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Preparada para o Ano 2000

e T A Atotech do Brasil mantém

— - Seu compromisso de qualidgade
e avango tecnoldgico com seus
clientes no Brasil. Ha um ano a
Atotech mundial decidiu reforgar
0 seu comprometimeanto com o
mercado brasileiro, e investiu
cerca de 4,4 milhoes de dolares
no processo de ampliacao e
reforma de sua unidade em
Taboao da Serra, SP.

O que se seguiu foi uma
ampliagdo de 40% em area

e uma ampla reforma,
reestruturacao e modernizagao
de suas instalagoes, com a
implantacao de novos
faboratorios, planta-piloto,
equipamentos de produgao,
eslacao de efluentes e novos

escritorios.

Assim, a Atotech do Brasil
garante aos seus clientes o
gue ha de melhor em servigos,
produtos e equipamentos para
a area de galvanoplastia.

Estes falos, atrelados ao seu
lema de - Qualidade, Economia
e Ecologia em Sintonia - ,
demonstram gue, a

“Nova Atotech do Brasil” esta
preparada para o ano 2000.

Trabalhamos para o seu fuluro
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Atorseh du Brasil
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Atotech do Brasil Galvanotécnica Lida.
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Reprasentanies:

Rio Grande do Sul: Van Lu - Tel Fox: 0XX 51 214.35636
Santa Cataring & Parand: Galchamia - Tel.: 0XX 41 342.7226 - Fax; OXX 41 242 9223
Ric de Jonelro: #5 - Tel./Fax: 0xXX 21 411.3100




Drapcancs Reciosais AMAZONAS - Ansoaio

Cromes de Soura - OX-RED Quimica Leda Av. Barici, 500-4
e Incll. CEP £59075-5100
ManausiAM - Tel {03520 6150117

RIDY DE [ANEIRD - Ary Bever - R Luke Ferreiea 73
ROkl T4 0000 204t
]
PARANA - Carlos lzabel - R Carkos Dierese 74
o, 31-0) - CEP 20330-000
m.m-mmms
[ SUL -

i) mm
MEE cﬂmsu 3313026

Josd Bonficio B33 - CEP 99200-000

< THL XS] 443,204
GERALS - Edwin Auss Villegs - R Eapifieo Sanso

35, 5 106 et - CEP 30160-00

Bielo Hostiom e/ MG - Tﬂ.hmnlﬁtllb

SACY FAULO - INTERBOR - Roderta Comuantian -

Av Anson Vo Fuben 2985 Jd. Bandeira - CEF 130452-300

Campinas/$P - Tel (0XX19) 227 306

EXPEDIENTE
Exicio £ Pronucio

Editora internecional Lida.

DHRETOMIA:

Elissheth Pasusek Boito

Joba Conte Filho

Epmos: Wanderley Gonelli Gongalves (MTH/SP 12068)
Epichiy Granca: ART « TET {areoor®@ihn.net)
Ponjirrey Giasices Roberta Masciarells

Inerpessicr: Grande ABC Fditora Grifics 5.4
Fomocrana: Gabeiel Cabaal ¢ Gilberm Rios
”“E‘.‘;...n...m an
H;{uﬂﬂm (XK1 1) 3667- 1596
e-mail

TiiaGEn: 8.000 exemplarcs

PeRiOOCTADE: bimoseral - EnicAr: Sar /Ot o® 97
{ciroulagio dests edigio: Movemba/99)

A informagie contides nn amincier wia de jmirra
vespansabliadace i empreis

Variedade de temas

is que chega as suas maos, amigo leitor, mais um exemplar de

Tratamento de Superficie.

Esta nio é wma edigio especial, no sentido de dedicar um

dmﬁfﬂ- eipage d a!lurddgcm de wm assunto rsprriﬁru. Mmas pad’rmas

| considerd-la como tal pela diversidade dos temas tratados ¢ dos en-
Joques atuais.

Afinal, este é 0 nosso propésito — Edinter e ABTS: o de levar
ao conbecimento dos profissionais do setor as dltimas tecnologias e
as tendéncias, mas sem esquecer de fornecer aguelas informagies
imprescindiveis para os que agora estio se iniciando no setor.

Assim, ao lado de uma amostra de como jd andam os prepa-
rativos para 0 EBRATS 2000 - certamente, o maior evento do se-
tor no proxime ano -, esta edigdo enfoca, ao mesmo tempo, assun-
tos de interesse eminentemente téemico quanto interessantes. Por
exemplo, o artige que demonstra algumas vantagens comparativas
que o curso de administragio pode trazer ao técnico de processos
industriais.

Na “categoria interessante” também estd o ponto de vista,
que destaca que hoje precisamos reaprender a ler, em detrimento

do grande acesso a informagaes que temos.

Ae lado destas, também hd as matérias técnicas, come, entre
| outras, a referente as tendéncias do tratamento de superficie na in-
diistria automobilistica européia, a que aborda os principais tipos
de banbos para eletrodeposigio de zinco ¢ a sobre a alta tecnologia
no segmento de tintas automotivas.

Eﬂmar dissemos, nesso nﬁljﬂfm ¢, em doses "&ﬂmeap.sfrinz;',
levarmos aos nossos leitores um resumo do que se pratica, hoje, no

Brasil e no mundo, em termos de tratamento de superficie.

Wanderley Gonelli Gongalves
Ediror
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José Manuel V. Tetxeira
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= Calenddrio Cultural ABTS 1999

= Convite Palestra Técmica
Novembro de 1999
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de palestra
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Uma Oportunidade para o Ano 2000

A prixima edigio de Tratamento de Superficie, n® 98, es-
tard circulando em janeivo de 2000, logo apds & retomada das
atividades empresariais ¢ as comemoragoes do final do ano. O
clima de euforia que envolve a passagem para o proximo milé-
nio, sem duvida, também se refletivd na tomada de decisées ¢

As medidas governamentais aplicadas hoje, visando a que-
da dos juros, atingirio o sew dpice em janeiro, aliadas a futo-

res ji conhecidos de aquecimen to dit economia em decorréncia
da inevitdvel enforia com ar compras natalings. O patamar do
ddlar jd ¢ haje um fator inibidor dus viagens internacionais e
estimulard ainda mais o turiomo interno, sendo uma contri-
buigiio adicional para o aguecimento da economia.

Enfim, um clima muito favordvel para que as empresas
veiculem s suas mensagens fustitucionais ¢ comerciais nessa

edigiio.

| Tratamenin de Superticie 87 = SetembrofOuiubre = 1884




Metais nao-ferrosos e produtos guimicos
para galvanoplastia, fundicao e metalurgia

Importados e Nacionais

v Controle da Qualidade em Laboratério
Préprio com Equipamentos Avancados.

v Atendimento com Profissionais Especializados.

v Tradicao em Qualidade e Pontualidade.

PRODUTOS QUIMICOS METAIS NAO-FERROSOS

* Acido Crémico * Chumbo Antimonioso

# Cianeto de Potassio = Chumbo Estanhoso

* Cianeto de Sddio * Cobre Eletrolitico

* Cloreto de Niguel e Cobre Fosforoso

* Oxido de Zinco * Cromo Metilico

* Sulfato de Niguel * Estanho Placa/Vergas/Lingote

* Niguel Placa e Catodo
Consultem-nos também * Zinco Placa/Bola/Lingote
sobre outros produtos * Vidrios Tamanhos e Formatos

* Qutras Ligas Sob Consulta
nd Comercial e Industrial de Metais Auricchio Ltda.

Av. do Estado, 6654 - CEP 01516-000 - S&o Paulo - SP
Tel. (0XX11) 273-6499
AURIZAHID Fax (OXX11) 274-7940/215-0283

UNIOXIDO

ja esta sendo produzido em
nossa nova divisao de dxido
de zinco e de po de
. zZinco metalico




]:f Orientacao Teécnica

Alta tecnologia em tintas automotivas

arece-me que o caminho que es-

ti sendo pavimentado para a

adogdo de téenicas de pintura me-

nos agressivas ao homem jd estd
definitivamente sendo trilhado no sen-
tido de em curtissimo prazo ser consi-
derado um processo limpo e controla-
do. Para isto haverd de ser modificada
gmnd: parte dos sistemas pmdutivns
atualmente utilizados em pintura in-
dustrial.

Suportandoe os altos investimentos
£m Ff&quim. !.-rmprc esrario os g{:-w:r-
nos, organizagoes representantes de se-
tores interessados, grandes empresas,
Ol um gmpo dtlﬂS. L:ﬂmﬂ L'KL'ITIFIﬂ te-
mos o que ocorre nos Estados Unidos,
onde as principais empresas de veicu-
los, aliadas aos fabricantes de insumos,
tém todos juntos trabalhado no senti-
do de definir novos mérodos de fabri-
cagio mais seguros e menos poluentes.

Algumas das técnicas que jd apare-
cem como realmente inovadoras sio as
da montagem da parte merdlica da car-
roceria empregando novos tipos de
metal, mais delgados e resistentes, alia-
dos a novos métodos de soldagem uti-
lizando menos pontos, em conjunto
com adesivos especiais que tornam a
carroceria mais resistente ao impacto e
i torgio, mais leve, impermedvel ¢ de
MENOr Custo.

Uma outra pesquisa que vem sen-
do realizada ¢ o uso de chapas metdli-
cas que j& venham com pré-tratamen-
to anticorrosivo, utilizande um novo
conceito de marterial que diminuird
também custos, espago ¢ manuseio pa-
ra 4 montadora,

As aplicagiies de seladores serio mais
automatizadas, com novos tipos de e-

A adogao de técnicas de pintura
menos agressivas ao homem ja
comeca a ser realidade.

Nile Martire Nevo

quipamentos de aplicagio que dimi-
nuem FCT&ES. n:du.zindu O CONSWmo EIE‘
material. Avangos tém sido feitos na
reologia de material ¢ no sistema de
cura, que facilitam a operagio e trazem
maior compatibilidade com as tincas
que estio sendo introduzidas.

Quanto ao processo de pintura jd
ﬂiﬁ[ﬂm .'IJ.EI.IHE CONSCNS0Os, COMOD qu.a.l'l-
to ao uso de um fundo eletroforético
catddico, seguido por um primer a pé
de alta resisténcia & delaminacio cau-
sada por pedrisco, ¢ com alto grau de
nivelamento, propiciando o conjunto
de ambos uma 6tima base para aplica-
¢io da tinta final. Algumas experién-
cias tém mostrado um caminho vidvel
de aplici-los “dry on wet”, eliminan-
do-se uma estufagem.

Em paralelo corre por fora € com
grandes chances de sucesso, sendo o
Brasil o primeiro pais no mundo a
adotd-lo para automdveis, o processo
de pintura de duas camadas de rinta
eletroforética, sendo a primeira um
fundo anticorrosivo condutor, rece-
le'ldu FU.SLL'rinTml:ntc uma nova ca-
mada de eletroforese como primer, de
alto nivelamento e resisténcia mecini-
ca. Esse processo torna o custo final da
pintura mais baixo, devido ao menor
uso d(.‘ li:ntﬂ.. MEros SO]\ITHII:'S ¢ mao-
de-obra, além da redugio de muiros
defeitos e retrabalhos que os outros sis-
temas apresentam. Atengio especial
deverd ser dada aos fundos caraforéni-
cos nio-pigmentados, que poderio
causar de novo uma nova revolugio
nesta tecnologia.

Quante 3 vna de acabamento, a
definigio ¢ pelo uso de bases coloridas
hidrossoliiveis que urilizam pigmentos
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que oferecem efeitos € nuangas de to-
nalidade que mudam em fungio do
ingulo de observagio, trazendo en-
cantamento ao produto final, aten-
dendo aos anseios dos estilistas.

Quanto ao verniz final, a rendén-
cia ¢ 0 uso massivo de um “clear” a pé
que ndo apresente as limitagbes atuais
de aparéncia. resisténcia ao intempe-
rismo ¢ retengio de brilho.

Owutro sistema que merece atencio
¢ 0 uso de um verniz a pé disperso em
dgua, que tem a vantagem de urilizar
métodos convencionais de aspersio
aliando a auséncia de solventes com
um método e equipamentos bastante
conhecidos,

O avango jd alcangado em automa-
¢io para sistemas de pintura de tintas
catalisadas acaba por sinalizar uma ou-
tra alternativa nas tecnologias de re-
vestimento, possivel de ser adotada
onde se requer um alto desempenho,
com produtividade moderada.

No final da linha existem os estu-
dos que permirtirio uma reciclagem
maior das pecas de um veiculo e, para
que isto seja vidvel, o filme orginico
existente nio deverd interferir ou in-
viabilizar o reprocessamento. MNeste
caso pigmentos que contenham me-
tais pesados ou polimeros que des-
PICI'Ide n!gum [iPﬂ dl: \"-'E.FUT putucn—-
te serio considerados indesejdveis e
portanto serio substituidos.

Em outra frente na busca de um
novo caminho estio os pesquisadores
qIJE F[TICIII‘JITI. no .'lrl,lﬂllTIEI'Il'l! E‘!j.'ilﬂ'l'l-
te, diminuir as lacunas entre recnologia
¢ processo, comparando custos de ado-
¢do dos novos produtos € o retorno que
tudo isto dard. Desta forma estariam
dando também arengiio ao que Marcel
Proust afirmou quando disse que a ver-
dadeira descoberta nio consiste somen-
fe €m Procurar novas paisagens, mas
em possuir também novos olhos.  *

Nile Martire Neto

Engenbeiro quimico com extensdo em
Administragdo de Negdcios-MBA pela USP
E-mail: nmartivenEyaboo.com




Degussa-Hiils Sempre
um Banho de Qualidade

Processos de Ouro,

bem como de Prata,

.

Paladio, Rodio, Ruténio,

Yerfice

e produtos auxiliares.

Assisténcia técnica,
com suporte de um
laboratério com
equipamentos
de ultima

geracao.

Tel: (011) 6421.1182/1213 - Fax: (011) 6421.1252 I



-[',f Orientacdo Tecnica

Tecnologias limpas

omo manter o desafio de ser com-
petitivo ¢, a0 mMesmo wempo, se-
guindo uma rendéncia mundial,
proteger o meio ambiente?

Cada vez mais a sociedade, os
meios de comunicagio, o governo,
sem falar na prépria narureza com
fendmenos como o El Nifio e La Ni-
fia, fizeram com que surgissem nos
paises mais adiantados normas de
gerenciamento ambiental como a se-
ric [SO 14000, para reverter esse
processo, sendo isto hoje uma neces-
sidade universal para a preservagio
de nossa espécie (Desenvolvimento
sustentdivel).

Dentro das solugbes mais pes-
quisadas para a diminuigio ou mes-
mo eliminagio da poluigio, a mais
importante ¢ a prevengio da sua ge-
ragio, ou seja, nio gerar residuos
(sejam sélidos, liquidm Ol gasosos),
ou pelo menos reduzi-los drastica-
mente: a isso chamamos de tecnolo-
gias limpas, também chamadas de
planos de reciclagem/recuperagio
(RIR).

No caso do setor de tratamento de
superficie, em particular, chamamos
isto de plano “R/R” das dguas residud-
rias.

Existem wdrias tecnologias limpas
disponiveis, € cada empresa deve ava-
liar para a sua implantagio o seu cus-
to/beneficio, lembrando que apenas
para a disposigio do residuo sélido ge-
rado pelo tratamento de efluentes as
empresas gastam de R$ 300,00 a
RS 600,00 por ronelada.

Falaremos no presente artigo ape-
nas dos dois processos mais importan-
tes ¢ consagrados, jd em uso em mui-

No setor de tratamento de superficie, existem
varias tecnologias limpas, e na sua implemen-
tagao deve ser avaliado o custo/heneficio.

José Manuel V. Teixeira

tas galvinicas: a lavagem em contra-
corrente ¢ 4 evaporagio a vicuo.

1)LAVAGEM EM CONTRA-CORRENTE:

O ranque de lavagem de um ba-
nho galvinico contém os mesmos
produtos quimicos que o proprio ba-
nho, nas mesmas proporghes, apenas
em menor concentra¢io.

Entio porque ndo usar a taxa me-
nor possivel de dguas de |a\r;15|:m para
preservar os produtos do banho?

Através de uma série de restes
com banhos de cromo constatou-se
que o uso de um tanque de lavagem

As tecnologias limpas
sao chamadas,
também, de planos
de reciclagem/

recuperagcdo

consumiu em média 3540 litros de
dgua em 8 horas de servico, para uma
boa lavagem.

Com a introducio de trés lavagens
em contra-corrente, foram gastos
apenas 155 litros de dgua no mesmo
periodo ¢ com a mesma qualidade de
lavagem.

Pode-se aumentar a eficiéncia do
processo, quando se pode instalar nas
linhas sistemas de bicos “spray” para a
lavagem das gancheiras, acionadas au-
tomaticamente quando as gancheiras
sobem para ir de uma lavagem a outra.
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2} EVAPORADOR A VACUOD

Em geral, as fibricas bem equipa-
das trabalham, em conjunto com as
lavagens em contra-corrente, com os
sistemas de evaporagio.

O sistema de evaporagio a vicuo
& cumpmvadn.rncni:, um processo
mais eficiente que o sistema de evapo-
ragio atmosférica.

Entre outras vantagens, ele tem o
gﬂﬁtﬂ menor dﬁ: l:ntrgja, € menor con-
taminagio do concentrado.

O principio de operagio ¢ a redu-
¢io do ponto de ebuligio da dgua, em
conseqiiéncia da redugio da pressio
atmosférica (vdcuo), através de uma
bomba de vicuo.

O principio de operagio ¢ o se-
guinte: as dguas de lavagem entram
primeiramente no evaporador, aque-
cido por meio de serpentina a vapor,
onde a solucio ferve.

O vapor resultante do aquecimen-
to carrega junto com ele o liquido da
solugio que ndo ferveu, arrastando-o
para o segundo estigio, chamado de
cimara separadora.

A funcio da cimara separadora é
filcrar através de uma malha pldstica
com permeabilidade adequada, per-
mitir a passagem do vapor ¢ reter a so-
lugiio concentrada.

O vapor segue para a terceira eta-
pa, chamada de condensador, onde o
vapor ¢ resfriado e condensado, e por
meio da bomba de vicuo, transfere a
igll.;.l I'EC'I.I.FI'_'mdﬂ Pﬂ.rﬂ 08 t.ﬂnquf!ﬂ dL"
lavagem.

O liguido concentrado, que ficou
retido na cimara separadora, por gra-
vidade volta para o evaporador, mis-
turando-se com o novo fluxo de en-
trada, concentrando-se ainda mais.

Dessa maneira as tecnologias dis-
poniveis muito contribuem para a di-
minuigio ou quase a eliminagio da
poluigio gerada pelos processos de
tratamento de superficie .

José Manwel Vieira Teixeira
Dviretar Téemica da Toth Consulroria ¢
Engenbaria Ambiental Lida.
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e [ineares ou Pulsados

* Polaridade Simples ou Reversivel
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“RIPPLE" até 0,1%

Sistema de controle
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1.7 Palavra da ABTS

Empreendedores, a missao continua

into-me privilegiado em poder contar com

um grupo coeso de colegas que se dedicam

as causas nobres da ABTS, numa fiel, per-
sistente € fuquﬂrfan&n.rf missde .ﬁ'.ﬁn:gﬂﬂ'd.
Mesmo em tempos de turbuléncia poli-

tica econdmica, quando a maioria dos profis-
sonais despendem o seu rabalho, quase que ex-

clusivamente, no sentide dos interesses pes-
soais e empresariais, ainda podemos contar
com aqueles que acreditam que devem contri-
buir com a suwa parcela de empenho, engajan-
h{ﬂ"!'f na Jfﬁfﬁ' Jﬂ.f l"nffrf.f.i'f} COMuns ffﬂ seraor.

“Dedicagio”, esta ¢é a palavra-chave gque move estes em-
preendedores. Um exemplo disto é o EBRATS 2000, evento maior
da nessa associagdo ¢ que a 200 dias da sua realizagio jd conta com
uma drea util de exposigdo que ¢ 200% maior do que nas suas ul-
timas versoes.

Mas, precisamos avangar nossas fronteiras para além dos lim-
ites de Sao Paulo, pois num mundo globalizade ¢ com as ferramen-
tas de comunicagdo de que hoje dispomos, temos o dever de trans-
por os muros dos nossos quintais. Esta ¢ uma tarvefa de empenho de
todos os nossos delegados regionais, no sentido de incorporar os ob-
Jetivos da ABTS as suas regives.

A primeira fase de agées neste foco jd foi cumprida com a im-
plantagio de uma home-page, que além de divulgar as agoes da as-
sociagdo, tem um cardter de “ouvidor” do setor, estabelecendo assim
um dgil ¢ eficiente canal de comunicagio. O enderego para acesso ¢

www.aﬁ'rs.arg.én

Estaremos abrindo estudos que visem a abertura de escrits-
rios em determinadas regides, a serem definidas, dentro do critério
de participagio de mercado. Metas serdo estabelecidas para a aru-
agio dos delegados regionais dentro de um plano nacional.

Elejo come meta primordial e que devemos abragar com mui-
to empenho, a tarefa de “garimpo” na busca e na conguista de ou-
tros companheiros que venham envolver-se com a ABTS, empresd-
rios e profissionais do nosso setor ¢ também de segmentos correlatos,
que comunguem do mesmeo espirito participativo, com objetivos co-
muns nos aspectos cultural, social, técnico e comercial.

Pﬂrr.r.‘u.l‘u. fﬂﬂgffgﬂ'r o Hlﬂ'l:ﬂr "ﬂ"ﬂlfrﬂ‘ df rmprfsds [ 4 dﬂ Prﬂ"
fissionais, estabelecendo um eficiente intercimbio de informagoes
para tomadas de decisoes e de diretrizes em beneficio de todos, serd
nossa maior conguista,

Lembre-se, vocé ¢ 0 maior patriménio da ABTS.

Airi Zanini
Presidente da ABTS
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de integragao do setor, a ABTS aca-
bﬂ dc Cﬂiﬂl"ﬂl no ar a s I'ITJITIC P’ZI.EC.
O novo enderego - www.abts.org.br -
oferece virias alternativas de consultas
e de servigos, além de contar com um
classificado de produtos e de servigos
concebido para ser uma fonte dril e
bastante dgil de informagbes para o
SEngI'I[D dE‘ rratamentos dl: .'il,.lpl:!l'{"l"-
cie. Também poderio ser veiculados
antincios e, em breve, serio divulga-
das as alternativas de participagio.

A implantagio contou com a coor-
denagio pela ABTS de Gerhard Err,
além da concepgio, pesquisa e desen-
volvimento do texto. A coordenacio
geral ficou a cargo também de Gerhard
Ett e, ainda, José Adolfo Gazabin Si-

mdes ¢ Marco Antonio Barbieri.

Novos associados
da ABTS

*  Adrano M. de Bacco
*  Maria Imaculada da Silva
*  Virgil de Souza

Sdcio Estudante

*  Albracolor Aluminio Lida,

*  Cinomatic do Brasil Com. de
Mdq. Lida.
Sdcio Patrocinador “"C"

Associe-se a ABTS ¢ tenba aceso aos
avangos tecnoldgicos na drea, além de
compartilhar problemas e solugoes para
o fortalecimento dos interesses das em-
presas que compoen o setor.

Maiores informagoes

pelo fone: (0XX11) 251-2744




Nolicias ABTS

Cresce a adesao ao EBRATS 2000

través de |.'1'n!u|.'14,'| promovido
no dia 7 de outubro dltimo na
FIESP, em Sio Paulo, a diretoria
da ABTS fez uma retrospectiva

do andamento dos trabalhos de orga
nizagio ¢ venda de estandes para a ex-
posigio empresarial anexa ao EBRATS
2000 — X Encontro Brasileiro de Tra-
tamentos de Superficie, que serd reali-
zado no periodo de 22 a 25 de maio de
2000 no International Trade Mare-
Centro Téxeil, também em Sio Paulo.
Airt Zanini que, em nome da ABTS,
recepcionou 0§ convidados — associa
IJU.\. L‘HFH"iiI!UH'H € representantes de em-
presas do setor —, relatou que ae
:t:tuv]c momento j4 havia sido contra
tada uma drea Uil de exposicio que
u?:rl:\pumil:l a um aumento de 2009
em relagio i drea ocupada nas duas ul-
Ti]t]ﬂh 'r'l'f‘u(-:ll:,'\ I;il.'l EVENLO,
O encontro também
objetivo proporcionar s empresas
presentes a oporrunidade de contrata-
rem itens de merchandising para a di-
vulgagio de suas marcas no préprio

[eve como

recinto do evento e nos materiais de
divulgaciio, de organizagio ¢ de con
fraternizacio,

E, embora diversos contratos te-
nham sido formalizados no decorrer do
coquetel, existem ainda alguns itens
disponiveis. As empres
podem solicitar o detalhamento das
opgbes com a organizadora do evento,

as interessadas

Cliudia Guazzelli ¢ Aivi Zanini
comandam as apresentagies

Guazzelli Feiras, através do telefone

(0XxX11) 7291.0440, ou com a Edin-

ter, pelo fone (0XX11) 825.6254.
Itens que foram disponibilizados:

. er-rl.cfm (LI I(tg:n]ﬂ:arl.,'.i nos mate-
riais grificos (programas, anais,
convites da exposigio ¢ catdlogo
oficial)

* Inser¢io da logomarca nos convi-
tes ¢ no espago destinado ao co-
quetel de abertura, quando ocorre-
rd a confraternizacio entre os con
gressistas e os expositores

* Colocagio de material promocio-
nal da empresa no press-kit para a
imprensa

* Balio promocional na entrada
principal do evento

Virios itens para outras alternativas:

* Jantar dangante de confraterniza-
io para aproximadamente 350
%

pessoas

Empresas avaliam as alternativas
de patrocinio

Miltom M. Silveira Jr. exibe a pasta
oficial patrocinada pela Atotech

* Coffee-break, que serd realizado
diretamente nos auditdrios e na sa-
la vip, destinado aos participantes
do congresso (vdrios itens)

. '['t.lrl.f-|.h:-rtv para visitas técnicas
(vidrios irens)

* Tour para acompanhantes

* Banners no préprio recinto
da exposigio empresarial

*  Adesivos nas escadas rolantes
(entrada e saida) .

ABTS na Goatin

Airi Zanini, presidente da ABTS,
esteve visitando a Coaring'99, evento
na drea de tratamento de superficie
realizado no p-L'Iii o de 21 a 23 de se-
tembro dliimo no Dallas Convention
{;L'ﬂTt'r. .JI{'*'uI.\. Estados Unidos.

Foram 11 as associagbes americanas
i'l‘l'ﬂlh'jd.l'u no evento, € que enviaram
70 trabalhos de diversos segmentos de
tratamento de superficic sobre revesti-
mentos em geral. Eles abrangeram t6-

picos como novas tecnologias para
aplicagbes de revestimentos para pin-
tura, com énfase em Eletrocoart, pro-
cessos galvinicos funcionais, como es-
tanho, niquel quimico, cromo duro,
zinco liga e anodizagio, processos ele-
troliticos decorativos, tramamento de
efluentes ¢ reciclagem, esmaltagio, as
persio térmica e L‘IL‘J'FII\.E';";-I.U a vicuo.
“Este ¢ um t.-:l.ill'lgrl'.\hﬂ lunico, que en-
volve todos os segmentos do tratamen-

Airi Zanini em visita ao Coating'99

to de superficie, ou seja, todas as asso-
ciaghes trabalhando com um s6 objen
va , destaca Zanini.

Tratamento de Superficie 87 = Selembra/Bulubrs = 1808 11




EBRATE ZOOO

Mapa de localizagao dos estandes
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BALA DE COMFERENCIAS

¥ ENCONTRO E EXPOSICAD
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Calendario Cultural - ABTS 1999

i Pao Marpn 25 Palentra térwica des Ternereves
Beio HokzoxTe Mirpa Jiad Coree de Caalivimaplitimia
Caxias ne Sut Marpu Dl Semmidere de Trattamrnts de Effucntei
Ko Pato Al 15 Puleetra tronvca da Enthawe - (M1
Sio Paveo Abril 2 Palestea técmicen rabre Piwtura da Aldrtam
2 R DE JANEIRG Abwil 5 Plestrie ttemaca Metaa Precioms fnd fadbeira
Palestras despertam interesse
Ko Paven Mo 25 Mesar Brafonala Freceom Erolaguom
As empresas candidatas a apresentarem Sl Patio ok n Aol st e Gt T
suay palestras, essenciaimente téemicas,
deverio formalizar o sew interesse ¢ Joivinie Juenise 2 Mesr- Redonda Frocemas Eraloguea
encaminbd-lo & ABTS: Fax (OXX11) 251-
2558, aos coidados da Divetoria Cultural, $dor Parie Juliee a2 Puleatne rérmica satbre (aiveneplistic
As palestras realizadas em Sie Paulo \ ;
na sede da FIESP, sdo precedidas de sm G 1D ol Sad Corme dir Golomaplastia
café-encontre oferecide aos convidados, Sio Paan Agaira M Palestes oéemica dlo 1FT
O _Ip-r.!r:.rranr.-: Jf:_lpdrr.u de recursos como
refraprojetor, rideacassete, mirrrl_,lrmlr e Sio Pateo Senmbre 3 Paksiing idewion s Fasror
ﬁrﬂ. Fitedad :f.-' soni. No ﬁrh\l'.ir dd pm'rm-.«r FrLs
diividas poderio ser esclarecidas, através 4o Pavire Naprmbre L. Pulearr rermica da Aluow
de perguntas mediadas pelo vepresentante -
de ABTS. i faenn Nevewbrn 0% 4 26 Cursa de Galrnepleria
i Refbemiaphas fianics e coeris B0 Hozovre TG S s Tramment s it
¢ semnindrios poderidoe ser obitdas
ma secretaria da ARTS, p.r.f-'l o = i ! =
DE fANETRO Maremien 211 a 012 Cursa e Gatranaplaiis
Tel. (QXXT1) 251-2744, assim como )
i vrabilidade de realizar rventas em Kio Patro Desembrs [ Pislextrat témica irmidineton | Sur Tor

atfres ceniros, Jl'-an.i de Sdo Pauls,
. Prnxnrmur-iu fuj(ii'n F dﬂfm.run

Sindicare da Indistria de Protegdo, Tratamento ¢ Trangformuagdo
de Superficies do Estado de Sdo Pavlo

tém a grata satisfagio de convidi-lo para assistir a palestra sobre

“SISTEMAS DE AUTOMAGAO — PROCESSOS DE PINTURA"

nestes processos e seus pré-requisitos: equipamentos; materiais; fatores
bumanos e ambientais relacionadoes aos mesmos.

que serd realizada no dia 9 de novembro de 1999, as 19:30 horas,
no Auditério da rTESP, a Av. Paulista, 1313 - 4°andar.
A apresentagio extard a cargo de Edoward Mekbalian, Gerente da Alsrom Automagio Lida
Anter da palestra, ds 18:30 horas, venha participar do noso Café Enconer,

Em fungin da fimitagio para acomodagis de, wa mavims 100 convidadas, pede-se @ confirmagin
dla presenca através do telefone (QXXT1) 251-2744, com ax Sras. Marilenall s, ma secrvtaria da ABTS.
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Palestra enfoca revestimento para piso industriais

18

érgio CGuerra, gerente (ecnico ¢
de marketing da Fosroc Brasil,
foi o apresentador da palestra
‘Revestimento de Alto De-
sempenho para Pisos Induscriais”,
realizada no dia 30 de setembro Gl-
timo, na auditdrio da FIESP, em
Gao Paulo.
O evento, promovido pela ABTS
e pelo SINDISUPER, teve inicio
com a r.'xrrli-.';ul'.h'l. ]'lr|n gerente da
l'il_‘hl'llll.,. I..,:ll,ll..,' LI t?”.l ]'L'lfl. I.'E.I ki(?\ i"i'
505 industriais antigos de concreto
apresentam wvirios problemas, como
{'](_‘\'.l{ll ¥ [iﬂ'\g:i.\l{'. I.jf,"‘ﬁfﬁl{'.‘l.l'l‘l{'rll"l\ = l;.iL' -
feitos em juntas e outros que os tor-
nam inseguros, além de serem inade
quados para o funcionamenro nor-
mal da industria, devido a quedas ¢
danos as pecas rransportadas, redu-
¢io de velocidade de deslocamento de
produtos e de matérias-primas. Esses
problemas, segundo Guerra, certa-
mente atetam a produnvidade e os
custos de produgio da indistria.
Em seguida, foram discuridos
temas como a funcio de um piso

Sérgio Guerra fala sobre revestimento de alto desempenbo

para pisos industriais

industrial no contexto arual, onde a
cada dia mais as inddstrias necessitam
produzir mais, melhor ¢ de forma
mais econdmicd, ¢ COmo gue um piso
adequado pode influenciar posiriva-
mente nestas necessidades.

Também foram abordados os cri-

térios para a selegio do tipo mais
.|-;1|:|;|||:|d|: para n._'.Ld:'l. Caso € apresen-
tados os principais revestimentos
disponiveis para a modernizacio de
pisos industriais, suas caracteristicas
¢ as técnicas adequadas de preparo
de superficies e de aplicagio.

Desempenho em tintas e tema de palestra

“ nsaios de |-]|."1{'ELL|'I'L'1‘.||!l|I em
Tintas — Uma Abordagem
Conceitual”. Este foi o te-
ma da palestra promovida

pela ABTS e pelo SINDISUPER

Lil_'['l['fl'l |.1I'3l S0 l,"'l'l:ll‘_"l'.ll'l'l.l L l||1l|r.l|

para o ano de 1999

I"I. .ll".rL"lf.'|'||.'||.|.:||:' esreve a1 C .ir‘l_‘“ dl‘

Eduardo de Assis Faria, p-’.'x-::llllx.l-;]ul'

da Laboratério de Corrosio e Trara-

mento de Superticie do IF'T - Insti-

[UTy hiL' ||‘|:"“\|:'!|||'1.1\ !L'L]]l:'ll’::'lL'.lﬁ I.IL'

Sdo Paulo, e foi realizada no dia 26

de agosto dltimo, no auditério da

FIESE, em Sao Paulo.

Eduardo de

Assis Faria

Apresentagio do tema pelo prsqm'mdar do IPT

Tratamenio de Seperlicie 87 = Setembro/Oulubra = 1988




Agora existe uma pistola para
aplicacao de tinta em pd que formece mealhor
coberiura a todas as
partes pintadas.

O novo sistema
manual Sure Coat™
inclul quatro ajustes,
cada um otimizado
para um tipo de
aplicacao,

A tecnologia patenteada Select
Charge™ permite alterar os par@metros
eletrostaticos da pistola a0 toque de um botao,
para obter melhor qualidade de aplicacio e
cobertura.

Paingl da Confroks
Sure Coal com sigfema
Select Charge

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

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

O sistema Sure Coat é, hoje, a
solugao para se obter uma melhor produgéo
e aproveitamento nas aperagbes de aplicacao
de pd. Para maiores informacoes, entre em
contato com a
Nordson do Brasil, Al. Aruana, B5
068460-010 - Tamboré - Barueri - SP
Tel.: 011 7285.2004
Fax: 011 7295.6698
E nao se esqueca de visitar nosso weab site
www.nordson.com

When you expect mora.™




15 matéria de Capa
LIMPEIAR

Sistema modular de
limpeza aplicavel em
varios campos

Este artigo trata de um novo sistema,
onde o buider ¢ os surfantes so formulados
com produtos individuais.

Patricia Preikschar ¢ K. Brann

Introdugao

Trabalhos recentes demonstram que a minimizagio
do consumo de desengraxantes através de reciclagem do
banho para limpeza com separador de éleo, centrifuga e
micro- ou ultrafiltragio ¢ limitada para os sistemas de
limpeza que combinam builders |, e surfatantes em um
tinico produto (desengraxante convencional).

No novo sistema modular de limpeza o builder ¢ os
surfatantes sio formulados com produtes individuais,

rmitindo assim um sistema de dosagem em separado

im&aum. adaptado i necessidade real dentro do de-
sengraxante. Para a obtengio de uma boa qualidade de
limpeza e de reciclagem, como também uma manipula-
¢io chmoda, os componentes individuais devem ser alea-
mente concentrados, demulsificantes ¢ liquidos.

Fig. 1a — Aumento dos componentes bisicos, através
convencional,

um aumento dos componentes bdsicos no banho de
desengraxante

Sistemas de limpeza

Um problema bastante conhecido no uso dos desengra-
xantes convencionais ¢ o aumento do builder, por causa de
um maior consumo dos surfatantes comparado com o dos
componentes bdsicos (efeito salino). Devido 4 reciclagem
do banho de desengraxante por meio de de éleo,
de centrifuga ou por filtragio em contrafluxo (tangencial),
onde a maior parte dos componentes bisicos € recuperada,
este efeito se torna muito importante. Para conseguir au-
mentar a vida do desengraxante, minimizando o efeito sali-
no acima mencionado, foi necessiria uma nova estrarégia: a
dos Sistemas Modulares de Limpeza. Os problemas que

ocorrem quando um desengraxante convencional ¢ usado

com equipamentos de reciclagem, sio mostrados nas figu-
ras laelb.

Fig. 1b - Se a concentragio do builder for mantida

constante, a concentragao Jummmuqm

M capacidade de limpeza do banho

&mﬁm#w
— As concentragbes do builder e surfatante se mantém
constantes

Fig. Ic ~ Dosagem

) perme “builder” ¢ utilizade com a conceitnagdo hoje comum de
ser @ di soma dos constituintes de wm com excegdn dos
surfarnites,
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O consumo diferenciado dos componentes bisicos
do desengraxante pode ser explicado pela variagio da li-
gagio do dleo ao surfarante. Em uma apreciagio ma-
croscopica, a concentragio do surfatante baixa mais ra-
pidamente que a concentragio dos componentes basi-
cos. A Fig. ¢ mostra a concentragio quando se usa o
sistema de dosagem em um sistema modular de limpe-
za. A relagio ideal entre componente bisico e o tensoa-
tivo pode ser mantida pela dosagem de um componen-
te bdsico, ajustado para o material base a ser limpo, e de
um tensoativo ajustado de acordo com o resultado de
andlise do banho.

A composicio dos constituintes bdsicos do compo-
nente tensoativo ¢ descrita abaixo:

Matéria-prima
Os critérios importantes para a escolha do material bdsico
¢ do tensoativo devem ser:
* capacidade de limpeza
* oxicidade ambiental
* permeabilidade por diversas membranas para
a micro- e ultrafiltragio

Modulo dos componentes basicos:

Soda cdustica, fosfatos, boratos e agentes complexan-
tes fracos, tais como dcidos orginicos, sio combinados
para receber os componentes bdsicos adequados aos dife-
rentes materiais. Exemplos sio um mdédulo bdsico neutro
para aluminio ¢ latio, e um médulo alamente alcalino
para ferro e ago. Os médulos sio isentos de silicatos, por-
que estes podem entupir as membranas de micro- e ul-
wafiltragio (a formagao do dcido silicico depende do
pH). Todos os médulos demonstram um faror de recicla-
gem de seus componentes entre 80% e 90%.

Madulo do surfatante

Os médulos dos surfatantes sio tensoativos nao-idni-
cos com baixa capacidade de ligagio de éleo. Devido ao
seu comportamento demulsificante, eles nio mantém o
dleo no banho como o faz um desengraxante emulsifi-
cante, Ajustado ao ciclo de limpeza, existe um médulo
de rensoativos para desengraxantes de imersio, como
ambém um desen te de jareamento. O fator
de reciclagem do médulo de tensoativos depende do ri-
po de dleo (conforme for dleo mineral, lubrﬁtc, erc...)
a ser removido ¢ de qual a téenica de desengraxamento
usada, O fator de reciclagem dos tensoativos para desen-
graxantes de imersdo varia entre 50% e 80%, o fator pa-
ra tensoativos utilizados para desengraxantes de jarea-
mento ¢ de 30% a 50% (ponto de turbidez).

Equipamento de reciclagem
1, SEPARADOR DE OLEO:

Olleos, gorduras e graxa nfio sio removidos do desen-
graxante. O médulo rensoarivo demulsificante ajuda a

separagio por peso especifico. A fase de éleo mais leve,
acumula-se na parte superior do separador, ¢ a fase aquo-
sa, isenta de dSleo, a qual contém o componentes bdsicos
¢ os tensoativos, pode ser retornada ao banho de desen-

graxante.

Fig. 2 - Separador de dleo

2. FItrracAo “Cross FLOW” (TANGENCIAL)

Para a separagio de dleo dos banhos de desengraxan-
te, sio usados membranas para microfiltragio com poros
medindo de 12 pm até 0,2 pm ¢ membranas para a ultra-
filtragio com poros medindo de 100 nm (nanometros)
aré 4 nm.

Os componentes bdsicos e tensoativos demulsifican-
tes com baixa capacidade de ligagio com dleo passam pe-
la membrana e podem ser retornados ao desengraxante
(permeato). A fase oleosa fica no material retido, poden-
do ser concentrada.

Analise:

O controle analitico dos componentes do banho —
bdsicos ¢ tensoativos — € essencial para obtengio uma re-
ciclagem satisfacdria.

Modo analitico do modulo dos componentes basices:
A concentragio do médulo bdsico pode facilmente

ser obtida pela andlise volumétrica (titulagio) ou por de-

terminagio forométrica da concentragio do fosfato.

Método analitico para os tensoatives:

No infcio a concentracio do tensoativo no banho de
desengraxante ¢ na fase aquosa do separador de éleo ou
permeato da micro- ou ultrafiltagio pode ser determina-
da pela HPLC (HPLC= Cromatografia Liquida de Alta
Performance), para obter o fator de reciclagem e deter-

minar o esquema para a dosagem.

Tratamenin de Superficie 87 = Selombro/Qulebre = 1888




Exemplos:

1) INSTALACAQ PARA LIMPEZA POR IMERSAO (5 TANQUES)

Pegas pequenas feitas de latio ou ago sio colocadas
em cestas, para serem limpas numa instalagio equipada
com 5 tanques. O processo de limpeza se processa nos
primeiros dois tanques, os outros sio usados para lava-
gem. Todos os tanques sio ligados em cascara do banho
1 até o banho 5 (figura 4).

Fig. 4 - Esquema de uma instalagio pava limpeza
por imersdo (5 tanques)

SITUAGAD INICIAL

* Contaminagio - 30 — 130 mg/kg de pegas

* qualidade de limpeza exigida (contaminagio resi-
dual) - 10 mg/kg de pegas

* ¢ necessdrio utilizar diferentes desengraxantes

*  vida dtil do banho de 2 semanas

* aqualidade exigida somente serd alcangada usando-
s um ante externo

SoLUcAO:
Foi instalada uma ulerafiltragio (membrana de ceri-

mica; dimensoes do poro 0,2 pm) para os banhos 1 ¢ 2,

usando um sistema de limpeza demulsificante (Concen-
tragio constante do médulo bisico (3%) ¢ do médula
tensoativo (0,3%)).

APOS A TROCA:

* concentragio do médulo bdsico (3,8%) e
do médulo tensoativo (0,25%) nos banhos 1 ¢ 2

* a maior parte do dleo é removida no banho 1
(teor de dleo 200 - 3.000mg/L)

* teor de dleo no banho 2 (50 mg/L)

* acontaminagio residual exigida de 10 mg/kg
de pegas foi diminuida para aprox. 3 mg/kg

* aumento da vida (il do banho para mais de

3 meses

2) EQUIPAMENTO DE LIMPEZA POR JATEAMENTO (3 TANQUES)

Pegas feitas de ago sio limpas em equipamento de
limpeza por jateamento em 3 banhos. O processo de
limpeza se processa nos banhos 1 e 2. O banho 3 ¢ usa-
do para uma passivagio. Todos os banhos sio ligados em
cascara do banho 3 até o banho 1 (figura 5).

SITUAGAD INICIAL

* alwo teor de éleo nos banhos de
limpeza causa baixo nivel de
limpeza

* problemas com es

* vida dtil curta: 3 a 4 semanas

SOLUCAO:

A linha de limpeza foi equipada
com uma unidade mével de ulerafil-
tragio que ¢ usada 5 dias por més. O
sistema dos tes consiste
de um desengraxante demulsificante
neutro (concentragio 1-2%) e de um
mdédulo de surfatante por jareamento.

APOS A MUDANGA:

* ala qualidade de limpeza, baixo teor de éleo

* nenhum problema com

* aumento da vida dril para mais de 22 semanas. ¢

Fig. 5 - Esquema de uma instalagio para limpeza
por jateamento (3 tangues)

Eng® Patvicia Preikschat ¢ Dr. K.Brunn
SwrTec GmbH, Trebur, Alemanha
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15 matérias Tecnicas
ELETRODEPOSIGAD

Protutivida en
instalacoes de
eletrodeposicao - Parte Il

2

A incompetencia ¢ a
fegacao da capacitacao para
 realizaao de algo.

Pedro de Araujo

6, Tecnologia a ser utilizada - Hd muira controvérsia
na questio tecnolégica em galvanoréenica. Em principio
qualquer processo, seja ele destinado ao pré-tratamento, A
| eletrodeposicio ou a0 pds-tratamento, incorpora alguma
tecnologia.

Tecnologia no sentido literal da palavra significa o estu-
do das técnicas. Uma téenica pode ser definida como o
conjunto metédico de aghes ¢ interaghies de processos des-
tinados i produgio de um bem ou servigo. Entio, recnolo-
gia pode ser interpretada como o conjunto de conhecimen-
tos dos meios, métodos, agdes e interagbes de processos en-
volvidos no plancjamento, elaboragio, produgio e execu-
¢3o de um bem ou servigo qualquer. Em casa, quando co-
memos um bolo de chocolate decorado, temos um produ-
to origindrio de uma técnica confeiteira: se analisarmos os
passos dos processos envolvidos, no conjunto final estare-
mos analisando a recnologia empregada para produgio do
bolo.

Quando falamos de revestimentos sobre um substrato
qualquer, hi historicamente indicios de revestimentos me-
tdlicos sobre cerimica datados hd mais de 3000 anos. Um
exemplo histérico ocorreu por volta de 530 aC quando Po-
licraro di Samo enganou Herédoro pagando-o com um
objeto de chumbo dourade.

Na era da galvanotécnica hd produtos formulados cuja
tecnologia foi desenvolvida hd dois séculos passados. A pri-
meira tecnologia oficialmente registrada, no “Annali di Chi-
mica, XVIII, 152, Universitd di Pavia, 1800 dC-ledlia™,
foi desenvolvida por Luigi Valentino Brugnatelli, quimico
e colaborador de Alessandro Volta, ¢ ocorreu alguns meses
depois da descoberta da pilha voltaica (A. Volea, 1800 dC)
com a eletrodeposicio de revestimentos de zinco, prata,
merciirio ¢ cobre utilizando o invento de Volta. Tempos
depois, no mesmo ano, trabalhando independente de
Brugnatelli, W. Cruickshank, utilizando também o inven-
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to de Volta, fez a eletrodeposicio de cobre sobre um eletro-
do qualquer. Assim o ano de 1800 dC ¢ o marco do inicio
da Era Galvanotécnica.

Quando utilizamos na galvanoplastia um desengraxan-
te universal, estamos utilizando um produro técnico desti-
nado a limpeza de superficies metdlicas de qualquer com-
posigio quimica, cujo processo pré-definido pelo seu fabri-
cante poderi sofrer adapragoes em fungiio das necessidades
de cada usudrio. Mesmo que o desengraxante em questio
seja formulado e produzido pelo galvanizador, ainda assim
haverd uma tecnologia propria no produto. As tecnologias
estao por todas as partes, em tudo que observamos, uriliza-
mos, erc.

Ao projetar uma instalagio de eletrodeposicio, o em-
preendedor deverd, apds a definicio da seqiiéncia galvini-
ca, verificar junto ao mercado fornecedor os produtos que
incorporem preferencialmente tecnologias modernas e lim-
pas (recnologias verdes) ¢, fundamentalmente, analisar ¢
comparar as relagbes custo-beneficio de cada uma delas.

O diferencial recnoldgico entre um produto A e um pro-
duto B serd observado quando analisarmos e compararmos
ambos, considerando-se principalmente a relagio custo-be-
neficio ¢ quanto foi atingido da nossa expectativa funcio-
nal pré-listada para cada produto que submetermos i and-
lise. A Tabela 1, a0 lado, exemplifica uma metodologia pa-
ra andlise comparativa e deciséria entre produtos similares.

Produtos A B [ D E
Item de andlise* ___ Nota* )

| - Camacterisicas fisicas 0,81 085 08 089 090
do produro.

2 - Caracrerisricas 074 059 085 068 085
guimicas do produto.

3 - Caracrerisncas da 078 o071 O82 070 o
negociain com o

fornecedor.

4 - Cissto-beneficia, 089 034 079 082 089
5-Canceristicas espe- 045 090 087 0,60 088
cificas para a disposicio

final do produto ¢ de

scus residuos.

6 - Caracteristicas 015 050 008 010 039
especiais do produro.

7-Outrss caracreristicas 0,89 078 085 080 0,68
Resultados*** 1=517 1=508 59__55,'"
* Itews e amdltie -

I - Conuteristicas fluicas do produto. Liste todos o7 respuivitor de qualidadde para cue
dtem, conforme expecificagies do seve mumiial s quadidlac.

2 - Caanacteristices quimices do produso, Liste tods ay pequissivs, de acordy com o seu
maniinl d gualidade.
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e o localidade ¢ do seu pats. Se pouivel, extrapole-a pars melbor.

6+ Canacteriiticas expecinis o povddo : fikar aqus vitwagies paniivess e regemerapiio ¢ rew-

 silimagio dlb produto, demere oy que vocé quvicer,
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r.-r |i ﬂ’ f: 4‘ D .
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Na situagio hipotética da Tabela, o produto E atingiu
com maior intensidade nossas expecrativas, portanto cle
poderd ser incorporado ao processo galvinico. Serd o re-
ferencial para comparagio com novos produtos que nos
forem ofertados e somente terdo chance de substitui-lo se
atingirem uma pontuagio maior em nossa andlise com-
parativa ¢ deciséria. Como vocés podem observar, no
exemplo usou-se uma metodologia técnica para a selegio
de um produto que atendesse da melhor maneira possi-
vel as solicitagbes. No entanto, o melhor produto encon-
trado (no exemplo) ainda estd longe de atender rodos os

requisitos pré-estipulados para nosso processo hipotético
e indica que poderemas atingir no futuro maior grau de
melhoria no processo galvinico, culminando em aumen- |
to de competitividade, produtividade ¢ maior qualidade.
Esta condigio, quando tratamos nossos fornecedores co-
mo parceiros de negdcios ¢ hd reciprocidade do trata-
mento, nos prupun:iun;t a possibilidade de desenvolvi- |
mento parceiro dos nossos objetivos.

O que fazer quando se busca a harmonia no forneci-
mento dos produtos para um processo galvinico? Serd
que haverd muitos fornecedores para uma tnica linha?
Serd que um tnico fornecedor poderd atingir todos os re-
quisitos para todas as etapas de um processo galvinico?
Deve-se aplicar uma merodologia similar para selecionar
o futuro fornecedor? As respostas vocés obterio ao longo
da leitura deste texto.

O Prof. Walter Sattin™, Consulvor de Produtivida-
de Industrial da FIESP/CIESP/DESEMPIL, através de
uma férmula simples resume a maneira com a qual de-
vemos conduzir nossas agbes e interagbes em qualquer
campo da nossa existéncia, a seguir: (leia SIMBA
FARA PESO)

Sim+Ba - Fa+Ra - Pe+So = VIDA,

cuja interpretagio ¢ a seguinte: Tudo que vocé fizer
durante sua vida deve ser mais simples, mais barato,
menos fatigante, mais ripido, menos perigoso ¢ mais
SCEUIO.

Portanto, em se tratando de tecnologia de processos,
se aplicarmos o ensinamento acima certamente estare-
mos selecionando uma seqiiéncia galvinica que nos pro-
porcione maior qualidade, produtividade, competitivi-
dade e, de acordo com o “know-how" que possuirmos,
atingiremos um grau de exceléncia na operacionalizagio
desse trabalho. Experimente utilizar a metodologia mos-
trada na Tabela 1 para os itens Simples, Barato, Farigan-
te, Rdpido, Perignso e Seguro. Faga isto para dois produ-
tos concorrentes e observe o resultado. Serd que sua de-
cisido a respeito de um produto em relagio ao concorren-
te estava correta quando comparada a esta metodologia?
Sua nova Tabela 2, ficaria assim:
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Embora tenha ocorrido um empate na dnalise dos re-
sultados de cada item para os produtos A e B, neste caso
o vencedor serd o produro B, cujos resultados numéricos
foram 5,15 ou 85,83% para o produto A e 5,23 ou
87.17% para o praduto B.

Observei iniimeras vezes que o cliente de processos
galvanotécnicos estd geralmente insarisfeito com algo em
sua planta de produgio e detectei que uma das principais
causas da insatisfagio com um processo de eletrodeposi-
¢ao estd fundamentada inconscientemente em experién-
cias que deram errado por operacionalizagio incorreta do
processo. Isto resulta em que as reclamagbes dos clientes
geralmente sejam mascaradas por questdes periféricas co-
mo pregos, prazos de entrega, quantidades embaladas,
atendimento do fornecedor, etc., fazendo com que nosso
trabalho de fidelizagio do cliente fique dificultado por-
que estamos atacando a origem errada do problema do
cliente.

Mais comum ainda ¢ o argumento do diente de que ele
estd “testando” outro processo que possui nova tecnologia,
¢ ainda assim continua insatisfeito com os resultados.

Se ele urilizar-se de metodologias analiticas qualifica-
das e quantificadas para um processo decisério, certa-
mente suas dividas nio existiriam ou seriam minimiza-
das porque quando se instaura um processo de avaliagio
das potencialidades de um produto temos uma grande
oportunidade para aprender junto com nosso fornecedor
¢ aprender a aprender fazer as coisas, fazendo-as da me-
lhor maneira possivel.

O paradigma para abordagem de um cliente nesta
condigio € que o fagamos com muita empatia ¢ buscan-
do atingir o seu ego-drive. Antes de qualquer coisa, ao
ouvir o cliente devemos procurar ocupar a posigio dele
para tentar ver com os seus olhos quais sio as reais ne-
cessidades e dificuldades que estio ocorrendo com o seu
processo (empatia). Somente isto nio basta. E ainda ne-
cessirio encontrar arravés da “visio do cliente” uma in-
teragio com nossa solugio e depois fazer que ele aja de
acordo com nossas orientagdes (ego-drive). Dessa ma-
neira, certamente estaremos detecrando, solucionando ¢
implementando ages corretivas ¢ preventivas que visem
a operacionalizagio correta do processo. Os resultados
serdo imediatos, normalmente seguidos de um periodo
de “quarentena” até sua efetiva comprovagio de funcio-
nalidade.

Lembre-se que vender “Ferran” para quem necessita
de “Brasilia” nio ¢ a melhor solugio dos problemas do
cliente, embora possa ser a melhor solugio para o fatura-
mento do fornecedor. Muitas vezes visitei clientes que
queriam comprar “Ferrari” e necessitavam apenas de
“Brasilia”. Vendi “Brasflia” nesses casos e fidelizei o clien-
te pelo esclarecimento através de demonstragoes que
comprovadamente provaram sua necessidade de “Brasi-
lia" ¢ ndo de “Ferrari”, Assim deve ser a relagdo entre o
cliente ¢ o fornecedor: parceria do ganha-ganha. Dessa
maneira vocé estard vendendo “Brasilias™ por muito rem-

po para seu cliente. Vender “Ferrari” implica em desco-
brir no mercado compradores potencialmente necessita-
dos de “Ferrari”.

Sou partidirio de que apds ter sido selecionada uma
seqiiéncia de produtos que comporio os processos galvi-
nicos de uma determinada planta, os mesmos sejam uti-
lizados por um longo periodo ¢ que o lema operacional
seja 0 aprimoramento constante, através da implementa-
¢ao de agbes que objerivem a melhor qualidade, 0 menor
tempo, o maior dominio de cada processo, a melhor re-
lagdo custo-beneficio global ¢ que se dé preferéncia a um
tinico fornecedor para toda a seqiiéncia produtiva de um
processo galvinico, determinando assim uma relagio de
parceria onde realmente os interesses sejam comuns.

A medida que se esgotam todas as possibilidades de
melhoria de um processo galvinico ¢ que se obtenha o
miximo dominio sobre o mesmo, devemos entio pes-
quisar novas alternativas para continuar a dinimica da
melhoria continua. Caso nio encontremos nada superior
que se digne substituir nosso processo, devemos nos con-
tentar € nos aquietar com aquilo que estd dando certo ¢
estd no limite das possibilidades do atual estigio de de-
senvolvimento tecnolégico.

Jamais nossa agiio deve ser a da compra de processos
pelo seu menor prego, rateando por virios fornecedores
alternativos nossa lista de compras. Um processo galvi-
nico sempre possul caracteristicas proprias ¢ “indivi-
duais”, além do que geralmente cada fornecedor faz do
seu produto uma caixa preta cujas informagées de domi-
nio da composigio ¢ formulagio lhe pertencem e consti-
twem o industrial: portanto ¢ bastante comum en-
contrar incompatibilidade de produtos “concorrentes”
dentro de um determinado processo galvinico ¢ a causa
de todos os males ser apenas o desconhecimento do com-
prador que galvanotécnica é algo que possui caracteristi-
cas proprias. Por onde vocé analisar, serd impossivel de
ser comparada por exemplo a setores de usin s s
ramparia, etc. das fibricas. E necessdria fidelidade por
parte do cliente ¢ do fornecedor para que as coisas déem
certo ¢ possam ser dominadas na galvanotécnica.

Se nossa agdo for direcionada dessa maneira, obtere-
mos grandes aliados ao conhecer ¢ dominar cada tecno-
logia com a qual tivermos conrato.

A competitividade depende nio somente da tecnolo-
gia que vocé estd utilizando mas, essencialmente, de co-
mo vocé a urtiliza e de guanto dominio vocé tem sobre

ela. Explore todas as potencialidades do seu processo gal-

vdnico ¢ da sua planta galvinica antes de substituir
produto formsulado, -

7. Know-how do empreendedor: Entende-se por *-
know-how” o acimulo de conhecimentos por campos
do saber que cada pessoa detém e utiliza em seu benefi-
cio e da prépria comunidade ou em prejuizo de um pro-
cesso evolutivo, Ora, quando vocé aprende ou desenvol-
ve segredos funcionais de algum processo, estard acumu-
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lando conhecimentos no campo de saber no qual traba-
Iha. Para nosso caso, o setor galvanotéenico brasileiro ca-
rece em demasia desses conhecimentos, principalmente
em decorréncia da arual formaragio do seror. Mas apenas
acumular conhecimentos nio significard muita coisa. O
que vocé fard com eles? Se urilizd-los em alguma agio cu-
ja interacio seja realizada com outros meios, vocé estard
a.gjndu de maneira correta e divulgando seus novos co-
nhecimentos a outros profissionais que usufruirio direra
ou indiretamente da sua agiio e serio beneficiados por ela.

Vamos ilustrar com uma situagio hqu wérica: Um em-
prcs.l.nu passeava em um grande magazine quando sofreu
um enfarto. Foi atendido as pressas pelo pessoal da segu-
ranga do magazine e conduzido ao hospital mais pr{r:u-
mo. Ao chegar no hospital foi socorrido pela equipe de
plantio que prontamente submeteu-o as técnicas de res-
suscitamento usuais. Infelizmente o empresirio nio re-
sistiu € faleceu, Os médicos ficaram preocupados com a
morte sibita do empresdrio porque eles estavam muiro
habituados aos seus procedimentos e comumente obti-
nham resultados satsfardrios em seu trabalho. Estavam
seguros da sua agio. Ocorre que o filho do empresdrio
era médico cardiologista e havia aprendido uma nova
téenica de trabalho de salvamento que estava revolucio-
nando os arendimentos de emergéncia em um hospiral-
escola de uma determinada universidade. Pior € que o fi-

lho desse empresirio era médico recém-contratado do
hospital onde seu pai havia falecido ¢ antes do ocorrido,
ao tentar divulgar a nova técnica que estava utilizandeo,
fora “barrade” pelo chefe da equipe 4 qual ele pertencia.
Esta nova téenica poderia ter salvado o empresirio, Iro-
nia do destino? Nio! Apenas uma questio de nio aceita-
¢do, utilizagio ¢ divulgagio de novos conhecimentos ou
por “medo da sombra”, por resisténcia natural ao desco-
nhecido ou ainda temor de situagdes que possam colocar
a posigio de alguém em xeque. Poderia ser vocé ou eu
que estivéssemos no lugar do empresdrio.

Situagbes andlogas 4 situagio hipoténca acima sio
bastante comuns nas empresas e quanto maior a empre-
s4, maior a puhhihiiit[.ldc de desconhecimento daquilo
que se faz, para quem se faz, porque se faz e quando se
faz. Compartilhar o conhecimento dentro de uma estru-
tura empresarial € algo que constitui estratégia de geren-
ciamento na gestao do conhecimento. Thomas H. Da-
venport ¢ Laurence Pruzac em seu livro “Conhecimento
Empresarial” ' citam que “a tinica vantagem sustentdvel
que uma empresa possui € o que el sabe coletivamente, com
que eficdcia wsa esse conbecimento e com qual velocidade
adeguire seu conbecimento”,

Quanto patrimdnio sua empresa possui? Qual o valor
monetirio da sua empresa! No cilculo desse valor vocé
considerou somente o parriménio Hsico ou somou a ele
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o patriménio intelecrual? Pois bem, o valor de uma com-
panhia é atalmente dado pela somatéria do seu patri-
monio fisico e intelectual, sendo que o patriménio inte-
lectual poderd valer muitas vezes mais do que o patrimo-
nio fisico. Recentemente, em 1995, a IBM fez a aquisi-
¢io mundial da LOTUS pagando 14 vezes o prego da ava-
liagio contdbil e atribuindo esse valor ao conhecimento
da companhia, 4s mentes que a compunham e nio so-
mente  receita gerada pelo software Notes ou pelo seu
patriménio fisico. Faga uma andlise da situagio para o seu
empreendimento.

Sérgio Foguel", vice-presidente da Odebrechr, du-
rante a Conferéncia Internacional de Qualidade, Sio
Paulo, 26/27 Abril 1999, disse convicto que ‘@ sinica ba-
se sustentdvel de comperitividade ¢ a rapidez com que se
aprende” e que .. ¢ fundamental aprender a aprender ¢
aprender trabalhando”. Concluiu entio com uma citagio
de Handy" que diz "Pode parecer que entre as pessoas que
mais influenciaram o mundo nos tiltimos cem anos estejam
Hitler ou Churchill, Stalin ou Gorbachev, ¢ nio Freud,
Marx e Einstein, pois foram homens que nio mudaram na-
da, exceto a maneira como pensamos, Porém, mudar @ ma-
neind como pensamos muda tudo".

Isto na verdade ¢ o que ocorre quando se administra
o conhecimento. O knew-bow do empreendedor ¢ cons-
tituido do seu conhecimento e do conhecimento de to-
das as pessoas que fazem parte do seu empreendimento.
Se o enfoque dado ao conhecimento ¢ subjetivo, imen-
surdvel, desnecessirio como elemento de composigio da
‘mio-de-obra”, certamente o empreendedor estard em-
preendendo algo que saira do nada e chegari a lugar ne-
nhum. E fundamental enfocar o elemento humano co-
mo sendo a forga que constitui o “cérebro-da-obra”, que
possui uma quantidade preciosa de informagdes que
constituem o seu knotw-how e que a partir do momento
que interage com outros elementos, eferua a comunica-
¢ao e troca dos seus conhecimentos e aprende novos co-
nhecimentos. A somartdria disso resulta no know-how do
empreendedor ¢ do empreendimento.

E necessirio repensar o paradigma: empregado X em-
prego. Afinal o que é emprego? E o que ¢ o empregado?
Certamente as respostas precisam de um referencial hiss
térico. Se nos remetermos aos primdrdios da revolugio
industrial, teremos uma resposta rdpida para emprego
como sendo: local onde se processa a comercializagio de
mio-de-obra de um ser humano em troca de valores mo-
netdrios pré-estabelecidos para uma rarefa previamente
conhecida a ser realizada pelo ser humano urilizando re-
cursos fisicos do seu empregador. E para o caso de em-
pregado, teremos a definigio de: relagio trabalhista esta-
belecida entre duas personalidades, podendo ser fisica e
fisica ou fisica e juridica, com a finalidade da comerciali-
zagio da mio-de-obra de um em beneficio do negécio do
outro,

As relagbes de emprego-empregado até pouco tempo
passado eram relagbes de “cunho vitalicio” quando as

pessoas viviam , com muita freqiiéncia, uma vida inteira
de dedicagio ao empreendimento de algum grupo ou de
outra pessoa. Quantos casos vocé conhece de pessoas que
passaram suas vidas inteiras trabalhando para uma tnica
empresa? Serd que hoje isto ainda poderd ocorrer? Mui-
tos autores acreditam que ndo. Eu também!

Um novo paradigma se instalou junto com a revolu-
¢io digiral e nossa geragio faz parte do “processo inaugu-
ral” dessa nova era, Por sermos a primeira geragao, traze-
mos conosco muito do conhecimento existente no para-
digma anterior, da revolugio industrial, das situagbes
previsiveis, ¢ estdveis ¢ estamos criando um novo para-
digma para a nova realidade da revolugio digiral, das si-
tuagdes onde o dominie pertence a quem domina as rec-
nologias da informagio. Estabilidade nessa nova era po-
de durar pouco tempo. Hi um ditado da nova era digi-
tal que diz: “Se as mudangas no mundo estio ocorvendo em
velocidade superior as mudangas da sua empresa, o fim estd
priximo....". A interpretagio do ditado fica por sua con-
ta. Faga uma andlise da situagio da qual vocé faz parte.

As relagbes existentes entre emprego e empregado na
era digital sio fundamentadas em competéncias que re-
sultem em vitérias que contenham algo de dril as comu-
nidades onde estio inseridas as empresas ou seus negd-
cios. O emprego no modelo que agora comega a se for-
mar compreende o elemento humano come a prépria
empresa. O elemento humano empregado ¢ a propria
empresa ou componente fundamental dela ¢ assume o
papel de co-gestor do processo global da sua companhia.
O empregado, no modelo que se estabelece, a cada dia
que se passa deixa de existir, restando-lhe a alternativa de
ser o seu proprio “emprego” e reforqando cada vez mais
as necessidades de interacio com sua comunidade .

Podemos afirmar que as relagbes do capital com o tra-
balho nos dias da era digital estio centradas nas oportu-
nidades de relacionamento com outros componentes das
comunidades onde se realizam os negdcios, onde os ob-
jetivos sio claros, devendo satisfazer plenamente as ne-
cessidades de todos em uma comunidade. Sao relagbes
de parceria onde somente cabem realizagoes do tipo ga-
nha Para ilustrar, dados da “Organizagio Interna-
cional do Trabalho - OIT- mostram que nos tltimos
anos 30% da populagio mundial estivera desempregada
ou sub-empregada e que a maioria dessas pessoas perdeu
empregos ou fungdes que ndo existem mais™™, Isto im-
plica que o paradigma do emprego na era digital é mui-
to dinimico, sofrendo mudangas muito rdpidas, ¢ que as
pessoas ainda ndo estio se dando conta do novo fato. As
mudangas estio ocorrendo com tal velocidade que hoje
o botio que substituiu diversos operdrios necessita de um
cérebro-de-obra para aperri-lo no momento certo. Nio
se trata apenas de apertar um botdo, mas sim de saber
porque e quando fazé-lo para tudo continuar funcionan-
do. O que ¢ mais alarmante em tudo isto ¢ que agora, a
cada dia que se passa, hd menos botdes para serem aper-
rados,
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PARA LIGQUIDOS CORROSI

Amalmente vivemos uma grande dinimica do caos.
Isto mesmo! Roberto Shinyashiki™ escreveu em seu pe-
riddico “Solugbes em tempo de crise™: "Este & um tempo
que se caracteriza pela dualidade ¢ superposiio de estados:
mum mesmo horizonte & I,r'-:r.'r.{.r'r*.-u'r vislumbrar nuvens de crise
e raios de oportunidades. A escolha ¢ nossa.” (sic). “Noso
Ia.'hl’mu'r.nr.' transformou-se wum sistema cadtico ¢ imprevisivel
Antigamente, o mundo eva linear. Depois do ntimero um,
sempre vinha o nimero dois, o t1és, o quatro ¢ assim por
diante. Agora ndo. Tudo acontece ao mesmo tempo, ¢ nido
necessariamente numa ordem determinada” (sic).

O diferencial do empreendedor que possui um knon-
how priprio ¢ administra o know-how da forga chamada
cérebros-de-obra do seu empreendimento € que ele pos-
sul uma vantagem competitiva em relagio aos seus con-
COTTENTes; pmh:r compartilhar do conhecimento comu-
nitdrio na sua empresa ¢ através da gestio do conheci-
mento, criar fatos novos diante das situagbes cadricas.
Uma tempestade pode ser a origem de um fato novo
quando focada pela lente da busca alternativa de solu-
goes. E necessdrio citar que na era da revolugio digital,
vence uma etapa aquele que flexibiliza solugbes, identifi-
ca corretamente as turbuléncias vividas, aproveita da me-
lhor maneira possivel cada momento, cria novos cami-
nhos para seu vbo ¢ usa de um forte sentido de diregio.
Pf:rgunr-.t» como: Onde estive?, Onde estou?, Para onde
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quero ir? e Por que quero ir ? associadas a outras: O que
fui?, O que sou? O que desejo ser? Por que desejo ser? sao
reflexfes constantes na vida dos vencedores.

Portanto, a importincia maior do conhecimento ¢
que sem domind-lo nada seremos. E sem sua divulgacio,
ninguém nada serd! Bem-vindo i era na qual a principal
tecnologia ¢ a da informagio ¢ a maréria-prima funda-
mental ¢ o conhecimento!

A base sustentdvel de um empreendimento na era da
revolugio digital estd na oportunidade de oferecer a edu-
cagio, a formagao e o treinamento continuos das pessoas
que aos poucos fario da revolugio da informagio ¢ do
caos que s estabeleceu uma nova base de dados para so-
brevivéncia ¢ evolugio ordenada. O conhecimento hu-
mano € hoje, mais do que em qualquer tempo, a forga
motriz no planeta. Gerencie o conhecimento do seu em-
preendimento!

8, Dominio sobre o processo: um chavio: “Nin-
guém ¢ dono da verdade” ¢ conhecido de todos ¢ cons-
tantemente utilizado em questdes de conflito onde al-
gum conhecimento estd sendo questionado. Dominar
significa controlar plenamente alguma coisa. Mas afinal
de contas, dominar o que ¢ para que? Como exemplo,
pode-se dominar o controle exercido sobre um desengra-
xante ou dominar o controle exercido sobre a garantia da
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maior qualidade ou ainda, dominar a garantia da satisfa-
¢io do cliente. Temos aqui pmdigmas diferentes, que
produzirio agbes e efeitos diferentes, Se o paradigma for
dominar um desengraxante (ou outro processo particu-
lar qualquer), teremos um modelo reduzido de dominio
exercido. Isto nio o qualificaria para a exceléncia - ape-
nas para implementar maior produtividade com alguma
conseqiiente melhoria da qualidade, que provavelmente
nio seria um diferencial de competitividade. |4 o para-
digma do dominio sobre o controle da garantia da maior
qualidade o qualificaria como competitivo em busca da
exceléncia. O paradigma da garantia da satsfagio do
cliente implica em aruagio com niveis de exceléncia no
PrOCesso MACro.

Como implementar ag6es que culminem no dominio
sobre a garantia da maior qualidade em tempos onde a
grande maioria das empresas reduziu seus quadros de co-
laboradores e deixou ir embora anos de conhecimento a
respeito de muitos processos produtivos? Como fazer
uma mudanga radical de paradigma quando se perdeu a
base de dados sobre os processos? () que fazer para ga-
rantir a satisfagio do cliente?

Com muita freqiiéncia a empresa faz primeiro a reen-
genharia das pessoas e depois a reengenharia dos proces-
sos. A ordem légica seria avaliar todos os processos e
quais interagoes existem entre eles e a comunidade onde
estio inseridos os negdcios, buscando um nove modelo
de processo macro onde a satisfagio do cliente seja a tini-
ca razio para a implementagio desse modismo. Mas nio
¢ apenas um modismo qualquer. Trata-se de um modis-
mo que garantird a sobrevivéncia da sua companhia. As-
sim, é necessdrio que o dominio sobre o seu negécio se-
ja coletivo ¢ nido individual. Todos que participam do seu
nrgd-cin constituem o seu préprio negdcio, entio, nada
mais coerente de que o dominio pertenga a todos e que
0 COMPromMEtiMENEo COM O Processo MACTo seja a pala-
vra de ordem ¢ ritmo na empresa. A qualidade deve ser
entendida como elemento fundamental do processo ma-
cro, a alma da companhia.

Garantir a satisfagio do cliente nio ¢ rarefa das mais
ficeis — afinal de contas, a forga do marketing de um sis-
tema de gestio da qualidade ndo promoverd tal garantia.
No geral, um sistema de gestio da qualidade garante
apenas que o processo em que foi produzido tem quali-
dade de acordo com as normas is quais se sujeitou. Mas
ndo garante a qualidade absoluta que implica em satisfa-
m;mmﬁmmdadﬁdgdm Embo-
ra a maioria das politicas de qualidade das empresas cer-
tificadas citem esta questio, na pritica ndo ¢ isto que
acontece.

Quando foi editada a série de normas 150 92000, os
céticos , conservadores ¢ os descrentes de que uma nova
era da qualidade se instalava, disseram que nascia -"Um
novo modismo para a gestio da qualidade . Certa ou er-
rada, a afirmagio continua sendo dita por alguns.

Fato € que aré o final do primeiro semescre de 1999,

“havia pelo mundo afora mais de 300.000 empresas certi-
frcadas pelos sistemas da qualidade da série 1SO 9000, ¢
cerca de 10.000 empresas certificadas pelas normas de ges-
tio ambiental da série ISO 14000, sendo que perto de
80% dessas empresas estdo certificadas nos dois sistemas de
gestido: qualidade ¢ ambiental . No Brasil, tinhamos nada
menos que 3185 empresas certificadas com wm total de 4366
certificados emitidos (dados arualizados em 08/jul/99) para
a série IS0 9000 e para a série de normas de gestio am-
biental 150 14000, 97 certificados emitidos (dados atua-
{izados em 200mai/99)" (7). Embora nossa posicio seja a
de lideranca no continente sul-americano com mais de
80% das certificagbes, ainda assim hd muito o que se fa-
zer pela qualidade no Brasil.

O “up-grade” da série de normas 150 9000 estd surgin-
do e promete a satisfagio plena do cliente . Estd programa-
da para o 4° rrimestre do ane 2000 a intredugio da nova
série de normas 150 9000:2000. Isto mostra claramente a
importincia da existéncia de sistemas de gestao da qualida-
de em empreendimentos comerciais, industriais e de servi-
¢os em todo o mundo globalizado. Acima de tudo, o do-
minio sobre os processos serd a tonica principal deste final
de milénio visando a melhoria da qualidade de vida no pla-
neta, embora as questbes sécio-econdmicas estejam se
agravando principalmente nos pafses emergentes € nos paf-
ses sub-desenvolvidos — este € 0 prego que a populagio do
nosso planeta estd pagando. E um preco onde a injustica
estd transformando neste momento o paradigma da sobre-
vivéncia humana em uma grande dicotomia: de um lado,
tecnologia e know-how de dltima geragio e do ourro, o
ressurgimento em meio da miséria de alguns povos, das
pragas ¢ doengas que jd haviam sido controladas e aré dizi-
madas décadas arrds.

Como nossa fungio ¢ trabalhar por um mundo
melhor e a qualidade de vida ¢ um dos nossos objeti-
vos vamos 4 nossa agio. Se a sua empresa nio estd cer-
tificada em algum sistema de gestio de qualidade, tu-
do bem. Vocé pode usar as técnicas e informagbes pa-
ra a gestio da satsfagio do cliente que melhor se adé-
giiem ao seu negécio. O mais importante é exercer
de alguma maneira o dominio do seu negécio. ["ara
tanto, 6 existe um caminho: interpretar corretamente
as necessidades do cliente adequando-as i operagio do
seu negocio, Lembre-se que o dominio sobre a satisfa-
¢ao do cliente somente serd benéfico se a sua relagio
parceira estabelecer reciprocidade de beneficios. En-
tao, cérebros & obra!
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banhos para eletrode-
posicao de zinco
Revisao Bibliografica’

$ao abordados banhos
cianidricos, alcalines e dcidos,
entre outros.

Febbour Panossian

zinco pode ser eletrodepositado através de banhos al-

calinos ¢ dcdos. Entre os banhos alcalinos existem os

banhos cianidricos, os de zincatos, os de pirofosfatos

¢ os amoniacais. Estes dois tiltimos tém pouca utiliza-
40 na pritca.

Entre os banhos dcidos, os principais sio os banhos a
base de 56 sulfaros, a base de sé cloretos e a base de sulfaros
e cloretos. Os banhos dcidos a base de fluorboratos, sulfs-
matos, fluorsilicatos e pcrclnmm.-.' tém pouca importincia
pritica (GALVANOTECNICA prdtica, 1973).

Os banhos dcidos foram os primeiros a serem utilizados
comercialmente, lsto ocorreu desde os meados do século
passado. A primeira patente surgiu na Inglaterra em 1852.
Os primeiros banhos eram foscos e suas fnrmul-.u;i"pes. no
que se refere aos compostos bidsicos, eram muito parecidas
as formulagbes utilizadas aré hoje (Geduld, 1988). No en-
tanto, tais banhos eram utilizados praticamente sem aditi-
vOs ¢ 05 processos eram caracterizados por apresentarem
baixo poder de cobertura e de penetragio e os revestimen-
tos obtidos nao eram brilhantes. Sua principal aplicagio era
a pt:x]uu;;&u de L'hap;m. fios e conduites em processos contl-
nuos. O seu uso para produtos acabados era dificultoso,
sendo que para rl finalidade langava-se mao de anodos au-
xiliares, de maneira semelhante ao que se faz até hoje com
os banhos de cromo,

A utilizagio dos banhos dcidos para produtos acabados
foi completamente abandonada com o surgimento dos ba-
nhos alcalinos cianetados. Estes banhos, apesar de também
serem conhecidos desde o século passado, tiveram um de-

" Este trabalbo foi patrocinade pels Brasmetal Waelzholz SA.
Agradecemos & Brasmetal a autorizagio para publicagds,
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senvolvimento muito grande no inicio da década de 30, a

ponto de se tornarem os banhos mais conhecidos e mais

utilizados entre 1935 ¢ 1975, Por apresentarem um exce-
lente poder de penetragio, o seu maior campo de aplicagio
foi a produgio de revestimentos em produtos acabados.

Neste periodo os banhos dcidos continuaram sendo utiliza-

I'.]lJG. Pﬂf'él'l'l somente P‘."I.m PIT'.{E'S‘&I)E Cﬂﬂ[l:l'luﬂs.

Como os processos continuos eram utilizados somente
¢m um nimero muito pequeno de grandes instalagbes, os
banhos dcidos eram muito pouco conhecidos pela induis-
wria de eletrodeposiciio, que em geral ¢ caracterizada por
um niimero muito grande de pequenas instalagoes. Assim,
apesar de a primeira metade deste século ter sido marcada
pelo grande desenvolvimento de aditivos, para os banhos
dcidos ndo surgiram muitos aditivos ¢ nem grandes modi-
ficagoes de formulagbes, por duas razbes:
os banhos cianetados estavam cobrindo a lacuna dos
banhos dcidos, pois eram processos com melhor poder
de penetragio e a partir dos quais se obtinha depdsitos
mais brilhantes {aditvos mais desenvolvidos);

*  a eletrodeposigio sobre chapas e fios, que era feita com
banhos dcidos, niio necessitava de poder de penetragio
muito elevado e os revestimentos obtidos, tradicional-
mente foscos, eram jd consagrados e aceitos pelo mer-
cado consumidor de chapas e fios.

Cabe ressaltar que o desenvolvimento dos banhos a ba-
se de cianetos no periodo de 1935 a 1975 foi muito gran-
de, sendo realizado ndo s por pesquisadores mas pelos
proprios operadores das linhas de eletrodeposicio, sendo
que, até hoje, € o processo mais conhecido, com uma vas-
ta literatura disponivel. Assim, com uma simples pesquisa
bibliogrifica ¢ possivel localizar um grande nimero de ar-
tigos e na maioria dos livros clissicos (Galvanotéenica pri-
tica, 1973; Lowenheim 1974; Geduld, 1988) e inclusive
no volume de tratamento de supcrﬁcits do Metals hand-
book (1987), muitas pdginas sio dedicadas aos banhos
cianetados,

A preocupagio de se desenvolver os banhos dcidos sur-
giu somente em 1960, época em que se iniciou a preocu-
pagio com o meio ambiente, fato que tornou os banhos
cianetados alvo de rigidas legislagoes com imposicio de
controle de efluentes, o que comegou a elevar o custo de
obtengio de depdsitos. Assim comegaram a surgir alter-
nativas destinadas a revestir produtos acabados, como os
banhos com baixo reor de cianetos, os banhos alcalinos
sem cianetos (zincatos) e os proprios banhos dcidos, que
foram aqueles que tiveram maior desenvolvimento nos
tltimos anos.

Assim, a partir de 1960, um grande esforgo foi feito no
sentido de se desenvolver aditivos que tormassem os banhos
dcidos adequados para revestir produtos acabados. Para os
banhos a base de s6 sulfatos ¢ a base de cloretos ¢ sulfatos,
os esforgos ndo tiveram grande sucesso, sendo por esta ra-
zio praticamente abandonados como alternativas para pro-
dutos acabades, O que se conseguiu foi o desenvolvimen-




to de alguns aditivos para obtengio de depdsitos brilhantes

em processos continuos, mesmo assim com restrigio, Tais
aditivos foram utilizados principalmente para tubos, sendo
que para chapas foram, ¢ ainda sdo, pouco utlizados. Isto
¢ conseqiiéncia da exigéncia do proprio mercado consumi-
dor de chapas que, conforme jd citado, jd se tinha acostu-
madu com d]zpas rﬂ-ﬂ:ﬂﬁ.

Um desenvolvimento marcante foi conseguido, no entan-
1o, para os banhos dcidos a base de s6 cloretos, para os quais
foram identificados aditivos capazes de aumentar conside-
ravelmente o poder de penetragio e de obter depdsitos bri-
lhantes. Assim arualmente sio muitas as industrias que jd
utilizam banhos dcidos a base de s6 cloretos para revestir
pesas acabadas. Cabe mencionar que os banhos a base de
56 cloretos sio mmbém urilizados em processos continuos.

Desenvolvimento paralelo, foi conseguido com os ba-
nhos alcalinos. Assim surgiram os banhos alcalinos com
| baixo teor de cianetos ¢ os banhos zincatos, que ambém

sio hoje largamente utilizados para produtos acabados.

Um fato marcante quanto aos banhos de zinco deve ser
mencionado: como o grande segmento, nio em termos de
produtos produzidos * mas em termos de nimero de em-

0 volume dos banbos deidos ¢ maior quandeo comparade so volume
dos banhes alcalinas, Exte fato ¢ devido & ma utilizagio em processos
continsos, que em geval wtilizam grandes instalagies (Geduld, 1988).

A SPRIMAG BRASI

SPRIMAG

presas, ¢ o de produgio de produtos acabados, a literatura
¢ vasta para banhos destinados a produtos acabados, que
sio os banhos cianetados (alto e baixo teor), os banhos zin-
catos ¢ os banhos dcidos a base de s6 cloretos. Sobre os ba-
nhos a base de 56 sulfatos e a base de sulfatos e cloretos, que
sao os banhos utilizados somente em processos continuos,
a literatura é muito escassa. Mesmo no livro de Geduld
(1988), que trata 6 da eletrodeposigio de zinco, das 360
pdginas somente 12 pdginas tratam dos banhos para pro-
cessos continuos (que incluem os banhos de 6 cloretos).
MNos demais livros, o assunto ou sé € citado em um pardgra-
fo ou ¢ apresentado em duas ou trés paginas. Assim, foi ne-
cessdrio fazer uma pesquisa bibliogrifica muito intensa pa-
ra localizar alguns poucos artigos, dos quais os mais com-
pletos sao da primeira metade deste século.

Existem algumas diferengas fundamentais entre os ba-
nhos alcalinos e os dcidos. As mais importantes sio (Lyons,
1941; Serota, 1965; Fairweather, 1973; Lowenheim, 1974;
Geduld, 1975, 1988; Creutz & Martin, 1975, Rose (1976),
Pushpavanam & Shenoi, 1975, 1977; Metals handbook,
1987; Hanna & Nogushi, 1988; Venkatesha, Balachandra
& Mayanna, 1985; Venkaresha 8 Mayanna, 1989):

*  velocidade de m@x os banhos dcidos apresentam
maiores velocidades de deposigio do que os alcalinos;
* poder de penetragio: os banhos dcidos possuem um

poder de penetragio inferior aos alcalinos;
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* custo: os custos operacionais (incluindo o traamento
de efluentes) dos banhos dcidos sdo em geral mais bai-
x0s do que os alcalinos.

Drevido as diferengas acima citadas, ¢ ficil entender a ra-
zio dos banhos dcidos serem especialmente adequados pa-
ra processos continuos em chapas e fios ¢ também em su-
perficies externas de tubos utilizados para conduites, uma
VEZ que, nestes casos, se necessita de altas velocidades de de-
posigio ¢ o poder de penetragio tem uma influéncia menos
significativa, pois chapas ¢ fios apresentam geometrias sim-
ples. Em algumas induistrias os banhos alcalinos de alta ve-
locidade sdo utilizados para este fim, porém esta pritica ¢
pouco comum.

Além das diferengas acima, podem ser citadas mais al-
gumas, a saber (Blum & Hogaboom. 1930; Lyons, 1941;
Serota, 1965; Fairweather, 1973; Lowenheim, 1974; Geduld,
1975, 1988; Creurz & Martin, 1975; Rose, 1976; Pushpa-
vanam & Shenoi, 1975, 1977; Metals handbook, 1987;
Hanna & Nogushi, 1988; Venkatesha, Balachandra & Ma-
yanna, 1985; Venkatesha & Mayanna, 1989; Langer, Spier
& Maier, 1990):

* 05 banhos dcidos apresentam menor toxicidade;

* os banhos dcidos possuem maior condutividade eléerica;

* os banhos dcidos podem ser urilizados para revestir pe-
gas de ferro fundido e agos carbonitretados. Sobre estes
mietais ndo se consegue depositar zinco a partir de ba-
nhos cianetados;

* os banhos dcidos sio mais sensiveis is impurezas pre-
sentes nos banhos, como dleos ¢ graxas ¢ impurezas
metilicas;

* os banhos dcidos apresentam custos mais baixos de tra-
ramento de efluentes comparados aos banhos alcalinos
cianetados;

* o5 banhos dcidos apresentam eficiéncias de corrente
mais elevadas do que os alcalinos, principalmente para
densidades de corrente elevadas;

| * devido ao fato de apresentarem maiores eficiéncias de

corrente, os banhos dcidos apresentam menor incorpo-
ragio de hidrogénio durante o processo de deposigio;

* o5 banhos dcidos requerem um controle mais rigoroso
do que os banhos cianetados convencionais;

* o pré-rammento requerido para os banhos dcidos é
mais rigoroso do que para os banhos alcalinos;

* o5 banhos dcidos sio mais agressivos do que os alcali-
nos, Assim o custo inicial de investimento em termos
de equipamentos ¢ maior, pois necessitam que todos os
Engues ou cComponenics que entram em contaro com
o banho sejam revesudos com mareriais resistentes a
dcidos;

* os banhos dcidos (base de 56 cloretos), sob determina-
das condigbes e uso adequado de aditivos, fornecem de-
pdsitos mais brilhantes do que os alcalinos;

* o5 banhos dcidos possuem poder de nivelamento in-

trinseco;
* o0s banhos dcidos fornecem depésitos de granulagio

mais fina do que os alcalinos cianerados, principalmen-
te para altas densidades de corrente;

* os banhos dcidos sio mais susceptiveis a variagbes de
temperarura;

* em termos de resisténcia i corrosio, os dois tipos de ba-
nhos fornecem revestimentos compardveis, desde que
obtidos a partir de banhos com baixos indices de con-
taminagio. lsto porque nos banhos conaminados com
outros metais, tais como niquel, chumbo, estanho ¢ co-
bre, os depdsitos obtidos também ficam contaminados,
o que determina uma diminuigio da resisténcia i cor-
rosio. Neste sentido, os banhos dcidos sio mais adequa-
dos, pois apresentam menor tendéncia de contamina-
¢ao com fons metdlicos presentes nos anodos (Blum &
Hogaboom,1930). Por esta razio, o uso de anodos pu-
ros ¢ um requisito mais importante para os banhos cia-
netados do que para os banhos dcidos.

A seguir, os principais tipos de banhos serio descritos
resumidamente.

1. Banhos cianidricos (Lowenheim, 1974; Geduld, 1875,
1888; Creuta & Martin, 1975; Rose, 1976; Pushpava-
nam & Shenoi, 1975, 1877, D'Angelo, 1986; Metals
handbook, 1987; Venkatesha, Balachandra & Mayanna,
1985; Venkatesha & Mayanna, 1988)

De 1935 aré 1975, os banhos cianidricos foram os mais
utilizados. No entanto, com a crescente preocupagio para
a conservagio do meio ambiente, esforgos foram desenvol-
vidos no sentido de substituir cada vez mais estes banhos
por outros que apresentam menores riscos de conamina-
¢io ao meio ambiente ¢ i saide do homem.

Os banhos cianidricos s3o preparados a partir de 6xido
de zinco ou cianeto de zinco, caneto de sédio, hidréxido
de sodio e carbonato de sédio. Tanto o dxido de zinco co-
mo o cianeto de zinco sio insoldveis, sendo a sua dissolu-
io conseguida através da reagio de formagio de comple-
x05 com o cianeto de sédio e o hidréxido de sédio. Os ba-
nhos de zinco cianidricos diferem dos demais tipos de ba-
nhos cianidricos pois o fon de zinco forma dois tipos de
complexos: o tetraciano-complexo de zinco - [Zn(CN)i|
(formado arravés da reagiio do dxido de zinco ou cianeto de
zinco com o cianeto de sédio) e o zincato - [Zn(OH)J|
(formado através da reaciio do dxido de zinco ou cianeto de
zinco com hidréxido de sédio), a saber:

Zn(CN): + 2NaCN = [Zn (CN)] + 2Na’
Zn(CN): + 4NaOH = [Zn(OH)] + 2CN + 4Na’

Zn0 + 4NaCN + H:O = [Zn (CN)] + 4Na" + 20H
Zn0 + 4MaOH + H:O=[Zn (OH)] + 4Na" + 20H
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Apds a adicao dos constituintes acima citados, um banho
de zinco serd constituido pelos seguintes compostos: ciano-
complexo de zinco e sédio [Na:Zn(CN)], zincato de sédio
[Na:Zn(OH)), cianeto de sidio livre, hidréxido de sédio
livre e carbonato de sidio (adicionado propositadamente




elou formado durante a utilizagio do banha).

Os banhos cianidricos sio divididos em virias catego-
rias. Existem os banhos diluidos ¢ o5 normais, os banhos
formulados para alas velocidades de deposigio (por exem-
plo, processos continuos para deposigio sobre chapas), os
banhas de baixo teor de cianetos. A diversidade de compo-
sigao foi aparecendo, pois, conforme ji citado, as tentativas
de evitar o uso de cianeto foram muitas. Dentre tais tenta-
tivas, existiu a de diminuicio do teor de cianeto nos ba-
nhos, sendo que os priprios eletrodepositadores foram des-
cobrindo que depdsitos de qualidade adequada poderiam
ser obtidos diluindo-se os banhos tanto através da diminui-
¢io do teor de cianeto como através da diminuicio do teor
de fons de zinco. A Tabela 1 apresenta os resultados de ani-
lise tipicos para cada caregoria de banho.

Os valores apresentados na Tabela 1 sdo valores tipicos.
Cada categoria de banho pode ser formulada com uma am-
pla faixa de composigio. Normalmente, estes banhos ope-
ram a temperaturas que podem variar de (12 a 55)°C, de-
pendendo da formulagio do banho, sendo que a grande
maioria opera entre (23 e 32)°C. As densidades de corren-
te operacionais dependem fortemente da composicio do
banho, do tipo de aditivo utilizado, da temperatura do ba-
nho e da agitagio, podendo variar desde 0,002 A/dm® até
25 Aldm’, sendo os valores usuais em banhos parados de
(2 a 5) Aldm’.

Tag. 1 - RESULTADOS DE ANALISE TIPICOS DE BANHOS

Componente Banbo Banbo Banbo de  Banbo
rdpida__ de cianeto
Zoomeal(gfl) 17 M %75
Canewdestdiowonl (L) 45 9% 10 75
Hiduido desédio@l) 75 79 115 7
Cuboramdesidiogfl) 15 15 %2 15

Virias sio as vantagens dos banhos cianetados, poden-
do-se citar;

* o5 banhos cianerados, por serem muito alcalinos, sio
pouco ﬁgmﬁﬁj\fﬂs 405 [nqucs de Ag0 € 205 COSTOS para
anodos;

* os banhos cianctados, por formarem fons complexos,
possuem um bom poder de penetragio, muito superior
aos banhos dcidos. O poder de penetragio € menor pa-
ra os banhos de deposicio ripida, que sio mais concen-
trados;

* os banhos cianetados possuem um bom poder de co-
bertura;

* através de banhos cianctados ¢ possivel a obrengio de
depdsitos com brilho especular;
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uma das grandes vantagens dos banhos cianidricos ¢
que os depdsitos de zinco obridos podem ser facilmen-
te cromanzados:

os banhos cianetados apresentam consisténcia na ob-
tengio de dcpdsum de qualidade uniforme, ou seja: va-
n:tf,‘ﬁt‘.:s na cumposu;:m do banho nio interferem de ma-
neira significativa na qualidade dos depésitos;

os banhos cianetados foram os banhos mais estudados
¢ por esta razio ¢ muito vasta a literatura disponivel, po-
dendo-se facilmente encontrar descrigbes detalhadas do
processo, mesmo nos livros mais cldssicos;

o0s custos de manutengio operacional dos banhos ciane-
tados (excluindo obwviamente os custos de tratamento
de efluentes) sio baixos;

impurezas metdlicas podem ser facilmente eliminadas
com tratamento com polissulfetos ou com zinco em pé;
o pré-tratamento requerido é menos rigoroso;
apresentam maior tolerincia a conmminagbes com
Gleos e graxas;

o controle dos banhos cianctados ¢ simples;

a tecnologia do tratamento de efluentes, apesar de cus-
tosa, ¢ bem conhecida.

No entanto apresentam algumas desvantagens, a saber:
por conterem cianeto, sao altamente nocivos a salide
humana e prejudiciais i ecologia;

o custo de tratamento de efluentes ¢ muiro elevado, po-
dendo ser de aré trés vezes o custo operacional. Para
contornar este problema, os banhos com baixo teor de
cianetos sio preferidos. No entanto, esta ¢ uma das
principais razbes para a substituicio dos banhos ciani-

por outros tipos de banhos;

os banhos cianidricos possuem baixa condutividade
(muito menor do que os dcidos a base de s6 doretos).
Isto requer um gasto de energia mais elevado pois, para
as mesmas densidades de corrente, as volragens requeri-
das sio mais elevadas;

em geral, a eficiéncia de corrente ¢ mais baixa do que
nos banhos dcidos. A eficiéncia de corrente depende

significativamente da densidade de corrente. Para den-

sidades de corrente de até 2,5 Afem® a eficiéncia de cor-
rente varia de 75 % a 90 %, caindo para valores inferio-
res a 50 % para densidades de corrente mais elevadas
(acima de 6 A/dm’). A eficiéncia de corrente depende
também da remperatura ¢ da composigio do banho ¢
da razio NaCN/Zn, a saber:

- quanto maior a temperatura, maior ¢ a eficiéncia de
corrente;

- quanto menor a razio NaCN/Zn, maior ¢ a eficiéncia
do banho;

- para banhos com baixo teor de cianetos, a eficiéncia
de corrente ¢ alamente dependente do tipo de aditivo
¢ da idade do banho. Em geral, banhos novos apresen-
tam uma eficiéncia de corrente elevada comparivel aos
demais banhos. Porém i medida que os banhos viio en-
velhecendo esta eficiéncia cai, podendo chegar a valores

muito baixos (da ordem de 30 %). Isto ¢ atribuido 4 in-
fluéncia dos produtos de decompaosicio dos aditivos;

* por apresentarem eficiéncias de corrente relativamente
baixas, os banhos cianidricos apresentam maior tendén-
cia A danificagio do substrato por hidrogénio;

* os banhos cianetados, por si s6, nio possuem um bom
poder de nivelamento. Aditivos niveladores sio pouco
disponiveis, nio existindo aditivos capazes de aumentar
o poder de nivelamento a niveis dos banhos dcidos;

* as fanas de densidade de corrente operacionais sio em
geral menores do que os dos banhos dcidos, ¢ por esta
razio apresentam menores velocidades de deposigio.
Além disto, mesmo adotando valores elevados de den-
sidade de corrente nio se consegue aumentar muito a
velocidade de deposicio, visto que a eficiéncia de cor-
rente cai de maneira significativa;

* apresentam grande dificuldade de deposigio sobre pe-
gas de ferro fundido.

2. Banhos aicalinos a base de zincatos (Fairwea-
ther, 1873; Lowenheim, 1974; Geduld, 1975, 1988;
Creutz & Martin, 1875; Rose, 1976; Pushpavanam
& Shenei, 1875, 1977; Metals handbook, 1887)

Os banhos alcalinos a base de zincatos sio assim chama-
dos porque os constituintes principais sio o éxido de zinco
¢ o hidréxido de sédio. A adigio deste dois compostos for-
ma o zincato de sidio [Na:Zn(OH)J]. Como sempre se
utiliza excesso de hidréxido de sédio, o banho conterd ex-
cesso deste hidroxido.

Os banhos alcalinos a base de zincatos jd eram conheci-
dos hd muito tempo, porém nio apresentavam nenhuma
importincia comercial, pois eram instiveis. Eles comega-
ram a ter importincia prdtica somente a partir de 1970,
quando foram desenvolvidos aditivos que os tornavam es-
tiveis. Poranto os aditivos desem uma importan-
te fungio neste tipo de banho. As condigbes de operagio
sdo altamente dependentes do tipo de aditivo utilizado, de
modo que as condigbes estabelecidas nas especificagbes do
processo devem ser mantidas. O zinco depositado através
deste tipo de banho contém cerca de (0,3 a 0,6) % de car-
bono, valores estes cerca de dez vezes maiores do que aque-
les conridos em depésitos obtidos a partir de banhos ciani-
dricos. Como o carbono provém do aditivo, ¢ de se esperar
o importante papel desempenhado pelos mesmos.

Uma composigio tipica de banhos alcalinos a base de
zincatos € a seguinte:

Zn metal .. {62 17) g/L
Hidrdxido dl! sddm mtal (752 112) g/L
AdIIVO .ooivinssisessscsnesnsneenide acordo com o fornecedor

A principal vantagem deste tipo de banho ¢ a auséncia
cianeto, o que contorna o problema de roxicidade e pre-
juizo ao meio ambiente e facilita o tratamento de efluente,
que pode ser feito com um custo consideravelmente me-
nor, pois requer apenas um ajuste de pH para 9. Este tipo
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de banho ¢ preparado a partir de produtos quimicos bara-
tos, ¢ portanto o custo dos sais € o mais baixo quando com-
parado aos outros tipos de banhos. Além disso, este tipo de
banho apresenta um bom poder de penetracio, superior aré
aos banhos cianidricos.

As desvantagens deste tipo de banho sio:

* os banhos de zincatos apresentam  estreitas faixas das
condigbes de operagio para uma determinada composi-
¢io do banho. Sendo assim, deve-se manter um contro-
le continuo e rigoroso da concentragio dos diferentes
constituintes bem como das condigoes de operagio. Es-
te fato € tio significativo que se tornou o fator que res-
tringiu a expansio maior do seu uso;

* os depdsitos obtidos a partir de banhos de zincatos
50, em geral, mais frigeis do que os obtidos a partir
de outros tipos de banhos (incluindo os dcidos). Além
disso, os depdsitos sio em geral mais escuros e mais
EITIEIE']H.&DS:

* o5 banhos a base de zincatos nio possuem poder de ni-
velamento;

* os banhos de zincatos apresentam baixa eficiénaa de
corrente;

* os banhos de zincatos necessitam maior rigor no pré-
tratamento das pegas a serem revestidas;

* o5 custos dos adirivos sio elevados;

* acromatizagio dos depdsitos obtidos a partir de banhos
de zincatos ¢ mais dificil do que daqueles obtidos com
banhos cianetados.

A temperatura € mais critica do que a dos banhos clani-
dricos. A faixa de temperatura ¢ de (21 a 35)0°C, sendo a
mais utilizada a temperatura de 29°C. De qualquer manei-
ra a temperatura ideal serd aquela especificada pelo fornece-
dor do aditive. Ao se utlizar remperaturas abaixo da especi-
ficada, a deposigio poderi deixar de ocorrer e ao se urilizar
temperaturas acima da especificada obter-se-do depdsitos
foscos e ter-se-4 aumento excessivo de consumo de aditivo.

A faixa de densidade de corrente operacional poderd va-
riar de (0,1 a 20) Aldm’, no entanto a faixa mais unlizada
éade(2a4) Aldm'.

A eficiéncia de corrente € altamente dependente de vi-
rios parimetros do processo, a saber:

* diminui acentuadamente com a densidade de corrente.
Poderd haver variacoes de ard B0 % da eficiéncia de cor-
rente quando se aumenta a densidade de corrente de 3
Aldm’ para 10 A/dnv’, Para uma densidade de corrente
de 2,5 Aldn’, a eficiéncia de corrente poderd variar de
(40 a 85) %;

*  diminui com a diminuicio do weor de fons de zinco no
banhe;

*  diminui com a diminuicio da concentracio de hidrixi-

do de sédio,
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3. Banhos acidos a base de so0 cloretos (Fairwea-
ther, 1873; Lowenheim, 1974; Geduld, 1975, 1988;
Creuta & Martin, 1975; Rose, 1976; Pushpavanam
& Shenoi, 1975, 1877; Metals handbook, 1987)

Os banhos dcidos a base de 56 doretos tveram um gran-

de desenvolvimento nos Estados Unidos a partr de 1967
(DAngelo, 1986) e sio hoje largamente utilizados como al-
ternativa para banhos alcalinos cianidricos destinados a re-
vestir produtos acabados. Em processos continuos para re-
vestir fios, fitas ¢ chapas de ago também sio utilizados.

Existem vdnias formulagbes para os banhos dcidos a ba-

s¢ de cloretos urilizados em processos nao-continuos, No
entanto, basicamente existem cinco tipos:

a base de doreto de aménio:

a base de cloreto de potdssio;

a base de cloreto de sodio;

a base de cloreto de amonio e cloreto de potissio;
a base de cloreto de aménio e clorero de sédio.

Dentre eles os mais utlizados sio os banhos a base de

cloreto de pouissio (D'Angelo, 1986), sendo uma das ra-
zoes para esta preferéncia o tratamento de efluentes: os ba-
nhos amoniacais sio mais dificeis de serem tratados pois
formam complexos com alguns ions metdlicos (principal-
mente cobre ¢ niquel) que podem estar presentes nos
efluentes (Metals handbook, 1987; Geduld, 1988). Este
problema ¢ particularmente importante nos casos em que
na mesma instalagio sio processados banhos de cobre e de
niquel. Quando se forma complexo, nio é possivel a preci-
pitagio de hidréxido de cobre ou de niquel, o que dificul-
1a a separagio destes fons.

Os banhos dcidos a base de 56 cloretos apresentam al-

gumas vantagens e desvantagens quando comparados aos
banhos cianetados ¢ zincatos, com os quais competem pa-
ra revestir produtos acabados, a saber:

VANTAGENS

eficiéncia de corrente superior, portanto menor danifi-
cagio do substrato por hidrogénio;

alro britho, muito superior aos banhos cianetados e aos
zincatos, quando se utilizam abrilhantadores cuidadosa-
mente selecionados:

poder de nivelamento muito superior;

capacidade de revestir pegas de ferro fundido e pegas
carbonitretadas;

maior estabilidade dos aditvos;

condutividade maior, o que representa menor consumo
de energia elétrica;

os banhos a base de s6 cloretos destinados a pegas acaba-
das operam com valores de pH ligeiramente dcidos (em
geral acima de 4.5). Por esta razio, nos perfodos de pa-
rada ndo ocorre a corrosio dos anodos. Isto ocorre nos
banhos dcidos nos quais os valores de pH sio mais bai-
xos ¢ nos banhos alcalinos, visto que o zinco é um me-
tal anfétero e reage ranto com dcidos como com bases;
os depdsitos obtidos a partir de banhos dcidos a base de

cloretos tém aspecto muito semelhante aos depdsitos de
cromo decorativo em termos de brilho, cor e nivelamen-
to, o que faz com que, em algumas aplicagbes, scja pos-
sivel substituir o cromo decorative com um custo muito
menor;

os revestimentos obtidos a partir de banhos dcidos a ba-
se de 56 cloretos apresentam excelente receptividade as
camadas de cromarizagio e podem ser facilmente colo-
ridos. Isto faz com que seja possivel a obtengio de uma
coloragio amarelada muito semelhante ao latio. Em al-
gumas aplicagbes ¢ utilizada como substituto do latio.

DESVANTAGENS

05 banhos a base de sé cloretos sio muito corrosivos e,
como possuem em suas formulagbes potentes agentes
tensoativos, podem penetrar com muita facilidade em
frestas. Assim se as pegas acabadas tiverem frestas, pode
haver retengio do banho que, por ser muito corrosivo,
pode determinar a deterioragio prematura das pegas |
zincadas;

por serem extremamente corrosivos, os banhos dcidos a
base de cloretos requerem um investimento inicial, re-
ferente & aplicagio de revestimentos sobre os tanques ¢
08 componentes que entrario em contato com o ba-
nho, muito maior do que os banhos alcalinos;

o pré-tratamento requerido para os processos com ba- |
nhos dcidos s6 cloretos ¢ muito mais eritico do que dos |
banhos alcalinos;
a dutilidade dos revestimentos obrtidos a partir de ba- |
nhos dcidos a base de s6 cloretos ¢, em geral, menor do
que a dos depdsitos obridos a partir de banhos alcalinos
cianetados.

Composigoes ¢ condigbes de operagio tipicas de alguns

banhos dcidos a base de sé cloretos estio apresentadas na
Tabela 2.

Uma caracteristica muito importante dos banhos a ba-

se de cloretos ¢ a ala eficiéncia de corrente. A Figura 1
apresenta a eficiéncia de corrente em fungio da densidade
de corrente carddica para diferentes tipos de banhos desti-
nados a revestir produtos acabados. Pode-se verificar que
enquanto nos banhos alcalinos ocorre uma brusca queda
da eficiéncia, nos banhos a base de cloretos ela se mantém
entre 95 % ¢ 98 %.

a
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Fig. 1 - Dependéncia da eficiéncia de corrente em
tipos de banbo de zinco.
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4. Banhos destinados a processos continuos
(Fairweather, 1973; Lowenheim,1974; Geduld,
1875, 1988; Creutz, 1875; Rose, 1976; Pushpava-
nam & Shenoi, 1975, 1877; Metals handbook, 1887)
Os banhos dcidos destinados 4 produgio de chapas, fios
e conduites foram os que tiveram maior desenvolvimento,
No entanto, a grande maioria das pessoas envolvidas em
zincagem eletrolitica nem os conhece ¢ a literatura disponi-
vel, conforme jd citado, ¢ muito pouca. Em geral, tais de-
senvolvimentos ocorreram dentro das grandes empresas,
normalmente empresas produtoras de chapas como as pré-
prias sidenirgicas, que acabaram retendo a recnologia. O
desenvolvimento ocorreu em paralelo ao desenvolvimento
do setor de produgio de chapas ¢ fios ¢ ndo atingiu apenas
formulagdes (que na realidade nio sofreram muitas modi-
ficages), mas sim equipamentos e componentes diversos
com o objetivo de se conseguir deposicio com altas densi-
dades de corrente a custa de um forte movimento relativo

na interface metal/banho,

mente disponiveis no mercado aditivos para processos conti-

nuos, raramente se utilizam banhos brilhantes produ-

¢io de chapas e fios, sendo mais utilizados para conduites.
Os banhos utilizados em processos continuos sio os dci-

dos a base de s6 cloretos, s6 sulfatos e cloretos e sulfatos. As

razoes que fazem com que os banhos dcidos sejam preferi-

dos sao:

* sdo os banhos mais bararos. Como sio necessdrios gran-

des volumes, este ¢ um requisito importante;

a condutividade dos banhos dcidos ¢ maior;

permitem altas velocidades de deposiio.

Na Tabela 3, sio apresentadas algumas formulagbes
clissicas de banhos dcidos urilizados em processos conti-
nuos destinados 4 produgio de depésitos de zinco foscos.

Os banhos mistos sulfato/cloreto sio em geral preferi-
dos, pois apresentam maior estabilidade, sao mais eficien-
tes ¢ versdteis do que os banhos de s6 sulfatos e ainda ndo
sdo tdo agressivos quanto os banhos a base de s6 cloreros.
As principais diferengas dos banhos
dcidos a base de cloretos em relagio
aos banhos a base de sulfaros sio (Gal-
vanotécnica pritica, 1973; Lowenheim,
1974):

* os banhos a base de cloretos sio
mais agressivos do que os banhos a
base de sulfatos, o que requer um cus-
w0 de manutengio maior para a pre-
servagio dos equipamentos e demais

componentes. Este ¢ um dos princi-

pais fatores que determinam a prefe-

166-235 . réncia dos banhos mistos de sulfatos e
- - - 100-140 cloretos;

30-38 - E - * os banhos a base de cloretos pos-

Aditivos Conformeo ~ Conformeo  Conformeo  Conforme o suem maior condutividade elétrica do
fomecedor ~ fonecedor  fomecedor  fomecedor que os banhos a base de sulfatos, e |

pH 4858 5262 A 4853 por estd razio necessitam menores
Temperawra** (°C) 21-3 2.7 . 2535 lenshes, 0 que representa economia
Densidade de comente cnddica 24 25 L 03-1,0 de energia eléerica;
Voltagem 15 15 E 412 * 0s banhos a base de cloretos podem
Agitacio necessdria necessiria necossdfia  peoossdria ser urilizados com maiores valores
* o citade na bteratuns comsultads ** deve sev rigarosamsente comrolads + operacionais de densidade de corren-

Uma vez que em processos continuos os produtos a se-
rem revestidos sio planos ou redondos, ¢ portanto possuem
geometria simples, o poder de cobertura ¢ o poder de pe-
netragio foram propriedades que receberam pouca aten-
¢ao. Além disso, como para o mercado consumidor de cha-
pas ¢ fios o brilho ndo é também um requisito indispensd-
vel, sio produzidos tradicionalmente revestimentos foscos
ou semi-foscos, Nos casos em que se necessita de revesti-
mentos brilhantes, procedimentos de abrilhantamento me-
cinico (como escovamento) ou quimico (como imersio
em solugio de dcido nitrico a 10% ou cromatizantes desti-
nados a dar brilho) sdo adotados. Apesar de se ter arual-

te ¢ maiores velocidades de passagem
das chapas;
os banhos a base de cloretos podem ser formulados de
maneira a apresentar maior poder de penetragio;
os banhos a base de cloretos apresentam o perigo de li-
beragio de gis cloro se utilizados em processos em que
a conexiio dos anodos € feita com materiais condutores
inertes, ou anodos inertes, ou se ocorrer passivagio dos
anodos;
os banhos a base de cloretos sio mais agressivos aos ces-
tos de ttinio,
Na década de oitenra, foram desenvolvidos virios aditi-
vos para os banhos dcidos destinados a processos continuos
com o objetivo de se produzir revestimentos semi-brilhan-
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tes ou totalmente brilhantes (Geduld, 1988). A sua udiliza-  cessos continuos estio apresentadas na Tabela 4.
a0, no entanto, ficou restrita 3 deposigio sobre fios, con- Cabe ainda mencionar o fato de que existem algumas
duites e chapas estreitas, nio sendo praticamente utilizados  instalagbes que utilizam banhos a base de fluorboratos em

para revestir chapas mais largas, visto que apresentam pro-  processos continuos, principalmente em algumas aplica-
blemas de uniformidade, além de nio serem bem aceitos  gdes militares. No entanto este tipo de banho tem pouca
pelo mercado consumidor (fato jd mencionado). Compo-  aplicabilidade na industria, pois ¢ muito caro ¢ altamente
sigbes tipicas de banhos dcidos brilhantes destinados a pro-  corrosivo (Geduld, 1988).
Sulfato de zinco - 375 g/l Temperatura - (55 2 651C
Sulfato de sidio - 70 g/L b= (252 40) Mdn'
Sulfaro de magnésio - 60 g/L Voltagem - (82 12)V Filtragio - continua
pH=30-40 e - acima de 90 % & 100 %
Anodos: zinco ¥~ acima de 30 m/min
Banho 3 hase de sulfato/acetato Sulfato de zinco - 180 g/l. Temperatura - (20 4 501C
Acetato de sidio - 45 g/l ic- (10 30) Aldm?
_pH= 30-45 Anodos: zino
Banho 3 base de sulfato Sulfato de zinco - 350 g/L Temperatura - (40 2 55)C
de aménio Sulfaro de aménio - 30 g/l i - (10 2. 60) Aldm'
pH=30-45 Filtragio - continua
_ Agingio - alta velocidade do carodo
Banho a base de s cloretn Clorer de zinco - 135 g/L Temperatura - (40 a 60)1C
Cloreto de sddio - 250 g/l i - ané 500 Aldm’*
Cloreto de amdnio - 25 g/l Agitagio - movimentagio do catodo
pH =30-40 « hombeamento do banho
Anodos: zinco ou liga Zn/Al  Fileragdo - intermitente ou continua
Banho a base de sulfuo/doreto Sulfato de mnco - 350 gL Temperatura - (40 a 551C
Ol o deil i ¢ ¢ slfim de abomivio o wilicadi somo Cloreto desidio - 15 gfL ic- (10 a 30) Aldm’

Smyponsantes ¢ o dlexgrin oo refinador i prdo. Fuie benia Acido bérico - 159{
¢ i o i wtiisaad, s sofido poucar modicapier Sulfato de aluminio - 30 gfL
dlevd & st comcrpgo Dextrina - 15 g/L pH=30-40

Mot i = dewridade e corvente canddica e = eficiéucia de oormense cariclica
€. = eficitncia de corrente anddica o = vlocidade de movimentagio do caseds (da chapa ow fia)

Composigdo
Banho a base de 56 sulfato Sulfato de zinco {400 2 600) g/l
Ok b qur e pregiica & omfirmabvilde Acido sulfiirico - (124)% i {mmmm'
Ch aditives s okyeten e patentes (US. Parent 4176017 Aditivos de formulagiio comercial e- (90295 %
ALy Anodas - chimbo ou liga PhiAg v~ (302 210) m/min
Banho a base de s6 dloreto Cloreto de zinco - 160 g/L Tuupumn - (202 45)C
Cloreso de potdssio - 135 g/L i~ (4 2. 20) M’
Acido bérico - 25 g/ v« (10 2 20) m/min-
Abrilhantadores de formulagdo comercial
pH=53-57 19
Banho 2 base de sulfawo/clorer Sulfato de zinco - (250 1 600) g/L Temperarura - (20 2 60)C
Acido bético - 30 g/L i - aé 60 Aldm’
Sulfato de aluminio - 10 g/L
Clorero de sodio ou Huoreto de aménio
ou bifluoreto de ambnio - 30 g/l
Aditivos de formulagio comercial
PHI:'.}I#‘“
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FILTRAGA®D

Filtragao

Uma comparacao
entre filtro-prensa
¢ leito de secagem

Nilson R. Queires ¢
Julio Valenzuela

momento de definir um projeto de uma ETE (es-

tagio de rratamento de efluentes) ¢ bastante con-

flitante para o empresirio, pois 0 mesmo recebe

informacoes diversas sobre o tema, na maioria das

vezes sem nenhum embasamento téenico-econbmico, ¢

por ser um investimento improdutivo, geralmente a de-
cisdo ¢ feita pelo processo com menor custo inicial.

Neste trabalho procuramos comparar dois processos

de filtracio dentre os existentes, o lei-

Ji

to de secagem ¢ o filtro-prensa. As per-

guntas levantadas foram:

* como cada processo opera?

* quais os principais problemas
encontrados em cada processo?

* quais as caracreristicas de cada
prﬂcl‘:smf

* quais os custos envolvidos em cada
processo!

* qual a geragio de lodo de cada
processo?

lia Valenzuela

1. Conceitos

A filtragio ¢ o processo de separagio mecinica do s6-
lido suspenso, com auxilio de um material poroso, do li-
quido existente. O material a ser filerado ¢ chamado sus-
pensao, o liquido que passa pelo meio filtrante (areia, te-
cido, etc.) é chamado de filerado € o marterial sélido re-
manescente no meio ¢ chamado de residuo ou torta.

A filtragiio ¢ utilizada para desidratar o lodo, isto &,
reduzir a umidade final do lodo visando os seguintes ob-
jetivos:

* facilitar o manuseio (coleta e amboramento) do lodo
IOrnar o manuseio mais seguro

reduzir o volume de lodo gerado

reduzir o custo de transporte e disposigio final do lodo
A torta remanescente no meio filtrante varia em vo-
lume de acordo com o processo de filtragio urilizado.

1.1 LEITO DE SECAGEM

E um dos processos de desidratagio de lodo mais an-
tigos que se conhece — a redugio da umidade acontece
naturalmente arravés de drenagem e evaporagio do liqui-
do. Geralmenre ¢ unlizado em inddstrias pequenas e mé-
dias com grande disponibilidade de drea de terreno ¢ que
geram pouco lodo no processo de tratamento. Seu custo
de implantagio ¢ baixo.

Os leitos de secagem sdo tanques construidos em al-
venaria ou concreto com fundo inclinado, direcionando
os liquidos filrados para uma rede de drenagem. Sobre
o fundo, ¢ construido um filtro, em geral de areia e bri-
ta, sobre a qual sio colocados tjolos rejuntados com
areia grossa, o que permitird a retirada do lodo filtrado
sem danificar a camada Rlerante.

W T

"

A drenagem dos liquidos ¢ realizada pelo fundo dos
tanques, sendo caprados e enviados novamente 4 Estacio
de Tratamento de Efluentes. E necessdria uma boa venti-
lagio para controlar a umidade e otimizar a taxa de vapo-
rizagio, ¢ cobertura com telhas transparentes de fibra de
vidro, para impedir a precipitagio pluviométrica sobre os
leitos ¢ ndo retardar o tempo de secagem previsto.

A camada de lodo no leito de secagem deve ter entre
25 e 30 cm: liminas mais espessas dificultam a liberagio
de umidade para a atmosfera, ¢ em conseqiiéncia apenas
a parcela superior da camada estard convenientemente
desidratada. De modo geral, € em condigoes favoriveis
(temperatura ¢ vento), apds 20 a 40 dias pode-se obter
um teor de umidade de cerca de 75%, porém geralmen-
te os resultados encontrados mostram um lodo com teor
de umidade superior a 85%, o que dificulta o manuseio.
Geralmente ¢ necessdria a urilizagio de mais de um leito
para permitir rotatividade na desidratacao.

Lodos contendo éleos e graxas obstruem os poros dos
leitos rapidamente € com isso retardam ainda mais a dre-
nagem e desidratagio.

Apés a desidratagio o lodo ¢ colerado com uma pd e
armazenado em sacos pldsticos dentro de tambores, De-
ve-se entio proceder a limpeza do leito de secagem remo-
vendo os fragmentos de lodo seco e vegetagio germina-
das ¢ desenvolvidas nas juntas, recompor e nivelar os o-
jolos e areia, ¢ apés a limpeza deve-se manter o leito trés
dias sem urilizagiio.
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PRINCIPAIS PROBLEMAS

A demora da retirada de lodo em virtude de chuvas
gera graves transtornos is estagbes, impedindo descartes
normais de decantadores ou adensadores, e provocando
a saida de efluente com arraste de sdlidos. Isto ocorre
quando a acumulagio de lodo aumenta consideravel-
mente, diminuindo o tempo de retengio previsto no
projeto.

Em fungio da alta carga orginica geralmente hd ocor-
réncia de odores e atragio de insetos e pequenos animais
roedores, que podem ser nocivos a saide.

A curto prazo serio colocadas em pritica regulamen-
taghes que taxardo residuos estocados e ndo concederdo
permissio de disposigio ou coprocessamento, 0 que au-
mentard ainda mais seu custo mensal.

1.2 FILTRO-PRENSA

Eo processo de desidratagio do lodo mais urilizado
pelas induistrias por ser um processo rdpido anto na ma-
nipulagio quanto no armazenamento.

O filtro-prensa é constituido por uma série de placas ver-
ticais quadradas concavas, isto € mais espessas nas bordas do
que na parte central, formando quando estio unidas um va-
zio (cimara) dentro do qual ¢ acumulado o lodo.

Sobre a superficie das placas sio colocados os elemen-
tos filtrantes (recidos, papéis erc) que reterdo os sélidos.

A drenagem dos liquidos filtrados € feita através das ra-
nhuras das placas.

Este sistema de filtragio é feito
por batelada, na qual primeiro as
placas sio comprimidas junto ao te-
cido filtrante por um pistio hidrdu-
lico, para depois o lodo ser bombea-
do a alta pressio forgando a passa-
gem do liquido pelo meio filtrante, fi-  Torta apés
cando os solidos retidos nos espagos en-  desidratagio
tre as placas. O liquido filerado € dire-
cionado as ranhuras das placas ¢ através de dutos € con-
duzido novamente i Estacio de Tratamento de Efluentes.

Durante o processo, o material particulado fica retido
nas cimaras € o preenchimento das camadas faz com que
a perda de carga seja alterada comprimindo e desidratan-
do o sélido. Esta condigio, aliada 4 redugio da vazio do
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filrado, determina o periodo do ciclo. Nesse instante a
alimentagio ¢ interrompida e procede-se 4 secagem, op-
cionalmente com o ar comprimido, dando inicio a des-
carga de tortas com teor de umidade de 35 a 60%, de
acordo com as caracteristicas do lodo rratado,

Apds a despressurizagio do filtro e secagem da rorta, as
placas sio separadas manual ou automaticamente e as tor-
tas caemn por gravidade através de um funil para os tambo-
res, cagambas, “big bags” ou qualquer outro recipiente de
coleta, para a armazenagem ¢ posterior disposigao final.

O ciclo de filtragem ¢ realizado por bombeamento,
pressurizagio, secagem com ar comprimido (opcional) e
descarga, sendo que a desidratagio de lodo é feita nas trés
primeiras etapas do ciclo. O tempo de filtracio ¢ varidvel
dependendo de parimetros de:

* granulomertria dos sélidos

variagio granulomérrica

porcentagem de sdlidos

compressibilidade

temperatura do lodo

condicionamento do lodo

tipo de floculante/redurtor de pH utilizado

PRINCIPAIS PROBLEMAS
Este processo sé pode ser utilizado em operaghes por
bateladas.

e EE— |

PERFIS ESPECIAIS |
EM ACO, LATAO, INOX OU COBRE.
Tl PO st 4 ek compimt, Stk
de projeto e ferramentaria proprio,

T8
il

A CIQPiN1r

PERFILADOS
GRANADO LTDA.

PERFIS TECMICOS LAMINADCS A FRID |
Fone: (011) 744-3244 _
Fax: (011) 744-3324 %)

Rua Herculano de Freitas, 622 - Sdo Caetano do Sul - SP
www. perfiladosgranado.com.br
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2. Aspecto técnico-econdmico

Leito de Filero-Prensa
Consaminagio
Fa i e
20 Esti sujeito Nio estd sujeitn
Creragdo de lods * Aprox. 900 g Aprox. 600 g
firta Toria
Tempa desidratagio 20 3 40 dias Meédia de 60 minutos
Teor de umidade da torta 85 3 90% 35 a2 60%
Ciclos de filsragem Indefinido Bombeamento, pressuriz-
o, secagem, descarga
Area para instalagie  Grande Pequena
Conbertura Transparente Telha comum
Codeta ¢ samboramenss  Demorado Ripido
Condigies ambientais  Dependente Nio depende
Quantidade de lods Pequena Qualguer quantidade
Flexibilidade Nio bd Grande (variando
o mimero de placas)
Area filramse Pré-estabelecida Facilmente amplidvel
Manurengido Simples mas demorada Simples ¢ ripida

* | kg decantado ~ considerando densidade 1

Antes de definir qual o projeto ideal para a estagio de
tratamento, deve-se avaliar a quantidade de residuo gerado
em cada processo, 0s custos com o investimento e os cus-
tos operacionais incidentes sobre cada tipo de filtragio. O
investimento inicial para a aquisi¢io de um filtro-prensa |
geralmente ¢ maior que a construgio de um leito de seca-
gem, enquanto os custos operacionais do filtro sio signifi-
cativamente menores que os do leito de secagem.

Os custos envolvidos para a construgio de um leito de
secagem sio: mao-de-obra, areia, ago para estrutura, cimen-
w, cal, blocos e impermeabilizante para a caixa de alvena-
ria. Telha transparente ¢ material para a cobertura ¢ estru-
tura, areia e brita para a drenagem e tijolos ¢ elemento fil-
trante para a separagio. O amanho do leito de secagem de-
pende da quantidade de lodo gerado e da umidade com
que se deseja retirar do lodo. Quanto maior a quantidade
de lodo gerado, maior serd o custo da construgio, porém
menor o custo por kg filerado. Em caso de aumento na ge-
ragio de lodo, € necessdria a construgiio de novos leitos.

Assim como no leito de secagem, o tamanho ¢ o valor
do filtro-prensa sio maiores quanto maior for o volume de
lodo gerado, porém nio na mesmo proporgio, e menor € o cus-
to por kg filtrado. Assim um pequeno aumento no custo do
filtro equivale 2 um grande aumento no volume a ser filtrado.

Os custos operacionais envolvidos nos processos de fil-
tragio geralmente sio a moca do meio filtrante, mio-de-
obra do operador, destinacio/armazenamento do lodo. No
exemplo abaixo foram levantados dados para tratamento de
9000 L/dia resultando em 1800 L/decantados com 5% de
sélidos, igual a 90 kg/dia de sélidos secos. .




Firrro-PrENSA

90 kg/sélidos = 225 L rorta
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IS na industria automobilistica européia

ais nitido que nos outros mer-
cados, temas ecolégicos estio
dominando na Europa, mesmo
a industria automobilistica. Nes-
te artigo estaremos expondo as tendén-
cias principais da industria automobi-
listica européia ¢ mostrar as conseqiién-
cias para o tratamento de superficie do
futuro.

Vivemos um tempo de muitas mu-
dangas, mas mesmo assim ¢ possivel
descobrir trés tendéncias principais na
induistria automobilistica européia:

1. A REDUCAO DE CUsTOS
O Carro ECOLOGICO E
. O “SMART CaR”.

b

Reduzir os custos de maneira
diferente

Frente a uma competigio com
uma concorréncia de paises de salirio
muito mais baixo, uma redugio de
custos, que sem divida é razodvel na
Europa, ndo pode ser simplesmente a
de negociar cada ano pregos mais bai-
X0s para as autopegas, levando a um
grande risco da perda de qualidade,
mas sim procurar métodos mais inte-
ligentes por mudancas estruturais na
indiistria automobilistica e dos forne-
cedores. Além disso, o sistema “Just In
Time", isto ¢ deslocar o almoxarifado
para a estrada — o que blogueia o trd-
fego, encontra-se em um ponto onde
um outro aumento deste sistema seria
fisicamente imposivel.

Estas mudangas estruturais envolve-
riam uma redugiio das variaches, usar as
mesmas pegas na maioria das marcas ¢
dos modelos (um bom exemplo ¢ o
*Common Rail”, um sistema de injec-
¢io de diesel, que serd utilizado por to-

Este artigo trata das tendéncias
fio tratamento de superficie
na industria atomobilistica europeia,

dos os novos carros europeus com mo-
tor diesel). Reduzir as variaches levard a
um desenvolvimento mais ripido, di-
minuird a estocagem da montadora e
do fornecedor, ¢ diminuird mambém o
nimero de mdquinas necessdrias na fa-
bricagio, no tratamento de superficie ¢
na montagem das pecas. Um pressupos-
to necessdrio para isso ¢ trabalhar jun-
tos, ndo so entre eles, mas com inst-
tos de pesquisa ¢ com os fornecedores.

As mudangas estruturais envolveriam
também noves mérodos de fabricacio,
por exemplo o “Rapid Engincering”, a in-
tegragio dos processos, isto € uma mu-
danga do sistema de divisio de traba-
lho, estabelecido por Henry Ford ¢ des-
de entdo apenas posto em diivida, e um
desenvolvimento acelerado para a si-
mulagio ¢ a modelagio virual que sig-
nificard nio s6 um consumo menor de
tempo mas também dos materiais du-
rante o desenvolvimento,

Finalmente, o novo sistema de reci-
clagem que estd para ser estabelecido na
Europa tem que ser preparado.

A inddstria automobilistica precisa
dos carros modulares e ficilmente des-
montiveis ¢ necessita usar um material
o mais homogéneo e livre de substin-
cias deteriorantes (como p. ex., o cobre
que diminui a qualidade do ago).

Desenvolver os carros ecologices
do futuro

Nio 56 a politica européia mas tam-
bém as necessidades e exigéncias globais
requerem uma redugio dristica dos efei-
tos negativos da automobilizacio sobre
o ambiente.

O United Nations Environmental
Programme (Global 500 Award: 6/99
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para Toyota) pretende diminuir a emis-
sio de didxido de carbono (fonte prin-
cipal do efeito de estufa), responsabili-
dade particular nos novos mercados
grandes (India, Rep, Pop. China!)

A politica européia (da Unido Euro-
péia) criou duas novas leis: a “End of
Life Vehicles Directive™ (Diretriz sobre
os carros velhos) e a “Elektroschrottver-
ordnung” (Diretriz sobre o lixo eléurico
e elerrnico),

A direrriz sobre s carros velhos so-
licita o seguinte:

* obrigagio de evitar, de reciclar e de
reutilizar fisicamente o lixo;
principio da responsabilidade do pro-
dutor;

instrugao detalhada para o desmante-
lamento, a reutilizagio ¢ a reciclagem
das pegas;

* a partir do 1/1/2003, todo o veiculo
no mercado europeu deverd ser isen-
to de chumbo (exceto a bateria), mer-
ctirio, cidmio e cromo VI (um teor
total de 2 g por veiculo serd tolerado);
o dltimo proprietdrio poderd desfa-
zer-se do veiculo corretamente e sem
custos;

ele receberd um certificado de destrui-
¢io com atestado.

O conselho europeu de ministros
ENcarregou o Grupo competente na
UE de retocar a diretriz, depois que os
ministros da Gri-Bretanha, Espanha
¢ Alemanha sinalisaram que nio rati-
ficariam a diretriz. Tudo foi bem acei-
to, 0 assunto critico sé foi o n® 5: a in-
distria automobilistica destes paises
aceita reciclar sem custos os veiculos
fabricados apds a entrada em vigor da
diretriz, mas nio os 160 milhdes de
veiculos admitidos atualmenre na UE
(40% deles sio marcas alemis). A as-
sociagio automobilistica alemi acei-
tou cada assunto ecoldgico; a substi-
tuigio do cromo hexavalente estd bem
adiantada.

Exemplo:

Uma apresentagio no grupo Mate-
rias dentro do VDA, a associagio auto-
mabilistica alema




Na Alemanha, no comego do ano
1997, foi fundada uma sub-comissio
de “Superficies” no grupo “Materiais”
dentro da VDA, a associagio automo-
bilistica alema. Participam técnicos das
montadoras, dos fornecedores de pegas,
organizados na VDA, assim como téc-
nicos dos fornecedores de produrtos
quimicos de eletrodeposigio, organiza-
dos na ZVEL Dependendo do tema,
alguns representantes da indistria de
tintas, de aluminio ou de ourras indus-
trias serdo convidados. O grupo traba-
lha baseado em uma relagio que foi es-
tabelecida para as montadoras, conten-
do assuntos como camadas estdveis no
meio “bio-diesel” (metiléster de dleo de
colza), novas camadas decorativas, mi-
crogalvanoplastia, a substitui¢gio do cro-
mo hexavalente nas passivagbes e cro-
matizagoes ¢ a corrosio de contato en-
tre pegas de ago, aluminio ¢ magnésio.

Neste grupo “Superficic”, também ¢
discutida a politica geral representada
pela ACEA - Association des Construc-
teurs Européens d' Automobiles - ¢, pa-
ra a Alemanha, sio elaborados alguns acor-
dos, por exemplo uma posi¢io comum
&DI]I.'C O Uso d.C CIomo hm\":l]l.'l'llf.

Foi apresentado na reunifio passada
o estado atual na Alemanha:

* passivagio azul trivalente + selante:
50-100 h

* camadas de conversio para aluminio
a base de compostos de titinio ¢ zir-
conio: 56 ajudam a aderéncia

* pds-tratamento para fosfatos a base
de zircHnio

* pds-tratamento isento de cromo para
zinco, cor prata; 24-96 h

* passivagio azul trivalente com prote-
¢ao melhorada com tratamento tér-
mico: 48-72 h

* passivagio trivalente a alta espessura
sem+com traamento térmico: 72-500 h

* pos-tratamento mineral sobre passi-
vagdes: 100-300 h

* espécie de verniz, direto sobre o zinco
com tratamento térmico: 200-500 h

Hoje: relatério mais minucioso so-
bre as passivagbes trivalentes de alta es-
pessura para o zinco no sistema integral
zinco, resp. liga de zinco - passivagio -
selante/“ Topeoat™

Exigéncias/estado para cromo(Vl)
DIN 50961 para passivagio amare-
la sobre zinco:

72 h (tambor) ¢ 96 h (gancheira)
Estado récnico arual para:
* passivagio amarela sobre zinco:
ca. 100 h {rambor)
ca. 200 h (gancheira)
* passivagio amarela sobre zinco/
niquel alcalino:
300-500 h (gancheira)
* passivagio preta sobre zinco/niquel
alcalino
300-500 h (gancheira)
* passivagio amarela sobre zinco/ferro
200-500 h (gancheira)
* passivagiio preta sobre zinco/ferro
200-400 h (gancheira)
Exigéncias adicionais ao sistema de
protecio i corrosio:
* mecanismo de protegio catddico
* estabilidade ao calor >120/150 -
200/210 *C
* cor metdlica/incolor ou preta
* coeficiente de atrito (ra) ajustdvel
Os sistermas atuais ndo satisfazem
estas exigéncias completamente, por is-
50, asajmnmﬁvaspnm 0 ZINCO 30 apro-

vadas,

Protecao a corrosao para zinco e
passivacio

O zinco garante sobre 0 ago uma
protegio i corrosio catddica do metal
de base.

Parimetros: espessura ¢ distibuigio
da camada, metais estranhos (p.ex. ligas)

O priprio zinco ¢ protegido pela
passivagio contra o ataque Corrosivo.

Parimetros: espessura da passivagio,
composigio quimica

Um pds-tratamento estabiliza ¢ re-
forca a passivagio ou forma uma cama-
da adicional (selantes, vernizes),

Protecao 4 corrosao para passi-
vagoes trivalentes de alta espes-
sura sobre zinco

O comportamento da corrosio de
pegas feitas em tambor depende mui-
to da geometria destas pegas. Resulta-
dos até corrosio branca: 70-100 h
com pegas angulosas e 200-300 h com
pecas redondas (bem rolantes). A boa
protecio nido ¢ feita por compostos
soltiveis (repassivantes), mas por uma
camada especificamente dura com
uma fase de gel muiro breve. Pegas fei-
[as em g:l.nl:l‘u‘.‘im ﬂ.l[ﬂl'lqﬂ.m ﬂﬂmal'
mente os valores superiores >300 h até
corrosao branca.

Resisténcia ao calor das passiva-
¢oes trivalentes a alta espessura
sobre zinco

Investigaghes de laboratdrio mos-
traram gue 2 protecio  corrosio prati-
camente ndo muda aré 225°C (acima
comega a sublimagio do préprio zin-
co). Uma fibrica de paratusos obreve
com suas pegas 240 h aré corrosio
branca ao cabo de 24 h a 220°C..

Aplicagao de um pos-tratamento
sobre estas camadas

1. SELANTES (disperstes de polimeros
OIgANICOS) AUMENTAM 4 protecio A cor-
rosao branca (e, por conseqiiéncia, tam-
bém o progresso do ataque Corrosiva).

Exemplo:

* parafusos M8 x 25 com passivagio
espessa 280 h até corrosio branca:
400 h aré 5 %

* parafusos M8 x 25 com passivagio
espessa + selante: 380 h até corrosio
branca: >600 h até¢ 5 % (continua)

Desvantagem: selantes tornam-se
castanhos (queimados) acima de 200°C

2. "Torcoat” (camada de compostos
inorginicos)

Resiste 2 um mmaamento térmico >
200°C. Um teste comparativo ainda es-
td em andamento.

Cores

A cor natural sobre zinco puro é
transparente ¢ distintamente verde-iri-
descente. Esta cor nio é uma cor de
corpo, originada por um pigmento,
mas uma cor de interferéncia, relativa a
sua espessura. Uma camada de um ver-
de tao distinto tem uma espessura de
100-700 nm.

Se esta camada rivesse um “Top-
coat” inorginico, a iridescéncia dimi-
nuiria (=espessura mais alta ¢ regular),
mas a cor verde seria conservada. Com
um selante orginico {indice de refrac-
gao diferente), a cor desaparece com-
pletamente.

A cor sobre zincofferro irisa mais e,
devido ao pigmento de ferro, parece
mais amarelada. Aqui, também, ela de-
saparece quase completamente com
um selante orginico.

Com uma variagio, ¢ possivel obter
camadas pretas sobre zinco/ferro.
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Estrategias de Marketing

Com o carro ecolégico, encontra-
mos uma alteragio da consciéncia pu-
blica que estd envolvendo o marketing.
As companhias estabelecem listas de
substincias inoportunas para criar o “pri-
meiro carro sem cidmio, cromo VI, ..."
* UE: carro a 3 litros; Japdo: Toyora

Prius, 17 carro hibrido produzido
em massa;

* “fuel cell” (o primeiro serd Ford ou
Opel? Os dois anunciam para o ano
2004!)

* tinta a base de dgua, carro reciclivel,
carroceria biodegraddvel, ...

Depois das tendéncias de reduzir os
custos ¢ o “carro ecoldgico”, o “Smart
Car” é a rerceira tendéncia forte, “Smart
Cars” (carros espertos), significa em pri-
meiro lugar, uma computadorizagio do
carro para aumentar o conforto ¢ in-
cluir o “entertainment”, mas além disto
instalagbes de seguranca que se adap-
tam as condigbes ¢ 4 intensidade de um
acidente.

1. CONFORTO

* global "positioning system” - mapas e
sistema de diregio via satélite, comu-
nicagio integrada, recolhimento au-
tomdtico de triburos (1)

* controle automdrico das condigies (rem-
peratura, posicio de assento, ar, luz, ...)

* controle remoto, manejo a voz, “wea-
rable computers” = compuradores de
vestir (Smart)

2. SEGURANGA

* ABS, controle de direcio, eixos inte-
ligentes etc.

* “clever airbags” - controlam o grau de
insuflagio, detectam a posigio, a esta-
tura ¢ o peso do motorista e se o cin-
to de seguranga ¢ usado

* (Visteon: sensores no assento; Bosch:
micro-radar que mede a aceleragio
do choque)

3. ENTERTAINMENT - DIVERTIMENTO

* monitores ¢ ligagio de internet no
apoio de cabega (“music on demand”,
TV on demand”)

Conseqgiiéncias para o tratamento

de superficie de hoje e de amanha

1. REDUCAD DAS VARIACOES (DE PECAS!)

* desenvolver os tratamentos ¢ camadas es-
pecificas mas também multifuncionais

* trabalhar junto com as montadoras
(Grupo “Superficie VDA/ZVEI" ale-
maio)

2. Novos METODOS DE FABRICACAO

* processos fechados, integrados dentro
do ratamento mecinico e de montagem

* importincia enorme da simulagio/
modelagio, para um desenvolvimen-
to mais ripido, assim como para enten-
der e influenciar o processo integral

3. RECICLAGEM

* saber ¢ entender as exigéncias da me-
talurgia e da reciclagem

* processos isentos de substincias dete-
riorantes (risco para a metalizagio de
plistico!)

Carro ecologico

1. "END OF LIFE VEHICLES" - ELEK-

TROSCHROTT

* substituir as passivagbes hexavalentes
para o zinco, as ligas, o aluminio ¢ o
magnésio

* substituir a camada estanho-chumbo

2. DIMINUICAD DA EMISSAO DE DIOXI-

DO DE CARBONO

* tratamento de aluminio ¢ magnésio,
camadas para evitar a corrosio de
contato

* camadas estiveis perante os combus-
tiveis alternativos

* risco do renascimento de carrocerias
tipo fibraforginico, mas biogénicas e
biodegradaveis

3. ESTRATEGIAS DE MARKETING

(ZVEIL, ACEA)

* transformar ¢ apresentar a galvano-
técnica como um tratamento ecoldgi-
O € seguro

* mudar a prépria atitude (se jd ndo -
ver mudado)

Smart Cars - Carros Espertos
1. COMPUTADORIZACAD, MAIS E MAIS
« PCB
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* processos no sentido modular, reci-
clivel e isento de substincias inopor-
tunas

2. SENSORES E CONTATOS ELETRICOS

* microgalvanoplastia - 0 mérodo
ideal para produzir micropegas

* rambém: modular, reciclivel e isento
de substincias inoportunas

3. SUPORTES

* zincagem de pegas extremamente di-
Ficeis

* necessidade das camadas condurtoras

Teses sobre 08 materiais e os
tratamentos de superficie no future
1. MATERIAL DA CARROCERIA - REDU-
CAO DO PESO
Aluminio? Auto Aluminium Allian-
ce (EUA) da USAMP e da Aluminium
Association — Cerimica? Plistico com
fibras? Poderia ser colorido no préprio
material (Smart)
* estruturas em ago uleraleve (dtimo
para a reciclagem e a seguranca)
2. APLICAGOES PARA A ELETRODEPOSICAO
* protegio i corrosio de ago, wibologia
* ligagoes condutoras de corrente, pro-
tecio 4 corrosao de contato
* design ¢ mutdvel (cromo sim ou nio,
ABS ou “roque do metal”, cor ou ma-
terial puro)
3. OUTROS TRATAMENTOS DE SUPERFICIE
* limpeza, ratamento de aluminio ¢ mag-
nésio, verniz a base de dgua ou em pé
* olhar para as superficies ¢ materiais

Abreviacoes

ZVEI - Zentralverband der Elekiro-und Elek-
tronikindustric = organizagio de fornedo-
res com - 50 “Fachverbinde” = associagbes
especializadas (p.ex. limpada, computa-
do, geladeina, fogio, autoeétrica ...)

FV 24 = galvanotéenica (fornecedores de
equipamentos ¢ de produtos quimicos)
VO - Zentralverband der Oberflichentech-
nikindustric — em preparagio fora do
ZVEl, uniio de todo tratamento de super-
ficie (galvanotécnica, aluminio, tintas,

plasma ...} atualmente separados
USAMP - US Automotive Materials Part-
nership - consércio de pesquisa do USCAR
= American Council for Amomotive Re-
search .

Patricia Preifeschar
SurTec GmbH, Trebur, Alewnba




BOMBAS PARA
LiQuIDOS
CORROSIVOS
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OMBAS CLIMICAS

Evite um caro FULILUS Tl y:
desperdicio. o i 3

As ESFERAS DOUGLAS, isolam a superficie do banho,
dificultando a saida do calor e reduzindo a poluicio
do ar, num processo que substitui com vantagens,

qualguer tampa. Consulte-nos.
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DOUGLAS INDUSTRIA E COMERCIO
DE PLASTICO LTDA.

R. Silvaira Martins, 55
09210-520 - Santo André - SP
Fone.: (011) 4996.3559 - Fax: (011) 4997.1400
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Tnl.. [1 1) 7972-0899 Fax: (11) 79720252 ‘

VY
)
Produciio, recuperagio ¢ protegio anlicormosiva em !
todos os segmentos industriais, inclusive alimenticio, .//’ su LZER M ETCO
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Administrando processos quimicos

ste artigo aplica-se a téenicos qui-
micos que sio responsdveis por
processos de pré-tratamento, pin-
tura industrial e/ou raamento de
efluentes, bem como pela definigio dos
produtos utilizados nestes processos.

Quais as vantagens de um quimico
de processos industriais cursar adminis-
tragio de empresas?

Administrar um processo quimico,
exige do quimico um “know-how™ que
vai um pouco além das disciplinas de
quimica pura e aplicada. Nas discipli-
nas de quimica pura ¢ possivel conhecer
todas as reagbes quimicas envolvidas no
processo de fosfatizagio, nos processos
de cura de diferentes sistemas de pintu-
m ¢ nos PI'UCL'SGU! I:lt raramenito dE‘
efluentes. Nas disciplinas de quimica
aplicada, aprende-se quais as andlises
quimicas e fisicas que podem ou devem
ser feitas nos diferentes processos pro-
dutivos. Conhecer todas as reages en-
volvidas nos processos e quais as andli-
ses que podem ser realizadas antes, du-
rante ¢ depois do processo produtivo ¢
muito importante. Mas, ser responsdvel
por um processo produtivo vai um
pouco além da quimica.

Pode-se dizer que a quimica ndo en-
sina a lidar com pessoas e a controlar
processos onde existem outras varidveis
envolvidas, como, por exemplo, varidveis
comportamentais - resisténcia a mudan-
ca, conflitos internos e externos, Nas dis-
ciplinas de psicologia e sociologia apli-
cada ¢ possivel conhecer tais varidveis e
ter uma maior facilidade para lidar com
as pessoas envolvidas nos processos.

Planejar, Organizar, Dirigir, Coor-
denar, Controlar. Para ter um maior
controle do processo sobre o qual se es-

Este artigo demonstra algumas vantagens
Comparativas ue o curso de administragao pode
[razer a0 tecnico e processos industriais.

Daniel Moschini Daudt

td atuando, ¢ necessdrio saber planejar
(trocas de banho, tratamentos de
cfluentes que necessitem um maior
tempo de tratamento, testes de novos
produtos...), organizar (organizar as ta-
refas planejadas no tempo disponivel),
dirigir (delegar fungdes ¢ téenicas para
os funciondrios realizadores dos proces-
08 em questio), coordenar ¢ controlar
s¢ os processos estio sendo realizados
conforme o planejado, verificando se
existe uma maneira mais eficaz de se
realizar o mesmo processo - buscando a
melhoria continua.

Acompanhar e controlar varidveis
do processo quimico utilizando-se de
tabelas e grificos. Vanmgem: quando
bem aplicados, os grificos facilitam a vi-
sualizacio da causa de um determinado
problema no processo. Podem ser utili-
zados para acompanhar variagbes nas
concentragoes dos banhos de pré-trata-
mento, para acompanhar problemas de
pintura, volumes didrios de efluente
tratado.... O réenico tem condictes de
acompanhar o processo “mais de per-
to”, tendo condigoes de dar prioridades
i solugio de problemas que causam
maiores impactos no produto final.

A matemdrica financeira, pode ser
uma aliada a rtomada de decisio do téc-
nico, Tendo condigoes de calcular raxas
de juros compostos, taxas nominais, ta-
xas equivalentes,... 0 técnico tem condi-
goes de avaliar, junto ao deparamento
de compras, qual o custo real do produ-
to utilizado no processo, A partir dai, ¢
possivel buscar significativas redugbes
de custos.

Quﬂj O Custo df um Pﬂm pl‘l}-
dutive? Quando a fungio do técnico é
definir custos de produgiio, ¢ importan-
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te que ele tenha conhecimentos mini-
mos das reorias de Taylor - estudo dos
tempos ¢ movimentos - que podem ser
aprendidos na disciplina de Teoria Ge-
ral da Administracio. Além de crono-
metrar os tempos da mio-de-obra en-
volvida no processo, ¢ importante que
o responsdvel pelo processo tenha con-
digbes de questionar quanto a eficién-
cia técnica e econdmica do trabalho
que estd sendo realizado. Quanto i efi-
ciéncia técnica, o técnico deve rer con-
digdes de analisar o processo atual, en-
contrar oportunidades de melhorias e
implanti-las, Quanto i eficiéncia eco-
nomica, o técnico tem que analisar os
produtos utilizados, verificar se o mer-
cado ndo oferece um produto melhor,
com uma relagio custo-beneficio supe-
rior, ou ainda, se o processo ¢ realmen-
te necessirio para garantir a qualidade
do produto final - caso nio seja, o pro-
cesso deve ser eliminado.

Existem ainda outras disciplinas da
Administragio de Empresas que po-
dem ser bem utilizadas na drea de pro-
cessos quimicos ¢ outras que realmente
nio possuem aplicagio alguma. No en-
tanto, ¢ importante que seja quebrado
o paradigma de que o téenico quimico
que queira seguir carreira na drea da
quimica ¢ obrigado a escolher entre ser
um engenheiro quimico, um bacharel
em quimica, ou continuar sendo um téc-
nico quimico sem formagio superior.

A faculdade de administragio de
empresas pode agregar tanto valor
quanto uma faculdade de engenharia -
dependendo do ramo no qual se vai
trabalhar, ¢ claro. Independente do ra-
Mo, exXistem muitas empresas carentes
de técnicos que tenham uma boa visio
administrativa, capazes de modificar
processos, com facilidade de tomada de
decisio, com capacidade de envolver
pessoas, compartilhar visoes, liderar
ETUpOs. .

Daniel Moschini Dandr

Téemico Quimico responsdvel pelos processos
de pintura e tratamento de effuentes da
Elevadores Siir 5.A.
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Atotech amplia suas instalacoes

Atotech do Brasil Galvanotéenica

- um dos lideres mundiais no de-

senvolvimento e fornecimento de

processos, produtos e equipamen-
tos para tratamento de superficies para
as dreas decorativa, funcional e de fabri-
cagio de circuitos impressos - acaba de
ampliar a sua planta industrial localiza-
da no municipio de Tabodo da Serra,
em Sdo Paulo,

A empresa investiu US$ 4,4 mi-
lhées - contra um faturamento anual,
no Brasil, de cerca de US$ 20 milhes -
na compra do prédio ¢ do terreno, am-
pliagio das instalagbes no imdvel que jd
ocupava antes e na construgio de novos
laboratérios e escritérios. “Estamos
inaugurando uma nova fase da Arotech
no Brasil. Passamos de 4000 ny’ de drea
construida para cerca de 6800 m’, em
um terreno de 8000 m®™, informa
Horst Leo Alfes, diretor superintenden-
te da empresa.

De acordo com ele, os laboratdrios
da empresa jd estavam pequenos para as
atividades, e a Arorech rambém estava
adquirindo novos equipamentos, como
um Raio X de iiltima geragio para and-
lise de espessura e componentes de me-
tais, e ainda precisava ampliar seu siste-
ma de traamento de efluentes. "Apro-
veitamos a reforma para separar alguns
laboratdrios que estavam juntos, cons-
truir novos escritrios, instalar mais

U dos setores das novas
instalagbes da Atotech

equipamentos, ¢ hoje temos capacidade
para tratar com seguranga toda a dgua
que utilizamos.”

No que se refere ao tratamento de
efluentes, a capacidade de tratamento
da empresa no Brasil € hoje, bem
maior do que a sua produgio. Mas, se-
gundo Alfes, como sio fabricados mui-
tos produtos, cada um com um tipo di-
ferente de efluente, é preciso tratar de
modo diferente cada um deles. “Com
as novas instalagbes, passamos, por
exemplo, de 30 toneladas de lodo por
ano para apenas 5 kg.”

Tratamento de Efluentes

O diretor superintendente também
informa que, no setor de tratamento de
superficie, atualmente no Brasil é mui-
o mais interessante o fornecimento de
pacotes com solugbes completas, inte-
grando economia com alea tecnologia.

“Quanto maior o refugo, maior o des-
perdicio, sem falar na responsabilidade
ecolégica. Por isso, nossos clientes que-
rem, hoje, produtos de maior qualidade
e tecnologia com menor refugo.”

Neste contexto, Alfes cita um dos
processos desenvolvidos pela empresa:
0 “UniClean Bio", composto de pro-
dutos quimicos e do equipamento
“Bioliser”, criado pelo préprio depar-
tamento de equipamentos da Arotech.
Com ele, as bactérias “comem” todos
os residuos oleosos dos desengraxan-
tes, reduzindo, assim, por exemplo,
30 toneladas de lodo/ano para 5 kg, ¢
garantindo um efeito de limpeza sem-
pre uniforme. “J4 o ‘Nikotect’ man-
tém banhos de niquel sempre livres de
contaminagoes e, consegiicntemente,
as camadas metdlicas com alta quali-
dade e uniformes”, explica Alfes.

Jd para o vice-presidente da Aro-
tech ¢ responsdvel pelas Américas,
William Wasulko, a empresa tem co-
mo objetivo fornecer localmente nos
paises em que atua servigos completos
de qualidade e tecnologia. “Um exem-
plo ¢ o caso de sucesso da Atotech do
Brasil, que desenvolveu localmente,
com o auxilio dos técnicas da empresa
no mundo todo, a tecnologia utilizada
no processo de fabricacio de cartbes
telefdnicos brasileiros, que nio ¢ usa-
do em nenhum outro pafs.”

Arpol tem nova fabrica de tinta em po

i estd funcionando, desde julho
tltimo, a nova fibrica de tnta em
po da Arpol, empresa localizada
em Osasco, 530 Paulo, ¢ cuja at-
vidade principal € a fabricacio de tintas
¢ vernizes para pintura de bicicleras.
De acordo com Narciso Moreira
Preto, diretor da empresa, com uma
produgdo inicial de 300 kg/h, a nova Fi-
brica estd se utilizando de equipamento
com tecnologia italiana que permite a
produgio de tinta em pé de “melhor

qualidade e resisténcia, além de propor-
cionar melhor aplicagio, gragas 2 extru-
sora de dupla rosca segmentada, que ga-
rante mais uniformidade ao produre”.
No inicio do préximo ano, a Arpol
pretende dobrar a sua capacidade de
producio para atender a outros seg-
mentos do mercado que j4 manifesta-
ram interesse pelo uso da tinta em pé.
Segundo Preto, o mercado estd, hoje,
um pouco retraido, mas a tendéncia é
de crescimento em virios setores, parti-
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cularmente para o de tinta em pé, que
vem tendo a preferéncia dos clientes in-
dustriais pela crescente otimizacio da
relagio custo/beneficio e, principal-
mente, ainda de acordo com o diretor
da Arpol, por tratar-se de um produto
ecologicamente correto, jd que ndo re-
quer solventes. “Desta maneira, esta-
mos nos preparando para atender i de-
manda que certamente ocorrerd quan-
do a economia der os primeiros sinais
de reaquecimento.”




SurTec chega ao interior de Sao Paulo

través de coquetel realizado em 2

de julho Glimo, no Hotel Nacio-

nal Inn, de Campinas, Sio Paulo,

a diretoria da SurTec do Brasil
apresentou a empresa a vidrios empresi-
rios do interior do Estado. Entre eles es-
tavam (da esq. para a dir. na foto): An-
tonio Rigitano, diretor da Superzinco ¢
Nii]l.h’l;ul[li‘.‘l Caredral; Flivio Guerra,
do setor de galvinica da Robert Bosch;
]. C. Cury, diretor da Capanyl Revesti-
mento; Vicente Rigitano, diretor da Su-
perzinco; e Walter Barbieri, do setor de
planejamento técnico da Robert Bosch.
Com sede em Sio Bernardo do Cam
po, 530 Paulo, a recém-criada SurTec
do Brasil é resulado da associacio do
socio brasileiro Domingos Spinelli, di-
retor da empresa de recnologia especial-
izada Formulat, com a empresa de tra-
tamento de superficic alemi SurTec, ¢
inclui, ainda, a divisio de produros qui-
micos para elerrodeposicio da Roshaw.

ETE da Tecitec

[ecitec € a responsivel pelo pro-

jeto, desenvolvimento, fabricagio
¢ montagem de uma estagio de
tratamento de efluentes para a
nova fibrica de pilhas alcalinas da Pana-
sonic do Brasil, localizada em 530 José
dos Campos, Sdo Paulo, O efluente ra-
rado serd n;l-:&.l},_:l:lqldu num riacho que
desemboca no rio Paraiba, e estard den-
tro da legislagio ambiental Artigo 18.
Segundo o engenheiro Jiilio Valen-
wuela, da Tecitec, responsivel !wln de-
senvolvimento do projeto, "o tratamen-
to serd feito por processo descontinuo,
ou seja, batelada, que consiste em um
conjunto de dois reatores: enquanto em
um se recebe o efluente, no outro é rea-
lizado o tratamento. Em resumo, pode-
mos dizer que os despejos liquidos con-
taminados com manganés e zinco serdo
tratados em dois estdgios. No primeiro,
serd eliminado o manganés e, no segun-
do, o zinco. Por outro lado, os floculos

Viirios empresarios do interior estiveram presentes no evento,

A linha de produros da SurTec
abrange desengraxantes industriais para
diversos tipos de substratos, processo
de zinco alcalino isento de cianeto, sis-
tema de limpeza reciclivel e modular,
sistemna de passivagiio para zinco ¢ |i_|;_;|.\
de zinco, decapantes/inibidores, aditi-
vos, passivagbes e processo decorativos,
SO0 u}hu' ;'th .ljil'll.l CS-[.i'n'L‘l € 15Cnio d.l.‘
claneto, cobre dcido brilhante ¢ nivela

do, niquel semibrilhante diicril, niquel
brilhante com baixa tensio interna e

cromo microfissurado,

Nowves relefones da Surlec

(Sisterma de [ Miscagem Direta a Ramal):
(OAXT 1) 4334, 7300
(XX 1) 4334, 7330
(OXXT 1) 4334, 7331

Tromce Chave:

Depro, Venaas

(XX £} 4334, 7362

i rr.'."r,.l,l'- .Ir|".- HICH,

para a Panasonic

= -m-‘-.ﬂ.

Fluxograma da ETE da linha de fabricagio de pilba alcalina da Panasonic

I"IrL_'i_lIﬂll.llJﬂ\ nos reatores '.]{' [rAalAMmeno
serio removidos para um tanque-pul-
mio de lodo, e deste para desidratagao
em filtro-prensa. Por fim, o lodo desi-
drarado serd L|irigidu. através de um fu-
nil, para um carrinho de coleta e enca-
minhado para os leitos de secagem”.

O engenheiro também lembra que
o liquido filtrado retornard para os rea-
tores de tratamento, onde iniciard o

processo de tratamento, ¢ que a dgua
tratada serd dirigida para um caixa de
passagemn/medidor de vazao,

“Este processo foi desenvolvido co-
mo um aprimoramento da tecnologia
da Panasonic japonesa ¢ americana pa-
diz Valenzuela,
acrescentando que a fase inicial dos res-
tes estd prevista para a segunda quinze-
na de novembro,

ra o caso brasileiro”,
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17 seguranca e Saide no Trabalho

Aposentadoria Especial: do que se trata?

posentadoria Especial ¢ uma espé-
cie de aposentadoria por tempo de
servigo devida pelo INSS a segura-
dos armente filiados ao Regi-
me Geral da Previdéncia Social que, du-
ranee 15, 20 ou 25 anos de servigos con-
secutivos ou ndo, em cardter habitual ¢
permanente, laboraram expostos a agen-
tes nocivos, sejam eles fisicos, quimicos
ou bioldgicos, sob niveis além da rolerin-
cia legal. E uma modalidade previden-
cidria de indenizagio diferida pela assun-
o do risco de aquisigio de doengas pro-
fissionais ou do trabalho, em virtude de
ameaga 2 saide ou A integridade fisica
do segurado no curso da relagio laboral.
O presente texto é uma sintese do
trabalho elaborado em forma de per
guntas e respostas pelo chefe de RH da
Perroquimica Unido, Mauricio Rodri-
gues Moreira, com base em parecer do
especialista em direito previdencidrio e
acidentirio, Wladimir Novaes Martinez

* O profissional que opera na fabricagdo
de produtes petrogquimicos bisicos ( apesar
do processo de fabricagio ser hermetica-
mente fechado, havendo apenas exposigio
a emissies fugitivas) tem direito & aposen-
tadoria especial? O direito ao beneficio
depende do limite de tolerincia, em -
da circunstincia. Quando constar no
laudo que essas emissoes fugitivas sio es-
parsas, dentro do aceitivel, ou incapazes
de gerar ameaga ao organismo do segu-
rado, ndo subsistird o direito, porém, se
constar no documento que essas emis-
soes sio de tal ordem que péem em ris-
co a satide ou a integridade fisica do tra-

balhador, descabe subsistir divida quan-
to ao direito 4 aposentadoria especial.

o Consta ne §5° do art. 68 do Decreto n®
3.048/99 que, para fins de concessio de
brmﬁ:‘iﬂ. a pericia médica do INSS ana-
lisard 0 DSS-8030 ¢ o Laswdo téenico e ins-
pecionard o local de trabalhe do .f.fgr.rma"ﬂ
Pode 0 INSS denunciar ao M:r:ma Pri-

blico eventuass irregularidades enco

O INSS pode nio s6 d-:num.mn se enten-

der que houve md fé por parte da Em-

presa, como também aplicar a mula

prevista no art. 283 do Decreto n® 3.048,
que varia de R$ 636,17 a R$ 63.617,35,
conforme a gravidade da infragio.

* Ok Laudos elaborados por engenheiros de
seguranga ou médicos do trabalbo, par
efeito da legislagio de Segunanga ¢ Medi-
cina do Trabalbo, devem ser conclusivos
quanto & exposigio ¢ enquadramento co-
mo i , o nido existe requisito legal
pana essa conelusio? Nao basta enquadrar
como insalubre. Carece, também, afir-
mar categoricamente, em cada caso, na-
quela circunstincia, em face daquele
ambienre, reportando-se a certo traba-
lhador, se a exposigio ao agente nocivo
pie em risco a satide ou integridade fisi-
ca do segurado da Previdéncia Social, de
forma imperativa, expressa ¢ perempto-
riamente conclusiva,

Da Plano de Custeio da Previdéncia
Social (Lei n® 8.212/91) ¢ possivel infe-
rir que as empresas estio obrigadas a for-
necer informagoes laborais sobre os se-
gurados. Diante da insisténcia do traba-
lhador em obter documentos inécuos,
ele poderd ser emindo enquanto retrato
da situagio real, sem maiores conse-
qiiéncias para o emitente; o que a em-
presa nao pode ¢ sonegar dados laborais
do segurado.

* De gue forma se dard o aumento da
contribuigio do INSS para o custeio da
futwra aposentadoria especial ( aliguota
SAT)? Em relagio a cada um dos 3 gru-
pos de risco (15, 20 e 25 anos), serio
acrescidos, respectivamente, de 6%, 4%
¢ 2%, a partr de 1/4/99, passando a
8%, 6% ¢ 4% a partir de 1/9/99 ¢ a 12%,
9% e 6% a partir de margo de 2000, so-
bre a folha de pagamento dos trabalha-
dores em tese com direito fururo i apo-
sentadoria especial. Em suma, a drea de
Recursos Humanos terd de pingar os se-
gurados sujeitos aos agentes nocivos de-

Hagradores do beneficio ¢ reagrupd-los
em folha de pagamento distinta.

* A declaragio de que o agente especifica-
do "¢ prejudicial & saiide fisica do empre-

gado” compromete a empresa em termos de
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agdes na drea cfvel? Politicamente € pos-
sivel censurar a situacgio criada com a
nova legislagio da aposentadoria espe-
cial, mas juridicamente o silogismo ins-
tituido ¢ irretocdvel. 56 tem direito ao
beneficio quem esti exatamente nas
condigies do titular com direito 2 inde-
nizagio trabalhista.

S6 pode pedir a prestagio (sem
certeza de obré-la) o trabalhador cuja
empresa permitiu gue operasse em
condigbes indspitas, as quais geram o
direito subjetivo a possiveis indeniza-
¢oes. Portanto, a empresa fornecedora
de documento dizendo que o am-
biente laboral “¢é prejudicial 3 saude
ou integridade fisica do empregado”
assume a responsabilidade por agio
civil indenizaréria.

* Os prepostos da empresa corvem o risco
de sofrer agies criminais devido a essa
afirmagio determinfstica’ A responsabi-
lidade civil pela declaragio da presenca
de agentes nocivos ¢ da empresa e ndo
de quem a relara. A (inica punigio pre-
vista diz respeito ao empregador, nio ao
seu PH.'PﬂStﬂ.

Adicional de contribuicao

Eventuais dividas a respeito da ma-
téria foram devidamente afastadas pela
conclusio do Conselho Nacional de
Previdéncia Social, constante no docu-
mento encaminhado ao presidente do
Sitivesp, Roberto Ferraiuolo, represen-
tante da indiistria naquele drgio.

A conclusio ¢ a seguinte: “sendo o
adicional previsto no § do artigo 57,
destinado a financiar a aposentadoria
especial, somente hd que se exigi-lo na
hipétese em que ¢ cabivel a concessio
de aposentadoria. Se o wabalhador usa
equipamentos de protegio coletiva ou
individual que a neutralizam a exposi-
¢ao a agentes nocivos ou o reduz aos li-
mites de tolerincia, nio serd exigivel o
adicional de contribuicio”.

Este artigo foi publicade no Infarmative
Sitivesp de Junho/99, sendo reproduzide
com a devida awtorizagio .




E tempo de estratégias

m recente publicagdo na revista EXAME

(20/10/99) um artigo de Michael Porter

{considerado wma das matores antorida-

des mundiais em Fstratégia Competiti-
va) me chamou a atengio. O artigo trata da
_ﬁrfm de estratégia como razdo para a crise elts
empresas.

E comum em épocas de crise que o em-
Prr:driﬂ sata em busca de noves negocios, no-
vas aportunidades. Por achar que ai estd a so-
lugio dos problemas de vendas de sua empresa,
arrisca-se em mercados nio conbecidos. Investe em equi-
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mudam, melboram, mas, nio tém estratégia.
Definir o miercado em fJue se quer atuar
¢ buscar tivar vantagens competitivas dentro
de uma especializagio do sen negicio siio neces-
sidades da empresa que quer crescer. Estabele-
cer limites e wm conjunto de atividades ade-
quadas mostra o caminbo correto para o suces-
so da empresa na atual conjuntura.
tempo de repensar a empresa como
um negocio extremamente técnico ¢ competi-
tiva, lemos que procurar nos apoiar em teo-
rias que ji provaram ter dado resultados positivos, ¢ nio

pamentos e tecnologias que dio a ele a sensagdo de estar
[fazendo modificagoes em sen negécio, que o levario a sair
da crise ¢ a alcangar o sucesso,

Passado algum tempo, nota gue o marasmo conti-
nua ¢ que suas finangas piovaram. O que deu errado? Por
que as mudangas nio trouxeram os resultados esperados?

A tese de Porter é que existe uma grave crise de es-
tratégia. A maioria das empresas nio possui uma estraté-
gia. Elas tomam iniciativas, assumem responsabilidades,

querer inventar a roda. Buscar solugbes nos livros de
marketing, administragio, economia, nas entidades de
classe que promovem cursos e palestras focadas nas novas
teenologias ¢ tendéncias do mundo moderno é agir de
forma inteligente e com o foce no crescimento ¢ sucesso do
préprio negocio.

Mareo Antonio Barbieri
1° Vice-presidente

Instituto de
Pesquisas

IPT =5

O IPT - Instituto de Pesquisas Tecnoldgicas do Estado de Sao
Paulo oferece, atraves do Laboratdrio de Comosdo e Tratamento
de Supericie, 05 seguinias Senicos:

+ Andlise de falhas por cormosio em equipamentos e produtos me-
talicos, apresentando, alem de esclarecimentos das causas, as
recomendacbes adequadas para controla-las;

« Ensalos acelerados de corrosio, possibilitando selecionar os
metals mals resistentes para cada situagio;

= Realizacdo de projetos de pesquisa @ de desenvolvimento em
parceria com empresas privadas o estatais;

= Consultoria em processos de tratamentos de superficie, identifi-
cando falhas e fomecendo diagndsticos para a ofimizacio do
processo produtivo @ a minimizagio do despeardicio,

= Avaliagio da qualidade dos revestimentos metdlicos atraves de
determinacbes da espessura, aderéncia @ uniformidade, dentre
outras. Sempre através de ensaios normalizades e com o objeti-
vio de reduzir custos, atraves da diminuicao do indice de rejecao
das pecas produzidas & até pela revelacio de revestimentos su-
perdimensionados;

« Avaliacio da qualidade de revestimentos orglnicos (linlas & vemi-
zes), sampre alraves de ensakos normalizados;

= Realizacio de cursos e seminancs visando ditundir conhadcmenio

e tecnologia.
IPT

institute de Pesquisas Tecnologicas
do Estado de Sio Paulo 5.A. - IPT
Cidade Universitéria Ammando de Salles Oliveira - Butanth
CEP 05508-201 - 580 Paulo - 5P
Teledax: (011) 37TET-4036 - Tel: (011) 3767-4044

BOMBAS

DE DUPLD

DIAFRAGM.A

(USA) 3/4
Alé 1,500 L/'Hora * Em Polipropilena)
Diafragmas de SANTOPRENE
Acionamento Pneumitico

PVEC Transparanta com
Flutuador de Ago Inox,

Vidro ou Gerdmica

FOME
(011) 256-0855

no seu Bairro, na sua Cidade ou no seu Estado.

Se vocé trabalha em Laboratério de Tratamento
de Superficie ou em Galvanoplastia e tem tempo
livre, favor entrar em contaro conosco.

Somos uma firma usp-l::.‘iuli:mja em pnnfum:e para
o tratamento de superficie, com a maior linha de
produtos no Brasil.

TEL.: (OXX11) 4071.2399 - Fax: (0XX11) 4071.2884




9 \nlormative do setop

sulfato de Estanho
Liguido

O LL-SN 225, recém-langado pela
Italtecno, ¢ um sulfate de estanho na
forma de solugiio liquida estabilizada ¢
homogénea, dispensando mio-de-obra
para dissolugio e evitando g]i.'\iw.'r\ji-_iu
de componentes. Permite a automatiza-
¢ao, sendo agregado ao banho através
tiL' |-"5':IL|‘|.E Lii P'l.ll]il[.l. LIllI. mantem a con-
CENragao constante, ["rL!qHlrL'IHI:.!ndu
maior uniformidade na cor dos perfis
tratados. Outro |1-1¢|dl.|.ru da emppresa € a
soluciio de sulfato de estanho e aditivo
prara l.']i.'”"lh.llllﬂ.:li.l.tﬂ LL-Salox  C200
NE que proporciona os mesmos bene-
ficios do sulfato de estanho LL-SN 225,
* Maiores informagies

p{'faﬁuf (OXX11) 825.7185

Maquina de Pintura
Automatica

As miquinas automiticas Sprimag
com mesa giratonia sio recomendadas
para pinturas internas ¢ externas de pe-
¢as cilindricas e simétricas e podem ser
integradas com linhas ou células auro
mudticas de fabricacio. Udlizando tintas
com tempos reduzidos de secagem, po-
dem ser l:'L|lle.I|.1.I'-. com ||'|'.<_'|'\.t'\ cstagocs
de pintura, como também com zonas de
M.'L'Jir_L'”'I € restriamento, .i|L"rr| lif_' Permii-
tirem que os aparelhos de pintura sejam
instalados fixos ou, alternatvamente,
com acionadores lineares pneumadricos,
hidriulicos ou por servomotores.

* Maiores informagies

pelo fone (0XX11) 523.6164

Resisténcias
Elétricas

A SMS publicou literatura réenica
sobre a sua linha de produtos: resis
téncias elétricas nos tipos tubulares
redondos e de imersio, para aqueci-
mento indireto, aletadas retangulares
| I".".i“”'i.i-‘ls-. Ll‘.' "'\“I‘HL"I_“I‘H_I_..[ neutras ¢
encapsuladas, revestidas com tubo de
“Teflon” ou com cipsula de tbo de
titinio, em tubo de aco inox, sobre
borda com rermostato, tubular para
degelo, alerada simples ¢ dupla am-
].11.;I'It |‘l.i|!'.! l.iL'!;Hn. [ii‘lu k.Ll]ii! r:'ﬂ;_'1ur.1 c
tubular Hlangeada. A publicagio am-
bém inclui informages sobre aquece-
dores elétricos de ar.

* Maiores inﬁr:rl.r:f&rj

pelo fone (OXX11) 271.1088

Passivacao Azul
Trivalente

Isento de cromo (V1) e de agentes
oxidantes, o passivador rtrivalente
SurTec 666 produz camadas de cor
azul intensa, mesmo com tempos
CUTrTos ll{' ”lll.'!":-‘ll.ﬁ. I.““.h.'”d“ SEr I._'l;:ll‘:l'
rido organicamente. Indicado para
uso sobre camadas zincadas em ele-
rrdlitos alcalinos isenros de cianetos,
alta
“TopCoats” ¢ selantes usados na in-
distria automotiva,

* Maiores informagies

pelo fone (0XX11) 4334.7330

apresenta receptividade  aos
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Bombas Helicoidais

As bombas helicoidais BlockBom-
bas sio dln!‘u'rl‘.ll"v.-t'h nos fpos indus-
triais, sanitirias e dosadoras e em ver
s0es Com um a quatro estigios, ope-
rando com pressio de recalque mdxi-
ma de 6 a 24 bar, respectivamente.
I'ém construcio em ferro fundido ou
ACO INOX € Pl'thur:i'.Jtl'.ltu vario de
0,01 a 200 m'/h, atuando em tempe
ratura de —400 a +200° C.

* Maiores informagoes

prfaﬁnr {OXXT9) 468.6901

Niquel Eletrolitico

Material de anodo ativado, o niquel
eletrolitico 5-Rounds da Inco, comer-
cializado pela Citra, ¢ indicado para
gﬂh‘.ln::}}lasriﬁ com cestas, sendo a dis-
solugio ativada pelo codepésito de uma
pequena quantidade controlada de en-
xofre com o niquel durante o processo
de eletrometalurgia. E apresentado na
forma de botdes com aproximadamen-
te 25 mm de diimerro ¢ 6,5 mm de es-
pessura.

* Maiores informagies
pelo fone (0XX11) 7922.0292




Por que voce deve associar-se a ABTS?

A ABTS
mantém
ainda
intercambio
com
instituicoes
similares
no Brasil e

1no exterior

Anividace: Em que empresa irabatha: ............ TR -
Fabricagio Propria: §im ] Nio [ Depto.: Fone: Ramak
Servigos para Terceiros: ~~ Sim [ Nio [ ] A s TR s P | IRETRLTR
Niimero de Empregadas junto so Departamento de Tratamento de Superficie............. Assinatura:

Assinatura;

Representantes junto a ABTS

Tratamenin de Superficie 87 = Satembro/Quinkes » 1808 57




Precisamos reaprender a lep!

Algo nos fala: por isto procu-
rAmos, cigamos, resolvemos,
() desconhecido pode ser .1.|gu que
nos ameaga, amedronta,

Melhor tomar cuidadoe?

Me lembra os lobisomens de Joa-
nopolis, ki em Minas. Perguntei a uma
senhora, que mora por ld: "Ah, que bes-
teiral O padre ji explicou udo. Mas...
¢ melhor tomar cuidado. Em noite de
lua cheia ndo saio de casa apés as dez
horas.”

Concorrentes, tecnologia nova, ja-
poneses, americanos, grampos, escutas
computadores, banqueiros — as vezes nio
assumemn o vulio de lobisomem?

H4 algo que nos falta! Procuramos
em revistas, jornais, livros, internet. Ah,
livros, quem nos desse saber , 6 com-
prando. Revistas trazem informacoes
arualizadas. Ler? Ler um Artigo inteiro
com atengio? “E o tempo?”

Lastumdvel, mas faro: quanto mais
acesso criamos a informagbes, mais pa-
lha podemos acrescentar ao palheiro
onde estd nossa agulha. Tsunami: A on-
da devastadora, que parece querer nos
afogar.

Excesso de informacées: isto nun-
ca existiu durante a histéria da huma-
nidade!

Nds precisamos escolher ¢ concen-
trar-nos no essencial do campo esco-
lhido.

Precisamos ser bons, para sobrevi-
ver, ou melhor, para ter o dircito de for-
necer informaches a outros. Se nio,
perdemos este direito, ndo temos mais
nada a dizer.

Precisamos de comunicacio. 56 as-
sim “os outros” deixam de ser lobiso-

“ eaprender” implica que jd soube-
mos. Prender hij_;;niﬁi.'.l. captar.

Volkmar Enr

Quanto mais acesso criamos a informacaes,
mais palha podemos acrescentar ao
palheiro onde esta nossa agulha.

Volkmar Ent

mens. 56 se nds os conhecemos, po-
dem se tornar colegas, talvez amigos.

Precisamos de amigos, sem eles pas-
samos pela vida solitirios. A quem dar
amor — de quem receber?

Ouvir e ler ¢ a mesma coisa, receber
comunicagio.

Ouvindo ou lendo com atengio po-
demos caprar sutilezas importantes. A
expressiao do corpo pode indicar o con-
trdrio do que a pessoa fala: intuitiva-
mente captamos estes sinais, porém hd
cursos para uma avaliagio melhor.

Hd muito Empo existe a expressio
“ler entre as linhas™. A ISO 9000 exige,
como um dos pontos de qualif'k:a{;iu.
andlise dos contraros, Um contrato ¢
um documento escrito, onde muito se
esconde “entre as linhas” ou na “escrita
fina". Nem sempre coisas do nosso
agrado. Contratos sio para as partes en-
volvidas, ndo para o departamento juri-
dico, embora um udvugadﬂ possa nos
ajudar a ler e escrever. Nio nos pode
substituir, rodavia.

Precisamos mesmo reaprender a ler!

Cientistas léem patentes para evitar
“reinventar a roda”, para ndo gastar seu
precioso tempo em algo que jd perten-
ce a ourros, estd obsoleto ou nvidvel,
Uma patente tenta justamente escon-
der o essencial: necessita-se experiéncia
para encontrd-lo. Um curso de leitura
rapida ndo resolve. Pode até piorar, em-
bora seja titil para “peneirar”.

Vamos reaprender a ler? .

Dyiretor da Cascadura Indwserial $/A - CEF.

Certified Electroplater and Surface Finisber

pela AESF (USA), Fellow do Institute of Me-

taf Fimishing (UK), Consulror da UNEP & da
Centralsuper
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R fado Carlos Ferreire 266
ME370-070 Sdo Pavde S5
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«. Galvanoplastia: Os Melhores
y Produtos Importados e Nacionais em um
Unico Fornecedor. Atendimento Personalizad

~ Metais ndo Ferrosos ~ Produtos Quimicos = -

Niquel: anodos e catodos  Acido Crémico
(diversas procedéncias) Acido B&HCO

T o

i ""tﬁ‘:&- ] b g =

Zinco: lingotes, anodos e

Cianeto de Cobre
bolas

Cobre: anodo de cobre Cianeto de Sédio
fosforoso e eletrolitico Cianeto de Potéssio

laminados Cloreto de Niguel

Estanho: anodos,
lingotes e verguinhas Sulfato de Niguel

Chumbo: anodos e Sulfato de Cobre

lingotes Oxido de Zinco

NIQUELFER Comércio de Metais Ltda. - Rua Guarda de Honra, 90 - 04201-070 - Sao Paulo - SP
Fone/Fax: 011 272.1277 http:www.niquelfer.com.br
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