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General Metal Finishing

Humectante CR 21 - Supressor de Gases Isento de
PFOS para o Eletrélitos de Cromo.

O Humectante CR 21, desenvolvido pela Atotech, € um aditivo
altamente eficaz, isento de PFOS para a prevengao da formagéao
de gases durante a eletrodeposicdo de cromo. O uso deste
produto ndo é restringido pela diretiva UE 2006/122/EC (emenda
76/769/EC), efetivada em 27 de junho de 2008, que limita o uso
de produtos que contenham PFOS nos eletrdlitos de cromo. O

Humectante CR 21 é apropriado para o uso em banhos de cromo
funcional ou decorativo. Para aplicagdes especificas, onde uma
pequena formacéao de espuma faz-se necessaria, esta disponivel
o produto Humectante CR 21 LF.

Caracteristicas e beneficios

‘Formulacaoisentade PFOS

Eliminagéo dos gases provenientes dos banhos de cromo no
ambiente de trabalho

-Custos mais baixos na manutenc¢éo do banho de cromo, devido a
redugado do arraste de solugao

‘Menor possibilidade de contaminacgao dos eletrolitos adjacentes,
devido a menor formagéo de névoa de acido cromico

-Aumento da vida util do sistema de exaustao e do equipamento
de cromacao

Atotech do Brasil Galvanotécnica Ltda.

Rua Maria Patricia da Silva, 205

Tabodo da Serra = SP « CEP 06787-480 = Brasil
Telefone: +55 11 4138-9900 « Fax: +55 11 4138-9909
atotech.tabo@atotech.com » www.atotech.com.br
SEA: 0800 55 91 91
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PALAVRA DA Atsts

EBRATS: Fundamental para a sobrevivéncia
da empresa e do profissional

| Rubens Carlos da Silva Filho |

omo o amigo leitor vai poder ler em matéria

publicada nesta edicdo, a ABTS ja iniciou os

preparativos para a realizacdo do EBRATS 2012.
Se, ainda em 2010, os responsaveis, dentro da Associa-
¢do, ja comecaram a tracar o que sera o evento - consa-
grado em toda a América Latina, e desta vez realizado
em paralelo ao Interfinish Latino Americano - agora
mostramos que as vendas dos estandes ja sdo um suces-
so, alcancado ainda durante o evento de lancamento.
A mais de um ano da realizacdo do evento, as empre-
sas ja estdo se preparando, reservando o seu espago e
decidindo as novidades, os produtos e servicos a serem
mostradas.
Realmente, as empresas do segmento ja descobriram a
importancia de participar do EBRATS 2012, seja pelo in-
tercambio técnico (aprimoramento do conhecimento),
seja para "estar antenado” nas novas tecnologias que
poderao vir a gerar oportunidades de negdcios. Partici-
par do EBRATS significa estar junto as melhores empre-
sas do setor, ter acesso as novidades e as tendéncias.
Por outro lado, o momento favoravel em que estamos
realizando o lancamento do evento, decorrente do bom
momento da nossa economia, o que vem despertando
grande interesse de investidores internacionais, nos
da a certeza de que o EBRATS 2012 também serd mar-
cado pela participacdo de vérias empresas do exterior
- inclusive que nunca participaram do evento -, o que
tende a promover ainda uma maior
apresentacao de novas tecnologias e
gerar oportunidades de negécios e
de parcerias.
Vale ressaltar que as expectativas
com relacdo ao futuro do pais s6 nos
fazem crer em um significativo cres-
cimento nos proximo anos. Afinal,
em 2010 tivemos um crescimento
econdmico de 7,5%, apresentamos
um alto grau de sustentabilidade,
obtivemos melhora na renda da
populacdo, gerando oportunidades
de aumento na demanda do mer-
cado interno, e temos expectativas

de que o governo cumpra seu papel no tocante ao
controle de gastos publicos, culminando com os dois
“megaeventos”: Copa do Mundo e Jogos Olimpicos.
Tudo isto da credibilidade aos empresarios, que se
sentem motivados em participar do nosso evento na
certeza da realizacdo de bons negécios.

Estar no EBRATS como expositor, como participante das
palestras, como palestrante e como visitante propor-
ciona um ciclo de conhecimento que s6 se obtém em
eventos desta grandeza, seja pelo seu reconhecimento,
inclusive internacional, seja pelo fato do mesmo se tor-
nar uma necessidade para as empresas e os profissionais
que queiram se manter no mercado em condi¢des de
competitividade.

Se, em 1979, ano de sua primeira realizacdo, o EBRATS
ja era catalisador de teoria e pratica em termos de
tratamentos de superficie, hoje, com a globalizacao,
ele é uma verdadeira necessidade, acelerando o
desenvolvimento do setor e trazendo para o pais novas
ideias, novas tendéncias, novas visdes, sobretudo agora
que o meio ambiente clama por sua preservacao.

Se analisarmos todas as edicdes do EBRATS, veremos
que elas foram marcos na apresenta¢do de novidades,
e também que, através delas, é possivel acompanhar
o crescimento da preocupagdo com a preservagao do
meio ambiente por parte das empresas que atuam no

segmento.

Certamente, ao lado de muitas tec-
nologias, o EBRATS 2012 vai mostrar
muitas solu¢des e evolugdes no que
diz respeito a preservacdo do meio
ambiente, j& que, agora mais do
gue nunca, as empresas que nao se
preocuparem com o mesmo estardo
fadadas ao sumico.

Assim, volto a repetir: participar do
EBRATS 2012 é essencial para todos
os que atuam no setor de tratamen-
tos de superficie, sejam empresas,
sejam profissionais. ll

Rubens Carlos da Silva Filho
Diretor Tesoureiro da ABTS

Tratamento de Superficie 165 | 3
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O leque de selantes SurTec inclui:

B Produtos para quase todas as aplicacbes

B Produtos para acabamentos transparentes e pretos

B Ceras e selantes com lubrificante integrado para
controle do coeficiente de friccio em elementos de
fixacdo

B selantes inorganicos, organicos, e mistos

B Exclusivos sistemas a base de agua, livres de
cromo*?, em conformidade com as diretrizes ELV,

RoHS e WEEE

Selantes
B SurTec 555 S - selante misto inorganico/organico,

com boa prote¢do a corrosdo e aspecto brilhante
para pecas de gancheiras

B SurTec 556 - selante inorgénico de étima
resisténcia quimica e térmica

B SurTec 558 Black - selagem pigmentada organica,
para pecas de acabamento preto em gancheiras

tes SukTec

Selantes com lubrificante integrado

M SurTec 522 - Selante inorganico com lubrificante
integrado, com 6tima protecdo a corrosao e
coeficiente de fric¢do = 0,11 p

B surTec 522 Black - para acabamento preto em
tambor rotativo

M SurTec 556 GL - selante inorganico com lubrificante
integrado e coeficiente de friccdo = 0,11 p

B SurTec 556 RT - selante misto inorganico/orgénico
com lubrificante integrado que proporciona
melhor protecdo a corrosao se o coeficiente de
friccdo for mantido em = 0,13 p

Ceras lubrificantes

M SurTec 520 - camadas transparentes e brilhantes
com coeficiente de friccdo de = 0,11 p

M SurTec 521 - camadas foscas com coeficiente de

fricciode = 0,12 p
J;.I'I —— o _, : : h.
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www.surtec.com.br
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EDITORIAL

Pensar localmente e
agir globalmente

A frase acima resume o que devemos fazer se quisermos
preservar o meio ambiente. E preciso colocar de lado as atitudes
Unicas e pratica-las num nivel maior, vendo o planeta como um
todo e a sua fragilidade ante as nossas “pegadas” sobre a sua
superficie.

Sustentabilidade deixou de ser coisa de “eco-chato” e virou
obrigacdo de todos. Destruimos o planeta durante séculos e,
agora, estamos sendo cobrados: se continuar deste jeito, ndo
havera futuro.

Com base nesta necessidade premente de preservacdo do
planeta, a revista Tratamento de Superficie passa a contar, a
partir desta edicdo, com a secdo “Sustentabilidade”. Neste
numero, inserimos um artigo e, nos proximos, estaremos
alternando noticias com artigos, de modo a trazer o maximo de
informacdo ao setor, considerado um grande poluidor, em face
dos produtos quimicos utilizados.

A proposta é apresentar aos leitores um leque de informacées
sobre normas, leis, novidades em servicos e produtos ligados
ao meio ambiente e que atendem as nossas atividades, bem
como divulgar as acbes das empresas e das pessoas prevendo a
sustentabilidade e os cuidados para com o planeta.

Outra novidade iniciada nesta edicdo é a coluna “Perfil”, na
qual destacamos os grandes profissionais, mostrando seus
feitos e sua vida profissional, e o quando contribuiram para o
desenvolvimento do setor.

Mais uma vez a revista Tratamento de Superficie da um passo
importante no sentido de proporcionar aos seus leitores o
maximo de informacdo atualizada.

Outra prova desta estreita ligacdo da revista com as necessidades
do mercado é a inclusdo, também nesta edicdo, de uma
matéria especial sobre processos, produtos e projetos. Aqui sdo
apontadas as tendéncias, bem como feita uma analise do ano
passado e apontadas as perspectivas para este ano que se inicia
em cada um dos setores abrangidos.

Mais ainda: também incluimos matéria sobre o inicio das
vendas dos estandes do EBRATS 2012, mostrando que a feira
“ja comecou”: no proprio evento de lancamento, cerca de 70%
dos estandes foram negociados, o que mostra a importancia
do EBRATS. Certamente, o meio ambiente e a sustentabilidade
como um todo serdo os motes desta edi¢do.

Wanderley Gonelli Gongalves
Editor
wanderleygonelli@uol.com.br
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A ABTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvanica foi fundada
em 2 de agosto de 1968.

Em razdo de seu desenvolvimento, a Associacdo passou a
abranger diferentes segmentos dentro do setor de acabamentos de
superficie e alterou sua denominacdo, em marco de 1985, para
ABTS - ASSOCIACAO BRASILEIRA DE TRATAMENTOS DE
SUPERFICIE.

A ABTS tem como principal objetivo congregar todos aqueles que,
no Brasil, se dedicam a pesquisa e a utilizacdo de tratamentos de
superficie, tratamentos térmicos de metais, galvanoplastia, pintura,
circuitos impressos e atividades afins. A partir de sua fundacdo, a
ABTS sempre contou com o apoio do SINDISUPER - Sindicato da
Indudstria de Protecdo, Tratamento e Transformacdo de Superficies do
Estado de Sao Paulo.

ASSOCIAGAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Rua Machado Bittencourt, 361 - 2° andar
conj.201 - 04044-001 - Sao Paulo - SP
tel.: 11 5574.8333 | fax: 11 5084.7890
www.abts.org.br | abts@abts.org.br
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STEELCOAT. LIDER EM TRATAMENTO DE SUPERFICIES,

As maiores montadoras do Brasil confiam na Steelcoat. Conte com a
tradigdo e a exceléncia no tratamento de superficies metalicas e na
entrega de solugdes just in time em total conformidade com as normas
socioambientais.

Steelcoat Taubaté - Av. Carlos Pedroso da Silveira, 10.000 - CECAP - Taubaté - SP - CEP 12.043-000 - Telefax: (12) 3686 2464
Steelcoat Séo Bernardo do Campo - Av. Piraporinha, n® 777 C - Planalto - SBC - SP - CEP 09.891-001 - Telefax: (11) 4349 6060
Steelcoat Vinhedo - Rua Alziro Cicchetto, 134 — Dist. Industrial - Vinhedo - SP - CEP 13.280-000 - SP - Telefax: (19) 3856 4464
Contato: comercialmg@powercoat.com.br Visite nosso site: www.powercoat.com.br

Pintura eletroforética
catodica (KTL/DKTL).

Protegao anticorrosao.

Viontagem de




NOTICIAS DA Absts

ABTS participa de
eventos internacionais

SF EXPO-CHINA 2011 - The 9th Guangzhou (China)
International Surface Finishing, Electroplating and

om o objetivo de fortalecer

cCHiNA Z011

S=EXPO

a sua atuagdo no mercado

internacional e, também,
de divulgar o EBRATS 2012, a ABTS
estara participando de trés eventos

Coating Exhibition
De 11 a 13 de marco, na China

HANNOVER MESSE 2011 - Feira especializada em
automacao industrial, tratamentos de superficie & f
PCE, energia, subcontracdo, microtecnologia, pesquisa

internacionais em 2012.

HANNOVER
MESSE

e tecnologia.

De 4 a 8 de abril, na Alemanha

SUR/FIN 2011 - Manufacturing and Technology
Conference

(_SUR/I;(I)IH

Mais informagcées pelo
Tel.: 115574.8333

De 13 a 15 de junho, em Rosemont, IL, USA

Oswaldo Cruz vai desenvolver
nova versao do curso de tratamentos de superficie

Centro de Pés-Graduacdo

da Faculdade Oswaldo

Cruz, em Sao Paulo, SP, esta
desenvolvendo uma nova versado
do seu curso de pos-graduacdo
em “Tecnologia de Tratamentos de
Superficie e Protecdo”, realizado
com o apoio da ABTS.

Com inicio previsto para marco
proximo, o curso é realizado as
tercas e quintas feiras, das 19h00
as 23h00, com carga horéria de 392
horas e duracdo de 3 semestres (12

modulos). l

Mais informacoes
Site da Faculdade Oswaldo Cruz:
www.oswaldocruz.br/pos

E-mail: pos@oswaldocruz.br
Tel.: 11 3824.3660

A melhor solucao em chapas para fabricacao de
tanques para galvanoplastia e tratamento de efluentes.

A LAMIPRO & um produto da Lamiex que oferece inovacao e tecnologia
nas chapas de polipropileno. Como caracteristicas resisténcia quimica,
resisténcia a UV, resisténcia a impactos e facil soldagem.

www.lamiex.com.br | 4| 3033-3777 | RuaApucarana, 990 - Pinhais/PR

LAMIPTO

LAMIEX
\\

O novo conceito de laminacao.

adevisual.
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umicore

Electroplating

Umicore - Galvanotécnica

Produtos para aplicacdes técnicas e decorativas:

AURUNA® - Banho de ouro para aplicacbes em
metais sanitdrios, armacoes para oculos, acessorios
de moda, bijuterias e relégios, assim como para
semicondutores, circuitos impressos e contatos
elétrico-eletronicos.

MIRALLOY® - Deposito branco e amarelo bronze
para aplicacbes em acessorios, joalheria, botdes
e ziperes, assim como para industria de carros e
tecnologia de alta frequéncia.

Rua Barao do Rio Branco, 368
07042-010 - Guarulhos - SP - Brasil
tel.: 55 11 2421.1213 - fax. 55 11 2421.7930

RHODUNA® - Banho para depdsito de coloracao
branco brilhante e livre de rachaduras para
aplicacbes em armacdes de oculos, joalheria e
reldgios, assim como para conectores e contatos.

PLATINODE® - Anodos de titanio platinado para
uso em processos de eletrodeposicdo de metais
preciosos, recuperacao de metais e aplicacao de
cromo duro.

www.umicore.com.br
www.umicore.com




NOTICIAS DA Absts

INICIADAS AS VENDAS DOS ESTANDES
PARA O EBRATS 2012
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oi lancado, no dia 15 de
fevereiro ultimo, no Hotel
Maksoud Plaza, em Sao
Paulo, SP, o EBRATS 2012 - 14°
Encontro e Exposicdo Brasileira de
Tratamentos de Superficie, com a
comercializagdo ja dos primeiros
estandes, com preferéncia para os
associados da ABTS. O sucesso foi
tanto que cerca de 70% do local
de exposi¢do foi comercializado na
ocasido. O evento marcou, ainda,
os 33 anos da realizacdo do pri-
meiro EBRATS - em 1979.
A ser realizado no periodo de 11
a 13 de abril de 2012, no Expo
Center Norte - Pavilhdo Amarelo
- em S3o Paulo, SP, o EBRATS é o
mais importante evento do setor
em toda a América Latina. Em
paralelo sera realizado o Interfinish
Latino Americano, outro evento
significativo.

10 | Tratamento de Superficie 165



DIVULGACAO

Em seu discurso na ocasiao, a presi-
dente da ABTS, Wilma Ayako Taira
dos Santos, lembrou a importancia
do EBRATS e destacou que o mes-
mo serd divulgado nacionalmente
e também no exterior, contando
com o apoio de uma assessoria de
marketing especialmente contrata-
da para a ocasiao.

Ela lembrou, também, que o even-
to vai apontar as tendéncias, as
inovagdes do setor, e que 0 mesmo
sera realizado juntamente com a
feira virtual no site da ABTS que,
por sua vez, prosseguira apos o
término do evento fisico.

Wilma lembrou, ainda, a importan-
cia do patrocinio ao evento, por
parte das empresas, como forma
de dar ainda mais visibilidade ao
EBRATS, e também o patrocinio
das palestras técnicas a serem rea-
lizadas.

Tratamento de Superficie 165 | 11



Outro demonstrativo do sucesso do
EBRATS: ja no lancamento, foram
varias as empresas que se pro-
puseram a patrocinar as palestras,
como Anion MacDermid, Atotech,
Coventya, Enthone, Equiplating,
Itamarati, Metal Coat, SurTec e
Tecnorevest

Ainda com relagdo a importan-
cia do evento, vale apontar as
entidades que o apoiam: CRQ-4 -
Conselho Regional de Quimica da
42 Regido (Sao Paulo), FIESP/CIESP
- Federacdo e Confederacdo das
Industrias do Estado de Sao Paulo,
SINDISUPER - Sindicato da Industria
de Protecdo, Tratamento e Trans-
formacdo de Superficie do Estado
de Sao Paulo, ABAL - Associacao
Brasileira do Aluminio, IBRAM - Ins-
tituto Brasileiro de Mineracdo, ALJ
- Associacdo Limeirense de Joias,
SIAMFESP - Sindicado da Indus-
tria de Artefatos de Metais Nao-
Ferrosos no Estado de Sdo Paulo,
SITIVESP - Sindicato da Industria
de Tintas e Vernizes do Estado de
Sado Paulo, ABIQUIM - Associacao
Brasileira da Industria Quimica,
ABRACO - Associacao Brasileira de
Corrosdo, ICZ - Instituto de Metais
Nao-Ferrosos e Sao Paulo Conven-
tion & Visitors'Bureau.

O sorteio dos estandes, feito sob
regulamento, comecou pelos so6-
cios patrocinadores A da ABTS,
seqguido pelos B e C, pelos ex-ex-
positores dos EBRATS 2006 e 2009
ndo-associados da ABTS, pelos
ndo-associados da ABTS que nunca
foram expositores do EBRATS, ou
pelo menos nas edi¢des de 2006
e 2009, finalizando com a partici-
pacao daqueles que chegaram ao
evento apdés o encerramento do
sorteio. H

12 | Tratamento de Superficie 165




Existe uma quimica entre a Alpha e o cliente que resulta em

SOLUGCOES SOB MEDIDA

Atender o cliente nas suas necessidades mais especificas é uma constante para a Alpha Galvano.

Isso se traduz num compromisso com o foco do cliente. Por isso a Alpha Galvano procura ir além do papel de fornecedor
de matérias-primas e processos para tratamentos superficiais, procurando colaborar com a qualidade do produto do cliente
e 0 seu desempenho. O rigoroso controle de qualidade da Alpha, a logistica com frota prGpria, estrutura, assessoria técnica,

0s constantes investimentos em tecnologia e treinamento sao apenas uma obrigagdo indispensavel.
Pense num fornecedor que pensa como o cliente. Chame a Alpha Galvano!

Matriz: (11) 4646-1500 / Fax: (11) 4646-1560
Filial Caxias do Sul: (54) 3224-3033
Filial Curitiba/Sta. Catarina: (41) 3376-0096

www.alphagalvano.com.br

GALVANO
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DEPOIMENTOS

VARIAS EMPRESAS QUE JA GARANTIRAM
ESPACO NO EBRATS 2012

Empresas dos mais diversos setores jd garantiram seu
estande no EBRATS 2012.
Veja os depoimentos sobre o porqué de participar deste
importante evento e as perspectivas.

N ERM “No primeiro EBRATS que a
ressranous amess sommmmmmws. - Santerm  participou  foi  para

mostrar a sua marca no setor de galvanoplastia, uma vez
que estavam meio que monopolizadas as resisténcias
elétricas no setor galvanico. E hoje ja nos encontramos
em uma situacdo bem mais privilegiada na hora de uma
consulta de preco, fechando quase todos os orcamentos
feitos. O primeiro evento que a Santerm participou foi
do EBRATS 2003, depois participamos das edi¢des 2006 e
2009, sempre com sucesso, € agora nossa expectativa é
muito grande para este EBRATS 2012. Afinal, hoje,
quando uma empresa vai fazer uma compra de
resisténcias elétricas ou até mesmo uma consulta técnica,
com certeza somos consultado e ja fechamos grandes
negdcios, e isso temos muito a agradecer aos EBRATS.”
Sandro Gomes, diretor comercial da Santerm Resisténcias
Elétricas Ltda., fabricante de resisténcias elétricas para

todos os fins, sendo especializada em aquecimento para
tanques galvanicos

“Decidimos que esse € o momento de
expor nossa marca, apesar dos 26 anos
Indastria Quimica atuando no mercado. Uma vez que
foram realizados novos investimentos na area técnico/
comercial, em novas divisbes e plantas e em novas
tecnologias, temos que aproveitar o mercado em plena
ascensdo e nos juntar aos grandes. Nunca participamos
do EBRATS e acreditamos que com a necessidade do
mercado por produtos que reduzem o impacto
ambiental, essa é a oportunidade de a empresa expor
suas novas tecnologias. Num mercado em que a
sustentabilidade tornou-se fator relevante de
competitividade, esperamos com o evento uma melhor
divulgacdo da nossa marca e retorno satisfatério dos
novos investimentos.”

Gilmar Gongalves de Souza, gerente comercial da Hi-tec
Industria e Comércio de Produtos Quimicos Ltda.,
fabricante de desengraxantes, fosfatizantes, ativadores
de camada, passivantes ecoldgicos, inibidores, solventes
biodegraddveis, removedores de tinta, 6leos lubrificantes,
6leos protetivos, pasta de estampagem e sabao de trefila
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“O EBRATS é uma feira
€ €R ZING€R| dirigida e que abrange todo
Solugoes em Equipamentos de Pintura o segmento de tratamento
de superficies e é exatamente a solucdo proposta pela
Erzinger. Como detemos tecnologia de ultima geracao
no setor, escolhemos o EBRATS para oferecer ao mercado
solu¢bes inovadoras em tratamento superficial. Ja
participamos de duas edicbes e, como os resultados de
2009 foram bons e foi um ano pos-crise, acreditamos
que a préoxima edi¢do serd muito superior as anteriores,
devido ao mercado estar em plena ascensdo, sendo
motivado por dois anos consecutivos de crescimento na
industria mundial.”

Philippe Thum, engenheiro de vendas da Erzinger Industria
Mecanica Ltda., especializada na elaboracao e fabricacao

de equipamentos para sistemas de pré-tratamento de
superficies, pintura e secagem de tinta liquida, a p6
eletrostdtico e KTL (E-coat)

METAL COAT "Os motivos que

j Produtos Quimicos Ltda.
'Z‘ nos levaram a

participar, como
expositora, do EBRATS 2012 foram a visibilidade,
juntamente com o compromisso de estarmos divulgando
sempre novas tecnologias, além de aproveitar a
oportunidade para um contato mais préximo junto aos
clientes e amigos. Esta é a segunda vez que a MC estara
no evento, fazendo deste sempre uma nova oportunidade
de negdcios. A fixacdo da marca é de suma importancia
no nosso segmento, e os resultados sdo atingidos
sempre que estamos sendo vistos, como neste tipo de
evento. Como diriamos: ‘quem é visto sempre sera
lembrado’. Ao participar do EBRATS 2012 queremos
mostrar que a MC é uma empresa préspera, confiante e
merecedora da credibilidade ora recebida. E esperamos
aumentar nosso market share, pois assim estaremos
cada vez mais tendo condi¢des de oferecer servicos e
atendimento de alta qualidade. Além de um custo/
beneficio de exceléncia.”

Cassio José Pinto, diretor da Metal Coat Produtos
Quimicos Ltda., que fabrica produtos para tratamento
de superficie em geral, abrangendo fosfatizacao,
galvanoplastia e pintura cataforese
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PERFORMA 285

PROCESSO DE ZINCO-NIQUEL

Com estabilidade vocé faz a curval!

Alta velocidade: PERFORMA 285 esta inserido numa nova classe até entdo inexistente,
quando se trata de velocidade de deposicdo. Como o processo mais eficiente de
Zinco-Niquel no mercado, nossos clientes se beneficiam do aumento de produtividade,
especialmente em aplicagdes rotativas.

Qualidade da liga: PERFORMA 285 produz uma liga de Zinco que contém de 12 a
15% de niquel co-depositado em peso. O processo produz quantidades minimas de
subprodutos indesejaveis ao processo resultando na maxima eficiéncia em um depdsito
com conteudo organico muito baixo.

Performance: O nome diz tudo. PERFORMA 285 é um processo comprovado em
diferentes testes de corroséo acelerada, entdo, nao é surpresa que este processo vem
obtendo diversas aprovagdes em montadoras pelo mundo.

Confianca: O PERFORMA 285 possui estabilidade e eficiéncia acima da média, porém,
ela pode ser total com a utilizagdo do Sistema 3S: SISTEMA DE SEPARACAO SELETIVA.
O Sistema 3S é um sistema de membranas ceramicas que evita a formagao de
subprodutos nocivos ao processo, que diminuem sua eficiéncia ao longo dos anos,
mantendo o banho como novo, inclusive com a mesma coloragéo. O Sistema 3S possui
ainda a capacidade de remover parte de anions indesejaveis da solugao.
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“A Mathis ainda nao partici-

pou do EBRATS. Os resulta-

dos esperados de eventos

deste tipo sdo vendas de equipamentos e maquinas,
além de contatos com clientes novos.”

Carlos Alberto de Almeida, diretor de vendas, e Isis

Steffens, gerente de marketing da Mathis Ltda., que produz

equipamentos de laboratério e mdquinas-piloto para
revestimentos coating de superficies lisa

“Os motivos que nos levaram a
@ participar do EBRATS 2012 foi
Umicore estarmos presentes no maior
Electroplating evento de tratamento de
superficie da America Latina, que relne empresas de
varios segmentos, tanto do Brasil quanto do exterior,
apresentando as novidades e tendéncias através de seus
produtos e servicos. Participamos desde o primeiro
EBRATS, com o nome de Degussa S.A., empresa de
origem alema que em 2003 vendeu mundialmente a
unidade de negdcios de metais preciosos para a empresa
belga Umicore Group. Os resultados alcancados nestas
participacdes sempre foram bons, tanto no aspecto
técnico, promovido pelo intercambio através dos
congressos e palestras, quanto no comercial, por ser o
férum adequado para a divulgagdo de novos processos
e produtos junto aos clientes e parceiros. As expectativas
quanto ao EBRATS 2012 sdao muito boas: o mercado
devera continuar com demanda forte, face ao momento
atual da economia e do bom cenério previsto para os
préximos anos.”
Rubens Carlos da Silva Filho, gerente de vendas da
Umicore Brasil Ltda., que oferece, além de processos de
eletrodeposicio, catalizadores automotivos, materiais
técnicos para a industria eletroeletronica, refino e

recuperacao de metais, sais e solugdes especiais a base de
metais precioso para industrias quimicas

NAS “Consideramos o EBRATS 2012 uma
BNV iunic

boa forma de divulgacdo da nossa
empresa. Como a NAS titanio é fabricante de produtos
voltados para o mercado de galvanoplastia, optamos
por participar do EBRATS 2012 para mostrar alguns de
nossos produtos voltados para esta area. Esta é a quinta
vez que a NAS titanio participa do EBRATS, com
resultados sempre positivos. No EBRATS reencontramos
antigos clientes e temos a oportunidade de apresentar a
empresa e nossos produtos a novos clientes”.
Northon Amazonense da Silva, gerente geral da
Northon Amazonense da Silva-EPP, conhecida como
NAS titanio, que trabalha com metais especiais, como
titanio, niébio, hastelloy, monel e inconel, fornece matéria-
prima e fabrica equipamentos como trocadores de calor,

cestas, serpentinas, pocos termomeétricos, parafusos,
tanques, gancheiras e ganchos
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“Decidimos participar como expositores

porque queremos divulgar nossa empresa

e o software que criamos especialmente
SUPEP para as empresas de galvanoplastia, or-
Smart ganometdlicos, pinturas, tratamento tér-
mico, metalizacdo e outros que prestam servicos de
tratamento superficial para terceiros. Sendo o EBRATS
um grande encontro do segmento, entendemos que
esta é uma grande oportunidade. Uma das prioridades
sera divulgar as novas fungdes, principalmente na apu-
racdo automatica de custos e no calculo de preco para
galvanoplastia. Conhecemos o evento, pois participamos
uma vez, no EBRATS 2009, quando decidimos focar no
segmento de tratamento de superficie. Naquela ocasido
tivemos a oportunidade de conversar com inimeras pes-
soas envolvidas no segmento para trocar informacdes e
falar sobre a nossa ferramenta. Dos contatos gerados
durante a EBRATS, varios se tornaram clientes e outros
foram importantes para agregarmos conhecimento e
desenvolvermos ideias para incrementar a nossa fer-
ramenta. Quanto a préxima edicdo do evento, espera-
mos selar parcerias com novos clientes, divulgar e forta-
lecer a marca Supersmart, compartilhar informag¢des com
os visitantes e expositores e continuar agregando conhe-
cimento para melhoria continua da nossa ferramenta.”

Elaine Barros Cordeiro, diretora da Supersmart, empresa
de informadtica que desenvolveu um sistema de gestao
empresarial especifico para as empresas de tratamento
superficial - o Supersmart Superficie

“Por se tratar de uma feira de
ambito internacional com o foco
em tratamento de superficie,
decidimos expor para que as empresas interessadas
conhecam nosso trabalho. J& participamos do EBRATS
em conjunto com uma empresa parceira e agora em
2012 serd a segunda vez. Foram 6timos os resultados

5A.JTA.

Tratamento de iguas

alcancados na edicdo passada, conquistamos clientes e
Nnovos parceiros, e nesta agora esperamos fazer contatos
gue no futuro possam se tornar nossos clientes e tornar
a Saita do Brasil conhecida.”

Vinicius Ernesto D. Ehlert, diretor da Saita do Brasil
Industria e Comércio de Maquinas e Equipamentos Ltda.,
que produz produtos para trocas idnicas para varios

tipos de processos, ultrafiltracio e nanofiltracdo, além de
concentradores a vdcuo e alguns insumos para tratamento
de efluentes




A fila andou.
E voce?

ENTRE os BANHOS de ZINCO sem
CIANETOS, O NOSSO E REFERENCIA.

Mais econémico;

Simples de operar;

Melhor distribuicdo de camada;

Depdsito extremamente dictil;

Maior produtividade.

TECNOREVEST, PIONEIRISMO E QUALIDADE

@ 1=Cno3:EVEdr
Avenida Real, 105 - 06429-200 - Aldeia da Serra - Barueri - SP bﬁx{;co

tel.: 11 4192.2229 fax: 11 4192.3757

vendas@tecnorevest.com.br www.tecnorevest.com.br
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PROGRAMA CULTURAL DA Abts

Calendario de Eventos Aﬁ

PROGRAMACAO 2011

MES/LOCAL DATA EVENTOS

MARCO

ABTS - SP 14 a 18 CURSO DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Joinville - SC 22 e 23 CURSO MODULAR DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Joinville - Alven Hotel 24 WORKSHOP DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

ABTS - SP 29 PALESTRA TECNICA

ABRIL

ABTS - SP 26 PALESTRA TECNICA

MAIO

ABTS - SP 3 CURSO DE CALCULOS DE CUSTOS EM TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

ABTS - SP 24 PALESTRA TECNICA

JUNHO

ABTS - SP 14 e 15 CURSO DE GERENCIAMENT’O DE RISCOS OCUPACIONAIS E AMBIENTAIS EM
TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

ABTS - SP 28 PALESTRA TECNICA

CAGAILAS = &7 28/6 a 1/7 CURSO DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Hotel Mercure

JULHO

ABTS - SP @8 72 1 & i CURSO DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE (noturno)

e 18 a 20/7

ABTS - SP 30/7 a 1/10 92 CAMPEONATO DE FUTEBOL SOCIETY “MANFREDO KOSTMANN"

AGOSTO

ABTS - SP 6 COMEMORACA'O “DIA DO PROFISSIONAL DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE”
E 432 ANIVERSARIO DA ABTS (2/8)

ABTS - SP 30 PALESTRA TECNICA

SETEMBRO

ABTS - SP 13 a 15 CURSO DE PROCESSOS INDUSTRIAIS DE PINTURA

ABTS - SP 27 PALESTRA TECNICA

OUTUBRO

ABTS - SP 4 CURSO DE CALCULO DE CUSTOS EM TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

ABTS - SP 25 PALESTRA TECNICA

NOVEMBRO

ABTS - SP 7 a1l CURSO DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

ABTS - SP 29 PALESTRA TECNICA

DEZEMBRO

ABTS - SP JANTAR DE CONFRATERNIZA(;AO

Obs.: Eventos Sociais e Esportivos, Cursos Regionais e In-company sdo programados e confirmados no decorrer do calendario.

Programacao sujeita a alteracio

Todos estdo convidados a assistirem a mais recente das palestras apresentadas, cuja gravacdo digitalizada esta dis-
ponivel no website www.abts.org.br, em Biblioteca, “Assista as palestras da ABTS”. H

Mais informacoes pelo telefone: 11 5085.5830.

ABTS vai promover workshop em Joinville

Com o objetivo de expandir sua presenca para todas as regides do pais nas quais haja atividades industriais
pertinentes ao seu setor de atividades, a ABTS esta organizando um workshop no centro industrial de Joinville, SC,
que sera realizado no dia 24 de mar¢o préximo, no Alven Palace Hotel, localizado a Rua Eng. Niemeyer, 215, Centro.
O evento consistira da apresentacdo de palestras com duracdo de 40 minutos cada uma, apés o que havera um

periodo de 10 minutos de perguntas e respostas.
Mais informacoes pelo Tel.: 11 5574.8333
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PALAVRA DA BATTES

Desafio para estadistas

| Paulo Skaf |

industria foi uma das responsaveis pela rapida
recuperacao do Brasil, um dos primeiros paises
a vencer a grande crise mundial de 2008 e
2009. Contudo, o setor é o mais exposto as danosas
consequéncias da sobrevalorizacdo do Real, que esta
exacerbando as desvantagens competitivas de nossos
produtos, abrindo espago a volumes crescentes de im-

portacdes, em detrimento da producdo nacional.

O bom desempenho da manufatura em 2010 e os riscos
que pesam sobre ela no ano novo sdo temas preocu-
pantes. Diante da importancia do assunto, ndo sé para
a proépria atividade, como para a nossa economia, é
necessaria uma profunda reflexdo sobre os fatores que
permeiam a questdo cambial.

Embora seja essa uma ameaca aguda, exigindo solucao
urgente, trata-se apenas de um dos fatores que difi-
cultam a concorréncia das mercadorias brasileiras no
comércio internacional. Sua preméncia, portanto, nao
pode relegar a um segundo plano as reformas estru-
turais (em especial a tributaria/fiscal/previdenciaria e
trabalhista), ha tanto tempo reclamadas pela sociedade.

Com reducdo de impostos e, simultaneamente, dos gas-
tos de custeio do governo e desoneracao dos encargos
incidentes sobre a folha de pagamentos, sobrardo mais
recursos para investimentos privados
e publicos e serd possivel reduzir os
juros (e taxas menores também sig-
nificam menos atracdo de moeda es-
trangeira em busca de remunerag¢do
em nosso mercado financeiro, miti-
gando a tendéncia de alta do Real).

Nessa andlise delineia-se, portanto, o
grande desafio da presidenta Dilma
Rousseff. Caso ela consiga efetivar
as reformas, tera dado imenso passo
para a sustentabilidade da boa per-
formance da economia brasileira. Es-

peramos, dessa maneira, que a nova
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equipe de governo atente para o alerta dos setores
produtivos quanto a impossibilidade de nosso PIB con-
tinuar crescendo em ritmo adequado num cenario de
juros e impostos exagerados e cambio equivocado.

Nesse contexto, sdo muito preocupantes os rumores
guanto a uma eventual tentativa de recriagdo da CMPF,
aquele famigerado imposto do cheque, que combat-
emos com tanto vigor em 2007, impedindo que con-
tinuasse tirando montanhas de dinheiro das atividades
produtivas. Afinal, a arrecadacao tributaria do governo
estd quebrando todos os recordes e as verbas do orca-
mento para a saude (setor ao qual deveria destinar-se a
taxa) sequer tém sido integralmente gastas.

Assim, em vez de se falar em aumentar impostos e res-
surreicdo de tributos, seria fundamental que a presi-
denta da Republica e a nova Legislatura priorizassem
as reformas estruturais. Esta é a licio de casa essencial
para garantir o crescimento perene e o almejado de-
senvolvimento! Nosso sistema tributdrio precisa ser
indutor e ndo um freio aos investimentos e a geracado
de empregos; o Estado ndo deve arrecadar mais do que
precisa para manter servicos de qualidade em saude,
educacdo, seguranca publica e seguridade social, bem
como para arcar com investimentos em infraestrutura
e custeio parcimonioso de sua maquina administrativa.

Se atender a esse antigo anseio
dos brasileiros, Dilma Roussef nao
serd simplesmente presidenta da
Republica. De seu futuro curriculo
certamente constard a palavra “es-
tadista”. l

Paulo Skaf, 56 anos, é empresario e
presidente da Federacdo e do Centro
das Indtstrias do Estado de Sao Paulo

(Fiesp/Ciesp)
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A FORMULA QUE TRAZ SOLUCAO

Para Sua empresa :

Consulte nosso departamento de vendas
para auxilia-lo com produtos de ultima geracao
e com os melhores precos do mercado.

Utilize e comprove:
£ FORMULA OCUE TRAZ SCLUCAC

vendas@metalcoat.com.br

paBX.: (0xx19) 3936.8066

METAL COAT - Uma empresa brasileira que valoriza qualidade,
precos justos, bom atendimento e responsabilidade social.

citycorp.com.br
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ORIENTACAO TECNICA

Determinacao de arraste no
processo de eletrodeposicao
de cromo

| Célia R. Tomachuk, Fernanda M. Queiroz |

A metodologia aqui apresentada foi baseada no levantamento

preciso das concentracoes e dos volumes de arraste envolvidos

em um processo de eletrodeposicdo de cromo, visando conhecer

o consumo real dos produtos quimicos utilizados.

O calculo do volume
de arraste, em uma
linha de processo
de tratamento
superficial, é
possivel quando
os banhos contém
substancias faceis
de serem analisadas
e quando as mesmas
estao em alta

concentracao.

consumo de produtos

quimicos em processos de

tratamento de superficie
em linhas galvanicas é causado,
principalmente, pelo arraste de
solucdo para os banhos subse-
quentes. Os volumes de arraste, na
maior parte das vezes, sdo apenas
estimados ou até mesmo desconhe-
cidos. Conhecer, portanto, a quan-
tidade de arraste ajuda a manter o
processo estavel e minimiza a dosa-
gem de aditivos e o tratamento de
efluentes.
O objetivo desta orientacdo téc-
nica é mostrar como determinar o
volume de arraste analisando um
caso pratico de um processo de
eletrodeposicdo de cromo.

1. INTRODUCAO

Durante o processo de tratamento
superficial com solugdes eletroliti-
cas (banhos), um filme da solucdo
permanece sobre as pecas proces-
sadas, na gancheira ou no tambor
rotativo, e é transportado para a
préoxima etapa do processo. Este
fendbmeno é chamado arraste
(drag-out) e pode consumir mais
aditivos do que a reagdo quimica
na superficie das pecas.

Nos processos de eletrodeposicao,
especialmente quando elevadas
espessuras de camada sdao depo-
sitadas, o volume de arraste tende
a ser menor que a quantidade de
insumos consumida na reacdo ele-
troquimica. Contudo, sais condu-
tores e aditivos inertes sdo levados
quase que exclusivamente por este
processo.

O arraste é um dos principais res-
ponsaveis pelo consumo de produ-
tos quimicos e agua no processo
de eletrodeposicdo e sua quan-
tidade depende de varios fatores,
tais como: geometria das pecas
e da gancheira, tempo de escoa-
mento, temperatura da solucdo e
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dispositivos especiais da linha de
tratamento, podendo ser extrema-
mente diferente de uma linha para
outra. Em geral, o arraste calcu-
lado para processos em gancheiras
é de 20 mL/m? a 200 mL/m?, e para
tambores rotativos é de 100 mL/m?
a 400 mL/m?, mas em funcdo das
inUmeras varidveis envolvidas no
processo, esses humeros tornam-se
inexatos.

2. METODOLOGIA PARA
ESTIMAR O VOLUME DE
ARRASTE

O célculo do volume de arraste,

em uma linha de processo de

tratamento superficial, é possivel
quando os banhos contém subs-
tancias faceis de serem analisadas

e guando as mesmas estdo em alta

concentracao.

Para uma decapagem com Aacido

cloridrico (HCI) ou para um banho

a base de sais de cromo, por exem-

plo, é facil analisar o arraste de HCI

ou de sais de cromo no tanque de
enxague.

2.1 CALCULO

Conhecendo a concentracdo inicial
e final das substancias na agua de
enxague, o numero de gancheiras
processadas, o volume exato do
tanque de enxague e a concentra-
¢do das substancias presentes no
banho selecionado, um calculo sim-
ples do volume de arraste pode ser
feito conforme a formula abaixo:

Assim, dividindo o volume de ar-
raste (Vd’n) pelo nimero de gan-
cheiras (n) que foram processadas
na linha, obtemos o volume médio
que esta sendo arrastado por gan-
cheira.

Uma outra forma de calcular o

volume de arraste é através do coe-

ficiente angular da reta obtido de
ensaios praticos.

As etapas a serem seguidas sao:

a) selecionar e identificar o banho
a ser analisado;

b) limpar o tanque de enxague
localizado apés o banho esco-
lhido, adicionar agua limpa até
o nivel pré-definido e desconec-
ta-lo do circuito da linha;

c¢) determinar o volume exato de
agua de enxadgue contida no
tanque;

d) homogenizar o banho selecio-
nado e a 4gua de enxague;

e) retirar uma aliquota de 100 mL
de cada tanque, antes do inicio
do processamento das pecas, e
analisa-las;

f) processar entre 10 e 50 gan-
cheiras ou tambores rotativos
contendo diferentes tipos de
pecas, para obter uma estatisti-
ca representativa;

g) coletar regularmente, para
cada uma das gancheiras ou
tambores do item (f), amostras
de 100 mL da agua de enxague
e analisa-las.

Se a concentracdo das substancias

Vd,n = cr,n = cr,o . Vr
(1)

onde:

V.= volume, em litros (L), que € arrastado do banho até a gancheira
numero n;

C,,= concentragdo, em gramas por litro (g/L), da substancia na dgua de
enxdgue apos n gancheiras;

C,,= concentragdo, em gramas por litro (g/L), da substancia na dgua de
enxdgue no inicio:

C,= concentra¢do, em gramas por litro (g/L), da substdncia no banho no
inicio (considerar constante);

V= volume exato, em litros (L), do tanque de enxdgue.

Nas melhores empresas,
0s componentes metdlicos
duram de verdade;
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no banho escolhido for suficiente-
mente alta, pode-se considerar que
existe uma concentra¢do constan-
te, e essa possibilita um calculo
mais facil e pode-se utilizar a for-
mula 1.

3. EXEMPLO PRATICO
PARA UM PROCESSO DE
ELETRODEPOSICAO DE
CROMO

Em um processo de eletrode-

posicdo de cromo observou-se um

elevado consumo de aditivos e de

acido crémico, consumo este acima

do previsto no boletim técnico.

Assim, foi realizado um estudo,

avaliando 35 gancheiras, para es-

timar o volume médio de arraste

do processo, utilizando a equacao

da reta.

A Figura 1 apresenta o consumo

de acido cromico em fun¢do do

nimero de gancheiras (NG) pro-

cessadas. A partir destes dados

obteve-se a equag¢do para estimar

o arraste médio.

O processo de eletrodeposi¢do de

cromo avaliado foi construido com

retorno de 4gua de enxague, como

mostra a Figura 2, e o aditivo é

consumido apenas por arraste, e

ndo pela reacdo eletroquimica en-

volvida.

O objetivo foi estimar o arraste

apos 1.140 gancheiras processadas,

com base no coeficiente angular

da curva observada na Figura 1,

além dos seguintes dados:

a) volume de dgua de enxague: 2
800 L;

b) acido crémico no banho de cro-
mo: 260 g/L;

¢) aditivo no banho de cromo: 25
mL/L;

d) acido crémico no retorno: 90
g/L;

e) aditivo no retorno: 9 g/L;

f) retorno (feed-back) medido
apos 1.140 gancheiras: 400 L.
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Figura 1: Concentracao de dcido cromico (CrOB) em funcao do nidmero de
gancheiras (NG) processadas
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Retorno de 90 g/L de CrO;
e 9 mL/L de aditivo parte Il

&

Tanque de banho Tanque de
de Cromo enxague
Vol. 7 200 Litros : Vol. 2 800Litros

CrO;: 260 gfL CrOg: gfL

Aditivo parte II: 25 mL/L arrastadofgancheira

Figura 2: Esquema do processo

Com base nessas informacgdes, calculou-se:

Arraste médio

| (0,0415 g/L x 2 800 L) / 260 g/L = 0,45 L/gancheira |

Quantidade de retorno

‘ (400 L/ 1 140) = 0,35 L/gancheira ‘

Consumo de acido crémico (CrO, )

Para o calculo do CrO, consumido, deve-se considerar o consumo durante o
processo de eletrodeposicdo somado ao consumo por arraste.

O consumo de CrO,, durante o processo de eletrodeposi¢ao, tem como base
a Lei de Faraday. Sabendo que a eficiéncia de corrente é de 25%, a corrente
aplicada é de 1 000 A/gancheira, o tempo de deposicdo é de 270 segundos/
gancheira, a massa molar do CrO, é de 100 g/mol, o numero de elétrons en-
volvidos é 6 e a constante de Faraday é 96.485 As/mol, tem-se:

‘(0,25.1000 A.270 s/gancheira.100 g/mol) / (6.96485 As/mol) = 12 g/gancheira

O consumo de CrO, causado por arraste é calculado pela quantidade de acido
cromico que foi arrastada menos a quantidade de acido crémico que esta
sendo alimentado no retorno, como segue:

‘ (0,45 L/gancheira . 260 g/L) — (0,35 L/gancheira . 90 g/L) = 85 g/gancheira
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Desta forma, a quantidade de acido cromico que esta sendo consumida é de:

12 g/gancheira + 85 g/gancheira = 97 g/gancheira

Consumo do aditivo
O aditivo é consumido por arraste e é calculado subtraindo a quantidade de
aditivo na solucdo de retorno da quantidade inicial colocada.

(0,45 L/gancheira . 25 mL/L) - (0,35 L/gancheira . 9 mL/L) = 8,1 mL/gancheira

Se para 97 g de acido crémico, 8,1 mL de aditivo parte Il sdo consumidos,
a quantidade de aditivo gasta por quilograma de acido crémico pode ser
calculada como:

1000 g . 8,1 mL/97 g = 83,5 ml de aditivo parte lI/kg de CrO,

Desta forma, o valor estimado de 32 mL de aditivo/kg de acido crémico, como
consta no boletim técnico do processo em estudo, é baixo e com o aumento
do numero de gancheiras processadas o processo torna-se instavel, diminu-
indo a qualidade das pecas produzidas.

4. CONCLUSAO

A metodologia apresentada nesta orientacdo foi baseada no levantamento
preciso das concentracdes e volumes de arraste envolvidos em um processo
de eletrodeposicdo de cromo visando conhecer o consumo real dos produtos
quimicos utilizados.

O levantamento de dados permitiu um conhecimento mais preciso de carac-
teristicas de controle do processo, possibilitando torna-lo mais estavel.

REFERENCIAS
http:/lwww.surtec.com.brl/at/surtec_
reducao_consumo_agua.pdf, acessado
em 31 de janeiro de 2011.
http:/lwww.surtec.com.br/at/surtec_
agua_visao_geral.pdf, acessado em 31
de janeiro de 2011.
http:/iwww.surtec.com/TB/TB11E.pdf,
acessado em 31 de janeiro de 2011. Hl

Dra. Célia R. Tomachuk

Doutora na drea de materiais pela
Universidade Estadual de Campinas,
com pés-doutorado em eletroquimica
e corrosdo pela Universita degli Studi
di Napoli “Federico 117, Itdlia. Desde

2007 é Coordenadora de Pesquisa

& Desenvolvimento da SurTec
Internacional.

crt@br.surtec.com

Dra. Fernanda Martins Queiroz
Doutora na drea de tecnologia nuclear
de materiais pela Instituto de Pesquisas
Energética Nucleares - IPEN/USP, com
énfase em corrosdo. E Pesquisadora
Quimica do Departamento de Pesquisa
e Desenvolvimento da SurTec
Internacional.

fmg@br.surtec.com

Desenvolvimento de Projetos e Equipamentos
para Tratamentos Superficiais, Linhas KTL

e Pinturas Industriais.
Prestacao de Servicos em
Manutencao, Limpeza, Reforma
e Conversao de Cabines de
Pintura, Estufas, Tratamento
de Superficies,
Linhas KTL e
Caldeiraria.

Qualidade

]
Comprovada! +55 19 3444.9995

TECHNOTHERM

Equipamentos Industriais

| www.technotherm.com.br




PERFIL

RAUL FERNANDO BOPP
Um pioneiro na galvanoplastia

ivorciado, com dois filhos, Fernanda

e Luciano, e um neto, Gabriel. Bopp

também se diz um sofredor corintiano
e que gosta de se meter na cozinha e fazer pra-
tos, principalmente peixes.

O COMECO

Ele comecou sua vida profissional no inicio
dos anos 60, trabalhando na Dieberg Oleos Es-
senciais, ao mesmo tempo cursando quimica

industrial no Liceu Eduardo Prado e tendo
aulas de inglés.

“Depois, fui entrevistado pelo Ernani Fonseca,
diretor da Industria Metalirgica Tergal. Nunca
havia visto uma galvanoplastia, e fui aprovado.
A Tergal era uma fornecedora da iniciante
inddstria automobilistica nacional. Quando sur-
giu a galvanoplastia, quase todas as pessoas
iniciavam como auxiliar e depois montavam al-
gum banho, sem muita técnica, e ja se tornavam
fornecedores. A Tergal era diferenciada: possuia
um laboratério equipado com toda estrutura
para analisar os banhos, além de livros técnicos,
inclusive um Bertorelle”, recorda Bopp.

Ele também lembra que o Ernani era incen-
tivador do ramo, tanto que, em 1968, com
outros “desbravadores”, criou a ABTG (poste-
riormente ABTS). O entdo diretor da Tergal foi
o primeiro presidente da ABTG.

Da Tergal, Bopp foi para a Orwec, fornecedora
de processos que fez fama com o cobre dcido
brilhante e de alto nivelamento e o zinco acido,
além de ter introduzido a cromacdo de plastico
ABS.

A empresa era comandada pelo Manfredo Kostman e a gerencia
técnica estava a cargo de Malvino Bassoto, que possuia um vasto
conhecimento e o transmitia para quem necessitasse: estava
sempre pronto a ensinar, dar uma dica, um conselho ou até
mesmo fazer uma piada.

O laboratério era dirigido pela Ioko Sato, que todos que atuam
na area ainda hoje sabem a competéncia que possui. “No quadro
técnico e vendedores estavam: Anibal Fortunato de Souza, um
dos fundadores da Itamarati e pai do Douglas, ex-presidente da
ABTS; Pedro Penteado Filho, sécio fundador da Bandeirantes;
Luiz Varella, fundador da GP Niquel Quimica; José Carlos
D’Amaro; Eduardo Jodo Torri; José Carlos Comar; Claudio
Vinho e outros”, diz o entrevistado.

Da Orwec, Bopp teve uma rdpida passagem pela Metaldrgica
Alesso, e daf para a Harshaw Quimica (que depois foi incorpo-
rada pela Rohco), tendo como diretor Carlos Tejada, logo substi-
tuido pelo Len Vangelderen. Na gerencia comercial estava Larius

Raul Fernando
Bopp € o primeiro
entrevistado da
nova secao da
revista Tratamento
de Superficie,
“Perfil”, que ira
apresentar os
profissionais que
fizeram a historia
do setor no Brasil
e mostrar as suas
contribuicoes.

Silva Mattos e, na técnica, Paulo Henrique Ra-
mos. “A Harshaw possuia como carro- chefe de
vendas aditivos para banhos de niquel e foi a
introdutora de sulfato de niquel liquido. A em-
presa também trouxe para o Brasil o sulfamato
de niquel produzido nos USA”, recorda.

Depois, a Rohco foi comprada pela Roshaw (que

é uma juncdo da Rohco e da Harshaw), e na
diretoria continuou o Luiz Gervésio dos Santos,
tendo como diretor de vendas o José Carlos Cury.
“Além dos processos Roshaw, continuamos
com processos da Harshaw e Rohco. Para se
modernizar, a Roshaw foi buscar uma empresa
internacional para representar os produtos aqui
no Brasil - a SurTec - que, a principio, trouxe
desengraxantes ecologicamente corretos. Com o
passar de uns poucos anos, a SurTec interou-se
em ndo ser s representada e, sim, vir para o
Brasil. A diretoria comercial ficou sob a direcdo
do Gervasio, e a técnica com o José Carlos
Spinelli.

“Ha4 alguns anos atrds, o Gervdsio me incumbiu,
juntamente com o Roberto Motta de Sillos e a
Jaides Pinheiro, de escrever um livro sobre a
histdria da galvanoplastia no Brasil: a ideia era
que as novas geracoes soubessem quem foram
os galvanoplastas do inicio. A lista era longa,
todo dia lembrdvamos-nos de alguém, uns féceis
de encontrar, outros nem tanto, por estarem
fora do ramo. O livro era uma ideia, muitos nao
acreditavam”, lembra.

Hoje, ler o livro “A histéria da galvanoplastia no
Brasil” e ver as fotos atuais e antigas ¢ uma felicidade para Bopp.
O SINDISUPER e a ABTS vieram encampar essa empreitada,
porém ainda faltava recursos, e esses vieram na forma de varios
patrocinadores. O langamento foi em 2006, junto ao jantar
anual da ABTS, aonde o Gervasio foi homenageado, pois ele ndo
consta em nenhum lugar do livro. “Com esse livro fechei minha
participacdo na drea. Aposentei-me”, diz Bopp.

ABTS

Nesses anos como associado da ABTG/ABTS, Bopp diz que tem
vdrias satisfagoes.

Em 1973, sob a presidéncia do Ludwig Spier, foi eleito dire-
tor tesoureiro. “Mas néo foi s6 do Spier que fui tesoureiro, fui
também dos Irméaos Ett, Volkmar e Rolf, do Milton Miranda, do
Manfredo Kostman, do Hans Rieper e do Wady Millen Jr., de
1976 a 1987, com inflacdo galopante e muitos planos econoémi-
cos. Foi durante estas diretorias que foi montado o primeiro
Curso Basico de Galvanoplastia”, completa. ll
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Atotech

Solucoes tecnoldgicas para o amanha

Silveira: “fornecemos servicos e
ferramentas importantes na busca
constante de equilibrio harmonioso
entre as necessidades das pessoas e
os recursos do planeta”

milton.silveira@atotech.com

“Ser global significa pensar globalmente”

Segundo Milton Silveira, diretor executivo da Atotech do Brasil, trata-se de enxergar
além e estar comprometido com o desenvolvimento sustentavel, a fim de obter
recompensas para os os clientes, a comunidade e o meio ambiente em geral, agora
e no futuro.

Atenta as necessidades de seus clientes, a Atotech monitora continuamente, testa e
aprimora seus produtos, servi¢os e tecnologias de fabricacdo, mantendo a seguranca,
qualidade e inovacdo ao longo dos processos de desenvolvimento, producédo e
distribuicao.

“Fornecemos aos nossos clientes, servicos e ferramentas importantes na busca
constante de equilibrio harmonioso entre as necessidades das pessoas e 0s recursos
do planeta - um equilibrio entre custos e beneficios em uma base de curto e longo
prazo”, diz Silveira.

E meta da Atotech liderar as mudancas para tecnolégias verdes em eletrodeposicao.

Para nds, a abordagem de tecnologias verdes significa uma jornada passo-a-passo

para substituir:

e Todas as substancias CMR (cancerigenas, mutagénicas e toxico reprodutivas);

* Todas as substancias téxicas - (por exemplo, cianeto, cromo (VI), compostos de
Ni) - e metais pesados (por exemplo, Pd, Hg, Cd);

* Todas as substancias alergénicas.

A Atotech pesquisa continuamente formas de substituir estas substancias em seus
produtos, a fim de proteger o ambiente, os usuarios finais, os trabalhadores da
industria de galvanoplastia e os seus colaboradores.

“Nao menos importante é a utilizacdo consciente e eficiente de matérias-primas,
agua e energia, além da reducdo na geracao de residuos em toda a cadeia produtiva,
minimizando, na natureza, as marcas deixadas por nossa atividade”, enfatiza Silveira.

Esta é, para a Atotech, a abordagem verde de todo o processo. Com este equilibrio
harmonioso buscamos alcancar a sustentabilidade que proporcionara a perpetuacao
de nosso negdcio e campo de atuacdo.
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Revestimentos protetivos contra corrosao (zinco e zinco ligas)

Certamente, um dos negécios que mais receberam investimentos da Atotech mundial
nos ultimos anos foi a area de negécio denominada CRC - Corrosion Resistant
Coatings.

“Todos os investimentos em pesquisa na area de CRC foram baseados em alguns
pilares muito sélidos de sustentabilidade, onde destacamos: reduzir o impacto dos
processos no meio ambiente, garantir a seguranca de nossos clientes na aplicacdo
de nossos produtos, proporcionar seguranca aos nossos funciondarios no processo
de fabricacdo e reduzir a presenca de materiais nocivos agregados aos produtos de
nossos clientes”, explica Roger Azeka, gerente de produto CRC.

A disponibilizacdo do maior portfélio de acabamentos protetivos (zinco e zinco
ligas, organometalicos e mechanical plating) garante a Atotech a maior cobertura
e a lideranca neste mercado. “Nossos investimentos sdo macicos em solucdes de
vanguarda, sem nos atermos apenas aos produtos, mas em tudo aquilo que se
relaciona com nossa atividade”, diz Azeka.

Dentre os produtos, processos e equipamentos auxiliares lancados nos ultimos anos,

destacamos:

e Zylite ST HT: (zinco acido de alta temperatura) e ZINNI ST AF 210 (zinco-niquel
acido): ambos os processos isentos de acido boérico, substancia considerada
téxica pela comunidade européia e que certamente em pouco tempo sofrera
restricdes também no mercado brasileiro;

* NovoPass 101: passivador inovador, completamente isento de metais pesados,
cromo trivalente, cobalto e agentes complexantes;

* Tricotect: sistema purificador para passivadores a base de cromo trivalente, que
remove os contaminantes ferro e zinco, mantendo a resisténcia a corrosdo do
acabamento, bem como, aumentando sua vida util indefinidamente e desta
forma elimina os custosos descartes de banhos;

e Zyphex: sistema de remocdo de impurezas organicas em banhos de zinco acido,
controlando o TOC (total organic carbon) aumentando o ponto de turbidez do
banho. Este controle nos permite utilizar o eletrélito em altas temperaturas;

e ZnNi Membrane Technology: sistema de membranas para aplicacdo em banhos
de zinco-niquel, evitando a decomposicdo dos aditivos e garantindo eficiéncia
do processo;

* Recotect: sistema desenvolvido para melhorar a eficiéncia do eletrélito de
zinco-niquel, removendo impurezas formadas por decomposicdo organica e
cianeto que se formam durante o processo de eletrodeposicao.

“A Atotech se coloca sempre na posicdo de ouvinte dos atores do mercado, buscando
medir o sucesso de nossas acoes, tendo como finalidade a busca da sustentabilidade
harmoniosa e ir além da simples retérica.

Nossa equipe esta sempre alinhada com a dinamica de mercados regida por
aprovacoes e homologacoes que reconhecam as diferentes tecnologias disponiveis.
Trabalhamos constantemente na divulgacdo de nossas estratégias em todas
as esferas, onde, para isso, buscamos identificar e atender as possibilidades e
necessidades que se apresentam”, completa o gerente de produto.
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Azeka: “nossos investimentos sao
macicos em solucées de vanguarda,
sem nos atermos apenas aos
produtos, mas em tudo o que se
relaciona com nossa atividade”

roger.azeka@atotech.com
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Rocco: “sé no Brasil, mais de 90%
dos amortecedores produzidos
recebem uma camada de cromo
duro em um de seus componentes
utilizando processos da Atotech”

aldo.rocco@atotech.com

Sistema DynaChrome - Dispositivos
de enganchamento

De forma silenciosa, a Atotech participa da vida de uma boa parte da populagdo
mundial, fornecendo soluc¢des para processos de fabricacdo de produtos de consumo.

“Um dos exemplos mais emblematicos da participacdo da Atotech em nossas vidas
é o automovel. S6 no Brasil, mais de 90% dos amortecedores produzidos recebem
uma camada de cromo duro em um de seus componentes utilizando processos da
Atotech”, diz Aldo Rocco, gerente de produto FC (functional chrome).

A quebra de paradigmas em mercados tradicionais ndo é comum, mas foi o que
ocorreu no lancamento da linha HEEF 25 de cromo duro, que eliminou o fluoreto do
processo, proporcionando ganhos importantes, como:

* Reduc¢do do consumo de energia elétrica;

¢ Aumento da eficiéncia, passando de 15% para 25%;

* Reduc¢do do ataque na baixa densidade de corrente;

* Aumento da vida dos anodos e do eletrélito de cromo duro, entre outros.

“A experiéncia e lideranca da Atotech mundial na aplicacdo de cromo duro com
o processo HEEF 25 no mercado de amortecedores fez com que acumulassemos
conhecimento suficiente para propor solucdes a este mercado, que atualmente
desfruta de um equipamento criado pela Atotech dedicado a esta atividade, o
DynaChrome”, explica Rocco.

O DynaChrome é um sistema automatico especialmente construido para aplicacdo
de camadas de cromo duro em hastes de amortecedor e valvulas de motor, que além
de automatizar todo o processo, desde a carga até a descarga das pecas, controla as
camadas das hastes uma a uma e on-line.

“QOutro aspecto importante da DynaChrome é o sistema de recupera¢do das aguas
de lavagens e de regeneracdo do eletrélito de cromo duro, que chamamos de Aqua
Plus. Esse equipamento permite que os usuarios trabalhem em circuito fechado,
minimizando sensivelmente o descarte de cromo, e tudo isso com a maquina em
pleno funcionamento”, diz o gerente de produto.

Mais uma vez a Atotech mundial, liderando o processo de substituicdo de produtos
nocivos, esta lancando o Humectante CR 21 e o Humectante CR 21 LF. Ambos sdo
supressores de gases livres de PFOS - “Perfluoroctanosulfonato”, que foram proibidos
na comunidade européia segundo a diretiva 2006/122/EC, efetivada em 27/07/2008.

O PFOS é considerado um produto cancerigeno, bioacumulativo, toxico e ndo-
biodegradavel, e os produtos fabricados com esse principio ativo deverdo ser em
breve descontinuados em varios paises.
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“Com a entrada da Atotech no mercado mundial de revestimentos organometalicos,
o Zintek 200 tornou-se uma importante op¢do em tratamento com zinco lamelar,
tendo como principais atributos, a baixa temperatura e baixo tempo de cura,
completamente isento de Cromo, utilizando solvente de baixa volatilidade e reduzido
VOC. O Zintek, além de ser um produto pronto para uso e com longo periodo de vida
util, reduz sensivelmente os desperdicios em comparag¢do aos processos concorrentes”,
explica Marcelo Gomes, gerente de produto organometalicos.

Ele continua: “dentro das demandas da Atotech mundial para alcancar a
sustentabilidade que buscamos, nosso centro de pesquisa em Trebur - Alemanha,
criou uma nova versao do processo Zintek, a familia Zintek 800 W.

O Zintek 800 W é um revestimento organometalico de base aquosa, com acabamento
prateado e uniforme, de alta resisténcia a corrosao, livre de metais pesados e metanol.
Além disso, € um produto que oferece estabilidade superior e maior facilidade
de utilizacdo, melhorando ainda mais os aspectos de seguranca do aplicador com
reducdo de desperdicio.

Juntamente com o Zintek 800 W, ainda podemos destacar os seguintes produtos:
Zintek® 200: Sistema altamente reativo contendo flocos de zinco e aluminio.
Zintek® 300 B: Base Coat preto. Evita o problema de pontos prateados apds
manuseio ou montagem.

Zintek® Top (L): Top Coat mineral, isento de cromo. Aumenta a resisténcia
a corrosdo e possui propriedades mecanicas do Zintek. A versdo (L) possui
lubrificacdo interna para ajuste de coeficiente de atrito.

Techseal® T e Techdip®: Top Coat organico. Apropriado para revestimentos
organometalicos, zinco e ligas de zinco eletrodepositadas. Disponivel com
lubrificacdo incorporada para ajustes de coeficiente de atrito e em diversas
cores : Prata, Preto, Azul, Verde, Branco e outras.

“Todos os desenvolvimentos da Atotech mundial na area de organometalicos,
salantes e reguladores de torque, atendem as exigéncias técnicas das montadoras,
respeitando as demandas ambientais vigentes, porém, para nés, o novo desafio é ir
além, liderando o processo de mudancas das tecnologias, reduzindo o impacto de
nossa atividade no meio ambiente”, enfatiza e finaliza Gomes.

Linha top coat Techseal e Techdip
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Gomes: “todos os desenvolvimentos
da Atotech mundial na area

de organometalicos, salantes e
reguladores de torque atendem as
exigéncias técnicas das montadoras”

marcelo.gomes@atotech.com

Linha Zintek



Bos: “na area de metalizacao

de plasticos, POR a Atotech se
aproxima de maneira muito rapida
da substituicdo do processo de
condicionamento sulfocrémico”

anderson.bos@atotech.com

Nikotect

‘N ATOTECH

Electronics

Acabamentos decorativos e metalizacao de plasticos (POP)

A Atotech é lider mundial e uma das mais tradicionais fornecedoras de processos
em tratamentos decorativos, tanto sobre bases metdlicas, quanto sobre plasticos.
“Certamente esta lideranca nos qualifica como empresa de vanguarda no mercado, mas
também, nos impde grande responsabilidade para a busca de solucdes sustentaveis”,
aponta Anderson Bos, gerente de produto DECO/POP.

Ele também informa que, nos ultimos anos, a Atotech mundial assumiu uma visdo muito
mais ampla de seu papel dentro do mercado, desenvolvendo solu¢des para aplicacdo
direta e na periferia dos processos, assegurando ao cliente maior controle e qualidade,
além de menor desperdicio e custo.

Destacam-se como solu¢des de aplicacdo direta e indireta aos sistemas produtivos dos

clientes os seguintes processos:

e TriChrome: cromo trivalente nas versdes branco e escuro;

» TriSeal: selante isento de cromo hexavalente, que aumenta a resisténcia a corrosdo
do processo TriChrome;

e Copperlume ALK 103: cobre alcalino isento de cianeto;

o Allbrite BR W 100: liga isenta de niquel;

e Adhemax Ni ALF: niquel quimico para ABS livre de amonia;

* Neolink: processo de metalizacdo direta em ABS com importante redug¢do
de passos de processo, consumo de agua e energia, aliada ao aumento de
produtividade.

 Nicollect: recuperador de sais de niquel, reduzindo em até 95% o consumo do
metal por arraste;

¢ Nikotect: purificador de banhos de niquel, que remove as contaminagdes
organicas, substituindo o tradicional e custoso tratamento com carvao ativo;

e Nipurtect: purificador de banhos de niquel que utiliza resinas dedicadas,
removendo contaminacdes de ferro, substituindo os tratamentos por precipitacao;

e Satilume LonglLife: equipamento que permite a continua producdo do processo
de niquel acetinado por até 5 dias ininterruptos, eliminando os tradicionais e
custosos tratamentos de 8 em 8 horas;

e Sistema purificador TriChrome: sistema de resinas dedicadas a este processo,
removendo impurezas metalicas, prevenindo altera¢des de cor e resisténcia a
corrosao, evitando o uso de precipitadores e chapas seletivas;

e Oxamat: sistema de oxidacdo do cromo trivalente a hexavalente em banhos
condicionadores de ABS, aumentando significativamente seu tempo de vida e,
portanto, reduzindo seu descarte.

“Na area de metalizacdo de plasticos, POP - Plating On Plastics, a Atotech se aproxima de
maneira muito rapida da substituicdo do processo de condicionamento sulfocrémico. Esta
nova tecnologia, quando for oficialmente anunciada, serd comemorada por todos em
nosso mercado, como um marco na industria de tratamento de superficie”, adianta Bos.

Ainda segundo ele, para a Atotech Mundial, “ir além é assumir o papel de lideranca das
transformacdes de nosso mercado, transpondo fronteiras e ampliando nossa visdo de
negocio, passando de supridor de necessidades para gerador de propostas em toda a
cadeia produtiva do mercado de tratamento de superficie”

2
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SUSTENTABILIDADE

Sustentabilidade nao € uma estagao aonde

chegamos, mas uma maneira de Vlajgr

o

| Carlos Cunha |

ssim como a sus-

tentabilidade, a

felicidade tem de
estar presente em nossas
vidas desde o nascimento
até o fim de nossa viagem
aqui na terra. Temos de ser
felizes no caminho, ndo no
ponto final.
Nos dias de hoje, empre-
sas modernas se preparam
para o 3° milénio. Sdo as
que saem na frente e in-
vestem na preservacdo do
meio ambiente, pois tém a
consciéncia de que sem um
desenvolvimento susten-

tavel ndo havera futuro.

A Gestdo Ambiental ndo implica necessariamente em
conflito entre preserva¢cdo ambiental e negdcios, pelo
contrario, a preservacdo ambiental cria novas oportuni-
dades de negdcios, seja no acesso a novos mercados ou
em relacdo a reducdo de custos com desperdicios.
Preocupa a forma que vem sendo apresentada, pelas
empresas e pela midia, a sustentabilidade. A sensacado
é que todas as empresas ja chegaram a “Estacdo
Sustentabilidade”.

Vem acontecendo assim: o departamento de marketing
foi encarregado de determinar as estratégias sobre a
“sustentabilidade” e a maioria das empresas colocou a
"Estagdo Sustentabilidade” na saida do percurso.

Desta forma esta parecendo que todas as empresas sao
sustentaveis. Seria 6timo se fosse realidade, mas nao €,
e estamos muito longe da sustentabilidade.

O lado positivo é que as empresas ja deram a saida e
ndo tem volta, pois agora chegou a hora de encontrar
uma maneira de viajar de forma sustentavel, ndo sé6 com
seu “trem” pintado de verde.

Quase vinte anos se pas-
saram desde a Eco92, de-
pois disso vieram o Tratado
de Kyoto, Copenhague e
Davos, e as grandes na-
¢des, incluindo o Brasil,
ndo assumem e nédo di-
minuem suas emissdes de
gases do efeito estufa. Au-
mentaram-se as emissdes
de gases, trazendo para o
presente catastrofes rela-
tivas as mudancgas climati-
cas.

O Brasil continua a ser o
“Campedo mundial de
O Esta-
dos que mais desmataram

desmatamento”.

nos Ultimos anos foram Amazonas, Mato Grasso, Para,
Rondénia, Tocantins, Minas Gerais, Bahia e Maranhao,
sendo o governo o responsavel por fiscalizar e reprimir
as areas desmatadas.

Nas eleicdes, os politicos fazem promessas ambientais,
mas continuamos a assistir nos programas de TV os rios
transbordando, causando enchentes, as encostas do Rio
de Janeiro matando muita gente, chuvas em excesso
no Centro-Oeste e seca no Sul e os transportes publicos
nas grandes cidades entrando em colapso - temos uma
frota de 20 milhdes de veiculos no Estado de Sdo Paulo.
O Metrd, que é uma solu¢do para a reducdo das
emissdes de gases, ndo recebe a atencdo, exemplo do
descaso brasileiro, enquanto a cidade de Xangai, que
comegou a construir o Metré depois de Sdo Paulo, ja
tem 420 km, enquanto Sdo Paulo tem apenas 62 km.
H& décadas pagamos nossa conta de dgua da seguinte
forma: (10m* dgua/10m3 esgoto), mesmo sendo impos-
sivel sair a mesma quantidade que entrou, afinal lava-
mos roupa, cozinhamos, molhamos o jardim, etc., ou
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seja, pagamos para que seja tratado nosso esgoto, mas
nossos rios e lagos em parques continuam poluidos - se
pagamos por esse servico, porque ele nao é executado?
Quem estd enganando ou estd sendo enganado? Todos,
pois mesmo quem engana serd vitima das mudancas
climéaticas.

Terra, planeta 4gua, até quando?

Até quando o planeta suportard nossos lixos, residuos
industriais e a ganancia humana na exploracao dos ulti-
mos recursos naturais.

A producédo diaria de lixo sé das residéncias no planeta é
de 10 milhdes de toneladas. Para terem uma idéia desta
quantidade de lixo, se o colocdssemos em caminhdes e
enfileirdssemos um caminhdo atras do outro daria para
dar duas voltas no planeta. Quanto tempo vai precisar
para entender que a sustentabilidade tem de ser na
pratica.

A reciclagem no Brasil é muito mais perto do zero do
que da sustentabilidade, e se fossem retirados os “car-
roceiros” das ruas poderiam dizer que é praticamente
nula, somos os recordistas em reciclagem de latas de
aluminio no planeta, ndo por consciéncia e, sim, em
funcdo da pobreza e observem se algum catador enche
sua carroca de embalagens PET ou Longa Vida.

Por onde comecar?

Ja comecamos! Temos uma legislagdo ambiental de pri-
meiro mundo, s6 falta ser cumprida. Pois nossa justica é
“cega”, por muitas vezes muda, surda e sempre lenta,
mas temos de continuar acreditando na justica.

Para as empresas, a sugestdo é que a sustentabilidade
entre pelo RH (Recursos Humanos): "as empresa nao
sdo paredes e maquinas, sdo pessoas”, que precisam
participar de capacitagdes ambientais com ag¢des de
sensibilizacdes.

O ser humano é um ser de agdo e reac¢do, e é capaz de
transforma-se e de transformar a sua realidade.

A Educacdo Ambiental esta baseada, principalmente, na
participacdo, pois participando aprende-se a exercer o
direito a cidadania.

A intensidade do aprendizado ndo ocorre apenas
através de experiéncias externas, mas, principalmente,
através da intensidade da emocdo vivida durante a
experiéncia. O ser humano ndo aprende somente pela
razao (fatores externos), ele aprende, também, através
da emocado (fatores internos).

O papel de uma atividade de sensibilizacdo é despertar

a emogdo para um melhor aproveitamento da informa-

A SOLUCAO PARA SOLDAGEM E
REPAROS EM PLASTICOS

Extrusoras manuais de solda

Extrusoras manuais para soldagem de plasticos.
Alta producao, leves, compactas e de facil manuseio.

SOLDAGEM
COM A MAIS ALTA
QUALIDADE

- Equipamentos para alta produgao
em solda.

- Facil manuseio.
- Produgéo de até 3,5Kg/h;
- Facil instalagdo: Nao necessita de compressor;
- Cordao de solda de 3 a 4mm

' - Soldagem de PP e PE

- WELDPLAST 52, disponivel tambem modelo para soldagem de PVC

- Ferramentas portateis, pois nao
necessitam de compressores
para seu funcionamento.

- Lider Mundial. Utilizadas em mais
de 70 paises no mundo.

Ferramentas manuais portateis para soldagem e reparos em

pecas plasticas.

ABC Tecnologias de ar quente,
gem de Pl

do - SP - Bre
Tel: +55 (19)
Fax: +55 (19) 3826-4514

info@abctecnologias.com.br
www.abctecnologias.com.br




¢do transmitida, podendo ser trabalhada em qualquer
area e nas mais diferentes categorias.

A participacdo em acgdes sociais resgata valores hu-
manos como solidariedade, ética, respeito pela vida,
responsabilidade, honestidade, amizade, altruismo e
democracia, entre outros.

A tarefa da redescoberta dos valores e da busca de no-
vos valores que tornem a sociedade mais humana, mais
justa, é de todos.

Assim sendo, um dos principais objetivos da Educacado
Ambiental consiste em permitir que os seres humanos
compreendam a natureza complexa do meio ambiente
resultante de suas intera¢des, levando-o a promover
uma acao reflexiva e prudente dos recursos naturais. A
Educacdo Ambiental favorece uma participacdo respon-
savel nas decisdes de melhoria da qualidade do meio
natural, profissional, social e cultural.

Atividades de Educacdo Ambiental possibilitam aos
participantes a oportunidade de desenvolver uma sen-
sibilizacdo a respeito dos seus problemas ambientais,
além de propiciar uma reflexdo a respeito e a busca por
formas alternativas de solugdes.

As atividades de sensibilizacdo sdo um caminho para
tornar as pessoas conscientes de quao importantes sdo
as suas atitudes e de como elas refletem o que se atrai
no dia-a-dia de suas vidas.

Se cada individuo estiver conscientizado sobre qual
atitude tomar diante de certas situacdes, estara usando
plenamente o seu potencial criativo e respondendo
com inteligéncia aos desafios e propostas que se apre-
sentem.

As atividades de sensibilizacdes serdo um elo de unido
consciente entre o ser humano e o ambiente onde vive,
seja ele composto de elementos naturais ou de objetos
inventados pelo homem, com ajuda da natureza e seus
construtores e de todas as pessoas e seres que compar-
tilhem de um mesmo planeta.

Somos todos cidaddos do mundo e moramos na mesma
casa, planeta terra. l

Carlos Cunha

Projetista ambiental, consultor e especialista em capacitagao
ambiental, presidente da Companhia Ecoldgica

carloscunha@ciaeco.org

Foto: Gabriel Ulian Cunha
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MATERIA TECNICA

ABSTRAT

The approach in a term of a special concern regarding
production schedules and keeping the plating tank in
optimum condition to produce bright parts in accor-
dance to standards.

The present study made us realize that the acid pickling
is probably the most ignored step of a zinc plating line
. It seems that there are no standard methods of main-
taining a pickling bath.

This report treats this forgotten care with that impor-
tant step in the plating line, showing real numbers
collected in plating plants and in a simple way try to
bring platers a wide view of how important it is to
establish practical methods to control and maintain a
pickling bath in order to improve production and best
results without causing contamination of subsequent
processes, thus obtaining an important economy to the
complete production process.

om énfase nos programas de producdo e
deixando o banho em o6tima condicdo para
produzir pecas brilhantes, a decapagem com
acido cloridrico é provavelmente a parte mais ignorada
da linha de zincagem. Parece ndo haver método padrao
de se manter uma decapagem. Como exemplo, alguns
banhos de decapagem tém troca semanal, enquanto
outros devem ser trocados somente duas vezes ao ano,
e hd ainda certas decapagens que nunca sado trocadas.

Uma abordagem pratica
da decapagem com
acido cloridrico antes da
eletrodeposicao de zinco

| André Luiz Vojciechovski |

Aplicadores de depdsitos de zinco podem economizar prestando
mais atencao a condicao dos seus acidos cloridricos de decapagem.
A concentracao do acido e o nivel dos contaminantes devem ser
monitorados, um inibidor seguro deve ser usado e a lavagem
deve ser otimizada quase sempre quanto possivel para evitar a

contaminacao do banho de eletrodeposicao.

E comum para galvanoplastas retirar uma parte do
decapante usado e recolocar acido novo.

Muitos aplicadores ndo controlam a concentra¢do da
solucdo, e ainda hd um grande nimero que simples-
mente “adivinha a concentra¢do”.

Essa falta de atenc¢do geral envolvendo banhos de de-
capagem a base de cloridrico é compreensivel desde
que muito pouco tem sido escrito sobre o assunto.
(Ha uma quantidade limitada de literaturas dirigidas a
decapagem com &cido sulfurico, mas ndo em relacédo a
zincagem). A Tabela 1 descreve varios banhos de deca-
pagem que sdo comumente utilizados por zincadores

para variados substratos ferrosos.

POR QUE UM GALVANOPLASTA DEVE
CONHECER UM BANHO DE DECAPAGEM?

Vamos primeiramente enderecar a necessidade de um
aplicador saber mais sobre o banho de decapagem. A
primeira e mais 6bvia razdo é que decapagens fracas
ndo removem suficientemente carepas e ferrugens das
pecas. Por outro lado, um excesso de decapagem ataca
as pecas e faz com que seja mais dificil atingir cargas
de pecas brilhantes apds zincadas e ainda aumenta a
chance de ocorrer fragilizacdo por hidrogénio.

Desde que esta além desde artigo discutir o escopo de
fragilizacdo por hidrogénio, nés sugerimos a leitura do
recente artigo de Altmayer.

Em adicdo a essas razdes é extremamente importante
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a um aplicador perceber que um banho de decapagem
é a fonte primaria de contaminantes do banho de
eletrodeposicdo. O arraste de contaminantes de
uma decapagem causa rejeicdo de pecas banhadas e
problemas de efluentes que poderiam ser evitados
com uma melhor compreensdo da vida do banho de
decapagem e o controle.

CONTROLE ANALITICO DE BANHOS DE
DECAPAGEM A BASE DE ACIDO CLORIDRICO

O controle da concentra¢do de acido cloridrico no
banho de decapagem é muito simples, e ndo requer
um quimico graduado para seguir o procedimento da
analise. O método na Tabela 2 requer algum equipa-
mento de vidro bastante basico e indicadores de pH,

ou, preferencialmente, um pHmetro. Ocasionalmente,

todo aplicador de banho de zinco, a partir de cloreto de
zinco, deve ter acesso a um bom pHmetro.

Os contaminantes mais comuns do decapante acido
sdo o ferro e o cromo. Nao ha necessidade de analises
frequentes, mas dependendo do tempo de uso é muito
conveniente a determinacdo desses contaminantes.
(Andlise geralmente feita por espectrofotometria de
absorcao atomica).

EFEITO DOS CONTAMINANTES

EM BANHOS DE ZINCO

Como se pode ver pela larga variacdo de resultados na
Tabela 3, a quantidade de ferro dissolvido é geralmente
bastante elevada no decapante ensaiado. E interessante
notar que trés dos aplicadores ndo estavam certos de
guanto tempo de vida tinham suas decapagens.

Tabela 1 - Decapagens de acido cloridrico para varios substratos ferrosos

Tipo de peca Concentracdo em % por volume de Outros ingredientes
acido cloridrico usado geralmente
Aco carbono 30-40* Usualmente nenhum

*30% ¢é a concentracdo sugerida para
minimizar a fragilizacdo por hidrogénio

Aco com trat. térmico 20-30

Um inibidor para prevenir formacédo de p6 preto na
superficie da pega (carbono superficial)

Ferro fundido menor ou igual a 20

Um inibidor para evitar abertura de poros que podem
absorver solucdo e depois causar corrosdo

Ferro fundido menor ou igual a 20

Cerca de 10 g/L de bifluoreto de amoénio para ajudar
na remocao de silicatos do molde de fundi¢do

Tabela 3 - Resultados tipicos de andlises de acidos de decapagem em 12 linhas de zinco acido

a base de cloreto de zinco

Tipo de operacgao Volume em litros Fe (ppm) Cr (ppm) Tempo de uso Concentracdo
da decapagem HCl %
Automaética gancheira 40000 1000 88 3 meses 48
Automaética gancheira 10000 1880 42 1 més 11
Automatica gancheira 19000 2960 16 1 més e meio 27
Manual com talha gancheira 4000 1780 76 ? 53
Rotativa automatica horizontal 13000 7860 13 3 dias 31
Rotativa automatica horizontal 10000 11200 1 3 dias 24
Rotativa automatica horizontal 10000 16200 7 ? 24
Rotativa automatica horizontal 11000 3150 58 ? 13
Rotativa automatica horizontal 12000 2780 6 4 dias 31
Rotativo manual 9500 19200 5 Elimina 50%/dia 10
Troca a cada 10 dias
Rotativo manual 13000 16000 5 Elimina 50%/dia 41
Troca a cada 10 dias
Rotativo manual 10000 5600 11 Elimina 50%/dia 45

Troca a cada 10 dias
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ERMO GLEAN

A Solucéo em Remocao de Tintas e Polimeros

PROCESSOS UTILIZADOS:
Decapagem quimica alcalina
Forno de pirdlise

Jateamento com gelo seco (CO,)

Jateamento com granalha de aco

inox

Lavagem de caixas plasticas
Limpeza de instalagdes de pintura
Limpeza de gancheiras

Limpeza de manifold

Recuperacdo de pastilhas de freio antes depois
Recuperagédo de pegas pintadas
Recuperacdo de metal borracha

Remocéo de polimeros

www.thermoclean.com.br
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Quando héa quantidades significativas de ferro dissolvido
em banhos a base de cloreto de zinco (acidos) e zinco
alcalino sem cianeto, sdo ocasionados muito rejeitos
por causa da codeposicdo de ferro nas areas de alta
densidade de corrente, o que por sua vez, ocasiona
descoloragdo e manchas na cromatiza¢do. O ferro
forma quase imediatamente sais de ferricianeto e
ferrocianeto em um banho de zinco cianidrico. Alta
concentracdo desses sais, junto com niveis elevados de
carbonato de sodio, causa a insolubilidade de varios
aditivos organicos no banho. Isso pode ocasionar bolhas
e produzir “spots” nas pecgas processadas. Mas, pior
ainda, é o fato de que esses sais sdo muito dificeis
de oxidar durante a fase de tratamento de efluentes,
possivelmente deixando o aplicador inadatado aos
regulamentos da companhia ambiental. O ferro
dissolvido (ion ferroso) em banhos de zinco a base de
cloretos pode ser tratado prontamente com agentes
oxidantes e removido, mas isto ndo é usualmente feito
até que rejei¢des ja tenham ocorrido. Uma pequena
consequéncia ja conhecida na precipitacdo de ferro
de banhos a base de cloreto de zinco é que uma
quantidade significativa de componentes é perdida.
Essas perdas geram custos excessivos ao aplicador, que
poderiam ser evitados. O que pode ser surpreendente
de se notar na Tabela 3 é a alta concentracdo de
cromo em alguns decapantes. O cromo é introduzido
no acido de decapagem pela remo¢do de camada de
pecas cromatizadas, ganchos e balancins. Quando uma
grande quantidade de pecas cromatizadas com cromato
amarelo ou negro é processada na linha, o nivel de
cromo no decapante estd usualmente no nivel mais
alto. A contaminacdo por cromo pode ocasionar bolhas,
depdsitos manchados e falha de depédsito em todos os
tipos de banhos de zinco. Falha de depésito é um termo
para descrever a auséncia total de depésito na area de
baixa densidade de corrente da peca. O cobre pode ser
um contaminante em banho de decapagem, mas nao
é estudado aqui por ser um contaminante transitorio,
isto é, o cobre somente permanece na solucdo de
decapagem por um curto tempo por ser removido
continuamente por deposicdo quimica sobre pecas de
aco e s6 é muito incoveniente quando se atinge altas
concentracdes, geralmente em acidos de decapagem
que processam pecas de latdo ou pecas “brasadas”
(solda por brasagem) simultaneamente com aco. O
deposito preto parecido com sujeira depositado por
imersdo causa no depésito bolhas ndo relacionadas com
a densidade de corrente.




ADICIONANDO INIBIDORES

AO DECAPANTE DE ACIDO CLORIDRICO
Conforme foi mostrado anteriormente. O ferro é o
maior contaminante em solucdes de decapagem. En-
quanto uma parte do ferro é resultado da dissolucdo
de ferrugem e carepa, uma grande porc¢do provem de
ataque do acido ao metal base, enquanto permite que
o acido remova ferrugem e carepa. Isto pode ser mini-
mizado pelo uso de inibidor de acido. A atuacdo dese-
jada de um inibidor é impedir ataque do acido ao metal
base, enquanto permite que o acido remova ferrugem
e carepa. Geralmente é aceito que a funcdo de um
inibidor é ser atraido a superficie do metal e que seja
adsorvido ali, preferivelmente de maneira temporaria.
E importante que o inibidor ndo seja absorvido na
superficie da carepa ou da ferrugem, ou o Aacido
ndo serd capaz de promover a limpeza. A Tabela 4
mostra como a adi¢do de inibidor de acido reduz
consideravelmente a velocidade do aumento da
concentracdo de ferro na decapagem. Um beneficio
adicional é que a formagao de hidrogénio na superficie
da peca é reduzida, minimizando significativamente

a probabilidade de fragilizacdo por hidrogénio desta

fonte. Todos os inibidores de acido ndo sdo criados
de maneira equivalente. Ha produtos oferecidos a
industria de eletrodeposicdo que simplesmente néao
inibem muito bem nas concentracdes que o aplicador de
zinco necessita usar. Ha outros produtos que espumam
demasiadamente, retardam o ataque pelo acido na
carepa e ferrugem ou podem causar problemas no
banho, tais como baixar o ponto de formacdo de
nuvem no banho de zinco a base de cloretos ou,
ainda, formando filme nas pecas, que acaba néao
permitindo sua remocdo na dgua de lavagem, causando
0 aparecimento de bolhas.

As qualidades que um bom inibidor deve exibir e

prover incluem:

1- Uma taxa de inibicdo maior ou igual a 95% baseada
num ensaio com aco carbono durante 24 horas em
acido cloridrico. (Esta porcentagem é determinada
comparando a quantidade em peso de a¢o dis-
solvido com e sem a presenca do inibidor);

2- Nao interferir na remocdo de carepa ou ferrugem;

3- N&o espumar, ou produzir uma quantidade ligeira

de espuma.

K’k

+# " EUROGALVANO
"/~ DO BRASIL LTDA.

w

PRINCIPAIS PRODUTOS:

* X Equipamentos e Acessdrios para Galvanoplastia.

LINHAS AUTOMATICAS
PARA GALVANOPLASTIA.

- Linhas Galvanicas Automaticas,
Semi-automaticas e Manuais

- Sistemas de exaustdo e lavadores de gases

- Tanques

- Tambores rotativos

- Retificadores

- Bombas filtro

- Centrifugas

- Contatos catadicos de diversos modelos

- Automagao

Novo Site: __
www.eurogalvano.com.br — =
———

Av. Carlos Strassburger Filho, 6945 - Distr. Ind. Norte - CEP 93700-000 - Campo Bom/RS - Brasil
Fone: + 55 51 3396.6262 - www.eurogalvano.com.br - eurogalvano@eurogalvano.com.br




Tabela 4 - Efeito de um inibidor de acido em uma
decapagem de acido cloridrico para uma linha au-
tomatica rotativa

Apos 1 Dia Apos 4 dias

PPM PPM
Ferro dissolvido na 7600 9310
decapagem sem inibidor*

Ferro dissolvido na

decapagem com 1% de 4080 4420

inibidor**

* Banho de zinco de 13000 litros com 7% de arraste
por 22 horas/dia, banhando 14 tambores/hora.
** Banho de decapagem com volume de 2000 litros
com arraste de 42%/dia de 22 horas com média
de concentra¢do acida de 45%
Inibidor patenteado proveniente da Columbia
Chemical Corporation.

4- Compativel com o banho eletrodeposicdo que segue
a decapagem (A compatibilidade pode ser ensaiada
na célula de Hull com o banho de eletrodeposicao
e a adicdo de inibidor diretamente na célula e
confeccdo de alguns painéis. Em adicdo a procurar
problemas de banho, quaisquer diferencas em
espumar e “ponto de nuvem” para banho de zinco
a base de cloretos deve ser observadas);

5- E lavado e, portanto, removido prontamente na la-
vagem e nao produza um filme dificil de remover;

6- Nao-toxico e ndo-inflamavel, para seguranca opera-
cional dos funcionarios;

7- Nao-volatil e com a vida util longa no acido de deca-
pagem.

QUANDO UM ACIDO DE DECAPAGEM

DEVE SER TROCADO?

Ja& que existem muitas varidveis a se considerar no
quesito da formacdo de contaminacao é dificil alertar o
aplicador exatamente quando um acido de decapagem
deve ser trocado. Um dos fatores-chave em determinar
uma vida util sequra do acido de decapagem é o niumero
de lavagens e a sua taxa de remogdo entre decapagem
e o0 banho de eletrodeposi¢do. Isto assume que nao
ha processos de tratamento adicionais antes da eletro
deposicdo. Uma maneira bem simples de se avaliar a
eficicia das lavagens anteriores a eletrodeposicdo é
checar a variacdo de pH. Se a ultima agua antes do
banho de eletrodeposicdo estiver muito acida, uma
quantidade significativa de solucdo de decapagem esta
sendo arrastada para o tanque de eletrodeposi¢do. Se
é este o caso e for indesejavel ao aplicador aumentar a

taxa de renovac¢do de agua nas lavagens, a vida util da
decapagem devera ser monitorada muito de perto.

Um outro fator maior é a taxa de arraste do tanque
de decapagem para uma determinada linha particu-
larmente. Quanto mais alta a taxa de arraste, mais
cuidadosamente a decapagem deve ser monitorada.
A taxa de arraste pode de certo variar sobremaneira
dentro de uma certa linha de eletrodeposicdo, de-
pendendo das pecgas que estdo sendo processadas. Um
nUimero razoavelmente acurado do volume de arraste de
banhos de zinco cloreto pode ser calculado pegando-se
um controle acurado da adicdo de sais de cloreto para
manutencdo do teor adequado deste ion. A Unica ma-
neira de um banho de cloreto de zinco perder teor de
cloreto é pelo arraste. Mesmo se o banho tiver proprie-
dades um tanto quanto diferentes das propriedades da
solu¢do de decapagem, tais como tensdo superficial e
viscosidade, as taxas de arraste do banho de eletrode-
posicdo e a decapagem serdo proporcionais desde que
o equipamento, a velocidade ou a transferéncia e a
configuracdo das pegas sejam as mesmas para as duas
solucdes. E importante notar que os volumes dos dois
tanques sdo completamente diferentes, mas o niumero
de gancheiras ou tambores saindo deles num tempo é
o mesmo. Isto significa que a porcentagem de arraste
para um tanque de decapagem é completamente equi-
valente a porcentagem de arraste do tanque de eletro-
deposicdo multiplicado pela relacdo dos volumes entre
a decapagem e o tanque de eletrodeposicdo. Se nao
for possivel calcular ou estimar o arraste do tanque de
decapagem, o aplicador deve, pelo menos estar alerta
para producdes de pecas que irdo arrastar mais solucdo
do que o normal e ajustar a vida util da decapagem de
acordo com isso.

A solu¢do de decapagem numa linha de gancheiras
devera aumentar a concentra¢do de ferro dissolvido
muito devagar, mas aumentar a concentracdo de cromo
muito rapidamente. Numa linha de tambores rotativos
acontece exatamente o contrario. O que recomendamos
é que o aplicador pegue os niumeros de concentracdo
de cromo e de concentracdo de ferro e veja quantas
horas trabalhadas se leva para atingir esses limites. Um
bom ponto de partida para limites de concentragdo é
de 25 ppm para cromo e 5000 ppm para ferro. Quando
esses limites sdo alcangados para qualquer um dos dois
elementos, a solucao de decapagem deve ser trocada, E
muito importante que o aplicador rastreie as taxas de
rejeicdo e de consumo de aditivos para ver se alcancou
melhoras usando isto como ponto de referéncia. O apli-
cador pode expandir ou diminuir as horas trabalhadas
para futuras trocas do decapante.
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CONCLUSAO

Aplicadores de depodsitos de zinco podem economizar
muito dinheiro e irritacdo prestando mais atencdo a
condicdo dos seus Aacidos cloridricos de decapagem.
A concentracdo do acido e o nivel dos contaminantes
devem ser monitorados, um inibidor seguro deve ser
usado e a lavagem deve ser otimizada quase sempre
para, quanto possivel, evitar a contaminacdo do banho
de eletrodeposicao.

Numa andlise final, o aplicador deve estabelecer as
linhas mestras para a vida util do banho de decapagem.
Uma vez que a histéria dos niveis de contaminagdo é
determinada, a melhor abordagem é decidir quantas
horas trabalhadas devem transcorrer antes de um
banho de decapagem ser descartado. Por considerar
cuidadosamente esse limite de horas trabalhadas, o
aplicador economizara consideravelmente pela reducao
de rejeicdo, tanto quanto reduzindo os custos de opera-
¢do da linha de eletrodeposicdo de zinco.
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Tabela 2 - Metodos de analises para concentra¢ao de
acido em decapante a base de acido cloridrico.

Método do pH:

1. Pipete amostra de 5 mL para um frasco
erlenmeyer de 250 mL;

2. Adicione 50 mL de agua destilada;

3. Titule com hidréxido de sodio 1, 0 normal até
pH 4.

Calculo: mLs de soda caustica x fator de corre¢do x
1, 973= % de acido cloridrico na decapagem.

Método do indicador:

1. Pipete uma amostra de 5 mL para um frasco
erlenmeyer de 250 mL;

2. Adicione 2 a 4 gostas de indicador metilorange;

3. Titule com solucdo de hidréxido de sédio 1,0
normal até que a cor mude de laranja para
verde.

Calculo: ml de soda caustica 1,0 normal x fator
de correcdo x 1,973=% de 4acido cloridrico na
decapagem.

André Luiz Vojciechovski
Gerente técnico da Metal Coat Produtos Quimicos Ltda.
andre.vendas@metalcoat.com.br
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MATERIA TECNICA

A evolucao dos processos de
zinco alcalino

| José Carlos D’Amaro

Nao basta apenas comparar a mudanca de zinco cianidrico
para zinco isento de cianeto. A comparacao deve ser mais
abrangente e a escolha envolver o processo que ofereca
maior produtividade.

ABSTRACT

The subject of this article is to show the important
evolution of de non cyanide alkaline Zinc process in the
last four decades.

12,14 microns

It describes step by step the six generations of additives
and each improvement achieved in any steps.

The last part it presents the importance to select the
right process as we can get very different result using
modern process compared with olds generations. It

A |

is possible to achieve a very important increase in
productivity that result in a big cost reduction. It is
include a hypothetic study to show how big can be.

urante muitas décadas os processos de eletro-

deposicao de zinco utilizou solucdes a base de

cianeto de sédio ou potassio, passando por
algumas fases que apenas iremos mencionar, sem nos
aprofundarmos nos detalhes, por se tratar de processo
ultrapassado, ja que grandes tém sido os investimentos
em pesquisa para a eliminacdo do cianeto na industria
de tratamento de superficie, e, especialmente, no caso
do zinco, este passo ja foi superado, inclusive com van-
tagens de processo.

Os processos mais antigos utilizavam altas concentra-
¢oes de cianeto de sédio livre, que em um primeiro

Processos de zinco cianidrico:

estagio foram reduzidos para os chamados processos de
médio cianeto e, posteriormente, para baixo cianeto, ja alto cianeto >50 g/l
no inicio de trabalho da reducdo das concentracdes de médio cianeto 20 a 50 g/L

cianeto na busca da eliminacéo. alto cianeto <20g/L
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As vantagens dos processos cianidricos estdo na grande

facilidade de controle: banho muito robusto, pouco de-

pendente da limpeza prévia, grande faixa operacional e

significativas varia¢des de concentracdes dos sais podem

influenciar alguma coisa no resultado final, porém o

banho dificilmente para de trabalhar.

Importantes sdao as restri¢des:

e A constante e crescente conscientizacdo ecoldgica;

e O enorme perigo no manuseio do cianeto;

e Os custos elevados com o tratamento de efluentes;

e A formacdo de carbonato de sédio no banho, re-
duzindo a eficiéncia de deposicdo, com consequente
diminuicdo na produtividade.

Sdo fatores decisivos para a grande mudanca ocorrida

nas ultimas décadas em direcdo a utilizacdo de proces-

sos alcalinos isentos de cianeto.

O objetivo deste artigo é demonstrar a importante

evolucdo conseguida com os processos de zinco isento

de cianeto para mostrar os grandes beneficios que se

pode obter utilizando um processo de Ultima geracao.

Embora ainda haja quem anuncie o processo de zinco

isento de cianeto como uma novidade, ele ja existe ha

praticamente quatro décadas.

E um dos processos que mais sofreram mudancas e
aprimoramentos nas Ultimas décadas. Os primeiros pro-
cessos foram colocados no mercado no inicio da década
de 1970 e ndo tinham nenhuma similaridade com os

processos atuais.

12 Geracao de zinco isento de cianeto - Década de 1970.
Este processo ja era baseado em zincato de soédio
{Na,ZN(OH),} e soda caustica (NaOH), como os
processos atuais. Ndo se conseguia, porém, operar em
concentragdes superiores a 8 g/L de Zn° que, aliado ao
tipo de aditivos utilizados, resultava em processos de
muito baixa eficiéncia catédica, muito lentos.

A primeira ideia deste processo foi simplesmente a
substituicdo do cianeto no processo. Com isto, os pes-
quisadores buscaram conseguir produtos para substituir
a funcdo complexante do cianeto de sédio ou cianeto
de potassio por produtos complexantes menos téxicos.
Os aditivos abrilhantadores e refinadores de gréo
permaneceram baseados nos mesmos produtos
utilizados para os processos de zinco cianidrico. Estes
complexantes resultaram em alguns problemas de

processos.
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Devido ao efeito complexante também sobre o ferro
contido no banho, este depositava parcialmente junto
com o zinco, resultando em sérios problemas para a
obtencdo de pecas passivadas azul brilhante.

Além disto, estes processos apresentavam sérios
problemas de microbolhas, principalmente nas regides
de alta densidade de corrente.

Embora a distribuicdo de camada fosse quase tdo boa
como a de processo cianidrico, a baixa eficiéncia, a
dureza da agua e a distribuicdo deficiente de brilho

retardaram muito o desenvolvimento deste processo.

2? Geracao

Nesta nova gerac¢do, duas barreiras foram vencidas. Um
melhor balanceamento dos compostos organicos, com
desenvolvimento de novos aditivos, superou o sério
problema de microbolhas. As deficiéncias causadas pela
dureza da agua foram solucionadas com a utilizacdo
de silicato de s6dio como aditivo patenteada pela Lea
Ronal.

Este melhor equilibrio de aditivos, com menor code-
posicdo de materiais junto com o zinco, resultou em
menor dificuldade de passivacdo azul. Porém, estes
processos também operam com baixa concentra¢do de
zinco metal: isto faz com que o processo tenha baixa
eficiéncia catédica quando comparado com os processos
cianidricos. Além disto, a distribuicdo de camada é de-
ficiente e os banhos sdo muito sensiveis a temperatura,
ndo permitindo operagdes superiores a 25°C.

Os processos sdo compostos de refinadores de graos
e abrilhantadores. Os refinadores de grdo evitam a
formacdo de depdsito esponjoso e deixam o depdsito
liso e aderente. O aumento da concentracdo do refina-
dor de grdo aumenta a polarizacdo na regido de alta
densidade de corrente, melhorando a distribuicdo de
camada, o excesso pode resultar em menor espessura
de camada na regido, de alta densidade de corrente,
chegando ao ponto de gerar falhas de deposicdo nesta
regido quando o excesso é muito grande.

3? Geracao

Esta, talvez, tenha sido a mais importante geracdo,
devido a importantes mudancas introduzidas. As bases
de aditivos e toda a concepg¢do de aditivos foram total-
mente modificadas, aqueles compostos utilizados como
base para os processos cianidricos deixaram de ser uti-
lizados, partindo-se para outros conceitos.

Este processo foi o PAVCO ALK2V3, que serviu e serve,
ainda, de parametro para muitas evolugdes conseguidas
durante estas décadas. Com este processo ja sdo pos-

siveis operagdes com concentracdes de zinco no banho
entre 15 e 22 g/L, além do dobro da concentracdo dos
processos originais. Isto faz com que o processo tenha
maior eficiéncia catddica, tornando o processo mais
produtivo, além disto, a distribuicdo de camada é muito
superior a dos processos anteriores.

A aparéncia do acabamento é bem uniforme e o brilho
razoavel, e o processo mais tolerante a temperatura,
possibilitando operacdes até 30°C.

Outra introducdo importante foi utilizacdo de hidréxido
de potassio no lugar do hidréxido de s6dio, aumentan-
do ainda mais a eficiéncia catédica do banho.

4? Geracao

Continuando os desenvolvimentos nesta fase da
evolucdo, a principal conquista foi grande melhoria
na distribuicdo de camada, a utilizacdo de produtos
que polarizam a regido de alta densidade de corrente,
diminuindo a velocidade de deposicdo nesta regido,
associada a melhor penetracdo e a alta eficiéncia de
deposicdo nas areas de baixa densidade, resultando em
espessura de camada muito uniforme, sem os problemas
de microbolhas ou falha de deposicdo que ocorrem nos
processos ultrapassados.

Assim como a gerac¢do anterior, estes processos também
podem ser operados com hidréxido de sédio ou hidro-
xido de potassio, porém a eficiéncia de deposi¢do ainda
estava em cerca de 60% e a resisténcia a temperatura
ainda ndo é suficientemente boa: temperaturas acima
de 30°C ja comprometem o funcionamento do processo.

5% Geracao

Agora a busca é preservar as conquistas anteriores, com
opera¢do em concentracdo mais alta de zinco metal,
com boa eficiéncia catodica para aumentar a produ-
tividade, mantendo a 6tima distribuicdo de camada,
buscando compostos que permitam a operacdo em
temperaturas superiores.

Esta melhoria foi conseguida, porém ainda com tem-
peratura limitada a cerca de 35°C.

Geracao atual

A geracgdo atual traz consigo todos os beneficios con-
seguidos em etapas anteriores, agregando ainda uma
maior eficiéncia catédica com significativo aumento
de produtividade, além de importante conquista com
processo muito mais resistente a temperatura, que deve
ser operada em cerca de 30 a 35°C, porém sao processos
que podem resistir, sem interrupcdo de producdo, até
temperaturas de 50°C.
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CONDIGCOES OPERACIONAIS DA GERAGCAO ATUAL

BASE POTASSA Ideal
Zinco metal 6,02 14,0 g/L 9,0 g/L
Hidréxido de potéssio 105 a 180 g/L 145 g/L
BASE SODA

Zinco metal 7,5a225g/lL 13,5 g/L
Hidréxido de sédio 105 a 165 g/L 135 g/L
Temperatura 22 a 50 °C 30 °C
Abrilhantador 0,5a2ml/L 1 ml/L
Iniciador 10 a 30 ml/L 20 ml/L
Purificador 1a5mlL 3 ml/L

A capacidade de operar em maior temperatura traz
como, possibilidade de operacdo em maior densidade
de corrente, podendo em tambor rotativo ultrapassar
0s 2,5 ampéres/dm2. A faixa de operacdo é de 0,1 a 2,7
amperes/dm?, sendo que a densidade de corrente ideal
estd em torno de 1,3 ampere/dm?, pelo menos 25%
maior que nos processos anteriores.

Em opera¢des em gancheiras fica ainda mais visivel a
diferenca, com faixa de operacdo entre 0,3 a 12 am-
péres/dm?, sendo normal a utilizacdo de densidade
média de 2,5 a 3,0 ampéres/dm?2.

A utilizacdo de maior densidade de corrente, associada
a maior eficiéncia catodica, que pode ultrapassar os
80%, faz este processo muito mais econdmico em
producdo. A diferenca entre as solu¢des esta relacio-
nada apenas a composi¢do dos aditivos utilizados, uma
vez que os processos continuam utilizando zinco metal
e hidréxido de sodio ou potassio.

E muito comum fazer comparacdes de processos que
levam em conta apenas os custos associados aos produ-
tos quimicos. Neste caso, a grande economia ndo esta
relacionada a economia apenas de produtos quimicos: o
aumento de produtividade resulta em economia muito

maior.

Comparacao hipotética

Se compararmos este processo operando com densidade
de corrente 20% superior e com uma eficiéncia catodica
apenas 10% maior, ndo considerando o produto quimi-
co, a reduc¢do de todos os custos fixos serd de 30% e, no
custo da energia utilizada no banho, sera de 10%.

Em média os custos quimicos em um processo de zinco
alcalino néo ultrapassam 25% dos custos totais, ou seja,
75% dos custos da galvanica estdo relacionados a mao

de obra, aluguel, administracdo, controles, etc.

AlQuimicajperfeita
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QUIMICOS E METAIS

DO BRASIL

Citra do Brasil. Ha 25 anos distribuindo Insumos e Matérias-primas
para Galvanoplastia com produtos de excelente qualidade e
procedéncia garantida.
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Possuimos uma linha completa de produtos quimicos para atender
as necessidades da érea galvéanica.
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Distribuindo matérias-primas dos
principais fabricantes mundiais,
a BR QUIM garante estoque
regular em suas seis unidades
espalhadas pelo Brasil.

« CIANETO DE SODIO

< CIANETO DE COBRE
-CIANETO DE POTASSIO

« CIANETO DE ZINCO

Consulte a nossa
linha completa
de produtos, incluindo
Acidos, Anodos
e Sais Galvanicos.

Faca a sua cotacao.
Acesse o site para consultar
nossa linha completa de produtos.

www.brquim.com.br

MATRIZ -RS UNIDADE LESTE CATARINENSE

(51) 2121.4242 (47) 3346.5477

UNIDADE SERRA GAUCHA UNIDADE PARANAENSE
(54) 3461.4440 (41) 3596.3796

UNIDADE OESTE CATARINENSE UNIDADE SUDESTE
(49) 33534222 (11) 2588.4242

1‘3RQUGM

vivendo a quimica

engenho de ideias

Trinta por cento de reducao de custo relativo ao aumen-
to de produtividade em 75% dos custos relacionados
aos custos fixos representam uma economia direta de
22,5% no custo total. Estes sdo nimeros perfeitamente
factiveis, ja& ultrapassados em diversos casos reais de
producédo.

A intencdo deste comentario é que as avaliagdes sejam
feitas sempre de maneira abrangente, levando-se em
conta todos os parametros de custo.

E facil perceber que quando falamos de processos de
zinco isento de cianeto, podem ser obtidos resulta-
dos de produtividade bem diferentes pela boa ou ma
selecdo do processo a ser utilizado. Nao basta apenas
comparar a mudanga de zinco cianidrico para zinco
isento de cianeto, a comparacdo deve ser mais abran-
gente e a boa escolha ser pelo processo que possa lhe
oferecer maior produtividade.

COMPARACAO HIPOTETICA
DE CUSTO DE PRODUCAO

Processo 1 Processo 2 Processo 3

Original ~ Intermedidrio ~ Moderno
Eficiéncia catodica 60% 70% 80%
Densidade de corrente 1,5 2 2,5
amp/dm?
Producdo horaria m? 100 155,6 222,2
Custo de produtos quimicos 25 38,9 55,6
Custos fixos totais 75 75 75
Custo total 100 113,9 130,6
Custo total /m? produzido 1,00 0,73 0,59

Comparacao hipotética, considerando os processos de zinco
alcalino isento de cianeto, original, intermedidrio e o de
ultima geracdo. Facil observar que o custo de producgdo pode
variar muito.

VANTAGENS DO PROCESSO DE ULTIMA

GERACAO

¢ Otima estabilidade dos aditivos;

e Baixo indice de material organico na camada;

e Brilho espelhado, comparado ao brilho do zinco clo-
reto;

e Otima distribuicdo de camada, pode perfeitamente
conseguir relacdes de deposicdo 1:1 entre alta e
baixa densidade de corrente;

e Deposito ductil pode sofrer deformacoes;

o Otima receptividade aos passivadores. H

José Carlos D’Amaro
Diretor de Plating da Tecnorevest Produtos Quimicos Ltda.
jecdamaro@tecnorevest.com.br




Maquinas Galvanicas
Automaticas

Indastria Quimica

A Hi-Tec realizou, no dia 28 de fevereiro Gltimo, um treinamento interno de
8 horas para todos os vendedores, assistentes técnicos e representantes.

Ministrado pelos responsaveis de suas respectivas areas - qualidade,
desenvolvimento, técnica e comercial -, o evento contoucom representantes
dos estados do Parana, Goias e Minas Gerais, além de Grande Sao Paulo
e interior do Estado.

O escopo oferecido teve como objetivo integrar novos profissionais das
areas em referéncia, apresentar os produtos desenvolvidos recentemente,

focar novas tecnologias - como os pré-tratamentos nanoceramicos

NanocoatZT, NanocoatZR e NanocoatCR - e orientar o corpo técnico para
o novo segmento: 6leos industriais.

Foram ministradas, também, palestras de técnicas comerciais e para
orientagdo técnica para controle do processo, além de ter sido dado um
enfoque especial no sistema da qualidade ISO-9001, que abrangeu todas
as areas da empresa.

Com o langamento de novas tecnologias e investimentos em novos
segmentos, a Hi-Tec prioriza a capacitacdo de seus colaboradores, fator

primordial para enfrentar a demanda atual do mercado.

HI-TEC Industria e Comércio de Produtos Quimicos Ltda. REFoNsh
Al. Com. Dr. Santoro Mirone, 937 - 13347-300 - Indaiatuba - SP L Mﬂm‘?"‘-_
Tel/ Fax.: 19 3936.8800  hi-tec@hi-tec.ind.br ootz 500

iTH

www.hi-tec.ind.br




MATERIA TECNICA

Claudio Travi

INTRODUCAO

A eletrodeposicdo de cromo decorativo permaneceu
como o acabamento metalico decorativo mais popular e
especificado por mais de 20 anos. Sua aparéncia classica,
disponibilidade mundial e custo atrativo o mantiveram
como a primeira escolha pelos engenheiros, designers
e estilistas dentre uma gama enorme de aplicacdes
decorativas. Seu uso foi estendido para muitos tipos de
produtos, indo desde pecas para a industria automotiva
até pecas para celulares e seus atributos. Como uma
camada decorativa multifuncional, continua a atrair
muitas novas aplicagdes e usos.

O cromo é verdadeiramente um icone das camadas
decorativas, unindo muito impacto aos designs e for-
necendo um acabamento de alta dura¢do capaz de
excepcionais prote¢des as mais severas condicdes am-
bientais, por muitos anos.

Nos ultimos dez anos, a camada de cromo decorativo
também vem desenvolvendo um enorme apelo, pois
passa a se unir a uma grande gama de camadas ace-
tinadas. A camada acetinada dispersa uniformemente
qualquer falha leve da superficie da peca, dando uma
aparéncia metdlica levemente brilhante e cintilante.
Esse efeito especial microacetinado pode ser ajustado
desde um brilho bem leve até um acabamento bem
opaco, dependendo da necessidade dos designers. O
acabamento também mantém o mesmo desempenho
e beneficios do cromo brilhante tradicional. Os aca-

Um futuro brilhante para o
cromo decorativo

| Terry Clarke |

Novos acabamentos, o crescimento do uso do cromo trivalente
e os programas de parceria estdo ajudando os designers,
engenheiros e estilistas a terem uma gama cada vez maior de
acabamentos fashions processados com grandes quesitos de

qualidade.

bamentos acetinados tém se tornando elegantes quan-
do aplicados no interior de automoveis, por exemplo,
e continuam a ganhar popularidade como escolha dos

estilistas para diferenciar designs e marcas.

Cromo brilhante

Acetinado pesado
Cromo brilhante

Figura 1 - Acabamentos com cromo brilhante, Produto A e
de efeitos acetinados

Acetinado pesado
Produto A.
O —

Também, complementando a faixa de acabamentos
de cromo brilhante, existem a disposicdo camadas de
cromo escuras, que usam eletrélitos a base de cromo tri-

valente. Acabamentos como o Produto A sdo essencial-
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mente ligas de cromo que possuem uma cor levemente
mais escura e atraente do que o cromo tradicional. O
produto A é largamente usado onde as cores de cromo
brilhante sdo consideradas um pouco monocromaticas
ou quando um estilo sutilmente mais atraente é de-
sejado. Os aspectos de desempenho do Produto A sdo
no minimo equivalentes ao cromo padrdo e em alguns
ambientes ndo usuais, tais como os com contato com
cloreto de célcio, desempenham até melhor do que os
depdositos tradicionais de cromo.

Esses dois tipos de acabamentos, brilhante e acetinado,
agregam a capacidade de estilo bidimensional dos aca-
bamentos de cromo, como mostrado na Figura 1.

DECORACAO TEM TUDO A VER COM ESTILO

Ha 20 anos, o cromo eletrodepositado era muito menos
“fashion” do que é hoje e era aplicado principalmente
sobre componentes de ac¢o, latdo e Zamak. Seu apelo
limitado era parcialmente resultado de estilos e moda
daquela época, quando o uso de cores sélidas e uni-
formes era mais popular. E também devido, em parte,
ao desempenho limitado de uma camada Unica de
niguel/cromo, especialmente para ambientes externos.
Hoje, entretanto, designers e estilistas sdo bem mais
aventureiros no uso dos efeitos metalicos, encorajados
pelo desenvolvimento técnico de depdsitos de niquel/
cromo, especialmente quando essas camadas sdo apli-
cadas sobre plasticos. As capacidades de desempenho,
hoje, atendem as mais severas aplica¢des de uso ex-
terno. Dos 60 milhdes ou mais de veiculos produzidos
anualmente, apenas alguns poucos modelos saem da
linha de produc¢do sem o uso do cromo eletrodeposi-
tado. E esse apelo de estilo vem sendo aplicado também
nos produtos eletrénicos, assim como em moéveis e ele-
trodomésticos.

A TERCEIRA DIMENSAO TAO

AGUARDADA -CROMO ESCURO

Conforme os pedidos por novos estilos e diferenciacdo
continuam aparecendo, um dos desafios para os quimi-
cos e especialistas em pesquisa e desenvolvimento é o
desenvolvimento de novos acabamentos fashion que
sdo criados com base no sucesso do cromo brilhante e
do acetinado. Estudos vém demonstrando que os desig-
ners de diferentes setores da industria estdo procuran-
do por gamas extensas de cores para os acabamentos,
desde sutis tons de cinza até um cromo intensamente
escuro. Um dos desenvolvimentos mais requisitados e
antecipados é o cromo escuro genuino. A maioria dos
aplicadores , entretanto, ndo quer obter esse resultado
usando “top coats”, lacas, tintas ou vernizes, mesmo

quando aplicados sobre acabamentos convencionais
de cromo. Entretanto, com o langamento iminente do
processo do Produto B, que serd uma nova camada de
cromo escuro, a gama de cores vai se estender desde o
brilhante até a acetinada e, claro, fornecer quaisquer
combinacdes entre esses acabamentos. O processo
Produto B essencialmente completa a terceira dimensao
na matriz de op¢des de acabamentos cromados.
Abaixo, a mais atual gama de trés dimensdes dos aca-
bamentos cromados disponiveis.

Acetinado pesado Acetinado pesado) Acetinado pesado
Cromo brilhante Produto A. Produto B.

Figura 2 - Tabela tridimensional dos acabamentos cromados
brilhantes, acetinados e Produto B

BELEZA E DESEMPENHO

A combinacdo entre beleza e desempenho pode ser um
produto raro, mas com os ultimos desenvolvimentos
nas camadas de cromo esses dois fatores sdo realmente
possiveis.

Os OEM* reconhecem o valor de acabamentos decorati-
vos e frequentemente desenvolvem especifica¢des para
garantir que suas normas sejam atingidas. Necessidades
técnicas e estéticas para cromo decorativo estdo conti-
nuamente sob revisdo, com expectativas de que maiores
desempenhos nos ensaios CASS, de névoa salina, ciclos
térmicos e resisténcia a corrosdo com cloreto de célcio
sejam atingidos com esses acabamentos.

O aumento da necessidade de desempenho tipicamente
aumenta o nivel de complexidade dos processos ele-
trodepositados. Entretanto, com um bom controle de
processo, é possivel adquirir uma qualidade consistente
na maioria dos grandes aplicadores. O cromo brilhante
comecou originalmente como um processo de eletrode-
posicdo bem simples e foi evoluindo para um processo
moderno utilizando de 6 a 8 camadas interdependen-
tes, obtidas usando 14 ou mais estagios de processos
quimicos. Cada uma dessas etapas precisa ter um con-
trole operacional e quimico bem rigido para garantir a
morfologia correta da camada, melhorando, assim, as
caracteristicas especificas. As camadas metalicas finais

*OEM “Original Equipment Manufacturers”: “Fabricantes de Equipamento Original”
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trabalham sinergicamente para melhorar a protecdo
contra a corrosao, brilho, elasticidade e cor. Uma falha
em qualquer etapa pode comprometer o desempenho
total e, portanto, a escolha cuidadosa do processo e um
plano de controle integro sdo ingredientes vitais para
uma operacdo de sucesso na eletrodeposicdo decora-

tiva.
“Toque”
Aaque Ativador Acelerador Ni quimico
Etapas principais de pré-tratamento (pldsticos)
Espessura pm Cobre
pm Niquel
um Cromo
minimo Total
Espessura niquel Ni 2 camadas Semibrilhante
Brilhante

Ni 3 camadas

Semibrihantte
Alto enxofre

Brilhante
Passo mV Semiibrilhante
mV Alto S & brilh.
mV Brilh. & MP
Microporoso Microtrincas  Contag. poros Total
Ativos
Trincas por cm
CASS CASS h
Resist. descasc Sobre ABS N/cm
Resist. descasc Sobre PC/ABS N/cm
Pulver. p/serra Defeitos Nem
Temp. armaz. 90°C h
Ciclo térmico A CASS h
x4 38°C H,0 h
-30°C h
85°C h
Ciclo térmico B 80°C h
x 3
Ciclo de impacto -20°C h
x3 500 gm
60°C h
-40°C h
CASS h
Impacto pedras extra Defeitos N°
CASS h

)
e

4

Niquel Niquel
alto-enxofre, brilhante N
Cromo Tri

Etapas principais de eletrodeposicao

Cromo hexa

Cobre dcido

Niquel
|semibrilhante,

As especificacbes tipicas de desempenho do cromo
hexavalente para os OEM atendem os critérios de de-
sempenho que uma camada desse tipo deve atender.
Como pode ser visto abaixo, a gama de ensaios de
conformidade vai desde medicdes de camadas até um
complexo ensaio de ciclo térmico desenvolvido para

simular muitos anos de atividade da peca. Entender a

Exterior (Codigo B) Interior (Codigo A)

Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3 Tipo 1 Tipo 2
20 20 20 10 25
20 20 20 8 15

0,25 0,25 0,25 0,25 0,25
40 40 40 18 40
12 12 12 4 7,5
8 8 8 4 7,5
12 12 12 X X
2 2 2 X X
6 6 6 X X

-100 -100 -100 X X
15 15 15 X X
-10 -10 -10 X X

10000 10000 10000 X X

5000 5000 5000 X X
250 250 250 X X
44 44 66 8 8
9 9 9 9 9
4,5 4,5 4,5 4,5 4,5
0 0 0 0 0
6 6 6
24 X 24
X 22 X 22 22
1 1 X
1 X 1 X
X 22 X 22 22
X 2 X 2 2
X 0 X 0 0
X 1 X 1 1
X 1 X 1 1
X 48 X 48 48
0 0 0
0 44 44

Especificacoes necessarias tipicas para OEM sobre substratos plasticos
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interdependéncia entre cada passo é critico, assim como
operar com um cuidadoso plano de controle. Todos os
processos decorativos tém faixas de operacées onde po-
dem oferecer maximas caracteristicas de desempenho.
Depodsitos de niquel/cromo de alto desempenho apli-
cados as superficies plasticas tém um ciclo de proces-
samento de mais de 3 horas numa linha tipica de
producdo. A rota do processo frequentemente envolve
14 ou mais etapas quimicas (excluindo enxagues), sendo
que cada uma dessas etapas deve ser operada dentro de
limites estreitos para se obter com sucesso uma camada.
A complexidade dos processos individuais envolve o
gerenciamento de 3, 4 ou 5 produtos quimicos, pH, tem-
peratura, modos de agitacdo e corrente elétrica, que
devem ser controlados também dentro de faixas restri-
tas. E geralmente uma operacdo altamente automatiza-
da, que deve ser supervisionada por um corpo técnico
muito capacitado, usando aparelhagerm moderna para
ensaios e controles. Para se obter sucesso e consisténcia
nesses processos, sdo necessarios planejamentos deta-
lhados e coordenacao.

QUALIDADE E GARANTIA

Complexidade adiciona custo a um processo, por isso
o mercado dos aplicadores esta preferindo construir
suas instalacdes em regides de baixo custo, onde os va-
lores de salarios justificam a contratacdo de um grande
nuimero de colaboradores e técnicos treinados.

Com milhdes de componentes sendo processados todos
os dias, a indUstria do cromo é altamente direcionada
para uma producdo eficiente em massa. Achar custos
de producdo mais baratos é encorajar a expansdo da
deposicdo de cromo em mercados emergentes, incluin-
do a China, o Brasil, a india e Coréia. Isso traz novos
desafios para a comunidade de aplicadores, nem sem-
pre acostumados e nem experientes em trabalhar com
times OEM e nem com suas especificagdes de alto nivel.
Essa informacdo tem relacdo com as estruturas de su-
porte técnico com énfase na divergéncia entre atender
especificagdes nacionais e internacionais, fornecidas por
fabricantes de produtos quimicos. Para garantir sucesso
na obtencdo de camadas decorativas de cromo nos
mercados emergentes, o desenvolvimento da qualidade
e da parceria entre fornecedor e aplicador, tais como os
programas Produto C e Produto D, é essencial.

Esses programas oferecem uma verdadeira parceria en-
tre os aplicadores-chaves, desenvolvedores de tecnolo-
gia, Tier (12 fileira)” e OEM, onde cada um assume um
papel ativo para que os planos de controles de processo
sejam desenvolvidos, implementados, monitorados e
mantidos, através de protocolos de acordo entre as
partes. Esse método de colaboracdo ja testado e con-

fidvel vem provando ser uma excelente ferramenta no
gerenciamento da cadeia de suprimento em mercados
altamente emergentes.

NECESSIDADES AMBIENTAIS...”PROCESSO
DESENVOLVIDO COM ESSE PROPOSITO”

Os motivos para evitar futuras poluicdes ambientais
sdo tdo fortes que ndo haveria sentido desenvolver
novos processos quimicos que ndo atendessem todos
os aspectos de salde, seguranca e meio ambiente.
Para cada geracdo de processos quimicos, esses sdo 0s
primeiros pensamentos dos engenheiros quimicos de
hoje. Processos como o Produto A e o Produto B foram
especificamente desenvolvidos para promover o menor
risco de poluicdo e a maxima seguranca em operacdes
baseadas em cromo trivalente, em vez dos tradicionais
processos com cromo hexavalente. Esses acabamentos
irdo satisfazer necessidades ambientais atuais e futuras,
garantindo baixo uso de energia, baixo consumo de ma-
teriais, facil tratamento de residuos e uma significante
melhora na seguranca dos operadores.

Além disso, oferecem a oportunidade de melhorar o de-
sempenho e a consisténcia dos acabamentos cromados
por serem a rota padrdo de pesquisa e desenvolvimento
para a proxima geracdo de acabamentos decorativos.

UM FUTURO BRILHANTE

PARA O CROMO ESCURO

Na realidade, o futuro para os efeitos dos acabamentos
“fashion” cromados é mais saudavel do que em qual-
quer época dentro das duas ultimas décadas. Novos
acabamentos, como o cromo escuro Produto B, o cresci-
mento constante do uso do ambientalmente favoravel
cromo trivalente e os programas de parceria de real
qualidade estdo ajudando os designers, engenheiros
e estilistas a perceberem suas ambicdes de uma gama
cada vez maior de escolha de acabamentos “fashions”
processados com os maiores quesitos de qualidade pos-
siveis dentro de um mercado realmente globalizado.
Produto A= Twilite® comercializado pela Anion MacDermid
Produto B= Midnite comercializado pela Anion MacDermid
Programa C= Zinklad comercializado pela Anion MacDermid

Programa D= Triklad comercializado pela Anion MacDermid

Terry Clarke

Diretor global em Camadas Decorativas- MacDermid Inc.
Baseado na palestra:

“Automotive Decorative Fashion Finishes”.

A apresentacdo da palestra esteve a cargo de Claudio Travi,
diretor do Programa OEM MacDermid Europa
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VERGALHAO GALVANIZADO
POR IMERSAO A QUENTE

Por mais de 50 anos, os revestimentos de zinco obtidos através de galvanizagdo por imersao a
quente tém sido usados ao redor do mundo para proteger os vergalhoes da corrosio, de modo
economico e eficaz.

Quando comparado ao
custo total da construcao
ou da edificacao, e
aos enormes custos
potenciais associados a
manutencao prematura
do concreto danificado
ou falhas da estrutura,
o custo adicional
pago pelo vergalhao
qalvanizado é muito
pequeno e plenamente

justificado.

| Paulo Silva Sobrinho |

0 PROBLEMA DA CORROSAO
DOS VERGALHOES

concreto é um material
poroso contendo peque-
nos poros e capilares,

através dos quais os elementos
corrosivos como a agua, os ions de
cloreto, o oxigénio, o diéxido de
carbono e outros gases se infiltram
na matriz de concreto, eventual-
mente atingindo os vergalhdes.
Para cada mistura de concreto, em
alguns niveis criticos de elementos
corrosivos, o aco despassiva-se e a
corrosao se inicia. O concreto por si
s6 exibe boa resisténcia a compac-
tacao, mas possui pouca resisténcia
a tensdo, geralmente cerca de um
décimo da resisténcia a compacta-
¢do. Quando o ferro enferruja, os
produtos resultantes da corrosédo
sdo 2-10 vezes mais volumosos do
que o aco original, o que gera
tensdo que excede a capacidade de
tensdo do concreto ao seu redor,
fazendo-o rachar e fragmentar-se.
Ap6s a rachadura ter ocorrido, a
capacidade estrutural do elemento
pode ser comprometida, podendo
ser necessarios reparos caros para

ampliar sua vida util.

Figura 1 - Efeito da corrosdo nas
armaduras de aco

COMO PREVENIR A

CORROSAO DOS VERGALHOES

Uma linha de defesa importante

é proteger o préprio vergalhdo

por galvanizacdo por imersdo a

quente. Os revestimentos obti-

dos através de galvaniza¢do por
imersdo a quente formam uma
barreira constituida de camadas in-
termediarias de ferro-zinco e zinco
metalico ao redor do a¢o, que isola

a superficie do aco do concreto ao

redor. Os vergalhdes galvanizados

oferecem muitas vantagens sobre
os vergalhdes convencionais sem
protecdo, incluindo:

e O zinco possui limite de con-
centracdo de cloreto mais alto
para corrosdo que o ago desco-
berto. Isso retarda significati-
vamente o inicio da corrosdo a
partir da infiltracdo de cloretos
na superficie dos vergalhdes

galvanizados.
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e A velocidade de corrosdo do
zinco no concreto é menor que
a do aco, e os produtos de cor-
rosdo que o zinco forma nao
provocam tensdes internas tao
prejudiciais como as que o a¢o
produz quando sofre corrosdo
dentro do concreto.

e Os revestimentos de zinco pro-
porcionam uma prote¢do de
sacrificio ao aco, o que sig-
nifica que se ocorrer alguma
imperfeicdo ou rachadura no
revestimento expondo o aco,
a corrosdo se concentrard
preferencialmente na camada
de zinco circundante, propor-
cionando assim uma protecdo
eletroquimica ao aco exposto.
Desta forma, o revestimento
galvanizado ndo pode ser de-
bilitado pelos produtos resul-
tantes da corrosdo do ferro,
como ocorre no caso de ou-
tros revestimentos tipo barreira
como, por exemplo, o epoxi.

e A maior resisténcia a corrosao
dos vergalhdes galvanizados
permite uma maior tolerancia
a diversidade e aplica¢cdes do
concreto.

e O revestimento de zinco for-
nece prote¢do contra a cor-
rosdo dos vergalhdes antes de
serem embutidos no concreto.

Essas caracteristicas dos vergalhdes

galvanizados reduzem sensivel-

mente o risco de que eles sejam

afetados pela corrosdo, que é a

responsavel pelo aparecimento de

manchas de 6xido, de rachaduras

e de fragmentacdo do concreto.

O uso de vergalhdes galvaniza-

dos prolonga os intervalos de ma-

nutencdo das estruturas de con-

creto e reduz substancialmente o

custo de manutencdo como um

todo.

VERGALHOES GALVANIZADOS
POR IMERSAO A QUENTE

De uma forma geral, os vergalhdes
galvanizados podem ser tratados
do mesmo modo que os verga-
lhdes sem revestimento e ndo
exigem precaucdes especiais para
proteger o revestimento durante
0 manuseio, transporte e a insta-
lagdo na obra. Assim mesmo, a
aderéncia dos vergalhdes galvani-
zados ao concreto ndo é menor do
que a dos vergalhdes sem revesti-
mento; e, em muitos casos, € ain-
da melhor. Isso permite utilizar as
mesmas especificacdes de projeto
no concreto armado (tamanho das
barras, comprimentos das sobre-
posicdes, etc.) que se aplicam no

caso dos vergalhdes sem protecéo.

Figura 2 - Vergalhoes galvanizados no
canteiro de obras

APLICACOES DO VERGALHAO
GALVANIZADO
O uso dos vergalhdes galvanizados
e de outros acessorios (incluindo
parafusos, amarras, ancoras, bar-
ras de seguranca e tubulacdes)
esta amplamente generalizado em
diversas estruturas e elementos de
concreto reforcado. Algumas das
aplicacdes em que a galvanizacdo
das estruturas leva a uma decisdo
de engenharia rentavel sdo as se-
guintes:

e infraestrutura de transporte,
incluindo pisos de pontes, pavi-
mentos de estradas e barreiras
de seguranca;

e 0s elementos de prote¢do pré-
moldados leves para fachadas e
outros elementos arquitetoni-
cos de construcao;
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e vigas e pilares exteriores e for-
jados, expostos as intempéries;

e constru¢des pré-fabricadas, in-
cluindo elementos tais como
modulos de cozinhas e banhei-
ros e barracées moveis;

e elementos submersos ou enter-
rados sujeitos aos efeitos da
agua subterrénea e as flutua-
¢oes das marés;

e estruturas costeiras e mariti-
mas;

e estruturas de alto risco instala-
das em ambientes agressivos.

Existem muitos exemplos ao re-
dor do mundo onde os vergalhdes
galvanizados tém sido usados com
sucesso em diversos tipos de edifi-
cagdes, estruturas e constru¢des de
concreto reforcado, incluindo:

e pisos e pavimentos de pontes
em concreto reforcado;

e torres de resfriamento e chami-
nés;

e armazéns para armazenagem
de carvéo;

e revestimentos de tlneis, tan-
ques e instalacdes para arma-
zenagem de agua;

e cais, quebra-mares e platafor-
mas maritimas;

e marinas e ancoradouros flutu-
antes;

e diques e balaustradas costeiras;

e fabricas de papel, plantas de
saneamento e tratamento de
aguas residuais;

e instalacdes industriais e plantas
de produtos quimicos;

e equipamentos, fixa¢bes para
auto-estradas e barreiras de
protecao;

e postes e torres de transmissdo
de energia feitos em concreto.

Alguns exemplos de paises que
possuem estruturas importantes
utilizando o vergalhdo galvaniza-
do sdo: Australia, Nova Zelandia,
india, Japdo, Estados Unidos, Ca-
nada, Londres, Italia, Holanda.
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Figuras de cima para baixo:
canais de resfriamento para
dgua do mar, tinel ferroviario,
barreiras de seguranca,

tinel

A EXPERIENCIA DAS
BERMUDAS

A experiéncia pratica e as pesqui-
sas durante muitos anos demons-
tram claramente as vantagens
da galvaniza¢do para a protecdo
anticorrosdo do reforco em aco
em muitos tipos de ambientes,
incluindo situacdes de exposicdo a
uma alta concentra¢do de cloreto.
A galvanizacdo tem demonstrado
retardar o inicio da corrosdo nas
armaduras de aco e reduz o risco
de danos fisicos nas estruturas de
concreto, causados por delamina-
¢do, rachaduras e fragmentagao.
Desempenho similar dos verga-
Ihdes galvanizados foi obtido nas
Ilhas Bermudas, o que confirma
a durabilidade a longo prazo do
concreto armado com vergalhdes
galvanizados em ambientes mari-
timos. H& mais de 50 anos, to-
dos os cais, quebra-mares, pisos
de pontes, subestruturas e outras
infraestruturas nas Bermudas sdo
regularmente construidos com ver-
galhdes galvanizados. Em 1995,
uma inspecdo com a retirada de
material do interior da Ponte Long-
bird, que na ocasido tinha 42 anos,
revelou que os vergalhdes galvani-
zados ainda tinham a espessura do
revestimento de zinco muito além
dos valores da nova especifica-
¢do para revestimento galvanizado
por imersdo a quente, mesmo com
niveis de cloreto no concreto entre
3 a 9 libras/jarda cubica (1 a 4 kg/
m3). Além disso, um exame de-
talhado das amostras do concreto
dessas estruturas revelou que os
produtos resultantes da corrosdo
do zinco migraram para uma dis-
tancia consideravel (cerca de 0,4
mm) a partir da interface zinco/
concreto para o interior da ma-
triz do concreto circundante, sem
produzir nenhum efeito visivel no
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Figuras: central de energia de Tynes
Bay Bermudas e pier no Royal

Bermuda Yacht Club

concreto. Os estudos demonstram
que em concreto de boa qualidade
e que esteja bem compactado,
bem conservado e com uma espes-
sura adequada de recobrimento,
os vergalhdes galvanizados se con-
servam por periodos mais longos
e sdo um método econdmico de
protecdo contra a corrosdo. Em

concretos de ma qualidade, par-

ticularmente aqueles que contém
uma elevada proporcdo de agua/
cimento e um recobrimento defi-
ciente sobre a armadura, a galva-
nizacdo retardara o aparecimento
da corrosdo do reforco provocada
pela presenca de cloreto, mas seus
efeitos sdo mais limitados.

COMO O ZINCO PROTEGE O
VERGALHAO NO CONCRETO

A protecdo contra corrosdo ofere-
cida pela galvanizacdo aos verga-
Ihdes do concreto armado deve-
se a uma combinacdo de varios
efeitos benéficos. De primordial
importancia é o limite de cloretos
que determina o inicio da corrosao,
que é substancialmente mais alto
(2-4 vezes) no caso do ago galvani-
zado, em comparac¢do ao aco sem
revestimento. Além disso, o zinco
tem um limite de pH de passivacdo
muito maior do que o aco, o que
faz com que o vergalhdo galvani-
zado resista melhor aos efeitos da
reducdo do pH produzidos pela
carbonatacdo, a medida que o con-

creto envelhece. Mesmo quando se

inicia a corrosdo do revestimento
de zinco, sua velocidade de cor-
rosdao é consideravelmente menor

do que a do aco ndo revestido.

POR QUE O VERGALHAO
GALVANIZADO MANTEM A
INTEGRIDADE DO CONCRETO
Os produtos resultantes da cor-
rosdo do zinco sdo compostos mi-
nerais mais pulverulentos e menos
volumosos do que os produtos re-
sultantes da corrosdo do ferro e
sdo capazes de migrar da superfi-
cie do vergalhdo galvanizado para
a matriz do concreto adjacente.
Como resultado, a corrosdo do re-
vestimento de zinco provoca muito
poucas rupturas fisicas no concreto
ao seu redor.

Também ha evidéncias que suge-
rem que a difusdo dos produtos
resultantes da corrosdo do zinco
ajuda a preencher os espacos po-
rosos na interface concreto/verg-
alhdo, tornando essa drea menos
permeavel e ajudando a reduzir o
transporte de substancias agres-

sivas (como os cloretos) através
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desta interface, que da acesso ao
revestimento de zinco. As reacdes
entre o zinco e o concreto e a
difusdo dos produtos de corrosdo
resultantes também explicam
porque os vergalhdes galvaniza-
dos tém uma aderéncia tdo boa ao

concreto.

REACAO INICIAL DO ZINCO
NO CONCRETO FRESCO
Quando o zinco reage com o
concreto Umido, ocorre a forma-
¢do de hidroxizincato de calcio,
acompanhado pela evolucdo do
hidrogénio. Este produto da cor-
rosdo é insoluvel e protege a ca-
mada de zinco subjacente (sempre
e quando o pH da mistura de con-
creto circundante esteja abaixo de
13,3). As pesquisas tém demons-
trado que durante este periodo
de reacdo inicial e até que a pas-
sivacdo do revestimento e o endu-
recimento do concreto ocorram,
parte da camada de zinco puro do
revestimento é dissolvida.
Entretanto, esta reacdo inicial cessa
quando ocorre o endurecimento
do concreto e hd a formacdo da
camada de hidroxizincato. As anéa-
lises dos vergalhdes galvanizados,
recolhidos de estruturas em cam-
po, indicam que o revestimento
permanece neste estado de pas-
sivacdo por periodos de tempo
mais longos, mesmo estando ex-
postos aos altos niveis de cloreto
do concreto circundante. No caso
de concreto com pH elevado ou
quando se espera a presenca de
uma certa concentracdo residual
de cloretos, a superficie do zinco
pode ser passivada, usando-se
varios pos-tratamentos comerciais,
com o intuito de protegé-la da
evolucdo excessiva de hidrogénio,

0 que pode, em casos mais extre-

mos, reduzir a forca de aderéncia
dos vergalhdes. Quando o concreto
se encontra em condi¢des normais,
as pesquisas tém demonstrado que
ndo existe nenhuma diferenca es-
tatistica na forca de aderéncia do
vergalhdo galvanizado, tanto no
caso de ter sido passivado como no

caso de nao ter sido.

ASPECTOS ECONOMICOS DOS
VERGALHOES GALVANIZADOS
A galvanizacdo por imersdo a
quente é um investimento peque-
no, mas muito importante. E usa-
da exaustivamente em todo o
mundo, todos os anos, para pro-
teger milhdes de toneladas de ago
da corrosdo. A galvaniza¢do por
imersdo a quente &, portanto, um
servico amplamente disponivel,
com um custo muito competitivo
em relacdo a outros sistemas de
protecdo dos vergalhdes de aco.
Quando comparado ao custo total
da construcdo ou da edificacdo, e
aos enormes custos potenciais as-
sociados @ manutenc¢do prematura
do concreto danificado ou falhas
da estrutura, o custo adicional
pago pelo vergalhdo galvanizado
é muito pequeno e plenamente

justificado.

Fonte: Vergalhdo galvanizado por
imersdo a quente - um investimento
concreto. International Zinc
Association 1IZA W
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A TEORIA DE MARKETING DE SERVICOS
APLICADA A TRATAMENTO DE SUPERFICIES

As prestadoras de servico de tratamento de superficie precisam vender pelo menos ao nivel do

seu ponto de equilibrio operacional. Uma adequada previsao dessa demanda, juntamente com um

planejamento operacional buscando a “utilizacao 6tima” da capacidade instalada, é a garantia da

lucratividade.

A intangibilidade é
a caracteristica mais
importante dos servicos.
Os servigos “puros”
nao podem ser vistos,
provados, sentidos,
ouvidos ou cheirados
antes de serem
comprados. Por exemplo,
quem vai ao cabeleireiro
cortar os cabelos nao
consegue ver o resultado
antes da compra.
Quando vocé compra
um bilhete de Metro, so
tem a promessa de uma
chegada rapida e segura
ao seu destino.

| Amadeu Paiva |

o elaborar seus plane-

jamentos estratégicos

ou quando criam planos
para aumentar a satisfacdo dos
clientes, muitas empresas de ser-
vicos pecam por aplicar as técnicas
de marketing erradas. Nao digo
aqui que as técnicas classicas de
marketing ndo sejam boas. Elas
sdo excelentes. Mas na maioria das
vezes foram criadas para atender
ao mercado de bens de consumo.
O mercado de prestacdo de ser-
vigos, incluindo ai o de tratamento
de superficie, tem particularidades
que precisam ser levadas em conta
para atingir resultados mais satis-
fatorios.

DEFININDO “SERVICO”

Existem vérias defini¢des teodricas
sobre o que é “servico” e no que
ele é diferente de “produto”. Es-
sas defini¢cdes variam muito em
funcdo dos diversos tipos de ser-
vico disponiveis no mercado, onde
cada um pode estar mais ou menos
ligado a um bem material (produ-
to). Essa diferenciacdo nem sempre
é explicita, pois é praticamente
impossivel encontrar um exemplo
de um “produto puro”, onde os
beneficios percebidos pelo cliente
ndo estejam ligados a um servico
adjacente, da mesma forma que é
raro encontrar um “servi¢co puro”

que ndo inclua o uso ou a par-
ticipacdo de algum bem material.
Quando alugamos uma casa ou
compramos uma passagem aérea,
utilizamos esse bem tangivel, mas
ndo nos tornamos proprietarios
da casa nem da aeronave. A posse
do bem ndo faz parte do servico,
apenas o seu usufruto.

Uma definicdo bastante aceita é
a de que “Servico é um desem-
penho, essencialmente intangivel,
que nado resulta na propriedade
de algo. O servico pode ou ndo
estar ligado a um produto fisico”.
As empresas prestadoras de trata-
mento de superficie desempenham
atividades, em um dado tempo e
espago, que geram valor para o cli-
ente por meio de uma transforma-
¢do, ou industrializacdo, portanto,
enquadram-se mais na classificagdo
de “servico” que de “produto”.
E ao oferecer servicos, nos depa-
ramos com particularidades que
exigem solucdes especificas de ad-
ministracdo e de marketing, como

veremos a seguir.

CARACTERISTICAS QUE
DIFERENCIAM BENS DE
SERVICOS

Os servicos sdo (1) intangiveis, (2)
inseparaveis (ou simultaneos), (3)
variaveis e (4) pereciveis.
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1. A intangibilidade

A intangibilidade é a caracteristica
mais importante dos servicos. Os
servicos “puros” ndo podem ser
vistos, provados, sentidos, ouvidos
ou cheirados antes de serem com-
prados. Por exemplo, quem vai ao
cabeleireiro cortar os cabelos nao
consegue ver o resultado antes
da compra. Quando vocé compra
um bilhete de Metro, s6 tem a
promessa de uma chegada rapida
e segura ao seu destino.

Entre os produtos puros, com me-
nos servicos agregados, como por
exemplo, o sal de cozinha, até
servicos puros, com menor uso de
bens materiais, como nas consul-
torias ou escolas, existe gama de
possibilidades, como demonstrado
no “espectro da tangibilidade”
(Figura 1).

que puderem observar sobre as
pessoas, as instala¢des, as maqui-
nas e os equipamentos, as certifica-
¢Oes, a publicidade e o preco.

Acoes para administrar

a intangibilidade

E funcao do Administrador de Mar-
keting de uma empresa de presta-
¢do de servicos fazer com que essas
“impressdes” cheguem ao cliente,
e essa tarefa deve ser realizada
através das evidéncias fisicas, com
esforcos para destacar todos os

Sal
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Dominancia do |ntang|vel

Fast Food I I
Propaganda
Cia.aérea

Investimento
Consultorias
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Quanto mais intangivel for o ser-
vico, mais dificil serd para o cliente
a escolha do fornecedor, pois com-
prar um servico é comprar uma
promessa. O cliente s6 sabera se o
servigo sugerido foi cumprido apds
a experiéncia de esse servico ocor-
rer. Para compensar essa falta de
certeza, os clientes procuram pistas
(ou sinais) da qualidade que vao
receber ao final do servigo. Eles s6
conseguem tirar suas conclusdes
sobre essa qualidade a partir do

Figura 1

aspectos da parte concreta e mate-
rial da empresa da melhor maneira
possivel, para que assim se possa
projetar a imagem desejada.

Por exemplo: Se o cliente bus-
ca agilidade e confianca em uma
agéncia de seguros, precisa ver
lojas modernas e organizadas, com
layout limpo e funcional, fluxo
de pessoas otimizado, funcionarios
confiantes e bem vestidos, mate-
rial publicitario claro e que eviden-
cie essas caracteristicas. O mesmo
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se aplica para uma empresa de
tratamento de superficie. Se o
cliente perceber desorganizacao,
sujeira, layout confuso, orcamen-
tos incompletos e indefinidos, filas
de caminhdes esperando na rua
de forma desorganizada, equipa-
mento sujo e desgastado, ja pode
prever que receberd um servico
no mesmo nivel de qualidade. Por
outro lado, se ele encontra um lay-
out limpo e funcional, funcionarios
confiantes, motivados e uniformi-
zados, orcamentos claros e preci-
sos, um bom fluxo de veiculos e
materiais e equipamento moderno
e conservado, tera recebido sinais
de que o tratamento de superficie
executado também serd de alto
nivel. Essa técnica recebe o nome
de "tangibilizar” o servico, ou seja,
tornar visivel o invisivel, colocando
foco nas evidéncias fisicas que in-
sinuem as caracteristicas esperadas
pelo cliente.

Porém, aqui é preciso lembrar que
os elementos tangiveis de um ser-
vico sdo somente como uma em-
balagem bonita e chamativa para
um produto tangivel. Eles cum-
prem o papel de dar uma primeira
boa impressdo. Somente o servico
em si, executado de maneira
satisfatoria, é que podera validar
essa promessa.

2. Ainseparabilidade (ou
simultaniedade)

Os bens materiais podem ser pro-
duzidos, armazenados e posterior-
mente vendidos e consumidos. Os
servicos mais “puros”, como con-
sultas médicas, aulas ou viagens,
precisam ser primeiro vendidos e,
posteriormente, produzidos e con-
sumidos ao mesmo tempo, ou seja,
em servicos, producdo e consumo
sdo praticamente simultaneos. Ser-

vi¢os sdo inseparaveis das pessoas

e das maquinas que os fornecem.
Um funcionario da empresa de ser-
vicos é parte do servico. Por conta
dessa simultaneidade, se esse fun-
cionario comete um erro, o cliente
ja recebe o servico defeituoso. Nao
existe tempo para corrigir erros. O
cliente é afetado imediatamente.
Essa forte interacdo fornecedor-
cliente é um aspecto marcante do
mercado de servicos, fazendo com
que tanto o fornecedor quanto
o cliente afetem o resultado da
qualidade desse servico.

No mercado de tratamento de
superficies, praticas como o Kan-
ban e o Just-in-time tornaram os
lead-times cada vez mais curtos,
levando essas operacbes cada vez
mais préximas da simultaneidade

dos servicos “puros”.

Os desafios da simultaneidade

As empresas de tratamento de su-
perficie s6 podem iniciar seu pro-
cesso apds a chegada do material
a ser beneficiado. E como esse
tratamento costuma ser uma das
Ultimas fases do processo, quase
sempre o material chega com
urgéncia. A percepcdo da quali-
dade do servico dependerd, entao,
ndo sé da interagdo entre cliente e
prestador de servi¢o, negociando
0s prazos quase que minuto a
minuto, como também, sofrera in-
fluéncia de outros clientes, que
também poderdo estar com pres-
sa e pedindo urgéncia para seu
préprio material.

Devido a essa forte interativi-
dade entre producdo e cliente, é
quase como se ele coproduzisse
o servico. Dessa forma, é funcao
do administrador da empresa de
tratamento de superficie tentar
“educar” seu cliente, explicando

exaustivamente como funciona o

processo, os seus ciclos, tempos,
capacidades e limitantes, pois ja
que essa interacdo é inevitavel,
esse cliente precisa aprender mini-
mamente sobre como funciona o
processo para poder interagir de

forma construtiva.

3. A variabilidade (ou
heterogeneidade)

Por serem executados por pessoas
e quase sempre com a participacao
direta do cliente, os servicos ten-
dem a ser muito mais variaveis que
os bens materiais. Sua qualidade
estd fortemente ligada a quem os
executa, a quando, onde e como
sdo executados. Até mesmo a per-
cepg¢do da qualidade do servico de
um Unico funcionario da lancho-
nete de fast food mais padroni-
zada do mundo varia muito de um
dia para o outro, de acordo com
sua disposicdo, bem como do hu-
mor e boa vontade do cliente no
momento da compra.

No mercado B2B, como o de trata-
mento de superficie, mais voltado
a aspectos técnicos, esta é uma
das caracteristicas que levantam
mais discussdes. Sdo inUmeros os
esforcos, técnicas e regras para
criar e manter a padronizagdo e
uniformidade no servico prestado,
mas nao existem muitos relatos de

casos de sucesso.

193D

Vencendo os desafios da
variabilidade

A percepcdo da qualidade de
um servico depende de diversos
fatores. Desde a capacidade do
préprio cliente em expressar suas
reais necessidades até a habilidade
e o interesse do prestador de ser-
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vico em satisfazer tais necessidades
naquele momento especifico.

Uma maneira de contornar essa
dificuldade, respeitando-se a varia-
bilidade, é se estabelecer padrdes
minimos aceitaveis de qualidade
e desempenho, controlando bem
de perto a satisfacdo do cliente
em cada ponto de contato e, ao
mesmo tempo, tomar vantagem
dessa variabilidade, imprimindo es-
forcos para entender as diferentes
expectativas de diferentes grupos
de clientes e entdo customizar e
personalizar o atendimento, de
acordo com estas diferencas.

4. A perecibilidade

Os servicos sdo pereciveis e nao
podem ser revendidos, devolvidos
ou estocados para entregas ou uso
futuros. Eles sdo prestados num
tempo e local determinados. Essa
caracteristica é outra grande dife-
renca em compara¢do as merca-
dorias, que podem ser estocadas,
devolvidas ou revendidas em outro
momento.

Como exemplos no nosso dia a dia,
temos os hordrios em consultérios
médicos, cadeiras em salas de aula
e mesas de restaurantes. Se os
servicos nao forem utilizados hoje,
estardo irrecuperavelmente perdi-
dos. Nao é possivel “estocar” horas
de consultério, cadeiras em sala de
aula ou mesas de restaurante para
regularizar a demanda nos mo-
mentos de maior consumo. Quan-
do a demanda é uniforme, essa
caracteristica ndo causa grandes
perturbac¢des, mas quando essa de-
manda é flutuante, os problemas
podem ser graves.

Os desafios da perecibilidade

Driblar os desafios da perecibili-
dade dos servicos pode ser a chave
para um bom resultado finan-
ceiro. Em todos os exemplos aci-
ma existirdo momentos de maior
ou menor demanda. O que per-

manece igual, em todos os casos,
é um alto custo fixo. O mesmo
acontece nas prestadoras de ser-
vico de tratamento de superficie.
A empresa precisa vender pelo
menos ao nivel do seu ponto de
equilibrio operacional. Uma ade-
quada previsdo dessa demanda,
juntamente com um planejamento
operacional buscando a “utiliza-
¢do o6tima” da capacidade insta-
lada, é a garantia da lucratividade.
Falo aqui em "utilizagdo o6tima”
e ndao em "“utilizachdo maxima”.
O ponto de "utilizacdo o6tima” é
aquele volume maximo de deman-
da que uma empresa pode supor-
tar antes dos clientes perceberem
uma deterioracdo da qualidade do
servico prestado. O desequilibrio
nesse aspecto pode causar tanto
o nao-atendimento do excesso de
demanda e consequentemente
perder negécios, quanto, no outro
extremo, ter de arcar com o O6nus
de altos custos operacionais sem
um faturamento correspondente.
Com isso em mente, podemos dizer
que o lucro a longo prazo numa
operacao de tratamento de super-
ficie ndo esta diretamente ligado a
utilizacdo maxima de sua producéo
em periodos de pico, mas, sim, em
manter uma regularidade e estabi-
lidade na demanda. Existem varias
técnicas e estratégias sugeridas
para buscar esse equilibrio entre
capacidade e demanda, mas esse
tema é tdo complexo que merece
um artigo a parte.

Quando se criam planejamentos
estratégicos para bens de consu-
mo, o administrados precisa definir
taticas individuais para cobrir as
quatro varidveis do chamado
“Marketing Mix"” ou 4P’s, do In-
glés Product, Price, Place e Pro-
motion: (Produto, Preco, Local e
Promocao).

Podemos concluir que, no ramo
de tratamento de superficies, as
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particularidades listadas acima
obrigam o administrador de mar-
keting a trabalhar com o chamado
“Marketing Mix Estendido” ou
7P’'s, somando-se ai todas as Pes-

Marketing
Mix
Classico
(4P’s)

Propaganda

Produto

soas (People) envolvidas no servico,
0s Processos (Process) usados nesse
servico e as Evidencias Fisicas (Phy-
sical Evidences) usadas para “tangi-
bilizar” o servico intangivel. Bl

Pessoas
Processo

Marketing

Mix
Estendido
(7P’s) Produto

Evidéncias Propaganda

Fisicas

Amadeu Paiva
Gerente de vendas da Metokote
apaiva@metokote.com
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Processos,

Produtos e
Projetos

uma analise do

presente e do futuro

PROFISSIONAIS COM CONHECIMENTO DOS SEGMENTOS FAZEM UMA
ANALISE, APONTANDO, INCLUSIVE, AS TENDENCIAS. EM TODAS ELAS,
O FATOR ECOLOGICO E DOMINANTE, MOSTRANDO QUE O SETOR
DE TRATAMENTO DE SUPERFICIE ESTA CIENTE DA IMPORTANCIA DA

QUESTAO DO MEIO AMBIENTE.

proveitando mais um inicio de
ano, dedicamos espa¢o nesta
edicdo da revista Tratamento

de Superficie a uma andlise de trés
importantes segmentos que compdem
o setor: processos, produtos e projetos.
Ouvimos importantes profissionais nas
trés areas - alguns falam especifica-
mente de determinado segmento, en-
quanto outros abordam os trés -, os

quais analisam aspectos como as pers-
pectivas para 2011, o desempenho em
2010 e as tendéncias.

Mais uma vez a revista Tratamento de
Superficie oferece aos seus leitores um
mote para o desenvolvimento de metas
e tomadas de decisées com bases soli-
das e embasadas realmente nas neces-

sidades do mercado.



PROCESSOS

um primeiro momento,
avaliamos como foi 0 ano de
2010 e, pelo que ouvimos,
foi muito bom para o segmento de
processos como um todo.
“De uma forma geral, notamos um
crescimento significativo em quase
todos os segmentos na industria,
salvo naqueles que foram afetados
pelas importa¢des da China, onde
os custos de producdo sdo muito
menores. Podemos afirmar que
o crescimento de vendas foi uma
constante durante todo o ano,
em especial com a abertura de
novos clientes e desenvolvimentos
de novos produtos”, aponta J.R.
Perdigdo, gerente de vendas de
processos da Dileta Industria e
Comércio de Produtos Quimicos.
Outro que destaca os bons resulta-
dos de 2010 é Rodrigo Savariego,
gerente de vendas da IKG Quimica e
Metalurgia. Ele ensina que, em vir-
tude de 2010 ter sido um ano de re-
cuperacdo das perdas ocorridas em
2009, devido a grave crise mundial,
os resultados superaram as expec-
tativas e praticamente houve uma
reversao dos prejuizos decorrentes
da crise de 2009. Sergio Camargo
Filho, diretor comercial da Metal
Coat Produtos Quimicos, também
tem pensamento semelhante: foi
um ano bom para todos. As em-
presas estruturadas retomaram seu
crescimento e a crise que rondou
2009 foi superada, gerando uma
visdo otimista para o mercado.
José Carlos Nogueira, diretor comer-
cial, e Marcelo de Moraes Santos,
diretor industrial, ambos da Metinjo
- Metalizacdo Industrial Joseense,
ressaltam que 2010 foi um ano de
busca do reequilibrio financeiro
ainda nao superado totalmente

devido aos péssimos resultados ob-
servados em 2009 e no primeiro
trimestre de 2010. Ainda de acordo
com eles, a recuperacdo observada
na demanda de pecas (em torno de
30%), especialmente no segundo
semestre de 2010, tem permitido ao
setor retomar sua programacdo de
planejamento/investimento, princi-
palmente em capacidade produtiva.
Vale lembrar que algumas empresas,
para se manterem vivas no mer-
cado, precisaram desmontar estru-
turas operacionais ja qualificadas,
incluindo médo de obra, destacam
os diretores da Metinjo. Hoje - con-
tinuam eles -, os mercados nacional
e internacional vém acenando para
uma boa demanda em 2012/2013,
onde se espera superar totalmente
as dificuldades de 2009/2010. So-
mado a esta demanda, o setor de
tratamentos, assim como varios ou-
tros, tem aguardado com certa an-
siedade o resultado da concorréncia
envolvendo a compra dos avides de
caca pelo governo brasileiro. Este
programa deve favorecer o setor em
termos de absorcdo de novas tecno-
logias e, também, de novos contra-
tos e parcerias comerciais.

“Né&o se pode dizer que 2010 tenha
sido um ano mondétono. O mer-
cado comecou por acreditar que,
apesar da lentiddo da recuperagdo
econdbmica mundial, ndo podiamos
ficar paralisados a espera de um
milagre. Teriamos de arregacar as
mangas e tentar reverter a situacédo.
Como? Investindo no desenvolvi-
mento de novas tecnologias, em
parcerias tecnoldgicas, em profis-
sionais competentes, em ideias ousa-
das. E isso foi feito e o resultado
melhor que o esperado”, acrescenta
Carla Marina, gerente de vendas

Carla, da Itamarati: as pequenas e
médias empresas, com a facilidade
de obtencao de credito, poderdao
aumentar sua drea fabril e a
capacidade de producao

[\ )]

Pacchini, da Bandeirantes: “com a
subida das commodities dos metais,
o uso de tratamento de superficie
torna-se essencial, crescendo mais
que a economia”

Santos (a esquerda) e Nogueira, da
Metinjo: a linha de processos no
setor aerondutico njo tem novidades,
sendo algumas necessidades na area
de acabamento em compdsitos
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da Itamarati. E Rogério Rosenzweig

Linares, vendedor técnico da Labrits,
acrescenta: “o segmento de trata-
mento de superficie demonstrou sua
velocidade de resposta as exigéncias
do mercado. Foi a consolidacdo da
produtividade com qualidade”.

Ja para Douglas de Brito Bandeira,
da SurTec do Brasil, no ano de
2010 houve uma recuperacdo que
beneficiou a induUstria de um modo
geral, “no caso especifico de nosso
setor e no setor de alguns de nossos
clientes”. Embora a melhora tenha
ocorrido - continua Bandeira -, foi
aquém do esperado, em boa parte
pela ocorréncia de importa¢do de
pecas e componentes ja tratados
por parte dos sistemistas e das
montadoras.

Por sua vez, Luiz Enrique Pacchini,
diretor da Bandeirantes Unidade
Galvanica, diz que 2010 consolidou
0 uso de processos de baixo impacto
ambiental em tratamento de super-
ficie, nas montadoras e para dire-
trizes internacionais, e também do
zinco-niquel para resisténcia a cor-
rosdo. Para o mercado de reposi¢cdo
e interno, essas tendéncias foram
brandas. “Foi o ano que impulsio-
nou a substituicdo dos processos de
fosfato para pintura pela tecnologia
nano, com inimeras empresas ade-
rindo a este novo sistema”, comple-
ta Roberto Motta de Sillos, gerente
de vendas - Produtos Quimicos da
Quimidream.

"0 ano de 2010 foi bastante positivo
para o setor industrial, onde visuali-
zamos um altissimo crescimento do
consumo interno, com a elevacdo do
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poder aquisitivo das camadas sociais
mais baixas. Esse comportamento
conseguiu amenizar os problemas
gerados na economia global, princi-
palmente no mercado americano e
europeu. A desvalorizacdo do cam-
bio acabou prejudicando, também,
os exportadores, mas serviu para
que algumas empresas revissem seus
planejamentos e passassem a in-
vestir mais no mercado interno. O
setor de acessorios para a moda
passou por um boom dourado, onde
a demanda por processos de ouro
foi bastante significativa, e esta-
mos visualizando uma retomada dos
servicos e empregos aos niveis do
primeiro semestre de 2008", avalia
Eduardo Krawetz Fernandez, ge-
rente geral da Galva

Perspectivas - Com rela¢do as pers-
pectivas do setor de processos para
2011, Carla, da Itamarati, diz que sdo
as melhores possiveis. “O Brasil esta
em seu melhor momento, entra-
mos em um crescimento que apenas
comegou. O crescimento modesto
dos Estados Unidos e dos paises da
Europa e o resultado da aplicacéo
de medidas para o reequilibrio da
economia de certos paises mostra-
nos que ja ndo sdo mais fontes de
solidez da economia mundial, mas

de fragilidade e crise. O Brasil é a

‘bola da vez’, é o terceiro pais que
mais cresce, ficando apenas atras da
China e india. As oportunidades es-
tdo aqui: ha possibilidade de ganhos
a curto e médio prazo e seguranca,
visando as grandes mudangas/obras
que estdo previstas com o advento
da Copa do Mundo e das Olimpia-
das”, comemora.

Outro otimista, Camargo Filho, da
Metal Coat, vislumbra que para
2011 a perspectiva é positiva para
o segmento, visto que janeiro ja foi
atipico, com alta produc¢do em rela-
¢do a 2010 e 2009. Segundo ele, o
mercado estd aquecido e confiante,
a necessidade de novos processos
ambientalmente corretos esta sendo
uma ascendente no segmento. A
preocupacdo social e ambiental sera
um dos tépicos muito discutidos por
empresas que pensam em longevi-
dade nos negécios, esta é a hora de
investir para crescer, aposta o dire-
tor comercial da Metal Coat.
Bandeira, da SurTec, também
avalia que 2011 serda um ano que
seguird com as mesmas tendéncias
de 2010. Segundo ele, a industria
vai continuar crescendo,
como fator importante a decisdo
de investir ou ndo em aumento

tendo

de produtividade. “Com a nossa
moeda forte como estad e a demanda
crescente, cada vez mais veremos
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Grobel, da Coventya: 2011
serd satisfatorio em projetos,
principalmente para na drea

ambiental, assim como foi 2010,
quando houve significativo aumento
no fechamento de negécios

Camargo Filho, da Metal Coat: a
preocupacao social e ambiental serd
um dos tépicos muito discutidos por
empresas que realmente pensam em
longevidade nos negécios

Rubens Filho, da Umicore: “nos
diversos segmentos em que atuamos,
os de construcao civil, moveleiro
e de acessorios de moda deverao
continuar com a demanda aquecida”
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como ‘concorrentes’ as produtoras
de pecas e bens de outros paises
que contam com maiores volumes
de producdo”, completa.

Rubens Filho, diretor de vendas da
Umicore Brasil, também estd oti-
mista. “Depois de um 2010 muito
bom, a economia brasileira crescen-
do entre 7,5 - 8% %, as projecdes de
um crescimento para 2011 entre 4 -
4,5%, considerando-se que o cresci-
mento mundial projetado para este
ano deva girar na taxa de 2 a 2,5%,
nos leva a acreditar que teremos um
ano promissor com fortalecimento e
estabilidade do mercado interno”,
destaca.

Pacchini, da Bandeirantes, diz que,
com a subida das commodities dos
metais, o uso de tratamento de su-
perficie torna-se essencial, crescen-
do mais que a economia, o que é
bom para o setor.

Para Linares, da Labrits, otimizacdo
serd a palavra chave para 2011.
Segundo ele, com énfase na ade-
quacao das linhas galvanicas ja exis-
tentes, o foco sera atingir o menor
custo possivel que atenda as exigén-
cias técnicas de cada segmento. Mui-
tas vezes, diz ele, um equipamento
antigo ndo se porta bem com no-
vas tecnologias, gerando indices de
qualidade e custo nada satisfatérios.
Por sua vez, Perdigdo, da Dileta,
acredita que a economia deve se
manter estdvel e a industria con-
tinuard a investir para atender a
crescente demanda de producdo.
“Estamos apostando neste sentido
e investindo também, visando a um
aumento continuo de vendas.”

Com uma analise mais focada,
Nogueira e Santos da Metinjo
avaliam que a linha de processos
(tratamento de superficie) no setor
aeronautico segue sem maiores
novidades em 2011, salvo algumas
necessidades que tém surgido na
area de acabamento em composi-
tos. “Observamos uma movimenta-

¢do interessante neste mercado de
compésitos, tanto dos fornecedores
jad existentes como de outros que
estdo chegando ao mercado na-
cional. Este aumento na demanda
se deve por pelo menos trés moti-
vos: nacionaliza¢do, novos projetos,
considerando compositos em subs-
tituicdo a materiais metalicos, e au-
mento na demanda de aeronaves.
Esta substituicido de materiais me-
talicos por compdsitos ndo chega a
preocupar os fornecedores de trata-
mento de superficie em metalicos,
porém, merece reflexdo, visto que
a prepara¢do para o acabamento
final em superficie de compdsitos
apresenta algumas particularidades
muitas vezes dificeis de se conseguir
quando comparadas com a prepara-
¢do para acabamento final em su-
perficies convencionais”, destacam
os representantes da Metinjo.

Por sua vez, Sillos, da Quimidream,
diz que para o segmento de pintura
haverd uma continuidade na divul-
gacgdo e substituicdo gradativa dos
tradicionais processos de fosfatiza-
¢do pela tecnologia nano.
Tendéncias - J& que falamos em
futuro, quais seriam as tendéncias
na area? “Como estamos a pleno
emprego, processos que facilitem a
automacdo e simplifiquem etapas
serdo os de maior procura”, aposta
Pacchini, da Bandeirantes.

Para Perdigdo, da Dileta, os proces-
sos protetivos de zinco-niquel es-
tdo em alta e devem ser um foco
importante neste mercado, princi-
palmente pela necessidade junto
as montadoras, que buscam maior
durabilidade de determinados com-
ponentes automotivos. O mesmo
deve ocorrer em relagdo aos pas-
sivadores trivalentes de forma ge-
ral, pois varios outros setores estdo
migrando seus acabamentos para
produtos menos agressivos ao meio
ambiente, inclusive os setores de
galvanizacdo a fogo, que também



buscam alternativas para eliminar o

cromo hexavalente.

Outra area em destaque é a de
tratamento de plastico ABS (cro-
magdo), onde ha uma grande pro-
cura de produtos. “De uma maneira
geral, as empresas ligadas a éarea
de tratamentos de superficie estdo
buscando se adaptar as necessidades
de mercado e aprimorar seus pro-
cessos com produtos mais rentaveis
e equipamentos mais modernos”,
completa o gerente de vendas da
Dileta.

Savariego, da IKG Quimica, tam-
bém salienta que as empresas estdo
realmente interessadas em preser-
var o meio ambiente. Essa tendén-
cia é praticamente certa, todos es-
tdo a procura de produtos menos
agressivos, que possibilitem maior
produtividade, e, neste momento,
os custos para estes produtos ja sdo
realidade para o mercado nacional,
destaca o gerente de vendas.
Ecologia também é o ponto basico
da analise de Camargo Filho, da
Metal Coat. De acordo com ele,
produtos ecoldgicos que ndo agri-
dam o meio ambiente e, também,
uma preocupacao social, onde a em-
presa oferece aos seus funcionarios
produtos ndo nocivos a sua saude,
sdo tendéncias que estdo crescendo
de maneira acentuada em nosso
pais, o que é reflexo dos mercados
onde isto j& acontece, como os da
Europa e dos Estados Unidos. Se-
gundo o diretor comercial da Metal
Coat, cada vez mais o mercado so-
licitara produtos “corretos”, onde

o indice de rentabilidade seja ex-
pressivo, acompanhado de um alto
nivel de qualidade. “Estamos em
uma nova era, onde a competicdo é
predatoria e os resultados sdo medi-
dos a cada instante por indicadores
que norteiam a gestdo com mao de
ferro.”

Ja Carla, da Itamarati, enumera que
o mercado é cada vez mais com-
petitivo, exigente e consciente: as
pequenas e médias empresas, com
a facilidade de obtencdo de crédito,
poderdo aumentar sua area fabril e
a capacidade de produgdo. Portan-
to, a tendéncia é fornecer processos
de alta tecnologia, tendo em vista
os produtos com baixo impacto am-
biental, menor geracao de residuos,
sem perder de vista a qualidade das
matérias-primas e o rigor de suas
especificagdes.

“Sistemas de automacdo mais in-
teligentes, sistemas integrados de
custo e uma maior presenca da in-
formatica no controle dos processos,
o processamento veloz das informa-
¢oes sera ferramenta indispensavel
na tomada de decisdes.” Este é a
andlise das tendéncias por parte de
Linares, da Labrits.

Neste quesito de tendéncias, as ava-
liagdes de Sillos, da Quimidream, e
Bandeira, da SurTec, sdo parecidas:
0 que se apresentam sdo a busca por
processos com carater corretamente
ecolégico, além de investimentos
em processos com maior produtivi-
dade e maior valor agregado.

Outra vez particularizando a analise,
os diretores da Metinjo apontam

que o setor de tratamentos ligado
ao mercado aeronautico tem muitas
particularidades que pesam no mo-
mento da decisdo dos investimentos.
Diferente de muitos setores, ele ca-
rece de demanda e garantias quan-
do comparado a ou-tros segmentos
ligados a industria metal/mecanica.
Contrario a baixa demanda, este
segmento exige um alto indice de
certificacdo e qualificacdo. “Movi-
mento interessante tem acontecido
em outros mercados, principalmente
no asiatico e do leste europeu. O
numero de empresas tratadoras at-
endendo ao setor aerondutico tem
crescido, porém, para que isto acon-
teca é necessario se ter antes os fab-
ricantes de componentes aeronau-
ticos. Temos, entdo, as seguintes
perguntas: por que este movimento
tem acontecido com muita inten-
sidade somente nestes mercados? O
que ainda esta faltando para que te-
nhamos mais empresas aeronauticas
consumidoras de tratamentos aqui
no Brasil? Parte destas perguntas ja
esta sendo respondida, assim como
um plano de acdo tem sido puxado
pelo Cluster Aerondautico em Sao
José dos Campos, SP. Os resultados
deste trabalho jd comecaram a sur-
gir, mas ainda temos de caminhar
muito para conseguir o que seria
o ideal para este segmento”, infor-
mam Nogueira e Santos.

“Nos diversos segmentos em que
atuamos, os de construcdo civil,
moveleiro e, principalmente, de
acessorios de moda deverdo ainda
continuar com a demanda aquecida
pelo menos neste primeiro semestre.
Percebemos cada vez mais a procura
do mercado por processos que, além
dos aspectos técnicos, rendimento e
eficiéncia, atentem, também, para o
meio ambiente, ou seja, tecnologias
mais limpas utilizando produtos que
agridam menos a natureza”, finaliza
Rubens Filho, da Umicore.
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PRODUTQOS

ey e el

om relacdo aos produtos, os
Cnossos entrevistados seguem

a mesma pauta dos que par-
ticiparam falando sobre os proces-
SOS.
Primeiro, como foi 2010?
Savariego, da IKG Equipamentos,
aponta que, na tentativa de reverter
rapidamente os prejuizos que o setor
teve no ano de 2009, as empresas
buscaram alternativas em 2010, o
que trouxe muitas novidades para o
setor de produtos.
Jorge Luiz Chini, sécio administrador
da Klintex, também diz que 2010 foi
um 6timo ano, na medida em que
a empresa obteve um crescimento
de 30%, comparativamente ao ano
anterior, no mercado de tratamento
de superficies e de efluentes no
Rio Grande do Sul. De acordo com
Chini, certamente a estabilidade
econdbmica e, sobretudo, a estabili-
dade nos precos das matérias-primas
favoreceram o trabalho focado em
melhoria de processos e produtos.
Ja Linares, da Labrits, diz que 2010
marcou a consolidacdo dos produtos
ecolodgicos e do uso em larga escala

72 | Tratamento de Superficie 165

de tecnologias recentes, como zinco
ligas. Ainda segundo ele, os selan-
tes tiveram, também, um excelente
desempenho para assegurar altos
indices de resisténcia a corroséo.

A anélise de Silvio Renato de Assis,
gerente de Suporte ao Cliente, As-
sisténcia Técnica e Equipamentos
da Dileta Industria e Comércio de
Produtos Quimicos, ndo é positi-
va. "Apesar da grande procura por
parte dos clientes, que constatamos
pelo volume de orcamentos emiti-
dos, poucos efetivaram a compra
dos equipamentos em questdo: in-
dependentemente se fomos nés ou
ndo os ganhadores do pedido do
cliente, houve mais cancelamentos
e prorrogac¢des de projetos do que
pedidos fechados.”

2011 - Sobre 2011, quais as perspec-
tivas em se falando de produtos?
Na avaliacdo de Assis, da Dileta, se
o crescimento interno do pais man-
tiver o ritmo de 2010, ird refletir no
animo dos clientes em atualizar ou
até ampliar seu parque industrial,
gerando mais vendas do que no ano
de 2010.

Por sua vez, Fernandez, da Galva,
acredita que para o ano de 2011
o novo governo deverd focar seus
trabalhos em alguns pontos cruciais:
melhoria nos processos estatais, di-
minuindo a ineficiéncia administra-
tiva, focando, principalmente, na
diminuicdo do tamanho do estado.
Uma reforma tributaria que trabalhe
na simplificacdo e na diminuicdo de
impostos, visto que as empresas hoje
sdo brutalmente penalizadas com
uma carga tributaria muito pesada
e com servicos ineficientes. Diminui-
¢do das taxas de juros: o Brasil tem
hoje uma das mais altas do mundo,
o que dificulta muito as empresas a

Linares, da Labrits: com énfase na
adequacdo das linhas galvanicas

ja existentes, o foco serd atingir o
menor custo possivel que atenda as
exigéncias técnicas

Savariego, da IKG: na tentativa de
reverter os prejuizos de 2009, as
empresas buscaram alternativas em
2010, o que trouxe novidades para o
setor de produtos

Bandeira, da SurTec: as tendéncias
sdo de o fornecedor estar mais
comprometido com seus clientes
com relacdo a resultado técnico e
garantias de qualidade
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investirem em desenvolvimento. E,
por fim, reforma na legislacdo tra-
balhista bastante arcaica e onerosa.
O governo Dilma terd um arduo
trabalho pela frente para manter o
Brasil em uma posicdo competitiva
e de destaque no cenario global
e para isso terd que implementar
melhoria na infraestrutura nacional,
que hoje se apresenta como um dos
grandes gargalos do nosso setor
produtivo.

Chini, da Klintex, aponta que todos
os indicadores mostram uma con-
tinuidade nas politicas econémicas,
mantendo a estabilidade e o cres-
cimento. A mudanca de governo
- ainda segundo ele - ndo devera
trazer sobressaltos, ja que o projeto
atual sera mantido.

O socio administrador da Klintex
revela que as suas expectativas para
2011 sdo de crescimento por volta
de 20%, preocupacdo constante em
relacdo aos precos das matérias-
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primas e, especialmente, no com-
portamento dos governos federal e
estaduais em relacdo as exigéncias
para empresas cumprirem os para-
metros e as resolu¢des ambientais.

" As perspectivas sdo de novos produ-
tos e processos no segmento de
tratamento de superficie, inclusive
alguns com apelo ecolégico, outros
com melhoria de rendimento rela-
cionados a adequacdo dos custos.
Poderemos esbarrar na demanda
crescente, principalmente da China,
de algumas matérias-primas, onde
determinados produtos terdo impac-
to significativo de preco.” A avalia-
¢do é de Raul Arcon Grobel, gerente
comercial da Coventya Quimica.
Para Savariego, da IKG Equipamen-
tos, na gama de produtos forneci-
dos pelo setor j& ha aqueles muito
modernos e ecologicamente corre-
tos, porém por serem muito caros,
ndo conseguem ser adquiridos pela




maioria das empresas que execu-
tam os mais variados acabamentos
superficiais. “O ano de 2011 tende
a ser o ano para viabilizarmos esses
produtos a essas empresas”, avalia.
Linares, da Labrits, destaca que os
produtos com tecnologia limpa séo
realidade e obriga¢do no segmento,
o diferencial é como o mercado
absorve o custo desta tecnologia:
serdo privilegiados os que tiverem
melhor performance a baixo custo.
Ele também cré que havera um rea-
linhamento com o mercado inter-
nacional.

“As tendéncias serdo voltadas para a
continuidade de substituir produtos
com menor impacto ao meio am-
biente, buscando alternativas para
nitritos e cromo hexavalente”,
acrescenta Sillos, da Quimidream.
Tendéncias - Segundo o gerente
geral da Galva, as empresas do setor
de tratamento de superficie deverdo
aperfeicoar o seu grau de com-
petitividade, investindo em novos
processos, e também em sustentabi-
lidade, envolvendo ética, responsa-
bilidade social e do meio ambiente.
“Acredito que uma grande opor-
tunidade para os préoximos anos sdo
aplicagdes ligadas ao pré-sal, visto
que ainda ndo se sabe muito como
é o comportamento do ambiente
e das aplicagdes usadas nos dutos
de extra¢do do petrdleo, portanto
aquele que melhor dominar esse
processo tera uma grande vantagem
em relacdo aos concorrentes.

“As tendéncias sdao de a empresa
ter capacidade de fornecer um pa-
cote completo ao cliente, tanto do
produto como do processo. Espe-
cificamente sobre equipamentos,
visualizamos grande procura por
automacdo da producdo, principal-
mente no setor protetivo (zinca-
gens) para atender as novas normas
de homologac¢dao da Volkswagen”,

aponta Assis, da Dileta.

Por sua vez, Grobel, da Coventya, re-
lata que a tendéncia é de uma maior
énfase pela industria automotiva no
tratamento de plasticos cromados,
com a utiliza¢do de banhos trivalen-
tes, passivadores para zinco e suas
ligas isentos de cobalto, com a in-
clusdo, nesse caso, da tecnologia de
nanoparticulas, além de produtos
de alto rendimento, onde a relacdo
de custos deverd ser levada em con-
sideracao.

"Em termos tendéncias, entende-
mos que os avancos dar-se-do em
produtos com menor impacto am-
biental e em processos que minimi-
zem a geracdo de residuos. Muito
embora tenhamos um crescimento
nos produtos derivados da nanotec-
nologia, ainda ndo é possivel afir-
mar serem estes os substitutos dos
fosfatos, especialmente de zinco. Os
6rgdos que controlam os impactos
ambientais causados pelos efluen-
tes industriais estdo cada vez mais
atentos a necessidade de substituir
produtos com contaminantes e/ou
perigosos”, completa Jorge Luiz Chi-
ni, da Klintex.

“0O ano de 2011 promete ser inova-
dor para nosso setor, tendo em vista
que nem todas as novidades foram
lancadas em 2010. Equipamentos
automatizados, produtos e proces-
sos mais modernos a custos mais

Sillos, da Quimidream: 2010
impulsionou a substituicdo dos
processos de fosfato para pintura pela
tecnologia nano, com vdrias empresas
aderindo a este novo sistema

Fernandez, da Galva: as empresas
do setor de tratamento de superficie
deverdo aperfeicoar o seu grau de
competitividade, investindo em
novos processos, e também, em
sustentabilidade



atraentes serdo as tendéncias para
2011", aposta Savariego, da IKG
Equipamentos.

Linares, da Labrits, conclui a andlise
deste segmento dizendo que, no
mercado de zinco, a tendéncia
aponta para maior aten¢do ao uso
de selante de alta performance, em
substituicdo ao cobalto presente em
alguns cromitizantes. Ele também
enfatiza que marcara posicdo no
mercado decorativo o processo de
cromo trivalente.

PROJE

gora, finalizando, projetos.

“No inicio de 2010 pouco se

investiu em novos projetos
e os que estavam em andamento
sofreram atrasos. Contudo, a partir
do segundo semestre conseguimos
retoma-los e veremos em 2011 o re-
sultado desta retomada. Lancamen-
to de produtos, processos, novas
empresas, novas tecnologias, etc.”,
aponta Savariego, da IKG Quimica,
fazendo uma anélise do ano de 2010
para este setor.
Pelo seu lado, Linares, da Labrits,
reitera que, com financiamento
mais acessivel, 2010 foi um ano mais
de execucdo que planejamento.
Agora - Sobre as perspectivas para
2011 no segmento de projetos, Gro-
bel, da Coventya Quimica, acredita
que 2011 sera satisfatoério em pro-
jetos, principalmente para area am-
biental, assim como foi o ano de
2010, quando houve significativo
aumento no fechamento de negoé-
cios, quando comparado a 2009,
época de muitos projetos, porém
sem o desfecho de negécio espe-
rado. Ainda segundo Grobel, estes
projetos certamente serdo movidos
pelo reciclo e reutilizacdo de insu-
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mos, resultando em economia com
o minimo de desperdicio e redug¢do
de residuos.

“Com a forca do real e as facili-
dades de crédito que temos hoje no
Brasil, ndo temos como deixar de
afirmar que projetos para novos
investimentos ndo vao faltar, porém
ndo podemos encher os olhos e
fazer a revelia, nossos juros ainda
sdo os mais altos do mundo e um
mau planejamento transformara as
facilidades em dificuldades”, avalia
Savariego, da IKG Quimica.

Linares, da Labrits, completa esta
analise enfatizando que os projetos
terdo graus de complexidade mais
elevados, onde o cambio baixo e
linhas de créditos mais caras tor-
nardo as decisdes de execucdo mais
ponderadas.

Tendéncias - No caso dos projetos,
a tendéncia de cada dia é um maior
direcionamento para as questdes
ambientais, razdo pela qual 2011
terd demanda superior de projetos
e equipamentos. Esta é a avaliacdo
do gerente comercial da Coventya.

“N&o vejo uma procura especifica
por projetos... sempre estara depen-
dente do fornecimento de produtos

ou processos. E como as empresas

de processos estdo se reorganizan-
do para oferecer produtos também,
cabera a elas se qualificar para po-
der orientar seus clientes adequada-
mente”, salienta, por sua vez, Assis,
da Dileta.

Savariego, da IKG Quimica, diz que
existe uma grande ansiedade por
parte dos diretores das empresas
em finalizar os projetos que foram
prejudicados pela crise de 2009, “e
vejo que em 2011 irdo aproveitar o
bom momento econémico em que o
Brasil vive para retoma-los e, é claro,
desenvolver novos projetos”.

Ja para Linares, da Labrits, as
tendéncias apontam para linhas
mais inteligentes e versateis que as
tradicionais, com énfase nos pro-
gramas de automacdo, sendo que
o software supervisério serad ferra-
menta diferenciada para assegurar
a qualidade.

Finalizando, Bandeira, da SurTec, diz
que as tendéncias sdo a do fornece-
dor estar mais comprometido com
seus clientes com relacdo a resultado
técnico e garantias de qualidade. W



NOTICIAS EMPRESARIAIS

Trasmetal é parceira
da Add Cor

A Trasmetal, criada na Italia ha mais de 56 anos
e detentora de tecnologias inovadoras, como os
sistemas de pintura verticais para perfis, ja ha
algum tempo vé o mercado brasileiro como um dos
mais promissores. Esta posi¢do se refor¢cou quando
em pouco tempo a empresa, mesmo sem ter uma
base no pais, vendeu 3 sistemas de pintura.

Tendo em vista a presenca no mercado brasileiro,
a Trasmetal comecou a buscar um parceiro para
desenvolver projetos locais. Teve contato com
inUmeras empresas e acabou escolhendo a Add
Cor para desenvolver esta parceria em nosso pais.
A Add Cor, que nasceu na Argentina em 1982, veio
para o Brasil em 1987 e sempre buscou parcerias
internacionais para desenvolver projetos de maior
porte, assim como aqueles que necessitam de
tecnologias especificas das quais ndo tinha o
dominio.

Ao tomar conhecimento da proposta de trabalho
da Trasmetal e se identificar com a forma como
esta desenvolve seus trabalhos, Gianni Giardini,
Nicola Navarra e Francesco Trigari comecaram a
estabelecer contatos com Francisco Silva para se
chegar a um consenso sobre uma unido proveitosa
para todos, a qual se concretizou em janeiro de
2011.

A Trasmetal comprou parte da Add Cor, além
de criar a Trasmetal do Brasil e, dessa forma,
sera capaz de atender com maior amplitude ao
mercado de sistemas de pintura e acabamento.
As duas empresas oferecem uma enorme gama
de produtos, desde pequenos sistemas piloto para
testes de pintura até sistemas para pinturas de
cabinas de caminhao e tratores ou pecas de grande
porte, assim como sistemas que pintam perfis de
até 12 m na vertical.

Mais informacoes pelo Tel.: 11 4701.5252
addcor@addcor.com.br

Da esquerda para a direita
Dr. Giovanni Giardini - presidente da Trasmetal
e Renzo Elli - Diretor Técnico

Metal Coat tem novo gestor comercial

O administrador de empresas Ricardo de Martini é o novo gestor
comercial da Metal Coat.

Apds a inauguragdo de sua nova sede, para dar continuidade a seu
crescimento a empresa investe na contrata¢do de mais profissionais
preparados e qualificados.

Ricardo tem mais de 20 anos de experiéncia comercial e chega num
momento muito especial da Metal Coat, que busca conquistar um
espaco maior no segmento de galvanoplastia, aproveitando os
lancamentos de produtos e processos, como o de fosfatos.

“E muito prazeroso poder fazer parte de uma empresa como a

Metal Coat, pois se vé uma preocupagado
social, ambiental e, também, em estar
motivando sua equipe para melhorar a
cada dia mais”, afirma Ricardo. Il

Mais informagoes pelo
Tel.: 19 3936.8064
gestor.comercial@metalcoat.com.br

O novo gestor comercial da Metal Coat,
Ricardo de Martini

Powercoat reforma cadeira de rodas

A Powercoat Tratamento de Superficies promoveu, em parceira
com o grupo teatral Pelotdo 193, do Corpo de Bombeiros de Minas
Gerais, a reforma de 14 cadeiras de rodas do asilo “Lar da Vovo”,
que estavam sem condi¢des de uso. Elas foram reformadas na
fabrica da Powercoat, localizada em Betim, MG, pelos funcionarios
das areas de manutencdo e pintura.

Maria lIzaura de Almeida, diretora do asilo, comentou, por ocasidao
da entrega - animada pela banda de musica do Corpo Bombeiros -,
que as novas cadeiras propiciardo o transporte, banho e conforto
para as idosas. O técnico de seguranca da Powercoat, Yuri Maia,
também prestou os seus agradecimentos pela oportunidade de
ajudar o “Lar da Vovo".

O coronel BM Oliveira usou como base o conceito “quem nao vive
para servir, ndo serve para viver” para comentar o “Projeto Feliz
Idade Sempre” e as atividades que o Pelotdo 193 desenvolve nos
asilos, destacando a generosidade da Powercoat em reformar as
cadeiras.

A empresa doou, ainda, uma
cadeira de rodas para o pai de
um colaborador, acometido de
AVC - Acidente Vascular Cerebral.
Ele utilizava cadeira de rodas
emprestada e tinha prazo para
devolver.

Mais informagoes pelo
Tel.: 31 3592.7402
comercialmg@powercoat.com.br



NOTICIAS EMPRESARIAIS

ODC e Kivertron apresentam
solu¢ao para o mercado de
lavadoras de pecas

A ODC, empresa brasileira de tratamento de superficies com
tecnologia organica, e a Kivertron, fabricante de maquinas
lavadoras de pecas, desenvolveram uma parceria para levar
ao mercado de maquinas lavadoras produtos de ultima
geracdo e de baixo impacto ao meio ambiente.

A ODC, através de suas patentes, desenvolveu o Purit Oil
Lavagem de Maquinas, um solvente especifico e natural para
o maquinario Kivertron.

Juntas, as duas empresas trazem para o mercado uma
solucdo que gera redugdo de custos com energia, j4 que
essas maquinas trabalham

em temperatura ambiente,
permitindo a remocao de 6leos
e graxas com alta eficiéncia,
além de ndo agredir o meio
ambiente.

Mais informacoes pelo
Tel.: 11 4582.8235
atendimento@odc.net.br
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LAVADGRES DE GASES - EQUPAMENTDS EM
POLPROPILEND - PV - ACO E FRERGLASS
PSUMOS E ECUPAMENTOS PARA
TRATAMENT DE AGLMS.

Henkel lanca solugao
sustentavel com o uso de
nanotecnologia

A Henkel, considerada lider global na oferta de
adesivos e selantes e tratamentos de superficie,
langa no Brasil a linha Aquence®, tecnologia
de revestimento organico conhecida como
autodeposicao.

Segundo a empresa, a nova tecnologia é ecolo-
gicamente correta, isenta de metais pesados,
VOC's (compostos organicos volateis) ou HAP's
(hidrocarbonetos aromaticos policiclicos) e solventes,
atendendo as diversas exigéncias ambientais.
Aquence® é um revestimento quimico base aquosa
que reduz a complexidade no processo produtivo,
unindo a conversdo de camada com o revestimento
organico, o que significa que o tratamento de
superficie e a pintura das pecas podem ser realizados
em uma Unica etapa.

Ainda segundo a empresa, as vantagens sustentaveis
da utilizacdo da tecnologia Aquence® tornam os
processos produtivos das indUstrias mais ecoeficientes.
A solucdo permite otimizar o processo de cura com o
processo Co-Cure, onde o produto é utilizado como
primer e pintura pé para acabamento final. Este
importante beneficio, aliado a auséncia de corrente
elétrica para a aplicacdo do revestimento e menor
tempo de processo, resulta em menor consumo de
energia. O controle automatico e a redu¢do das
etapas do processo produtivo geram diminui¢do de
consumo de agua. Além disso, a solu¢cdo garante
melhor resisténcia a corrosdo e alto desempenho.

A Henkel também informa que a nova tecnologia
pode ser utilizada em diversos setores da industria.
No setor automotivo, por exemplo, pode ser aplicada
em estruturas metalicas e chassis, nos interiores dos
veiculos, polias, componentes de suspensao, etc. Para
a industria geral, o revestimento pode ser utilizado
em pecas de linha branca (como refrigeradores,
fogdes e lavadoras), motores elétricos, compressores,
moveis de aco, maquinas agricolas e construgao civil,
entre outros. ll

Mais informagoes pelo
Tel.: 11 3378.1900
marketing.industrial@br.henkel.com



Houghton adquire o negécio
da Shell Metalworking e Metal
Rolling Qils

A Houghton International Inc. completou a aquisicao
do negédcio da Shell Metalworking e Metal Rolling Oils,
fabricante global de fluidos especiais.

Com isto, mais de 200 trabalhadores da Shell passaram
a integrar a Houghton, uma vez que a Shell transferira
a propriedade de trés instalacdes fabris localizadas em
Dortmund - Alemanha, Turim - Italia e Rouen - Franca.

As seguintes marcas de produtos Shell integrardo a oferta
de produtos da Houghton: Metalina — Fenella; Adrana —
Ensis; Sitala — Voluta; Dromus — Percol; Macron — Callina; e
Garia — Formage.

Esta aquisicdao € o mais recente investimento estratégico
da Houghton que permite a empresa servir de forma mais
eficaz a sua base global de clientes e, de uma forma geral,
a industria metaltrgica. Especificamente, a Houghton
expandiu substancialmente a sua capacidade de apoio ao
cliente na Europa e nos mercados emergentes como india,
Brasil, China e Russia.

Desde 1865, a Houghton International Inc. tem sido lider
no desenvolvimento e na producdo de produtos quimicos,
Oleos e lubrificantes especiais para a industria metalurgica,
automovel, industrias do aco e do aluminio, juntamente
com uma variedade de outros mercados.

No Brasil desde 1965, a empresa diversifica sua atuacao
em varias areas de especialidades quimicas, entre elas:
lubrificantes industriais, tratamento de superficies,
manutencdo industrial, industria de alimentos e bebidas,
lavanderias profissionais, limpeza institucional, usinas de
acucar e alcool, tratamento de aguas, purificacdo do ar e
automacao de processos entre outras. ll

Mais informacodes pelo

Tel.: 11 4512.8200
vendas@houghton.com.br
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Thermo Clean investe em
tecnologia para remocao de
tintas

Sempre com objetivo de buscar o que ha de melhor em
termos de tecnologia, a Thermo Clean pesquisou nos
Gltimos anos o que havia de melhor no segmento de
remocao de tintas e polimeros por destruicdo térmica.

E, no ano passado, investiu cerca de R$ 600.000,00 em um
forno com melhor controle de temperatura efetiva, o que
resultou numa acentuada reducdo de tempo de ciclo de
fornada.

"Este processo de destruicdo térmica requer um controle
efetivo da queima dos gases. Para isto, tem-se um controle
que mantém a temperatura da camera de queima dos
gases a 930° C constantes durante todo o ciclo do processo.
Se compararmos a tecnologia antiga com a implantada,
podemos considerar um ganho de produtividade em
torno de 30%", afirma Gilberto T. Gallina, sécio-diretor da
empresa.

Ele diz que, para 2011, a meta é reduzir a utilizagcdo
de 4gua no hidrojateamento. “Atualmente ja estamos
reutilizando cerca de 30% do consumo de agua no sistema
de lavagem de pegas”, comemora.

Gallina também lembra que em 1998 a Themo Clean trouxe
para o Brasil a tecnologia de destruicdo térmica (leito
de areia a 450° C). Esta tecnologia foi desenvolvida pela
Seguers Bether Technology, da Bélgica.

“Com esta tecnologia foi possivel atender uma gama
pequena de empresas que necessitavam de remocao de
tinta por um sistema térmico, mas ainda existia o problema,
em alguns casos, como, por exemplo, de dispositivos
tubulares, de penetracado da areia, causando contaminagao
nas linhas de pintura”, diz Gallina. |

Mais informacoes pelo
Tel.: 11 4066.6360
thermocl@terra.com.br

A matéria em destaque na préxima edi¢do da
revista Tratamento de Superficie enfocard os
equipamentos para o setor.

As novidades, as tendéncias e muito, muito mais.

Além de participar da matéria, sua empresa
também merece um destaque especial através
de anincio.

Afinal, tratase de uma edi¢do que @ virou
referéncia e fonte de consulta permanente.

NAO PERCA A OPORTUNIDADE.

Entre em contato com a B8 comunicacdo
e garanta o seu espaco.

tel.: 11 3835.9417 fax: 11 3832.8271

b8@b8comunicacao.com.br



TRATAMENTD DN EFLUENTES @ TANDURE

TRATAMENTO DE EFLUENTES
TANQUES EM POLIPROPILENO
OSMOSE REVERSA
TROCA IONICA
LAVADOR DE GASES

HIDROTECNO

Tratamento de Efluentes e Tanques Ltda.
Rua Antonio Pereira Simées, 105
Sao Paulo - SP - 03808-050

Tel. 11 3965.9905 wrf@hidrotecno.com.br
www.hidrotecno.com.br
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NOTICIAS EMPRESARIAIS

Déficit em produtos
quimicos aumentou 160%
em cinco anos

O déficit na balanca comercial brasileira de produtos
quimicos foi superior a US$ 20,6 bilhdes em 2010.
E o segundo maior da histéria. Esse valor s6 foi
superado em 2008, ano em que o déficit chegou
a US$ 23,2 bilhdes. “Nos ultimos cinco anos, o
déficit em produtos quimicos cresceu 160,8%, ou
21,13% ao ano”, ressalta o presidente-executivo da
Abiquim - Associacao Brasileira da Industria Quimica,
Eduardo José Bernini. Ele observa que o crescimento
econdmico do Pais, as obras do PAC e os preparativos
para a Copa do Mundo de Futebol e para as
Olimpiadas aumentardo a demanda por produtos
quimicos, o que podera elevar significativamente o
déficit setorial nos préximos anos.

Bernini ressalta que o Pacto Nacional da Industria
Quimica, estudo entregue ao governo pela Abiquim,
estima um potencial de investimentos no setor de
US$ 167 bilhoes até 2020. “E necessario estimular a
realizacdo desses investimentos, o que possibilitaria
o atendimento a demanda interna, a recuperacdo
do déficit comercial, o desenvolvimento de uma
industria quimica de base renovavel, a agregacao
de valor as matérias-primas a serem extraidas do
pré-sal e o aumento dos investimentos em inovacao,
algo fundamental para garantir o crescimento
sustentdvel do Pais”. As medidas esperadas pela
industria quimica como estimulo aos investimentos
sdo a garantia do fornecimento de matérias-primas
competitivas em preco, disponibilidade de volume
e prazos estabelecidos em contratos, a solucdo de
distor¢des tributarias e a melhoria da infraestrutura
logistica.

Os produtos quimicos, ao lado de maquinas e
equipamentos e materiais elétricos e de comunicagao,
respondem por um dos maiores déficits setoriais do
Pais. No ano passado, as importacdes de produtos
quimicos, de US$ 33,7 bilhdes, representaram 18,58%
dos US$ 181,7 bilhdes em compras externas realizadas
pelo Pais. As vendas externas somaram US$ 13,1
bilhdes, o equivalente a 6,48% do total de US$ 201,9
bilhdes exportados pelo Brasil. Em relacdo a 2009,
as importacdes cresceram 29,1% e as exportacdes
aumentaram 25,3%. ll

Mais informagoes pelo
Tel.: 11 2148.4700
abiquim@abiquim.org.br



2011 é o Ano Internacional
da Quimica

O lancamento mundial do Ano Internacional da Quimica
2011 (AIQ 2011) ocorreu no dia 27 de janeiro ultimo,
na sede da Organizacdo das Nacdes Unidas para a
Educacdo, a Ciéncia e a Cultura (UNESCO), em Paris, na
Franca. O evento reuniu mais de 300 convidados, entre
autoridades, cientistas, empresarios do setor quimico,
académicos e representantes de entidades internacionais.
Segundo John Malin, Chair do Comité Mundial do Ano
Internacional da Quimica, o Brasil terd uma participagdo
muito importante no Ano Internacional da Quimica, pois
“0 pais tem uma comunidade quimica bastante ativa e
engajada”.

As autoridades presentes destacaram que o Ano
Internacional da Quimica 2011 ira fortalecer as parcerias
entre os setores econdmico e educacional para que
seja possivel enfrentar os desafios relacionados as
megatendéncias globais, que afetam a todos: nutricdo e
saude, urbanizacdo, mobilidade e comunicacdo, demanda
energética e prote¢do climatica.

No Brasil, com o slogan “Quimica para um Mundo
Melhor”, entidades, universidades e empresas do setor
estdo engajadas em iniciativas a serem realizadas ao longo
do ano. Estdo programadas diversas atividades educativas
e de divulgacdo cientifica, com o objetivo de enfatizar a
importancia da quimica para a sociedade. Além do Brasil,
mais de 60 paises participardo do Ano Internacional da
Quimica, incluindo outras nag¢des da América do Sul,
como Argentina, Bolivia, Uruguai, Paraguai, Chile e Peru.
Sobre o AIQ 2011 - Realizado no Brasil pela Associacdo
Brasileira da Industria Quimica (Abiquim), pela Sociedade
Brasileira de Quimica (SBQ) e pelos Conselhos Regionais
de Quimica (CRQs), o Ano Internacional da Quimica 2011
(AlIQ 2011) tem como responsaveis pela coordenacao
internacional de suas atividades a Organizacdo das Na¢des
Unidas para a Educacdo, a Ciéncia e a Cultura (UNESCO) e
a Unido Internacional de Quimica Pura e Aplicada (IUPAC).
O AIQ conta com o patrocinio das empresas Bayer, BASF,
Braskem, Clariant, Dow, Elekeiroz, Innova, LANXESS,
Oxiteno, Rhodia, Solvay, Unigel e White Martins. As
instituicoes e os 6rgaos publicos que apoiam a iniciativa
sdo: Ministério de Ciéncia e Tecnologia, Ministério
da Educacdo, Conselho Nacional de Desenvolvimento
Cientifico e Tecnolégico (CNPq) e Sindicato dos Quimicos,
Quimicos Industriais e Engenheiros Quimicos do Estado de
S&o Paulo (Sinquisp). Il

Mais informacoes no site oficial do evento em
http://quimica2011.org.br e no
blog http://blog.quimica2011.org.br

EMPRESA PROCURA

SUPERVISOR DE GALVANOPLASTIA E
REPRESENTANTE COMERCIAL

Empresa localizada em Nova Odessa, SP, procura
supervisor de galvanoplastia com formacao
superior em quimica ou técnico em quimica e com
experiéncia em galvanoplastia. A mesma empresa
busca representante comercial com conhecimento
em galvanoplastia.

Empresa procura 01-2011 (supervisor)
e 02-2011 (representante)

VENDEDOR COM EXPERIENCIA
NA AREA QUIMICA

Empresa fabricante e distribuidora de produtos para
galvanoplastia/tratamento de superficie procura
vendedor com experiéncia na area quimica para
trabalhar interno/externo na regido de Caxias do
Sul e Grande Porto Alegre, no Rio Grande do Sul.
Oferece salério fixo, comissdes e beneficios.

Empresa procura 03-2011

LINHA DE KTL/E-COAT

Empresa procura, para compra, linha de KTL/E-coat
em otimo estado. As necessidades minimas sao:
pire tratamento com no minimo 7 estagios, sendo
para fosfato tricationico com tanques em aco inox;
pintura KTL: tanque de tinta mais dois para UF;
velocidade minima de 2,0 m/min., com tempo de
permanecia de 3 minutos na tinta.

Empresa procura 04-2011

VENDEDOR AUTONOMO/REPRESENTANTE
COMERCIAL NA AREA DE GALVANIZACAO

Empresa especializada em tratamento superficial
(niquelagdo/cromeacao) procuravendedorautdénomo/
representante comercial com conhecimento na area
e com o objetivo de desenvolver o segmento.

Empresa procura 05-2011

VENDEDOR TECNICO

Empresa do segmento de tratamento de superficies
procura profissional de vendas técnica para atuar na
grande Sdo Paulo e no Vale do Paraiba. Desejavel
experiéncia em fosfatizacdo e oleos industriais,
formacdo em técnico em quimica, além de excelente
comunicacao, iniciativa e habilidade.

Empresa procura 06-2011

Mais informacoes podem ser obtidas junto a
B8 comunicacio, tel.: 11 3835.9417
ou e-mail b8 @b8comunicacao.com.br,

citando o cédigo.



NOTICIAS EMPRESARIAIS

Trasmetal é parceira
da Add Cor

A Trasmetal, criada na Italia ha mais de 56 anos
e detentora de tecnologias inovadoras, como os
sistemas de pintura verticais para perfis, ja ha
algum tempo vé o mercado brasileiro como um dos
mais promissores. Esta posi¢do se refor¢cou quando
em pouco tempo a empresa, mesmo sem ter uma
base no pais, vendeu 3 sistemas de pintura.

Tendo em vista a presenca no mercado brasileiro,
a Trasmetal comecou a buscar um parceiro para
desenvolver projetos locais. Teve contato com
inUmeras empresas e acabou escolhendo a Add
Cor para desenvolver esta parceria em nosso pais.
A Add Cor, que nasceu na Argentina em 1982, veio
para o Brasil em 1987 e sempre buscou parcerias
internacionais para desenvolver projetos de maior
porte, assim como aqueles que necessitam de
tecnologias especificas das quais ndo tinha o
dominio.

Ao tomar conhecimento da proposta de trabalho
da Trasmetal e se identificar com a forma como
esta desenvolve seus trabalhos, Gianni Giardini,
Nicola Navarra e Francesco Trigari comecaram a
estabelecer contatos com Francisco Silva para se
chegar a um consenso sobre uma unido proveitosa
para todos, a qual se concretizou em janeiro de
2011.

A Trasmetal comprou parte da Add Cor, além
de criar a Trasmetal do Brasil e, dessa forma,
sera capaz de atender com maior amplitude ao
mercado de sistemas de pintura e acabamento.
As duas empresas oferecem uma enorme gama
de produtos, desde pequenos sistemas piloto para
testes de pintura até sistemas para pinturas de
cabinas de caminhao e tratores ou pecas de grande
porte, assim como sistemas que pintam perfis de
até 12 m na vertical.

Mais informacoes pelo Tel.: 11 4701.5252
addcor@addcor.com.br

Diretores da Trasmetal

Metal Coat tem novo gestor comercial

O administrador de empresas Ricardo de Martini é o novo gestor
comercial da Metal Coat.

Apds a inauguragdo de sua nova sede, para dar continuidade a seu
crescimento a empresa investe na contrata¢do de mais profissionais
preparados e qualificados.

Ricardo tem mais de 20 anos de experiéncia comercial e chega num
momento muito especial da Metal Coat, que busca conquistar um
espaco maior no segmento de galvanoplastia, aproveitando os
lancamentos de produtos e processos, como o de fosfatos.

“E muito prazeroso poder fazer parte de uma empresa como a

Metal Coat, pois se vé uma preocupagado
social, ambiental e, também, em estar
motivando sua equipe para melhorar a
cada dia mais”, afirma Ricardo. Il

Mais informagoes pelo
Tel.: 19 3936.8064
gestor.comercial@metalcoat.com.br

O novo gestor comercial da Metal Coat,
Ricardo de Martini

Powercoat reforma cadeira de rodas

A Powercoat Tratamento de Superficies promoveu, em parceira
com o grupo teatral Pelotdo 193, do Corpo de Bombeiros de Minas
Gerais, a reforma de 14 cadeiras de rodas do asilo “Lar da Vovo”,
que estavam sem condi¢des de uso. Elas foram reformadas na
fabrica da Powercoat, localizada em Betim, MG, pelos funcionarios
das areas de manutencdo e pintura.

Maria lIzaura de Almeida, diretora do asilo, comentou, por ocasidao
da entrega - animada pela banda de musica do Corpo Bombeiros -,
que as novas cadeiras propiciardo o transporte, banho e conforto
para as idosas. O técnico de seguranca da Powercoat, Yuri Maia,
também prestou os seus agradecimentos pela oportunidade de
ajudar o “Lar da Vovo".

O coronel BM Oliveira usou como base o conceito “quem nao vive
para servir, ndo serve para viver” para comentar o “Projeto Feliz
Idade Sempre” e as atividades que o Pelotdo 193 desenvolve nos
asilos, destacando a generosidade da Powercoat em reformar as
cadeiras.

A empresa doou, ainda, uma
cadeira de rodas para o pai de
um colaborador, acometido de
AVC - Acidente Vascular Cerebral.
Ele utilizava cadeira de rodas
emprestada e tinha prazo para
devolver.

Mais informagoes pelo
Tel.: 31 3592.7402
comercialmg@powercoat.com.br
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ODC e Kivertron apresentam
solu¢ao para o mercado de
lavadoras de pecas

A ODC, empresa brasileira de tratamento de superficies com
tecnologia organica, e a Kivertron, fabricante de maquinas
lavadoras de pecas, desenvolveram uma parceria para levar
ao mercado de maquinas lavadoras produtos de ultima
geracdo e de baixo impacto ao meio ambiente.

A ODC, através de suas patentes, desenvolveu o Purit Oil
Lavagem de Maquinas, um solvente especifico e natural para
o maquinario Kivertron.

Juntas, as duas empresas trazem para o mercado uma
solucdo que gera redugdo de custos com energia, j4 que
essas maquinas trabalham

em temperatura ambiente,
permitindo a remocao de 6leos
e graxas com alta eficiéncia,
além de ndo agredir o meio
ambiente.

Mais informacoes pelo
Tel.: 11 4582.8235
atendimento@odc.net.br
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SESTEMAS DF EXAISTAD - TANDUES
CAPELAS DE LABORATORID - COFAS

ETE - DECANTADORES - TUBLLAG OES
LAVADGRES DE GASES - EQUPAMENTDS EM
POLPROPILEND - PV - ACO E FRERGLASS
PSUMOS E ECUPAMENTOS PARA
TRATAMENT DE AGLMS.

Henkel lanca solugao
sustentavel com o uso de
nanotecnologia

A Henkel, considerada lider global na oferta de
adesivos e selantes e tratamentos de superficie,
langa no Brasil a linha Aquence®, tecnologia
de revestimento organico conhecida como
autodeposicao.

Segundo a empresa, a nova tecnologia é ecolo-
gicamente correta, isenta de metais pesados,
VOC's (compostos organicos volateis) ou HAP's
(hidrocarbonetos aromaticos policiclicos) e solventes,
atendendo as diversas exigéncias ambientais.
Aquence® é um revestimento quimico base aquosa
que reduz a complexidade no processo produtivo,
unindo a conversdo de camada com o revestimento
organico, o que significa que o tratamento de
superficie e a pintura das pecas podem ser realizados
em uma Unica etapa.

Ainda segundo a empresa, as vantagens sustentaveis
da utilizacdo da tecnologia Aquence® tornam os
processos produtivos das indUstrias mais ecoeficientes.
A solucdo permite otimizar o processo de cura com o
processo Co-Cure, onde o produto é utilizado como
primer e pintura pé para acabamento final. Este
importante beneficio, aliado a auséncia de corrente
elétrica para a aplicacdo do revestimento e menor
tempo de processo, resulta em menor consumo de
energia. O controle automatico e a redu¢do das
etapas do processo produtivo geram diminui¢do de
consumo de agua. Além disso, a solu¢cdo garante
melhor resisténcia a corrosdo e alto desempenho.

A Henkel também informa que a nova tecnologia
pode ser utilizada em diversos setores da industria.
No setor automotivo, por exemplo, pode ser aplicada
em estruturas metalicas e chassis, nos interiores dos
veiculos, polias, componentes de suspensao, etc. Para
a industria geral, o revestimento pode ser utilizado
em pecas de linha branca (como refrigeradores,
fogdes e lavadoras), motores elétricos, compressores,
moveis de aco, maquinas agricolas e construgao civil,
entre outros. ll

Mais informagoes pelo
Tel.: 11 3378.1900
marketing.industrial@br.henkel.com



Houghton adquire o negécio
da Shell Metalworking e Metal
Rolling Qils

A Houghton International Inc. completou a aquisicao
do negédcio da Shell Metalworking e Metal Rolling Oils,
fabricante global de fluidos especiais.

Com isto, mais de 200 trabalhadores da Shell passaram
a integrar a Houghton, uma vez que a Shell transferira
a propriedade de trés instalacdes fabris localizadas em
Dortmund - Alemanha, Turim - Italia e Rouen - Franca.

As seguintes marcas de produtos Shell integrardo a oferta
de produtos da Houghton: Metalina — Fenella; Adrana —
Ensis; Sitala — Voluta; Dromus — Percol; Macron — Callina; e
Garia — Formage.

Esta aquisicdao € o mais recente investimento estratégico
da Houghton que permite a empresa servir de forma mais
eficaz a sua base global de clientes e, de uma forma geral,
a industria metaltrgica. Especificamente, a Houghton
expandiu substancialmente a sua capacidade de apoio ao
cliente na Europa e nos mercados emergentes como india,
Brasil, China e Russia.

Desde 1865, a Houghton International Inc. tem sido lider
no desenvolvimento e na producdo de produtos quimicos,
Oleos e lubrificantes especiais para a industria metalurgica,
automovel, industrias do aco e do aluminio, juntamente
com uma variedade de outros mercados.

No Brasil desde 1965, a empresa diversifica sua atuacao
em varias areas de especialidades quimicas, entre elas:
lubrificantes industriais, tratamento de superficies,
manutencdo industrial, industria de alimentos e bebidas,
lavanderias profissionais, limpeza institucional, usinas de
acucar e alcool, tratamento de aguas, purificacdo do ar e
automacao de processos entre outras. ll

Mais informacodes pelo

Tel.: 11 4512.8200
vendas@houghton.com.br
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Thermo Clean investe em
tecnologia para remocao de
tintas

Sempre com objetivo de buscar o que ha de melhor em
termos de tecnologia, a Thermo Clean pesquisou nos
Gltimos anos o que havia de melhor no segmento de
remocao de tintas e polimeros por destruicdo térmica.

E, no ano passado, investiu cerca de R$ 600.000,00 em um
forno com melhor controle de temperatura efetiva, o que
resultou numa acentuada reducdo de tempo de ciclo de
fornada.

"Este processo de destruicdo térmica requer um controle
efetivo da queima dos gases. Para isto, tem-se um controle
que mantém a temperatura da camera de queima dos
gases a 930° C constantes durante todo o ciclo do processo.
Se compararmos a tecnologia antiga com a implantada,
podemos considerar um ganho de produtividade em
torno de 30%", afirma Gilberto T. Gallina, sécio-diretor da
empresa.

Ele diz que, para 2011, a meta é reduzir a utilizagcdo
de 4gua no hidrojateamento. “Atualmente ja estamos
reutilizando cerca de 30% do consumo de agua no sistema
de lavagem de pegas”, comemora.

Gallina também lembra que em 1998 a Themo Clean trouxe
para o Brasil a tecnologia de destruicdo térmica (leito
de areia a 450° C). Esta tecnologia foi desenvolvida pela
Seguers Bether Technology, da Bélgica.

“Com esta tecnologia foi possivel atender uma gama
pequena de empresas que necessitavam de remocao de
tinta por um sistema térmico, mas ainda existia o problema,
em alguns casos, como, por exemplo, de dispositivos
tubulares, de penetracado da areia, causando contaminagao
nas linhas de pintura”, diz Gallina. |

Mais informacoes pelo
Tel.: 11 4066.6360
thermocl@terra.com.br

A matéria em destaque na préxima edi¢do da
revista Tratamento de Superficie enfocard os
equipamentos para o setor.

As novidades, as tendéncias e muito, muito mais.

Além de participar da matéria, sua empresa
também merece um destaque especial através
de anincio.

Afinal, tratase de uma edi¢do que @ virou
referéncia e fonte de consulta permanente.

NAO PERCA A OPORTUNIDADE.

Entre em contato com a B8 comunicacdo
e garanta o seu espaco.

tel.: 11 3835.9417 fax: 11 3832.8271

b8@b8comunicacao.com.br



TRATAMENTD DN EFLUENTES @ TANDURE

TRATAMENTO DE EFLUENTES
TANQUES EM POLIPROPILENO
OSMOSE REVERSA
TROCA IONICA
LAVADOR DE GASES

HIDROTECNO

Tratamento de Efluentes e Tanques Ltda.
Rua Antonio Pereira Simées, 105
Sao Paulo - SP - 03808-050

Tel. 11 3965.9905 wrf@hidrotecno.com.br
www.hidrotecno.com.br
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Déficit em produtos
quimicos aumentou 160%
em cinco anos

O déficit na balanca comercial brasileira de produtos
quimicos foi superior a US$ 20,6 bilhdes em 2010.
E o segundo maior da histéria. Esse valor s6 foi
superado em 2008, ano em que o déficit chegou
a US$ 23,2 bilhdes. “Nos ultimos cinco anos, o
déficit em produtos quimicos cresceu 160,8%, ou
21,13% ao ano”, ressalta o presidente-executivo da
Abiquim - Associacao Brasileira da Industria Quimica,
Eduardo José Bernini. Ele observa que o crescimento
econdmico do Pais, as obras do PAC e os preparativos
para a Copa do Mundo de Futebol e para as
Olimpiadas aumentardo a demanda por produtos
quimicos, o que podera elevar significativamente o
déficit setorial nos préximos anos.

Bernini ressalta que o Pacto Nacional da Industria
Quimica, estudo entregue ao governo pela Abiquim,
estima um potencial de investimentos no setor de
US$ 167 bilhoes até 2020. “E necessario estimular a
realizacdo desses investimentos, o que possibilitaria
o atendimento a demanda interna, a recuperacdo
do déficit comercial, o desenvolvimento de uma
industria quimica de base renovavel, a agregacao
de valor as matérias-primas a serem extraidas do
pré-sal e o aumento dos investimentos em inovacao,
algo fundamental para garantir o crescimento
sustentdvel do Pais”. As medidas esperadas pela
industria quimica como estimulo aos investimentos
sdo a garantia do fornecimento de matérias-primas
competitivas em preco, disponibilidade de volume
e prazos estabelecidos em contratos, a solucdo de
distor¢des tributarias e a melhoria da infraestrutura
logistica.

Os produtos quimicos, ao lado de maquinas e
equipamentos e materiais elétricos e de comunicagao,
respondem por um dos maiores déficits setoriais do
Pais. No ano passado, as importacdes de produtos
quimicos, de US$ 33,7 bilhdes, representaram 18,58%
dos US$ 181,7 bilhdes em compras externas realizadas
pelo Pais. As vendas externas somaram US$ 13,1
bilhdes, o equivalente a 6,48% do total de US$ 201,9
bilhdes exportados pelo Brasil. Em relacdo a 2009,
as importacdes cresceram 29,1% e as exportacdes
aumentaram 25,3%. ll

Mais informagoes pelo
Tel.: 11 2148.4700
abiquim@abiquim.org.br



2011 é o Ano Internacional
da Quimica

O lancamento mundial do Ano Internacional da Quimica
2011 (AIQ 2011) ocorreu no dia 27 de janeiro ultimo,
na sede da Organizacdo das Nacdes Unidas para a
Educacdo, a Ciéncia e a Cultura (UNESCO), em Paris, na
Franca. O evento reuniu mais de 300 convidados, entre
autoridades, cientistas, empresarios do setor quimico,
académicos e representantes de entidades internacionais.
Segundo John Malin, Chair do Comité Mundial do Ano
Internacional da Quimica, o Brasil terd uma participagdo
muito importante no Ano Internacional da Quimica, pois
“0 pais tem uma comunidade quimica bastante ativa e
engajada”.

As autoridades presentes destacaram que o Ano
Internacional da Quimica 2011 ira fortalecer as parcerias
entre os setores econdmico e educacional para que
seja possivel enfrentar os desafios relacionados as
megatendéncias globais, que afetam a todos: nutricdo e
saude, urbanizacdo, mobilidade e comunicacdo, demanda
energética e prote¢do climatica.

No Brasil, com o slogan “Quimica para um Mundo
Melhor”, entidades, universidades e empresas do setor
estdo engajadas em iniciativas a serem realizadas ao longo
do ano. Estdo programadas diversas atividades educativas
e de divulgacdo cientifica, com o objetivo de enfatizar a
importancia da quimica para a sociedade. Além do Brasil,
mais de 60 paises participardo do Ano Internacional da
Quimica, incluindo outras nag¢des da América do Sul,
como Argentina, Bolivia, Uruguai, Paraguai, Chile e Peru.
Sobre o AIQ 2011 - Realizado no Brasil pela Associacdo
Brasileira da Industria Quimica (Abiquim), pela Sociedade
Brasileira de Quimica (SBQ) e pelos Conselhos Regionais
de Quimica (CRQs), o Ano Internacional da Quimica 2011
(AlIQ 2011) tem como responsaveis pela coordenacao
internacional de suas atividades a Organizacdo das Na¢des
Unidas para a Educacdo, a Ciéncia e a Cultura (UNESCO) e
a Unido Internacional de Quimica Pura e Aplicada (IUPAC).
O AIQ conta com o patrocinio das empresas Bayer, BASF,
Braskem, Clariant, Dow, Elekeiroz, Innova, LANXESS,
Oxiteno, Rhodia, Solvay, Unigel e White Martins. As
instituicoes e os 6rgaos publicos que apoiam a iniciativa
sdo: Ministério de Ciéncia e Tecnologia, Ministério
da Educacdo, Conselho Nacional de Desenvolvimento
Cientifico e Tecnolégico (CNPq) e Sindicato dos Quimicos,
Quimicos Industriais e Engenheiros Quimicos do Estado de
S&o Paulo (Sinquisp). Il

Mais informacoes no site oficial do evento em
http://quimica2011.org.br e no
blog http://blog.quimica2011.org.br

EMPRESA PROCURA

SUPERVISOR DE GALVANOPLASTIA E
REPRESENTANTE COMERCIAL

Empresa localizada em Nova Odessa, SP, procura
supervisor de galvanoplastia com formacao
superior em quimica ou técnico em quimica e com
experiéncia em galvanoplastia. A mesma empresa
busca representante comercial com conhecimento
em galvanoplastia.

Empresa procura 01-2011 (supervisor)
e 02-2011 (representante)

VENDEDOR COM EXPERIENCIA
NA AREA QUIMICA

Empresa fabricante e distribuidora de produtos para
galvanoplastia/tratamento de superficie procura
vendedor com experiéncia na area quimica para
trabalhar interno/externo na regido de Caxias do
Sul e Grande Porto Alegre, no Rio Grande do Sul.
Oferece salério fixo, comissdes e beneficios.

Empresa procura 03-2011

LINHA DE KTL/E-COAT

Empresa procura, para compra, linha de KTL/E-coat
em otimo estado. As necessidades minimas sao:
pire tratamento com no minimo 7 estagios, sendo
para fosfato tricationico com tanques em aco inox;
pintura KTL: tanque de tinta mais dois para UF;
velocidade minima de 2,0 m/min., com tempo de
permanecia de 3 minutos na tinta.

Empresa procura 04-2011

VENDEDOR AUTONOMO/REPRESENTANTE
COMERCIAL NA AREA DE GALVANIZACAO

Empresa especializada em tratamento superficial
(niquelagdo/cromeacao) procuravendedorautdénomo/
representante comercial com conhecimento na area
e com o objetivo de desenvolver o segmento.

Empresa procura 05-2011

VENDEDOR TECNICO

Empresa do segmento de tratamento de superficies
procura profissional de vendas técnica para atuar na
grande Sdo Paulo e no Vale do Paraiba. Desejavel
experiéncia em fosfatizacdo e oleos industriais,
formacdo em técnico em quimica, além de excelente
comunicacao, iniciativa e habilidade.

Empresa procura 06-2011

Mais informacoes podem ser obtidas junto a
B8 comunicacio, tel.: 11 3835.9417
ou e-mail b8 @b8comunicacao.com.br,

citando o cédigo.



PONTO DE VISTA

Ano Novo:

novas promessas ou novas atitudes?

Por que as pessoas
fazem promessas no
ano novo e ao final do
ano percebem que nao
as cumpriram?

Economista, pés-graduado em
Marketing pela FGV, consultor e
pesquisador do comportamento
humano. Considerado um dos
melhores palestrantes do Brasil

na atualidade. Palestrante do
Congresso Mundial de Administracdo
(Alemanha) e do Férum
Internacional de Administragao
(México). Autor do best-seller
"Atitudes Vencedoras", apontado
como uma das 5 melhores obras do
género, e do sucesso "51 Atitudes
Essenciais para Vencer na Vida e na
Carreira". Referéncia nacional em
desenvolvimento humano.
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empre que estamos préoximos do

ano novo sentimos uma incrivel

motivacdo para realizar novos
votos, promessas e metas. Também
costumamos sentir um arrependimento
por aquilo que gostariamos de ter feito
e nao fizemos
Mas, ndo foi exatamente isso que acon-
teceu nesta época do ano passado?
O que aconteceu de fato? Por que
ndo fizemos aquele regime? Por que
ndo fizemos os exercicios prometidos?
E aquele curso que tanto queriamos?
Afinal, por que nossas promessas nao
foram cumpridas e as metas ndo foram
alcancadas?
Promessas e inten¢des ndo sao atitudes.
Muitas pessoas fazem promessas para
0 ano novo, mas se esquecem que sé a
ATITUDE pode concretiza-las.
Promessas sdo apenas palavras, até
comecarem a ser cumpridas por nossas
atitudes.
O primeiro grande equivoco é confun-
dir desejo com vontade. A maioria de
nos apenas deseja. Muitos, inclusive,
desejam intensamente... Mas desejo é
algo apenas potencial. Sem o exercicio
da vontade o desejo ndo se realiza.
A diferenca entre desejo e vontade é:

e Desejo é um estado da mente e
estd ligado a expectativas.
e Vontade é um atributo da men-

te e estd ligada a atitude.

Se o seu “querer” estiver na esfera do
desejo, ele pode ndo se realizar, porque
vocé ndo estard tomando nenhuma
atitude na direcdo da sua realizagéo.
Nossos votos, promessas e metas sao
expressdes de nossos desejos, demon-
stram o que queremos em potencial,
mas somente a atitude materializa este
“querer”.

Nossa vontade é o exercicio das nossas
atitudes.

Por exemplo, o principio cristdo “bem
aventurados os homens de boa von-
tade” demonstra muito bem esta dife-
renca. As bem aventurancas sdao conse-
quéncia da boa vontade, ou seja, das

atitudes corretas. Ndo basta querer, é
preciso agir!
Muitas pessoas buscam a felicidade,
mas ndo percebem que suas atitudes
estdo muitas vezes no sentido contrario
a felicidade que buscam.
Para este ano que se inicia, de nada
adiantara fazermos novas promessas
ou apenas acreditar que cumpriremos
as que ndo realizamos no ano que
passou - é preciso reformar nossas ati-
tudes!

A chave para reorientar nossas atitudes

consiste em 3 pilares: Abandonar, Man-

ter e Adquirir:

e Abandonar as atitudes que nos
afastam da realizagdo de nossos
objetivos.

e Manter as atitudes necessarias para
alcancar nossos objetivos pelo tem-
PO necessario para que possam sur-
tir efeito e trazer resultados.

e Adquirir os conhecimentos e adotar
as atitudes que nos faltam para re-
alizar nossos sonhos.

Se vocé deseja ser feliz precisa aban-
donar a tristeza.
Para desenvolver uma nova competén-
cia ndo podemos ser imediatistas, pre-
cisamos manter nossos esforcos pelo
tempo suficiente para sedimentar nos-
sas conquistas.
Para construirmos a melhor versdao do
futuro precisamos desenvolver a mel-
hor versdao de nés mesmos, e isso inclui
adquirir conhecimentos e desenvolver
atitudes que ainda ndo temos.
Abandonar, manter e adquirir sdo trés
grandes ferramentas para que, no final
deste novo ano que se inicia, ndo nos
encontremos frustrados por nao ter
cumprido as promessas e votos que
fizemos.

Para este novo ano nao fique refém de

promessas, desenvolva novas atitudes:

atitudes vencedoras!

Feliz ano novo, feliz vida nova! ll
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vanoplastia.
Ntestradicéo

Atendimento.

Nosso atendimento € muito mais do que uma relagcdo de compra e venda.
E sugerir as melhores opcoes e oferecer assisténcia de qualidade.
Um diferencial que construiu 0 nosso nome e que vai continuar fazendo historia.
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TRADICAO £ MODERNIDADE

Niquelfer: uma empresa tradicionalmente moderna.

f“%%i www.niquelfer.com.br D -
Matriz - S&o Paulo -SP - Tel.: (11) 2066-1277 - niquelfer@niquelfer.com.br N‘ NIque,fer
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LINHA DECORATIVA:

¢ Aditivos cobre alcalino sem cianeto,
com cianeto e dcido
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LABRITS QuUimMICA

 Niquel brilhante, semibrilhante e
microporoso

e Cromo hexavalente e trivalente

LINHA COMPLETA
DE PRODUTOS PARA
GALVANOPLASTIA

LABRITS QUIMICA LTDA. e
o
Rua Auriverde, 85 - 04222-000 - Séo Paulo - SP| Tel.: 11 2914.1522 | Fax: 11 2063.7156 —_— SChIO“er

www.labritsquimica.com.br | labritsquimica @labritsquimica.com.br Galvanotechnik



