologias capazes
de oferecer maior rendimento e desempenho a pregos
competitivos, adequando-se e, quando possivel, pre-
vendo as principais demandas do mercado. O futuro
continua promissor!
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O BANIMENTO DO CROMO HEXAVALENTE
NA EUROPA

Anderson Bos
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O cromo hexavalente empregado na industria de tratamento de superficie
sera banido na Europa? Se sim, como essa decisao pode afetar os
negocios no Brasil e no mundo? Além dessas respostas saiba também
sobre as ultimas decisoes do REACH sobre a utilizacao do Cromo-VI

RESUMO

Largamente consumido pela inddstria de tratamento de superficie mundial, a continuidade do uso do cromo hexavalente
no continente europeu estd em compasso de espera. Listado como substincia com grande preocupagio pelo Anexo XIV
do REACH (Regulation (EC) No 1907/2006), passaram-se cinco anos pela aguardada tomada de deciso final pelo Uniao
Européia, prevista para setembro de 2017. A conclusio? Até o momento segue indefinida a confirmagio da data de
banimento do cromo hexavalente no velho mundo, entretanto, os prazos ja assumidos de sua utilizagao tendem a ser
bastante curtos. Espera-se o pronunciamento oficial das autoridades a qualquer momento, decisio esta que parece ser

irrevogavel, restando apenas a confirmagdo da data de sua descontinuidade.

ABSTRACT

Chromium trioxide has been used by the surface treatment industry for many decades. Its use occurs in various processes, with great
emphasis on its performance in the process of plating on plastics, working as the etching of the process, as well as decorative final
layer in the decorative process. Another important application refers to the hard chrome process, with deposition of a functional and
very wear resistant layer. All these applications must be replaced in the coming future, due to the ban of this material in the European
continent. Listed in REACH Annex X1V, the final decision expected for September 2017 was postponed. In the first quarter of 2019,
the European Commission commented, setting the deadlines for its use. However, the decision has not been confirmed and the official
position of the authorities of the continent is currently awaited. This decision will promote a significant change in the segment, using
100% Cr (VI)-free technologies, in a long-term development process by galvanic process research companies. It is not an evolution. Can
be considered as a revolution.
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elemento quimico crémio (nossa inddstria ado-

tou apenas ‘cromo’) foi descoberto por Louis-Ni-

cholas Vauquelin na Franca, em 1797. Seu nome
deriva da palavra grega chroma e significado cor. Seus
compostos sdo intensamente coloridos. E um metal
muito duro e cristalino. E o vigésimo primeiro elemento
mais abundante na crosta terrestre. O Gnico minério de
cromo de importancia industrial & a cromita (FeCrZOA).
Mundialmente, os principais produtores sio a Africa do
Sul, a Rissia, a Turquia e a India. Seu maior uso se da na
fabricacao do aco inoxidavel.

O cromo é maleavel e inoxidavel, muito resistente as
temperaturas ambientes. Ligas de ferro-niquel-cromo,
em diferentes porcentagens, constituem uma incrivel
variedade de importantes metais na tecnologia moder-
na. Adicionado ao ago, o cromo aumenta a dureza, a re-
sisténcia mecanica e a resisténcia a corrosao. Unido ao
niquel, fornece uma liga niquel-cromo empregada para
a fabricacao de resisténcias elétricas.

O acido cromico (também chamado de tridoxido de
cromo, 6xido de cromio (VI) ou ainda anidrido crémico)
é usado principalmente em quatro grandes aplicaces
(2005): 53% em tratamento de superficies metalicas
(9.010 toneladas de tridxido de cromo), 31% em trata-

mento de madeira (5.270 toneladas), 6% na producdo
de midia magnética (1.020 toneladas), 10% para outros
usos, incluindo a producao de potassio e dicromato de
amaénio (1.700 toneladas).

O que esta em discussdo neste momento é a sua
utilizagao e descontinuidade na indistria de tratamen-
to de superficie. A matéria-prima usada ha décadas, e
com propriedades Unicas, refere-se a um conjunto de
compostos gerados pela acidificagao de solugoes con-
tendo anions cromato e dicromato ou pela dissolugao de
trioxido de cromo em acido sulfdrico. Frequentemente,
a tais substancias sao atribuidas a formula H,CrO, e
H,Cr,0.. O anidrido desses ‘acidos cromicos’ € o trioxido
de cromo, industrialmente vendido com o nome de acido
cromico.

Apesar de nao se ter sua formula exata, o acido cré-
mico apresenta cromo em seu estado de oxidacao +6
(ou VI), frequentemente chamado de cromo hexavalen-
te. O cromo pode existir em varios nimeros de oxidagao
e o estado hexavalente é o mais alto.

Foto 1: Apresentacao tipica do
acido cromico usado na inddstria
de tratamento de superficie
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PERIGO DA UTILIZACﬂO DO ACIDO CROMICO

0 manuseio de acido crémico requer a aplicagao de
cuidados extras no dia-a-dia. E por esse motivo que
a decisao por sua descontinuidade esta em pauta no
momento. Ele se apresenta na forma de flocos sélidos
ou po, cor vermelho-escura, sem odor, sendo bastante
sollvel em agua. Esta classificado com ndmero ONU
1463 e deve ser rotulado com etiqueta de oxidante.
Esta ainda classificado sob CASS N°: 1333-82-0 e EC
No.: 215-607-8. Possui reatividade quimica com mate-
riais comuns e pode rapidamente reagir com materiais
organicos, gerando calor suficiente para causar ignicao.
E ainda incompativel com materiais combustiveis, papel,
madeira, enxofre, aluminio e plasticos.

Foi listado no Anexo XIX do REACH (Registration,
Evaluation, Authorisation and Restriction of Chemicals ou
Registro, Avaliacao, Autorizacao e Restricao de Pro-
dutos Quimicos) devido ao fato de ser uma substancia
SVHC (Severe \/ery High Concern ou Substancia com Gran-
de Preocupacdo), por ser uma substancia do tipo CMR
(carcinogénico, mutagénico e tdxico para reproducao)
e classificado pela ECHA (European Chemicals Agency
ou Agéncia Europeia de Produtos Quimicos) por reunir
como propriedades: Substancia Carcinogénica (artigo
57, alinea a); Mutagénica (artigo 57, alinea b); Toxica
para a reproducao (artigo 57°, alinea c); PBT (artigo
57, alinea d); mPmB (artigo 57°, alinea e); Proprieda-
des perturbadoras do sistema enddcrino (artigo 57,
alinea f) — ambiente e salde humana, propriedades de
sensibilizacdo respiratéria (artigo 57, alinea f) — satde
humana; Toxicidade para 6rgaos-alvo especificos apds
exposicao repetida (artigo 57, alinea f) - sade humana),
nivel de preocupacao equivalente, com provaveis efeitos
graves para a salde humana (e/ou) o ambiente (artigo
57, alinea f).

Figura 1: Representacdo apropriada para rotulagem do acido
cromico

Acido Cromico: listado como substancia de alta
preocupacao pela Comunidade Européia (Anexo
XIV REACH 2006)

A regulacao europeia de produtos quimicos passa
pela discussao em varias comissdes e organizagoes,
que, de forma continua, estudam os riscos das subs-
tancias e seu impacto na sociedade. As restricoes sobre
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produtos quimicos estao aumentando em nivel mundial
e, atualmente, 22 substancias quimicas de grande preo-
cupacao (SVHC) estao listadas no ANEXO XIV do REACH,
requerendo autorizacdo, incluindo o acido crémico. Nos
proximos anos, estima-se que mais de 450 produtos
‘SVHC' serao listados.

Para as entidades regulatorias, substancias ‘SVHC'
representam um risco inaceitavel para a sadde humana/
meio ambiente e o objetivo do REACH é sempre buscar
por produtos substitutos. Os mecanismos usados para
minimizar os riscos provenientes das substancias SVHC
visam restringir o uso para aplicagoes especificas, impor
medidas rigorosas para o manuseio das substancias e
por fim, proibi-las no mercado.

Foto 2: Exemplo de instalacao de um banho ‘condicionador’
contendo acido crémico na formulagao, processo usado no
pré-tratamento de plasticos

O REACH fornece diretrizes rigidas para a autoriza-
¢ao de substancias de grande preocupacao. Na linha do
tempo, as etapas a serem cumpridas envolvem:
= A proposicao, por um membro do Estado da Uniao

Europeia, a classificacdo de um produto como 'SVHC;
» Aplicagao de um prazo de 18 meses ou mais para

estudos e preparacao da aplicacdo pelo uso em si;

» Adicao de 18 meses ou mais para decisao de conces-
sao de autorizacao de uso da substancia;

» Se a autorizagao for concedida, é especificada a sua
permissao de uso. A autorizacao pode ser revogada

a qualguer momento, caso outra solucao for encon-

trada.

0 acido crémico foi incluido no Anexo XIV do REACH
em 2006. Decorrido todos os prazos, esperava-se uma
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decisao final por parte das autoridades europeias em 21
de setembro de 2017. Até o momento, de concreto te-
mos o fato de que novas autorizagdes para uso e manu-
seio de acido crémico nao mais sao permitidas, porém,
ainda esta indefinido o prazo de concessao para as apli-
cacoes na indlstria de eletrodeposicao; uma pergunta
que carece de resposta por parte dos responsaveis.
Sabedor do impacto do banimento do acido crémico
na regiao, os fornecedores de processos envolvidos,
usuarios, distribuidoras e produtores formaram um
consorcio para representar os interesses da indlstria
de eletrodeposicao diante das autoridades. Denomina-
do CTAC (Chromium Trioxide Authorization Consortium ou
Consorcio de Autorizagdo de Trioxido de Cromo), o grupo
vem liderando os debates e propondo as alternativas de
nossa inddstria. Mais de 2 milhdes de Euros foram in-
vestidos pelos membros do consércio para o pleito junto
a Uniao Europeia. O objetivo do grupo visa a obtencao
da autorizagao para diversos usos do tridxido de cromo.
Enquanto a decisdo sobre o periodo de revisao ainda es-
tiver pendente, o uso de trioxido de cromo para as em-
presas que sao membros estara autorizado. A decisao
a ser tomada afeta cerca de 1.500 locais de produgao.

Essas decisdes sao muito rigidas para o setor e nao
irdao permitir suficiente adequacao a nossa inddstria?
Esta & a pergunta mais comum nos Gltimos anos. De
acordo com a Uniao Europeia, ainda existem muitas
barreiras tecnoldgicas a serem superadas para garantir
a qualidade necessaria ao uso de alternativas para a
cromacao como, por exemplo, na inddstria automo-
bilistica. No entanto, o Consorcio deseja criar fortes
incentivos a inovacao e a substituicao, quando possivel.
Com um periodo de revisao mais curto, a inddstria em
questao é forcada a considerar tecnologias alternativas
em aplicacoes especificadas. Caso essas alternativas
nao tenham a viabilidade necessaria no devido prazo, o
setor tem a possibilidade de solicitar o prolongamento
da autorizacao para alguns, ou todos os usos, por meio
de um relatério de revisdo. E a partir dessa visao que
atuam as autoridades europeias sobre o tema.

HISTORICO DAS DECISOES JA TOMADAS PELA
UNIAO EUROPEIA

Findado o prazo de 21 de setembro de 2017, nenhu-
ma decisao concreta foi tomada pelas autoridades. Apos
um atraso de aproximadamente dois anos, em 11 de
margo de 2019, o Comité de Regulamentagao do REACH
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decidiu outros pedidos importantes de autorizacao para

0 uso do acido crémico no segmento de tratamento de

superficie:

» Processos decorativos e metalizacao de plasticos:
A autorizacao de uso para toda a cadeia produtiva
foi concedida para o grupo CTAC, com um prazo de
extensao para aplicacoes decorativas e metalizacao
de plasticos até margo de 2023, ou seja, quatro anos
apos essa tomada de decisao. Nela, entidades locais
de produtores alemaes, como a FGK, obtiveram
concessao até setembro de 2024, bem como, alguns
grandes fabricantes de metais sanitarios, que luta-
ram de forma independente, obtiveram concessao
de uso até fevereiro de 2031.

= Cromo duro: Para aplicagdes envolvendo processos
de cromo duro, a decisao permitia seu emprego por
sete anos, contando a partir de setembro de 2017.
Entretanto, ja em 8 de abril de 2019, a decisao po-

sitiva da Comissao da UE sobre o pedido do CTAC foi

rejeitada pelo Parlamento da UE, devido a uma decisao
do Tribunal de Justica Europeu sobre outro pedido de
autorizagao.

O pedido do CTAC seria renegociado com outros
pedidos em 11 e 12 de abril no Comité de Regulamen-
tacdao do REACH. Ocorre que neste encontro, o Comité
de Regulamentagao da UE discutiu os pedidos de apro-
vacao do acido crémico, mas nao tomou uma decisao.
A proxima reunidao ocorreria em julho de 2019, porém,
durante o Comité REACH da Comissao Europeia, foi
adiada para uma data posterior, prevista para dias 17
e 18 de setembro de 2019. Informacdo atualizada da
conta que nenhuma tomada de decisdao concreta foi
tomada no encontro e agora se espera definitivamente
uma decisao antes de fevereiro de 2020. De novidade,
o fato de que havera a necessidade de apresentacgao de
um requisito adicional para fins decorativos. As autori-
dades solicitarao o chamado ‘plano de substituicao’ Isso
significa que precisaremos mostrar por quanto tempo e
por que precisamos do Cr (Vl), antes de substitui-lo. Ain-
da nao ha mais detalhes disponiveis sobre essa Gltima
solicitagao.

Relatério publicado pela Comissao Européia em fe-
vereiro de 2019 tenta explicar o motivo do atraso na
tomada de decisdo. A razao deve-se, principalmente, a
complexidade das aplicacdes (abrangendo muitos usos
e empresas) que torna dificil a escolha da decisao a ser
tomada. Isso requer analises legais, técnicas/cientificas
e socioecondmicas detalhadas). O processo de autori-
zagao requer uma avaliagdo muito detalhada da ECHA
e da Comissao dos paises da Uniao Européia, caso a
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caso. Isso se faz necessario para verificar se a empresa
toma todas as medidas necessarias para minimizar o
risco para trabalhadores, consumidores ou para o meio
ambiente e, também, se foram feitos esforcos suficien-
tes para substituir a substancia por alternativas menos
perigosas.

Foto 3: Principal consumo global de acido cromico na
indGstria de eletrodeposicao como camada final decorativa

Mais especificamente para os produtos cromados,
isso requer uma analise da troca entre a seguranca dos
automoveis, a qualidade dos produtos, e a longa vida Gtil
das torneiras dos banheiros. Além disso, como o cromo
(VI) ndo esta presente no artigo final para o consumidor,
esses produtos podem ser importados livremente. Isso
aumenta a possibilidade de expulsar a produgao de pe-
cas da UE, colocando em risco dezenas de milhares de
empregos. Esta gerado o impasse.

QUAL O IMPACTO NO MERCADO GLOBAL?

Uma vez banido do mercado europeu, sabidamente
um grande centro produtor mundial, uma completa re-
volucao no setor esta por vir. Cientes do impacto da de-
cisao para seus negocios, todos os grandes fabricantes
mundiais de processos galvanicos iniciaram custosos
investimentos em pesquisa e desenvolvimento, com o
intuito de obterem processos isentos de cromo hexa-
valente. Os desafios, como de conhecimento geral, sao
enormes, pois nao existe nenhum produto substituto
isoladamente capaz de reproduzir as propriedades do
acido crémico.

Largamente usado na indistria decorativa, o acido
cromico esta presente em uma linha de metalizacao
de plasticos em dois estagios do processo: no inicio e
no final da linha. No momento inicial, utiliza-se acido
cromico na formulacdo do chamado banho condicio-
nador (etching), solucao formulada com acido sulfirico
capaz de promover um ataque controlado na superficie
de plasticos como ABS e/ou ABS/PC. Com o banimento
certo do acido cromico, alternativas foram desenvol-
vidas nos Gltimos anos, essencialmente fazendo uso

Als 5o



MATERIA TECNICA

de outros agentes oxidantes. Porém, o mecanismo de
atuacao é completamente distinto, e um novo processo
sera necessario.

Presente como camada final decorativa, o cromo
hexavalente deposita uma fina camada de cerca de 0,3
— 0,5 microns com propriedades exclusivas. Uma vez
banido, a indlstria tera que se mover na direcao de uma
alternativa existente ha mais de trés décadas no merca-
do, os processos de cromo trivalente.

Os fabricantes de processos quimicos vém estudan-
do e aperfeicoando esses processos nos Gltimos anos.
Hoje é notorio que seu uso é crescente e a demanda por
processos Cr (VI)-free, a partir de OEMs, teve um cresci-
mento exponencial. Atualmente, é possivel afirmarmos
que a tecnologia esta madura o suficiente, e o uso de
passivadores (também livres de Cr (VI) asseguram sufi-
ciente resisténcia contra a corrosao.

Como depésito funcional, a camada final obtida pela
eletrodeposicao de cromo duro reline caracteristicas
particulares, conferindo grande dureza. Uma madura
tecnologia substituta ja existe e esta disponivel no mer-
cado. Envolve o uso de um processo de cromo trivalente
especifico que, combinado com uma camada anterior

eletrodepositada de niquel, atinge dureza semelhante
aquela obtida pelo uso do processo tradicional de cromo
hexavalente.

Evidentemente, todas essas alteracoes envolverao
uma completa mudanca de comportamento da inddstria
no velho continente. Com a proximidade da tomada final
de decisdo, o cronémetro ja foi disparado. As consultas,
testes em linhas, producao de amostras e validacao
de processos ja estdao em curso. Neste momento, sao
varias as empresas europeias que iniciaram tratativas
internas preparando-se para a mudanca.

Como sabemos, o segmento detentor do maior
volume global de pecas plasticas cromadas, a indls-
tria automotiva, vem estudando e validando os novos
processos ha alguns anos, se preparando para a trans-
formacao iminente. As especificagdes sao documentos
globais. Uma aprovacdo de um processo 100% Cr (VI)-
-free pode ser estendida a todos os paises. E nesse mo-
mento que os negdcios no Brasil, mesmo que do outro
lado do Oceano Atlantico, pode ser afetado. Entretanto,
por enquanto persistem mais perguntas do que respos-
tas nesse complexo processo.
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Outra possibilidade ventilada seria a migracao dos
negocios da Europa para outros centros produtores,
fomentando as atividades na Asia e nas Américas. A
compreensao do banimento do acido crémico na Euro-
pa envolve a sua nao utilizacdo no processo produtivo.
Entretanto, a compra de pegas cromadas tratadas a
partir de processos a base de Cr (VI) ndo estara proibida.
Assim, estaria aberta a oportunidade de exportacao de
pecas para o velho mundo.

Resumindo, a fotografia do momento é esta: os
fornecedores de processos estao prontos para colocar
em pratica, e em grande escala, as novas tecnologias
desenvolvidas. As OEMs seguem estudando e realizan-
do testes de performance com as pecas tratadas pelos
novos processos. O cromadores iniciaram estudos inter-
nos para adaptacao das linhas existentes, preparando-
-se para as eventuais mudancgas. Evidentemente, a ve-
locidade da evolucao de todas essas atividades é face da
decisao a ser tomada e do periodo que sera concedido
de utilizacdo do cromo hexavalente na Europa. O certo é
que toda a indlstria vem se preparando para a decisao
final, momento que podera ser considerado uma revolu-
¢ao no segmento de tratamento de superficies mundial.

0 QUE VEM POR Ai? NOVOS PRODUTOS SERAO
BANIDOS?

Foto 4: Exemplo de pecas decorativas cromadas em processo
totalmente livre de Cr (VI)

O banimento do acido crémico nao encerrou e nem
cessara a lista de substancias quimicas candidatas a
entrarem como SVHC e anexadas ao REACH. Se nao
estdo banidos devido ao uso de acido cromico em si, os
processos de cromo decorativo que fazem uso de su-
pressores de gas formulados com compostos fluorados
estdo sob pressao ha anos. As substancias a base de
PFOS (tecnologia anteriormente usada) ja foram bani-
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das ha alguns anos. Neste momento, produtos formu-
lados com PFOA e PFHxXS seguem o mesmo caminho.
Até mesmo os Estados Unidos estudam o banimento
desses compostos, o que inviabilizaria de toda forma o
uso dos processos a base de cromo hexavalente.

A lista de restricdes nao se restringe apenas aos
paises europeus. Outros centros produtores vém ado-
tando suas proprias regulagoes locais de REACH. Como
exemplo, a China ilustra bem esse caso. Recentemente,
vigorosoas acoes do governo central chinés vem re-
forcando as legislagdes ambientais e seu impacto na
sociedade local. Como resultado, apenas na provincia de
Shangond, mais de 200 substancias quimicas perigosas
foram canceladas, resultando no encerramento das ati-
vidades de 1.500, das cerca de 7.600, plantas quimicas
existentes. Além disso, mais de 100.000 penalidades
foram impostas, apenas em 2018, gerando multas no
valor de 1,2 bilhdes de Euros. E mais, naquele pais,
semelhante mecanisco ao adotado pela Unido Europeia
com a listagem de substancias SVHC esta em curso.

CONCLUSAO

O banimento do antigo e tradicional acido crémico do
mercado europeu &, sem sombra de ddvidas, uma rup-
tura na indlstria de tratamento de superficie mundial.
Apregoado ha alguns anos, se aproxima o0 momento da
tomada de decisao pelas autoridades do velho conti-
nente.

Neste mar de incertezas, sao varias as boas noticias
surgindo ao mesmo tempo que se aproxima a decisao
final. A indlstria de tratamento de superficie ira se
reinventar, e os novos processos formulados com Cr (l1l)
ja sao realidade dentro dos desenvolvedores de proces-
sos, e ainda irdo ganhar a escala necessaria para sua
difusao no mercado, inicialmente no europeu.

Os novos processos mostram que todas as prin-
cipais (e boas) caracteristicas conferidas pelo cromo
hexavalente sdao passiveis de substituicao. Seja no
pré-tratamento de plasticos, na deposi¢ao de uma fina
camada de cromo decorativo ou na busca pelas proprie-
dades funcionais do cromo duro, 0s novos processos
se mostram bastante promissores e atendem todas as
especificacoes do mercado. La se vao anos de pesquisas
nessa direcao e o caminho ja esta trilhado. Resta ape-
nas o pronunciamento final por parte das autoridades
europeias, para que a transformacao seja colocada em
pratica. A mudanca exigira uma nova e longa curva de
aprendizado pela indstria. E maior exemplo de como a
indlstria de tratamento de superficies tem o poder de
seguir se reinventando diante das novas demandas. 4
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ALTERNATIVAS PARA A SUBSTITUICAO DO
BANHO DE NIQUEL NO MERCADO DECORATIVO

Bruno Chio
Analista de desenvolvimento de negdcios da Umicore

bruno.chio@am.umicore.com

Recentes pesquisas apontam o0s metais que substituem o banho de
niquel com eficacia e resisténcia a corrosao. Conheca as melhores
alternativas para substituir o alérgeno

RESUMO

Este artigo apresenta alternativas de substituicao ao niquel no mercado decorativo com énfase no processo de bronze
(liga Cu-Sn-Zn). O grande desafio é encontrar substitutos ao banho de niquel mantendo a mesma qualidade das pecas, custo
competitivo e grande parte de suas vantagens. O uso do banho de niquel no mercado decorativo € um processo bastante utili-
zado devido a sua facilidade de operacao e manutencao, alto brilho e nivelamento das pecas, sendo geralmente aplicado como
camada intermediaria e também como camada final em diversos segmentos. Além das propriedades mencionadas, o banho
de niquel apresenta outras, como: soldabilidade, boa adesao, barreira contra a migracao, propriedades magnéticas, além de
resisténcia a corrosao. Dependendo de sua funcao e aplicabilidade, pode-se optar pelo depdsito de niquel brilhante ou niquel
opaco. Apesar de todas essas vantagens, novas regulamentacoes restringem o uso do niquel, principalmente, nos segmentos
cujas pecas banhadas estao em contato direto com a pele. O principal fator para essa restricao & que o niquel causa alergia,
sendo um dos tipos mais comuns a dermatite de contato conforme casos relatados na literatura.

ABSTRACT

This paper presents alternatives to nickel substitution in the decorative market with emphasis on the bronze process (Cu-Sn-Zn alloy).
The biggest challenge in the market is finding processes that can replace nickel plating while maintaining the same quality parts, competitive
cost and most of its advantages. The use of nickel plating in the decorative market is a widely used process due to its ease of operation and
maintenance, high gloss and leveling of the pieces, and is generally applied as an intermediate layer and also as a final layer in various
market segments. In addition to the properties mentioned, nickel plating has other features such as weldability, good adhesion, barrier to
migration, magnetic properties, and corrosion resistance. Depending on their function and applicability one can opt for the deposit of shiny
nickel or opaque nickel. Despite all these advantages, new regulations vestrict the use of nickel in various market segments, especially those
where plated parts ave in direct contact with the skin. The main factor for this restriction is that nickel in contact with the skin causes allergy,
being one of the most common types of contact dermatitis as reported in the literature.
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banho de niquel &€ um dos processos mais utili-

zados no meio galvanico por diversos motivos,

como a simplicidade de operagao e pouca ma-
nutencao, além de poder ser utilizado tanto em sistema
de gancheira como em tambor rotativo. O sistema de
trabalho do banho, assim como os possiveis problemas
e solugdes sao bem conhecidos, a metodologia analiti-
ca do eletrolito & bastante simples e tem baixo custo.
Apresenta como caracteristica um depdsito com bom
nivelamento, alta resisténcia a abrasao, alta dureza, boa
resisténcia a corrosao, cor do depdsito final bastante
aceitavel no mercado e excelente barreira a difusao.

No intuito de substituir o banho de niquel, a fim de
evitar que as pegas decorativas provoquem alergia na
pele, algumas alternativas surgiram, tanto como cama-
da final como quanto camada intermediaria. No merca-
do decorativo, as duas alternativas mais utilizadas sao
o banho de paladio e o banho de bronze, este, por sua
vez, também conhecido como ‘Niquel Free' Apesar de
o paladio ser uma boa alternativa para o niquel, princi-
palmente no caso do mercado de semijoias e folheados,
0 custo, muitas vezes, pode inviabilizar sua utilizagao,
devido ao fato de ser um metal precioso. Dessa for-
ma, 0s processos de bronze tém sido utilizados como
excelente alternativa para substituicao aos banhos de
niquel, tanto pelo custo competitivo como por suas boas
caracteristicas: dureza, barreira a difusao, resisténcia a
corrosao e oxidacao.

ALERGIA AO NIQUEL

A alergia ou dermatite de contato ao niquel € um dos
tipos mais comuns de alergia dérmica, sendo o niquel
considerado como o mais alergénico entre os metais de-
corativos. Em muitos paises, a eletrodeposicao do metal
foi substituida por outros processos cujas aplicacoes
envolvem contato direto ou prolongado com a pele. A
alergia também pode ocorrer mesmo apds a sobrepo-
sicao de outras camadas protetivas em cima do niquel,
como ouro, cromo duro, prata e verniz organico. A razao
para esse fato é que alguns pequenos poros, arranhoes
nas pecas ou outros defeitos na camada protetiva po-
dem ocasionar o contato do niquel com a pele por meio
da corrosao.

Na Europa, aproximadamente, de 15 a 20% das mu-
Iheres e 5% dos homens tém sensibilidade ao niquel,
sendo que cerca de 40 % de mulheres com menos de 30
anos sao afetadas por esse fato. Uma vez que a sensi-
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bilidade foi adquirida, o contato constante ou repetitivo
com o alergénico (niquel) causa uma inflamacao geran-
do dermatite de contato.

O mecanismo para entender a alergia ao niquel
é bastante complexo, mas, basicamente, o processo
ocorre inicialmente com a sensibilizagao do sistema
imunoldgico tendo o primeiro contato com o alérgeno
(niquel). Os sais metalicos entram em contato com os
componentes do sangue e os chamados 'haptenes’ sao
formados. Essas substancias estranhas fazem com que
o sistema imunolégico crie um sistema de defesa. A
pele e mucosas inflamam apos entrar em contato com
o0 'haptene’ novamente. O sistema imunolégico ‘lembra’
dessa substancia e reage formando uma defesa e, con-
sequentemente, revelando-se como alergia.

Na tentativa de reduzir o risco a sensibilizacdo de
niquel, a utilizacao de itens contendo esse metal tem
sido regulada pelo ‘European Nickel Act;, de 1990 (subs-
tituido mais tarde pelo Rec. (EC) No 1907/2006. Essa
regulamentacdo estipulou o limite maximo de niquel
permitido que poderia ser liberado na pele por meio do
contato direto ou prolongado. O maximo estabelecido
foi de 0,5 pg/cm2/semana por um periodo de dois anos
sob uso normal. O termo ‘uso prolongado em contato
com a pele’ nao tinha sido introduzido nessa resolugao.

Para regularizar quanto tempo seria o termo ‘con-
tato direto ou prolongado com a pele’ a ECHA (Agéncia
Quimica Europeia) desenvolveu uma interpretacao cien-
tifica em relagdo ao limite liberado de niquel (entrada 27,
anexo XVII do REACH). Essa interpretacao foi introduzi-
da em 2014 e publicada no site da ECHA.

Por essa definicao o termo ‘uso prolongado’ de pe-
¢as que contenham niquel foi definido como:

» 10 minutos para trés ou mais ocasidoes em duas se-
manas ou

= 30 minutos para uma ou mais ocasioes em duas
semanas

Essa definicao de termos resultou em muitos obje-
tos utilizados pelo consumidor que anteriormente nao
foram afetados pelo limite de niquel, agora coberto
pelo limite maximo de 0,5ug /cm?/semana, entre eles:
bijuterias, acessorios de moda, ferramentas artesanais,
canetas, armacoes de oculos, ferramentas, fivelas, alcas
e volantes, ferramentas de higiene pessoal, boquilhas,
utensilios de cozinha e dispositivos eletrénicos e muito
mais.
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E possivel ver na Figura 1 a sensibilizacio pelo niquel
em diferentes faixas etarias.

Figura 1. Sensibilizacao ao niquel por idade e género

Fonte: Dermatosen 41, Heft 2 (1193)

Na Figura 2 observa-se em qual tipo de peca a inci-
déncia alérgica é maior devido do contato com o niquel.
Essa pesquisa foi realizada em diversas pessoas e 0s
nimeros referem-se a quantidade de pessoas entre-
vistadas.

Figura 2. Fontes de alergia ao niquel

Brincos 76
Relogios 67
Botoes 49
Colares 42
Aneis 41
Zipper 41
Bracelete 28
Armacao de 6culos 12

Fonte: British Journal of Dermatology (1996) 134

Na Figura 3 observam-se alguns sintomas da alergia
causada pelo niquel.

Figura 3. Sintomas de alergia ao niquel

Fonte: University Erlangen, Department of Dermatology

Figura 4. Sensibilizacao ao niquel em mulheres por ano e
variando a idade

Fonte: Network of Department of Dermatology 1994-2009

Figura 5. Sensibilizacdo ao niquel em homens por ano e
variando a idade

Fonte: Network of Department of Dermatology 1994-2009

ALTERNATIVAS AO NIQUEL

Para fornecer processos livres de niquel & impor-
tante que alguns requisitos sejam levados em consi-
deracao. Para um sistema completo ser considerado
‘Niquel Free' & importante que tanto o substrato, como
a camada intermediaria e a camada final utilizados se-
jam isentos do metal. O quadro resumido (Figura 6 na
proxima pagina) mostra alguns processos potenciais e
suas caracteristicas:

BANHO DE BRONZE COMO ALTERNATIVA AO
NIQUEL

Encontrar revestimentos alternativos para o banho
de niquel em situagdes nas quais supoem que pode ha-
ver o contato prolongado com a pele é claramente um
desafio. As ligas de cobre/estanho/zinco eletrodeposi-
tadas estao entre os poucos revestimentos propostos
que podem ter aplicacao aceitavel. Os revestimentos de
bronze tém-se mostrado como 6tima alternativa aos
processos contendo niquel e sao, provavelmente, uma
boa solucao do ponto de vista da ciéncia de materiais,
uma vez que eles possuem varias propriedades interes-
santes, além da, ja conhecida, resisténcia a corrosao. A
seguir, algumas dessas propriedades serao discutidas e
revisadas em mais detalhes.
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Figura 6. Comparativo entre diferentes processos como alternativa ao niquel

Fonte: Leyendecker, K. EBRATS 2012

A eletrodeposicao de bronze é uma técnica relativa-
mente recente, nascida da necessidade de substituir o
niquel em aplicacoes decorativas em contato com a pele
para fins hipoalérgicos. Como o niquel, o bronze atua
como uma camada de barreira, impedindo ou limitando
a difusao da base cobre para o exterior. Os banhos de
bronze sao basicamente divididos em duas categorias:
0 bronze amarelo e o bronze branco. Como pode ser
deduzido dos nomes, o primeiro tem uma tonalidade
amarelada enquanto o Gltimo exibe um tom ‘prateado’;
essa caracteristica é atribuivel a porcentagem de cobre
presente na liga em comparacdo com o estanho (e a
parte minima em zinco). Apesar da diferenca no depo-
sito, nao é obrigatorio que a proporcao de metais na
composicao do banho seja a mesma: de fato, os banhos
de bronze amarelo e branco podem ter aproximada-
mente a mesma quantidade de metais, mas, variando
a quantidade de cianeto de potassio, varia a deposicao
dos componentes e, consequentemente, sua cor final.

A manutencao do banho de bronze amarelo e do de
bronze branco é a mesma. Como mencionado, ambos
sao banhos de carater alcalino contendo cianeto, nos
quais existem dois metais principais (cobre e estanho)
suportados por pelo menos um terco (1/3) de zinco, mas
também pode haver outros metais (paladio, indio, etc.)
para conferir caracteristicas fisico-quimicas especificas
ao revestimento. Esse tipo de banho requer manuten-
cao continua para nao desequilibrar a liga e manter
inalterada a quantidade de cianeto (que provoca a dimi-
nuicao da deposicao de cobre em favor do estanho) e hi-
droxido de potassio (que retarda a deposicao de estanho
favorecendo o cobre). Além disso, o pH deve ser mantido
fortemente alcalino (pH> 12) para evitar a precipitagao
do estanho (anfotérico) na forma de hidroxido.
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A temperatura de operacao € alta entre 55 °C — 70
°C, os anodos utilizados sao de 6xidos mistos (MMO) ou
anodos de grafite. A densidade de corrente (d.d.c) reque-
rida & de aproximadamente 1 A/dm2 e depdsitos de 2 a
7 microns sao obtidos por tempos de deposicao de 10
— 20 min. Mesmo que a galvanoplastia de bronze seja
um processo estudado ha mais de vinte anos, pesquisas
nesse campo ainda sao muito ativas e visam contribuir
para aumentar a estabilidade do banho e a resisténcia
ao desgaste do revestimento final.

Novas formulacoes, variando a proporgao entre Cu,
Zn, Sn e outros metais nobres, estao em estudo, incluin-
do o processo sem cianeto. Nessas solucoes alcalinas,
o0 estanho esta presente na sua forma estavel de Sn*
e cobre como o ion monovalente Cu*. Qutros tipos de
banhos sem cianeto foram estudados, explorando Cu?
e Sn?', estaveis de em eletralitos acidos, também forne-
cendo melhorias na eficiéncia elétrica.

A Figura 7 mostra o comparativo de dureza entre di-
ferentes processos. Observa-se que o depdsito de bron-
ze branco tem uma dureza similar ao processo de niquel.

Figura 7. Comparativo de dureza entre o processo de niquel e
de outros acabamentos

Fonte: Leyendecker, K. EBRATS 2012
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A seguir (Figuras 8 e 9) apresentam-se o compa-
rativo do teste de abrasao realizado entre diferentes
acabamentos. Apesar de o niquel ter uma resisténcia a
abrasao superior a outros processos, o banho de bron-
ze tem o comportamento mais proximo em termos de
abrasao em relagao ao processo de niquel.

Figura 8. Teste de abrasao comparando niquel e outros
acabamentos

Fonte: Leyendecker, K. EBRATS 2012

Figura 9. Teste de abrasao de diferentes acabamentos pelo
Teste Bosch-Weinmann

Fonte: Leyendecker, K. EBRATS 2012

Figura 10. Exemplo de possibilidade de um sistema ‘Niquel
Free'

Na Figura 10 observa-se a possibilidade de como se-
ria um sistema ‘Niquel Free’ pela utilizacao de processos
de bronze e de paladio como alternativas ao niquel.

CONCLUSAO

Conclui-se que o banho de bronze (amarelo ou
branco) & uma alternativa viavel e eficiente em substi-
tuicao ao banho de niquel no mercado decorativo, visto
0 potencial alergénico do niquel em diversos produtos
presentes nesse mercado.

Os processos de bronze apresentam vantagens,
como dureza, abrasao, resisténcia a corrosao, brilho
entre outras. Novos desenvolvimentos devem ocorrer
nos processos de bronze para tornar-se cada vez mais
um processo usual e consequentemente melhorando as
caracteristicas como facilidade de operacao, estabilida-
de e custo mais competitivo.
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TRANSPORTE DE PRODUTOS PERIGOSOS

ATUALIZACAO DO REGULAMENTO PARA O TRANSPORTE
RODOVIARIO DE PRODUTOS PERIGOSOS
Principais pontos relativos as infracoes e penalidades

Eduardo Leal

Assessor técnico da Associagao Brasileira de Transporte e
Logistica de Produtos Perigosos — ABTLP
eduardoleal@abtlp.org.br

om a publicacao da Resolucao ANTT N° 5.848, de
25/06/2019, ocorreu a atualizagao do regulamento para
o transporte rodoviario de produtos perigosos. Com isso
listamos os principais pontos relacionados as infracoes e pe-
nalidades do novo regulamento:
1 - As infracdes e penalidades foram as disposicoes que so-
freram o maior nimero de alteracdoes. Comecando pela
classificacao de gravidade, agora ela esta distribuida em 4
(quatro) grupos:
| - Primeiro Grupo: punidas com multa no valor de R$
5.000,00 (cinco mil reais);
Il - Segundo Grupo: punidas com multa no valor de R$
1.400,00 (mil e quatrocentos reais);
Il - Terceiro Grupo: punidas com multa no valor de R$
1.000,00 (mil reais);
IV -Quarto Grupo: punidas com multa no valor de R$
600,00 (seiscentos reais).
Destaco o novo grupo criado pela ANTT (primeiro grupo), no
qual as multas estao estipuladas em R$ 5.000,00 (cinco mil
reais), possuem apenas trés tipificacdes que sao:
2.1 - InfragGes atribuiveis ao transportador:
a) Impedir ou dificultar a fiscalizacdo do transporte
rodoviario de produtos perigosos;
b) Transportar produtos perigosos cujo transporte ro-
doviario seja proibido pela ANTT.
2.2 - Infracao atribuida ao expedidor:
a) Expedir produtos perigosos cujo transporte rodoviario
seja proibido pela ANTT.
Obs.: Os demais grupos (segundo, terceiro e quarto), so-
freram alteracoes pontuais que abordaremos em outra opor-
tunidade.

N
1
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3 - A atualizacao do regulamento apresentou um aumento
significante de tipificacdes, ficando da seguinte forma:

QUANTIDADE DE TIPIFICACAO DA INFRACAO
Resolucao ANTT Resolucao ANTT

3.665/11 5.848/19 (NOVA)
Transportador 32 65
Expedidor 24 51
Destinatario 1 0
Total 57 116

4 - Esse aumento de tipificacdes das infragdes se deve em
grande parte pelo fato do ‘desmembramento’ das tipi-
ficacoes anteriores. Esse ‘desmembramento’ dividiu um
enquadramento em outros dois ou mais, tornando, assim,
o0 texto mais objetivo dentro da conduta irregular realizada.

5 - Na reincidéncia de infragdes, com idéntica tipificacao, no
prazo de 12 (doze) meses, a multa devera ser aplicada com
acréscimo de 25% em relacdo aos valores estabelecidos e
nao mais ter o valor dobrado como no texto anterior.

6 - Pela nova resolucao nao existem penalidades para a figura

dos Destinatarios e Contratantes, fato que nao exclui suas

responsabilidades na esfera ambiental, pois estamos tra-

tando de um segmento classificado como potencialmente
poluidor pela Lei de Crimes Ambientais.

Este tema do regulamento, referente as infragoes e pena-
lidades, entra em vigor no dia 23/12/2019, destacando que
toda 6tica desse parecer é referente ao impacto que a atualiza-
¢ao do regulamento tera perante as empresas de transportes
de cargas. 4
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https://b8comunicacao.com.br/ebrats-2020/

PONTO DE VISTA

GASTOS COM PUBLICIDADE GERAM
CREDITOS DE PIS E COFINS

m recente decisao do Conselho Administrativo de Recursos Fiscais (Carf), o érgao

reconheceu que os gastos realizados com publicidade e marketing geram créditos de

PIS e COFINS. Com isso, derrubou expressiva cobranca da Receita Federal contra a

empresa VISA, reconhecendo o carater de insumo para a publicidade destinada a projecao e
divulgacao da empresa.

A decisao é de fundamental relevancia, pois reconhece o direito para empresa

prestadora de servicos, confirmando a necessidade da propaganda para fortalecer a

marca da bandeira e, assim, alcancar os clientes que fomentam sua

operacao, bancos e maquinas de cartao de crédito. O posicionamento

nao é isolado e nao vincula apenas a indastria.

DECISOES JUDICIAIS ABREM PRECEDENTES PARA QUE
EMPRESAS TRANSFORMEM GASTOS COM PUBLICIDADE
EM CREDITOS DE PIS E COFINS. RICARDO ELETRO JA
ECONOMIZOU R$ 133 MILHOES

Dra. Denise Machado da Rosa
Advogada contratada do Grupo Marpa

Em maio de 2019, a empresa de varejo Ricardo Eletro obteve
uma economia de 133 milhdes de reais ao ter reconhecido o direito
de se creditar de PIS e COFINS decorrentes de gastos realizados
com publicidade. Nos dois casos, os orgaos julgadores aplicaram o
posicionamento pacificado pelo Superior Tribunal de Justica (STJ) no
Recurso Especial - REsp 1.221.170/PR, definindo que o conceito
de insumo deve ser analisado a luz dos critérios da essencialidade

e relevancia, considerando a imprescindibilidade ou a importancia de determinado item
— bem ou servico — para o desenvolvimento da atividade econémica desempenhada.
Ou seja, a qualificacao do insumo para fins de geracao destes créditos nao se limita a
atividade de producao, e as vantagens de buscar esses beneficios nao param por ai.

O conceito de insumo foi ampliado pelo ST) e cabe a cada empresario buscar a
assessoria de gestao tributaria competente para identificar, dentro do seu ramo de
atividade, os elementos que lhes sao fundamentais e capazes de gerar esse resultado
econdmico positivo de forma rapida, segura e efetiva, nao s6 com a vantagem de usar o
beneficio para o futuro, mas com a viabilidade de recuperar essas diferencas nos altimos

cinco anos. 4
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DORKEN MKS

THE CORROSION EXPERTS

Nossa inovacao mais legal:
O revestimento de flocos
de zinco que seca a
temperatura ambiente.

Economize tempo, esforco e energia: o DELTA-PROTEKT® KL 170 RT é nossa inovagao
em zinco liquido que seca até em temperatura ambiente. A solugdo inteligente para
todos os componentes que sdo grandes ou muito sensiveis para um forno ou ainda que
apenas requer reparacdo. Facil de manusear, resultados perfeitos e ja em uso como
padrdo naindustria automotiva. Isso é protecdo contra corrosdo de alto desempenho
da Dorken MKS - The Corrosion Experts.

Mais informacdes em www.doerken-mks.com

Robinson Bittencourt Lara - rlara@doerken.de


https://www.doerken-mks.de/en/



https://industrial.macdermidenthone.com/
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