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Criativa

UniClean Bio

Atotech do Brasil Galvanotécnicao Litdo.

Rua Marla Patricla da Silva, 205

Tabodo da Sena-SP-04787-480-Fone; 011 7947.0777-Fax: 011 7947.0509

SEA: 0800 559191

Representantes:

Rio Grande do Sul: Van Lu - Fone: 051 248.2329 - Fax: 051 248.7630

Santa Cotaring e Porond: Galchemie - Fone: 041 3427226 - Fax: 041 242.9223
Rio da Janalo: 15 - Fone | Fax: 021 714.5047

UniClean Bio e um sisterna
revolucionario no primeiro passo
de qualquer processo de
tratamento de superficies
metédlicas - a limpeza.

Em processos convencionais de
limpeza, o desengraxante se foma
constante e gradalivamente
contaminado, podendo, em alguns
casos, ocomrer saluragao, o que
resulla em cuslos para substifuicdo
do limpador.

O sistema UniClean Bio utiliza a
mais avangada lecnologia de
tratamento biolégico
(Bioremediation) combinado com
um sistemna para consumo e
eliminagdo do mais amplo espectro
de dleos e outros complexos
organicos. O desengraxante e
constantements regenerado &
reforgado, e relorna ao tanque de
desengraxe em otimas condigdes.
O sisterna de tratamento bioldgico
{Bioremediation) & simples e
natural: microorganismos
convertemn moléculas de complexos
orgdnicos em subsidncias
ndo-perigosas (p.ex.: didxido de
carbono @ dgua) e em complexos
menores.

As vantagens do sistema 580 :

. Baixo custo de tratamento de
efluentes.

. Simples operacdo.

. Compatibilidade com todos os
melais-base.

. Ecologicaments correto.

. Eliminagdo do custo de disposigdo
de lodo

. Baixo consumo de energia.

Solicite a visita de um
representante e obtenha mais

informacgoes sobre este
revoluciondrio sistema de limpeza.
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Edicao especial de pintura
sta edigio de Tratamento de Superficie ¢ dedicada a wm segmento que
vem sofrendo grandes transformagoes, face ao impulso econémico que
vem ocorvende no mercade brasileiro ¢ sul-amevicano, levando a um
aumento significativo na demanda por novos produtos e procesios: o de tintas,
vernizes ¢ pintura industrial

Buscando dar ao leitor um amplo retrato deste segmento de tratamento
de superficies, inserimas vdrios artigos ¢ matérias técnicas sobre o assunto,
abrangendo as modernas tecnologias, os procedimentos corvetos ¢ as novas
tendeénias.

Em matéria especial, também buscamos fazer uma andlise deste
segmento: comao ele se encontra no Brasil em termos de equipamentos ¢ processos,
se a tecnologia empregada aqui pode ser equiparada as melbores do mundo, as
tendéncias futuras ¢ outros itens. E, nesta mesma matéria especial, destacamos
trés empresas que mantém instalagoes de pré-pintura e pintura proprias. Elas
fialam dos problemas, das vantagens e, também, fazem “previsoes” sobre o fuuturo
do setor no Brasil.

E, mais ainda: esta edigio de Tratamento de Superficie traz uma
resenha da mesa-redonda sobre zinco e suas propriedades promovida pela
ABTS e pelo Sindisuper no dia 26 de maio siltimo, e que se constituin em um
sucesse absoluto. A mesma matéria contém wm resumo dos temas debatidos na
ocasido, ¢ que envolperam: zinco alcaline sem cianeto, zincos deidos, zinco
para aplicacbes especiais, zinco-cobalto, zinco-ferro, zinco-niquel, passivadores
¢ orginicos metdlicos.

Como se pode notar, estamos levando aos nossos leitores o maior
ntimero possivel de informagbes, de forma a manté-los atwalizados com as
novas tendéncias, as novas tecnologias que despontam nio sé no segmento de
pintura industrial, mas de tratamento de superficie em geval. Isto porque,
outras matérias de interesse também sio parte integrante da revista, como
anodizagio, qualidade e seguranga no trabalbo, somente para citar algumas.

O objetive ¢ fazer com que o nasso leitor tenha todas as informagies
necessirias ap sew dia-a-dia em um sd local, em wma 50 publicagio. A nossa
maiar recompensa é sabermos que estamos colaborando para o crescimento do
setor no Brasil.

Editor

Tratamenin de Superlicie
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A prixima edigio de Tratamento de Superficie, de
julbolagasto, estard dando destaque ao polémico tema
TRATAMENTO DE EFLUENTES, que serd abordado

através de artigos e de matérias especiais, com a participa-

Nao Perca na Proxima Edicao

fio de drgdos governamentais, consultores, usudrios ¢ em-
presdrios. Serdo apresentadas as novas tecnologias ¢ discuti-
dos os aspectos politicos, juridicos, legiclativos e econdmicos

que envolvem a preservagio do meio ambiente.

[l Tratamento de Superlicie
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DO PREMIO ALCOA
“FORNECEDOR DO ANQO”

_E.& ITALTECNO DO BRASIL
quer dividir com todos a satisfa¢do
de ter recebido o “Prémio de
Fornecedor do Ano 1997/98"
da Alcoa de Itapissuma, PE,
um “Oscar” da Exceléncia

no Sistema Alcoa de
Reconhecimento ao Mérito.

A conquista deste prémio

sd foi possivel pelo encontro de
duas equipes que souberam
com competéncia integrar
as reais necessidades
da Alcoa com

a avancada tecnologia

da ITALTECNO.

Av Angélica 672 =4" andar = 01225-000 = Sio Paulo = SP

£ (011) 825-T185/825-7795 »Fax: (011) 825-0272

e-mail:escrit@italtecno.com.br
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Revestimentos em po - premissas hasicas

nteriormente abordamos de for-
ma genérica alguns dos sistemas
de revestimentos industriais que
nos tdltimos anos vém aumen-
tando signit‘lc;uiv:lmunrc Sua partici-
pagio no mercado, consolidando-se
nio somente como tendéncia mas sim
como uwma nova realidade no universo
dos revestimentos utilizados em am-
biente industrial, notadamente anco-
rados em preceitos hoje considerados
vitais na administragio de negécios,
COMmo pmdurwtd ade, tec nuh:@,u pre-
servagio ambiental, erc. Tais revesti-
mentos sio: tintas a base de dgua, tin-
tas com alwo teor de sélidos, “electro-
coats” e tintas em pd.

Iremos iniciar nosso detalhamento
de cada um dos revestimentos acima
citados a partir das tintas em pd, se-
guindo entio para os demais. Objeti-
vamos concluir o tépico de revesn-
mentos induseriais discorrendo am-
bém sobre aspectos estratégicos envol-
vidos na escolha de um sistema de re-
vestimento industrial,

As rintas em po se constituiram no
revestimento induserial com maior ta-
xa de crescimento no mercado nos tl-
timos 15 anos, em razio do conjunto
de vantagens que oferece a seus usud-
rios, Devido a isso tém sido cada vez
mais consideradas como um comple-
mento fundamental a seu portfolio de
produtos pelas empresas jd tradicionais
fornecedoras de revestimentos liquidos
industriais. A seguir iremos fornecer
alguns conceitos importantes que de-
vem ser cuidadosamente considerados
pelas empresas em vias de agregagio
das tintas em po em seu portfélio de
produtos fornecidos ao mercado.

] Tratamenio de Superficie

Este artigo fornece alguns conceitos que as
empresas em vias de agregar as tintas em po ao
sell portfalio de produtos devem considerar

Gilmar de (Miveiva Pinheivo

Empresas que estio considerando
em seus planos estrarégicos a parm::-
pagio no fascinante mercado de tintas
em pod, geralmente jd sdo tradicionais
players do mercado de revestimentos
liquidos industriais, ¢ geralmente o fa-
zem motivadas pela solicitagio (e fre-
qlientes perdas de negdcios) de seus
clientes que gradativamente vém in-
vestindo em linhas de aplicagio de
tintas em pd, deixando de se urilizar
das tintas liquidas convencionais.

As tintas em pé sdo o
revestimento industrial
com maior taxa

de crescimento

Baseados em nossa experiéncia,
gostariamos de fazer algumas reco-
mendagbes a essas empresas, que cer-
tamente ndo devem ser entendidas co-
mo sendo a receita absolura do suces-
50, mas que no entanto foram ¢ tém
sido de extrema valia a grandes exem-
plos de sucesso neste mercado, que ¢é
fortemente globalizado.

1) O primeiro passo ao s¢ plancjar
a entrada no mercado de tintas em pé,
¢ se proceder com uma adequada defi-
nigio dos mercados especificos que se
deseja atender, ou seja, o passo inicial ¢
um estudo do mercado potencial con-
frontando-o com a vocagio ¢ tradigio
da empresa no mercado. Este passo
fundamental, onde se deve exaurir o-
das as discussbes possiveis sobre as pre-

tengdes mercadoldgicas da empresa, se-
ri o esteio fundameneal para que nio
sejam feitos investimentos em equipa-
mMentos in;uir.aquadm an pcrﬁl de pro-
duto ¢ produgio necessirios aos merca-
dos que serio atendidos.

2) Recomendamos que o passo se-
guinte seja a aquisicio ¢ estruturagio
operacional de um laboratdrio para o
desenvolvimento e produgio de peque-
nos volumes de tintas em po, fase esta
que leva em média seis meses desde a
aquisigio  dos equipamentos necessd-
rios, treinamento do pessoal envolvido,
dominio das formulacoes e rotal envol-
vimento com a nova mentalidade que
demanda o universo de tintas em pé,

3) Antes que se defina o montante
de investimento a ser feito, ¢ apds a fa-
se de vivéncia com a p|.1nt;1 pllnm de la-
boratdrio, consideramos fundamental
que seja feita uma cuidadosa revisio da
andlise do mercado pretendido, versus
a estratégia global da empresa, para que
se determine que tipo de mercado/toco
deseja-se atingir, bem como volumes de
produgio, nimero de itens, ramanho
de barches, etc, para que renhamos de-
finido claramente a filosofia global de
atuagio da empresa no mercado.

4) O negocio de tintas em pé se-
gue os mesmos principios bdsicos que
regem o mercado em geral, ou seja,
“nio se pﬂdc ser tudo para rodos”, '.l]g,u-
mas decisdes tém de ser tomadas antes
da entrada neste mercado, nichos de-
vem ser escolhidos, processos e tecnolo-
gias selecionados.

As quatro premissas acima reco-
mendadas @m sido importantes ferra-
mentas na maximizacio dos resultados
esperados dos investimentos realizados
nas unidades rrrm]uti\-'.'i.'., tendo  no
mercado indmeros “cases” que
comprovam. Posteriormente abordare-
mos com mais deralhes cada uma des-
tas premissas, .

ISI0y

Crilmar de Oliveira Pinbeiro
Grerenie de Nepocios para o Mevcasul -
Colorantes ¢ Biocidas da Hiils do Brasil Lrda

{Creanova Inc.)




Fabri a0 Propria;
Cloreto de Niguel (cristal e solucao); Sulfato de Niguel (cristal e solucao); Sulfato de Cobre
(microcristalizado), Sulfato de Estanho e Policloreto de Aluminio (PAC)

Distribuimos Mateérias-primas e Anodos:

Matérias-primas: Acido Bérico (USA); Cianetos de: Sédio, Potassio e Cobre; Oxido de Zinco
(branco); Soda Caustica (em escamas 99 %) e Sulfureto de Sodio

Metais: Zinco, Niguel, Cobre e Estanho

ATENDEMOS
TODO ERASIL
CONSULTE-NOS.

Demin Mondragon Produtos Quimicos Ltda.
Rua D. Pedro I, 940 - 06600-000 - Jandira - SP - Fone: 011 7929.3899 / 427.48B83 - Fax: 011 7929.3899
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A escolha correta do sistema de pintura

ntre as consultas que nos fazem

sobre o melhor sistema de pintu-

ra para uma determinada peca,

temos observado que existem
muitas dividas com respeito & resis-
téncia quimica oferecida pelos diver-
sos ripos de sistemas de pintura que
existem no mercado.

Este foi o caso recente de um nos-
so leitor que pediu nossa opiniio so-
bre sua intencio de modificar um cer-
to produto por ele fabricado, que re-
cebe pintura de acabamento.

A pega consiste de uma parte me-
tilica feita em ago galvanizado, que
apds um processo de desengraxe rece-
be pintura a revolver, utilizando um
“flash primer” promotor de aderéncia
mais tinta preta epéxi-amino catalisa-

Um dos fatores envolve a resisténcia quimica
oferecida pelos diversos sistemas de pintura
que existem no mercado

Nifo Martire Neto

da, na espessura rotal de 50 pm. Seu
processo tem uma eficiéncia de 65% e
o custo da pintura ¢ duas vezes maior
que o custo da pega em bruto, tendo
tido nos dltimos tempos diversas re-
clamagdes do seu cliente por defeitos
de pintura.

A especificagio do seu cliente pede
por um produto que resista a 1.000
horas em cimara de umidade e 0 mes-
mo nimero de horas em névoa salina,
além de resisténcia a imersio em dgua.
O brilho deverd estar entre 60 a 80 no
“Glossmeter” 60",

Sendo assim, ele tem a intengio
de terceirizar esta erapa de fabricagio
e a primeira opgio foi através de um
prestador de servigos que ofereceu
manter 0 mesmo custo que ele tem

Resina Umidade  Corrosio Durab, Res. Res.

Exterior  Quimica  Riscos
Acrilica E B E B E
Alquidica R R R R B
Epéni E E D R E
Palidster E B B B B
Paliuretano E B E B E
Vindica E B B B B
E= excelente - B= boa - R= regular - De deficiene

Resine  Solvente Dilwivel Altos  Tinta Curaao Curaa Dois Com-
Orginico Agua  Silidos em Pé  Ar  FEstufa  pomentes

Acrilica X X X X X X

Aluidia X X X X X

Epéi X X X X X % X

Poléster X X X X

Poliurctano X X X X X X X

Vinilica X X X X X X X

i Tralomenie de Superlicle

atualmente com a pega, utilizando
também ago galvanizado rtratado
com fosfatizagio ¢ tinta liquida a es-
wifa do ripo poliéster, na espessura
de 40 pm.

Qurro prestador ofereceu a mes-
ma pe¢a galvanizada, fosfatizada e
pintada com pintura epoxi a pé na
espessura de 50pm, por um prego
20% menor.

O terceiro prestador oferecen uma
pega galvanizada, fosfatizada com pin-
tura por eletrodeposicio carddica na
cor preta, a uma espessura de 25um, a
um prego 35% menor que o sew.

Sua divida recai em: com qual
destes sistemas (epéxi catalisado, epd-
xi ou poliéster curados) seu cliente es-
tard melhor servido? Nossa impressio
¢ que os trés tém grandes chances de
atender a especificagdo, porém a ele-
troforese seria por nos escolhida pelo
fato de ter ainda uma outra vantagem
além do custo, que € a uniformidade
e reproduribilidade no revestimento
inerentes ao proprio sistema de depo-
sigio. Acrescente-se a estas vantagens
o fato de que esta peca ¢ montada em
wm outro sul}cunjuntu co apa.rnrusa-
mento se faria a um maior torque,
sem apresentar engripamento ou aci-
muloe de tinta na rosca.

No sentido de melhor esclarecer e
dirimir um pouco mais estas ddvidas,
a0 lado citamos duas tabelas de ripos
de durabilidade para diversos tipos de
aglutinantes, as quais poderio servir
de guia aos nossos leitores.

Bem amigos, esperamos que nes-
[es proximos anos possamos aprimo-
rar nossos produtos, no sentido de
que a inddstria brasileira se fortaleca
ainda mais com produtos de maior
qualidade ¢ competitivos internacio-
nalmente, a fim de que se possa ex-
portar, além da alegria ¢ do futebol,

mais artigos manufarurados, .

Nila Martire Neto
Engenbeiro Chafmice com extensdn em
Administragio de Negocios - MBA pela USE

E gevente UN Eletvoforese da Renmer DaulPont SIA




Agora existe uma pistola para
aplicagéo de tinta em pd que formece melhor
_ cobertura a todas as

: partes pintadas.

# O novo sistema
Tﬁ? | manual Sure Coat™
inclui quatro ajustes,
R e cada um otimizado
Swe Coal com sisiama para um tqpﬂ de
Selact Charge 7
aplicagéo.

A tecnologia patenteada Select
Charge™ permite alterar os par@metros
eletrostaticos da pistola ao toque de um botéo,
para obter melhor qualidade de aplicagdo e
cobertura.

Para a maioria das aplicagdes, o
modo standard, usado com o controle AFC
(Automatic Feedback Current), fornece uma
performance inigualavel para uma ampla
gama de pegas. Ou, & possivel escolher entre
trés modos avangados de aplicagdo para
casos mais complicados, como retoque,
repintura e pintura de areas com profundas
Gaiolas de Faraday.

A pistola Sure Coal possui a
combinagao Unica de conforto e controle,
como botdao no gatilho para purga
{limpeza), bico conico com padrao ajustavel
e inserto na empunhadura para diferentes
tamanhos de maos.

O sistema Sure Coat &, hoje, a
solugao para se obter uma melhor produgao
e aproveitamento nas operacoes de aplicacao
de pd. Para maiores informagbes, entre em
contato com a y
Nordson do Brasil, Al. Aruana, 85
06460-010 - Tamboré - Barueri - SP
Tel.: 011 7295.2004
Fax: 011 7295.6698
E néo se esgueca de visitar nosso web site:
www.nordson.com

(oo

When you expect morg, ™




A festa e da plateia

enlum espetdculo ¢ consagrade com absoluto

sucesso se nio houver a participagio efetiva da
platéia. E desta forma que os grandes eventos

sdo reconbecidos, desde as dperas aos shows de rock.
Foi com muito orgulbo que pudemos constatar,
no tiltimo dia 26 de maio, a presenga maciga deos nossos

sdcios e convidados interessados na mesa-redonda que

teve como tema o zinco ¢ suas propriedades, contando
com a explanagio dos representantes de empresas relevantes do nosso sevor,

Q) ministro Roberto Della Manna, Presidente do Sindisuper, que abriu
as trabalbos, afirmow: “Quando, hd vinte anos atrds, poderiamos imaginar reu-
nir; para um debate técnico, oito empresas do setor de tratamento de superficie?”

Em nome da ABTS quero agradecer a todos que participaram da orga-
nizagao ¢ em particular aos téenicos que souberam conduzir brilhantemente o
tema atributdo, com observagio do limitado tempo que lhes foi concedido.

Aos que compareceram, regisiramas & nossa satisfagio por nos terem
prestigiado, numa demonstragio de desprendimento ao dedicarem seus valiosos
momentos de descanso ao propdsito de se reciclarem tecnicamente e de confra-
ternizarem com seus colegas de atividade.

Este, sem duivieda, ¢ o maior objetivo da nossa associagio: congregar to-
da a nossa comunidade técnica e empresarial. Outros eventos estio programa-
dos ¢ esperamos continuar contando com a presenga dos que tiverem interesse
nos demais temas que sevio abordados.

A versatilidade profissional é cada vez mais exigida no concorrvido mer-
cado de trabalho que hoje se apresenta. O 67° Curso de Galvanaplastia, que
serd realizado em julbo priximo, confirmard a importincia desse tema, am-
pliando o mimero de interessados no aperfeicoamento de seus conbecimentos
bisicos para um sempre maior aprimoramente técnico.

Participe de todas as iniciativas da ABTS, um direito do associado ¢ um
dever do profissional! Se vocé ainda nio for sicio da ABTS, associe-se.

Em tempo, quero agradecer a todos que depositaram confianga na in-
dicagio do meu nome para a eleigao de mais wm mandato ne Conselho Dire-
tor da ABTS, ¢ espero sinceramente poder corvesponder is expectativas.

Carlo Berti
Vice-Presidente

Tratamento de Superficle

Novos delegados

oberto Motta de Sillos, Coordena-

dor Geral dos Delegados Regionais
da ABTS, compde os nomes que assu-
miram o desafio de desenvolver um
trabalho aruante em suas respectivas
regioes, com a finalidade de divulgar e
promover o trabalho da ABTS.

Delegados Regionais

* Amazonas {Manaus)
Anronio Gomes de Souza
Fone (092) 615.1117
* Parand (Curitiba)
Eugénio Carlos Izabel
Fone (041) 345.3756
* Rio Grande do Sul (Porto Alegre)
Sérgio Soirefmann
Fone (051) 331.2626
* Rio Grande do Sul (Guapord)
Edson Luiz Recuche
Fone (054) 443.2043
* Minas Gerais (Belo Horizonte)
Edwin Auza Villegas
Fone (031) 238.1816
* Rio de Janeiro (Rio de Janeiro)
Ary Revez
Fone (021} 290.9444/590.7951
* Sio Paule (Interior)
Roberto Constantino
Fone: (019) 227-2062

Secretario-geral
da IUSF aposenta-se

secretdrio-geral da Internarional

Union for Surface Finishing-
IUSF aposentou-se apds 44 anos de
servicos no Laboratdrio de Pesquisa
Acrondutica ¢ Maritima da Organiza-
¢io de Ciéncias ¢ Tecnologia da Defe-
sa em Melbourne, na Austrilia. No
entanto, o Dr. Wilson contnuard de-
sempenhando as fungbes de secreti-
rin—g,cral da IUSF e do Auscralasian
Institure of Metal Finishing. Tivemos
o prazer de contar com a sua partici-
pagio no Interfinish 1992 ¢ no Inter-
tinish Latino-Americano — EBRATS
1997,




Nota de falecimento

f aleceu no dia 29 de abril dlamo,
na Inglaterra, aos 95 anos de idade,
uma das personalidades-chaves do tra-
tamento de superficie: 0 Dr. Simon
Wernick O.B.E. (Ordem do Império
Britinico).

O Dr. Wernick foi um dos sdcio-
tundadores da Electroplaters and De-
positors Technical Society que, em
1951, passou a ser denominada “Ins-
titute of Metal Finishing”, do qual foi
secretdrio geral honordrio durante
mais de 50 anos. Ele presidiu a entida-
de nos periodos de 1945-1947 e de
1981-1982, recebendo os dois pré-
mios de maior prestigio por ela ou-
torgados: a Medalha de Ouro em
1951 e o “Hothersall Memorial
Award” em 1966.

Além de suas funcbes de secretdrio,
o Dr. Wernick editou o
the Electrodepositors Technical So-
ciety” desde a sua fundagio, bem co-
MO O $eU SUCEssor, o

“Journal of

“Transacrions of

the IMF", até fins de 1984,

Mos anos 30, o Dr. Wernick cons-
tatou a necessidade de uma colabora-
¢io internacional entre as poucas so-
ciedades de galvanoplastia entio exis-
tentes. A primeira colaboracio ocor-
reu em uma conferéncia com a parti-
cipagio da Gri-Bretanha, da Bélgica e
da Holanda. Dai decorreu o conceito
dos Congressos Internacionais que,
em 1950, tinham alcancado o estabe-
lecimento de eventos L]u.ldrir:nais sob
os auspicios da International Union
for Surface Finishing — IUSF, da qual
o Dr. Wernick foi o primeiro secretd-
rio geral, permanecendo nesta fungio
continuamente durante cingiienta e
cinco anos, aré¢ 1989. No final dos
anos 70 a IUSF honrou Simon Wer-
nick instituindo o “Prémio Interna-
cional Simon Wernick de Realizagoes
no Tratamento de Superficies” (“Si-
mon Wernick International Achieve-
ment Award in Surface Finishing”),
outorgado a cada quarro anos, geral-
Mente Nos CONgressos [nterfinish.

r
Aguas em galvanopiastias
Cimara Ambiental da Indstria
Metalirgica, férum de debates de
questdes ambientais relacionadas s in-
diistrias metalirgicas, recomendou a
criagio de um grupo de trabalho para
tratar o tema “Recuperagio e Re-Uso de
Aguas de Processos em Galvanoplastia”.
O SINDISUPER coordena os tra-
balhos deste grupo, com o apoio da ABTS.
Participam também a SIAMFESP -
Sindicato da Indistria de Artefatos de
Metais Nao-Ferrosos no Estado de Sao
Pmln |B‘- |nﬂlrin:||;n Brasileiro de Si-

mmmm

* Anna Amélia 5. Figueiredo:

socia estudante

Ederson Luiz de Souza; sdeie ative
Abrahio Jorge Arvellos: sdeio ativo
Carmine Salvamn Filho: sdeio ative
Brazago-Mapri: parrocinador A =

Gancheiras Primor

Tecnologia para tratamento de superficie |

Fabricagdo de gancheiras sob medida para

todos os acabamentos: anodizagao, cromo,
douragao, niquel, pinturas, zinco, etc.
A Primor oferece a seus clientes uma escolha
eficaz dos materiais para o desenvolvimento

das gancheiras: aluminio, ago carbono,
aco inoxidave!, ferra 1010/1020, metais, titdnio, etc.

Nossa garantia:

* qualidade assegurada;

* pontualidade na entrega;

* 25 anos de experiéncia;

* atendimento personalizado.

mmwm pmi . -

Melhnr qualll:lade e redugau denustns a n uhjetwus de nossas gam:helras




Calendario Cultural - ABTS 1998

Palestras despertam interesse

As empresas candidatas a apresentarem
swas palestras, essencialmente téenicas,
drverde formalizar o sew interesse ¢
encaminbd-lo & ABTS : Fax (011) 251-2558,
aos cuidados da Divetoria Cultwral.

Ar palestras, realizadas em Sdo Paulo

mat sedle da FI'HP. o Pm.nﬁ{inu e wm
café-encontre aferecidy aos convidados.
O palestrantes dispbern de recurios comoe
refroprojeton, videocassete, microfone sem
fio, mesa de som. No final da palestra as
diividas podevio ser esclarecidas, arravés
de perpuntay mediadas pelo representante
da ABTS,

As fhfurmnfﬂﬂ rrfm.l’ﬂ B CNrEed

¢ semindrios poderdo ser obtidas

na secretaria da ABTS, pelo

Tel. (011) 251-2744, assim romo

& viabilidade de realizar eventos em
outros centros, fora de Sdo Paslo.

Em julho, 0 67° curso de galvanoplastia

ABTS, a FIESP/CIESP e o
SINDISUPER. estario reali-
zando, no i'u.'rl'::du de 13 a3l
de julho préximo, em Sao
Paulo, a 67* edicio do jd rradicional
“Curso de Galvanoplastia”.
Altamente profissionalizante ¢ in-
dicado para a preparagio ou a atuali-
zacio dos que atuam em indistrias
de tratamento de superficie, este cur-
so envolve nogoes de quimica, equi-
pamentos para galvanoplastia, pré-
tratamento  quimico, eletrolitico ¢
mecinico, banhos para fins téenicos,
eletrodeposicao de zinco, cobre, ni-
quel, cromo e de metais preciosos,
tratamento de efluentes, fosfatizacio,
eletropolimento, anodizagio, circui-

12 Tratamenin de Saperficie

Sdo Pavto
Sdo Pavio

Porro ALEGRE

Sdo Pavito

Sdo Pano

Sdo Patio
Sio Pavto

B, HarlzonNTE

Sdo Paveo
SAo Pavio
Sdo Pavio
Sio Pacio
JOINVILLE

Sdo Pavio

Abril
Maio
Maia
Junko
Julbo
Julho
Agosto
Agosto
Setembro
Setembro
Outnbro

13/07 = 31007
26/07
17108 a 21108

2708
21/09 a 25/09
24109
bro 29110
Novembro Q%11 a 20/11
Novembro 24/11

tos impressos ¢ controle de processos.
Matores r'rfﬁrrm';i';'&n Pa::fr?:: ier

obridas junte & secretaria da ABTS/

SINDISUPER: fone (011) 251.2744.

Palestra Téenica da Houghton

Palestra Técnica sobre

Controle Informatizado de
Processos Galvinicos

66° Curso de Galvanaplastia

Mesa Redonda sobre Zinco
¢ suas Propriedades

Palestra Téenica da
Traltecro

6.7 Curso de Galvanoplastia
Palestra Técnica sobre Fosfaso
Sernsinairio Tratamento
de Efluentes
Palestra Técnica
Semindrio Pintura Téonica
Palestra Téenica
Palestra Téenica
68° Curso de Galvanoplastia
Palestra Téenica

* Programagido sujeita a altevagies

Curso atende as necessidades
dos que atuam
na drea de tratamento

de superficie.




Palestra aborda informatica em processos galvanicos

ABTS e 0 SINDISUPER pro-
moveram em 28 de abril le-

mo, no auditdrio da FIESP

em Sdo Paulo, mais uma pa-

lestra dentro do calendidrio cultural
estabelecido para o ano de 1998,
Desta vez o wema foi “Conrrole In-
formatizado de Processos Galviini-
cos”, abordando o controle da capa-
cidade instalada em
relagio a disponivel, controle por ti-
pe de banho, controle por tipo de
cliente ¢ controle por tipo de pega.
A apresentagio esteve a cargo
de Carlos Maqueda e Hildrio Vas-
soler, diretores do SINDISUPER e

da Cenrtralsuper. Através de uma

eletivamente

obra de ficcao bem humorada, eles
demonstraram a importincia da
informagio correta sobre a capaci-
dade de produgio de acordo com a
geomertria da pega, para a forma-

Apresentagdo da palestra.

¢io do “prego de venda”.

Segundo eles mostraram, uma vez
obtido o peso étimo por carga, pode-
se obter a produgio/hora, dia € més,
nimero de horas para
atender ao volume de produgio, o
prego de venda/carga, hora, a previsio

necessarias

de faturamento por dia,
més, erc.

Os palestrantes pro-
curaram enfatizar que
um empresdrio bem in-
formado e com certea
absoluta dos dados que
possui, quando em ne-
gociagio com o cliente
argu-
mentos suficientes para
rebater qualquer contra-
informacio e vender o

em M"-Fr“ ra I'H,IZ'.I c

seu servico dentro de
seus limires.

Também foi mostrado um “mo-
delo informatizado” para obrengio
de dados, o qual auxilia na rtomada
de agio. Este modelo estd disponi-
vel em disquete aos associados do
SINDISUPER ¢ da ABTS na sede

do sindicato.

Solucoes
eficientes
e econdémicas!

A L WTTT

FAAN

Estagbes de Tratamento de Agua
Estacies de Tratamento de Efluentes

Deionizadores - Abrandadores
Equalizadores - Filtros
Produtos Quimicos para Tratamento

FONE/FAX (011) 6949-6817

RUA CAPITAD RUBENS, 619 - EDU CHAVES
CEP 02233-000 SAQ PALULD - SP




5 programa Cultural

-

Da esquerda para a diveita: Carlos Alberto
do Amaral, Airi Zanini ¢ Roberto Della Manna

mesa-redonda sobre zinco e suas
FTI’{TE?F-IL'{L[[!{_'\ I_'ll'i'lllll'l'r'.ll.i.:l !‘".'Iu:l
ABTS e pelo Sindisuper no dia
26 de maio dlomo supcrou o

das as expectativas, 4 medida que mo-
bilizou mais de duzentos participan-
tes, entre assistentes ¢ palestrances.
O eveno fol uma iniclativa da
Diretoria Cultural da ABTS, que teve
4 frente da realizacio Carlos Alberto
do Amaral, ¢ o comando esteve a car-
go do presidente da associagio, Airi
Zanini. Na ceriménia de abertura, es-
feve presente o ministro Roberto Del-
la Manna, presidente do Sindisuper.

Ampla Abordagem

A evolugio dos processos de zin-
C0, suas caracreristicas técnicas e be-
neficios foram amplamente aborda-
das pelos palestrantes, representantes
de oito empresas, que trataram de as-

Representantes de oito empresas
participaram da mesa-redonda

14 Tralamento de Superiicie
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SUNUOSs OOrmo ,J'Ilh_l!] .1'[.,.'!“'“' S2Im ClaAne-
to, zincos dcidos, zinco para aplicagbes
especiais, zinco-cobalto, zinco-ferro,
zinco-niquel, passivadores ¢ orginicos
metilicos (veja resumo no final desta
matéria).

Foi brilhante a apresentagio dos pa-
lestrantes - competentes, seguros e elo-
qiientes -, que ambém contaram com
a retaguarda de empresas com larga ex-
periéncia na pesquisa ¢ no desenvolvi-
mento de processos para tratamentos
de superficie, o que fez com que o tem-
po para as explanagbes e a exibigio do
material visual disponivel acabasse sen-
do curto.

Este perfil foi fundamental para o
interesse da plardia, que permaneceu
arenta ans [emias expostos ¢, apos o en-
cerramento das apresentagdes, esclare-
ceu junto aos palestrantes, que ficaram
a disposigio, as dividas surgidas.

Ampla abordagem do assunte
manteve a platéia atenta

Evento mobilizon mais de duzenros participantes,
entre assistentes ¢ palestrantes

Coguetel

O coquerel oferecido pelas em-
presas patrocinadoras serviu de palco
para a confraternizagio entre todos
que pu..{q-l.lm trocar expenéncias, to
mentar negdcios e, essencialmente,
consolidar a capacidade da ABTS e
do Sindisuper de mobilizar a comu-
nidade técnica do seror de tratamen-
tos de superficie.

() sucesso deste evento dd a cer-
eza que os Proximos conunuario
contando com o prestigio de to-
dos, porque, acima de rudo, o in-
tercimbio tecnolégico possibilita a
participagio dos interessados no
iminente e irreversivel processo de
modernizagio do pais, além de
permitir que todos déem a sua
contribuicio na busca da eficiéncia
e da qua]id.idt para um Brasil mais
comperitivo.

Coquetel serviu para confraternizagdo

entre todos os participantes




TURBO VENTILADORES ELAM

COMPRESSOR RADIAL VENTILADORES EM

« tubulacdes en
i\“ff APLICAGOES PARA COMPRESSOR RADIAL SEB EMECRLAN
' v * mngues para galvanoplestia » represas para crisgio de camario e - \\ ,
*\[ peixes * sisiemas schiller pars limpezs do aves » N <
— a i * banholra de hidro-massagem =
- \ e * trangporte preumatico * colchio de ar » aspiradores de po »
. - = cavacas * grivos @ residuos em geral = nivel de ruido 85 decibais *
VSEE
EMBUTIDO
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APLICACOES PARA VENTILADORES
* farjes « refrigeracio

BEOMBA SUBMERSA E BOMBA DOSADORA E
MONOBLOCD : MICRO DOSADORA
- : ; ! th. -
i azies de até 200m’ /h « Uaziies de 0 2 300 U/ h. '

. * Composta de 1 a b cabegotes.
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1 BOMBA TAMEBFI

- o, * Para transferéncia de PNEUMATICA
B MNuidos acondicionados em "

tambores & bombonas.

BOMBA FILTRD

* Tipo disco, manga e
cartucho wynd.

Av, Conceigéo, 581 - CEP 08820-000 - Diadema - SP '“IB OMBETEC

! - — . AEAR i . : %
Fone: (O11) 7640- 4548 FAX: [011) 7840- 4553 ’d BOMBAS QuIMICAS LTDA



Temas Abordados:

ZINCO PARA APLICACOES ESPECIAIS
Palestrante: AMADEU DOS SANTOS
C. FiLvo - Gerente de Vendas
Empresa: ltamarati Metal

Quimica Ltda.

Os destaques foram: zincagem
por aspersio térmica, cujo aplicagio
visa a protegio térmica Contra a cor-
rosio ¢ a recuperagio de pegas no
proprio local em que sofreram des-
gaste por condigbes armosféricas;
Zincagem por iMersio a quente, um
processo de revestimento em pegas
de ferro ou ferro fundido de qual-
quer tamanho, forma ou peso, vi-
sando a sua
protegio
contra
COTmosan; ¢
zincagem
eletrolitica
continua,
aplicada em
s1stema
continuo
para trata-
mento de chapas, fitas ¢ fios utili-
zando, como componentes princi-
pais, o cletrolito ZnSO« (sulfato de
zinco) e Zn(BF: (lucborato de
zinco).

O representante da lramarat
também enumerou algumas razbes
para a utilizagio do zinco: a boa re-
SISIENCIA € SeU CUSto COmperitve fa-
zem do produto galvanizado um
meio versdtil ¢ econdmico para uso
em diversas aplicagbes; os compo-
nentes ou produtos galvanizados
oferecem boa durabilidade, 3 medi-
da que o revestimento ¢ o pos-re-
vestimento costumam oferecer pro-
tecio durante anos; pecas ou pro-
dutos galvanizados podem ser facil-
mente controlados, € o revestimen-
10 apresenta eSPessuras com pegque-
nas variagbes, podendo ser verifica-
das a qualquer momento através de
[CSIES € ::qulpamt:nl'.[m; € 0 Znco <
um metal com larga urilizagio na
indiistria, sendo viral para o éxito
de grandes desenvolvimentos técni-
cos no setor de tratamentos de
superficie.

Tratamenio de Superlicie

BANHOS DE ZINCO ALCALINO

SEM CIANETO

Palestrante: SErGiO EC.Gr. PEREIRA -

Diretar

Empresa: Tecnorevest Produtos
Quimicos Lida.

Pereira iniciou sua apresentacio
destacando que os banhos de zinco tém
larga aplicagio em todo o mundo, em
razio da protegio oferecida aliada a
uma aparéncia agraddvel e a um baixo
custo de produgio. Porém, alertou, ¢
importante salientar que a eficiéncia
catddica destes banhos ¢ alta na baixa
densidade de corrente ¢ decresce rapi-
damente com o aumento da densidade
de corrente. Este fato, entretanto, per-
mite que, em
banhos para-
dos, possa ser
aplicada a ca-
mada especifi-
cada em reces-
sos, zonas de
baixa densida-
de de corrente,
sem haver um
aumento inde-
sejivel nas zonas de alta densidade de
corrente. “Em outras palavras — lem-
brou Pereira — a distribuigio de camada
¢ muito mais uniforme.”

Ele também destacou que os ba-
nhos sem cianetos ndo carbonatam, a
exemplo dos danidricos que, por este mo-
tivo, tém a sua eficiéncia carddica dimi-
nuida 3 medida que envelhecem e se
carbonatam. Outro detalhe: tempera-
turas mais altas resulam em eficiénaa
catddica maior. Como os banhos aque-
cem por “efeito Joule”, foram desenvol-
vidos aditivos que trabalham a tempe-
raturas maiores. “E claro, entretanto, que
a partir de uma certa temperatura, o
consumo de aditivos aumenta ¢ ndio é
prético operar banhos acima de 35°C e s
faz necessdria a refrigeraciio da solugao.”

O representante da Tecnorevest lem-
brou, também, que 0 aumento da con-
centragio de zinco metal favorece o au-
mento da eficiéncia catddica, e que, no
entanto, serio maiores as perdas por ar-
raste, ¢ deve ser mantida uma relagio
entre o teor de metal e os demais cons-
tituintes do banho, sob pena de encon-
trarmos efeitos adversos.

Concluindo, ressaltou que a
grande vantagem dos banhos a base
de zincato sempre foi ¢ continua sen-
do a simplicidade do tratamento das
dguas residudrias. “Porém, ¢ impor-
tante salientar que estes banhos nio
devem conter nenhum complexante,
sob pena de sofrermos enormes difi-
culdades para tratar o efluente.”

POROUE GALVANIZAR COM

Zinco Acipo

Palestrante: PASCOALING

D1 MATTEO — Representante Técnico

¢ Comercial

Empresa: Atotech do Brasil
Galvanotéenica Lieda,

Esta pa-
lesira desta-
cou © uso
do zinco dq-
do nos pro-
cessos AT
{Alm Tem-
peratura).

Inicial-
mente, foi
apresentado
um breve histérico dos primeiros
processos de zinco dcido para, em se-
guida, serem apontadas as suas carac-
teristicas, como serem livres de ciane-
to, possuirem alta condutividade,
maior chciéncia carddica e melhor
aspecto decorativo, trabalharem com
concentragio metdlica estivel, pro-
porcionarem menor enfraquecimen-
to por hidrogénio e permitirem o tra-
tamento de ferro fundido e agos tem-

Em ida, 1 Matteo mostrou
as caracteristicas dos banhos de zin-
co dcidos convencionais ¢ dos ba-
nhos AT, destacando que o grande
diferencial estd na temperatura de
trabalho — os primeiros operam nu-
ma faixa entre 20° ¢ 30°C, enquan-
to que os AT operam na faixa de 20°
a 50°C, com melhor performance
entre 40° ¢ 50°C.

“A pesquisa e o desenvolvimento
continuos resultaram no surgimento
dos processos de zinco dcidos AT,
com os quais se obtém pontos de tur-
bidez em temperaturas até 30°C aci-
ma da temperatura de trabalho, ou




seja, 80°C, sem que haja decompo-
sicio dos aditivos”, destacou o re-
presentante da Arorech, para indi-
car que este avango permitiu que,
com temperaruras maiores de traba-
lho, fosse possivel obter diversas
vantagens. Entre estas estdo aumen-
to na condurividade da solucio,
permitindo processar cargas maio-
res em linhas rotativas; aumento no
ponto de queima, o que permite
ap]icar um limite maior de densida-
de de corrente, proporcionando
maior velocidade de deposigio ¢ au-
mento de produtividade; melhor
cobertura ¢ distribuicio do metal,
princi]:utmcntc nas regioes de baixa
densidade de corrente; aproveita-
mento da primeira dgua de lava-
gem, em fungio da evaporagio; e
d:pdsitus mais dicteis ¢ mais Eicels
de serem cromartizados.

Com relagio a duciilidade ¢ ao
brilho do depdsito, Di Matteo des-
tacou que enquanto o brilho do
zinco dcido AT ¢, no minimo, igual
ao do zinco dcido convencional, a
ductilidade ¢ bem superior. Por ou-
tro lado, a auséncia de “blister” em
gancheiras ¢ menos “flaking” (esfa-
relamento) em linhas rotarivas am-
bém ¢ notada.

BANHOS DE ZINCO-COBALTO
Palestrante: RoserTo Moria pe
Sitios = Gerente Comercial
Empresa: Anion Quimica
Ineluserial [rda.
_ BRI "Os de-
' positos  de
liga zinco-
cobalto po-
dem ser de-
positados
de banhos
alcalinos e
dcidos, e
ambos am-
bém tém
S11as van[agcns c dcsvantu.gcm»."
Assim teve inicio esta palestra
que abordou as caracreristicas do
banho dcide de zinco-cobalto e do
banho alcalino de zinco-cobalto,
apﬂntandu a5 x’antagcns C as dcs—
vzntagt'ns dus MESITINS.

No caso dos primeiros, Sillos a-
pontou como vantagens: deposita so-
bre fterro fundido e sobre aco tratado
termicamente; bons resultados nos
testes de Kesternich; alta velocidade
de deposigio; e pode ser passivado
azul. Jd as desvantagens envolvem:
alto custo de instalacio; deficiente
resisténcia & corrosao e distribuigiao
de camada; composigio da liga é va-
ridgvel; e sensivel a contaminagbes
com ferro.

No caso do banho alcalino de zin-
co-cobalto, as vantagens sio, de acor-
do com o gerente comercial da Anion:
excelente desempenho para corrosio
vermelha, no teste de Kesternich e no
contato com o aluminio; bom desem-
penho para corrosio branca; liga mui-
to estdvel; larga faixa de passivagbes;
sem problemas com contaminagbes
de ferro; e bom acabamento com pas-
sivagdo negra. |4 as desvantagens sio:
deficiente desempenho apds rrata-
mento térmico; nio deposigio sobre
todos os tipos de ferro fundido ¢ agos
temperados; necessita de controle
mais freqiiente; e requer bom trata-
mento de efluentes.

ZINCO-FERRO

Palestrante: JOSE CARLOS DAMARD —
Diretor Téenico

Empresa: Orwee Quimica S.A.

O diretor téenico da Orwec ini-
ciou sua apresentagio mostrando a
composicio do banho zinco-ferro al-
calino ¢ as condigbes de operagio,

- & além de ressal-
Lar as suas ca-
racteristicas:
facilmente
aplicado, ope-
ra de modo si-
milar ao ba-
nho de zinco
alcalino con-
vencional,
oferece  me-
lhor protegio com espessura menor ¢
apresenta desempenho superior em
pegas com dreas internas.

Além disro, as vantagens do depd-
sito envolvem: alma resisténcia i corro-
530, dnma pnd::lrmancc 4 deforma-
¢io, cromatizado negro sem prara,

boa distribuicio do metal ¢ facilida-
de de cromatizar.

Quanto aos serores da industria
que jé urilizam ligas de zinco,
[Y’Amaro apontou a automobilisti-
ca, a de implementos agricolas, a de
redes de transmissio de alta volta-
gem, a de iluminagio, a naval, a de
veiculos de carga, a de mineragio ¢
a indistria bélica. Nestas, segundo
cle, sdo produzidos tubos, injetores
de combustivel, buzinas, porcas,
parafusos, prisioneiros, internos de
|:|n1.'frn.'15. E'lruli:tcs [ II.lIES cm ECI'H.L
sistemas de freio, linhas de combus-
tivel, tratores, arados ¢ implemen-
tos em geral, equipamentos de irri-
gagio, pulverizadores, fusiveis, con-
tainers para transformadores e
acessdrios, interior de transforma-
dores, carcagas ¢ fixadores, medido-
res de energia elérrica, ferragens pa-
ra embarcagbes ¢ pegas sujeitas a in-
tempéries, ferragens ¢ elementos de
fixacio, equipamentos para minas
de carvio, tanques ¢ carros blinda-
dos, entre outros.

ELETRODEPOSITOS DE LIGA

Zinco-NIQUEL

Palestvante: WAITER ALEXANDRING

Piroto — Gerente Téenico

Empresa: Multiplating Produtos
OQufmicos Leda.

Esta palestra teve inicio com
um histdrico da liga de zinco-ni- |
qutl F‘-'lrii.. cm SCE'I]JI.EIE. sCr dtstﬂfﬂ'
do que a resisténcia a corrosao dos
depdsitos
de zinco-
niquel ¢
funcio da
concentra-
¢io de ni-
quel: quan-
do se au-
menta a
concentra-
¢cio de ni-
quel, a liga torna-se mais resistente
i corrosio. “Entre 12% ¢ 16% em
peso de niquel no depdsito, a resis-
téncia 3 corrosio alcanga o muixi-
mo, chegando a ser cinco vezes
maior em comparagio com depdsi-
tos de zinco. Por outro lado, se a

Tratamenis de Superiicie 7
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percentagem de niquel no depdsito
aumenta acima de 16%, haverd
uma diminuigio na resisténcia a
corrosio pelo comportamento ele-
troquimico da camada depositada,
que torna-se mais nobre em relagio
a base ferro ¢ propicia a tormagio
de pontos de corrosio”, destacou
Pirolo.

Quanto i distribuigio metilica,
ele salientou que os banhos de zin-
co-niquel de cardter levemente dci-
do t#m comportamento similar ao
dos banhos de zinco dcido a base de
cloreto de potdssio. Segundo ele, os
banhos de zinco-niquel de cardter
alcaline comportam-se em termos
de distribuigio de camada e pene-
tragio de maneira préxima aos zin-
cos alcalinos sem cianeto.

E, além de mostrar a composigio
dos eletrélitos do banho de zinco-
niquel com cloreto de aménio e de
I.ini:ﬂ-niqucl alcalino, o gerente tée-
nico da Multiplating apontou as di-
ferengas operacionais entre o pro-
cesso dcido ¢ o alealino. A principal,
segundo ele, estd na temperatura:
enquanto o banho dcido opera a
temperaturas mais elevadas, necessa-
riamente a 40°C, os alcalinos aruam
na temperatura normal dos banhos
de zinco puro, em torno de 24°C.

Outro ponto abordado foi a cro-
matizagio dos depisitos de zinco-
niquel: para oferecerem um sistema
selado e com alta resisténcia a cor-
rosio, estes devem ser cromatiza-
dos, segundo Pirolo. "Os cromaros
adequados a formar uma pelicula
consistente devem ter baixo pH,
para que possam formar o filme
que, por sua vez, ¢ dependente da
percentagem de niquel no depési-
o, destacou.

Finalizando, informou que o
grande objetivo dos processos de
zinco ligados ¢ oferecer a maior re-
sisténcia A corrosio possivel, en-
quanto que outras qualidades de-
vem ser observadas, como a capaci-
dade de manter as caracteristicas
apos deformagio ou tratamento tér-
mico apds a aplicagio. "Neste as-
pecto, a maior vantagem fica com
0s processos zinco-niquel.”

Tratamento de Superlicle

PASSIVADORES

Palestrante: ALLISON DANGELO

AMADO — Supervisora Téenica

Empresa: Roshaw Quémica Ind.
E Com. Lida.

Economia
da cromirtiza-
¢io, incluindo
consumo  de
dgua e reurili-
zagio da mes-
ma para ou-
tros passivado-
res, tempo de
vida tril e cus-
tos de energia,
foi o tema tratado na abertura desta
apresentagio,

A supervisora da Roshaw rambém
abordou as propriedades dos diferen-
tes tipos de passivadores, salientando
que o ago ¢ zincado para protegio
contra condighes ambientais. “Esta

protegio estd ligada, principalmente, a
fungio espessura de camada e distri-

buigio do metal.”

De acordo com ela, estio em uso
quatro tipos de cromatizantes, os
quais sio distintos conforme a camada
de cromato formada. Estes cromati-
zantes sio o Azul (I11), o Amarelo, o
Preto e o Verde Oliva,

Também foram apresentados os 1i-
pos de passivadores, como os tradicio-
nais — Claro Brilhante, Azul Brilhante,
Azul Trivalente, Amarelo, Verde Oliva
¢ Preto — e as novidades, incluindo o
Delta-Tone, o Dacromet ¢ o Verde
Claro (trivalente).

Em seguida, apés explicar o con-
ceito da passivagio — pds-traramento
protetivo aplicado sobre metis ele-
trodepositados ou nio, visando au-
mento da resisténcia 4 corrosio, pro-
tegio contra marcas digitais, efeito
decorativo e base para acabamento or-
ganico ¢ pinturas, a representante da
Roshaw abordou o nove conceito:
cromitizagio. Segundo ela, ¢ um pro-
cesso a base de compostos derivados
de cromo, nao-téxico, servindo como
substituigio ds cromatizagoes Amare-
las e Verde Oliva.

Ele atende as novas politicas de
gestio ambiental, a crescente exigéncia
do mercado e a escassez de recursos.

ORGANICOS METALICOS
Palestrante: FLAVIO GASTALDO —
Crerenite Técnico

Empresa: Labrits
Quimica Lida,
. O desa-
ql.l{.' dLS[ﬂ a-
PT!.’.‘S{‘,"I'I[EH;EG
foi o dos re-

cursos ofere-
cidos pelo
processo de
orginicos
metdlicos
que envol-
vem, segun-
do Gastaldo, revestimentos inorgd-
nicos anticorrosivos baseados em
particulas de zinco-aluminio con-
tendo lubrificantes internos livres
de PTFE. “O metal contido no fil-
me ¢ de aproximadamente 80% de
zinco-aluminio, Por outro lado, tra-
balha em cima de material jarcado ¢
fosfatizado.”

Em seguida, ele destacou as van-
tagens dos orginicos metdlicos em
relagio aos processos galvinicos: al-
ta resisténcia i corrosio; nio po-
luentes; econdmicos do ponto de
vista energético, jd que a polimeri-
zagio ocorre a 200°C aproximada-
mente; ficeis de aplicar; se encai-
xam nos coeficientes basicos de fric-
Cio; resistentes a0 CONUAET COrrosio
bimetdlica; ndo produzem fragiliza-
gio por hidrogénio, utilizando poli-
tratamento, desengraxe ¢ jatecamen-
to para preparagio do material a ser
revestido; e resistentes aos produtos

ulmicos automorivos, Como com-
bustivel, fluidos hidriulicos, agen-
tes resfriadores, erc.

A dltima parte da apresentagio
foi dedicada a apresentacio dos or-
ginicos zinco-aluminio que, segun-
do Gastaldo, sio produtos para a
melhoria da resisténcia 3 corrosio,
tanto em névoa salina como em at-
mosfera industrial. “E um processo
desenvolvido para aplicagbes em
pegas de fixagio e também uriliza-
do, com excelente performance, em
pegas maiores, Sua aplicagio pode
ser feita através de DIP/SPIN ou
spray”, concluiu. .
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Malerias Tecnicas

FPINTURA

Tecnologias
modernas para
0 pré-tratamento e

pintura do aluminio

Um dos destaques desse artigo
¢ 0 processo fe pintura com
po de poliester

D, Walter Dalla Barba ¢
Eng. Adeval Anténio Meneghesso

Walter Dalla Barba

Pré-tratamentos tradicionais
PORQUE TRATAR O ALUMINIO

Um dos |ug.m::.-.-um:1u|1.~ mais banais ¢ a idéia, ambém
bastante generalizada através da midia, de que o aluminio
¢ um material ndo deteriordvel pelas intempéries porque,
comparado ao ago, nio exibe aquele fendmeno macroscd-
pico conhecido pelo nome de ferrugem.

Os experts do setor, porém, sabem muito bem que isto
nio ¢ verdade, jd que o aluminio sofre,

Adeval A. Meneghesso

quando exposto ao ar, uma oxidagio na-
tural que seria ela propria uma barreira
CONIrA & COMOSA0, Caso NAO apresentasse
trés grandes caracreristicas negarivas:

* Extrema irregularidade do crescimen-

to dos cristais de dxido, com formacio

de porosidade ¢ descamagies da estrutu-

ra cristalina

* Espessura inlinitdsima da camada

produzida naturalmente (< 0,2 pm)

Facilidade dessa mesma camada em
se dissolver novamente face aos agentes atmosféricos, pa-
ra logo iniciar um novo processo de oxidagio seguido de
outra dissolugio e assim por diante, até a destruigio da
superficie.

Conrtra esse fendmeno interveio a ciéncia dos tratamen-
tos de superficie, propondo substancialmente dois tipos de
protecio:

* (hadacio anddica
* Revesumento orgianico (pintura)

Sabe-se também que os dois sistemas s6 desenvolvem
sua fungio de maneira eficaz com uma preparagio adequa-
da da superticie.

Deixando de lado o primeiro sistema, sobre o qual exis-

Tralaments de Superlicie

e Uma exrensa ltibliugr.lﬂa, vamos examinar quais sio as
caracteristicas especificas que uma superficie deve ter para
que possa ser pintada com resultados satisfardrios:

* Uma perfeita limpeza com auséncia de dleos, gorduras,
residuos sélidos ¢ dxidos superficiais

* Potencializagio das capacidades ancorantes do suporte
com relagio 4 tinta,

* Uma protegio quimica simultinea ¢ eficaz que, estabili-
zando o estado do suporte, impega o surgimento de dxi-
dos ou hidratos por efeiro da umidade que, com o tem-
po, consegue permear até mesmo através da mais com-
pacta pelicula orginica ou que tome contto com o su-
porte por uma incisio acidental da propria tinta.

A primeira dessas caracteristicas pode ser facilmente ob-
tida com os banhos normais de desengraxamento alcalino,
0 quais sdo capazes, gragas i anfotericidade do aluminio,
de atuar freglientemente como verdadeiros desoxidantes.

As duas caracteristicas restantes sé podem ser obtidas
por meio da transtormagio quimica do aluminio em dxi-
dos, hidréxidos ou sais completamente estiveis, de estrutu-
ra amorfa (e, portanto, étimos ancorantes) e conseqiiente-
mente capazes de representar o duplo papel de protecio e
de melhoria da ancoragem dos produtos orginicos.

PROCESSOS QUIMICOS DE PRE-TRATAMENTO

Ao longo da histéria dos pré-tratamentos quimicos do
aluminio muitos foram os tipos de pré-rratamentos pro-
postos ¢ testados, mas ao final apenas dois deles afirmaram-
se definitivamente pela sua confiabilidade:

* Cromatizagio (que proporciona revestimentos na cor ouro’ )
* Fosfocromatizagio (que proporciona revestimentos na
cor “verde”)

Ambos os processos passaram por uma considerdvel
evolugdo ao longo do tempo e arualmente existem produ-
tos capazes de trabalhar a frio e com tempos is vezes redu-
zidissimos, A drea de atuagio desses produtos cobre prati-
camente todo o campo do aluminio pintado, desde arma-
ghes aré as rodas de liga, desde a fita pré-pintada aré avides,
desde barcos em liga leve até equipamentos militares,

A execucio de mis revestimenros, conhecidos como de
“conversio”, exatamente porque transformam a superficie
de aluminio em uma pelicula ndo-metdlica integrada ao
metal-base, ocorre de acordo com as seguintes fases:

l. Desengraxamento

2. Enxigiie

3. Eventualmente desoxidagio dcida (depende do tipo de
banho de conversio utilizado)

Eventualmente enxigtie (quando a fase 3 for necessiria)
Aplicagio do revestimento de conversio

Enxigiie

Enxigiie final

A necessidade de um desengraxamento eficaz ¢ fun-
damental.

Mesta fase devem ser eliminados rodos os contaminan-
tes organicos e inorginicos. Se estes nao forem eliminados
adequadamente, o revestimento de conversio ndo terd con-

4.
5.
6.
y 5
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digies de se formar de modo apropriado ¢ o resultado serd
um conseqiiente defeito na pintura.

Mesmo considerando que a sujidade seja removida facil-
mente, com freqiiéncia permanecem visiveis, na superficie, as
marcas da zona onde ocorreu a reagio entre aluminio e dleo.
Para dar a0 metal um aspecto geral uniforme, podem ser uti-
lizadas solugoes fortemente alcalinas, que atacam a superficie.

Além disso, durante os processos de extrusio, devido ao
calor gerado, ¢ acelerada a formagio de éxidos em todas as
superficies. As ligas de alta resisténcia originam a formagio
de dxidos mais complexos ¢ de remogio mais dificil. As li-
gas tratdveis termicamente produzem uma pelicula de dxi-
do considerivel.

Em fungio dos elementos da liga, a cor do dxido pode-
rd variar do azul iridescente ao castanho amarelado.

Tal formagio de dxido representa uma espéeie de “suji-
dade” inorginica.

E preciso, portanto, eliminar também os éxidos antes
de aplicar o revestimento de conversao.

A utilizagio de um desengraxante alcalino, com a capa-
cidade de atacar o aluminio, pode atingir o duplo objetive
de eliminar as manchas castanhas ¢ de desoxidar a pega.
Nesse caso teremos, como conseqiiéncia, a formagio de
uma pdtina negra sobre o aluminio, devida & precipitagio
dos aluminatos dos elementos de liga presentes.

A remogio dessa pdrina ocorre automaticamente nos
banhos de fosfocromatizagio (revestimentos do tipo “ver-
de”), gracas i grande capacidade desoxidante do préprio
banho; nos casos de cromatizagio ( imentos do tipo
“ouro”), isso deve ocorrer em um estdgio separado (fases 3
¢ 4 do ciclo acima exposto).

Mencionamos dois tipos diferentes de revestimento de

| conversio:

* A base de cromaro de cromo, obtidos pela cromarizagio
* A base de fosfato de croma, nhudospda tosfocromatizagio.
Vejamos, resumidamente, a composigio ¢ as caracteristi-
cas de cada um deles, recomendando a bibliografia existente
para um exame mais detalhado dos mecanismos de reagio,

REVESTIMENTO DE CROMATO DE CROMO

Os revestimentos de cromato de cromo sio também co-
nhecidos como de tipo “ouro”. De fato, a cor dos mesmos
varia do amarelo claro ao amarelo escuro. Os banhos que
produzem revestimentos classificados como cromato amor-
fo contém pelo menos dois ingredientes essenciais: uma
fonte de cromo hexavalente ¢ uma fonte de fluorero.

Além disso, o banho podc conter um acelerador que
aumenta justamente a velocidade de formagio do revesti-
mento ¢ pode tornar-se parte do préprio revestimento, me-
lhorando a resisténcia i corrosio. Esses banhos sio de na-
tureza dcida e operam, normalmente, em um intervalo de
pH compreendido entre 1,5 ¢ 2.

Uma vez depositados, os revestimentos de cromarto de
cromo contém principalmente cromato cromico, dxido bi-
sico de aluminio e, caso esteja presente, o acelerador (como
o ferricianeto, por exemplo).

Tralamenin de Soperficie

No caso dos revestimentos de cromato acelerado, a
composigio orientativa estd relacionada a seguir.

As variagbes dependem sobretudo do tipo de banho ¢
da quantidade de depasito:

CriOHLHGO,  Cromato bisico decromo ~ 48-70%
CrFe (CN)\. Ferricianeto de cromo 14-18%
AL O OH Oxido bisico de aluminio 16— 30%
Espessura do revestimento
de 10 mg/dm’ 0,55 pm
Peso especifico, gfem' 182

A pelicula recém-formada assemelha-se a um gel, é
lixividvel em dgua quente ¢ pode ser removida da super-
ficie de aluminio com dcido nitrico diluido. Sendo ini-
cialmente hidrofila, quando seca 3 temperatura am-
biente (ou, de forma mais acelerada, a uma temperatu-
ra entre 50 e 65°C), a pelicula endurece, torna-se hi-
dréfuga e praticamente insolivel em dcido nitrico di-
luido. Esse fenémeno ¢ devido, provavelmente, a uma
perda de dgua de hidratagio, acompanhada por uma
gradual insolubilizagio dos grupos de cromo presentes
No revestimento.

Quando seca a uma remperatura superior a 65°C, a
pelicula apresenta uma certa perda de resisténcia 2 névoa
salina. Isto provavelmente porque, ao se acelerar o pro-
cesso de desidratagio com um maior nivel de calor, a pe-
licula tende a fissurar de modo irregular, ficando depois
mais exposta 4 agio corrosiva. E conveniente prever na
prdtica, portanto, a secagem das pegas tratadas a tempe-
raturas inferiores a 65°C.

REVESTIMENTOS DE FOSFATO DE CROMO

Os revestimentos de fosfato de cromo sio rambém
conhecidos como de tpo “verde”. De faro, a cor dos
mesmos varia do azul/verde iridescente ao verde, em fun-
¢io da espessura atingida.

Os banhos que produzem revestimentos de fosfaro
amorfo contém pelo menos trés ingredientes essen-
ciais: fosfaro, cromo hexavalente e uma fonre de fluo-
reto. A diferenga substancial entre os banhos de cro-
mato ¢ fosfaro ¢, portanto, a falta de fosfato no banho
de cromato.

Quando recém-formados, os depdsitos de fosfato
amorfo contém fosfato de cromo e dxido de aluminio.
Para fins orientativos, os revestimentos de fosfato pos-
suem a composigio relacionada abaixo.

As variagbes dependem, rambém neste caso, do tipo
de banho e da quantidade do depdsito:

CrPO,. 6H.O Fosfaro de cromo hidratado 7h,6 — 88,3%
ALO, . 3HO Oxido de aluminio hidratado 11,7 - 23,4%
Espessura do revestimento
de 10 mg/dm'’ 0,45 pm
Peso especifico, glom' 223




A pelicula recém-formada ¢ facilmente solivel em
dcido nitrico diluido, sendo também hidréfila. Se
aquecida a uma remperatura entre 65°C ¢ 95°C ou en-
velhecida de um dia para o outro & temperatura am-
biente, a pelicula se torna insolivel em dcido nitrico
diluido, mas nio perde suas propriedades hidréfilas. A
composigao do revestimento amorfo revela a presenga
de dgua oclusa, que ¢ gradualmente eliminada com o
aquecimento.

EXPERIENCIAS ITALIANAS E EUROPEIAS, TENDENCIAS MA
ESCOLHA DOS CICLOS

Os ciclos ndo variam de acordo com o tipo de insta-
lagio, mas se distinguem obviamente pelos empos de

ratamecnto.

Na Tabela 2 estio relacionados os dados mais impor-
tantes sobre os dois tipos de revestimento, para qualquer
tipo de instalagio.

trole automdrico ¢ o aperfeigoamento de banhos com um
tinico produto de reforgo, permitiram a expansio cres-
cente dos revestimentos de fosfocromarizagio.

A aplicagio dos revestimentos de conversio, seja do
tipo “ouro” ou do tipe “verde”, pode ser feita tanto em
instalagbes por aspersio como por imersio.

A escolha do tipo de instalagio depende de virios fa-
tores, tais como o tipo de producio (ou seja, se ¢ preciso
pintar barras ou blocos), a produtividade desejada, o es-
pago disponivel e assim por diante.

Enquanto nas instalagbes por imersdo o posiciona-
mento das pegas € sempre horizontal, nas instalages por
aspersio ele pode ser também vertical. No caso do posi-
cionamento horizontal, ¢ evidente que a instalagio deve
sef composta por cimaras, preferencialmente aos tineis.

O primeiro problema que surge para quem se pro- 1. Desengraxamento Tuwro 2 - 3 man. 6~ 10 min.
poe a construir uma instalagio de pré-tratamento ¢ a alcalin agressivo Towss.: 60 - 65°C 65 - T0:C
escolha do tipo de revestimento (cromatizagio ou fos- 2. Lavagem oo | = 2 min. 3 -5 min.
focromatizagio) e do tpo de instalagio (por aspersio Toew.. amb, amb.
ou por imersio). 3. Desonidagio dcida Towro: | = 2 min. 3 -5 min.

' Tendo como premissa que os dois tipos de revesti- Toww: amb. amb.
mento, “ouro” e “verde”, fornecem resultados similares 4. Lavagem Tuwre: | =2 min. 3 -5 min
- sob o ponto de vista da aderéncia e da resisténcia i cor- T amb. amb.
rosio e que sio ambos apliciveis por aspersio ou por 5. Cromatizagio Tuwro: 30 seg. ~ 1 min. 1 -2 min.
imersio, vejamos na Tabela 1 abaixo as demais caracte- o atnih, — 30C amb. - 30°C
risticas que podem ser determinantes para a escolha de 6. Lavagem Toseoe | =2 min., 3 =5 min.
um deles: s Tiwns amb, - 70C amb. - 70°C
— 7. Lavagem Towro- | = 2 min. 1 -2 min.
Tas. 1 - CrTERIOS DE ESCOLHA ~ {dgua desionizada Trwe: amb, — 70C amb, - 702C
2ok Foa gt g o = i
* Facilidade de condugio quimica  * Nevessidade de controles mais Ciclos do fosfato de cromo *
_ peecisos (wcor em F) Fase Aspersio Imersio
* Banho monocomponente * Banho com dois componentes 1. Desengraxamento Tuwros 2— 3 min. 6~ 10 min.
* Temperatura de anuagio: ambiente  * Temperatura de atuagio: 30-35°C alcaline agressi T 60 - 65°C 65 = 70°C
» Necessidade do estiggo « Nio hi necessidade 2. Lavagem Torer | - 2 min. 3-5 min.
intermedidrio de desoidacio dods  da desomadagio Toura amb. _amb.
¢ posteriat Lavagem dcida intermediria 5. Fosfocromatizagio Towro: 30 seg, — | min, | - 2 min.
Tuar: amh, = 30°C amb. — 3°C
Até pouco tempo atrds, 2 maior facilidade de condu- 6, Lavagem Toaror |~ 2 min. 35 min.
| ¢do dos tratamentos do tipo “ouro” representou amiGde S ~ Twews amb.- 70°C amb, — 70°C
um motivo de escolha a seu favor. Entretanto, os recen- 7. Lavagem T I=2min.  1-2min.
tes progressos feitos com os produtos de fosfocromartiza- (dgua desionizada Toess: amb. - 70°C amb. - 70°C
¢do, juntamente com a introdugdo de aparelhos de con-  ou acidulada)

* O Oy tamgues ¢ of estigios desias fives devem ser constricids
dle ago i AIST 3161 ou de quueliuer autro material

CONTROLE DOS BANHOS

Os revestimentos de conversio, sejam eles de fosfaro
ou cromato de cromo, sio efetuados através de ciclos de
tratamentos quimicos, os quais, embora simples ¢ de fi-
cil urilizagio, requerem controles periédicos, caso se
queira manter um nivel qualitativo elevado.

Vamos sintetizar rapidamente os tipos de banhos pre-
sentes nesses ciclos ¢ indicar, esquemaricamente, os con-
troles necessirios (Tabela 3).
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T2 Cpmars pos Basios s AFO RN

Tipo de banbo Tipo de controle Revestimento por  Revestimento por
Desengraamento ou * Alcalinidade fosfato de cromo  cromato de cromo
desengraxamento com ataque  * Teor de aluminio (evenuual) dissobado Aspecto Do verde indescente a0 Do amarelo claro iridescente
Desonidagio dcida * Acidez verde pdlido. Aderente ¢ 20 amarelo ouro, Aderente
(quando exigida) * Teor de aluminio disolvdo ndo-pulverulento. ¢ nio-pulverulento, =
Banhos de conversio * Teor de cromo (titulo do banho) Peso do 0.2-05 g/m’ 0.2 - 0.4 g/m'

* Teor de fluoretos livres revestimento

* Teor de aluminio dissolvido

Esses parimetros sio controlados, em geral, median-
te simples determinagbes quimicas, em relagio 4s quais o
fornecedor dos produtos deve fornecer os métodos ne-
cessirios e as instrugoes para a dosagem dos reforgos.

Tais determinagbes sio extremamente simples para os
tratamentos de conversio por cromato de cromo. Entre-
tanto, podem surgir algumas dificuldades nos casos de
tratamentos por fosfato de cromo, em que o teor de fluo-
retos no banho torna-se determinante para fins do reves-
tmento, além da notéria dificuldade de titulagio desses
compostos por vias simplesmente quimicas.

Esse inconveniente, que foi a base de um maior de-
senvolvimento dos tratamentos por cromato de cromo,
em detrimento aos de fosfato de cromo, estd hoje ampla-
mente superado. Os fornecedores mais sérios desenvolve-
ram pequenos instrumentos, de utilizagio bastante sim-
ples e baixo custo, capazes de fornecer os dados analiti-
cos essenciais, em apenas alguns segyndos.

Esses instrumentos jd vém calibrados em termos de
concentragio de produtos quimicos nos banhos, permi-
tindo assim que o operador os mantenha facilmente na
dosagem correta.

Mas a recnologia dos revestimentos de conversio
avangou ainda mais ¢ atualmente existem aparelhos ca-
pazes de controlar automaticamente todos os banhos do
ciclo de conversao ¢ de prever, também de forma auto-
mitica, o reforco dos mesmos, Desse modo, os controles
manuais sio reduzidos ao minimo e a economia de pro-
dutos ¢ considerivel, s:p nos termos de “presenga huma-
na’, seja naqueles mais genéricos, de confiabilidade du
processo.

CONTROLE DAS CAMADAS

Mesmo que o controle sistemético dos banhos repre-
sente uma garantia de bons resultados, a moderna técnica
dos revestimentos de conversio permite efetuar toda uma
série de verificagbes sucessivas, com a finalidade de estabe-
lecer, sem sombra de dilvidas, a qualidade do préprio reves-
timento, independentemente da modalidade de execugao
do mesmo.

De fato, além da ébvia porém trabalhosa anilise da
composigio quimica das camadas, como i vista anterior-
mente, existe a possibilidade de uma verificagio pritica,
bastante simples, que indica a confiabilidade por meio do
peso e do aspecto do revestimento (Tabela 4).
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Enquanto o aspecto e a aderéncia sio avaliados com
base na experiéncia, a determinagio do peso do revest-
mento ¢ feito por via fisica, com a pesagem prévia de uma
pequena limina de amostra ou um bloco de produgio
(com precisio de decimiligrama), seguido da remogio do
revestimento em banho quimico adequado ¢ de nova pe-

m.

A diferenga de peso, expressa em gramas por unidade
de drea, representa a quantidade de revestimento, Os ba- |
nhusqu.{rnmosdcremoqmﬁm descritos na Tabela 5:

Revestimento Compeosigio do  Temper. Tempo
at Femover banho de remogio *C min
Revestimento nio Acido nitrico 70%,  Ambienee  2-5
secado - emvelhecimente. o ou diluido

< 24 horas em dguaa L1

Revestimento nio 480 g nurato de alumindo  Ebuliio  3-5
secado - envelhecimento. - 300 g dpua-12¢g

> M4 hoas deda crbmico

Tocdos os tipos de 990 g nitrato de sddio - 260-320  3-5
revestimento de conversio,  10g hidrénido de sidio

com qualquer envelhecimento

A presenga e a qualidade do revestimento de conversio,
determinadas segundo as metodologias descritas, represen-
tam a primeira e indispensdvel condigio para que as pegas
de aluminio pintado correspondam aos requisitos qualita-
tivos necessdrios 4 utilizagio em qualquer ambiente corro-
sivo — o bastante para assegurar garantias de 10 ou 15 anos.

Na verdade, somente com um pré-tratamento de con-
versio as pegas pintadas — obviamente com as tintas ade-
quadna - pndum mrmspomicr as severas normalizagbes in-
ternacionais jd existentes, tais como as normas AAMA 605-
1-1975, emiridas pela Architectural Manufacturers Asso-
ciation americana, as normas alemis ¢ as normas UNI-
CHIM e QUALICOAT, que prevéem explicitamente a
obrigatoriedade de um rratamento de conversio, antes da
pintura.

Pré-tratamentos nao-cromicos

ORIGENS DO SETOR
As origens da tecnologia de Pré-tratamento ¢ Pintura
do Aluminio remontam aos anos 40, quando o esforco de




BETIFICADORES

\ Processos Eletroquimicos

L

e Lineares ou Pulsados
*® Polaridade Simples ou Reversivel

R AEEERBEEREE

Filtros LC atenuam o
“RIPPLE" ate 0,1%

Sistema de controle

com cartoes eletronicos * Tensao de Saida

ripﬂ_ :'Eumvcard Plug-in” g g:rﬁ:;z Saida
facilitam a manutencao. até 20 KA
* Interface com
CLP ou Computador
v i de Processo
Aplicacoes

* Manufatura de aco » Acabamento de Metais ® Quimica
- Limpeza, Eletro-Galvanizacao - Anodizacao / Coloracao - Pintura Eletroforética
- Zincagem ou Estanhamento - Cromacao - Processo de Eletrolise
- Gromo Duro

L) adEICO sistemas de energia




guerra requereu um desenvolvimento ripido e macigo,
especialmente nas indistrias acrondutica e militar. A par-
tir daf foram desenvolvidos os processos de raamento
freqiientemente empregados até hoje na industria civil.
O seror automobilistico, que corajosamente havia dado
inicio ao uso do aluminio nos anos 50, o abandonou em
seguida, para nos anos 90 voltar a demonstrar por ele um
interesse crescente.

Nio apenas o setor automaobilistico, mas toda a in-
distria volta atualmente suas atengdes para o aluminio,
¢, portanto, para a pintura do mesmo.

Existe porém um setor no qual o aluminio sempre es-
teve historicamente presente: a construgio civil, que,
principalmente nos E.U.A. do pos-guerra, o adotou de
modo sistemitico (painéis, pegas anodizadas), com uma
antevisao ditada tanto por motivos priticos (leveza, tena-
cidade, durabilidade), como econémicos (aluminio exce-
dente no mercado).

No inicio dos anos 70, alguns empresirios mais pers-
picazes comegaram, também na ltilia, a “pintar” pegas
extrudadas de aluminio para edificagbes, na trilha das ex-
periéncias americanas das décadas de 50 e 60.

A ldlia, por tradigio ¢ por cultura, esteve entre os
primeiros paises europeus a aceitar esse desafio. Com es-
pirito empreendedor e fantasia, préprios dos italianos,
teve inicio uma aventura que até hoje mantém aquele
pais em primeiro lugar na Europa, em termos de tecno-
logias ¢ instalagbes.

O mérito por essa condigio cabe aos empresdrios ita-
lianos ¢ também a rodos aqueles que contribuem para
tornar esse setor um dos poucos liderados pela ledlia no
continente europeu.

MNORMAS E CONVENCOES

As primeiras normalizagoes referentes aos extrudados
para construgdo civil foram as jd lenddrias normas AA-
MA (603 e 605) — as quais, na verdade, eram mais con-
vengbes do que propriamente normas, no sentido de
que, emitidas pela Architectural Manufacturing Associa-
tion, disciplinavam os tipos de pré-tratamento e ditavam
os limites minimos de utilizagio.

No que se refere ao pré-tratamento, por exemplo, a
AAMA 60 limitava-se a prescrever o uso de Cromatiza-
¢io ou Fosfocromartizagio, sem especificar porém os ci-
clos e os processos para sua obtengio.

Surgiram entio outros recursos para a especificagio
do processo correto, primeiramente pelas normas milita-
res (MIL C-5541, MIL C-81706) e depois por aquelas
emitidas pelos vdrios érgios nacionais europeus (tal co-
mo a DIN 50939).

Isto constituiu sem divida uma considerdvel barreira
para aqueles que, com superficialidade e improvisagio,
podiam tentar atalhos tecnicamente arriscados.

E igualmente verdade que hoje, justamente essas nor-
mas ou convengdes, paradoxalmente, rornaram-se um
freio & difusdo de processos ¢ ciclos alternativos inovado-

res, tais como s processos isentos de cromo, por exem-
plo.

Penso, no entanto, que nio devemos lamentar. O
percurso serd mais longo, devido is necessdrias modifica-
goes, homologagtes ¢ aprovages requeridas, mas ao me-
nos teremos a certeza de nio dar saltos no escuro.

s PROBLEMAS OPERACIONALS

Nio por simplificacio em excesso, mas devido a uma
constatagio real, podemos hoje afirmar que o mais temi-
do inconveniente da pintura de extrudados ¢, sem divi-
da, a corrosio filiforme. (figural)

Fig. I - Mecanismo ¢ formagio da corrosao filiforme

Essa modalidade de corrosio foi estudada por Entida-
des, Laboratérios, Centros de Pesquisa, Fornecedores ¢
Utilizadores, que revelaram seus mecanismos de forma-
¢io ¢ as condigdes que costumam lhe dar origem (cortes,
incisoes ¢ danos em geral, que chegam a expor o metal).
Isto contribuiu para conter o fendmeno, mas sem conse-
guir porém combaté-lo eficientemente ¢ de forma defi-
nitiva.

Entre as dezenas de estudos efetuados, porém, surgi-
ram dois fatores muito importantes:

* Um tratamento preliminar eficaz ¢ completo, com as
fases alcalinas ¢ dcidas na seqiiéncia correta, antes da
conversio, tende a limitar (embora nio elimine) o de-
sencadear da corrosio filiforme.

* Percentuais elevados de alguns elementos presentes na
liga, principalmente: Zinco, Cobre, Ferro demonstram
uma tendéncia natural maior a provocar a corrosio fi-

liforme, também por serem mais eletropositivos que o
aluminio (Fig. 2).

1]
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Isto significa que, quando um par galvinico for for-
mado com um dos merais supracitados, o aluminio serd
corroido preferencialmente.

Elemento  lon  Potencial
Na Na l?mhs
Mg e liSeheg = o = 2 vohes
Al Al 1.7 volis.
7n  In D76vohk
Fe Fer 0,51 volt
== H- S S
Ca G e

Fig. 2 - Série eletroquimica dos elementos. Considera-
se o potencial a 25°C, em relagio ao eletrodo de H.

A segunda observagio explica porque nem sempre a
um pré-tratamento irrepreensivel corresponde uma 6ti-
ma resisténcia a corrosio filiforme.

Vemos portanto a probabilidade da necessidade de
restringir as porcentagens de alguns elementos de liga,
reduzindo assim os riscos de tendéncia i corrosio. E pre-
ciso acrescentar, porém, que essa abordagem deveria ser
integrada com ourras pesquisas:

* Levantamento da distribuicio real dos elementos de li-
ga entre a camada superficial e o “coragio” do menl.
* Efeito do araque quimico superficial nas virias fases.

Em outras palavras, ¢ preciso compreender melhor se
existem concentragdes de elementos de liga bem superio-
res 3 normal na superficie (o que, de resto, ¢ bastante
posd\rcI} E preciso entender também o efeito provocado
pela maior ou menor dissolugio dos mesmos nos ba-
nhos, como, por exemplo, no caso de uma redeposicio
superficial que proporcione um aumento do nivel de tais
metais nas camadas de conversio.

Para isto ndo bastam as técnicas de pesquisa por
SEM, mesmo auxiliadas por microssondas (EDAX e
EDS); sio necessdrios instrumentos muito mais avanga-
dos, tais como os ESCA, AUGER, XPS ¢ IS, capazes de
ler por “varredura” as virias camadas e, sobretudo, de for-
necer dados da composicio quimica real (levantando,
por exemplo, o estado de oxidagio de qualquer elemen-
to), recursos que a técnica EDAX ou EDS definitiva-
mente nio pode proporcionar. Com estas técnicas conse-
gue-se, inclusive, estabelecer o perfil da presenga de oxi-
génio na cam

Estudos nesse sentido estio levando, entre outras coi-
sas, a0 desenvolvimento de produtos e processos de pre-
paragio para a conversao totalmente inovadores e capa-
zes de caprurar, isolar e expelir os elementos indesejiveis
dos banhos, aumentando assim consideravelmente a
confiabilidade do pré-tratamento.

PROCESSOS DE CONVERSAQ ISENTOS DE CROMO

Mesmo que uma ou outra especificagio nio preveja
sua utilizagio, em certos setores produtivos jd sio em-
pregados muitos tratamentos ndo-cromicos. Alguns de-
les jd apresentam uma 6tima situacio de urilizagio, no
sentido de que estio consolidados, hd alguns anos, jun-
to a virios uswdrios.

Sejam os produtos conhecidos como “formadores de
pelicula”, isto ¢, possuindo componentes a base de resi-
nas orginicas, sejam os “nio-formadores de pelicula”, a
base quimica ¢ sempre dada por um rratamento de con-
versio realizado com solugdes com base fluoridrica,
contendo titinio ou zirconio. O desempenho dos mes-
mos depende (muito mais que da cromatizagio ou na
fosfocromatizagio) de tratamentog perfeitos e comple-
tos de desengraxamento ¢ desoxidagio. Isto depende
sobretudo do pH de trabalho mais elevado (em relagio
aos tratamentos cromicos), que reduz a capacidade au-
todesoxidante dos banhes.

Disto resulta que o processo de pré-tratamento ideal
¢ aquele que compreende pelo menos sere estigios, in-
cluindo a erapa de araque alcalina e a de desoxidagio
dcida separadas.

Além disso, os produtos empregados nessas fases
preliminares devem ser especificamente estrudados pa-
ra eliminar ao miximo o risco de actimulo superficial
de elementos estranhos provenientes, por exemplo,
da liga.

A adogio de meios quimicos capazes de precipitar,
complexar, reduzir ou oxidar qualquer metal estranho ¢
fundamental para o sucesso do ciclo.

Ciclo de trabalho
Desengraxamento alcalino agressivo (1 ou 2 fases)
lovigem =
Desoridagio dcida (arivagio)
Lavagem (1 ou mais fascs)
Conversio (Fluotitanagio)
Lavagem .
Condigbes de uso
Tempo de traamento 45521205 Aspersio
~ Immaimin lmerso
oH do banho 34
Temperatura WadC 1Y
Mo@ndﬂm
entre inidescentes ¢ amarelo pdlido
Pmdnmmda 02204 gfm*
Composigio quimica ﬁlﬂu:ﬂ;mmmdcﬂﬂﬁm
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Ensaios Revestimento
Adesio 100% Classe 0 Classe 0 s
Ensaio de impacto  100% Sem Defeitos  Sem Defeitos
Ensaio de umidade 1009 Sem Defesios  Sem Defeitos
Qo) | e s st A i
Névna salina B0% menos de | mm  90% menos de | mm
{1000 horas)
Corrogdo filiforme  Mix | mm Mix. | mm
(Ensaio Lockheed)
Exposicio oK Ok
di indemipéries (1 ang)
Nota:  Tinta: revestimenta de policsser em pé (60 & 80 pm)

* Material hase: Al Mg 5 0.5 (6060)

* Método de ensata: A Qualicoar especifica & norma DIN

6547 (emsaio Lockheed) para & corrosin filiforme
Conclusoes

O processo isento de cromo, apés uma adequada fase de
ensaios, ¢ empregado arualmente em centenas de instalagoes
em todo o mundo, desde os EUA aré a Austrilia e a Europa.

Na ludlia existem cerca de qujn:.r: instalagoes utilizando
essa tecnologia. Os produtos sio variados ¢ abrangem des-
de radiadores até extrudados, de vasilhas a pegas fundidas.

Fica por confirmar a qualidade superior dos ciclos com
7 ou mais fases, utilizando produtos adequados e banhos
de preparagio.

As previsbes apontam para um rdpido desenvolvimento
dos produtos nao-crémicos, mesmo porque estio em anda-
mento estudos mais avangados para tratamento de van-
guarda, com respeito crescente pelo meio ambiente.

| Novas Tecnologias

PROCESSO DE PINTURA COM PO DE POLIESTER, QUE
PERMITE OBTER ACABAMENTO SEMELHANTE AQS VEIOS,
DA MADEIRA, AOS PADROES DO MARMORE OU OUTROS
EFEITOS DITADOS PELA FANTASIA

No campo da pintura do aluminio foram desenvolvi-
das, nos tltimos tempos, diversas novas recnologias que
despertaram um mercado cada vez mais horizontalizado.

Falando mais especificamente, a real novidade do se-
tor ¢ aquela capaz de reproduzir os veios da madeira ¢ os
padroes do mdrmore, além de outros efeitos de fantasia.
Esse processo ¢ o Naturall: na pritica, o procedimento
consiste em duas camadas de pé que o sistema de aplica-
Gio torna compactas ¢ homogéneas, convertendo-as em
uma tnica camada final de 60 pm.

O processo jd se encontra em fase de industrializagio
efetiva e foi possivel observar aplicagoes significativas na
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feira Saiedue, de Bolonha, a mais importante da Itilia

quanto ao acabamento de metais.

O objetivo do processo ¢ o de garantir a midxima coe-
sdo possivel entre a camada de fundo ¢ os veios. Esse ob-
jetivo se tornou vidvel gragas a um estudo aprofundado
sobre os pés que compdem o processo Naturall, tratan-
do mais especificamente dos tempos da geleificacio, da
cinética de reagao e da viscosidade, Pode-se demonstrar
que esse objetivo foi alcangado ao ampliar uma segio do
metal em um microscépio, quando se evidencia a inter-
penetragio das camadas, que ao se tornarem uma cama-
da tinica garantem a mdxima possibilidade de trabalho
por meios mecinicos ¢ de resisténcia as intempéries.

O processo Narurall é aplicivel em instalagoes verni-
cais ¢ horizontais, reunindo produtividade, versatilidade
e qualidade.

Além disso, o processo Naturall, pelo fato de urilizar
apenas tintas em pé, apresenta também as seguintes van-
tagens:

* Tira proveito de um sistema de aplicagio muiro difun- |
dido hoje em dia (cerca de 90% do toral de perfis pin-
tados).

* Garantias similares s de uma pintura normal com pos
de poliéster.

* Possibilidades ilimitadas de reproduzir, a0 menos teo-
ricamente, gragas i sofisticada tecnologia informariza-
da empregada na aplicagio das tintas, qualquer tipo de
decoragio ou desenho, tanto de espécies de madeira
natural quanto ao aspecto superficial de outros mare-
riais, como os granitos e rochas, por exemplo.

Na pritica, porém, a gama de “madeiras” ¢ acaba-
mentos reproduzidos estd limitada, como proposta de
“série”, aos tipos mais procurados (cerca de uma dezena),
compreendidos entre os padrdes freixo ¢ douglas de ma-
deira, disponiveis em tonalidades claras e escuras, o
“pitch pine” apenas no tom nogueira ¢ a raigota.

gumas novas madeiras estao sendo estudadas para
atender a outros pedidos mais fregiientes, eventualmen-
te de origem regional. O desenvolvimento fururo depen-
de, de qualquer modo, do desenvolvimento ¢ aprofunda-
mento das exigéncias do mercado, em fungio da deman-
da real.

Além dos acabamentos tipo madeira, também podem
ser reproduzidas chapas com “efeito de mdrmore”, que
podem representar uma solugio Gtima para revestimen-
tos leves, tanto para fachadas como para reestruturagoes.

Os custos de aplicagio sdo seguramente maiores que
os de uma pintura tradicional, mas ¢ dificil fornecer uma
idéia precisa, devido & grande variedade de perfis existen-
tes no mercado ¢ aos seus diversos formaros e concepgoes
de série, apresentando diferentes problemadricas sob a 6ti-
ca da pintura. Falando mais especificamente, existem
problemas para a gestdo de cortes térmicos bicolores, o
que ¢ um fator de elevagio de prego.

Nio obstante, justamente o setor dos cortes térmicos
bicolores ¢ um dos filoes mais promissores para o desen-
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volvimento do mercado dos acabamentos com “efeito de
madeira”, e estd em pleno desenvolvimento.

A comercializacio dessa recnologia se baseia nos se-
guintes critérios principais:

tivos alecangados e do interesse demonstrado pela cliente-
la, grandes desenvolvimentos ocorreram nos dltimos
tempos. Além disso, o processo Naturall, jd patenteado
na luilia, recebeu patentes também no exterior, com a

* Disponibilidade de barras com extensio comercial de pussihilidadc de implanta: outros relacionamentos com
NOVOS parceiros comerciais. .

sete metros ¢ de chapas com até 4 metros de compri-
mento (as chapas foram submeridas, entre ourtros, a en-
saios de dobramento e de resisténcia ao corte ¢ aos tra-
balhos mecinicos, sem que qualquer p-ml'llr:ma tenha
sido encontrado).

* Uma gama padmnindn.

* Possibilidade de personalizagdes.

* Tempos de entrega de 20 dias, aproximadamente (ao
menos na leilia). Para satisfazer esta exiglncia, oprou-
se por utilizar uma rede de licenciados, distribuidos pe-
las vidrias regides italianas e no exterior.

A qualidade certificada, o servigo abrangendo rodo o
territdrio ¢ a produtividade das instalagbes levario esse
produto a marcar uma presenga cada vez mais constante :
no mercado. - =

Tudo isto levard, provavelmente, i conseqiliéncia de se  Linba de pintura vertical automdtica - Italtecno
conquistar fatias de mercado que ndo sio arualmente

munupr':-liu do aluminio, trando proveito dos diversos  Walrer Dalla Barba
acabamentos que nio deverio se restringir ao efeito de  F diretor tecnice da Iraltecne S.R.L. Madena, ltdlia
madeira. Adeval Anténio Mrnl::&rm
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Dois erros tipicos
do pré-tratamento
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Mickhae! Penser

uem visita com freqiiéncia as galvanoplastias do Brasil
¢ as for comparar com as galvanoplastias p.ex. da Ale-
manha, ird encontrara principalmente no setor de
pré-tratamento diferengas gritantes. Todos nds sabe-
mas que a qualidade de um revestimento com metal depo-
sitado eletroliticamente depende muito de um perfeito pré-
tratamento, Todas as pegas devem passar antes em desen-
graxantes para se obter superficies isentas de 6leos, graxas e
sujeiras e, depois do desengraxante, ser entio desoxidadas
em decapantes, para que a agio do dcido possa desoxidar a
superficie uniformemente sem encontrar residuos de éleos,
EraNas OU Outras sujeiras,
Principalmente nas zincagens, as quais hoje sio a maio-
ria das galvanoplastias, encontramos uns erros tipicos que
ocasionam uma redugio da qualidade ¢ um aumento das

despesas.

Erron® 1

Enquanto nes pafses do primeiro mundo 95% dos tan-
ques de desengraxantes alcalinos de imersio e dos desen-
graxantes eletroliticos sio equipados com uma circulagio
do liquido, para manter sempre a superficie dos desengra-
xantes livre de qualquer éleo, graxa ou outras sujeiras, no
Brasil 95% das galvanoplastias (excetuando as galvanoplas-
tias das multinacionais) ndo possuem este simples mecanis-
mo. Em muitos casos encontramos galvanoplastias onde
nas superficies dos liquidos dos desengraxantes encontra-
mos uma grossa camada de éleo e as pegas recém-desengra-
xadas dentro do liquido sio novamente oleadas automari-
camente NO MOMENto em que as pecas sio retiradas dos de-
sengraxantes. Assim este estigio do pré-tratamento ¢ anu-
lado. O édleo contamina a superficie das pegas, arrasta dleo
para o decapante e depois para os banhos de eletrodeposicio
de metais. Assim o resultado ¢ em muitos casos bem negati-
vo: manchas nas pegas, md aderéncia, outros banhos conta-
minados, e um aspecto geral de sujeira nos banhos ativos.

Nao basta uma limpeza de vez em quando com uma ca-
neca para retirar a camada do dleo. Sempre haverd dleo na
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superficie. Gostaria de mencionar que uma vez encontrei
em uma importante zincagem em Santo Amaro todos os
empregados reunidos em torno de um ranque de 6 m de
comprimento repleto de desengraxante de imersio ¢ com
uma grossa camada de dleo. Tentavam eles levanui-lo ¢ in-
clind-lo, na esperanca que o éleo fosse passar para o lado
oposto, deixando assim a maior parte da superficie livre.
Quanto engano!

(QUAL SERIA A SOLUCAO CORRETA?

Usar um tipo de cascata nos banhos de desengraxantes,
por meio de uma parede de uma chapa de ferro soldada a
uma distincia de aproximadamente 100 mm paralelamen-
te & parede lateral aré o nivel do liquido, seria a solucio
ideal para se manter sempre a superficie dos desengraxan-
tes limpa. Esta parede lateral serve para o transbordamento
do liquido do desengraxante: forma-se um compartimento
separado onde se junta o liquido do desengraxante apés o
transhordamento por meio desta cascata para um nivel da
altura do liquido aproximadamente 100 a 200 mm abaixo
do nivel do desengraxante. O éleo da superficie do desen-
graxante se junta neste compartimento lateral e forma uma
camada grossa na superficie deste liquido separado. Através
de uma saida no fundo deste compartimento o liquido ¢
permanentemente bombeado através de uma bomba sim-

ples de ferro (o desengraxante ¢ alcalino e nio precisa de |
uma bomba de material especial) para fora, ¢ o liquido no

fundo do compartimento, sem éleo, retorna arravés de
uma rubulagio para a superficie no lado oposto do ranque
(vide os desenhas).

Normalmente o liquido limpo retorna através de um
tbo “T" no centro do lado oposto do tanque, exara-
mente na altura do nivel do liquido desengraxante, ¢ ¢
dividido igualmente por tubos para ambos os lados. Os
tubos sio fechados nas extremidades, ¢ somente na alw-
ra da superficie do liquido do desengraxante o tubo se-
mi-imerso ¢ furado com inlimeros furos, para possibili-
tar o retorno do liquido limpo, formando uma frente
tinica na superficie, para impelir uniformemente qual-
quer sujeira da superficie para a cascata na outra extremi-
dade do tanque.

Esta circulagio do liquido permanece em funciona-
mento durante toda a jornada de trabalho. Deve ser obser-
vada sempre a altura do liquido no compartimento lateral.
Devido a evaporagio do desengraxante a quente e i perda
do liquido, o nivel do desengraxante com a camada grossa
de dleo na superficie pode baixar muito ¢ o 6leo pode en-
trar no circuito da circulagio, anulando o efeito da separa-
¢do. Por isto ¢ importante manter alto o nivel do liquido
no compartimento lateral. O ideal é manté-lo 100 mm
abaixo do nivel do desengraxante.

O compartimento desta cascata deve ter também um
dreno no fundo, para drenar de vez em quando o éleo se-
parado deste compartimento. O nivel apés a drenagem ¢
completado com dgua, para restabelecer o nivel anterior de
100 mm abaixo do nivel do desengraxante.




+ — Transbordo
tipo cascata

..“:-\‘“ : I
de dleo

y

Usando esta recnologia evitam-se muitos problemas de
qualidade, retrabalho ¢ contaminagio dos outros banhos.

Erron® 2

O segundo estigio do tratamento é normalmente o do
decapante. Estes decapantes sio montados a base de dcido
cloridrico (dcido mundrico) 1:1 com dgua, ou com icido
sulfiirico em concentragbes entre 10 e 50%.

A fungio do dcido na decapagem ¢é a remogio dos 6xi-
dos. Se imergirmos pecas de ferro ou ago nestes decapan-
tes, a agdo do dcido ndo somente remove os dxidos, como
rambém ataca roda a superficie das pegas. Isto nio é neces-
sirio, e além disso a agio dos dcidos deixa as superficies das
mais dsperas ¢ com isto mais foscas.

Assim podemos calcular, por cima, que para a remogio
dos éxidos e das ferrugens ¢ usado somente 25% do icido
empregado, porém a superficie total das pegas ¢ desneces-
sarlamente atacada consumindo os outros 75% dos dcidos.
Isto tem um prego alto! Nao somente o custo do dcido, mas
também o traamento do dado sarurado, repleto de reor de
ferro, tem um custo elevado no tratamento dos efluentes &
deixa um lodo muito volumoso de residuos de sais de fer-
1o, 08 quais encarecemn demais o envio para os depdsitos sa-
nigirios,

Tudo isto pode ser evitado com uma redugio drdsti-
ca nos custo. Existem inibidores (p.ex. o Inibidor Royals-
top 200 para o dcido sulfiirico ¢ o Inibidor Royalstop

/
[ Tubo tipo “T” com furos para o retorno do liguido

Bomba de circulagio

300 para dcido muridtico') que transformam os dcidos
em produtos muito econémicos. Com uma pequena adi-
¢io (1 - 5 mL/L) destes inibidores, os dcidos niio atacam
mais o ferro ¢ o ago, ¢ atacam somente éxidos ¢ ferrugens.
Assim o rendimento dos dcidos aumenta sensivelmente,
Haverd menos montagens de novos decapantes e conse-
qlientemente menos tratamento de efluentes. Uma econo-
mia enorme e um aspecto visual mais bonito para as pecas
tratadas,

Para observar o efeito dos inibidores, basta fazer um tes-
te bem simples. -s¢ dois recipientes de vidro
(p.ex. garrafas) e enchem-se ambos com o decapante sem
inibidor. Adiciona-se somente a um recipiente a quantida-
de conforme o boletim técnico do inibidor indicado. Ago-
ra colocam-se alguns pregos grossos de ferro e deixa-se em
repouso durante 15 a 30 dias. Poderemos observar clara-
mente que os pregos no decapante sem inibidor foram to-
talmente dissolvidos ou fortemente atacados, enquanto
que os pregos no decapante com inibidor nio sofreram ne-
nhum ataque.

Usar hoje em dia decapante para a decapagem de ferro
ou ago sem inibidor, ¢ um grande erro ¢ representa uma
perda de dinheiro, aumento de trabalho pela troca fregiien-
te do banho ¢ uma sobrecarga desnecessinia do tratamento
de efluentes. .

" Inibidor Royalstop 200 ¢ Inibidor Royalstop 300 sio marcas da
firma Aweta Produtos Quimicos Lca.

Michael Pewser

fnventor, com patentes em diversos paises ¢ jd vencen o Conciirse
Nacional dos Inventores Brasileires. E o diretor da Aweta Produios
Oucdawicos Lidde.
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Iﬁh!ularias Técnicas
DESEMPENHOD E APLICACOES

Alternativas para o
revestimento de cadmio
Revisao Bibliografica'

Aplicacoes, caracteristicas
¢ substituicao do cadmio
sao enfoque deste artigo

Felbrowr Panosyian

1.Introdugas

A presente revisio tem por objetivo idenrificar possiveis
substitutos de revestimentos de cidmio aplicados sobre pe-
cas de ago,

Para a realizacio deste rrabalho foram consultadas, en-
tre outras fontes, livros téenicos, revistas téenicas, anais de
CONEZIESS0os ¢ Semindrios.

Para melhor compreensio do problema, o assunto serd
abordado primeiramente com a apresentagio das caracte-
risticas dos revestimentos de cidmio e das razbes da neces-
sidade de sua substituigio. Finalmente, serio apresentados
o0s possiveis substitutos para o revestimento de cidmio. Pa-
ra facilitar a consulta, serd elaborado um quadro-resumo
das alrernativas existentes,

2. As principais ““ﬂlq—ill do cadmio e

suas caracteristicas

O cidmio eletrodepositado ¢ largamente utilizado para
revestir componentes de ago, principalmente aqueles que
necessitam ser encaixados (como presilhas € botbes de pres-
sio), apertados (como porcas ¢ parafusos) e deslizados (co-
mo ziperes), Esta classe de componentes ¢ denominada de
fixadores® {fisteners em inglés). A literatura cita que em
1977 cerca de um terco de todo o cidmio consumido era
utilizado para revestir fixadores (CADMIUM Colloquy
(1977)). Além destes componentes, o cidmio ¢ largamen-
te utilizado em molas, no setor eletro-eletrénico, na indiis-
tria acrondutica, para fabricagio de barerias recarregdveis de
niquel-cidmio e para células solares (INTERNATIONAL
conference explores cadmium usage (1981), THE FIFTH
anniversary of the major... (1982)). O cidmio pode ser de-
positado através de outros processos de aplicagio, como

processo mecinico, deposigio a viicuo, metalizagio, porém
estes processos tém pouca aplicabilidade industrial (CAD-
MIUM electroplating (1996)).

As caracteristicas necessdrias de um revestimento aplica-
do sobre fixadores ¢ sobre componentes nos setores eletro-
eletrinico e acrondutico s3o as seguintes (WALKER
(1974), GEDULD (1976), COOK (1977), TAYLOR
(1979), INTERNET cadmium electroplating, (1996)):

* Resisténcia i corrosio: ¢ necessdrio que o revestimento
proteja o substrato contra a corrosio e que cle proprio se-
ja resistente ao ambiente de exposigio. Os tipos de corro-
530 mais comuns sio: corrosio generalizada, corrosio gal-
vinica, corrosao em frestas e corrosdo sob tensio. No ca-
so de corroer, ¢ necessdrio que os produtos de corrosio do
metal do revestimento sejam pouco volumosos ¢ tenham
caracteristicas lubrificantes e nio-emperrantes. O cidmio
¢ um revestimento de sacrificio, o que significa dizer que
protege o substrato de ago por agio galvinica, Assim, nas
descontinuidades do revestimento o ago estard protegido.
A resisténcia 4 corrosio do cidmio depende do meio de
exposigio, sendo mais resistente i corrosio em ambien-
tes marinhos porém apresentando menor resisténcia do
que o zinco em ambientes industriais e urbanos (PA-
NOSSIAN (1993)). Para retardar a corrosio do cidmio,
principalmente durante armazenamento ¢ transporte,
aplicam-se camadas cromatizadas. No entanto, em expo-
sigoes atmosféricas externas, a camada cromatizada sofre
lixiviagio gradativa e perde seu poder protetor. O tempo
para a perda da protegio depende da umidade relativa e
do indice pluviométrico. Finalmente, os produtos de cor-
rosio do cidmio sio pouco volumosos e possuem cardter
lubrificante, o que torna o cidmio um metal muito apro-
priado para revestir fixadores;

Compatibilidade galvinica com o substrato sobre o
qual ¢ aplicado: o revestimento deve ser menos nobre
do que o substrato para oferecer protecio por sacrificio
ao substrato;

Compatibilidade galvinica com o aluminio: na in-
dustria acrondutica, os fixadores de aco ficam em contato
direto com chapas de aluminio. O revestimento aplicado
sobre tais componentes deve oferecer protegio galvinica
a0 ago ¢ nio deve afetar de maneira significativa o desem-
penho do aluminio, minimizando a deterioracio dos me-
tais na interface aluminio/componente. Nos ambientes
de exposigio pouco agressivos, o revestimento de cidmio
apresenta um potencial de corrosio um pouco menor do
que o do ago ¢ o do aluminio e suas ligas no estado pas-
sivo, de modo que é um revestimento que protege o ago
sobre o qual € aplicado e ainda o aluminio. Devido  pro-
ximidade destes potenciais, a corrosio do cidmio nio é
acelerada significativamente quando em contato com es-
tes metais. Assim, o cidmio atende muito bem a este re-
quisito (BALDWIN ex al. (1996)). No entanto, em am-

" Este trabalbe foi patvecinade pela Piter Pan ndisivia ¢ Coméreio
Lide. Agradecemos & Piter Pan & autorizagio para publicagde.
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bientes muito agressivos, a ligagio galvinica aluminio/
cddmio pode trazer problemas, devido a alcalinizagio do
eletrélito presente na superficie do aluminio e/ou presen-
¢a de altas concentraghes de fons clorero. Esta condicio
determina a quebra de passivacio e corrosio do alumi-
nio, que € pouco resistente aos meios alcalinos ¢fou clo-
retados. Neste sentido, outros metais podem ser mais in-
teressantes do que o cidmio (BALDWIN et al. (1996)).
Quando o aluminio ¢ de alwa resisténda, o contato com
o cidmio em ambientes agressivos determina esfoliagio
do aluminio (FANNIN (1977)):

Compatibilidade com o titinio: na indistria acrondu-
rica sdo utilizados componentes de ago revestidos ¢ com-
ponentes de titinio para fixagio de pecas de aluminio.
Em casos em que hd contato cidmio/titinio, o cidmio
causa fragilizagio do titinio & temperatura ambiente;
Aparéncia: em muitas aplicagbes, o aspecto decorativo
dt‘ um revestumento ¢ um ICLILII.HJIIH ill|pur|.u]l::_ Existem
processos de cidmio brilhante capazes de produzir reves-
timentos com brilho especular ¢, portanto, com excelen-
te aspecto decorativo;

Aderéncia do revestimento: o revestimento deve possuir
uma boa aderéncia ao substrato, nio se destacando ou so-
frendo danificages durante encaixe, aperto ou desliza-
mento. O cidmio atende a este requisioog

Limitagio a temperatura: em algumas aplicagies, um
componente revestido ¢ utilizado em altas temperaturas.
O revestimento deve suportar tais temperaturas, O cid-
mio s6 pode ser utilizado aré a temperatura de 232°C,
Acima desta remperarura sofre deterioracio (FANNIN
(1977)). Em se desejando aplicar o cidmio a remperatu-
ras mais elevadas (aré 482 *C), deve-se aplicar uma cama-
da de niquel antes da aplicagio do cidmio e depois sub-
meter a um traamento ermico de difusio:
Soldabilidade: em muitos casos, torna-se necessario sol-
dar um componente revestido. O revestimento deve ser
passivel de ser soldado sem problemas. A soldabilidade
do cidmio € boa, podendo ser feita com o uso apenas de
fluxos brandos. No entanto, deve-se fazer a soldagem
com muita precaugio, pois durante esta operagio vapo-
res toxicos de cidmio sio liberados (MOHLER (1976));
Condutividade elétrica e resisténcia de contato: o cid-
mio apresenia baixa resisténcia de contar e ¢ um metal de
condutividade adequada para a industria eletro-eletrénica;
Danificagio por hidrogénio do substrato de ago du-
rante o processo de aplicagio do revestimento ou du-
rante o uso do componente revestido: durante o pro-
cesso de JFI'II.LJt,.Iﬂ dH\ revestimentos por LJL’tn‘n‘[L I'H_]\Il,rqli,'l-
]1-ndL ocorrer a incorporagio de hidrogénio atbmico. Es-
& lr'lr.n|:'|_1-n.rl».1 do também OCOrme em “r\u’n L[umdn 0
componente € exposto a ambientes que determinam in-
tensa corrosao do meral. Em ambos os casos, o hidroge-
nio incorporado pode causar ruprura do substrato. Este
fendmeno ¢ mais pronunciado nos substratos constitui-
dos por agos de alra resisténcia, acima de 1.100 MPa. O
cidmio nio deve ser aplicado por eletrodeposicio sobre

CLEARCLAD
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(= 8N {5 .1 06 uym acabamento em

poliuretano, aplicado eletroliticamente, que

oferece as seqguintes vantagens:

- Grande reducao de custo

- Diminuicao sensivel do ciclo operacional
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acos de alta resisténcia mecinica (WANHILL et al
(1975), ROACH (1984), ROSS Jr et al. (1990), CAD-
MIUM electroplating (1996));

* Efeito sobre a resisténcia a fadiga: a resisténcia i fadiga
¢ um parimetro importante para o5 componentes sub-
metidos a cargas ciclicas (de aperto ¢ desaperto, por
exemplo). O revestimento nio pode influenciar negativa-
mente de maneira significativa o limite de fadiga do subs-
trato. O cidmio praticamente ndo altera a resisténcia a fa-
diga do substrato de ago;

* Propri mecinicas: os revestimentos aplicados so-
bre fixadores devem ter baixo coeficiente de fricgio, o
que significa dizer que valores baixos de torque deverio
ser suficientes para gerar altas , nio devendo apre-
sentar travamento ¢ nem deslizamento. O cidmio aten-
de perfeitamente a estes requisitos, sendo por esta razio o
revestimento mais utilizado para essa aplicagio;

* Variagio dimensional causada pela espessura diferen-
ciada da camada de revestimento: o processo de apli-
cagao dos revestimentos deve ser tal que a espessura em
toda a superficie da peca seja mais uniforme possivel pa-
ra ndo causar alteragoes dimensionais, principalmente
em roscas. Os banhos utilizados para eletrodepositar
cidmio possuem alto poder de penetragio, acarretando
revestimentos mais uniformes do que outros eletrodepd-
sitos, podendo ser aplicado em pegas de geometria com-
plexa. Além disso, o cidmio pode ser aplicados em ba-
nhos rotativos o que possibilita a eletrodeposicio sobre
pegas pequenas;

* Possibilidade de aplicagiio do revestimento sobre fer-
ro fundido ou agos alto carbono: o revestimento deve
apresentar possibilidade de ser aplicado sobre pegas de
ferro fundido e agos de alto teor de carbono. O cidmio ¢
perfeitamente aplicivel sobre este tipo de substrato;

* Custo: o custo de revestimento deve ser baixo, Em geral,
o custo do revestimento deve representar 5 % do custo
total do componente (LAURILLIARD (1981));

* Possibilidade de montagem e desmontagem: ¢ impor-
tante que componentes como fixadores possam ser facil-
mente montados ¢ desmontados reperidas vezes. O cid-
mio atende bem a este requisito (CADMIUM Colloquy
(19770

* Dutilidade: ¢ importante que o revestimento tenha bm
dutilidade para nio ser danificado quando conformado.
O cidmio ¢ bastante duril;

* Lubricidade: ranto o cidmio como os seus produtos
de corrosio tém cardter lubrificante, o que o torna extre-
mamente adequado para revestir fixadores (BALDWIN
et al. (1996)).

Como pode ser observado, o cidmio, tradicionalmente
utilizado para revestir os componentes de ago anteriormen-
te referidos, atende 4 grande maioria dos requisitos listados.
Nenhum outro metal ou liga metdlica apresenta concomi-
tantemente todas as caracteristicas do cidmio. Em algumas
aplicagbes especificas, nio se tem alternativas para o cid-
mio, por exemplo quando sio requisitos concomitantes a
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soldabilidade, lubricidade, comparibilidade com aluminio e

volume reduzido dos produtos de corrosio (THE FUTU-

RE of cadmium (1980), SHOP problems... alternatives to

cadmium plating (1981), THE FIFTH anniversary of a

major... (1982), REPLACEMENT for cadmium (1989)).

Em outras aplicagdes ¢ possivel substituir o cidmio por

exemplo, se o requisito for s6 soldabilidade o estanho ¢ ca-

paz de substitul-lo (CADMIUM substitute (1978)). Assim
sendo, a despeito do grande esforgo despendido jd hd mais
de 20 anos, ainda hoje ¢ fato consumado que a substituigio
do cddmio nio ¢ universal e muitas vezes nio ¢ possivel.

Nos casos em que ¢ possivel, deve se considerar primeiro os

requisitos necessdrios para uma determinada aplicagao para

entdo se optar por uma substituigio.

Para entender melhor os esforgos para a substituigio do
cadmio, devem-se citar as desvantagens deste revestimento,
quais sejam:

* Toxicidade elevada dos seus produtos de corrosio e com-
postos em geral (BALDWIN et al. (1996));

* A cletrodeposigio do cidmio ¢ feita em geral a partir de
banhos cianetados. Os fons cianeto sio venenosos, exis-
tindo um esforgo mundial para se minimizar o seu uso;

* O cidmio causa fragilizagio do ago a temperaturas
elevadas;

* O cddmio, quando utilizado em contaro galvinico com
o titinio, causa a fragilizagao do titinio;

* O cidmio nio resiste a combustiveis, sendo por esta ra-
2o proibida a sua urlizagio em componentes que entra-
rio em contato com combustiveis (FANNIN (1977))

* O processo de eletrodeposicio do cidmio, principalmen-
te a partir de banhos cianetados, acarreta a contaminagio
do substrato com hidrogénio atbmico. Este fato torna ne-
cessdrio o traamento de desidrogenagio posterior a ele-
trodeposigio, para eliminagio do hidrogénio incorpora-
do, operagio esta comum no setor de eletrodeposigio. No
entanto, como o cidmio apresenta uma certa impermea-
bilidade a0 hidrogénio, muiras vezes tem-se dificuldade
de atingir uma completa desidrogenagao, fato necessdrio
para os agos de alta resisténcia (WALKER, 1974);

* Nas operagbes de soldagem, o cidmio libera vapores al-
tamente tdxicos. Por esta razio, o cidmio deve ser retira-
do da superficie do ago sobre a qual serd feira a soldagem
(WALKER (1974));

* Quando o cidmio ¢ utilizado em contaro com alumi-
nio de alta resisténcia, ocorre esfoliagao do aluminio
(FANNIN (1977)).

3. Razao da necessidade de substituicao

do cadmio

A idéia de substituicio do cidmio eletrodepositado co-
megou a surgir com a preocupagio mundial de defesa ao
meio ambiente ¢ ao homem. Com este fato, comegaram a
surgir leis que proibiam ou restringiam a0 méximo o uso
do cidmio.

Conforme j4 mencionado, o cidmio e seus compostos
sio extremamente toxicos. A contaminagio do corpo hu-




mano com cidmio pode se manifestar arravés de:

* doencas cardiovasculares; * distirbios nos rins, figado
¢ bago; * fragilizacio gradativa dos ossos por inibigio da ab-
sorgio de cilcio; * deformidade; * morre.

O risco de envenenamento pelo cidmio em trabalhado-
res ¢ muito elevado em industrias nas quais hd pé de cid-
mio. MNas indistrias de elerr n{cp::hi.n;_;iﬂ. envenenamento de
trabalhadores é muito mais raro. Porém, o Er;mdr P'"Tif.:” do
seror ¢ a i.'t:l]'.l[.!r'l"'li.l:l.:]\fﬂ::l 1._|_U 'Hl.:]ﬂ e r.i'.‘l_\ 'n'i-F.NLL‘- d_g_".'id{) BT L'I.L".\'-
carte dos efluentes industriais. O cidmio presente na dgua e
no solo pessa para os ‘..'t.'__l'_’,l.'[;lih Lli'!i'-’.ldﬂ.ﬂ ¢ Animals que |:t-
zem uso destes vegetais ou da dgua contaminada, o que re-
presenta um perigo em potencial para a populagio como
um todo (SPOTLIGHT... cadmium in Japan (1971), THE
FIFTH anniversary of a major... (1982)). Neste sentido ¢
possivel a adogio de um sistema de tratamento de efluentes
que minimize a0 mdximo o descarte de cidmio.

O ciddmio tem efeito cumuladve (SHIBKO er al,
(1977)), isto €, a concentragio no corpo humano € fungio
da dose e do tempo de exposicio. Doses extremamente bai-
xas podem causar danos se a exposigio for prolongada, por-
que o cidmio ndo ¢ eliminado e se acumula no corpo hu-
mano. Conforme jd mencionado, as maiores fontes de con-
raminagio do homem pelo cidmio sio dguas ¢ solos con-
taminados. A ingestio pode ocorrer através de: dgua potd-
vel contaminada, peixes provenientes de dguas contamina-
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das, animais alimentados com dgua e produtos contamina-
dos e vegetais, legumes e cereais produzidos em solo conta-
minado.

No Japio, ji no comego da década de 70 a produgio de
pegas cadmiadas foi terminantemente proibida, sendo que
as pegas cadmiadas imprescindiveis para a indistria aero-
ndutica comegaram a ser importadas dos Estados Unidos
(SPOTLIGHT... cadmium in Japan (1971)). Esta decisio
japonesa foi tomada devido i grande repercussio do suici-
dio de Takako Nakamura, 28 anos. Nakamura trabalhava
com cidmio e vinha rendo problemas de saide (fragiliza-
gio dos ossos) devido 3 exposicio ao cidmio, A autopsia
confirmou os altos niveis de contaminagio do seu corpo,
sendo esta a razdo do suicidio. Este glﬂ}.udm oCcormeu Ju}'u 1113
de terem sido detecrados altos reores de cidmio nos vege-
tais produzidos na regido de Chofu, Japio, e da deteccio de
altos teores de cidmio no solo ¢ no gelo de algumas regides
do Japao.

A Suécia, dentro de um programa de anti-poluigio,
langou uma lei na década de 70, para entrar em vigéncia
em julho de 1982 (SWEDEN may reconsider ban on pla-
ted cadmium (1981), FINISHING facts... Swedish agency
lifting of cadmium ban (1984)) que proibia o uso de com-
ponentes cadmiados. Esta lei teve como conseqiiéncia um
esforgo na procura de alternativas para o cidmio nas em-
presas norte-americanas que forneciam pegas cadmiadas
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aos paises da Escandindvia. No entanto, durante o periodo
que antecedeu a data de vigéncia, membros da European
Community solicitaram ao governo que a lei fosse revista
com liberagio do cidmio em algumas aplicagbes especificas
para as quais nio se tinha substituto para o cidmio, apre-
sentando como componentes essenciais porcas, parafusos,
componentes da indistria eletrdnica, componentes de ins-
trumentacio laboratorial e de radares a serem expostos em
ambientes marinhos. Com esta solicitagio, foi liberada
temporariamente a importagio deste tipo de pegas.

Atualmente, mesmo diante de rodas as dificuldades que
se tem na substituigio do cddmio, o seu uso ¢ extremamen-
te restrito na Europa, Japio e Estados Unidos.

Ao lado das leis que proibem ou restringem o uso do
cidmio, rém-se mais algumas razdes, a saber (COM-
MENT... alternatives o cadmium (1964), INTERNA-
TIONAL conference explores cadmium usage (1981)):

* fluruagbes constantes do prego do cidmio;

* alros custos do cidmio;

* flutuagdes da disponibilidade do cidmio e de seus com-
postos, sendo um dos fatores para isto o crescente uso de
barerias a base de cddmio (parte do cidmio produzido é
consumido pelo setor de produgiio de baterias);

* limitagies do uso de cianetos no setor de eletrodeposigio;

* problemas de danificagio por hidrogénio em agos de al-
to limite de resisténcia,

Cabe citar que hd muitas controvérsias sobre a proibi-
¢io do cidmio, Muitos pesquisadores acham que uma boa
politica de controle dos efluentes pode perfeitamente resol-
ver o problema e que as leis de restrigio ao cidmio sao mui-
to rigorosas, citando como exemplo estudos conduzidos na
Suécia onde os pesquisadores descobriram que os niveis de
cidmio presentes no corpo humano sio superiores ao valor
minimo apontado pela Organizacio Mundial de Satide co-
mo limite causa de danos (THE FUTURE of cad-
mium (1982)). O recente artigo intitulado CADMIUM
electroplating (1996) declara que o cidmio pode ser ma-
nuseado como qualquer outro metal e que a toxicidade do
cidmio so se manifesta se entrar na corrente sangiiinea e
que as leis contra o cddmio sio muito mais rigorosas do que
as leis contra os demais merais igualmente toxicos, nio se
identificando razoes fortes para este fato. Segundo este ar-
tigo o cidmio pode ser perfeitamente utilizado nos setores
da aerondurica e de defesa civil, nucleares ¢ eletro-eletrbni-
cos, devendo-se evitar 0 uso de cidmio em utensilios do-
misticos ou produtos que entrem em contato com alimen-
tos ¢ em metais sanitdrios,

4, Possiveis substitutos do Cadmio

O grande marco inicial do esforgo para a substituigio
do cidmio eletrodepositado foi o werkshap realizado no
National Bureau of Standards, Washington, Estados Unidos
da América, em 1977. Neste evento, foram apresentados
19 trabalhos técnicos referentes aos possiveis substitutos
para o cidmio. Posteriormente, muitos trabalhos foram

publicados sobre os possiveis substitutos para o cidmio,
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pois a restrigio mundial canalizou os esforgos dos pesqui-
sadores para este objetivo.

Ao lado da tentativa de substituicio do cidmio, esfor-
gos foram ambém canalizados com o objetivo de minimi-
zar o teor de cidmio nos efluentes industriais, tendo sido
implantados com controle computadorizado ou
processos eletroquimicos de recuperagio (INTERNATIO-
NAL conference explores cadmium usage (1981), HORE-
LICK (1982), THE FUTURE of cadmium (1980}).

Convém lembrar que a despeito do grande esforgo des-
pendido para a substituicio do cidmio, ainda nio se tem,
conforme jd citado, um tnico revestimento capaz de subs-
tituir o cidmio em todas as suas aplicagoes, citando-se co-
mo exemplo a indistria acrondutica. Mesmo que nos pré-
ximos anos se identifique uma alternativa universal, a con-
fiabilidade desta substituigio levard muito tempo, visto que
¢ necessdria a conducio de ensaios em condigbes de expo-
sigio reais, que sio demoradas. Nos casos em que os com-
ponentes cadmiados sdo criticos, como na induistria aero-
nidutica, e nos quais uma falha poderia sacrificar muitas vi-
das, esta substituigio s6 poderd ser feita apés resultados de
ensaios de campo.

Cabe citar que muitas das aplicagdes do cidmio nio sio
imprescindiveis, podendo o cidmio ser perfeitamente
substituido. Cite-se como exemplo a IBM que no inicio da
década de 70 utilizava 2.500 componentes cadmiados.
Destes, somente 60 componentes necessitavam ser revesti-
dos com cidmio, Numa parte muito grande, o revestimen-
to de cidmio foi substituido pelo zinco, pois os componen-
tes necessitavam apenas de protegio contra corrosio. Al-
guns componentes que necessitavam, além da protegio
contra corrosio, 4 propriedade de lubrificagio, foram subs-
tituidos pelo zinco com tratamento suplementar com resi-
nas soltiveis em Alguns foram, ainda, substituidos pe-
lo niquel quimico (CADMIUM colloquy (1977), GRO-
BIN (1977)).

Atualmente existe uma tendéncia de s6 utilizar o cid-
mio nas aplicagdes em que € insubstituivel, recomendando-
se otimizar as instalagoes industriais no que se refere 4 di-
minuigio de contaminagio dos efluentes e adotar um tra-
tamento de efluente muito eficiente. Com isto, diminui-se
muito o risco de contaminagio de dguas e solos.

A seguir, cada uma das alternativas serd apresentada in-
dividualmente.

4.1 REVESTIMENTO DE CADMIO POROSO APLICADO

POR ELETRODEPOSICAD

Nos casos em que se necessita revestir pegas de ago de
alta resisténcia, como por exemplo ago 4340 com limite de
resisténcia de 1600 MPa a 1700 MPa, nas quais nio se ad-
mite a contaminagio com hidrogénio, o cidmio ¢ aplicado
através do processo de deposicio a vicuo ou deposigio me-
cinica, processo este que Nao promove contaminagio com
hidrogénio (WANHILL et al. (1975), ALTURA (1974),
BALDWIN et al. (1996)) ou ¢ aplicado por um processo
de eletrodeposigio conhecido como cidmio poroso. Este
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tiltimo é um revestimento fosco, poroso e € aplicado a par-
tir de banhos cianetados ou a base de sulfamatos, ambos de
alta eficiéncia. Apés a aplicagio do revestimento, as pﬂ;ns
sio submeridas a um trammento de desi

200°C por mais de 20 horas (SHENG-SHUI et :l
(1981)). Nos revestimentos brilhantes tradicionais, nio se
consegue eliminar todo o hidrogénio incorporado durante
a eletrodeposigio com o aquecimento. No entanto, nos re-
vestimentos porosos, o hidrogénio ¢ quase que roralmente
eliminado: a porosidade facilita o escape do hi i0
(ALTURA (1974), MOHLER (1978)). Outros esforgos
foram feitos com o objetivo de diminuir a incorporagio de
hidrogénio durante a cletrodeposigio, como modificagbes
nas formulaces dos banhos cianetados e a substituigio dos
banhos tradicionais por banhos a base de fluoboratos ou de
cloretos (WALKER (1974), VARMA cx al. (1988)).

O eddmio poroso com o rratamento de desidrogenagio
praticamente ndo contém hidrogénio incorporado, de
modo que o perigo de danificagio por hidrogénio ¢ elimi-
nado. No entanto, este revestimento ¢ mais susceptivel i
corrosdo. Assim, durante o uso em ambientes agressivos, o
revestimento ¢ cotroido ¢ concomitantemente ¢ liberado
hidrogénio (como produto da corrosio). Este fato faz com
que hidrogénio atbmico seja incorporado durante o uso
do revestimento, causando ripida deterioragio do substra-
to de ago. Este fato, conhecido como danificagio apés de-
posigio (post-plating embrittlement), restringiu muito o
uso do cidmio poroso (ALTURA (1974), MOHLER
(1978), SHENG-SHUI et al. (1981), HSU (1984)). Em
alguns casos, para contornar o problema da maior sus-
ceptibilidade 4 corrosio do cidmio poroso é aplicada,
apés a cromatizagio, uma camada de pintura (WANHILL
et al. (1975)).

4.2 REVESTIMENTOS DE CADMIO, ZINCO/CADMIO E
ESTANHO/CADMIO APLICADOS POR PROCESSO MECANICO

O cidmio aplicado por processo mecinico ¢ emprega-
do quando se tem problemas de danificagio por hidrogé-
nio, principalmente em agos de alta resisténcia mecinica.
Uma das grandes vantagens deste processo ¢ o fato de que
durante o processo de aplicagio ndo se introduz hidrogénio
no substrato. Uma outra vantagem ¢ a possibilidade de
aplicagio de altas espessuras: por eletrodeposicio o cidmio
¢ aplicado com espessuras de até 25 pm, por deposigio me-
cinica, pode-se aplicar cidmio com espessuras maiores de
aré 50 pm (COCH (1977)). Uma outra vantagem da de-
posicio mecinica ¢ a auséncia de efluentes liquidos conta-
minados com cidmio. Além disso, pode-se adicionar ao
processo outros metais como estanho ou zinco para obten-
gio de revestimento de liga como o cidmio com 50% de
estanho ou com 75% de zinco (DAVIS (19771).

A liga estanho/cidmio com 509 de estanho tem uma re-
sisténcia & corrosio igual ou superior 4 do cidmio, boa sol-
dabilidade e pode substituir o cidmio em muitas aplicagbes.

Ligas de zinco/cddmio com 25% de cidmio aplicadas
pelo processo de deposicio mecinica (CADMIUM Collo-
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quy (1977), DAVIS (1977)) sdo utilizadas com sucesso pa-

ra revestir fixadores e molas de ago, apresentando as seguin-

tes vantagens:

* custo mais reduzido do que o cidmio;

* sem os problemas tipicos dos banhos cianetados;

. mdu:;in da contaminagio do meio ambiente com cid-
mio pois se usa menos 75% de cidmio;

* sem problema de danificacio por hidrogénio durante o
processo de deposigio.

Ensaios com fixadores revestidos com liga zinco/cid-
mio como componentes de fixagio de pegas de aluminio
apresentaram excelente resisténcia a corrosio: apds 1500
horas ndo se verificou corrosio vermelha do ago € nem cor-
rosio do aluminio. Convém lembrar que esta liga pode

substituir o cidmio nos casos em que as caracreristicas de |

torque/tensio nio sio muito elevadas. Nos casos de melho- |

res caracteristicas, recomenda-se o uso de liga com 50% de
cidmio (CADMIUM colloquy (1977)).

4.3 REVESTIMENTO DE LIGA DE CADMIO/TITANIO

E uma liga que contém de 0,1% a 0,7% de titinio e foi
introduzida no mercado na década de 60. Este revestimen-
to € urilizado na indiistria acrondutica para minimizar a da-
nificagio por hidrogénio de agos de alta resisténcia mecini-
ca. Tem o nome comercial de “Ti-Cad” (LAURILLARD
(1981), SHENG-SHUI et al. (1981)). A presenga do titi-
nio no banho inibe a incorporagio de hidrogénio e, no re-
vestimento, facilita a desidrogenizagio. Uma outra proprie-
dade desse tipo de revestimento ¢ a sua alta resisténcia 3
COITOSA0,

Este revestimento pode ser obtido a partir de banhos
cianetados comuns de cidmio, sem aditivos abrilhantado-
res, a0s quais sio adicionados compostos soltiveis de titinio
mais peréxido de hidrogénio. Apds a obtengio do revesti-
mento, faz-se um envelhecimento a temperatura ambiente

durante 4 horas ¢ em seguida submete-se a um tratamento |

de desidrogenagio ((191 £ 14) *C durante no minimo 12
horas). Depois, submete-se o revestimento a um pos-trata-
mento suplementar de cromatizagio (LAURILLARD
{1981)). O revesumento tem coloragio cinza ¢ € fosco, Re-
vestimentos brilhantes nio sio adequados, pois apresentam

o perigo de danificagio por hidrogénio. O processo de de- |

posigio de liga cidmio/titinio a partir de banhos cianeta-
dos ¢ de dificil controle, de modo que ¢ utilizado somente
em instalagbes muito bem controladas. Além disso, o ba-
nho apresenta um baixo poder de penetragio, o qual pode
ser melhorado submetendo-se o substrato a jareamento an-
tes da aplicagio do revestimento.

Este revestimento pode ser obtido, também, em banhos
amoniacais de cddmio aos quais sio adicionados compos-
tos de titinio pré-dissolvidos em perdxido de hidrogénio.
Este banho é mais estivel do que o cianetado, necessitando
de um controle menos rigoroso, porém possui menor po-
der de penetragio e maior susceptibilidade de incorporagio
de hidrogénio atdémico durante a eletrodeposicio.

Pelo exposto, pode-se verificar que quando se descja




substituir o cidmio por questoes toxicoldgicas este revesti-
mento ndo ¢ uma alternativa Jdt.'i_] uada, visto que continua
usando o cidmio e o cianeto, nos casos dos banhos ciane-
tados, A tinica vantagem, neste ponto de vista, é a menor
Lp.lmud ade de }'rmdl.um de corrosio formada, visto que a
liga ¢ mais resistente 2 corrosio,

4.4 REVES TIMENTO DE ZINCO APLICADO POR
ELETRODEPOSICAD OU DEPOSICAD MECANICA
Quando o requisito € s6 protecio contra corrosio, o

zinco pode substituir perfeitamente o cidmio, pelas se-

guintes razdes (COMMENT.. alternatives to cadmium

(1964), PANOSSIAN (1993)):

* o custo dos revestimentos de cidmio é bem superior ao dos

revestimentos de zinco (jd chegou a ser dez vezes maior);

o cidmio e seus pre dutos de corrosio sio tHXicos;

em atmosferas industriais ¢ urbanas o zinco apresenta maior

resisténcia a corrosio do que o cidmio. Em atmosleras ma-

rinhas, atmosferas rurais ¢ em meios alcalines o cidmio
apresenta maior resisténcia a corrosio do que o zinco (o zin-
co ndo pode ser usado, por exemplo, em pegas de midqui-
nas de lavar roupa onde s¢ usam detergentes alcalinos

(SUCH (1961), WALKER (1974), GEDULD {1976)):

os revestimentos de cidmio, por serem obridos quase que

exclusivamente por eletrodeposicio, normalmente sio
produzidos com espessuras relativamente baixas, Segundo

a maioria das especificagbes disponiveis, tanto nacionais

COMO Internacionais, as espessuras da camada de cidmio

sio limitadas até no méximo 25 pm. Os revestimentos de

zinco sio produzidos comercialmente com espessuras de
aré 200 pm ou mais. Assim, em ambientes marinhos nos

quais o cidmio apresenta uma resisténcia maior do que o

zinco (cerca de duas vezes), ¢ preferivel aplicar uma cama-

da de zinco com o dobro da espessura, que ainda serd mais

barato além de menos wixico (SUCH (1961)):

os revestimentos de zinco podem substituir o cidmio

perfeitamente quando sio aplicados sobre o tinio

(McLOUGHLIN (1979)). Em geral, quando se utilizam

fixadores de titinio, ndo ¢ necessdria a aplicagio de reves-

timento. Porém, se os fixadores foram utilizados para fi-
xar pegas de magnésio ¢ suas ligas, o revestimento de zin-
co ¢ preferivel ao cidmio;

* em condigdes de servigo nas quais a temperatura fica en-
tre 235 “C e 350 *C, o cidmio pode ser substituido pelo
zinco, pois o cidmio provoca fragilizagio do ago em altas
[EMPETATLES;

Um outro campao de aplicagio do zinco em substituicio
ao ciddmio ¢ a aplicagio do zinco sobre pegas de ferro fun-
dido e de agos com alto teor de carbono. Sobre estes subs-
tratos, o zinco depositado a parir de banhos cianetados
nio apresentava aderéncia. No entanto, com o desenvolvi-
mento de novos banhos, como os de zincaros e os banhos

\
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dcidos a base s6 de cloretos, foi perfeitamente possivel de-
positar zinco sobre tais substratos. Esta substituigio (prin-
cipalmente com banhos a base de cloretos) reduziu o custo
do revestimento (CADMIUM colloquy (1977)). O zinco
pode também substituir o cidmio em fixadores que sio ex-
postos a ambientes pouco agressivos. Em ambientes mais
agressivos, pode-se langar mao de pds-tratamento de zinco
para aumentar a sua resisténcia i corrosio, tais como:

* cromatizacio com tratamento suplementar como aplica-
gio de resinas poliméricas, de silica coloidal, de lacas po-
liacrilicas/poliuretanas, de resinas eletroforéticas epoxi/
acrilicas, de lacas dispersas em dgua, de resinas dispersas
em dgua e pintura com caracteristicas lubrificantes;

* cromatizagio ji com incorporagio de selantes.

O zinco nio ¢ adequado para substituir o cidmio nas
seguintes aplicagbes:

* soldabilidade: o cidmio apresenta boa soldabilidade po-
dendo ser soldado com o uso de fluxo brando. A solda-
gem adequada do zinco ¢ feita com o uso de fluxos agres-
sivos (COMMENT... alternatives to cadmium (1994));

* fixadores: quando o zinco ¢ aplicado sobre fixadores que

ficam expostos em servigo em ambientes de elevada

agressividade, o zinco corr6i. Os produtos de corrosio do
zinco sio volumosos e tem cardter emperrante, de modo

que as operaghes de montagem e desmontagem ficam di-

ficultadas ou as vezes até impossiveis. Assim, somente fi-

xadores que s3o expostos em ambientes pouco agressivos,
como ambientes internos de baixa agressividade,

ser revestidos com zinco (McLOUGHLIN (1979)). Em

ambientes mais agressivos deve-se aplicar traamentos su-

plementares conforme ji mencionado;

induistria aerondutica: devido 4 grande responsabilidade

dos componentes urtilizados na indistria aerondutica,

nio se deve revestir fixadores ou outros tipos de pegas,
destinados a este setor com zinco.

O zinco, normalmente, ¢ aplicado por eletrodeposigio,
imersio a quente, aspersio térmica e deposicio mecinica. A
eletrodeposigio ¢ aplicada em pegas pequenas ¢ com espes-
suras de até 40 pm e apresenta o problema de contamina-
cio com hidrogénio. O processo de deposigio mecinica
compete com a eletrodeposicio, tendo a vantagem de nio
introduzir hidrogénio durante a deposicio, o que elimina‘a
etapa de tratamento térmico de desidrogenagio. Uma das des-
vantagens deste processo de aplicagio ¢ a geometria da pe-
¢ pegas de geometria muito complexa nio podem ser ade-
quadamente revestidas por este processo (deRIDDER e al.
(1977)). Para fixadores, nio ¢ comum a aplicagio do zinco
através dos processos de imersao a quente e de aspersio tér-
mica, a ndo ser em fixadores maiores. Com estes processos,
pode-se aplicar espessuras de até 200 mm com facilidade ¢
nio se tem o perigo de contaminagio de hidrogénio.

4.5 REVESTIMENTO DE LIGA ZINCO/NIQUEL APLICADG
POR ELETRODEPOSICAQ
A eletrodeposigio das ligas zinco/niquel com 14% de
niguel, conhecida desde 1905, estd sendo muito usada co-

Tratamento de Superlicie

mo alternativa de substituigio tanto do cidmio como do

zinco. Em geral, este tipo de revestimento, 4 semelhanca do

cidmio, ¢ cromarizado para retardar o inicio da corrosio da
liga. Estudos mostraram que quando se expde este revesti-

MeNIo Sem Cromatizacio a um meio agressivo ocorre a cor-

rosio preferencial do zinco (dezincificagio), o que vai eno-

brecendo o revestimento, passando o mesmo a ter boas ca-

racteristicas de efeito barreira (BALDYWIN er al. (1996)).

Como no caso do cidmio, agos que apresentam perigo de

danificagio por hidrogénio devem ser submeridos ao pro-

cesso de desidrogenagio antes da aplicagio da camada cro-

matizada (HSU (1984)).

Esta liga ¢ obrida geralmente por eletrodeposicio a par-
tir de banhos de diferentes compaosigbes, como os amonia-
cais, os banhos a base de sulfatos ¢ sulfamatos, os banhos a
base de cloretos (processos Boeing). Segundo a literatura
(HSU (1984)), o banho a base de cloretos é o mais apro-
priado para substituir o cidmio. Uma outra maneira de ob-
ter um revestimento de liga zinco/niquel ¢ através da apli-
cagio de camadas separadas de zinco e de niquel posterior-
mente submetidas a0 traramento térmico de difusao, pro-
cesso este utilizado no passado com o nome comercial de
Corvonizing (DINI (1977)).

As vantagens desta liga sdo as seguintes:

* pode ser depositada a partir de banhos sem cianetos
(BALDWIN et al. (1996));

* existe no mercado, atualmente, uma grande quantidade de
banhos de cromatizagio que podem ser aplicados sobre as
ligas zinco/niquel prolongando o inicio do aparecimento
da cormosiio do revestimento (BALDWIN et al. (1996)),
fato semelhante aos revestimentos de cidmio e de zinco:

* 0s revestimentos aplicados a partir de banhos a base de
doretos ¢ submetidos a0 tratamento de desidrogenagio
apresentam comportamento superior ao cidmio em rela-
gio ao problema de danificagio por hidrogénio;

* os revestimentos aplicados a partir de banhos a base de
cloretos apresentam espessura bastante uniforme visto
que os banhos tém bom poder de penetragio;

* apresenta a propriedade torque/tensio comparivel ao
cidmio e superior ao aluminio aplicado pelo processo de
IVD - jon vapour deposition (HSU (1984));

* 4 resisténcia & corrosdo em cimara de névoa salina ¢ su-
perior a0 cidmio, ao cidmio/titinio ¢ obviamente ao
zinco (CADMIUM colloquy (1977); DINI (1977);

* THE FIFTH anniversary of a major... (1982), HSU
(1984); ROPER et al. (1996));

* apresenta compatibilidade com o aluminio superior ao
cidmio, ao cidmioftitinio (HSU (1984)) ¢ ao zinco
(MOLLER et al. (1996)).

A grande maioria das pesquisas conduzidas com este re-
vestimento para verificagio da resisténcia i corrosio foram
feitas em cimara de névoa salina. Os resultados obridos
mostraram, conforme jd citado, que, neste ensaio, o reves-
timento de liga zinco/niquel apresenta um excelente de-
sempenho. No entanto os poucos ensaios conduzidos em
campo (acelerados ou nio) mostraram que a sua resisténcia




a corrosio nem sempre ¢ superior ao zinco (MOLLER e
al. (1996)). Dependendo do meio e das condiges de expo-
sigio, apresenta desempenho inferior aos revestimentos tra-
dicionais.

Estas ligas estio sendo muito utilizadas em componentes
de veiculos (THE FIFTH anniversary of a major... (1982)).

4.6 REVESTIMENTO DE ZINCO/GRAFITE APLICADO

POR ELETRODEPOSICAD

O revestimento de zinco/grafite é um compésito de
zinco contendo particulas de grafite finamente divididas. A
introdugdo de grafite no zinco melhora as propriedades
emperrantes e de lubricidade (baixo coeficiente de friccio)
do zinco tornando-o adequado para substituir o zinco em
aplicagdes nas quais sio necessirias tais propriedades.

Este revestimento pode ser aplicado por eletrodeposicio
a partir de banhos comerciais de zinco a base de cloretos
contendo aditivos comerciais e grafite coloidal com tama-
nho médio de particula de 2 pm. O teor de grafite pode
variar de 5% a 75% no banho e a deposicio deve ser efe-
wada sob agitagio vigorosa para manter as particulas de
grafite em suspensio. A semelhanga do cidmio, o revesti-
mento deve ser cromatizado. A espessura usual do revesti-
mento de zinco/grafite varia entre 5,1 pm e 17,8 pm (DO-
NAKOWSKI et al. (1983)).

Para se ver um idéia, na Tabela 1 estio apresentados os
coeficientes de fricgio (dererminados no aparelho Ford Por-
table Joint Analyser) de alguns revestimentos que sio utiliza-
dos para substituir o cidmio, incluindo o revestimento de
zinco/grafite. Pode-se verificar que o revestimento de zinco
possui um valor mais elevado ¢ que a adigio de grafite (20
g/L no banho) faz com que o seu coeficiente de fricgio se
aproxime aos do cidmio (DONAKOWSKI et al. 1983), O
aumento do reor de grafite no banho faz diminuir ainda
mais o valor do coeficiente de fricgio, que alcanga valores
inferiores ao do cidmio. A cromatizagio tem efeito benéhi-
co tanto para o cidmio como para o zinco/grafite.

TaB. 1 - COEFICIENTE DE FRICGAQ DE ALGUNS
REVESTIMENTOS QUE PODEM SUBSTITUIR O CADMIO

(DONAKOWSKI ET AL. (1983))

Revestimento Coeficiente
A T de fricgio
Teflon Lol 023
Fosfatizagioflubrifiamee . b ¢ B2
Niquel quimico PO 1
A TN SRR S S 016
Niquel quimico com sulfero de molibdénio Bl
Zincolgrafite (tcor de grafive no banho de 20 /1) 0,14
Zincolgrafite (teor de grafite no banho de 50 g/L) 013
Cidmio ESIRIRMIRS . -, 013
Zincolgrafite (tcor de grafive no banho de 75g/L) 0,12
Cidmio cromatizado 0118
Zincolgrafite cromatizado 011

(teor de grafite no banho de 75 g/L)

S

B £ QuALIDANE EM
N FQUIPAMENTOS O

com Plastissol, e
especiais para pintura.

TANQUES DE:

Aco-carbono, Acgo Inox, PVC e Polipropileno.
Revestimentos com Plastissol, PVC,
Polipropileno e Ebonite.

CALDEIRARIA LEVE
USINAGEM CNE

RIG-SANSAO - EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS
E GALVANOPLASTICOS LTDA.

Av. Atlantica, 974 « CEP 09060-001 * Valparaiso
Santo André » SP » sede propria

Tel: (011) 449-3111 - Fax: (011) 440-7285

Tratamento de Superticie 41




Quanto a resisténcia 4 corrosio, o revestimento de zin-
co/grafite cromatizado apresenta uma resisténcia inferior 4

do cddmio cromatizado.

| 4.7 REVESTIMENTO DE ZINCO/COBALTO E DE
ZINCO/FERRO APLICADOS POR ELETRODEPOSICAO

A eletrodeposicio das ligas zinco/cobalto, normalmen-
te, ¢ aplicada com o teor de cobalto variando entre 0,6% ¢
1,2%. Este revestimento foi desenvolvido para substituir o
zinco, apresentando a vantagem de ser mais resistente a
corrosio. Assim, ¢ adequado nas aplicagbes nas quais o cid-
mio pode ser substituido pelo zinco, principalmente quan-
do o requisito € resisténcia 4 corrosio,

Os revestimentos de zinco/cobalto sio cromarizados
para melhorar o seu desempenho ¢ encontram muitas apli-
cacbes na indiistria automobilistica (ROPER et al. (1996)).

Resultados de ensaios de campo mostraram que o reves-
timento de zinco/cobalto apresenta bom desempenho no
que se refere i resisténcia i corrosio, comparivel ou supe-
rior a0 zinco, sendo um revestimento bastante pmmm&r
A compatibilidade com aluminio é comparivel 3 do zinco
porém inferior i do zinco/niquel (MOLLER et al. (1996)).

Estudos mostraram que quando se expbe este revesti-
MENTO SEM CrOMAtiZAgio 4 WM Meio Agressivo OCorTe i cor-
| rosdo preferencial do zinco (dezincificagio), o que vai eno-
| brecendo o revestimento, passando o mesmo a ter boas ca-
racteristicas de efeito barreira (BALDWIN et al. 1996).

Revestimentos de zinco/ferro aplicados por eletrode-
posigio também sdo aplicados em fixadores, inclusive no
mercado nacional.

4.8 REVESTIMENTO DE NIQUEL QUIMICO

O revestimento de niquel quimico ¢ aplicado através da
imersio da pega em um banho no qual, além dos fons de ni-
quel, ¢ adicionado um reduror, sendo 0 mais comum o ion
hipofostito. Portanto, nio se tem necessidade de aplicagio
de corrente. A grande vantagem deste processo ¢ que a es-
pessura da camada depositada ¢ uniforme em toda a super-
ficie da pega sendo, por esta raziio, muito utilizado em pe-
gas de geometria complexa, Além disso, a camada obtida apre-
senta um excelente aspecto decorativo e ¢ bastante aderen-
te, podendo ser obtido revestimentos de espessuras da meés-
ma ordem de grandeza dos eletrodepasitos ou aré maiores.

Sua grande desvantagem em relagio ao processo de eletro-

deposicio ¢ o custo mais elevado. O niquel quimico pode

ser depositado com particulas como Teflon, diamante e car-
beto de silicio, através da adicio destes produros ao banho de
| deposigio, que deve ser mantido sob vigorosa agitagio

(METALS handbook (1982)).

O revestimento de niquel quimico apresenta as seguin-
tes caracreristicas:

* Resisténdia i corrosio: o niquel ¢ um revestimento mais
nobre do que o ago, o que significa dizer que deve ser depo-
sitado com um nimero minimo de descontinuidades ca-
pazes de expor o substrato de ago, pois se isto ocorrer 0 ago
exposto corroerd. No entanto, quando o revestimento € u-
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niforme ¢ sem descontinuidades, constitui-se em um reves-
tumento protetor por barreira bastante eficiente para o ago;

* Uniformidade da camada: ¢ especialmente adequado
para revestir pegas de geometria complexa, pois a espes-
sura da camada € uniforme por roda a superticie da pega.
faro ji citado;

* Contaminagio com hidrogénio: durante a deposicio
forma-se gis hidrogénio. Assim hd perigo de contamina-
¢ao do substrato de ago com hidrogénio;

* Estrutura e propriedades magnéticas: ¢ amorfo ¢ nio-
magnérico;

* Propriedades mecinicas: possui alta resisténcia mecini-
ca e baixa dutilidade. A sua dureza é elevada (préximo a
500 HV) e sofre um aumento significativo com tratamen-
to érmico (aquecimento a temperatura acima de 2200C)
podendo aringir valores de até 1.100 HV. O tratamento
térmico reduz a resisténcia mecinica ¢ a dutilidade. A co-
deposigio de particulas como diamante e carbeto de sili-
cio altera as propriedades mecinicas (pode-se atingir du-
reza da ordem de 10.000 HV pela codeposigio de parti-
culas de diamanre);

* Resisténcia ao desgaste e i abrasio: devido aos alos va-
lores de dureza, o niquel quimico ¢ resistente ao desgaste
¢ a abrasio;

* Lubricdade: apresenta lubricidade moderada, inferior ao
cidmio (Tabela 1), que pode ser melhorada se lubrificado;

* Condutividade elétrica: apresenta moderada condutivi-
dade, podendo variar de (50 a 90) pfd.cm;

* Soldabilidade: apresenta boa soldabilidade, requerendo
fluxos brandos:

* Resisténcia a fadiga: os revestimentos de niquel quimi-
co apresentam muita tendéncia ao trincamento, Este fa-
to reduz de maneira significativa a resisténcia a fadiga do
substraro de ago.

O niquel quimico pode substituir o cidmio em aplica-
gies nas quais sio requeridas resisténcia & corrosio, resistén-
cia a0 desgaste, lubricidade e soldabilidade, sendo jd utiliza-
do na inddstria aerondutica, na indistria automobilisuca, em
aplicagbes militares, na medicina e na indistria farmacéu-
tica ¢ na indiistria elerrdnica (METALS handbook (1982)).

4,9 REVESTIMENTO DE ESTANHO E DE ESTANHO/

CHUMBO APLICADO POR ELETRODEPOSICAO

Os revestimentos de estanho e de ligas de estanho/
chumbo representam uma excelente alternativa para substi-
tuir o cidmio nas aplicagbes que requerem soldabilidade,
como na indidstria eletro-eletrdnica (COMMENT alterna-
tives to cadmium (1964); CADMIUM substitute (1978),
THE FIFTH anniversary of a major... (1982)). Este reves-
timento foi o primeiro a ser considerado para revestir pecas
de ferro fundido e de aco com alto reor de carbono (COM-

MENT... alternatives to cadmium (1964)). .
(comtinua na proxima edigio)

Zehbour Panossian
E integrante do Labovardrio de Corvesin ¢ Eletrodeposipio do IPT -
Iustituse de Pesquisar Tecnoligivas do Estado de Sio Pawle S.A.
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Ultra-som e a conservacao do meio ambiente

¢ me fosse perguntado qual a
etapa mais importante no trata-
mento de superficie, cu respon-
deria: o pré-tratamento.

Evidentemente que todas as crapas
sio importantes, passando pelo pro-
prio pré-tratamento, as lavagens ¢ o
processo em i,

Sdo como os dentes de uma engre-
nagem, onde todos precisam fazer o
seu papel.

Acontece que se tIvermos uma pe-
¢a mal desengraxada ou desoxidada,
nio 56 teremos fatalmente um rejeito,
mas também estamos correndo o sério
risco de contaminarmos os banhos
subseqiientes.

Desengraxe:
Este trabalho dd especial atengio ao
desengraxe das pegas a serem tratadas.
Neste enfoque ¢ primordial um pré-

Equipamentos de ultra-som no desengraxe
de pecas eliminam os problemas causados
20 meio ambiente

Silvia Pereiva

desengraxe para muitos tipos de pegas
que tenham dleo, graxa ou mesmo resi-
duos de massa de polimento. Também
a geometria das pegas ou as dificuldades
de limpeza dentro de cavidades ou fu-
ros cegos nos obrigam a langar mao de
uma operagio de desengraxe extrema-
mente eficiente, que antecede ou mes-
mo substitui os desengraxantes alcali-
nos por imersio ou desengraxantes
eletroliticos.

Desengraxe por ultra-som

A preocupagio com a CONSErvagao
do meio ambiente vem sendo a cada dia
tema de discusbes entre grupos ecologi-
cos, politicos, sociais e também entre as
empresas de todo mundo.

Uma das preocupagies destes gru-
pos ¢ a utilizagio, dentro da induistria,
de solventes e outras solugdes perigo-
sas no processo de limpeza (desengra-

xe) de pegas e/ou partes
que irio sofrer traamento
suptrﬁciuL

Esta preocupagio trou-
xe¢ alternarivas, como por
exemplo a utilizagio de
detergentes biodegradiveis
em conjunto com equipa-
mentos de ultra-som que,
além de eliminar os pro-
blemas causados ao meio
ambiente, também mini-
mizam problemas de ma-
nipulagio ¢ estocagem dos
solventes.

Outro ponto impor-
tante, ¢ que na maioria dos
casas 0s custos de utiliza-
gio destes detergentes

Disposicies do transdutor

48 Tralamenio de Superlicle

aAQuosns  juntamente com

equipamentos de ultra-som, sio mui-
to menores do que a utilizagio de sol-
ventes, pois estes detergentes sio di-
luidos em dgua em concentragio en-
tre 5 ¢ 10%.

O equipamento de ultra-som ¢
constituido tipicamente por um dia-
fragma de superficie, um transdutor ul-
tra-sinico, que ¢ o coragio do equipa-
mento, ¢ ainda um gerador.

O equipamento ¢ fixado a superfi-
cie interna do ranque (lados ou fundo
do ranque) e produziri uma energia de
freqiiéncia ultra-sénica.

Quando imergido em um tanque
completo de solugio, a pressio das on-
das geradas pelo transdutor, através de
diafragmas, causa cavidades no liquido,
as quais possuem uma forga de agio
forte ¢ inerente ao processo de limpeza
através dos equipamentos de ultra-som,
provocando assim uma limpeza ripida
¢ chicaz.

Estes equipamentos podem ser uti-
lizados a altas temperaturas (100°C) e
ainda em ambientes explosivos com to-
tal seguranga.

A freqiiéncia operacional do trans-
dutor serd definida de acordo com o
grau de dificuldade de limpeza da peca,
onde para exemplificar pode-se traba-
lhar com fregiiéncia de 16 kHz ¢ 20
kHz com diferentes poténcas de 10,
20, 40 kKW ou mais.

A superficie do diafragma ¢ tpica-
mente construida em ago inox 316 L
ou 304,

O desengraxe por ultra-som ¢ mui-
to eficiente para limpeza de residuos
de massa de polimento, dleos e graxas,
€m pogas Ccomo as mcncit_‘rnada.s ante-
riormente com geometria complicada,
cavidades e furos cegos, tornando-se a
resposta ideal tanto para os problemas
mais dificeis de limpeza quanto no
que se refere ao problema ecolégico ¢
de satde. .

Maria Silvia Gongalves Pereira

Engenheira Quimica, gerente de instrumentos
¢ equipamentos - Teemorevest Produtos
Quimicoas Lida,
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Aqui vocé encontra tudo que é preciso para solucionar qualquer POF mersso, bmm e para
problema de pintura, aplicagéo de adesivos e selantes, com coils coating”.
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Inadimplencia e Codigo de Defesa do Consumidon

Dois assuntos sao abordados: cobranca de juros por parle
das empresas de “factoring” e estipulacdes contratuais
abusivas frente ao Codigo de Defesa do Consumidor.

Sérgio Gerab

Jures de 12% a.a. também valem
para empresas de factoring

Se a sua empresa ou a pessoa fisica
tém dividas assumidas com contratos
de muiituo (empréstimos) celebrados
com firmas de “factoring”, a boa noti-
cia vem do 5T (Superior Tribunal de
Justiga).

Em recente decisio proferida por
aquele Tribunal foi decidido que as
empresas de "I‘_acturing" naao pndem
ser consideradas como instituicbes fi-
nanceiras ou bancdrias, o que auto-
maticamente implica em dizer que
estdo as mesmas obrigadas a cobran-
¢a mixima de juros de 12% a.a., li-
mite constitucionalmente previsto
desde 1988,

Entendeu o Tribunal que o em-
préstimo ¢ o desconto de tulos sio
operagbes tipicas, privativas das insti-
tuighes financeiras, dependendo sua
pritica de aurorizagio governamental.

Assim, como essas empresas nao se
incluem no Ambito do Sistema Finan-
ceiro Nacional, os contratos com elas
celebrados nio estio cuntcmphdus
com os juros que sio garantidos as
instituigdes financeiras ¢ que podem
ultrapassar o limite legal de 12 a.a.

Enfim, se vocé ou sua empresa tém
dividas com as empresas de “facto-
ring” e estio lhe cobrando juros acima
dos 12% a.a., vocé poderd debater a
matéria em Juizo por meio da agio ju-
dicial apmprin&a € conseguir gr;ll':des
abatimentos em seu débito.

Também quem jd liquidou os con-
Lratos € pagou juros ilcyis p-:}dc ;:'r|r:i.—
tear na Justica a devolugio do que foi
pago acima do considerado lrg:.ﬂ.

Se vocé rem dividas sobre o seu
caso estamos a disposigio para maio-
res esclarecimentos.

48 Tratamenls de Superficie

Codigo do Consumidor

Em 13 de margo de 1998 a secre-
taria de Direito Economico do Minis-
tério da Justica editou a Portaria n°
04, na qual constam 14 modalidades
de estipulagbes contratuais que devem
ser consideradas abusivas frente ao
que estimula o Cédigo de Defesa do
Consumidor.

Desta forma, qualquer cliusula
contratual que contenha disposigbes
iguais ou similares as que serio a se-
guir transcritas sio consideradas nu-
las, ou seja, ndo mais fardo lei entre as
partes, estio passiveis de anulagio pe-
lo poder judicidrio e nio devem ser
cumpridas pelo consumidor, alids, se-
quer respeitadas.

E importante que todos as conhe-
cam ¢ que contra elas sempre se indis-
ponham, obrigando os fornecedores a
respeitar aquilo hoje sio consideradas
cldusulas abusivas:

1. Estabelecam prazos de caréncia na
prestagio ou fornecimento de servi-
gos em caso de impontualidade das
prestagbes ou mensalidades;

2. Imponham,‘em caso de impontua-
lidade, interrupgio de servigo essen-
cial, sem aviso prévio;

3. Nio restabelecam integralmente os
direitos do consumidor a partir da
purgagio da mora;

4. Impegam o consumidor de se bene-
ficiar do evento, constante de termo
de garantia conrratual, que lhe seja
mais favordvel;

5. Restabelecam a perda total ou des-
proporcionada das prestagbes pagas
pelo consumidor, em beneficio do
credor, que, em razio da desisténcia
ou inadimplemento, pleitear a resili-
¢iio ou resolucdo do contraro, ressal-

vada a cobranga judicial de perdas
comprovadamente sofridas;

6. Estabelecam sangbes em caso de
atraso ou descumprimento da obri-
gagio somente em desfavor do con-
sumidor;

7. Estabelecam cumulativamente a
cobranga de comissao de permanén-
cia ¢ corregdo monetiria;

8. Elejam foro para dirimir conflitos
decorrentes de relagoes de consumo
diverso daquele onde reside o con-
surmidor;

9. Obriguem ao consumidor o paga-
mento de honordrios advocaricios
sem que haja o ajuizamento de agio
correspondente; :

10. Impecam, restrinjam ou atastem a
aplicagio das normas do Cédigo de
Defesa do Consumidor nos confli-
tos decorrentes de contratos de
transporte aéreo;

11. Arribuam ao fornecedor o poder
de escolha entre multplos indices
de reajuste admitidos legalmente;

12, Permitam ao fornecedor emitir ti-
tulos de crédito em branco ou livre-
mente circuldveis por meio de en-
dosso na representagio de toda ou
qualquer obrigagio assumida pelo
consumidor;

13. Estabelecam a devolugio das pres-
tagoes pagas, sem que os valores se-
jam corrigidos monetariamente;

14. Imponham limite ao termo de in-
ternagio hospitalar, que nio prescri-
to pelo médico.

Assim, se em seus contratos de as-
sisténcia médica, plano de saide,
compra ¢ venda de iméveis, contratos
bancirios e muitos outros, existam
cldusulas com estes teores vocé pode-
rd buscar pela via judicidria a fim de
evitar que a aplicagio das mesmas tra-
ga qualquer prejuizo ao seu patrimé-
nio ou sua propria sadde. .

Sérgio Gerab
Advagado ¢ Sicia da excritdrio Ribeiro, Soares
& Gerab Advogados Associades.




LAVADOR DE GAS VENTU
SINONIMO DE TECNOLOGIA E PROTEG

O lavador e depurador de gases VENTURIDRO da BELFANO,
@ a revolugdo em sisteras de controle de poluigéo.

Sem exaustor, anéis de enchimento ou chicanas, é construido
em polipropileno e alia alta eficiéncia e desempenho.

E silencioso, econdmico
e totalmente anticorrosivo.
Atende as normas de con-
trole ambiental fixadas pela
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15 Meio Ambiente

Residuos solidos industriais em Sao Paulo

Esta matéria trata da gestao de residuos solidos industriais
gerados no Estado de $ao Paulo, mestrando dados do COMANA
¢ da CETESB e propondo solucdes para reverier o problema

Mirtes Portela Groke

gestio de residuos solidos indus-

triais ¢ uma questio ainda nio to-

talmente equacionada no Estado

de Sao Paulo. O nosso parque in-
dustrial, além de ser o maior do pais, é
também bastante diversificade, Na CE-
TESB - Companha de Tecnologia de
Sancamento Ambiental, existem 87255
induistrias cadastradas, das (Juais 52422
estio localizadas na Regido Metropoli-
mana de Sio Paulo.

Trabalhos de levantamento de da-
dos das fontes geradoras ém sido reali-
zados desde o inicio da década de 80 e
s¢ constituem em importante ferra-
menta para a gestio dos residuos. Em
1988 o CONAMA - Conselho MNacio-
nal de Meio Ambiente aprovou a Reso-
lucio 6, de 15/06/88, que instituiu o
inventdrio de fontes arravés do estabele-
cimento de um conjunto de regras para
a selecio das industrias consideradas de
interesse (conforme Tabela 1), as quais
deveriam informar dados sobre geracio,
caracteristicas e formas de destinacio de
seus residuos,

Tag. 1 - RESOLUGAO CONAMA
Ne 06 DE 15/06/1988

Critérios estabelecides para

inventdrio de residuos:

I Indistrias metaliirgicas com mais de

100 (cem) funciondrios;

1. Indistrias qmmjm com mais de 50
_ '.Ii..l.l'll.il.‘lt‘]!ﬁl] funciondrios;

1L Induistrias de qualquer tipo com mais
de 500 (quinhentos) funciondrios;

. Indiistrias que possuam sistemas de
tratamento de dguas residudrias do processo
industrial, ¢

V. Indistrias que gerem residuos perigasos

como tais definidos pelos drgios ambicntais

I.ZIJ:I'!'I.FPﬂﬂl'lI:i.

=
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O primeiro inventirio realizado no
Estado de Sao Paulo, nos termos da-
quela resolugio, foi conduzido em
1988/1989. Os dados hoje disponiveis
sobre a geragio de residuos, que cons-
tam da Tabela 2, referem-se ao levanta-
mento de 1432 inddstrias, realizado em
1992/1993, com algumas complemen-
taghes ¢ atualizagbes posteriores, em
1996, divulgados no relatério da CE-
TESB intitulado "Consolidagio do In-
ventdrio de Fontes (incluindo as Muni-
cipais) e de Locais de Tratamento ¢ Di-
posigio Final de Residuos Sélidos™.
Avalia-se que as quun:id.'ldﬁ de resi-
duos levantadas devem representar algo
em torno de 70% do towl gerado no
Estado.

Em termos de destinagio dada aos
residuos gr:r.ldcﬁ, F'lrr.d(}mina a disposi-
¢io no solo (61%), seguida por algum
tipo de ratamento (35%) e estocagem
(39%). Esse padrio é determinado pelos
residuos classe II, que representam a
maior quantidade, Observa-se, ainda,
que a maior quantidade (53%) de resi-
duos classe |, importante dada a sua pe-
riculosidade, sofre algum dpo de trata-
mento (incineragio, queima em fornos
industriais ou caldeiras, reprocessamen-

to ou reciclagem externos, traramento
biolégico e outros) ¢ que a quantidade
estocada (31%), que aguarda uma des-
tinacio adequada, ¢ maior do que a dis-
posta no solo (16%),

GERACAD classe T
4%
classe I 2%
classe IT
&4 %
DesTinacio i
3%
Iralamenia
ko 36%
no solo 61%
Crasse I: Destivacio
disposicio
no solo 16%
Frafatmien o esfocagem
53% 3%

Outros dados compilados do int-
ventirio de residuos demonstram que as
indiistrias quimicas sio responsivels pe-
la geracio da maior quanridade dos
classe 1, seguidas das induistrias de mate-
rial de transporte, couro e peles, meta-
lirgica, minerais nio-metilicos e papel
e pﬂpcl:'m Esses 6 setores conribuem
com cerca de 88% da quantidade toral

Tas. 2 - qum,m;mmmﬂnmm
lwmmmﬁsmmmﬂnmummmmm}

Residuo
tano 9%
Classe | 535.615 2,01
Classe 1 5038167 94,06
Classe [l 1.045.89%6 393
Total 26619678 10000
Porcentagem 140,000 =

Geragio  Tratamente Estocagemn  Disposigie no

(tlamo) (tlano) Solo (tlano)
6930 164520 84165
BRIGO6S 571314 15650788
T 589,443
9455458 839822 16.324.398
¥ N 61,32

Obs. (1} Excluido o bagago de cana (24. 794,000 t/ano) ¢ restilo (25,752,000 t/ano)
{2} Excluido residuo proveniente de mineragio de rocha fosfirica (5. "'H]“ 00 vano)
Nota: Classe | - petigoso, Classe Il - nio perigoso/nio inerte e Chasse 1 -




de residuos classe | gerada no Estado.

Em termos de residuos classe 11, os
principais setores contribuintes sio os
de minerais nio-metdlicos, de produ-
tos alimenticios, metaldrgia, quimica
¢ papel e papelio. Esses 5 setores con-
tribuem com cerca de 93% da quanti-
dade total de residuos classe 11 gerada
no Estado.

Dentre as metas operacionais esta-
belecidas pela CETESB para o perio-
do 1998/2002, encontra-se a implan-
tagio de novo inventdrio de fontes de
poluigio (SIPOL - Sistema de Fontes
de Poluicio), jd em andamento. Esse
banco de dados abrangerd informa-
goes sobre o gerenciamento de resi-
duos sélidos, efluentes liquidos e
emissocs atmosféricas, devendo ser
ampliado o universo das indiistrias in-
ventariadas, além daquelas considera-
das prioritdrias em termos de residuos,
e permitird consultas sobre a geragio
de poluentes, sua localizagio ¢ condi-
¢oes de contorno, que possibilitario
tomadas de decisao sobre planejamen-

to ¢ aches de controle de forma uni-
forme e ripida, considerando desde os
enfoques especificos até os regionais.

A diversificagio do parque indus-
trial, conforme citado anteriormente,
traz, como conseqiiéncia, a geragio de
uma ampla gama de tipos de residuos,
que requerem solugbes de tratamento
e destinagio bastante variadas. O
principal problema existente no Esta-
'EIU- C'.. df.'iﬁt ITIDdD. d CSCASSCE (IC inilﬂ—
lagoes de recepgio dos residuos indus-
triais, As existentes sio em nimero in-
suficiente para dar ao sistema a neces-
sdria massa critica para viabilizar a ges-
tio dos residuos de maneira adequada
¢ consistente, quer seja em termos ad-
ministrativos e econdmico-financeiros,
que seja em termos de protecio ao meio
ambiente ¢ a salde publica.

A situagio fica mais problemirica
na Regidgo Metropolitana de Sio Pau-
lo - RMSP onde quase metade da po-
pulagio do Estado estd concentrada
em cerca de 3% do seu rterritdrio e
51% de sua drea ¢ legalmente de pro-

tegio a mananciais de dgua de abaste-
cimento ¢ torna-se bastante dificil a
definigio ¢ obtengio de locais para
implantagio de instalagbes para trata-
mento ¢ disposigio de residuos, que
devem ter cardter de solugio regional,
alicercada num modelo institucional
que hoje nio se apresenta muito claro
na RMSP

Esse quadro apresentado requer
solugbes que devem passar pela dis-
cussio ¢ definigio, junto aos represen-
tantes da sociedade, de politicas pu-
blicas para planejamento ¢ implemen-
tagio, seja através de agio direta do
estado, seja incentivando outros agen-
tes econdmicos, de sistema de resi-
duos que atendam a critérios opera-
cionais e ambientais. minimamente
desejdveis ¢ adequados i nossa reali-
dade social e econdimica. .

Mirtes Portela Groke

Gevente do Setor de Residuwos Sélidos da
Diretoria de Recursos Hidricos ¢ Engenbaria
Ambiental da CETESB

TOTH CONSULTORIA E ENGENHARIA AMBIENTAL LTDA

RECICLAGEM DE PRODUTOS E DE AGUA
ENGENHARIA
N\, FABRICACAD

i, INSTALACAO
ASSISTENCIA TECNICA
PECAS DE REPOSICAD
TERCEIRIZACAO DE SERVICOS

“ECONOMIA E REDUCAO DE LODO"
SISTEMAS DE RECICLAGEM

SISTEMAS DE RECICLAGEM POR EVAPORADORES ATMOSFERICOS
SISTEMAS DE RECICLAGEM POR EVAPORADORES A VACUO
ESTACOES GERADORAS DE HIDROXIDOS
TORRES DE RESFRIAMENTO DE BANHOS

ESTACOES DE TRATAMENTO DE EFLUENTE (ETE)
ESTAGOES COMPACTAS DE TRATAMENTO
CLARIFICADORES
FILTROS-PRENSA
LAVADORES DE GASES
SECADORES DE LODO
PRODUTOS QUIMICOS PARA "ETE*

RUA JOAD CARLOS FERREIRA, 256-340 MATEUS
CEP DB370-070- SAQ PAULO-SP-FONEFAX:{011)671%.2800

Pre—tratamento doalumimnio
pard pintura,

formulado com a

para o pré-tratamento do
* Atus como desengraxante |
e desoxidante produzindo
leve atague a superficie do theta
= Esta dupla propriedade pe
prétratameanto do aluminio
etapa antes da conversao g
+ LL Super Ecoclean MA 22 ops
temperaturas: 20°C a 40°C.
* LL Super Ecoclean MA 22 pode sel
por imerséo e por pulverizacao.
* A solucéo de LL Super Ecoclean MA 22
& estavel, néo produz precipitados nem borras e na
requer manutencao freglenta.
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Tﬁ Seguranca e Saude no Trabalho

Responsabilidade civil e criminal do empregador

Parte |

Este artigo inicia uma serie de abordagens sobre a
responsahilidade civil e criminal do empregador relacionadas
com a seguranca, a saude e o meio ambiente do trabalho

Dr. Panle Cezar l'.'.‘urlr

Introducao

A Legislagio sobre Seguranga, Sai-
de ¢ Meio Ambiente do Trabalho, no
Brasil, tem seu dpice juridico na Cons-
tituicio Federal de 1.988, Nela desta-
cam-se dois importantes artigos que sio
a base do entendimento das responsabi-
lidades relacionadas & marérias

Artigo 6°- Sio direitos sociais do ci-
dadiio a savide ¢ o trabalbo,

Artigo 7°- Sio direitos dos trabalha-
dores wrbarios ¢ rurats:

Inciso XXIT. Redugio dos riscos ime
rentes ao trabalbo, por meio de normas
de saide, bigiene ¢ seguranga.

Incise XXV, Segure contra dcidentes
do trabalbo, a cargo do empregador, sem
excluir a indenizagio a que este estd obri-
g, .gmr.ufa tncorrer em dolo ou mfpa.

Responsabilidades

Como nos ensina o emérito Promo-
tor de Justica de Acidentes do Trabalho
do Ministério Puiblico do Estado de Sdo
Paulo, Dr. Antonio Lopes Monteiro, po-
dem ser identificadas as SEEUINTES res-
ponsabilidades .

1. ADMINISTRATIVA: sempre que a
empresa deixar de cumprir qualquer
norma obrigatdria prevista no ordena-
mento juridico de qualquer nivel, desde
a Constituigio Federal, passando pelas
leis Ordindrias (CLT ¢ suas NRs, lei da
Previdéncia Social 8213/91), Regulamen-
tos, Codigos ¢ Normas Técnicas, até as
Convengoes da Organizagio Interna-
cional do Trabalho - OIT - ratificadas
pelo Brasil (§ 2° do art. 52 da CF).

2. ACIDENTARIA: Sempre que ocorre
um Acidente do Trabalho ou Doenga
Ocupacional (Profissional ou do Traba-
lho), do ql..ul resulte incapacidade tem-

14 Teatamentio de Superlicie

poriria ou permanente, parcial ou toral,
o trabalhador terd direito ao Seguro de
Acidentes do Trabalho previsto na Cons-
tituigio (art. 72, inciso XXVII) e nos ter-
mos da Lei 8213/91 e do Decrero 2172197,
O Prémio deste seguro compulsério é
pago pelo cmprtpdnr - 1%, 2% ou 3%
sobre a folha de salirios, e os Beneficios
estdo a cargo da Previdéncia Social.

Aqui vale lembrar o Artigo 120 da
Lei 8213/91: Nos casos de negligéncia
quanto is normas padrio de Segunanga e
Higiene do Trabalbo indicadas para a
protegio individual e coletiva , a Previ-
dencia Soctal propord agdo regressiva
contra as empresas.

3. CviL: O inciso AXVII do are, 7
da CF prevé ainda que a empresa estd
obrigada a indenizar o trabalhador aci-
dentado sempre que haja dolo ou cul-
pa. Como o inciso XXI1 do mesmo ar-
tigo prevé um direito constitucional, o
nio cumprimento de toda ¢ qualquer
norma que dé causa a um acidente ou
doenca ocupacional, em tese, jd caracre-
riza a culpa do empregador, ao qual ca-
be o dnus da prevengio (arr. 157 da
CLT, item 1.7 .da NR-1, § 1° do am.
19 da Lei 8213/91).

Com a CF de 1988 nio se fala mais
na culpa grave da empresa (antiga Sa-
mula 299 do STF); aplica-se o arti
159 do Cédigo Civil [atu ilicita): A-
quﬂ"f quie, por agdo ou omissdo volunid-
ria, negligéncia ou imprudéncia, violar
direito, ow causar prefuizo a outrem, ﬁn.r
obrigado a repavar o dano,

A mpumu.btildadt avil pode gerar
uma acio de natureza indenizatoria con-
tra a empresa, que se dd arravés do pa-
gamento de valores a dulo de danos
materiais, morais ¢ demais despesas ha-
vidas (tratamento médico, custas pro-

cessuais, honordrios de peritos ¢ advo-
gados, etc). O valor da indenizagio por
aro ilicito chega a ser, em alguns casos,
vultoso.

Niﬂ 5C POd.C :'_iqucct'r q'l.l{.‘ | !.'L"Epﬂn‘
sabilidade Civil envolve a empresa, o
patrio ou seus prepostos. Efetivamente
a Samula 341 do STF edita: F presu-
mida a culpa do patrio ou comitente pe-
lo ato culposo do empregado ow preposto.

Vale destacar que este tipo de res-
ponsabilidade ¢ solidiria. Assim , se
um trabalhador pertencente a uma em-
Pl'l:.’ﬂ. ::untr:lt:l{ia ],'.H.m pn:star Etrviqus
(verceirizado) vier a se acidentar, a em-
presa contratante nao estard livee “a prio-
ri” de ser acionada na Justica Comum
para pagar a indenizagio. E que o am-
biente de trabalho nio ¢ da coneratada
e sim da contratante.

Outro ponto importante, via de re-
gﬂ. Ignnmdu pctn L'I'I'I'Pl'fgﬂdﬂ‘f. co l'.'lLl'.'.'
se refere 3 cumulacio das acées civis e
acidentdrias, sem qualquer compen-
sagio. Elis sdo independentes; a aci-
dentdria, por ser de natureza alimentar,
¢ compensatoria e a civil, ¢ indenizard-
ria. Os beneficios pagos pela Previdén-
cia Social (acidenrdria) sio cumulados
com a indenizacio civil - Art. 121 da
lei 8213/91: O pagamento, pela Previ-
déncia Social, das prestagdes por aci-
dente do trabalho ndo exclui a respon-
sabilidade civil da empresa. Ademais,
a sua cumularividade estd hoje prevista
expressamente na CF de 1988 (ar. 70,

inciso 200V,

Referéncias:

1. Responsabilidade Civil ¢ Criminal rela-
cionadas com o ambiente do trabalho

2. O papel do Ministério Pablico nos aci-
dentes do trabalho - D Ancone Lapes
Manteira,

3. O Ministério Mablico ¢ 0 meio ambien-
tedo tr.l]ull'ln.fﬂ,:ipnnilhilidﬂlc Civil
¢ Criminal do empregador ¢ prepos-

tos. - [, José Luiz Dias Campos. *

Dy, Pawle Cezar Cury
Dvivetor Téemico da Procar Medicina
Ocupacional ¢ Assistencial S$/C Lida,
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Tﬁ Recursos Humanos

0 trahalho no proximo milénio

Segundo o autor, 0 conhecimento devera sep
0 principal recurso estratégico, mas a inovacao
se tornard sua principal atividade economica

Sergio Duarte Velasco

ivemos hoje em um mundo sob o

impacto de intimeras forgas irre-

versivels: ambientais altamente

competitivos revolucionam todos
os serores de negdcios; crescentes ondas
de desemprego geram graves proble-
mas sociais em inumeros paises; gover-
nos deficitirios sio imobilizados por
fatos que se sucedem 2 velocidade da
luz; inovagoes tecnolégicas surgem a ve-
locidades impossiveis de serem acom-
p::l.nhadas. etc, etc. E alimentando esta
fogueira, a telemidtica (telecomunica-
gides ¢ informarica) produz e continua-
rd cada vez mais a produzir impactos
em virtualmente todas as indistrias,
transformando radicalmente a maneira
das pessoas rrabalharem, comprarem,
¢ Comunicaneim € s¢ entreterncm.

Nesta nova era de competitividade
sem precedentes, o cliente assume a fi-
gura de um ser renovado, dispuradissi-
mo, com exigéncias de rei. Qualidade ¢
prego baixo passam a ser obrigagbes em
qum tD{fus (47 mcn:adus. AS cim PIQ'SHS.
no afi de atendé-los em suas demandas,
buscam a todo custo aumentar a pro-
dunvidade ¢ garantir suas margens de
lucro - reduzem suas estruturas hierdr-
quicas, desfazem-se de negdcios nio lu-
crativos ¢ estabelecem foco nas arivida-
des em que tenham maior capacitagio,

Infelizmente, todo este movimento
produz um impacto desempregador no
curto prazo; em esséncia, ele reflete os
ajustes do fim de uma era - industrial -
¢ o inicio de uma nova - a do conheci-
mento. Afinal, leva algum tempo para
a sociedade e os negdcios absorverem
todas as mudancas em curso. Para so-
brevivermos a este processo, ¢ essencial
que compreendamos o impacto de al-
gumas tendéncias que vieram para ficar
€ que subverterio toda a légica anterior

5 Tratamentio de Superficie

ql.“.' norrcava a qur_'st:iu dﬂ clnpmgﬂ:

1. O fim da carreira garantida em
uma mesma empresa - a estrutura fixa
das empresas (foco na competéncia
central) serd muito menor do que no
passado; a demanda por emprego, ral
como o conhecemos, deverd se concen-
trar neste setor. Mas, ainda assim, as
necessidades das empresas ¢ das pessoas
neste ambiente de intensas mudangas
serio tio dindmicas que mesmo este
pequeno grupo encontrard dificulda-
des enormes em permanecer num mes-
mo lugar durante muito tempo. Este é
um fato que impacrard sobretudo os
jovens universitdrios que estariio se for-
mando nos préximos anos - nio have-
rid garantia de emprego fixo para todos,

2. O grande empregador serd a
pequena ou média empresa - wl ¢
qual pequenos satélites, um universo
cada vez maior de pequenas ¢ médias
empresas gravitard em torno das gran-
des, provendo os servigos e produtos
que clas necessitario mas que, por de-
cisio estratégica, serio delegados aos
empreendedores que demonstrarem
maior agilidade ¢ competéncia. Em-
preender negdcios se tornard uma ca-
pacidade altamente requisitada no
mundo do futuro - serd muito impor-
mnte que o jovern do future adquira
esta capacitagio durante sua formagio
de vida.

3. Para justificar sua existéncia as
atividades deverio agregar valor per-
manentemente - atividades reperitivas
sem criatividade cederio lugar a siste-
mas automatizados; servicos de inter-
mediagio tenderio a ser eliminados.
Quando atendendo um cliente, faca
sempre as perguntas: “O cliente precisa
da atividade que eu desempenho? Ele
pode me substituir por uma alternativa

mais adequada que arenda suas neces-
sidades?” Se a resposta lhe for favorivel
vi em frenre, mas nio se acomode nes-
ta vitdria efémera.

Em pouco tempo, quem nio criar
novos valores para o cliente, serd subs-
tituido por outra alternativa.

4. 0 nove mundo do trabalho
exigird novas capacitagbes - a grande
capacitagio do futuro serd saber lidar
com pessoas - liderar, trabalhar em
equipe, estabelecer ¢ cumprir metas ¢
compromissos, negociar, gerenciar o
tempo etc. O conhecimento técnico
relativo a uma fungio especifica serd
um exigéneia obrigatdria mas o dife-
rencial vird mesmo da capacidade do
profissional efetivamente fazer aconte-
cer seus objetivos e atribuicoes.

5. Os profissionais do futuro de-
verdo desenvolver sua propria estra-
tégia de ocupacionalidade - mais do
que empregabilidade (um conceito li-
gado i existéncia de emprego), a ocu-
pacionalidade deverd ser o objetivo de
trabalho de rodos: monitorar as neces-
sidades dos clientes, antecipar suas no-
vas prioridades, desenvolver as capaci-
tagoes que lhes permitirio atendé-los e
tragar as estratégias que viabilizario a
demanda por suas competéncias.

Seguindo estas regras bisicas os se-
res humanos poderio aproveitar as
iniimeras oportunidades que surgirio
neste mundo desconhecido, Afinal,
quanto maior for a integracio mundial
na economia global, maior serd a capa-
cidade de comunicagio entre as pes-
soas; quanto mais o mundo for domi-
nado ¢ mudado pelas inovagbes tecno-
ldgicas, maior serd a necessidade de
uma contrapartida humana criativa.
Na préxima era, o conhecimento deve-
ri ser o principal recurso estratégico
mas 4 inovagio se tornard sua principal
atividade econémica. Esta é portanto,
a esséncia da ocupacionalidade do fu-
turo - ser inovador. .

Viee-presidente do fnstiture MVC ¢ responsive!
pelo newslester Ameagas & Oportunidades,




15 Noticias Empresarials

ltaltecno recebe prémio da Alcoa

ltalteeno do Brasil acaba de re-

ceber da unidade Irapissuma, da
Alcoa Aluminio o prémio “For-
necedor do Ano” de 1997,

O Sistema Alcoa de Reconheci-
mento ao Mérito € um importante
processo de suporte no gerenciamen-
to das pessoas e dos negacios da com-
panhia, ¢ a sua finalidade é assegurar
um processo de reforgo formal, estru-
turado, fregiiente e baseado na evolu-
¢io da performance ¢ de resultados.
Segundo Fausto I Moreira, presiden-
te da Alcoa, este prémio ¢ uma ferra-
menta tio importante quanto o pla-
nejamento ou a execugio de ativida-
des, pois reconhece, sempre que pos-
sivel, equipes, pessoas, dreas, opera-
g0es ou negdcios que superam suas
performances e adicionem mais valor
as anvidades da empresa.

Ele também explica que o Sistema

Alcoa de Reconhecimento ao Mérwo
engloba um conjunto de caregorias,
prémios e critérios, € que o conceito
bisico ¢é de que todos os reconheci-
mentos sejam fundamentados em
construgbes que agreguem valor aos
clientes, comunidades, pessoas, acio-
nistas ¢ fornecedores, ¢ que estejam
alinhados com os valores da Alcoa.

Parceria

Em seu discurso durante a entrega
do prémio, Carlo Berti, presidente da
[taltecno do Brasil, destacou que o re-
conhecimento da dcdi{aqiﬂ ¢ do em-
penho da empresa, por parte da Al-
coa, relacionado ao fornecimento de
produros, “aguca a satisfacio de cada
um de nds da lraltecno do Brasil e,
certamente, rambém da Iraltecno ira-
liana. E justo ressaltar, também, que
encontramos na Alcoa de ltapissuma

uma equipe que soube transmitir exa-
tamente as necessidades da empresa e,
acima de rtudo, soube tirar o0 melhor
proveito daquilo que tinhamos a
oferecer”.

Desta forma, para Carlo Berti, a
homenagem nio ¢ exclusiva da lral-
tecno, mas da parceria Alcoa/ltalrec-
no, jd que nio hd um bom fornecedor
s, 1'.{“ UL E.'ld'l:h nao I.'.I.G'Ll"r'l.'r wm
bom cliente. “As parcerias nascem da
consciéncia de que ¢ preciso desenca-
dear mudangas, para ensejar 2 indds-
tria cumprir sua missio prioritdria,
que ¢ o desenvolvimento do pais’,
concluiu,

Pelo seu lado, o diretor superin-
tendente da laltecno do Brasil, Ade-
val A. Mtntghtﬁsu. destacou que, pa-
ra a empresa, receber este prémio nao
¢ apenas uma honra, e sim um com-
promisso com todos os clientes.  #

Gancheiras New Mann
Galvanoplastia e Pintura
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A anodizacao e a norma ABNT NBR 12609

Este artigo enfatiza que a qualidade de uma instalagao
e anodizagao depende de alguns cuidados para atender
aquele norma, que fixa os requisitos de qualidade

Antonio Magalhies de Almeida

qualidndr (dureza, resisténcia a
corrosio ¢ a isolagio elétrica) da
camada anddica formada sobre
o aluminio depende diretamen-
te das condigdes em que for obtida no
processo de anodizagio. Por isso, nao
basta especificar a espessura da cama-
da anddica, mas sim deverd a empresa
anodizadora amarrar todos os pari-
Metros operacionais ¢ manté-los den-
tro dos padroes ideais de qualidade:
* Parimetro quimico (concentragio
dos banhos, aditivoes, erc.).
* Parimetro fisico (temperatura, agi-
tacio do banho, etc.).
* Parimetro elétrico (drea carddica,
dcnsidadc df corrente, 'L'lﬂ.'.'.

Para manter o parimetro quimico
¢ necessdrio que a empresa anodizado-
ra tenha um laboratério equipado pa-
ra eferuar anilises do banhe de anodi-
Zﬂ{éﬂ a cada II I'IU‘TJ.& mantcndﬂ—u na
faixa de concentragio ideal de traba-
lho. Existem 4 venda no mercado
computadores do processo de anodi-
zagio que, por Afhora trabalhado, re-
forcam automaricamente os banhos
através de bombas dosadoras, man-
tendo suas concentragdes. Mesmo as-
sim, ¢ necessdria a andlise laboratorial
uma vez por dia para o ajuste fino.

Para manter os parimetros fisicos é
necessirio sabermos que a reagio do
aluminio com o oxigénio ¢ altamente
exotérmica, desprendendo nesta rea-
cio 380 calorias. Por isto o banho
anodizado tem que estar coligado a
um grupo frigorifico para manter a
temperatura do banho em condigoes
ideais de trabalho, além de uma agita-
¢io por insuflamento de ar através de
um soprador, com a finalidade de fa-
cilitar a troca de calor do banho junto
s pecas. S¢ a remperatura do banho

H | Tralamenin de Superiicie

aumentar, o dcido sulfirico ird reata-
car 4 camada anédica durante sua for-
magio, tornando-a porosa ¢ mole,
conseqiientemente sem nenhuma re-
sisténcia a corrosio,

Ma compra de um grupo Frignrl'ﬁv
co para refrigeragio do banho de ano-
dizagio, efetuamos o cileulo baseado
na capacidade do “Retificador”, mul-
tiplicando seus limites de amperagem
e de voltagem pelo fator 0,95 ( 0,86
acrescido de 10% de perda), por
exemplo: um banho de anodizagio de
8000 amperes operando com 20 volts:

8000 ampéres X 20 voles X 0,95=
152.000 kcal, as quais o grupo frigo-
rifico (refrigeracio) deverd absorver.

Além do grupo frigorifico instala-
do, o volume de banho a ser refrigera-
do por ampéres deverd ser 3 X 1 ( ex.
6000 ampéres para 18000 litros de
banho) ¢ a drea catédica em relagio is
pegas a serem anodizadas deverd ser
no minimo 1 X 1.

Quanto aos parimetros elétricos, a
densidade de corrente ideal para se
obter uma camada anddica é de 1,2 a
1.8 Afdm?, no entanto deveremos sa-
ber que as baixas densidades de cor-
rente ( 0,8 -1A/dm’) nos proporciona-
rio peliculas de “melhor brilho”, mas
a camada anddica serd mais porosa e
mole, com taxa de crescimento me-
nor. As altas densidades de correntes
(2 Aldm’) proporcionam camadas
com maiores taxas de crescimento
Com mecnos Pﬂl'ﬂ'.i., [ mnscqijcﬂtb
mente dificeis de serem coloridas, tan-
to com anilina quanto com sais metd-
licos, além de necessitarem de maior
agiragio ¢ refrigeragio para remogio
dﬂ EEl’Dl’.

Ma Europa existe 2 EWAA (Euro-
pean Wrought Aluminium Associa-

ton), que ¢ um o6rgio fiscalizador, o
qual vistoria 3 a 4 vezes por ano as
condigoes de trabalho das firmas ano-
dizadoras. As Hpruvadas passam a ter
o direito de comercializarem seus pro-
dutos no Mercado Comum Europeu,
utilizande o selo de qualidadr da
EWAA.

A norma brasileia ABNT NBR
12609 “Anodizagio para fins arquite-
thnicos” fixa os requisitos de qualida-
de ¢ os reores de conformidade de ca-
madas anddicas para aplicagbes arqui-
tetbnicas, e cspn:iﬁc:l as classes de ca-
madas anddicas, conforme zona de
utilizagio:

* Classe A 13 (11 a 15 pm), zona de
agressividade baixa e média.

* Classe A 18 (16 a 20 pm), zona de
agressividade alta (maritima),

® Classe A 23 ( 21 a 25 pm), zona de
'agrcssivldzdt excessiva (Indl).

Obs.: Os mimeros 13, 18 ¢ 23 que
sucedem a letra "A” identificam o va-
lor médio da camada em micrometros.

Como documentos complementa-
res, a norma ABNT NBR 12609 cha-
ma Ourras normas para SCLLS [Esies d.ﬁ.'
conformidade:

a) Norma ABNT NBR 5426
(plano de amostrgem)

b) Norma ABNT NBR 6599
(terminologia ligas exigidas
98,5% Al).

c) Norma ABNT NBR 9243
(teste de selagem por perda
de massa).

d) Norma ABNT NBR 12610
(medir a camada por indugiio de
corrente).

e) Norma ABNT NBR 12611
{medir a camada por microscopia).

f) Morma ABNT NBR 12612
(teste de intemperismo acelerado).

g) Norma ABNT NBR 12613
(reste de selagem por absorcio de
corante).

Adirtivos (dcidos orginicos) pode-
rao ser uﬂdUS nos banhus d.'.'.' '.mudiz.a-
¢io, com a finalidade de inibir o ara-
que do dcido sulhirico sobre a cama-




CONDIGOES IDEAIS DE TRABALHO PARA SE OBTER UMA CAMADA ANODICA

DE BOA QUALIDADE:

Condigoes Arquiterura
de trabalho

Concentragio H:50, g/l 190 a 210
'l,'blug:m (V) 14220
Temperaturs (°C) 18a2l
[éens.de corrente (Afdm®) l.2al.8
Aluminio disolvido g/L 15 mx.
Camada pretendida (pm) 1als5

Bens Fins técnicos
de consumo fanod. dira)
100 2 130 100 2 180
12218 202 80
I8 a2d -2al
1.0al5 2514,0
15 mix. 15 mix.
2aB 30 a4 100

(. Ok cattodos normalmente sio de chumsbe, par ter alta resisséncia ap detelo milfiirico; no emianto se forem
e alumingy propiciam uma econemia de emerpia elfirics, por ser sefs vezes i comeitor que o chumbe,

No emtanio o aluminio se desgasta dumanse o so,

da anddica, obtendo assim camadas
mais duras ¢ compactas.

O tempo requerido para obtengio
da espessura da camada anédica a ser
produzida, em fungio de qualquer
densidade de corrente, pode ser calcu-
lado da seguinte forma:
t{min)= _THTA

0.3Xd
* micra= espessura do filme anddico
eMm MICrometros

; onde:

* d= densidade de corrente em Afdm’,

A espessura calculada ¢ na realidade
um minime nominal e haverd variacio
na espessura do filme dentro de uma
mesma Carga.

Foi desenvolvido para o mercado o
“Compurador de processo de Anodiza-
gio (CPA.)". Trata-se de um dispositivo
elerronico que possibilita pré-ajustar
exatamente a espessura (em microme-
tros) exigida do dxido obudo por meio

do tratamento de anodizagio.

Este computador amarra todos os
parimetros operacionais do banho, tais
coma:

* Controla a densidade de corrente un-

lizada e sua carga.

* Controla a temperatura do banho a-
través de sensor, ligando e desligando
o grupo frigorifico,

Mantém a concentragio do banho por
A/hora trabalhada, reforcando atra-
vits de bomba dosadora.

Portanto, com estes parimetros a-
marrados ¢ com seus ajustes adicio-
nais o computador tem condicio de
medir a espessura da camada anédica
por estimativa, baseando-se no rem-
po de anodizagio, pelo qual, apds ajus-
tado, solicitamos a camada desejada e o
computador automaticamente ird dis-
parar o alarme quando a espessura for
atingida. .

Antonio Magalhies de Almeida
Lhiretor téemice da Prodec- Provegio ¢ Devovagio
ale Metiis Lida. 2* Tesowreiro da ABTS.

Instituto de
Pesquisas

Tecnologicas

Q IPT - instituto de Pesquisas Tecnoldgicas do Estado de Sio
Paulo oferece, atraves do Laboratdrio de Corroséo e Tratamento
de Superficia, os seguinias sarvicos:

* Andlise de falhas por corrosdo em equipamentos e produtos me-
talicos, apresentando, além de esclarecimentos das causas, as
recomendacias adequadas para controla-las;

« Ensaios acelerados de cormos8o, possibilitando selecionar os
metais mais resistentes para cada situacao;

* Realizagho de projetos de pesquisa @ de desenvolvimento em
parceria com empresas privadas e estatais;

* Consulioria em processos de tratamentos de superficie, identifi-
cando falhas e fornecendo diagndsticos para a otimizago do
processo produtivo @ a minimizagao do despendicio;

* Avaliacio da qualidade dos revestimentos metdlicos através de
determinagbes da espessura, aderéncia @ uniformidade, dentre
outras. Sempre através de ensaios normalizados @ com o objeti-
vo de reduzir custos, abravés da diminuigio do indice de rejeicio
das pecas produzidas e até pela revelacio de revestimentos su-
perdimensionados;

* Avaliacio da qualidade de revestimentos organicos (tintas e verni-
zes), sampra alravés de ensaios nomalizados:;

* Realizacho de cursos e semindrios visando difundir conhecimento

e tecnologia.
IPT

instituto de Pesquisas Tecnoldgicas
do Estado de Sio Paulo S.A. - IPT
Crdade Universitdna Armando de Salles Diiveira - Butanid
CEP 056508-801 - Siko Paulo - 5P
Telefax: (011) 268-6302 - Ted: (011) 288-2211

HECTRIO S.C5., Inc.

HECTRIO DO BRASIL LTDA.
Agora juntas, também no Brasil,
razeim os mais recentes processos:

GALVANOPLATE HS: High Speed Acid Zinc |
7.0 Afdm2 < D.C. < 100,0 A/dm?
Semibrilhante, a base de Sulfato de Zinco

CuROD HEC: High Speed Acid Copper
15,0 Aldm? < D.C. < 55,0 A/dm?
Depdsito brilhante, timo para operara
35°C/54°C, a base de Sulfato de Cobre

HECTWIRE: Sn, Ph, &/

HECTINOMAT MSJ: 5n, Ph
HECTINOL BSA: Sn, Pb, Sr
FLUOR FREE BBT: Pb/Sn/t

HECTRIC IM) BRASIL
Tel./Fax: 011 B35.8905 - 3021 2165




A Internet: novas possibilidades de negocio

Um canal alternativo de negacios, a Internet contribui para
aumentar a concorréncia, pois nivela as oportunidades
das grandes e pequenas empresas

Clindia Abrio

Internet estd cumprindo um pa-
pel cada vez mais importante na
vida das pessoas ¢ na economia
rnundiﬂ.

Muiro tem sido debarido sobre glo-
balizacio, onde a contribuicio da Inter-
net, que vence as distincias fisicas e cul-
turais e viabiliza o comércio eletrénico
mundial, tem sido cada vez mais reco-
nhecida.

No inicio, quando a Internet Co-
mercial entrou em operagio, era ques-
tiondvel o potencial de negdcios exis-
tente na rede e a principal divida dos
empresdrios era definir se era este 0 mo-
menno dﬁ‘ 51138 E‘mPIL‘SH csgarem Fll'{:"
sentes na Interner. As diividas surgiam
principalmente devido ao pouco co-
nhecimento que todos possuiam a res-
peito desta nova midia. Afinal, o que a
Internet poderia oferecer? Qual era o
perfil do publico que tinha acesso i In-
ternet? Como deveria ser a presenga de
uma empresa na Interner?

Hoje, entretanto, o panorama ¢
muito diferente. Sao muitos os casos de
sucesso de empresas fazendo negdcios
através da Internet, cada qual i sua ma-
neira. A Internet é comprovadamente
um canal alternatvo de negdcios com
uma caracteristica marcante: estreita a
relagio entre a oferta e a procura.

A revolugiio tecnolégica da Interner
tem acelerado a implantagio do comér-
cio elerénico ¢ provocado uma mu-
danga estrutural global atingindo, por
exemplo, a forma de organizagio das
empresas ¢ 0 comportamento dos con-
sumidores. A maneira como as empre-
sas anunciam seus produtos e servigos,
administram seus negocios e lidam com
seus clientes ambém tem mudado.

A Internet contribui para aumentar
a concorréncia, pois nivela as oportuni-

11 Traiamenio de Swperlicle

dades das grandes e pequenas empresas,
que podem potencialmente usufruir
igualmente dos beneficios da rede, tis
como acesso global, colaboragio facili-
tada, eficiéncia na comunicagiio e agili-
dade na troca de informagio. Estas
oportunidades s3o ainda mais aproxi-
madas devido ao fato do espago virtual
apresentar um Custo muito Menor que
o espago fisico e devido ao fato da Inter-
net proporcionar uma visibilidade
mundial, normalmente invidvel para as
pequenas empresas através das midias
CONVENCIOnais.

Adicionalmente, pelo fato da Inter-
net ser um canal de vendas global, rem
viabilizado negécios antes desprezados
por apresentarem um alto custo de
marketing para atingir um publico es-
palhado geograficamente.

As fontes de receita na Internet va-
riam desde a venda de espago publicivi-
rio, venda de produtos, prestagio de
servigos ¢ patrocinios até as mais inova-
doras idéias de negdcio. Mas estar pre-
sente na Internet ¢ extrair os beneficios
que ela pode oferecer requer estratégia e
plancjamento inteligente.

A Internet oferece uma variedade de
aplicagbes, servigos e facilidades — o im-
portante ¢ saber como usufruir dos be-
neficios. Alguns pontos devem ser ana-
lisados e algumas decisdes devem ser to-
madas antes de entrar na rede.

Inicialmente ¢ importante definir
claramente qual o objetivo de colocar
sua empresa na Internet. Isto ird deter-
minar a forma da presen¢a na Interner.
Por exemplo, se 0 objetivo ¢ vender pro-
dutos ou servigos através da rede, serd
necessdrio criar uma presenga atrativa,
com apelo comercial direcionado para
o piiblico-alvo. Entretanto, se o objeti-
vo ¢ simplesmente trocar informagbes

entre matriz ¢ filiais ¢ possiveis fornece-
dﬂl’cﬁ { parﬂ.‘t‘ims. er um fﬂdfrﬂ;ﬂ dﬂ'
correio eletrdnico pode ser suficiente.

E fundamental identificar quais
mudancas serio necessirias na empnesa
para atender & estratégia adorada. Caso
a presenca da empresa possua uma se-
cio de atendimento ao cliente. onde o
MESITH der_' ENVIEr Mensagens para a
empresa, ¢ importante que alguém es-
weja monitorando freqiientemente a
caixa postal correspondente. Ou, caso
tenha sido implementado um mecanis-
mo de vendas eletrdnicas, pcld-: Ser ne-
cessirio reformular o departamento
responsivel pela entrega dos produtes.

- |rr|;mr[;lntc manter uma PCS'."IDE
ou uma equipe responsivel pelas ativi-
dades na Internet, para garantir que o
plano estabelecido seja executado ade-
quadamente.

Baseado no objetivo estabelecido
inicialmente, a elaboragio da presenca
da empresa na Internet deve ser realiza-
da dentro da empresa. Para a imple-
mentagdo, entretanto, pode-se contra-
tar um especialista, que poderd, se ne-
cessdrio, opinar sobre a elaboragio.
Aqui ¢ importante fornecer interativi-
dade ao cliente como forma de aproxi-
mar-se dele.

Tio importante quanto a divulga-
gao de informagbes da propria empresa
através da presenga na Interner, € a un-
lizagio da rede para coletar informagoes
¢ interagir com outras pessoas. Pode-se,
por exemplo, realizar pesquisas de
abrangéncia mundial, solicitar propos-
tas e cotaghes a parceiros ¢ fornecedo-
res. E trocar mensagens eletronicas,
participar de grupos de discussio e na-
vegar na Internet é ambém uma im-
portante forma de iniciar ou melhorar
um negocio,

Finalmente, para garantir o Sucesso
da estratégia, ¢ necessdrio divulgar nas
midias convencionais que a empresa es-
ti presente na Internet. .

Cldudia Abria
Crevenite de noves megheios ¢ de marketing
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A globalizacao e as empresas brasileiras

wa empresa estd gerando bons resultados?

Vocé vé sua empresa melborando ¢

crescendo?

Vocé percebe que sen esforgo didrio es-
ta sendo recompensado?

Vocé acredita na globalizagio?

Iemas presenciade nos siltimos tempos
que um grande nimero de empresas de nosso
setor esta sofvendo pela nio adequagio de suas administra-
gdes ao maodelo de um pais sem inflagio e em crescimento.

A globalizagio, que forga as instituigoes a uma
modernizagio rdpida de seus mecanismos de gestiio, pa-
PECe RAO existiv para muites empresdrios do setor. As dis-
torgbes, que vemos digriamente na metodologia do cil-
culo do prego de venda de produtos que tiveram sua su-
perficie tratada, nos fazem imaginar fque existam no
mercado empresdrios que ainda nio tém a menor nogio
do suicidio que estiao cometendo - pior que isto, ¢ consta-
tar que estes suicidas estio levando empresas adequadas
e sanddveis i paralisagio de seus investimentos em tecno-
logia, saside ocupacional e controle ambiental, quande
ndo ao fechamento de suas Jporias.

Incentivados por alguns compradores imediatis-
tas, que Muitas vezes ndo IMAginam o que estio com-
prande, estas empresas por medo de perder um servico,
fue com certeza estd causando prejuize financeiro, aca-
bam entrando no jogo do desesperado e vendem seu difi-
cil trabalbo com mais prejuizo ainda. Serd que ambos
nio percebem que todos vio perder? Um perderd sua em-
presa, € o outro um bom fornecedor ¢ mais cedo ou mais
tarde perderd também seu emprego, pois a empresa para
i qma'.’ trabalha ird fmpﬂer Hm componente rampf.r.ra
e jd com acabamento superficial, nio necessitando mais
de seus préstimaos como “excelente comprador de servicos

de tratamento de superficie”.

Marco Amtonio Barbiarl

Hd de se refletiv sobre o momento
atual e verificar que existe a necessidade de es-
farmos prrparmfm para pan"rr m‘ﬂmpﬂnfmr ]
ritmo de crescimento que se espera do pais, E
necessdrio que baja wuma procura por parte
dos empresdrios para aprenderem mais sobre
as metodogias de custo, administragio finan-
ceira, tecnologias de produgio com garantia
de qualidade, a fim de que as empresas também possam
CTESCET € gerar empregos,

O SINDISUPER estd preocupado com isto e estd fa-
zendo gestoes junto a ABTS no intuito de promever um
maior niimero de eventos que venham a preparar os empresd-
rios para poderem competir dentro de won ambiente de nego-
clos que ndo mais pode ser o modelo gue vivenciamos hoje.

A tecnologia que deve ser aplicada em wm am-
biente limpo ¢ sauddvel ¢ condigio necessdria para o de-
senvolvimento das empresas. Nio se admite mais que a
indyistria tenha a incapacidade de gerenciar estes quesi-
tos, ¢ sem satide financeira, isto torna-se impossivel.

Algumas experiéncias que deram certo, como a
CENTRALSUPER, partiram do pressuposto que o isso-
ciativismo era o mecanismo adequado para a solugio dos
problemas ambientais que enfrentdvamos na época, e es-
te é um exemplo muito bom para mostrar que a nova ba-
talba, a da globalizagio, pode ser vencida, desde que es-
tejamos wnidos em torno de wma finalidade comum.

Associar-se ao SINDISUPER ¢ & ABTS, e partici-
par das atividades promovidas por estas entidades, é um
comego para juntos podermos definir as politicas ¢ cami-
nhos adequados que com certeza produzirio agies que le-
vardo nossas empresas a vencer a batalha iniciada pelo
processo de globalizagio.

Marce Antonio Barbieri

Diretor Secretdrio
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15 Reportagem Especial

SETOR DE PINTURA

Setor de pintura passa por grandes transformacoes

Nesta reportagem especial, além de uma analise do setor,
fambém sdo ouvidas trés empresas que se utilizam de

instalacdes proprias de pintura.

tintas, vernizes e pintura in-
dustrial, face ao impulso eco-

ndmico que vem ocorrendo no merca-
do brasileiro e sul-americano, levando
a um aumento significativo na deman-
da por novos produtos e processos.”

Esta andlise ¢ do engenheiro quimi-
co Nilo Martire Neto, gerente da UN
Eletroforese para a América do Sul da
Renner Dullont, de 530 Paulo, Segun-
do ele, como consegiiéncia namral,
houve maior concorréncia entre as in-
duistrias jd estabelecidas ¢ as que estio
chcg,andﬂ.. lf\'ﬂ.l."l.dn d  WImE pmﬁjnda
reestruturacio no método de comercia-
lizagio destes insumos. Genericamente
falando, ele diz que todas as empresas
seguiram o caminho da simplificagio
de seus processos, propiciando aos seus
clientes ganhos de produtividade e
qualidade no uso de seus produtos. “O
preso médio do galio de tinta reduziu-
se em 3,5%, apesar do aumento muito
expressivo do custo das marérias-pri-
mas, cada vez mais sofisticadas, neces-
sdrias para atender aos requisitos técni-
Cos que aumentaram exponencialmen-
te. Como conseqiiéncia, diminuiram-
se as margens, tornando alguns seg-
mentos um mercado pouco atrativo.”

Para o engenheiro quimico, tam-
bém houve uma migragio de recursos
para servigos, face ao crescente interes-
se dos clientes em transferir atividades
como logistica e manuseio, controle de
processos, andlises quimicas, entre ou-
tras, para os fabricantes de rintas.

“ ano de 1997 foi de grandes
transformagies para o setor de

Mercado

O nimero estimado de empresas
atuando no setor de tintas e vernizes
somente no Brasil estd ao redor de 290,
::mprcga.ndn cerca de 20,000 pessods ¢
faturando algo préximeo a USS 2,11 bi-

1] Tratameate de Suparilicie

Ihaes, sendo que a produtividade subiu
nos tiltimos 7 anos de 10,5 para 14 ga-
lées/homem. Os investimentos previs-
tos até o ano 2000 superam US$ 300
milhdes, principalmente os voltados ao
suporte para as novas tecnologias e ins-
talagio de novas plantas.

De acordo com Martire Neto, o
Brasil vem acompanhado, nos wltimos
anos, o que existe de mais atualizado

O preco do galao

de tinta reduziu-se em
3,5%, apesar do
aumento do custo das

matérias-primas

em produtos, principalmente no seg-
mento de pintura industrial, estando
habilitado a atender em prego e quali-
dade a todos os reguisitos do mercado,
“A alta demanda interna fez com que o
Brasil exportasse somente 3% em valo-
res monetirios da sua produgio e im-
portasse ao redor de 5%."

A verdade ¢ que o mercado brasilei-
ro vem cada vez
mais scguindu a
tendéncia mun-

vestimentos a base de dgua ou de al-
tos s6lidos, ou ainda a pé, que aten-
dem aos requisitos mencionados.

Quanto i reducio de custos e ao
aumento de eficiéncia de processo, o
engenheiro quimico diz que os fabri-
cantes de tntas tém feito parcerias es-
tratégicas com seus fornecedores e
clientes, reduzindo tempo de produ-
g0, estoques ¢ desperdicios. Na ques-
tio relativa & produrividade, as em-
presas tém introduzido novos siste-
mas de fabricacio de tintas e vernizes,
através de linhas de produgio mais
compactas ¢ mais automatizadas.
“Desta forma, o atendimento pelo
processo “Just-in-Time", com emba-
lagens retorndveis do tipo contéiner,
vem sendo adotado cada vez mais. Na
procura de produtos ecologicamente
COrretos, segue-se a filosofia de fabni-
cagio mais dgil e limpa, onde rodos os
residuos gerados sio rcpmccss:lclnﬁ ou
tratados para diminuir o impacto no
meio ambiente,”

O cendrio que se desenha, de
acordo com a percepgio do gerente
da Renner Dulont, é de que as gran-
des corporagoes estario cada vez mais
voltadas ao atendimento de produros
de alta tecnologia e para grandes vo-
lumes, enquanto as pequenas e mé-
dias empresas focario nichos de mer-
cado dirigidos a produtos segmenta-
dos, fugindo do araque dos gigantes,
através da agilidade ¢ dedicagio qua-
se que toral a estes clientes, aumen-
rando a sinergia entre ambos através
de interesses comuns.

AS E VERNIZES ~ GALOES X 10°

dial pelo uso de  Perfode 1994 1995 1996 1997
produtos mais ro-  Tintas Prediais 144368 151805 162431 175068
bustos, com uma  Repintura Auomotiva 14782 14741 14917 15539
janela de operagio  Autovelculos OEM 13141 13488 14951 17177
mais amplificada,  Elevodomésticos 2028 2594 3280 3068
menos téxicos ¢  ComstrugioNaval 1166 991 708 462
mais ccondmicos  Grifias 106820 1250 13330 15000
na aplicagio. Os  Outros 47133 46823 47810 48766
fabricantes, em  TOTALGERAL 23508 242600 257427 275080
contrapartida, Fonte: SITIVESP 04198

tém oferecido re-




Com a palavra, 0s usuarios de instalagoes te pintura

Gomplementando esta reportagem especial, Tratamento de
Superficie ouviu alyumas empresas que mantém instalagoes
proprias de pré-pintura e pintura.

rés f_{l':uhirh empresas brasileiras
participam desta matéria especial:
a Multobris Eletrrodomésticos, a
maior indistria da linha branca na
América Latina, com as marcas Bras-
temp e Consul; a Empresa Brasileira de
Compressores — Embraco, que fornece
produtos para as empresas do setor de li-
nha branca e refrigeracio; ¢ a Fechadu
ras Brasil. Os representantes destas em-
presas ouvidos sio, respectivamente:
Gilmar Canali Ferreira, especialista em
processos de materiais; Orlando Fernan-
des Lavina, l.'.\pr.xi.i]i:-t.i de processo; e
Salvador Argentino, gerente industrial.

Tratamento de Superficie: Quais os
processos de pré-pintura e pintura
que sua empresa utiliza? Quais os
problemas enfrentados?

FERREIRA: A .'1-fffarrfir4r:fi esid g.r.r."f.r'.:;;u.ra’:r:
pintura liguida altos sdlidos “Single
Pass®, médios solidops, pintura a pd e
pré-pintado. Cada processo tem sua pe-
culiaridade, No caso do Jf‘sr'e"-lj'!,rr.l.’;;:f;r, &
muito importante se tomar cuidade no
desenvolvimento do projeto, no sentido
(-'r! EUIEar aresiads f!llr'\fll"u".lrr'll":.r.l']':.r_'l. & -
bém as dobras e perfis a serem executa

dos. Ne caso da pintura liguida, ¢ pre-
(L) r']"f‘.l'.u‘i" Cadscad .l"!t' .I':'."J?J'Hlf.r;. lr‘.!"i".'.l‘i‘.'f'.ﬂ'fl.l‘_

cia de
tinta. Na pintura a pd, o processo, pov

EICOrTINENIe o Mesmo .'.l'."tn'r.lr.'.| .’r:

5Er MPHNAES rrh"."r.‘-ﬁ-’. dPreseEnng umm r:u!lr'-r -
I_f'-‘.!".”l-'r-' H.l‘r'.I'IJr-'Hr. CoMm meEnos r.|'I|:' .:-'HJI_-.. ..I'I.I'I('-
PRV ﬂllf'f'l"f.l'flllu"nl aiEnlar-se Iﬂ‘“’?'“' @ ConiNnma
de material.

LaviNa: Como a Fmbraco é basicamente
J.I'.h-'.":h"}u.ra'..i'r.':r'“'. RS ].f:ﬂn'r_-y.rh a";- I_m-(-
pintura sdo desengraxe alcaline e fosfati-
:;;{:':r:-.,r'.-"'rr.'}'f:. Cuanto & pintura, possul-
w05 dods SIsferias: processo de fmersdo
-m."fl.!'l'.n (base solvente orgdnice) ¢ um sis-
tema de pintura elesraforética catddica,
f?!']ﬁ‘rl‘”]'ﬁ'.* ﬂlf..'f'nr I'IH'-I'!'. :ffr" & RLorEN o, HH-'K-'
r'!.'f?“'r’ﬁfr”.l'.n’!’.'l Ig.";.”.'ﬂ‘:'_\- ;-'.f'rn’.'llt'x;"l'.h';f- Hesres
processas. Somente sentimos alguma difi-
crildade mo que s refere a informugies
técniicas ¢ materiais de reposigio pani a
marntengio da linha de pintura eletrofo-
rética (membrinas de r.rf.rv;.{ﬁf.rr.-mfm_
ArGENTING: A Fechadluras Brastl sili-
za todos o5 processos de pintura: eletros-

Micto e parada dos ciclos de operagdo completamente
maonitorizados, com circuito fechado de auto- regulagem
de pardmerros. Todos os componentes sdo acionados por
controle remoto

Produgiio, recuperagio e proteciio anticorrosiva
em todos os segmentos industriais, inclusive
alimenticio, hospitalar ¢ de priteses médicas

A Sulzer Metco, com a sua equipe de técnicos
especialistas espalhados em guatro continentes,
coloca-se a sua disposicdo para ajudi-lo a
resolver o seu problema de protegio superficial
através da metalizagio,

= e
SULTER MITCO LIBEN MUNDIAL EM
s " SULZER METC
SULZER METCO INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.
Rua S50 Francisco de Sales, 57 - CEP (799204 50 - Diadema - S0 Paulo

Fome: (0115 7492666 - Fax: (011 456.5124
Internet: hitp ivww suizermelco.com



titica liquida, eletrosuitica a pé ¢ eletro-
forética, pelo processo Clearclad. Este sil-
timio procesio dpresenta granedes vanta-
gens em relagio aos ontvos, como garan-
tiat de uniformidade de espessura de ca-
miada em toda a pega, mesmo nos pontos
de dificil acesso pelos processos convencio-
nais. Como conseqiiéncia, existe wma ga-
rantia de qualidade a custo constanse,
sem dispersdo. Nos outros processos existe
uma dependéncia muito grande do ope-
rador na aplicagio do produto, que aca-
ba tendo excesso de camada e, por sua
vez, influencia no aumento de custo.
Neste processo, o produte ¢ totalmente
consumido pelo produte, nio havends,

portanto, efluentes qque podeviam afetar o

meia rl!ﬂ&ff‘lﬂf

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Comao
vocés avaliam o segmento de pintu-
ra boje, no Brasil, em termos de rec-
nologia?
FERREIRA: Com a abertura dos merca-
dos, materiass ¢ equipamentos estdo a dis-
posigio de tocdos em qualguer parte do
mundo, Para tal, basta que saibamos
bmfﬁ"‘!ﬂf & q‘ur fﬂ'ﬂl’b’éfﬂ' i ﬁrﬂbf&fﬂ
uma relagio de confianga entre cliente ¢
Sfornecedor. E mmportante saltentar que,
nos siltimos anos, a queda dos precos, em
especial dos :qmpﬁurmm foi representa-
tiva e tem papel importante no estdgio
tecnoldgico em que nos encontramos.
Dentro do segmento de pintura, a indiis-
tria awtomobilistica tem desenvolvido
wm papel muito inportante, no sentido
de alavancar o desenvolvimento de noves
processos, matertars ¢ equipamentos,
Arualmente, entendo estarmos em um er-
tdgio tecnoldgico muito bom, até porque
estd havende no mercado um movimen-
to pant focar as empresas em negicios ei-
pecificos. Conseqiientemente, muitas
compras de empresas foram realizadas
entre fabricantes de tintas globalizados, ¢
o que podemaos observar ¢ que o niimero
de fornecedores estd diminuindo, porém
swas competéncias estav melhorando ¢
com tendéncias & formagio de parcerias
mais efetivas com clientes, Para esta luta,
as fabricantes de tinta estdo langando
mide de todos o5 recursos disponivers, tec-
nalogias movas, pregos, ei.
Lavina: Hoje, no Brasil, estamos bem
servidos em termos de tecnologia de
pintura. Temos empresas mnﬁdwﬁs pa-

B2 Tratamento de Superlicie

ra o fornecimento de tinta e processos de
pintura, nio deixando a desejar
em relagao an mercado mundial. Po-
rém, sentimos que em termos de equi-
pamento, ainda podemos melhorar.
Ainda existe um diferencial tecnoldgico
a ser vencide, desde de conceitos cons-
trutives até o utilizagio de materiais.
ARGENTING: O processos de pintura
estio substituindo gradativamente os
processos  galvanopldsticos em  fungio
dos altos custos de estagoes de tratamen-
to de efluentes ¢ das exigéncias de prote-
gin do meio ambiente. Por outro lady,
a diversidade de coves e tipos de acaba-
menio, Jf.l’ji‘:ﬂfﬂf a0 Mmenor fustd, tfnﬂffﬂf
a aumentar a participagido elo segmento
de pintura no mercado de tratamento
de superficie. As tecnologias aplicadas
ne Brasil sdo as mesmas da Ewropa e
dos Estados Unidos. Trabalhamaos com
empresas brasileiras assoctadas tecnolo-
flcamente a empresas internacionais,
com acesso diveto a tecnologias de pon-
ta a nivel mundial.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Quatis
as principais novidades técnicas,

incluindo processos, produtos e
equipamentos?

FERREIRA: No campo dos equipamen-
tos, wma grande carga de equipamentos
de controles estd sendo disponibilizada
no mercado, o que facilita consideravel-
mente para que tenhamos processos con-
fidveis, repetitives e constantes, como
controle de vazies de tinta, seja liguida
ou em pd, camada, etc. Por outre lado,
acho que teremos uma grande mudan-
a de conceito na pintura guando as
tintas curadas em wltravioleta tiverem
se tornado realmente efetivas.

LaviNa: Um procesie admirdvel, ape-
sar de antigo ¢ de alto investimento, ¢ o
de pintura eletroforético catddico, Te-
mos obtide excelentes resultados com
ele, desde um custo operacional menor
que com o ststema convencional até in-
dices extremos de qualidade das pegas
pintadas. Come melhoria tecnoldgica
podemos citar a utilizagio de alta pres-
sio, 20, 40, 50 bar, durante os proces-
so5 de d‘ﬂcﬂxm:, @ e passfﬁfﬁm HrRE
economia na wtilizagio de produsos
quimicos ¢ aquecimento, além de ga-
rantir nives de limpeza melhoves.
ARGENTINO: A nossa preocupagio é ca-

da vez wais aprimmorar o5 Hei0s proces-
sos produtivos, de mode a termos ga-
nhos de produtividade, qualidade e cus-
to, para que isto seja repassado do con-
sumiidor. Por isto, estamos sempre aten-
tos ds tecnologia de ponta que o merca-

do oferece.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Com
toda esta mudanga, qual a previsio
quanto as empresas com pequenas
de pintura?

FERREIRA: Qualidade ¢ custo regem a
sobrevivéncia das empresas. No segmen-
to de indiistria em geval, me parece que
a melhor relagio custo/beneficio estd na
utilizagio de processo de pintura a pé.
E elaro, nio podemos esquecer de ava-
liar o potencial de investimentos para
conversdo do sistema de pintura.

LaviNa: Vemos que a tercerrizagio de
servigos € crescente. Portanto, as peque-
nas empresas do rame devem nuanter-se.
Porém, como a necessidade de qualida-
de de servigos e o cuidado ambiental sio
mandatorios, acreditamos que somente
sobreviverio aquelas que se adaptarem

a5 necessidades do mereado,
Qualidade

TrataMeENTO DE SUPERFICIE: Honve
substituigdo de equipamentos elou

Jornecedores em razio da necessi-

dade de aumentar a qualidade e re-
duzir os custos?

FERREIRA: Via de regra, as redugdo de
custo ¢ melhoria da qualidade nos pro-
dutos sio acompanhadas de alguma
inovagio tecnoldgica. A Multibrds,
mantendo-se focada nos seus clientes,
despenden recursos ¢ esforcos neste senti-
do, Assim, o sistema convencional de
pintura - primer ¢ acabamento — foi
sransformando em inovador processo de
pintura com altos sdlidos em "Single
Pass”. Isto motivou wuma grande mu-
danga nas tintas envolvidas ¢ também
nos equipamentos, Outro esforgo neste
sentido ¢ a substituicio gradual dos sis-
temas de pintura liguida por pé.
LavinNa: Dentro de um mercade cada
vez mais competitive, vemos que a glo-
balizagie e a busca continua de tecne-
fagﬁm {ue garaniam processos pm.n’uti—
vos mais eficientes sao formas de enfren-
tar a concorréncia, e isto temos coloca-
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do em pritica. Além disso, wio podemos
deixar de salientar a necessidade cons-
tante de adequagio ¢ valprizagio do fa-
tor lumane, outra politica adotada na
Embraco. Por outro lado, a globaliza-
gdo, com certeza, ¢ um fator determi-
nante para wma melhoria comtinua ¢
dentro desta visido muitos equipamentos
e dispositives do setor produtive foram
substituidos, buscando-se wma melhor
qualidade ¢ produtividade, Conse-
dquientemente, obtivemes uma redugio
de custo de nosso produto,
ArGENTING: A Fechaduras Brasil ado-
tou o conceito de produto mundial, on-
de a eseala de produgio, qualidade ¢
preco tem wuma competitividade global,
inclusive nos mercados mais exigentes e
sofisticados. Em razdo disso, mais do
que substituicido de equipamentos ¢ for-
secedores, a nossa preocupagdo mdior ¢
com a substitwigdo de procesios que
atendant iy extgénciay de qualidacde elo
mercado com custo compativel. Equi-
pamentos ¢ fornecedores sdo uma conse-
qriéncia eisto,

Pintura, no Brasil, se equipara
a dos Estados Unidos ¢ da Europa

TRATAMENTO DE SUPERFICIE: O que a
sua empresa tem feito em termos de
tratamento de efluentes? As recentes
-mudangas na legislagio, com o agra-
vamento das em profe-
gdo ao meio ambiente, tém inibido a
implantagio de novas instalagoes de
pintura?
FERREIRA: Diversos primios fonam ou-
torgados a nossa empresd, e recentermente
ela for uma das vencedoras do Super Top
de Feologia da ADVB. A Multibrds tem
modificado seus processos sempre que ne-
cessdrio para manter o5 seus padries de e-
missaes, para residuos solidos, liguidos ou
gasasos. E claro que, em fungio disto, te-
remos d tendéncia de utilizar procesos
com menor potencial poluidor. Assim,
pinturi a pd ou mesmos os materiais pre-
pintados levam a nossa preferéncia.
Laviva: A Embraco é direcionada den-
1ro de wuma cultura ecoldgica. Os cuieados
comt o meto ambiente _fg:.'.znu parte de nos-
sas divetrizes, Portanto, as alteracde da
legislagio nao afetaram de forma con-
tundente o3 nossos procedimentos.
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Editora Internacional Litda.

A préxima edigio da revista
Tratamento de Superficie, julho/agosto,
estard dando destaque para o tema
da maior importincia para o setor.
TRATAMENTO DE EFLUENTES

Central de Atendimento ao Anunciante:
Tel.: (011) 825-6254 - Fax: [011) 3667-1896

b Pistola de Aplicogde - =
duas vershes com eobes @
inn conecioden oo parie peshior ou inlarioe 0o torpa. Leve, mbusta, com rorpe
o Ml manutensbo & manusein
b Retarvatérie de Pé - lnbricodo em Fibeo de widio com confos indeenes. aeredondodes
facilitondo o bmpers ¢ hoc de cor, com capecidods par 20kg.

Ganwwna o1 | Asa,
Aasrrimon Ticwda Pramasoamy

CETEC

Equnganmn- para et

CETEC Equipamenteos para Pintura Ltda.

Rua Jaguajira, 143 - CEP 05846-330 - Sdo Paulo - 5P
TellFax: |011) 5513-9738
home page: www.sanet.com.brf — cetoc

e-mail: cetec@cam br
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Cabinas de Pintura

deais para operagio com aplicado-

res manuais, as cabinas de pintura
eletrostdtica a pé desenvolvidas pela
Frave sio dispunix‘ris em modelos
estaciondrios ou para passagem com
transportador aéreo. Possuem  siste-
ma de recuperagio de pé conjugado a
exaustor centrifugo e filtros de man-
ga, que elimina o uso de ciclone ou
sistema de filtros de papel, além de
velocidade e direcionamento do ar
reguldveis.
* Maioves informagues

pelo fone (011) 7922, 2644

e-mail: fravoiim@amecham.com.br

Pistola de Pintura

pistola de pintura OMX, da Devil-

biss, possui depésito de pintura in-
clinado para trds, exercendo o seu peso
em cima de punho, "saquinho” de lim-
peza que permite pulverizar com a pis-
tola em todas as posiches, mesmo volta-
da ao contririo, gatilho superior que
possibilita pintar .supcrﬁciq:s horizontais
com dngulo de 907, gatilho inferior que
trabalha com pressio de 900 g batio
de regulagem do leque que, em 114 de
volta, permite passar de leque redondo
a leque retangular e botio de regulagem
de produto acionado com a ponta dos
dedos ¢ que possibilita regulagem de
0,8 a 1,8 mm.
¢ Maiores informagées

pelo fone (011) 247.0177

Equipamento Manual de Pintura

l ndicado para pintura eletrostdtica a pd, o equipa-
mente manual desentvalvido pela Cetee possui

Jonte de alta tensio de ionizagdo por efeito corona
sem contatos eletromecdnicos, sendo que todos os
controles eletroeletrénicos ¢ preumdricos sido locals-
zados na mesma unidade ¢ podem ser acessados ex-
ternamente. Inclus, ainda, pistolas com a entrada de
todos os cabos ¢ tubos pela parte posterior ou inferior
ddo corpe e reservatdrio pana 20 .{'g.:fr po. Opera em
tensdo de alimentagdo de 220V, tensdo nominal de
sittda de N0 EV, corrente nominal de salda de 0,050
mAd — a mdxinig ¢ de 0,120 mA — ¢ presido mdxi-
ma de entrada de 6 bar,

* Maiores informagies pelo fone (011) 5513.9738

e-mail: cetec@sanet.com.br

L] Trataments de Superlicle

Feira de Seguranca
e Protecao

stard sendo realizada, no periodo

de 26 a 29 de agosto préximo,
das 13 s 21 horas, a X FISP — Feira
Internacional de Seguranga e Pro-
tegio. O evento ocorrerd no Pavilhio
de Eventos do Mart Center, em Sio
Paulo, e deverd contar com mais de
430 expositores de produtos e servi-
gos de diversos paises, além de con-
gressos sobre as diversas vertentes da
seguranga ¢ protegio, contando com
especialistas nacionais e estrangeiros
de cada drea.
* Maiores informagaes

pelo fone (011) 577.4355

Sistema Eletrostatico
Airless

o sistema eletrostdrico auxiliade por
ar PRO AA4500, da Spraytec
PNR. trabalha com primers, esmialtes,
tintas acrilicas ¢ alquidicas, carbonaro
de erila, epdxi e tintas de poliéster. Ope-
ram com pressao de fluido mixima de
3000 psi, sendo a pressio médxima do ar
aspirado de 120 psi e a do ar operando
de 100 psi. E fornecido com pistola,
mangueiras para fluido e ar em nylon e
sistema de alimentacio de fluido com-
pletamente monrado.

* Maiores informagies

pelo fone (011) 6966.7799




Processo de
Zinco Alcalino

0 processo de zinco alcalino sem cia-
neto ou com cianeto até 10 gflitro
oferecido pela Multiplating inclui adi-
tivo refinador que nio produz rensio-
namento ¢ oferece um dc}wiﬁim semi-
brilhante. E indicado para aplicagies
técnicas onde o brilho nao é primordial
ou para fins decorativos foscos.
* Maiores informagées

pelo fone (011) 7922.8026

Oxidacao Negra
de Ferro e Aco

Blackfast, da Brasimet, ¢ um pro-

cesso quimico de oxidagio por
imersio a temperatura ambiente que
promove acabamento negro em su-
perficies de ferros fundidos ¢ acos. E
particularmente indicado para uso
onde ndo € aceitdvel a aplicagio de
qualquer processo de pintura ou reco-
brimento metdlico e oferece resistén-
cia & corrosio. Pode ser .1leL:1dn em
terramentas de corte, porta-ferramen-
ta, blocos de mdquinas, correntes,
componentes automotivos em geral ¢
OUtros,
* Maiores fnﬁmmrﬁrs

pelo fone (011) 525.6701

f?rrp:f"fwm brastmer.com.br

Processo de Niquel
Acetinado

lanq,.ldu pela Canning, n-psrscntada
no Brasil pela Anion, o Satinkote ¢
um processo de n!'qucl acetinado isento
de pé em sua formulagio, ¢ que nio
deixa manchas (impressio digital) na
superficie do metal depositado. Opera
com apenas um aditivo,

* Maiores informagoes

pelo fone (011) 7298.5033

Equipamento
de Microfiltracao

Emprt'g:l.nd:: um PLC, que controla os
ciclos ¢ a reciclagem do liquido, o
equipamento de microfiltragio fabricado
pela Gora rrabalha em forma continua e
retém particulas maiores que 0,2 pm.
* Maiores informagoes

pelo fone (011) 273.3910

“Fosfatizagao Organica sem Efluentes

n processo Pai-Kor, da Iralfinish, inclui pré-primer ¢ fosfatizante para apli-
cagdo direta em superficies metdlicas oleadas, tratando, simultaneamente,

b

il

. ago carbone, ferro ﬁmd'f-
| do, chapa zincada, alu-
(  minio e latdo com um -
nico produto e mum vini-
co banho. Oferece prote-
¢do & corrosio de aré 500
horas de sale-spray, cama-
da protetiva de 3 a 5 pm,

desengraxe ¢ fosfatizagio

simultineos pela mmqmm.pnm de dleo & resina &::m. trabalhando sem efluentes
e sem consumo de dgua. Pode ser aplicado por imersio e spray.

* Maiores informacées pelo fone (011) 240.0458

Recuperacao de
Acido Sulfirico

n otado da quarta coluna pré-filtrante,
o sistema Freeal, fornecido pela Ital-
tecno do Brasil, rem capacidade de eli-
minar continuamente o aluminio cria-
do no banho de anodizagio, recuperan-
do 94% a 95% do dcido sulfiirico puri-
ficado, que pode ser reposto automari-
camente, A manutencio de uma rela-
G40 constante corrente/tensio permite
o crescimento de uma camada anddica
de qualidade superior, em um tempo
predeterminado e constante.
* Maiores informacies

pelo fone (011) 825.7185

e-mail: excrit@italtecno.com.br

Elementos Filtrantes

-

linha de produtos para galvano-

plastia fabricados }'H.'I.I. Casfil in-
clui sacos anédicos ¢ papéis-filtro
para banhos, lonas de filtro-prensa
¢ lengdis para leito de secagem, uti-
lizados em tratamento de efluentes.
Podem ser confeccionados em teci-
dos de nylon, poliéster ou polipro-
pileno.
* Maiores informagies

pelo fone (011) 413.5577

Tratamenio de Superiicie Bi
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0 que ¢ servico de qualidade?

a década de 90, as empresas
competem pelo valor. Sabemos
que valor ndo significa prego.
Valor equivale aos beneficios re-
cebidos pelos encargos assumidos, O
preqgo é Apenas um dos CNCATgos a sc-
rem apresentados. A falta de cuidado,
injustiga, grosseria, incomperéncia,
inconveniéncia, inflexibilidade, falta
de interesse ou arengio sio parte do
prego que muitos clientes se recusam a
pagar. Portanto os pregos s6 terio va-
lor com servigos de qualidade. Valor é
a palavra médgica.

MNos anos 2000 esta exigéneia serd
maior.

No nosso dia-a-dia podemos veri-
ficar virios exemplos de servigos sem
qualidade:

* (s pregos dos servigos bancirios
- pega avaliagio da qualidade a quem
espera na fila do caixa.

* Servigos de saide privados - Quem
nio se queixa das mensalidades? Um
dia de UTI pode custar uma fortuna.
Qual doenga que nio pode ser atri-
buida a uma “condigio pré-existente™?
Como se doenga fosse determinada e
controlada por voce!

A lideranca em servicos vem do
amor que se sente pelo negdceio ¢ este
¢ um elemento motivador. Um servi-
go excelente significa servir. Um ser-
vigo excelente ¢ uma estratégia de lu-
cro. Prestar um excelente servigo ¢
mais divertido ¢ faz os funciondrios se
sentirem orgulhosos de pertencerem a
equipe. O servigo excelente é um tra-
balho dificil. Se fosse Eicil seria co-
mum.

E nio é um sonho! E real!

Leonard Berry em seu livio Pro-
messa de serviges de qualidade reco-

] ] Tratamento de Superlicie

Prestar um servico excelente & muito
dificil, embora seja mais divertido e traga
orgulho aos funciondrios

Bavdia Ert e

Aunrisal Sabine de Souza

menda que a empresa deve ter 4 prin-
cipios de servigos de qualidade.

1 - Credibilidade - Servicos confid-
VEIS © COrretos

2 - Surpresa - Surpreender o cliente.
Nossa! Comeo esse pr:.:a:n" & competente!

3 - Recuperagio - Recuperar o dlien-
te se o servico for deficiente

4 - Int:'gridadi: - Nivel de respeito
com o cliente. Manter a érica.

Seguem as 10 maiores reclamagoes
dos servicos nos USA:

1 - Mentiras.

2 - Desrespeito ao cliente.

3 - Promessas nio cumpridas.

4 - “Nio ¢ do meu departamento”.

5 - Demora no atendimento, Es-
pera em filas.

G - Frieza no atendimento “Piloto
automitico’.

7 - Siléncio desconfortdvel. Nem
responde nem fala.

8 - Nio faga perguntas. Nao hd
ajuda ao cliente.

9 - Falta de respostas dos prestado-
res de servigos. As luzes estdo acessas
mas ndo hd ninguém em casa.

10 - Os funciondrios ficam conver-
sando entre si ¢ nio dio aten¢io aos
clientes.

E no Brasil? E diferente? .

Bardia Erz

Bacharel em Quimica. Especialista em Adni-
wistragdo. Responsivel Quimica da Cascadura
Industrial SIA. Membro ¢ 2° Secrerdrio da
ARTS,

Aurisol Sabino de Sousa

Adminisivader de empresas, Backarel em Dy-
reito, Expecialista em Mavketing. Professor em
curios de Pos-graduapdo. Diretor da ASA -
Consultoria.
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GLIENIEE SEMPRE ASSIM: QUER PREGD.
UUALIDADE, ATENDIMENTD...

METAIS NAO FERROSOS rm
GALVANOPLASTIA E

* Niguel: anodos e catodos

*Zinco: lingotes, chapas e bolas

« Cobre: anodo fosforoso e eletrolitico
Laminados, lingotes e '

Al ML ¢
| nickel pur @
| "|l‘."(_1r_{;|¥ﬂq“"

ESTOQUE

« Estanho: lingotes, wrnulﬁhﬁn & AL PERMANENTE
anodos -  SAAME CONSULTE-NOS

*Cloreto de Niquel { Eramet) #

+ Cianeto de Sddio . A

» Sulfato de Niquel : .

« Cianeto de Pom

- ENIN L MSABE DISSO MELHOR QUE A

JUELFER Comeércio de Metais Ltda. - Rua Guarda da Honra, 90 - 04201-070 - Sao Paulo - SP
Fone/Fax: 011 272.1277
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