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A Platform Specialty Products Company

Conheca uma das mais modernas plantas de

Tratamentos de Superficie do Sul do Brasil




www.mrplating.com.br

LINHA PILOTO MR PLATING EQUIPADA
E PRONTA PARA ATENDER OS MAIS
DIVERSOS TIPOS DE PROCESSOS PARA
TRATAMENTOS DE SUPERFICIE
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SEU PROCESSO COMECA AQUI



MAIS UMA VEZ ESTAMOS FELIZES EM PODER PROPORCIONAR ESTA
ESTRUTURA, POIS NOSSA SATISFACAO E SEMPRE ATENDER NOSSO
CLIENTE E PARCEIRO COM RESPEITO E QUALIDADE. ALEM DISSO,
CONTAMOS COM CORPO TECNICO E COMERCIAL COM MAIS DE 40 ANOS
DE EXPERIENCIA, DISPOSTOS A ATENDE-LO A QUALQUER MOMENTO.

ESPECTROMETRO DE DISPERSAO DE RAIO X
(medi¢do de camadas, ligas, contaminantes e metais em solugdo)

. . Rua Macedonia, 135 - 07223-200 - Guarulhos - SP
MR PLATING Comércio de Produtos Quimicos Ltda. Tel 11 2446.5081 | contato@mrplating.com.br
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PALAVRA DA ABTS

Expectativa na mudanca!

| Edmilson Gaziola |

esafiante iniciar este texto sem pensar ou ter

em conta a situagdo politica e econdmica em

que nosso democratico pais vem vivendo. As
Gltimas noticias sdo sempre ressaltadas por estes temas
e, infelizmente, fazem parte do nosso cotidiano. Feliz-
mente, também servem de exemplo para que, nova-
mente, saibamos que é tempo de mudanca.
E tempo de abrir novos caminhos, pois a crise também
gera oportunidades ou nos faz busca-las; tempo para
inovar de forma mais intensiva, investir e crescer. Cer-
tamente o leitor deve estar pensando e, numa breve
analise, julgando estas afirmacoes
como loucura, mas ai vai a ques-
tdo: como é possivel que empresas,
de mesma atuacdo, tiveram cres-
cimento de vendas e aumento da
lucratividade, contrapondo a crise
e também os resultados de seus
concorrentes? Como existem em-
presas que estdo produzindo com
toda a sua capacidade, vendendo
produtos com filas de espera e
seus concorrentes operando com
reducdo de jornada e com estoques
repletos?
Pois é, aqueles fizeram diferente!

Seguimos contando
com a sua participacao,
pois é somente com
vocés que poderemos ir
além. Mar calmo nunca
fez bons marinheiros.
Entao, aproveite,

desafie-se, participe!

escrever estas palavras, porém, lembre-se daqueles que
estdo tendo sucesso, inspire-se neles; muitas vezes nao
precisamos criar, bastando tomar de exemplo alguns
Casos.

E foi neste tom de desafio que a gestdo 2013-2015 da
ABTS vem buscando, nas dguas turbulentas deste oce-
ano, inovar, mudar, criar e levar aos seus Associados e
ao mercado de tratamentos de superficie novas opor-
tunidades, novas interagdes, gerar valor. Novos cursos
foram criados, novos estados desse Brasil visitados, no-
vos professores, novo dinamismo e muito mais trabalho
naquilo que é nossa missdao, tendo
as necessidades de nossos Associa-
dos como foco.

Tudo isso nos levou a resultados
de um EBRATS de sucesso, de um
excelente congresso técnico, cursos
de capacitacdo técnica, palestras
de conteldo valioso, um campeo-
nato de futebol muito animado e
competitivo, tudo isso desafiando
a crise! Qutras novidades e inicia-
tivas estdo por vir ainda neste ano,
quando esperamos continuar ino-
vando e criando novos diferenciais
para nossos Associados, aumentan-

Ousaram, mudaram, se adequa-
ram, permitiram inovar, crescen-
do e prosperando. Impossivel ver
tudo isto acontecer e nado pensar
também em caminhos alternativos,
novos tracados e até nas correcdes
de rotas. Precisamos nos moldar e
nos adaptar, pois mais do mesmo
ja ndo funciona; continuar fazendo
e reiterando as formas do passado
ja ndo nos mantém mais no jogo,
quica sobreviventes.

Numa fase de falta de expectavas
ndo devemos esperam que a situ-
acdo as crie, devemos busca-las!
Evidente que muito facil é falar e

do ainda mais a nossa proximidade,
pois, afinal, sem vocé, Associado,
mesmo inovando e mudando, ja-
mais poderiamos existir ou sobre-
viver.

Um novo Conselho Diretivo esta
por vir e esperamos que o desafio
continue. Seguimos contando com
a sua participacao, pois é somente
com vocés que poderemos ir além.
Mar calmo nunca fez bons mari-
nheiros. Entdo, aproveite, desafie-
se, participe! H

Edmilson Gaziola
Diretor Secretario
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EDITORIAL

Prestacao de servico

sta edi¢do de Tratamento de Superficie é uma verdadeira
prestacdo de servico para o mercado. A quantidade de
novidades expostas neste numero, além da analise
aprofundada sobre o setor, faz com que a revista seja uma
referéncia, ajudando as companhias no calculo de seus proximos

passos.

Especial sobre pintura, a edi¢do traz uma cobertura completa
sobre o que esperam os fabricantes e fornecedores de servicos
de pintura para 2015. Importantes porta-vozes de grandes
empresas indicam quais as suas perspectivas de faturamento,
como agem em momentos de instabilidade econémica, seus

lancamentos e o que é tendéncia no mercado.

A comemorag¢do dos 47 anos da ABTS e do Dia do Profissional
de Tratamentos de Superficie, na tradicional feijoada anual da

Associacdo, também recebe cobertura especial.

E também aqui que vocé lerd o melhor trabalho de cunho
técnico apresentado no EBRATS 2015, vencedor do Prémio

Ludwig Rudolph Spier.

Importante fator para a saide das companhias, como lidar com
as relagdes trabalhistas foi tema de palestra na Associacdo e

mais informagdes podem ser lidas nas proximas paginas.

As Noticias Empresariais trazem as novidades das empresas
do setor. Nova sede, parcerias e negodcios, e até mesmo o
lancamentos de tecnologias para o mercado recebem destaque

neste nimero.

Quer saber como lidar com a concorréncia? Corra para o Ponto
de Vista e saiba como enxergar o seu concorrente e tirar o
melhor proveito de um mercado cuja grande competitividade é

uma das caracteristicas principais.

As préximas paginas estdo repletas de informacdes, opinides
e dicas que te ajudardo a guiar os proximos rumos da sua

companhia.

Entdo, boa leitura!

Mariana Mirrha
Editora
ts.texto@gmail.com
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A ABTG - Associacao Brasileira de Tecnologia Galvanica foi fundada
em 2 de agosto de 1968.

Em razao 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 fundacao, a
ABTS sempre contou com o apoio do SINDISUPER - Sindicato da
Indtistria de Protecdo, Tratamento e Transformacao de Superficies do
Estado de Sao Paulo.

ASSOCIACAO BRASILEIRA_
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Rua Machado Bittencourt, 361 - 2° andar
conj.201 - 04044-001 - Sdo Paulo - SP
tel.: 11 5574.8333 | fax: 11 5084.7890
www.abts.org.br | abts@abts.org.br
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COVENTYA

Conheca a mais nova tecnologia de COBRE ACIDO da Coventya...

CUBRAC 700

Cobre acido decorativo de alta performance.

= Excelente performance tanto na aplicacao em gancheira quanto em tambor rotativo.
m Designado a atender aos mais altos requerimentos de brilho e nivelamento.

m Superior desempenho na baixa densidade de corrente.

m Maior tolerancia a altas temperaturas operacionais (ate 30 graus).

m Baixo consumo de aditivos e elevada solubilidade dos mesmos.

m Excelente nivelamento: rapido e econdmico.

= Baixo custo operacional.

www.coventya.com.br Beyond the Surface



NOTICIA DA ABTS

Asts

ABTS tem Diretor de Marketing Associativo

andro Gomes da Silva, entédo
suplente, acaba de algar o
cargo de Diretor de Marke-

ting Associativo da ABTS. Na posi-

veis doados para o Lar Assistencial
Maos Pequenas, de Diadema.
O Presidente Antonio Carlos de Oli-

veira Sobrinho e todo o Conselho

Diretor da ABTS d&o as boas-vindas

ao novo Diretor. B

¢do desde o ultimo més de agosto,
ja é conhecido por suas contribui-
¢des com a Associacdo, antes mes-
mo de ocupar um cargo.

Auxiliando o coordenador de even-
tos sociais e na recepgdo das pa-
lestras mensais, Sandro Gomes da

Silva vem sendo o idealizador da

ASSOCIACAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

coleta de mantimentos nao-pereci-

Associado Patrocinador

Utilize o beneficio de inscricdo gratuita nos cursos da ABTS

www.abts.org.br

ANODOS DE COBRE

Ja realum

SOLUCOES EM TITANIO E ALTAS LIGAS

-

SEM OCLUSAO DE OXIGENIO - 3
ALTA CONDUTIVIDADE

EXTRUSAO CONTINUA

PUREZA 99,99%

* Fixadores em Titanio, Monel, Inconel e Hastelloy

» Cestos em Titanio para Galvanoplastia

» Trocadores de Calor ou Serpentinas
» Tanques em Titanio ou Revestidos

* Barras, Chapas, Fios e Tubos
de Titanio

Producao prépria
Custo competitivo
Medidas sob encomenda
Estoque regulador

* Pecas produzidas
sob desenho

1509001:2008 =

TUVAhe

)

7 &
“Quagpac®

(11) 2500-3190

METAL QUIMICA wwwiratho.com.br

www.realum.com.br
FONE: (11) 2343-2300




LEADING IN PRODUCTION EFFICIENCY

Com o Eco®@ Paintshop, a Diirr demonstra
responsabilidade ambiental através do uso
eficiente e moderado dos recursos naturais.
Nossas tecnologias reduzem sustenta-
velmente os custos da unidade produzida,
custos de energia e de materiais; represen-
tando ao mesmo tempo alta qualidade.

www.durr-brazil.com



NOTICIA DA ABTS

E ja passaram 47 anos

Celebrar o 47° aniversario da
ABTS ja é motivo suficiente para
uma grande festa. Quando esta
comemoracao se une ao Dia do
Profissional de Tratamentos de
Superficie, o festejo toma um rumo

ainda maior e mais importante.

Por Mariana Mirrha

ma grande celebracdo. Foi exatamente isto

que aconteceu no Uultimo dia 1 de agosto,

quando os profissionais do setor e os Diretores
da Associacdo se encontraram numa tarde de muita mu-
sica, feijoada, danca e descontragdo, no restaurante Sao
Judas, para comemorar o aniversario da ABTS e o Dia do
Profissional de Tratamentos de Superficie.
A festa foi patrocinada pela Santerm Resisténcias Elé-
tricas, e apoiada pela Anion MacDermid, Bandeirantes
Unidade Galvanica, Sindicato da Industria de Protecao,
Tratamento e Transformacdo de Superficies do Estado
de Sdo Paulo (Sindisuper), Umicore e Votorantim Me-
tais. A animacao ficou por conta da banda Vogue. O
clima alegre também comandou o Show de Calouros
organizado, que presenteou os vencedores com dois
convites para almocos no restaurante.

10 | Tratamento de Superficie 192
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Oliveira Sobrinho, da ABTS, acompanha Sonia Maria
Penteado, aniversariante do dia, e sua neta Luisa no
tradicional corte do bolo de aniversario

Ao dar as boas-vindas, Wady Millen Junior, Diretor Con-
selheiro da ABTS, responsavel pela pasta social e coorde-
nador do evento, lembrou que esta é a Ultima feijoada
sob a atual gestdo da Associacdo, cuja presidéncia esta
sob o encargo de Antonio Carlos de Oliveira Sobrinho.

“Agradecemos a empresa patrocinadora e também as
apoiadoras que, apesar de um ano com inimeras difi-
culdades, nos ajudaram e prestigiaram incondicional-
mente neste evento!”, exclamou Millen Junior.

Oliveira Sobrinho fez questdo de fazer um agradeci-
mento especial a equipe de funcionarios da ABTS “pelo
esforco e dedicacdo na preparacao desta festa”.

Como ja é tradicional na anual feijoada da ABTS, sor-
teios presentearam Associados e suas familias. Neste
ano, duas Smart TV Samsung, full HD de 40" foram sor-
teadas, com o patrocinio da Associacdo e do Sindisuper.



NOTICIA DA ABTS

Banda Vogue comanda a animacao colocando Profissionais da Bandeirantes levam suas familias
Associados e Diretores da Associagdo para para comemorar, comprovando o clima intimista e de
cantar e dancar descontracdo da festa

Vera Liicia Millen; Wady Millen Junior, Diretor Conselheiro A patrocinadora Santerm Resisténcias Elétricas
da ABTS; Douglas de Souza, Diretor da Itamarati Metal também leva seus profissionais para uma tarde de
Quimica; e Adalgisa Silva também participam da festa muita mdsica e danca

AN IERM

RESISTENCIAS ELETRICAS

Anion BANDEIRANTES
ﬁ MacDermid SINDISUPER
- - R umicore 'll Votorantim
£ = == - > w - Electroplating Metais

Oliveira Sobrinho, da ABTS, e a aniversariante Sonia Maria
Penteado, ddo o tom ao Parabéns a vocé [ |

Tratamento de Superficie 192 | 11



PROGRAMA CULTURAL DA ABTS

MES
JULHO
ABTS

AGOSTO
ABTS

SETEMBRO
MANAUS - AM
ABTS
ABTS

OUTUBRO
ABTS

MANAUS - AM
ABTS
NOVEMBRO
ABTS

ABTS
DEZEMBRO
ABTS

Calendario de Eventos 2015

DATAS

23

16
22,23 e24
29

20 e 21
27

9a13
24

4

PROGRAMAGAO

Palestra Técnica eSocial: Nova era entre Empregador, Empregado e Governo
Comemoragao do 47° Aniversario da ABTS - Feijoada

Palestra Técnica de Pintura
Curso de Pintura
Mesa-Redonda de Pintura

16° Curso de Calculo de Custos em Tratamentos de Superficie
Curso Modular de Pintura / Workshop
Palestra Técnica

141° Curso de Tratamentos de Superficie
Palestra Técnica da HSO Dicolloy do Brasil Ltda.

Jantar de Confraternizagdo

* Os eventos acima poderao ser alterados. Confira a agenda da ABTS com todos os eventos programados no site: www.abts.org.br

Aproveite para programar a participacao de sua empresa e de seus colaboradores nos
eventos da Associacao em 2015: eventos@abts.org.br

PRODUTOS, PROCESSOS E EQUIPAMENTOS
PARA TRATAMENTO DE SUPERFICIE

e Hauzer . .. ...

www.labritsquimica.com.br
Rua Auriverde, 85 - 04222-000 - Sao Paulo - SP
Tel.: 11 2914.1522 | Fax: 11 2063.7156
labritsquimica@labritsquimica.com.br




A c 30 ANOS DESENVOLVENDO SOLUCOES EM
L\ DEL ' E SISTEMAS DE PINTURA LIQUIDA/PO/KTL

Linha de Pintura Liquida com Transportador Aéreo P&F

= l,_ N — 3 - T
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O compromisso da Deltec:

¢ Projetos exclusivos;

e Equipamentos de primeira linha;
¢ Qualidade e durabilidade;

¢ Respeito aos cronogramas;

¢ Reduzido custo operacional;
e Alto nivel de eficiéncia com baixo
consumo de energia;

Assisténcia Técnica permanente.

Linha de Pintura com Maquina de Preparacao de Superficie
M R " Soluc¢des Exclusivas em fornecimentos
Turn-key, para:

e Linhas completas de pintura a pé, liquidas, KTL e imersao;
e Linhas de pré-tratamento por spray ou imersao;

¢ Estufas e secadoras continuas e estacionarias;

e Cabines de pintura a p¢, liquidas e KTL;

e Transportadores aéreos de piso, esteiras e P&F;

¢ Fornos industriais.

[ Aceitamos Cartao e

¥L_/ ®'BNDES FINAME

BNDES

ADELTEC 19 3741.4444 | deltec@deltec.com.br | www.deltec.com.br
Equipamentos Industriais Ltda. Rua Dona Concheta Padula, 716 | Jardim Aurélia | 13033-020 | Campinas | SP



PROGRAMA CULTURAL DA ABTS

eSocial e as relacdes trabalhistas sao
discutidos em palestra na ABTS

projeto do Governo Fe-

deral que vai unificar o

envio de informacdes pelo
empregador em relacdo aos seus
empregados, destacando as no-
vas diretrizes entre colaborador,
empregador e Governo, chamado
eSocial, foi o assunto central da
palestra ministrada na Associa¢do
pela advogada, especialista da area
trabalhista, Fernanda Miranda.
Ocorrida no dia 23 de julho, a pa-
lestra foi iniciativa do escritério Du-
arte e Tonetti Advogados, do qual
a advogada é sdcia, e focou cinco
tépicos principais: a identificacdo
do passivo oculto; de que forma
evitar multas online aplicadas pelo
eSocial; como minimizar riscos com
fiscalizacbes e autuagdes; a redu-
cao efetiva de acdes trabalhistas e

\

Da esq. para a dir.: Duarte, do Duarte e Tonetti Advogados;Gilbert
Zoldan, Vice-Diretor Secretario da ABTS, Fernanda, do Duarte e Tonetti
Advogados; e Antonio Carlos de Oliveira Sobrinho, Presidente da ABTS

a preparacao de profissionais para
a gestao do risco trabalhista.
Seguranga e medicina do trabalho,
classificagdo da natureza salarial
ou indenizacdo das verbas traba-
Ihistas e convencdo coletiva tam-
bém foram abordadas.

Os empresarios do setor presen-
tes no evento também puderam
conhecer um pouco mais sobre o
escritério Duarte e Tonetti Advo-
gados, em palestra apresentada
pelo advogado e sécio Wesley Du-
arte. H

Electrogoldd

UM BANHO DE QUALIDADE

Desenvolvemos, em parceria com outras empresas, qualquer
tonalidade de banho de ouro para qualquer tipo de adorno.

SOLICITE UMA VISITA!

PRODUTOS E PROCESSOS GALVANOTECNICOS

* Ouro ° Prata ° Niquel ® Cobre © Paladio ¢ Rhodio SW
* Rhodio Negro e outros ¢ Banho FREE Niquel

* Banho de folheagao 14,18 e 23 Klts ¢ Verniz para
imers3o e eletrolitico ® Banhos de imitagao

de ouro, isentos de ouro e de cianeto

* Banho de Folheacao 18 Klts FREE Cadmio

REVENDA DE EQUIPAMENTOS E
SUPRIMENTOS PARA LABORATORIOS
¢ Retificadores ¢ Resisténcias

* Termostatos ® Termémetros e outros

www.electrogold.com.br

SUPORTE TECNICO QUALIFICADO | ALTA QUALIDADE DOS PRODUTOS E SERVICOS
GUAPORE - RS | Rua Gino Morassutti, 1168 (Centro) | 54 3443.2449 | 54 3443.4989
PORTO ALEGRE - RS | Adriano | 51 9986.8255



Sistemas modulares
e customizados

/. Pesquisa avancada
e desenvolvimento

EUROIMPIANTI SRL
Valeggio sul Mincio - Verona (IT)
Tel. +39 045 7950777 - info@euroimpianti.com

EURDIMPIANTI

EQUIPAMENTOS DE PINTURA

PAINTING EQUIPMENT

3 | o o e Experiéncia
Italiana,
made In

DD e aaidene Brasil.

EUROIMPIANTI DO BRASIL - Ind. de maquinas para pintura LTDA
Balneario Rincao (SC), Brasil - Fone +55 48 3443 2725
info@euroimpianti.com.br - www.euroimpianti.com.br

www.euroimpianti.com.br
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Eficiéncia a servico das pequenas

do Paulo abriga 2,2 milhdes

de micro e pequenos negoé-

cios. Juntos geram quase 9 mi-
Ihdes de empregos formais e 25% do
Produto Interno Bruto (PIB). Para a
maioria, empreender foi a forma en-
contrada de realizar um sonho, fazer
0 que gosta e conquistar autonomia.
O verdadeiro céu.
Entretanto, desde o primeiro dia de
atividade, empresarios passam a con-
viver com aquilo que definem como
o "inferno”: excesso de tributos e
burocracia, instabilidade financeira,
inseguranca quanto ao futuro do
negocio.
Essa é a realidade com a qual nos
deparamos em nossos 160 pontos de
atendimento presencial e nos canais
remotos: paulistas que procuram o
Sebrae-SP para encontrar caminhos
de vencer as dificuldades, aprimorar
a gestdo de seus processos, produtos
e ampliar mercados.
Ao assumir a Presidéncia do Conselho
Deliberativo para o quadriénio 2015-
2018, abragamos o compromisso com
a eficiéncia e com o desenvolvimento
de novos caminhos, para que possa-
mos, mais que realizar metas, apoiar
efetivamente o crescimento dos que
querem empreender, inovar e trans-
formar. Por isso, neste ano devemos
promover 700 mil atendimentos em
consultoria e treinamento.
Ha muito debatemos que a questéo
da competitividade ndo se restringe
apenas a melhoria de um setor ou
segmento. E preciso que o Brasil seja
uma nacado competitiva. Pesquisa da
Federacdo das Industrias do Estado
de Sao Paulo, Fiesp — indice da Com-
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petitividade das Nacbes —, mostra
que em 2013 o Brasil ocupou a 392
posicdo, de um total de 43 paises
analisados, ficando atras apenas da
Turquia, Colémbia, Indonésia e in-
dia. Contribuiram para este fraco
desempenho os itens que empresa-

Nao ha magica para
se mudar este quadro:
é preciso definir
COmo queremos nos
posicionar frente
aos outros paises
e desenvolver e
implementar os
proximos passos
de forma conjunta,
disciplinada e

sistematica.

rios descreveram como “inferno”: o
oneroso e dificil sistema tributario,
a precariedade da infraestrutura, o
acesso restrito as inovagdes e o baixo
investimento publico em educacdo
de qualidade.

Ndo ha magica para se mudar este
quadro: é preciso definir como que-
remos nos posicionar frente aos ou-
tros paises e desenvolver e imple-
mentar os préximos passos de forma
conjunta, disciplinada e sistematica.
Ha licbes de casa de todos os portes
para governantes, formuladores de
politicas publicas e também para as
empresas.

Por isso, meu compromisso abrange
também a melhoria do ambiente
para empreender de forma compe-
titiva, em especial no que se refere
a simplificacdo e reducdo da carga
tributaria para o setor produtivo e a
reducdo do custo do financiamento.
Sem perder de vista a importancia de
se controlar os gastos publicos, para
gue possamos obter baixa inflagcdo e
alto crescimento econémico, gerador
de empregos e melhor distribuidor
de renda.

Temos grandes desafios a enfrentar.
Mas isso ndo nos intimida; ao contra-
rio, nos impulsiona a construir novos
caminhos e pavimentar uma estrada

de sucesso. ®

Paulo Skaf

Presidente da Federacao das Indiistrias
do Estado de Sao Paulo (Fiesp), do
Centro das Indiistrias do Estado

de Sdo Paulo (Ciesp) e do Conselho
Deliberativo do Sebrae - SP
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LIDER DE SOLUCOES EM EQUIPA
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A consolidada parceria de mais de uma
década entre WAGNER - lider mundial
em tecnologia de cabinas e pistolas de
pintura - e ERZINGER, coleciona
inUmeros cases de sucesso em pintura a
po e economia operacional.

" Pré-tratamento por imersao e aspersao
Cabinas para pintura a pé e liquida
Equipamentos para pintura catédica (KTL/E-coat)
Pistolas de pintura eletrostatica a p6
Estufas para processos de secagem, cura e polimerizacdo
Estufas infravermelho por painéis cataliticos a gas
Equipamento para revestimento quimico por
autodeposicao
Salas limpas (pressurizadas)
Tuneis de resfriamento
Sistemas de movimentacao aéreo, de piso e Power & Free.

Equipamentos Erzinger podem ser financiados pelo &2 BNDES

A e
WAGNER ZINGER

Soluct m Equipamentos de Pintura

Via Santa Vecchia, 109 | 23868 | Valmadrera (LC) | Itélia Rua Miguel A. Erzinger, 400 Pirabeiraba | 89.239-225 | Joinville (SC) | Brasil
Otto-Lilienthal-Strasse, 18 | 88677 | Markdorf | Alemanha
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Soprano em continuo
desenvolvimento

Divisdo Construgdo Civil | Campo Grande - MS
Centro de Distribui¢do |Campo Grande - MS

Divisdo Utilidades
Farroupilha - RS

Divisdo Hidraulica
Caxias do Sul -RS

Por trds de uma porta sempre existem
oportunidades e a Soprano soube aproveitar cada
uma delas. Ha 61 anos nascia a fabrica de acordedes
Soprano e hoje temos o orgulho de apresentar a
nova Galvanica e Estacdo de Tratamento de
Efluentes da Divisdo Construg¢do Civil, uma das
maiores e mais modernas do Sul do pais. Reinventar
foi necessario e, aqui, estas conquistas se
comemoram diariamente.

Atualmente, a Soprano é uma empresa que
se destaca pela diversidade e exceléncia em
processos e produtos. Assim, oferece solucbes a
diversos segmentos do mercado nacional e
internacional, produzindo uma variada linha de
itens por meio de quatro divisdes de negdcios:
Divisdo Construgao Civil, Divisdo Hidraulica, Divisao
Materiais Elétricos, e Divisdo Utilidades. Essa
estrutura operacional possibilita a empresa
assegurar flexibilidade, rapidez e eficiéncia nos seus
processos industriais, logistica e na comercializagdo
dos produtos.

Com grande representatividade no
mercado brasileiro, a Divisdo Construcdo Civil da
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Nova unidade Galvanica e Estagéo de Tratamento de Efluentes
Divisdo Construgao Civil | Farroupilha - RS

Soprano estd entre as maiores fabricantes de
fechaduras do pais. E junto aos demais produtos da
Divisdo, como ferragens, cadeados, acessorios para
moveis, molas de piso, molas aéreas e disjuntores,
entrega seguranca e tecnologia em forma de
produtos, o que é possivel em virtude da continua
capacitacao que damos a cada processo.

Um processo que hoje se comemora
através da nova unidade Galvanica e Estagdo de
Tratamento de Efluentes (ETE) instalada em
Farroupilha-RS einaugurada em agosto de 2015.




INFORMATIVO

A capacidade deste novo empreendimento é 80% 0smelhores equipamentos e processos.

superior ao processo utilizado atualmente, possui3 g T
P P P “Escolhemos fornecedores

que tinham base industrial no
Brasil, de forma a facilitar a
Y assisténcia apds a implantagdo,”
se deu em fungao da parceria Soprano com diversos explica Valter Sonda, Gerente

. Geral da Divisdo Construgdo
fornecedores que estudaram a novaobraindicando Civil da Soprano.

o & anion
e RS  Soprano celebra parceria com Anion MacDermid j MacDermid

A Platform Specialty Products Campasy

linhas automatizadas de galvanizacdo e mais de
6 mil metros quadrados de area. Tamanho espaco

As formulagdes especiais da MacDermid serdo utilizadas no tratamento de superficie para decorar
e proteger as fechaduras e ferragens Soprano em suas diversas aplicacdes de pré-tratamento, como:
desengrache quimico, eletrolitico e ativagdes. E acabamentos, como: niquel, cobre, zinco, cromo e suas
passivacbes. O processo tera o suporte de equipamentos periféricos, como: retificadores de alta
frequéncia, bombas dosadoras, sistemas agitadores por ar insuflado e mecanico, purificadores de
processos quimicos, tanques de tratamentos especificos, entre outros, para chegar ao resultado final:
produtos com arenomada qualidade Soprano.

“A capacidade da Linha Niquel Cromo Colonial é de produzir 6000 dnf/hora; na Linha Niquel Rotativo é de 200 kg/hora e
na Linha Zinco Rotativo é de 300 kg/hora”, comenta Janice Martinotto, Coordenadora de Produgdo da nova unidade Galvanica.
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O Diretor Geral da MacDermid, Airi Zanini,
esteve presente na inauguracdo da nova linha da
Divisdo Construgao Civil. Sente-se orgulhoso em
poder participar de um momento tdo importante na
historia da Soprano. Elogia e agradece pelo
imensurdvel investimento para o setor de
tratamentos de superficie.

“Empresas como a Soprano sdo formadoras de tecnologia
no setor, e a representagdo disso sdo suas linhas
automdticas recém-instaladas, com processos para a obtengdo
de acabamentos de alta qualidade e ambientalmente
favordveis.” comenta Airi Zanini.

A MacDermid, empresa lider de mercado e presente
em mais de 23 paises, fazendo parte agora do grupo
Platform Specialty Products, atuara como empresa
parceira, fornecendo os processos para as novas
instalaces. Serdo processos condizentes com a alta
tecnologia e preocupag¢do ambiental, e essa parceria
serd mais uma oportunidade de continuidade do
excelente trabalho realizado entre Anion

MacDermid e Soprano ha mais de uma década. ]
Airi Zanini e Valter Sonda, contemplando a nova fabrica.

Compromisso Soprano com o meio ambiente

Os equipamentos de Ultima geracdo da nova unidade fabril irdo elevar a competitividade da
Soprano no mercado, além de manter intacto o compromisso junto ao meio ambiente.

Um moderno sistema de exaustdo que captura os vapores gerados dentro da galvanica garante a
qualidade do ar dentro e fora da unidade. Outro diferencial é o uso da iluminagdo natural com lentes
prismaticas no telhado que atuam junto as lampadas de LED, trazendo uma melhor e mais benéfica
iluminacdo paraafabrica.

“Temos como objetivo atender as normas ambientais e aumentar a capacidade instalada,
de forma a suportar a fabricagdo de produtos atualmente importados,” ressalta Valter Sonda.
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Estacdao de Tratamento de Efluentes

O compromisso com o meio ambiente mostra-se na implantacao da estacdao de Tratamento de
Efluentes (ETE) da Soprano. Em uma area de mais de 1 mil metros quadrados, o sistema tratara os efluentes
gerados no processo de galvanizacdao de acordo com sua natureza quimica, retornando posteriormente
para utilizacdo na galvanica, configurando o descarte zero de efluentes.

© SOPRAND Ny

Para o nascimento da nova fabrica, a equipe de marketing da Soprano criou um novo simbolo

para andar em conjunto com a logomarca da empresa: “O simbolo representa os beneficios que a
unidade promove ao meio ambiente e as pessoas que estdo a sua volta, o processo sé existe devido a
uma unidade industrial de extrema qualidade’’, comenta Cristine Duso, Coordenadora de Marketing da

Um novo futuro comega aqui

O desenvolvimento da Galvanica e Estacdo de Tratamento de Efluentes Soprano iniciou em 2010

Divisao Construgao Civil.

com mais de 36 milhdes investidos; participaram de seu planejamento e constru¢do uma grande equipe da
empresa, fornecedores externos especialistas no segmento, assessorias externas e orgdos governamentais
do meioambiente.

E os investimentos da Soprano ndo param por aqui, a nova Galvanica ainda contara com linha de
tratamento de pecas para acabamentos de pintura e verniz estimados em 1 milhdo. Explica Sonda que, com
a capacidade adicionada, a Soprano irad substituir a importacao por mais produtos aqui fabricados, onde
estima-se ocupar a capacidade de 30% no primeiro ano, 30% no segundo ano e mais 30% no terceiro ano.

“A instalagdo de uma das mais modernas plantas de tratamento de superficies trard como beneficios
para a Soprano: processos estdveis, acabamento superficial mais controlado e uniforme, aumento
da produtividade, processos ergonémicos adequados e controle rigoroso dos impactos ambientais.

As diversas empresas envolvidas foram fundamentais para o desenvolvimento acertivo deste projeto,

destacando a importdncia da participagdo da Anion MacDermid, que colaborou nas defini¢ées técnicas
e insergdo de novos processos galvdnicos, impulsionando a Soprano para um novo patamar de
competitividade”, cita José Faoro, Coordenador de Produgdo da Divisdo Construgdo Civil.
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ORIENTACAO TECNICA

OPORTUNIDADES DE
MELHORIA NO SETOR DE

PINTURA

| Marcelo Candido da Silveira |

mercado estd cada vez

mais acirrado e necessitan-

do que os custos de cada
item produzido sejam reduzidos,
para que seja possivel apresentar
um diferencial econémico, acredi-
tando que ndo esta se vendendo
por causa do prec¢o. O erro mais co-
mum nesta situacdo é o de resolver
tudo com numeros, considerando
que a venda de um produto se da
apenas pelo preco. Tal pressdo se
converte em olhar internamente
para a fabrica e querer resolver o
problema reduzindo gastos com
insumos, necessidades especificas e
manutenc¢do de equipamentos.
O produto fabricado usualmente
tem suas matérias-primas como
foco principal diante de uma di-
ficuldade de venda e, numerica-
mente, a solu¢do mais rapida seria
a troca das mesmas pelo mesmo
material ou similar mais barato.
Mas nem sempre esta decisdo é a
mais correta, pois podemos afetar
o produto final com consequéncias
ainda mais desastrosas, como a
perda de credibilidade por diferen-
¢as observadas pelo cliente.
Para ficar mais claro, coloco uma
reflexdo sobre este ponto, citando
o exemplo simplificado abaixo da
formacao de preco de uma peca:

Para garantir que
as pecas pintadas
tenham um excelente
nivel de qualidade,
se faz necessario
trabalhar em um
ambiente limpo e com
seus skids, grades,
suportes e gancheiras
garantindo o contato
elétrico quando
necessario, além
do posicionamento
correto na hora da
aplicacao.
Matéria-prima direta para a fa-
bricacdo e/ou composicdo do
produto;
Tinta;
Mao de obra em geral;
Custos fixos (energia elétrica, ar
comprimido, gas e agua);
Custos indiretos na pintura (li-
xas, filtros, solventes de limpeza,
limpeza dos equipamentos e do

setor em geral);
Manutencdo de equipamentos.

Porém, devemos avaliar os reais
custos de cada produto pintado,
pois, devido a problemas de qua-
lidade e baixo desempenho em
produtividade, podemos afetar ne-
gativamente tornando o produto
final mais caro ou reduzindo a
margem de lucro da empresa.

Tais custos podem estar passando
despercebidos por falta de acom-
panhamento dos retrabalhos e
custos de manutencdo em equipa-
mentos, que podem ser evitados
e/ou diminuidos com um trabalho
técnico.

Vamos falar um pouco sobre re-
trabalho e custos de manutencéo,
para mostrar como podemos olhar
para o processo e identificar pon-
tos de melhoria no processo de
pintura.

Retrabalho - possiveis causas:

e Defeitos e falhas no produto a
ser pintado;

* Preparacgdo de pegas;

e Falta de treinamento dos opera-
dores;

e Dispositivos e gancheiras inade-
quadas ou em mau estado de

conservacao;
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e Equipamentos que ndo atendem
a necessidades para aplicar a
peca e/ou que necessitam manu-
tencao;

¢ Falta de limpeza no sistema e em

equipamentos.

Custos de manutencao — possiveis

causas:

e Desconhecimento da maneira
correta de executar a manuten-

¢do do equipamento;

Reposicdo de pecas sobressalen-

tes de baixa qualidade;

e Regulagem e condicbes de uso
inadequadas;

¢ Falta de conhecimento do opera-

dor do equipamento;

Falta de limpeza dos equipamen-
tos;

Equipamento inadequado para o
produto utilizado.

O maior desafio do profissional na
area de processos e producao é ga-
rantir que as atividades de rotina
sejam realizadas, bem como imple-
mentar tais atividades, se ndo séo
feitas. Sempre nos deparamos com
solicitacbes de reducdo de gastos,
porém a qualidade e os custos
de manutencdo estdo diretamente
relacionados com necessidades de
manter o setor limpo, manter os
skids, grades, dispositivos, suportes
e gancheiras limpas, bem como
garantir a limpeza das pistolas de
pintura, além da necessidade de
recuperar pecas com problemas.
Assim, coloco abaixo oportunida-
des para que sejam superadas tais
dificuldades, tornando o processo
no setor de pintura mais eficiente e
levando as empresas uma redug¢do
de custos e, principalmente, uma
diminuicdo significativa nos defei-
tos que ocasionam o retrabalho e/
ou sucateamento de pecas.

LIMPEZA DE SKIDS, GRADES,
DISPOSITIVOS, SUPORTES,
GANCHEIRAS E PECAS
PINTADAS

Para garantir que as pecas pinta-

das tenham um excelente nivel

de qualidade, se faz necessario
trabalhar em um ambiente limpo

e com seus skids, grades, suportes

e gancheiras, garantindo o contato

elétrico quando necessario, além

do posicionamento correto na hora
da aplicacdo. Para que isto ocorra,
ndo devemos permitir que o exces-
so de tinta altere as caracteristicas

que O processo exige, ou seja, o

causador de sujidades nas pecas

apos a pintura.

E para realizar a limpeza temos os

seguintes processos disponiveis no

mercado:

* Remog¢do em meio acido;

* Remocdo em meio alcalino;

e Remocdo em meio alcalino asso-
ciado ao uso de solventes halo-
genados;

¢ Jateamento com granalha de aco
inox ou areia;

* Queima;
e Forno de pirdlise.
Porém, alguns destes processos
provocam alteracdes no material
utilizado na fabricacdo dos skids,
grades, suportes, gancheiras e pe-
¢as, podendo causar mudancas na
geometria, fragilidade em regides
de solda, perda de pressdo em acos
mola, além de uma perda de massa
em alguns casos.
E diante de uma pesquisa e obser-
vacdo destes processos constatei
gue a remocdo alcalina associada
a solventes halogenados é muito
eficiente e ndo altera o compo-
nente que tera a tinta removida. O
segredo é a formulacdo a base de
alcalis, aminas, solventes halogena-
dos n3do inflamaveis, molhadores,
anticorrosivos, e aditivos para pre-
cipitacdo de tinta e PVC.

SOLUCOES COMPLETAS PARA
ACABAMENTOS SUPERFICIAIS

Sistemas de Pré-Tratamento, Sistemas
de pintura por auto ou eletrodeposicdo,
Sistemas de pintura liquida e P6,
Sistemas de cura e Secagem, Sistemas
de eletrorrevestimentos, Sistemas de

LINHA PINTURA IMERS_f\O
(ELETRO E AUTODEPOSICAO)

LINHA PRE-TRATA[VIENTO SPRAY’CONTiNUA,
PARA PINTURAS LIQUIDAS EA PO

-

i

Qualidade e pregos competitivos sdo

a duas maiores preocupagdes nas
decisdes de compra, a Ludtech projeta,
fabrica e instala sistemas de acabamentos
superficiais para ajudar seus clientes a
alcancar estes objetivos.

Av. Paranagua, 139 | Ermelino Matarazzo
Sao Paulo | SP | 11 97261.2600

comercial@ludtech.com.br




LIMPEZA TECNICA

A conservacdo de equipamentos,
manutencdo e limpeza técnica efi-
ciente podem tornar o dia a dia no
chdo de fabrica muito mais sim-
ples, proporcionando um aprovei-
tamento dos equipamentos insta-
lados, reduzindo paradas de linha
e a diminuicdo da reprovagdo de
pecas e produtos por sujidades e
demais problemas, resultantes da
falta de limpeza e conserva¢do dos
equipamentos.

Limpeza técnica em cabines de

pintura

LIMPEZA DE PISTOLAS DE
PINTURA

A pistola de pintura é um instru-
mento de precisdo com uma quan-
tidade elevada de componentes
com suas funcdes bem distintas
e, para garantir o perfeito fun-
cionamento deste instrumento de
precisdo, devemos garantir que o
dimensional de seus componentes
e suas vedacbes sejam preserva-
das pelo maior tempo possivel e
a utilizagdo de uma lavadora de
pistolas pode garantir a limpeza da
parte interna e externa do equipa-
mento reduzindo a necessidade de
desmonta-lo, eliminando a terrivel
pratica de colocar a pistola imersa
em solvente.

Tal equipamento possui grande efi-
ciéncia para limpeza de pistolas
simultaneamente, circulando sol-
vente internamente e recebendo
solvente pulverizado externamen-
te, sem ocupar muito espaco.

O sistema pode ser projetado para
atender a necessidade do cliente,
seja em tipos de equipamentos
(pistolas de suc¢do, gravidade, de
pressdo aerografica ou eletrostati-
ca) ou em quantidade de equipa-
mentos para limpeza simultanea,
alcancando uma limpeza eficaz uti-
lizando um volume pequeno de ar

comprimido e solvente. E possivel
trabalhar com sistemas a base de
solvente e/ou sollveis em agua.

Vantagem no uso de lavadora de

pistolas:

Nao danifica as partes internas;
N&o agride o meio ambiente;

Para limpeza de 2 pistolas ou
mais e canecas, simultaneamen-
te;

Reducdo no consumo de solven-
te;

Bombeamento através de bomba
de duplo diafragma;

Incremento na vida util das pisto-
las e componentes.

Espero que possa ter levado um

pouco de conhecimento e criado

uma oportunidade para a reducéo

de custos em sua empresa. Caso

haja interesse em mais detalhes

sobre os assuntos abordados, pos-

so indicar contatos das empresas

utilizadas em minha pesquisa para

apresentar este trabalho em sua

empresa. ll

Marcelo Candido da Silveira
Bacharel em Quimica -

Desenvolve trabalhos na drea de
pintura ha 26 anos.

candidorepresentacoes@gmail.com

Metais nao ferrosos
e produtos quimicos
para galvanoplastia.

www.niquelfer.com.br

Sdo Paulo (11) 2066-1277 | Caxias do Sul (54) 3228-0747
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Laborcﬂérlo de Ensaio acreditado pela Cgcre de acordo com a ABNT NBR ISO/IEC 17025,
sob o niumero CRL 0340 realiza servicos de ensaios de corrosao.

Conhega nossos produtos: Ensaios realizados pelo nosso
Ensaios Mecénicos: Laboratério:
St " Tragao . Céamaras de Corroséio Cémara de Intemperismo Camaras Climaticas * Névoa Salina
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e Aderéncia, Flexibilidade
= Impacto

@ ESPEC Dentre Outros...

Para maiores informagdes consulte-nos : (11) 4067-3374 / (11) 3900-3374 = equilam@equilam.com.b br . Www. equ1|c|m com
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TRATAMENTO DE
EFLUENTES,E
REUSO DE AGUA

EQUIPAMENTOS
ETE’s, ETA’s E ETB’S
FILTROS PRENSA
SEPARADORES DE OLEO
FILTROS DE POLIMENTO
DECANTADORES LAMELARES
FLOTADORES

LAVADORES DE GAS

BAG DESIDRATADOR

SERVICOS

PROJETO, FABRICAGAO E MONTAGEM DE SISTEMAS
DE TRATAMENTO DE EFLUENTES

LABORATORIO PARA TESTES E ENSAIOS

LocAGAO DE EQUIPAMENTOS

REFORMA E MODERNIZAGAO DE FILTROS PRENSA

SUPRIMENTOS i
ELEMENTOS FILTRANTES FILTROS PRENSA FILTROS DE POLIMENTO
ELETRODOS DE PH E REDOX

ESTACOES DE TRATAMENTO
DE EFLUENTES

i d
SEPARADOR DE OLEO (SAO)

] Al.Araguaia, 4001 - Tamboré - Barueri - SP - Cep:06455-000 - Site: www.tecitec.com.br
{y GRACO o Fone: (11) 2198.2200 - Email: tecitec@tecitec.com.br




F MATERIA TECNICA

ABSTRACT

There are many similarities between non-dyed and dyed
acid copper additives. In conventional terms, all decorative
acid copper additive systems contain three types of
additives: carriers, brighteners, and levelers. Carriers, also
referred to as suppressors, are commonly polyethyl (or less
conventionally polypropyl) ethers of molecular weights
in excess of 3500. These “carriers” define the cathode
diffusion layer path length in which the brightener and
carrier work to align copper into the desired orientation.

o geral, hd trés tipos principais de cobre

utilizados para deposicdo decorativa: cobre

alcalino (com cianeto e sem cianeto), cobre
acido sem corantes e cobre acido com corantes. Banhos
de cobre acido geram depésitos brilhantes e nivelados
que ndo podem ser obtidos com banhos alcalinos. Para
melhorar o acabamento de pecas de facil geometria,
o depdsito de cobre acido nivelado pode evitar a ne-
cessidade de polimento antes da deposicdo de niquel.
O cobre &cido brilhante é mais econdmico do que o
niquel e pode favorecer uma menor espessura de niquel
para atingir o brilho equivalente a espessuras maiores.
Enquanto banhos de niquel podem, e fazem uma de-
posicdo brilhante e nivelada, a partir de um substrato
brilhante, esta caracteristica é significativamente me-
Ilhorada.
Ha muitas semelhancas entre os aditivos de cobre acido
sem corantes e com corantes. Em termos convencionais,
todos os sistemas de aditivos de cobre acido decora-

Uma comparacao entre
tecnologias de cobre acido
decorativo sem corantes vs.
com corantes

| George Bokisa |

tivo contém trés tipos de aditivos: carriers, abrilhan-
tadores e niveladores. Os carriers, também referidos
como supressores, sdo comumente polietil (ou menos
convencionalmente polipropil) éteres de elevado peso
molecular. Estes carriers definem o poder de penetracéo
da camada de difusdo no catodo, no qual o trabalho do
abrilhantador e do carrier é alinhar o cobre na orienta-
¢do da estrutura desejada.

Os abrilhantadores tipicos contém um ou mais atomos
de enxofre, normalmente sem atomos de nitrogénio, e
frequentemente pertencem as familias genericamente
descritas como R’-S-RSO3. Os abrilhantadores se incor-
poram na camada do cobre, em conjunto com o ion
cloreto, no momento da transferéncia do elétron Cu?
— Cu* — Cu°. Os abrilhantadores “mascaram” pontos de
crescimento preferencial, fazendo com que o crescimen-
to do cobre tenha pouca preferéncia direcional, produ-
zindo uma estrutura que é semiamorfa/microcristalina.
Os niveladores sdao mais polares do que os carriers ou
abrilhantadores, podem protonizar e depositar prefe-
rencialmente nas regidées com maior densidade de cor-
rente (saliéncias, cantos, bordas). O aumento da difuséo
da espessura da camada resultante, além da intensa
forca de retencdo de ions de cobre nivelados, diminui
a taxa de deposicdo de cobre nesses locais, portanto,
nivelando a superficie. Foi observado que, a medida que
os niveladores sdo quimicamente reduzidos durante a
eletrolise, as formas compostas de aminas quaternarias
do tipo corantes sao dificeis de remover com tratamen-
tos tradicionais com carvao ativado. Contudo, aditivos

26 | Tratamento de Superficie 192



isentos de corantes ndo tendem a formar esses mesmos
tipos de compostos, tornando estes aditivos muito mais
faceis de purificagdo com carvdo. Os carriers e abrilhan-
tadores de ambos processos tendem a ser semelhantes
e sdo facilmente removidos, uma vez que a quantidade
de carvao utilizada seja suficiente para proporcionar
sitios de adsorcao.

O debate sobre a quimica dos sistemas com corante vs.
sem corante estd em andamento. A principal diferenca
entre os dois sistemas é a caracterizacdo do nivelador
escolhido. Niveladores que tém cores (roxo, azul, ama-
relo, verde, etc.) tendem a ser classificados como “co-
rantes”. Os niveladores sem corantes tendem a produzir
aditivos que sdo incolores ou ligeiramente amarelos.
Com corantes ou sem corantes, praticamente todos os
niveladores sdo compostos de amina quaternaria. Os
abrilhantadores e carriers sdo similares entre os dois
sistemas. Para essa matéria, abrilhantadores e carriers
sdo praticamente iguais de fornecedor para fornecedor.
O que muda é o nivelador escolhido e a proporcdo dos
componentes do abrilhantador para os componentes
do nivelador.

O grafico mostra as semelhancas e diferengas entre
alguns sistemas tipicos de cobre acido decorativo dispo-
niveis comercialmente:

Substancias Comuns para Diferentes Sistemas

e Depbsitos com aditivos originados de substancias néo
corantes sdo0 um pouco mais rosados e depdsitos com
aditivos originados de substancias corantes sdo mais
avermelhados;

e O poder de penetracdo é equivalente e relacionado a
concentracdo do metal e a temperatura do banho;

e Banhos com aditivos isentos de corantes tendem para
depositos de menor dureza (120-140 Hv vs. 140-160
Hv para base corantes);

e A dureza pode variar ao longo de uma ampla faixa
dependendo da escolha e concentra¢do do nivelador
— corante ou ndo corante;

e Cobres de menor dureza sdo mais faceis para polir do
que os de maior dureza;

e Banhos isentos de corantes sdo, geralmente, mais
faceis de tratar carvdo ativado;

¢ A elevada densidade de corrente é equivalente para
ambos os sistemas;

e Banhos isentos de corante minimizam pigmentacdo
dos sacos anoédicos;

e Banhos com corantes tém um nivelamento ligeira-
mente melhor na baixa densidade de corrente;

e Depdsitos com processos isentos de corante apresen-
tam superficie muito “limpa”, pés-deposicdo. Depo-

sitos obtidos em banhos com presenca de

2 Coventya s/corante, 2 Coventya c/corante, 2 Concorréncia c/corante, 1

concorréncia s/corante

corantes muitas vezes deixam um filme de

Leveler 7
Leveler 6
Leveler 5
Leveler 4
Leveler 3
Leveler 2
Leveler 1
Brightener 4
Brightener 3
Brightener 2
Brightener 1 |
Carrier 4 |
Carrier 3 |
Carrier 2|

Aditivo

aditivo que precisa de um ativador para
sua remocdo antes da deposicdo de niquel
para melhorar a aderéncia (se nenhum po-

limento for empregado antes do niquel).

A experiéncia tem demonstrado que, tanto
as tecnologias de cobre acido com corante
ou isentos de corante, podem ser usadas
para praticamente qualquer aplicacdo de

I I I
I I I
I I I
Carrier 1 - - -

T revestimento de cobre brilhante. A escolha
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% nos sistemas do mercado

O gréfico indica que existem diferentes substancias para
niveladores utilizados pelos formuladores, mas ndao ha
muita diferenca nas escolhas de substancias para abri-
lhantadores e carriers. De fato, duas das substancias dos
abrilhantadores e um dos carriers sdo comuns a 100%
dos sistemas encontrados no mercado!

Existe grande conhecimento no campo sobre vantagens
e desvantagens dos dois tipos de tecnologias. Geralmen-
te, os resultados sdo distorcidos por mudancas quimicas
dos banhos que nao sao relacionadas aos aditivos. As
diferencas a seguir tém sido normalmente observadas:

80

90 100 geralmente é baseada na preferéncia pes-

soal e ndo no desempenho. Isto ndo é dizer
gue algumas tecnologias ndo superam outras, mas, sem
duvida, as tecnologias devem ser formuladas para o

sucesso do acabamento das pecas. H

George Bokisa

Gerente de pesquisa e desenvolvimento
da Coventya Inc. (EUA)
g.bokisa@coventya.com
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Larissa R. Fonseca

INTRODUCAO

O processo de eletrodeposicdo envolve a redug¢do do
cation metalico que se pretende depositar na superficie
do substrato, por aplicacdo de um potencial ou corren-
te." Sua finalidade é, geralmente, alterar as caracteristi-
cas de uma superficie fornecendo, por exemplo, melhor
acabamento, boa aderéncia, brilho, maior capacidade
de opor-se a agentes corrosivos, resisténcia ao desgaste,
ou alterar as dimensdes de determinadas pecas.?® Trata-
se de um método importante para a produ¢do comer-
cial de peliculas protetoras, pois as espessuras sdo mais
uniformes do que as obtidas pelo mergulho em metal
fundido (hot dipping), condensa¢do de vapor metalico
e vaporizacdo metalica (metal spraying).* Esse processo
pode ser melhorado por um agente presente no meio,
tal como um aditivo.

O uso de aditivo em solu¢do de eletrodeposicdo é de ex-
trema importancia e existem varios tipos de compostos
organicos e inorganicos que tém sido empregados para
obter camadas metalicas com alta durabilidade, com-
pactas, uniformes e com propriedades anticorrosivas.>®
Ainda, um aditivo pode agir como abrilhantador, nive-
lador, modificador de estrutura do depdsito e agente
secante.’0"?

Aditivos inorganicos sdo comumente empregados em
banhos industriais, tal como o ion cianeto (CN”). Nesse
caso, em particular, se requer um controle rigoroso
do ambiente de trabalho e dos efluentes.’* O uso de
aditivos organicos é uma alternativa ndo toxica e ex-
tremamente importante no crescimento e na estrutura
dos depdsitos.’ A quantidade de aditivo adicional
ao banho é normalmente em excesso em relacdo aos

Influéncia dos ligantes
quelantes organicos EDTA

e heEDTA em complexos

de Cu e Ni para banhos de
eletrodeposicao em substrato
de aco 1010

| Benedito S. Lima-Neto, Larissa R. Fonseca e

Rogério H. Watanabe |

metais. Assim, ocorre a formacdo in-situ de compostos
onde os aditivos se coordenam aos centros metalicos.
Porém, nesse caso, sabe-se apenas que as espécies estdo
presentes no meio, mas nado se sabe como elas estdo
ligadas entre si. Essas novas espécies quimicas sdo deno-
minadas complexos de metais de transicdo. Em quimica
de coordenacdo, os aditivos sdo denominados ligantes.
Uma alternativa é gerar complexos ex-situ, os quais sdo
sintetizados e isolados de maneira que seja conhecidas
quais espécies estdo presentes no meio, ou seja, ter o
conhecimento prévio de como o ligante se coordenou
ao centro metdlico. Assim, fazendo-se uso de técnicas
de caracterizacdo pode-se ter uma composi¢do mole-
cular definida para o composto que sera adicionado
ao banho de eletrodeposicdo, com o conhecimento da
esfera de coordenacdo do metal."'® Com esse procedi-
mento, pode-se evitar o uso excessivo de aditivos.
Neste contexto, este trabalho tem como objetivo estu-
dar os complexos sintetizados ex-situ de Cu e Ni com os
ligantes quelantes carboxilatos EDTA (etilenodiamina-
tetraacético) e heEDTA (N-(2-hidroxi-etileno) etileno-
diaminatriacético) (Figura 1), e usa-los como fonte de
metais para banhos de eletrodeposicao.

EDTA e heEDTA tém sido usados como aditivos para
eletrodeposicdo de diversos metais (Ag, Zn, Ni e Cu)."*"’
Nota-se que os banhos utilizados sempre estdo em con-
dicdes de alto valor de pH, provavelmente para evitar a
protonacao dos aditivos que estariam aptos a se ligarem
ao centro metdlico. Isso é uma demonstracdo que ocor-
reu formacado de complexos em solucdo. Neste estudo,
o pH do meio foi controlado em 4,5.
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EXPERIMENTAL

Os complexos ex-situ foram sintetizados por reacdo
simples na propor¢ado estequiométrica 1:1 metal/ligante.
O ligante (EDTA ou heEDTA) e o sal do metal (CuSO,
ou NisO,) foram dissolvidos, separadamente, em um
minimo volume de &gua. A solu¢do pura do ligante
EDTA teve o pH ajustado para 7,0. Deixou-se a mistura
em agita¢do por 2 horas. Posteriormente, o complexo
foi precipitado com adi¢do de etanol destilado gelado,
filtrado e seco a vacuo.

Os complexos ex-situ foram caracterizados por analise
elementar para determinacdo dos teores de C, H e N.
Espectroscopia de absorcdo na regido do infravermelho
(300-4.000 cm") foi realizada em um espectrometro BO-
MEM FTIR MB — SERIE em pastilha de KBr na proporcio
de 1:100 composto/KBr. Para determina¢do do numero
de prétons nas moléculas realizou-se a titulagdo po-
tenciométrica em um pHmetro PHM 250 lon Analyzer
Meterlab Radiometer Copenhagen com solucdo titu-
lante de NaOH de concentra¢do 0,01 ou 0,02 mol L, de
acordo com cada complexo.

As solu¢des dos complexos gerados in-situ foram obti-
das diluindo-se CuSO, ou NiSO, na solucdo do ligante
na proporcdo estequiométrica 1:5 metal/ligante em 25
mL de Na,SO,.

As concentracdes dos ions Cu?* e Ni** foram determina-
das por espectroscopia de absorcao atdmica.

Os experimentos eletroquimicos foram realizados utili-
zando potenciostato Micro-quimica modelo MQPG-01
com velocidade de varredura 50 mV s', fundo de
escala 5 mA e o eletrodo de calomelano saturado
(ECS) como referéncia. As voltametrias lineares foram
realizadas utilizando-se um tarugo de aco 1010 como
substrato e a placa de platina como contra-eletrodo.
Os banhos estudados foram preparados em solucdo de
Na,SO, (u = 0,50 e concentracdo 0,16 mol L"), como
eletrdlito de suporte. O pH das solu¢des foi ajustados
para 4,5 com adicdo de H,SO, ou NaOH. Os eletrode-
po6sitos de Cu e Ni foram obtidos potenciostaticamen-
te em um sistema de trés eletrodos, sendo o eletrodo
de trabalho um tarugo de aco 1010 de 0,50 cm de
diametro, o contra eletrodo uma placa de platina e
o eletrodo de referéncia um eletrodo de calomelano
saturado com aplicagdo de carga de 300 mC e os po-
tenciais de deposicdo aplicados foram os Epico deter-
minados nas voltametrias lineares. As concentragdes
dos ions Cu? e Ni?* sdo de 10 mmol L' em solucdo de
Na,SO, (u = 0,50 e concentracdo 0,16 mol L"), como
eletrélito de suporte.

As micrografias dos eletrodepésitos de Cu e Ni sobre aco
foram obtidas por microscopia eletrénica de varredura

(MEV), com o auxilio de um microscépio LEO 440 ZEISS/
LAICA equipado com um sistema de EDX OXFORD com
janela de SiLi. Para medidas de MEV utilizou-se um feixe
de poténcia de 20 keV, com aumento das imagens de
8.000 vezes. As medidas de EDX (Espectroscopia de raios
X por dispersdo em energia) foram feitas com um feixe
de poténcia de 15 keV com aumento de 100 e 600 vezes,
com areas respectivas de 3,177 mm? e 531,97 pm?2. O au-
mento de 100 vezes foi para determinar a porcentagem
dos metais, e a homogeneidade do sistema foi caracte-
rizada pela ampliacdo de 600 vezes. As porcentagens de
reflectancia caracteristica de cada amostra foram obti-
das utilizando-se um espectrofotdémetro Varian modelo
Cary 5G. Nesses estudos, o branco utilizado para calibrar
o equipamento foi uma pastilha de MgO.,.

RESULTADOS E DISCUSSAO

A Tabela 1 apresenta os valores percentuais de analise
elementar dos elementos C, H, N, Cu e Ni para os com-
plexos isolados; podendo-se propor uma composi¢cdo
molecular em combinacdo com os resultados adicionais
obtidos por titulacdo potenciométrica e infravermelho.
A Figura 1 ilustra os complexos com base na composicao
quimica.

Tabela 1: Resultados de analise elementar CHN, AAS

de Cu e Ni e composicdo molecular proposta para os
compostos sintetizados.

Complexo % C % H %N % Cu ou Ni Composicao molecular

ex-situ Calc. Calc. Calc. Calc.
(Exp.) (Exp.) (Exp.) (Exp.)
Cu-EDTA 217 34 5.1 115  Nag[Cu(HEDTA)(SO,)(H,0)].H,0
(21,1) (300  (50) (11.6)
Cu-heEDTA 16,5 3,7 3,9 8,9 Nas[Cu(heEDTA)(SO,).].4H,0
(16,6)  (3,04) (3,8) (11,1)
Ni-EDTA 21.9 3.1 5.1 11.1 Nag[Ni(HEDTA)(SO,)(H,0)].H,0
(222) (32 (52 (11.7)
Ni-heEDTA 19,6 3,1 4,6 12,8 Nas[Ni(heEDTA)(SO,),]
(19,5) (400 (47 (10,1)
A) (B)
ONa ONa
0SO S
o%/s\/go o
\\\N \\\
Na, 0//// H H,0 Na, 0///: \JOH AH,0
© (D)
ONa ONa
o\so3 \S /§0
Na, O//u,, 7 H,0 Nay 0////: OH
\J\O o \ N
OH2 o/ oso3

Figura 1: Composi¢des moleculares para os complexos
ex-situ: Cu-EDTA (A), Cu-heEDTA (B), Ni-EDTA (C) e
Ni-heEDTA (D).
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As voltametrias lineares em aco 1010 dos complexos de
Cu e Ni gerados ex-situ e in-situ foram realizadas na
direcdo catddica e comparadas aos voltamogramas dos
sais dos metais (CuSO, ou NiSO,). Os valores de Epico
(Tabela 2) foram utilizados nos estudos de eletrolise
para a obtencdo dos filmes de Cu ou Ni sobre o subs-
trato de aco 1010. Pelos voltamogramas notou-se que
a maioria dos complexos gerados ex-situ e in-situ tanto
de Cu e Ni apresentaram valores de Epico mais negati-
vos que os respectivos CuSO, e NiSO,. Isso indica maior
estabilidade dos compostos frente a reducdo, como
esperado, considerando a coordenacdo dos ligantes e o

efeito quelante dos mesmos

Tabela 2: Resultados de EDX dos depésitos de Cu sobre
substrato de aco 1010.

Banho Epico (V) % do elemento Cu Homogéneo
vs. ECS  sobre o substrato

Cuso, -1,00 33,0 Nao

Cu-EDTA ex-situ -1,29 37,5 Sim

Cu- EDTA in-situ -1,23 49,03 Sim

Cu-heEDTA ex-situ  -1,10 79.6 Sim

Cu-heEDTA in-situ  -1,13 65,1 Sim

Os eletrodepositos obtidos a partir de solu¢des com di-
ferentes compostos de Cu e Ni foram analisados pelas
porcentagens de metais depositados nos substratos,
pelas micrografias obtidas por MEV e por reflectancia.

Os depdsitos de Cu obtidos foram todos uniformes,
homogéneos e aparentemente lisos (Figura 2) , exceto o
depésito de Cu obtido a partir de CuSO, (Figura 3A) que
foi pulverulento, de facil remoc¢do e oxida¢do. Pode-
se correlacionar que esses resultados estdo associados
a composicdo das solugdes, nas quais a presenca dos
ligantes como aditivos influencia nas morfologias dos
depositos. Além disso, todos os depdsitos a partir das
solucdes dos complexos, tanto ex-situ quanto in-situ,
tiveram maior porcentagem do elemento Cu sobre o
substrato de aco se comparado a solucdo de CuSO,
sem o uso dos ligantes (Tabela 2). O complexo com
heEDTA gerado ex-situ apresentou maior porcentagem
do elemento Cu que o complexo in-situ, podendo entado
concluir que o sistema atua de modo diferente que
os complexos com EDTA na eletrodeposi¢do sobre o
substrato de aco 1010. Também deve ser observado que,
nos casos com heEDTA, os depdsitos possuiram maiores

quantias de Cu em relagdo aos complexos com EDTA.

(A) (B)
(C) (D)

Figura 2: Micrografias dos depdsitos de Cu obtidos a partir
dos complexos de Cu-EDTA ex-situ (A) e in-situ (B); e a
partir dos complexos de Cu-heEDTA ex-situ (C) e in-situ
(D) em substrato de ago 1010.

) _ ®

Figura 3: Micrografias dos depdsitos de Cu e Ni obtidos a
partir dos sais CuSO, (A) e NiSO, (B) em substrato de aco
1010.

Com os complexos de Ni, tanto ex-situ quanto in-situ,
ndo se conseguiu depositar Ni sobre o substrato de aco
1010. Obteve-se depésito de Ni (Epico = -0,94 V) a par-
tir da solu¢do de NiSO, com 73,1% de Ni, mas ndo era
homogéneo e apresentou trincas (Figura 3B). Por outro
lado, foi mais compacto do que o CuSO,, ndo eviden-
ciando ser pulverulento.

Com o objetivo de depositar Ni a partir dos complexos,
estudou-se a pés-deposicdo sobre substrato de Cu de-
positado a partir do seu respectivo complexo ex-situ; ou
seja, depositou-se primeiramente o Cu a partir de uma
solu¢do de Cu-EDTA ou Cu-heEDTA ex-situ e, posterior-
mente, realizou-se a eletrodeposicdo a partir de uma so-
lucdo de Ni-EDTA ex-situ (Epico =-1,03 V) ou Ni-heEDTA
ex-situ (Epico = -1,02 V). Os valores de potenciais de re-
ducdo aplicados foram os mesmos valores de Epico para
os respectivos complexos. As porcentagens dos metais
encontradas no EDX estdo na Tabela 3 e as micrografias
das pods-deposicdes estdo na Figura 4. Observa-se que
as porcentagens de Cu ndo diferem das porcentagens
de Cu sem a pos-deposicdo de Ni. A quantidade de Ni
é muito pequena, porém, para a pds-deposicdo de Ni
a partir do Ni-heEDTA ex-situ alterou a micrografia do
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depdsito com a formacdo de granulos (Figura 4B). Logo,
essa pequena quantidade de Ni modificou a caracteristi-
ca do depdésito de Cu, que antes era aparentemente lisa.

Tabela 3: Resultados de EDX das pos-deposicoes de Ni
sobre substrato de Cu.

Banho % do elemento Ni Homegéneo
sobre o substrato

Ni-EDTA 30,1 % Cu (substrato) e Sim

ex-situ 0,17 % Ni

Ni-heEDTA 75,5 % Cu (substrato) e Sim

ex-situ 2,6 % Ni

Figura 4: Micrografias dos depdésitos obtidos por pds-
deposicao de Ni em substrato de Cu a partir dos complexos
ex-situ Ni-EDTA (A) e Ni-heEDTA (B) em substrato de aco
1010.

A reflectancia de cada depésito foi analisada na regido
espectral do visivel. Todos os depositos, a partir dos
complexos de Cull, com os diferentes ligantes gerados
ex-situ ou in-situ, apresentaram curvas de reflectancia
com perfis similares (Figuras 5 e 6), mas com diferentes
intensidades.

1t

(50, +EDTARS in-situ

aco 1010

N-M

[N
¥4 pos-deposicao de Ni sobre Cu
0 4
CuEDTAL

k| T T T T
L} 0 (1] w il
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Figura 5: Curvas de reflectancia dos depdsitos obtidos dos
banhos dos complexos de Cu-EDTA ex-situ e in-situ, CuSO,
em substrato de aco 1010 e pds-deposicao de Ni.
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0 ] Cus0 | HheEDTALS in-situ
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Figura 6: Curvas de reflectancia dos depdsitos obtidos dos
banhos dos complexos de Cu-heEDTA ex-situ e in-situ,

CuSO, em substrato de ago 1010 e pés-deposigdo de Ni.
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Com o ligante EDTA (Figura 5), o depésito a partir do Cu
-EDTA ex-situ apresentou porcentagem maior de reflec-
tancia que aquele obtido a partir do CuSO, na regido de
600-800 nm. Como observado a olho nu, o depésito de
CuSO, é opaco se comparado aos outros depésitos. Ja
os depositos a partir de Cu-EDTA ex-situ e CuSO, tiveram
menores porcentagens de reflectdncia que o substrato
aco 1010 em toda a regido estudada. Com a pods-de-
posicdo de Ni, tendo o depdsito de Cu como substrato,
ocorreu um aumento da reflectancia.

No caso com o ligante heEDTA (Figura 6), o sistema
ex-situ apresentou maior porcentagem de reflectancia,
sendo que nesse banho a porcentagem de Cu deposi-
tada foi maior. Todos os depdsitos apresentaram maior
reflectdncia que o depésito de Cu a partir de CuSO,. Po-
rém, com a pos-deposicdo de Ni, a reflectancia desse de-
posito passou a ser menor que a reflectancia do deposi-
to de Cu a partir do Cu-heEDTA ex-situ, diferentemente
do sistema com EDTA. Isso ja era esperado, uma vez
que na micrografia observou-se a mudanca morfoldgica
sobre o depésito de Cu. Na regido de 350-650 nm, a re-
flectancia do sistema de pdés-deposi¢do era menor que
a do Cu a partir de CuSO,. Portanto, a pés-deposicdo de
Ni sobre o substrato de Cu alterou seu brilho.
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CONCLUSAO

Os complexos de Cu foram fontes alternativas para
eletrodepositos uniformes, sem trincas e homogéneos,
diferente dos depositos obtidos com CuSO,. Com os
complexos de Ni ndo se obteve sucesso nas eletrode-
posicdes. Apenas conseguiu-se eletrodepositar Ni a
partir do NiSO,, porém o depdsito ndo foi homogéneo
e apresentou falhas. Idealizou-se entdo os estudos por
pos-deposicdo de Ni que mostraram altera¢do morfolo-
gica no substrato de Cu, apresentando granulos e dimi-
nuicdo de refletancia ao camuflar a alta reflectancia do
substrato de Cu; obtendo-se assim, um depdsito opaco.
Pode-se sugerir que o complexo Cu-heEDTA ex-situ
apresentou melhores resultados. Obteve-se uma por-
centagem de aproximadamente 80% do elemento Cu
no depédsito sobre o substrato de aco, ndo apresentando
trincas ou falhas, sendo homogéneo e tendo uma por-
centagem de reflectancia em torno de 95%.

Com esses estudos, pode-se concluir que, além de
influenciar na porcentagem de metal depositado, a
presenca dos ligantes tem um efeito na reflectancia do
deposito. Portanto, compostos bem definidos sdo alter-
nativos para a eletrodeposi¢do de metais.
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MATERIA TECNICA

—

Avaliacao da eficiéncia do

cobre

Tatiane Benvenuti

ABSTRACT

The great challenge of the galvanic industry is to achieve
good quality coatings and, at the same time, reducing
the process costs and environmental liabilities. Clean
technologies as electrodialysis (ED) enable the recovery
of water, metals and chemical compounds; therefore,
ED allows closed-loop galvanic processes, reducing
wastewaters and galvanic sludge. This technique consists
to the utilization of ion-selective membranes and the
driving force for the ion transport is the applied electrical
potential. This paper compares the results of ED applied
for the treatment of rinse waters from two galvanic
processes widely used: nickel Watts and acid copper.
From the characterization of row and treated effluents,
percentual concentration and extraction and the quality of
recovered solutions was determined, taking into account
the needs of each process for the solutions reuse.

RESUMO

grande desafio da industria galvanica consiste

em obter revestimentos de qualidade e, ao

mesmo tempo, reduzir custos de processo e
passivos ambientais. Tecnologias limpas visam a minimi-
zacao da geracao de efluentes e lodo galvanico. Proces-
sos como a eletrodialise tem possibilitado a recuperacao
de agua, de metais e produtos quimicos, permitindo a
operacdo de processos galvanicos em circuito fechado.
A técnica consiste na utilizacdo de membranas ion-se-
letivas e tem o campo elétrico como forca motora para
a separac¢do dos contaminantes das aguas de lavagem.
O estudo compara a aplicacdo da eletrodialise no tra-

processo de eletrodialise
no tratamento de efluentes
galvanicos contendo niquel e

| Tatiane Benvenuti, Tiago Schmidt Souza,
Marco Antonio Siqueira Rodrigues, Andréa Moura Bernardes

e Jane Zoppas Ferreira |

tamento de efluentes de processos galvanicos ampla-
mente utilizados: 4guas de lavagem do banho de niquel
Watts e de cobre acido. A partir da caracteriza¢do dos
efluentes brutos e tratados foram determinados valores
de extracdo e concentracdo percentual, qualidade da
agua tratada e da solucdo concentrada, considerando
as peculiaridades e necessidades de cada processo para
redso das solugoes.

1. INTRODUCAO

A necessidade de recuperar metais dos efluentes gal-
vanicos tem chamado a atencdo das empresas, princi-
palmente nos ultimos anos. As agéncias de protecdo
ambiental tém tornado cada vez mais restritos os limites
de concentracdo de contaminantes nos descartes de
efluentes tratados; principalmente os metais, em func¢éo
de sua toxicidade e consequentes danos a saude huma-
na e ao ambiente[1].

Os processos galvanicos sdo conhecidos pelo grande
volume de agua necessario principalmente na lavagem
das pecas, e pela diversidade de produtos quimicos
arrastados dos banhos e que contaminam as dguas de
lavagem, compondo, assim, o efluente galvanico. A
partir da Politica Nacional de Recursos Hidricos (1997),
os Comités de Bacias Hidrograficas tém se formado e se
organizado para a gestao dos recursos hidricos locais, e
esta gestdo gradativamente migra para a limitacdo tan-
to no volume de captac¢do de agua, como de descarte de
efluentes tratados em corpos receptores e a cobranca
pelo uso da agua.
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No caso do Sul do Brasil, a regido banhada pela Bacia
Hidrografica do Rio dos Sinos, que se destaca pelo gran-
de numero de empresas do setor coureiro calcadista e
metal mecanico, estas empresas ja vém sofrendo restri-
¢des no momento de renovagao de suas licencas opera-
cionais junto aos 6rgaos ambientais. Na regido Sudeste,
a estiagem e a falta d’agua no ano de 2014 fizeram des-
pertar a necessidade de rever os padrdes de qualidade
para as aguas de processo, e produzir dguas de reuso.
Os custos relacionados com a captacdo da agua, tra-
tamento convencional dos efluentes para descarte e
necessidades de corre¢des e reposicdo de sais e metais
nos banhos galvanicos sdo transferidos ao custo dos
produtos, diminuindo a competitividade da industria
galvanica, principalmente no momento em que produ-
tos importados entram com facilidade e precos baixos
no mercado nacional.

Para que a industria possa se manter no mercado
de forma competitiva e ambientalmente adequada,
a adocdo de novas tecnologias se faz necessaria. Os
processos convencionais de tratamento de efluentes
para a remoc¢do de metais, como a precipitacdo com
hidroxido de sédio ndo atingem a eficiéncia de remocao
necessaria para o descarte, exigindo diversos produtos
quimicos adicionais e, ndo raro, processos posteriores
de tratamento, principalmente empregando resinas de
troca ioOnica. Estas resinas retém os ions contaminantes,
porém, quando saturadas, necessitam de regeneracdo,
e geram novo volume de efluente a ser tratado [2].
Como resultado, o processo convencional produz agua
com caracteristicas que ndo sdo suficientes para o redso
como agua de lavagem na galvanoplastia, sendo des-
cartada, além do lodo galvanico, um residuo perigoso
(Classe 1) que deve ser disposto em aterros industriais,
0 que caracteriza, além do custo, um passivo ambiental
da empresa.

Uma alternativa para a reducdo de custos e atendimen-
to as questdes ambientais é a implementacdo de tecno-
logias que permitam o reuso de dgua e a opera¢do de
processos galvanicos em circuito fechado, reduzindo ao
maximo as perdas e a gera¢do de efluentes e lodo, como
o uso da tecnologia de eletrodidlise (ED). Esta técnica é
baseada no uso de membranas ion-seletivas cationicas e
anidnicas, alternadamente dispostas entre dois eletro-
dos metalicos inertes, onde é aplicada uma diferenca
de potencial, que atua como forca propulsora para o
transporte de ions [3]. A ED ndo s6 concentra metais
das aguas de lavagens, mas também ajuda a manter a
qualidade do banho galvanico [2].

As aguas de lavagem tratadas por eletrodialise geram
duas diferentes solu¢des: em maior volume, uma so-
lucdo diluida, atinge condutividade elétrica adequada
para reuso, e pode recircular nos tanques de lavagem
da linha galvanica; a outra, em menor volume, concen-
trada, contém o metal e também os sais e aditivos que
compdem os banhos e que foram perdidos por arraste
[31.

A eletrodialise, operando junto a linha galvanica, ndao
visa tratar dguas de lavagem até concentra¢des de me-
tais inferiores aos limites legais para descarte de efluen-
tes, mas sim, para manter a condicdo necessaria para
redso tanto da soluc¢do diluida, como dgua de lavagem,
quanto da concentrada, para reposicdao de metal, sais e
aditivos no banho [2].

Avaliacdes de parametros operacionais e eficiéncia da
eletrodidlise foram realizadas em ensaios de bancada,
com efluentes de processos amplamente emprega-
dos na industria galvanica, tanto para revestimentos
que exijam protecao e resisténcia a corrosao, como
para revestimentos decorativos. Assim, foram estudados
efluentes do banho de niquel Watts e de cobre acido
para determinacdo da corrente limite de opera¢do da
ED, e estudo do transporte idnico em funcdo das di-
ferencas de cada efluente para obtencdo das solucbes
diluidas e concentradas na qualidade necessaria para
redso em cada processo.

2. MATERIAIS E METODOS

2.1 Efluentes e Caracterizaciao

Um efluente sintético, simulando aguas de lavagem de
banhos de niquel Watts, foi utilizado para a avaliacéo
da corrente limite e da eficiéncia na ED na concentra¢do
de niquel e demais contaminantes e obtenc¢do de agua
de relso. Para o cobre acido, foi utilizada uma amostra
de efluente real, coletada em uma linha de producdo
em operagdo. A caracterizacdo quimica das amostras
brutas e tratadas por cromatografia i6nica (Dionex
1CS3000) permitiu a determinacdo de cations e anions
por deteccdo condutivimétrica (Dionex DC) e metais de
transicdo por deteccdo em 530 nm no detector UV-VIS
(Dionex VWD). Os valores de pH e condutividade foram
monitorados durante os ensaios.

2.2 Determinacido da Corrente limite

Uma célula de bancada com um stack de dois pares de
membranas, com cinco compartimentos e cinco reser-
vatorios, foi utilizada para a determinac¢do da corrente
limite de operacdo para eletrodidlise no tratamento de
efluentes de niquel e de cobre, como representado na
Figura 1.
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Figura 1. Sistema de eletrodidlise de bancada para
determinacdo da corrente limite. (Cat = cdtodo; CC = solucdo

concentrada em cdtions; CA = solucdo concentrada em
anions; An = anodo)

O sistema foi alimentado utilizando bombas centrifugas
de vazdo de 80L/h, que garantiram a recirculacdo das so-
lugdes: no compartimento central, 0,5L do efluente (de
niguel ou cobre), e cada compartimento lateral (Cat, CC,
CA e An), com 0,5 L de uma solugdo de sulfato de sédio
4g/L. Foram medidos, através de fios de platina e mul-
timetros, os valores de diferenca de potencial elétrico
para as membranas em contato com o efluente (catio-
nica e anionica), para cada corrente aplicada ao sistema,
partindo de 0 mA com um incremento de 2 mA a cada 5
minutos (2 minutos aplicando corrente, 3 minutos com
corrente igual a zero, e um incremento de corrente de
2 mA para a sequéncia seguinte). Para todos os ensaios
foram utilizadas membranas Italianas Resindion IONAC
MA 3475 (anidnica) e MC 3470 (catidnica), com area de
16 cm?, dispostas alternadamente. Em ambas as extre-
midades da célula, os eletrodos (Cat e An) sdo placas
de titanio de 16 cm?, revestidas com 6xido de titanio e
ruténio (Ti ,/ Ru,,0,).
2.3. Ensaio de eletrodialise
Determinada a corrente ideal para operacao (item 2.2),
foram realizados ensaios de eletrodidlise para cada
efluente, no sistema representado na figura 2.
Alguns parametros foram calculados para avaliar a
eficiéncia do processo no tratamento dos efluentes de
niquel e de cobre, para a obtencdo de adgua de relso
e da solucdo concentrada. A taxa de desmineraliza¢do
(TD) indica a quantidade total de sais removidos. O cal-
culo foi realizado a partir dos dados de condutividade,
de acordo com a equacdo 1 [4,5], onde CEO e CEt sdo,
respectivamente, a condutividade elétrica da solucao di-
luida antes e apés do tratamento, expressas em mS cm™.
TD%=[1-(CE /CE)].100 1
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Figura 2. Sistema de bancada para tratamento de efluentes
por eletrodidlise. As solugdes “Diluido” e “Concentrado”
iniciais sdo iguais, 0,5 L de efluente em cada reservatério, a
solucdo dos eletrodos é de Na,SO,, 4¢/L.

Ainda para a solucdo diluida, foi avaliada a extracao
percentual (Ep%) para os principais cations e anions
componentes do banho, a fim de verificar a qualidade
da agua obtida, utilizando a equacdo 2, onde Mi0 é a
concentragdo da espécie no efluente inicial, e Mit é a
concentrac¢do do ion na solucdo diluida apés o trata-
mento:

Ep%= [(1-(Mi /Mi )].100 @)

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

3.1. Determinacao da corrente limite

Quando uma membrana ion-seletiva é colocada entre
duas solucdes de eletrdlitos, a resposta da densidade de
corrente versus potencial, a qual é apresentada nas fi-
guras 3 a e 3 b, é composta de trés seccdes distintas, que

)

permitem identificar a densidade de corrente limite (i,
e a ocorréncia de polarizacdo por concentracdo [6,7].
Regido | — Supde-se que um estado de quase equilibrio
é mantido na interface membrana/solucéo.

Regido Il — caracterizada por um platdé do qual o valor
da corrente limite é definido. H& a estabilidade da
corrente na interface membrana/solucdo, enquanto o
potencial aumenta. Isto é uma consequéncia da pola-
rizacdo por transferéncia de massa: a concentracdo das
espécies idbnicas cruzando a membrana tende a zero na
camada limite.

Regido Ill — caracterizada pelo aumento da densidade
de corrente que pode ser atribuida a conduc¢do da
corrente pelas espécies idnicas H* e OH-, formadas pela
dissociacdo da agua.

A determinacdo da i, a partir de uma curva potencial
versus densidade de corrente, porém, nem sempre é
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clara [7] (conforme a Figura 3 b). Consequentemente,
Cowan e Brow [8] recomendam tracar a resisténcia total
da célula versus o inverso da corrente (1/) em seu lugar.
Nesta projecdo, i, corresponde ao ponto de inflexdo
da curva, conforme verificado nas figuras 3 ce 3 d, para
niguel e cobre, respectivamente.

Assim, foram adotados os valores mais baixos de corren-
te limite (i, ) comparando-se as duas formas graficadas
a partir do potencial da membrana catiénica: 30 mA
para o efluente sintético de niquelacdo, e de 140 mA
para o efluente real de cobreacdo acida. Se na eletro-
didlise, a densidade de corrente limite é excedida, a
eficiéncia do processo diminui drasticamente, devido a
um aumento na resisténcia elétrica da solu¢do e devido
a dissociacdo da agua, a qual leva a um aumento de
consumo de energia assim como a mudanca no pH das
solucdes na superficie das membranas, causando pro-
blemas operacionais adicionais como fouling e scaling
nas membranas [6,9].
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Figura 3. Duas representacoes graficas dos dados coletados
nos ensaios de determinacao da corrente limite para
eletrodidlise de efluentes galvanicos. Onde: 3a e 3b — Curvas
corrente-potencial para o efluente sintético de niquelacao

e cobreacdo. 3b e 3d - Curvas de resisténcia elétrica para o
efluente de niquelacido e cobreacao.

3.2. Avaliacido da eletrodialise

Apos a determinagdo da corrente limite para os efluen-
tes de niquel e cobre, estes foram tratados por eletro-
didlise, aplicando as correntes de 30mA para o efluente
de niquel e 100mA para o efluente de cobre. De acordo
com as curvas da Figura 3, a corrente limite para o cobre
é de 140mA, porém, foi aplicada uma corrente menor,
para minimizar a intensidade das reacdes de geracdo
de hidrogénio (no catodo) e oxigénio (no anodo), cau-
sando varia¢des de pH e a possibilidade de polariza¢dao
e precipitacdo de compostos de cobre nas membranas.

A Tabela 1 reline os dados gerais médios obtidos no tra-
tamento de um volume de 0,5L no sistema de bancada,
para os efluentes de niquela¢do e de cobreacdo, e os
principais resultados observados.

Tabela 1 - Avaliacdo da eficiéncia da eletrodialise no
tratamento dos efluentes de niquel e cobre no sistema
de bancada.

Efluente/Parametro Efluente Niquel Efluente Cobre

Tempo de Tratamento (h) 13,6 15,25
Condutividade Inicial 3,1 10,16
(Diluido) (mS cm)

Condutividade Final 0,17 0,2
(Diluido) (mS cm™)

TD% 95% 98%
pH Inicial 4,3 1,5
pH Final 3,8 3,2
Concentracao Inicial (mg.L") 1345 1623
Concentracdo Final (mg.L") 47,7 21
Ep% (metal) 96,5% 98,7%
Ep% (CI) 95% 94,2%
Ep% (SO,?) 97,8% 99,5%
Ep% (Na*) 97% 92,3%
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Nos dados da Tabela 1, observa-se a obtencdo de so-
lugdes diluidas (tratadas) com condutividade média
similar a condutividade da agua de abastecimento do
processo (normalmente advinda de pocos artesianos ou
da rede publica), assim, para ambos os efluentes, a des-
mineralizacdo obtida foi satisfatéria. Embora a conduti-
vidade inicial dos efluentes seja muito distinta, o tempo
de tratamento foi similar para ambas as solug¢des, visto
que a corrente elétrica empregada no tratamento do
efluente de cobre foi 3,3 vezes superior a empregada
no efluente de niquel. O custo energético, neste caso,
é diferenciado, sendo mais elevado para o efluente de
cobre, pois parte da energia elétrica empregada na
eletrodidlise foi consumida no transporte de ions H+,
em elevada concentracdo no banho (e no efluente) de
cobreacdo acida, e ndo no transporte do metal.

O pH dos banhos galvanicos dos processos de niquel
brilhante e cobre acido é acido, assim, também seus
efluentes, e, durante a eletrodidlise, o que se obser-
vou para o niquel foi uma pequena alteracdo no pH,
enquanto que, para o cobre, o pH se elevou, confir-
mando a observag¢do anterior de que parte do consumo
energético no tratamento do efluente de cobre se deu
para a remocdo de ions hidrogénio (acidez). Os valores
observados ndo comprometem a qualidade da dgua de
lavagem na linha de producdo para os dois processos
em questdo. Porém, se o objetivo do tratamento fosse
o descarte do efluente, o pH deveria ser corrigido para
uma faixa de neutralidade (6-9) [10].

Verifica-se a elevada concentracdo de niquel e cobre
para cada um dos efluentes investigados. O efluente
galvanico, de acordo com a bibliografia, contém uma
concentracdo de 1% do banho, e assim foi preparado o
efluente sintético de niquel para este estudo. Porém, no
processo produtivo, dependendo da geometria da peca
e do manejo, principalmente nos processos manuais em
gancheira e rotativos, o arraste de banho e a contami-
nacao das aguas de lavagem pode ser muito superior,
chegando a 4700 mg.L' de niquel em casos avaliados
anteriormente [11]. Apds a eletrodidlise, mesmo com
a elevada remocdo de metal, o residual presente nos
efluentes de niquel e cobre ainda é bastante elevado,
quando comparado aos limites para descarte (0,5 mg.L
' Cu e 1,0 mg.L* Ni) [10], mas esta concentra¢do, nas
aguas de reuso, ndo compromete a qualidade da lava-
gem das pecas.

A remocdo de outros ions importantes na constituicao
dos banhos galvanicos (Cloreto e sulfato) reforca a pos-
sibilidade de reuso do efluente tratado, e indica o trans-

porte destes componentes para a solucdo concentrada,
que contém, ndo s6 o metal, mas os demais compostos
arrastados do banho galvanico, permitindo o retso des-
ta solucdo como reforco do banho (tanto em volume
— perdas por evaporacdo e arraste, como no ajuste da
concentracdo do banho), reduzindo a necessidade de

adicdo de sais e metal.

4. CONCLUSOES

O volume de agua e de produtos quimicos consumi-
dos nos processos galvanicos é bastante elevado e as
preocupacdes ambientais e de custos de processo vém
crescendo e exigindo novas tecnologias para garantir
produtos de qualidade, ambientalmente corretos e
competitivos. A avalia¢do da tecnologia limpa de eletro-
didlise (ED) para tratar dguas de lavagem de processos
de niquel Watts (brilhante) e cobre acido, indicou uma
alternativa eficiente para a obtencdo de aguas de reuso
para processos galvanicos em circuito fechado. A ED
possibilita minimizar a geracdo de efluentes e de lodo
galvanico, e reduzir o consumo de produtos quimicos
para ajuste da concentracdo dos banhos e para o trata-
mento de efluentes na ETE. Isso é possivel, pois apenas
com a aplicagdo de corrente elétrica, sem a adicdo de
produtos quimicos, os contaminantes das aguas de
lavagem sdo removidos e concentrados em uma solu-
¢do também passivel de redso, como refor¢co do banho
galvanico, na reposicdo de volume e de componentes
perdidos por arraste.
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A LUTA PELO
OTIMISMO

Por Mariana Mirrha

= A previsao de recessao do Produto Interno Bruto (PIB) e a queda na producao e de
investimentos em linhas de pintura empurram a perspectiva de faturamento de 2015
do segmento para baixo. Fabricantes de equipamentos e prestadores de servicos de
pintura buscam faturar oferecendo solu¢des para que os clientes consigam baixar |
os seus custos, por meio de novas tecnologias e mais treinamento. Mas manter o |

otimismo é uma luta enfrentada diariamente. i N
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previsdao do PIB, de acordo
com o Relatoério Focus, do
Banco Central do Brasil,
é de queda de 2,26% em 2015. O
valor, datado de 28 de agosto deste
ano, é preocupante e pode ser ain-
da mais desanimador. Isto, pois do
final de 2014 até agora, a perspecti-
va de queda variou inumeras vezes,
e de forma crescente.
Essa instabilidade sobre como o
mercado e a economia brasileira
devem encerrar o ano dificulta a
tentativa dos fabricantes de equi-
pamentos e prestadores de servicos
de pintura de manter uma opinido
positiva sobre o seu setor. E eles
\ saem em busca de solucdes para
brecar a queda no faturamento.
“Segundo previsdes do setor de
maquinas e equipamentos, o fatu-
ramento da indUstria caiu 9,6%

em maio em relacdo ao verifi-
cado no mesmo més de 2014.
O setor operou com uma
utilizacdo de 65,7% de
sua capacidade instalada
em maio, ou seja, 11%
abaixo do verificado em
maio de 2014. E, atu-
almente, estd em tor-
no de 66,5% em 2015,
abaixo dos 75,4% de
2014", afirma Philippe
Thum, gerente de ven-
das da Erzinger. Ape-
sar dos numeros, oS
clientes da companhia
que atendem o mercado
externo continuam inves-
tindo e, em alguns casos,
aumentaram a capacidade.
Ja os fornecedores da cadeia
nacional, “ndo estao muito di-
ferente do que o cenario econé-
mico vem apresentando”.
As medidas que a companhia esta
tomando para lidar com o mo-
mento econémico inclui a busca
de mercado externo, ja fornecendo
para o México e a india. O foco dos

negdcios esta se voltando mais para
clientes exportadores. No mercado
nacional, os trabalhos estdao mais
focados para energias alternativas,
como a edlica. Além disso, a agroin-
dustria continua em destaque.

E lidar com as demandas dos clien-
tes de forma certeira também é
uma forma de continuar caminhan-
do durante este momento econémi-
co. "Podemos dizer que em todos
os setores a demanda busca moder-
nizacdo e otimizacdo com objetivo
de maximizar lucratividade devido
a concorréncia interna e externa.
Portanto, reduzir o custo por metro
quadrado é fundamental para se
tornar competitivo no mercado”,
analisa, Thum. “E ai entra o pa-
pel dos equipamentos de pré-trata-
mento e pintura, os quais tém que
proporcionar flexibilizacdo e redu-
¢do de custo operacional e energé-
tico em todo o processo. Estamos
passando por uma sensivel retracdo
do mercado, mas enxergamos com
bons olhos o de exportacdo e al-
guns setores, tais como agroindus-
tria, fitness, energia, entre outros
que se mantiveram estaveis, e em
alguns casos até cresceram”, con-
tinua.

“Como em grande parte da indus-
tria brasileira, a industria metal me-
canica esta sofrendo uma de suas
maiores e piores crises, refletindo
diretamente em nossos negécios. O
ano de 2015 sera um que lembrare-
mos como de sobrevivéncia”, relata
Mauricio Furukawa Bombonati, ge-
rente de negdcios da Atotech. Mas
se é nas dificuldades que se tiram as
melhores li¢des, para Bombonati o
ano também serd de aprendizado
na busca de oportunidades. “Nossa
empresa esta investindo em nichos,
que sdo lacunas deixadas pela con-
corréncia e que normalmente sdo
negligenciadas em momentos de
pujanca econdmica”, afirma.

ESPECIAL

Para o profissional, ndo ha como
negligenciar os custos, mandato-
rios no sucesso de qualquer projeto
econdmico. “Porém, acompanhada
a esta velha demanda, a sustentabi-
lidade é um fator de destaque a se
considerar. Estamos falando de sus-
tentabilidade em toda a sua dimen-
sdo, como migragao de tecnologias
de pinturas de base solvente para
base d'agua. Essa migracdo exigira
uma completa revisdo conceitual
dos equipamentos e processos auxi-
liares. Este desafio ja esta colocado
ha alguns anos fora do Brasil e a
Atotech é uma das poucas empresas
preparadas para este novo momen-
to”, afirma.

Para Rafael Daemon de Arruda,
engenheiro responsavel por apli-
ca¢do e vendas de pintura da ABB,
devido a atual situacdo econémica e
politica que o pais passa, 0 mercado
esta mais competitivo com o menor
nimero de investimentos. “A ABB
vem trabalhando a conscientiza¢do
dos beneficios da implementacdo
de robés na pintura na busca de
redu¢do de consumo de insumos e
aumento de produtividade, como
uma ferramenta para combater o
atual cenario econémico e no forta-
lecimento do relacionamento com
os clientes e parceiros”, afirma. E
as demandas dos clientes passam
justamente por equipamentos com
alto nivel de tecnologia embarcada
que permita maior ganho na efi-
ciéncia do processo, “gerando ser-
vicos de pos-implementagdo para
profissionais com conhecimento em
automac¢ao”. “O segmento auto-
mobilistico atualmente ja possui um
nivel de implementacdo de robds
elevado na pintura. No entanto, os
outros segmentos da industria de
implementos agricolas, esquadrias e
janelas, capacetes e partes plasticas,
entre outras, estdo iniciando o pro-
cesso de inclusdo de robos na linha
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de pintura, gerando uma demanda
para este tipo de equipamentos
para os préximos anos”, ressalta.

Os resultados de 2015 nao sdo ani-
madores no setor de servicos de
pintura, principalmente aquelas
atividades relacionadas ao setor
automotivo, na visdo do diretor
industrial da Croma Revestimentos
Técnicos, Roberto Bertoli. “A eco-
nomia nacional vem sendo corroida
ha alguns anos e neste 2015, mais
especificamente, estamos pagando
por todo o desmando ocorrido na
gestdo de nosso pais nos ultimos 12

anos”. No setor de equipamentos, a
queda ainda nao foi tdo acentuada,
segundo o profissional, pois hd uma
inércia de negdcios anteriormente
realizados, além de setores especi-
ficos que ainda estdo demandando
este tipo de equipamento. A em-
presa trabalha focada, principal-
mente, em novos setores e na am-
pliacdo de sua carteira de clientes.
Também investiu em equipamentos
de alta capacidade e produtividade,
aliada a modernas tecnologias de
pintura, para ampliar a competitivi-
dade da empresa e a qualidade de
seus processos.

José Fernando Palaro, diretor co-
mercial da Deltec Equipamentos
Industriais, é categorico ao falar

"

sobre o andamento do setor: “a
situacdo macroecondmica e poli-
tica do pais esta péssima”. No en-
tanto, o profissional afirma que,
mesmo inserido no ambiente direta
ou indiretamente afetado por isso,
a "missdo é olhar para nosso am-
biente microeconémico e procurar
equacionar os problemas que nos
cercam e sobre os quais podemos
agir”. A Deltec estd atuando na
busca de soluc¢des especificas para o

atendimento de cada cliente. "Afi-
nal, em um universo tdo grande e
complexo como a economia brasi-
leira, sempre tem algum segmento
em melhor situacdo de demanda
e buscando melhoria continua em
seu processo de pintura”, ressalta.
“Dessa forma, temos conseguido
tocar adiante nossa companhia sem
maiores problemas. Como a maioria
das industrias, também tivemos que
promover adequag¢des no quadro
de colaboradores e ajustar a equi-
pe, sobretudo as despesas aos no-
vos niveis de demanda, que estado
menores do que foram nos ultimos
anos. A época é de austeridade e
muito trabalho, porém nossa visdo
de futuro ndo é pessimista, muito
pelo contrario. Temos certeza de
que essa turbuléncia ird ser supe-
rada muito em breve e o pais, a
economia e especialmente a indUs-
tria de maquinas e equipamentos
voltardo a crescer a taxas anuais
satisfatorias”, salienta.

Sobre as demandas do setor, Palaro
explica que, nos ultimos anos, houve
uma grande mudanga na industria
de veiculos automotores quanto a
extensdo das garantias oferecidas

Camila, da Cetec: as
principais demandas estdo
na automacao. As industrias
estdo buscando maneiras
mais inteligentes e eficientes
de realizar a pintura
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Arruda, da ABB: ha forte
tendéncia para utilizacdo de
rob6s em linha de pintura,
especialmente em processos de
tratamento de superficie com
aplicacdo de CO,

Bombonati, da Atotech: ndo ha
como negligenciar os custos.
Acompanhada a esta velha
demanda, a sustentabilidade

é um fator de destaque a se
considerar
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aos consumidores. Como resultado
disto, houve a necessidade de toda
a cadeia de fornecedores de se
adaptar as crescentes exigéncias de
protecdo anticorrosiva. Com isso,
passou a ser comum a aplicagdo de
mais de um tipo de pintura sobre
determinadas pegas. “Por exemplo,
pecas pintadas pelo processo de
eletrodeposicdo e com uma camada
adicional sobreposta de tinta ele-
trostatica a pé”. Palaro acredita que
o processo ainda perdurara por um
tempo, demandando instalacdes de
pintura por eletrodeposicdo e insta-
lacdes de pintura a pé. “Ja na indUs-
tria de maquinas pesadas, agricolas,
de terraplanagem e rodoviérias, a
pintura com tintas liquidas de apli-
cacdo por spray cada vez mais resis-
tentes tem se consolidado, embora
muitos fabricantes estejam aplican-
do a pintura eletrostatica a p6 em
pecas menores. A linha branca e os
eletrodomésticos tradicionalmente
usam e deverdo continuar com a
pintura eletrostatica a po. Esses sdo,
sem duvida, os principais mercados
para os produtos que fabricamos”,
afirma.

Na analise de Fabio Fortes, gerente
de vendas e marketing de Finishing
Brands South America da Carlisle
Fluid Technologies, a industria de
transformacdo, grande consumido-
ra do setor, estd passando por uma
crise muito forte e isto afeta o
setor de equipamentos de pintura,
levando a uma previsdo de um ano
bastante dificil. As demandas do se-
tor sdo para equipamentos que au-
mentem a produtividade e reduzam
consumo de tinta. “A automacéo é
a palavra de ordem, onde estas duas
necessidades prementes podem ser

atingidas”, afirma. Apesar deste
ambiente dificil, a Devilbiss Equipa-
mentos para Pintura tem investido
em desenvolvimento e treinamento
de seu pessoal técnico e comercial.
A empresa foi recentemente ad-
quirida pela americana Carlisle, e
juntamente com as outras marcas
de equipamentos de pintura do
grupo Finishing Brands (Ransburg,
BKG e Binks), forma a unidade de
negoécios Carlisle Fluid Technologies
(CFT), que tem planos de crescimen-
to ambiciosos sendo colocados em
pratica ainda em 2015.

Rojo, da Equilam: grande demanda
é por equipamentos e servicos de
ensaios de corrosdo e envelhecimento

acelerado, como ensaio ciclico,
climatico, SO,, UV, salt spray, batida de
pedra
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Thum, da Erzinger: buscamos atingir
mercados externos, focando mais em
clientes exportadores; no mercado
nacional, voltamos a atencdo também
para o setor de energias alternativas e
agroindustria

Fortes, da Carlisle: equipamentos
que ajudem a reduzir o tempo
de pintura, o consumo de tinta

e solvente estdao fazendo mais
parte do dia a dia dos pintores
em todos os segmentos

Foto: EG 2P
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Bucher, da EG-2P: com a alta
rotatividade de profissionais, as
empresas tém necessidade de
treinamento em aplicacdo, com
informagdes in loco, sobre como
aproveitar os recursos do equipamento

Melo, da Powercoat: na ETE
deveremos cada vez mais trabalhar
com sistema acoplado de Unidade
Recicladora de Agua, onde
reaproveitaremos mais de 90% da
agua utilizada

Moraes, da Euroimpianti: as

principais demandas recebidas sao

de equipamentos que consumam
menos energia elétrica e gas no
processo, melhor produtividade e mais
automacao

De acordo com Virgilio Bucher, sé-
cio proprietario da EG-2P, os inves-
timentos em aumento de produ-
¢do ou novas linhas sofreram uma
queda média de 85%. O mercado
de reforma ou melhoria visando
economia no custo ou continuidade
de producdo também teve queda
acentuada. Os equipamentos anti-
gos, com baixa eficiéncia e rendi-
mento, somados aos altos custos de
producdo, fez com que as empresas
atualizassem seus aplicadores para
reduzir estes custos. Mesmo assim,
o profissional sinaliza que ha uma
queda de 30% nesse sentido. Em
servigos e pecas de reposicao, a que-
da de producdo nas industrias cau-
sou uma queda de 45% nas neces-
sidades dos clientes no segmento.

“Com isto, estimamos que 2015 te-
nha uma reducdo no mercado de
50% a 60% de faturamento bruto”,
afirma. A EG-2P é uma empresa
nova, que iniciou suas atividades
em janeiro de 2015. E para o seu
socio, a crise tem um lado positivo,
pois a companhia estd prestando
servicos e fornecendo pecas de re-
posicdo de equipamentos ja implan-

tados. Nos projetos ja participa de
90% das concorréncias.

Em servicos, Bucher afirma que a
demanda dos clientes estd na neces-
sidade de treinamento em manuten-
¢do e em aplicagdo, com informa-
¢des in loco sobre como aproveitar
0S recursos que o equipamento ofe-
rece, principalmente impulsionado
pela alta rotatividade dos profis-
sionais. Em equipamentos, a subs-
tituicdo dos antigos das grandes
linhas, ultrapassados e desgastados,
é a procura. Segundo Bucher, as em-
presas devem substitui-los. Se nao
todos, pelo menos em parte, para
diminuir seus custos de producéo,
energéticos e de manutencéo.
“Nao deve haver mui-

ta demanda de equi-
pamentos, mas alguns
setores devem investir

neles e em servicos: li-

nha branca, maquinas

namento e atendimento, apesar de
uma grande parte dos profissio-
nais ainda achar que treinamento
é custo e ndo a diminuicdo dele”,
afirma. “Sindicatos e o governo
devem criar mecanismos para que a
empresa que investe em um funcio-
ndrio tenha a garantia de que este
permaneca nela por um ou dois
anos, ou reembolse o investimento
da companhia. Isto funciona muito
bem em alguns paises da Europa,
deveria ser aplicado aqui também”,
ressalta.

A Cetec projeta crescimento de 10%
no setor de equipamentos e 15%
em, considerando assisténcia téc-
nica in company e in loco, instala-

Foto: Equilam

e equipamentos agri-
colas e autopecas. O
segmento de servicos
devera alavancar o se-
tor, pois o mercado,
de uma maneira ge- -
ral, necessita de trei-

€quilam
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¢Oes técnicas e visitas técnicas. De
acordo com Camila Spann, assisten-
te de marketing da companhia, as
principais demandas em relacdo a
equipamentos e servicos estdo no
setor de automacao. “As industrias
estdo buscando maneiras mais in-
teligentes e eficientes de realizar a
pintura, afirma”.

O mercado que mais tem deman-
dado as cabines da Cibrafi é o
metal mecanico, segundo Eduardo
Sanches Zanizzelo, gerente técnico
comercial da empresa. “Este é um
mercado com alto potencial de ven-
da e muito a ser explorado, pois em
cada esquina nasce uma nova em-
presa demandando servico de pin-
tura”, afirma. No inicio, essas novas
companhias buscam terceirizar a
pintura, “mas quando o mercado se
torna maduro, a primeira benfeito-
ria é a aquisicdo de uma cabine de
pintura para internalizar o processo
e baixar custos”. A companhia espe-
ra que até o final de 2015 as cabines
de pintura representem ao menos
15% do faturamento anual e se tor-
nem o carro-chefe a partir de 2016.
A previsdo para 2015 da Equilam,

Foto: Devilbiss

em relacdo ao ano anterior, é de
expressiva reducdo de faturamen-
to. Visando minimizar este défi-
cit, a companhia se reestruturou,
buscando um aumento no escopo
do servico de laboratério, maior
expansdao de mercado com a busca
de novos clientes. Para Nelson Rojo,
engenheiro metallurgico e diretor
da empresa, a grande demanda do
mercado tem relacdo com equipa-
mentos e servi¢os de ensaios de cor-
rosdo e envelhecimento acelerado,
como ensaio ciclico - atendendo
todas as normas automotivas —, cli-
matico, SO,, UV, salt spray, batida
de pedra. “Com certeza, o grande
consumidor nesta area é o setor

automotivo, incluindo toda sua ca-
deia produtiva, como fabricantes
de autopecas, vidros, metallrgicas.
Este é, sem duvida, nosso grande
mercado. Ademais, notamos grande
crescimento na busca de melhoria
dos processos de acabamento em
outros segmentos, tais como a in-
dustria eletroeletronica, com gran-
de necessidade na linha de camaras
climaticas; eletrodomésticos — linha
branca —, acrescentando grande re-
forco para o segmento de analise de
corrosdo; como também, fabrican-
tes de moveis, sempre com a fina-
lidade de garantir maior qualidade
de seu produto final”, analisa.

As previsdes ndo sdo muitos confi-
aveis no setor, hd muita incerteza
quanto aos meios de financiamento
e a evolucdo da economia no setor
de bens de capital, é o que afirma
Mauro Mafra de Moraes, geren-
te comercial da Euroimpianti SRL.
“Em termos de nosso desempenho,
temos impressao que ocorrerao in-
vestimentos por parte de alguns
segmentos, mas muito focados e
buscando precos mais competiti-
vos”, afirma. Em razdo das ques-

Nivaldo, da Falcare: Pelo que tudo
indica, a partir do segundo semestre de
2016 os setores automotivo, maquinas
agricolas e caminhdes irdo impulsionar
o mercado e poderdo ter mais
investimentos
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Bertoli, da Croma: fabricantes de
equipamentos tém buscado inserir
tecnologias que deem maior grau
de automacgao, aumentando a
produtividade e diminuindo custos
operacionais

Fatturi, da Powdertech: estamos
investindo em contatos com empresas
de pequeno porte, com projetos mais
simples, fabricados e instalados em
menor prazo, com menor capital de
investimento



H4 mais de 20 anos, comecamos nossa jornada para fornecer o que

existe de mais eficiente e confidvel em termos de produtos e servicos
quimicos. Ao longo dessa trajetéria, buscamos aperfeicoar a qualidade
e eficiéncia no desenvolvimento de produtos e processos quimicos.

Prova do comprometimento com a exceléncia é a nossa certificacao
1SO 9001:2008. £ j3 estamos em busca da ISO 14000.

O nosso cliente tem a sua disposicdo os servicos de desenvolvimento
de produto e processos, auxilio na manutencdo dos parametros,
treinamento dos funcionéarios e inspecoes constantes para otimizagao,
qualidade e seguranga do controle do processo.

Kuality Produtos Quimicos Ltda.

Rua Jornal O Saltense, 87

Parque Julio Ustrito | Salto | SP | 13323-746

Tel.: 11 4602.3473 | 4028.7144 | 11 98152.5954

vendas@kualityquimica.com.br
www.kualityquimica.com.br

KLiNTEX

Alta tecnologia aliada a preservacao
do meio ambiente

\LHER 001 * Nanotex ZR16*
aplicada ao (nova geragéo)
Tratamento de aplicado a
superficies multi-metais nas
mesmas condigoes
operacionais.

= e Aco Carbono
Aquafil e Aluminio

e Galvanizado

KlinTex |

INSUMOS INDUSTRIAIS LTDA

Telefone: 51 3406.0100
klintex@klintex.com.br

www.klintex.com.br
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Quem entende, busca Kuality.

kuality

PRODUTOS QUIMICOS

Linha completa para diversas aplicacoes
em tratamentos de superficie

MODERNIZE SUA LINHA DE PRE-TRATAMENTO

Apresentamos tecnologia de Ultima geracao

ADESILAN®

NANOTECNOLOGIA A FRENTE DO SEU TEMPO

+ Ecologicamente correto;

+ Menor nimero de estagios;
+ Menor consumo de dgua;

- Reducao de custos (sem refinador e passivador), menor concentracao de uso;
- Redugao nos custos com energia (ndo requer aquecimento);
+ Menor efluente para tratamento posterior, nao forma lama;

- Isento de metais pesados e fésforo;

- Montagem simples, facil aplicacao e controle;

- Maior penetragdo em chapa sobreposta;

+ Multimetal (ago carbono, aluminio, galvanizado);

+ Pode ser aplicado em plasticos em geral e vidro;

- Tecnologia versétil.

§

SGS

e DEMILBIOD

vendas 11 3017.5420 EQUIPAMENTOS PARA PINTURA

CASCADIUM

Equipamento para
pintura elestrostatica pé

Compacto e com ajuste preciso,
equipamento para aplicagao de p6
com alta tens&o gerada na pistola.
¢ 1 e 2 estagios

* maior produtividade

* facilidade na pintura

e tinta convencional e metalica

VECIOR

Equipamento para
pintura eletrostatica liquida

o

Ultima geragdo em equipamento para pintura
eletrostética liquida.

e duréavel, 6timo custo beneficio

¢ excelente atomizagao, melhor acabamento

e economia de tinta
¢ manutencao reduzida
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tdes macroecondmicas, as principais
demandas lembradas pelo profis-
sional estdo no oferecimento de
equipamentos que consumam me-
nos energia elétrica e combustivel
— gas — no processo, além de melhor
produtividade com o acréscimo de
uma maior parcela de automacao.
“0O cenério brasileiro, que é a loco-
motiva da América do Sul, é muito
ruim para nosso setor de revesti-
mentos para a industria automobi-
listica, devido a incompeténcia do
governo atual, e o momento é de
enxugar custos no que for possi-
vel, mantendo nossos profissionais,
para passarmos por este periodo
e continuarmos atendendo o mer-
cado da América do Sul da melhor
forma” continua Francisco Benite,
diretor geral da Magni América do
Sul. E os setores que mais deman-
dardo servicos de pintura para os
proximos dois anos no pais serdo os
de energia edlica e outras energias
alternativas, agronegécio e petro-
leo, sendo que todos demandarao
qualidade e vida util longa dos
componentes.

“Neste momento em que estamos
passando, as empresas, principal-
mente as automotivas, estdo fa-
zendo alguns reparos e adequacgdes
nos atuais sistemas, sempre levando
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em consideracdo o investimento ex-
tremamente cauteloso. Pelo que
tudo indica, a partir do segundo
semestre de 2016 os setores auto-
motivo, maquinas agricolas e cami-
nhoes irdo impulsionar o mercado
e poderdo ter mais investimentos”,
assegura Nivaldo Falcare, presiden-
te da Falcare.

O diretor comercial da Powdertech,
Nelson Fatturi, mantém uma visdo
mais otimista sobre os negdécios do
setor. A area de assisténcia técnica
e pequenos reparos em equipa-
mentos usados — adaptac¢des — teve
uma alta consideravel no primeiro
semestre. A Powdertech estd inves-
tindo em contatos com empresas
de pequeno porte, que possibilitam
projetos menores e mais simples,
em que a fabricacdo dos equipa-
mentos e instalacdo sdo feitas em
menor prazo, exigindo um capital
menor do investidor. Assim, se tor-
na mais facil, segundo o diretor,
conseguir 0s recursos necessarios e
ainda é possivel recorrer aos finan-
ciamentos.

“O mercado tem demonstrado seu
grande interesse em produtos de
facil aplicacdo. Podemos observar
isso no setor da construcdo civil.
Empreendimentos sdo levantados
em pouquissimo tempo, e a fase do

acabamento, que antes costumava
ser demorada, estd ajudando a di-
minuir o prazo de entrega. Isso é
possivel pelo grande investimento
em tecnologia e processos que as
empresas de tratamento e pintura
de perfis de aluminio fizeram nos
ultimos anos. Hoje, a qualidade e
resisténcia da pintura dos produtos
oferecidos permite a facilidade da
sua aplicacdo, eliminando o retra-
balho de pintura”, afirma. “Para os
préximos anos a demanda do setor
de construcdo civil deverd continu-
ar nos nossos equipamentos, mas
qualquer setor que visar diminuir
custos, ou entregar um produto que
possua na aparéncia final uma alta
qualidade podera despertar o inte-
resse pela pintura a pé. O processo
de pintura a p6 comparado ao da
pintura liquida dispdem de muitas
vantagens, por isso hd o aumento
na sua procura”, continua.

Marcelo Castro, diretor comercial,
e Alexandre Rodrigues, da area de
engenharia de aplicacdo, ambos
da Kuality, também sdo otimistas.
“Acreditamos que o segmento volte
a crescer neste segundo semestre e
os clientes irdo buscar equipamen-

Rodrigues, da Kuality: os
produtos tendem a ser mais
ecologicamente corretos, com
melhor desempenho e controle
de processo, e diminuindo o
excesso de mao de obra



tos de maior rendimento, gerando
mais economia em seus processos”,
afirma Castro. J& Rodrigues pontua
que o setor passa por um momento
dificil, mas a companhia estd bus-
cando criar condicbes para atender
os clientes, que estdo buscando por
alternativas para melhorar seu de-
sempenho econémico melhorando
a qualidade dos produtos.

Sobre as demandas, Castro afirma
que estdo voltadas para equipa-
mentos automaticos, com pouca
mao de obra; equipamentos com
baixo custo de manutencdo e que
deem confiabilidade aos processos.
“Os setores que mais irdo demandar
equipamentos e servicos de pintura
sdo metal mecanico, madeira e au-
tomobilistico”, afirma.

Quando se fala em tecnologia de
lamelas de zinco, Robinson Bitten-
court Lara, gerente para a América
do Sul da Dérken MKS, acredita que
os melhores equipamentos continu-
am sendo fabricados na Europa, o
que muitas vezes significa investi-
mentos altos devido a carga de im-
postos na importacdo. “Temos tra-
balhado para nacionalizar alguns
equipamentos e dar a melhor op¢ao
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aos nossos aplicadores, assim reduz-
se o investimento. A escolha de um
bom equipamento tem um grande
impacto na produtividade e quali-
dade do aplicador e isso o permitird
ou ndo trabalhar com custos com-
petitivos”, explica. “Neste ano e
no préximo, pretendemos trabalhar
com fabricantes nacionais para de-
senvolver equipamentos de ponta
e dar alternativas de excelente qua-
lidade e produtividade, porém com

ESPECIAL

investimentos menores”, continua.
Este ano a situa¢do estd muito com-
prometida com a recessao geral do
mercado, principalmente na darea
automotiva, segundo Luiz Hum-
berto Camara Melo, vice-presiden-
te do Grupo Powercoat. “Estamos
trabalhando com nossos clientes e
mantendo a parceria, trabalhando
naquilo que podemos agregar em
beneficio de redu¢des de custos”,
afirma.

Palaro, da Deltec: é certeza que
essa turbuléncia sera superada em
breve e principalmente a industria
de maquinas e equipamentos
voltard a crescer a taxas anuais
satisfatorias

Benite, da Magni: os setores que
mais demandarao servicos de
pintura para os préximos dois anos
sdo o de energia edlica e outras
energias alternativas, agronegécio
e petréleo

Bittencourt Lara, da Dérken:
temos trabalhado para
nacionalizar alguns equipamentos
e dar a melhor op¢éo aos

nossos aplicadores, reduzindo o
investimento
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MAIS TENDENCIAS

A relagdo entre o setor de tra-
tamento de superficie e o meio
ambiente continua sendo uma das
principais pautas quando se fala em
tendéncias. Entre os que lembram
a questdo estd Bombonati, da Ato-
tech, que afirma que a conservacgao
da 4gua e energia sdo assuntos
considerados had muitos anos. No
entanto, os atuais problemas hi-
dricos vistos no pais nos ultimos
tempos, tornaram tal conservagdo
algo obrigatorio e ndo apenas uma
opg¢do. E neste sentido, a Atotech
do Brasil trabalha com tratamento
de overspray de cabines de pintura
a base d'agua; sistemas sustentaveis
de remocéo de tintas; desengraxan-
tes de ultima gera¢do, com longa
vida, baixa temperatura de traba-
lho e livre de compostos CMR.

“A tendéncia é produzir equipa-
mentos com o minimo necessario de
consumo tanto de energia quanto
de 4gua. Por exemplo, cresce a com-
pra mundial de cabinas de pintura
com sistema de reten¢do de overs-
pray a seco. Assim, nao € necessario
tratar a agua, ja que nao existe o
consumo. Nos pré-tratamentos, a
recuperacdo de agua é quase que
total em alguns casos”, continua
Nivaldo Falcare, da Falcare.

O menor consumo de gas, energia
elétrica e, principalmente, agua por
parte dos equipamentos também
é ressaltado por Melo, do Grupo
Powercoat. J& na Estacdo de Trata-
mento de Efluentes (ETE), deve-se
trabalhar cada vez mais com siste-
mas acoplados de Unidade Recicla-
dora de Agua (URA), reaproveitan-
do mais de 90% da agua.

“Um equipamento que possibilita o
reaproveitamento ou que prolonga
o tempo de utilizagdo no processo
é a grande tendéncia deste setor”,
continua Fatturi, da Powdertech.
No tratamento de efluentes, as em-
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presas especializadas em produtos
quimicos ja disponibilizam férmulas
que utilizam cada vez menos com-
ponentes agressivos, e que exigem
um processo de descarte mais sim-
plificado. Inclusive, a terceirizagdo
do tratamento do efluente esta sen-
do feita, diminuindo o investimento
e responsabilidade das empresas.

Outro termo diretamente ligado
a ideia de tendéncia é a produ-
tividade. Para Fortes, da Carlisle
Fluid Technologies, a produtividade
e economia de tinta estdo dentro
do que se espera para o setor.
“Equipamentos que ajudem a redu-
zir o tempo de pintura, bem como
reduzam o consumo de tinta e sol-
vente estdo cada vez mais fazendo
parte do dia a dia dos pintores em
todos os segmentos”, afirma. Outra
questao ressaltada é a flexibilidade
de uso dos equipamentos em um
cendrio onde as tintas a base agua
comecam, cada vez mais, a dividir
espaco com as de base de solvente.
“As empresas fabricantes de equi-
pamentos tém buscado inserir
tecnologias que deem maior grau
de automagdo aos equipamentos,
aumentando sua produtividade e
diminuindo custos operacionais”,
continua Bertoli, da Croma Revesti-
mentos Técnicos. “Ainda que os sis-
temas de tratamentos de efluentes
atuais tenham evoluido bastante,
ha uma busca no sentido de obter
processos mais eficientes, principal-

mente no sentido de minimizar os
consumos de agua, resultando em

maior economia nos tratamentos
dos efluentes”, ressalta.

Castro, da Kuality, também acredita
que as tendéncias se encontram
em equipamentos automaticos, e
que usem o minimo de mao de
obra possivel. No tratamento de
efluentes, a atividade tende a se
tornar mais simples, pois os pro-
dutos utilizados nas linhas j& séo
mais ecologicamente corretos, e os
equipamentos tém uma maior taxa
de transferéncia, gerando menos
residuos para tratamento. “Os pro-
dutos tendem a ser mais ecologi-
camente corretos, ou seja, menos
agressivos ao meio ambiente, com
melhor desempenho e controle de
processo, diminuindo o excesso de
mao de obra, trazendo tranquilida-
de ao usuario”, continua Rodrigues,
também da Kuality.

Arruda, da ABB, tem observado
uma forte tendéncia na utilizacdo
de robdés em linha de pintura, em
especial nos processos de tratamen-
to de superficie com a aplica¢do de
CO,, um processo livre de efluentes.
Na pintura, estdo utilizando apli-
cadores do tipo sino, reduzindo o
descarte de tinta. “Com estes avan-
¢os as unidades de tratamentos de
efluentes tendem a ser mais com-
pactas devido a reducdo de con-
sumo de insumos e a eficiéncia do
processo”, analisa.

O maior controle de aplicacdo das
linhas também parece a tonica das
tendéncias do segmento. Segun-
do Camila, da Cetec, a companhia

Foto: EG 2P



aposta na alta tecnologia eviden-
ciando os sistemas de controle inte-
grado e na personalizacdo dos sis-
temas e equipamentos de pintura,
algo que ja vem gerando mudancas
nos produtos.

“Em uma rapida analise, no tocante
a equipamentos de pintura indus-
trial de uma maneira geral, diria
que a tinta em p6 deva crescer em
um ritmo menor que até entao. No
tocante a equipamentos de aplica-
¢do de pintura a pd, a tendéncia é
que tenhamos cada vez mais con-
juntos de aplicacdo que proporcio-
nem maior controle do processo
de e coleta de pé de forma a nos
proporcionar um rendimento cada
vez maior”, continua Bucher, da
EG-2P. Em relagdo aos efluentes, o
profissional acredita que o controle
no descarte das empresas tende a
ser mais efetivo. “Somado a isto,
uma consciéncia dos fabricantes e,
principalmente, dos consumidores
do produto, devem forcar cada vez
mais a protecdo do meio ambiente.
Sendo assim, deveremos ter um au-
mento de custo nos produtos, em
fun¢do do tratamento de efluentes
e gases. Neste tocante, sistemas de
pintura a po, além de levar vanta-
gem, devem ser olhados de maneira
mais positiva, pois ndo geram resi-
duos e gases e ndo necessitam de
agua em suas cabinas”, analisa.
Para Benite, da Magni América do
Sul, em relacdo a revestimentos de
seguranca, a sua aplicacdo deve
caminhar sempre para a automagao
das linhas de aplicacdo sem a inter-
feréncia do operador, garantindo a
repetitividade e qualidade do pro-
cesso especificado.

J4 a Erzinger considera a “Internet
das Coisas” como uma forte ten-
déncia em equipamentos de pintu-
ra. O termo diz respeito a uma re-
volucdo tecnoldgica que tem como
objetivo conectar os itens usados do
dia a dia a internet e a dispositivos,
como computadores e smartpho-

nes. A prépria companhia atende
seus clientes com o fornecimento de
linhas de pré-tratamento e pintura
dotadas de sistemas supervisorios,
switches de rede, médulos de comu-
nicacdo e aquisi¢cdo, dentre outras
ferramentas para acompanhamen-
to em tempo real dos dados de pro-
dutividade e eficiéncia dos proces-
sos de pintura. “Neste sentido, sis-
temas que simplifiqguem a operacéo
e reduzam o tempo de manutencao
de equipamentos estdo sendo mais
procurados a cada desenvolvimen-
to, simplificando as infraestruturas
de cabeamento e comunicacdo en-
tre os componentes de uma linha
de pintura”, afirma Thum. A redu-
¢do da geracdo de carbono é outro
ponto lembrado pelo profissional,
assim como aumentar a eficién-
cia e substituir combustivel foéssil
por fonte abundante e renovavel.
“Com relagdo aos revestimentos, a
eliminacdo dos metalicos por reves-
timentos organicos, ceramicos ou
organometalicos, é uma tendéncia;
e, com isso, sdo gerados nos efluen-
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tes menor impacto ambiental”, afir-
ma. E continua: "A concep¢do de
produtos e equipamentos ndo esta
mais visando apenas o aumento da
produtividade, existe hoje a obriga-
¢do de pensar em tecnologias que
evitem o desperdicio e que gerem
menos residuos. Estes dois Ultimos
fatores séo despesas que pesam no
valor final dos produtos e por muito
tempo ndo eram contabilizadas ou,
pelo menos, ndo eram levadas a
sério pelas empresas; mas hoje sdo
cruciais para formacdo dos precos
dos equipamentos e consequente-
mente, competitividade, no merca-
do”, ressalta.

As empresas que utilizam a pintura
como acabamento final e, principal-
mente as montadoras, estdo traba-
Ihando com foco no desenvolvimen-
to de seus métodos de ensaio, com
a finalidade de buscar resultados
mais proximos do ataque corrosivo

ESPECIAL

que a peca sofrera durante sua vida
util, com o intuito de minimiza-los,
é o que nota Rojo, da Equilam. “As-
sim, sdo considerados fatores como
variacdes de umidade, temperatura,
irradiacdo solar, UVA, UVB e ata-
ques quimicos — acdo do cloreto de
sédio, chuva 4cida, acido acético,
entre outros”. Os ensaios pertinen-
tes para avaliacdo destes agentes ja
fazem parte de rotina diaria, segun-
do Rojo. E a grande tendéncia da
atualidade é o aprimoramento dos
processos de poés-pintura, em funcdo
da crescente procura por ensaios de
intemperismo acelerado (irradiacdo
UV), e deste ensaio combinado com
os de corrosdo (salt spray ou prohi-
sion).

“Se, na nossa analise, olharmos para
um horizonte um pouco além deste
ano e de 2016, ndo temos duvidas
de que nosso mercado voltard a de-
mandar novas instalacdes de pintu-
ra, cada vez mais completas e com-
plexas, com a utilizacdo de avanca-
da tecnologia disponivel, fortemen-
te visando a economia de energia,
a protecdo do meio ambiente e
a automacdo dos processos. O as-
sunto do cuidado com os efluentes
industriais gerados pelas instalagdes
de pintura e tratamento de super-
ficie sera uma tendéncia a ser cada
vez mais importante. E preciso que
0s novos projetos dediquem muita
criatividade na economia e no redso
da agua, empreguem novas ideias
de engenharia para simplificar os
processos de tratamento e desen-
volvam sistemas que utilizem cada
vez menos reagentes e energia.
Acabou-se o tempo em que o pro-
blema do tratamento dos efluentes
era relegado a um segundo plano e
as empresas tratavam esse assunto
com muito pouca aten¢do. Em um
futuro muito préximo, as solugdes
terdo que ser integradas e criativas
para atender as exigéncias legais e
ambientais cada vez maiores”, resu-
me Palaro, da Deltec Equipamentos
Industriais.
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LANCAMENTOS

Para atender a demanda de seus clientes, em constante busca por mais eficiéncia e novas tecnologias, as companhias

continuam investindo em novos equipamentos e servicos para pinturas e pré-tratamentos.

ATOTECH: lancard em breve e mundialmente um sis-
tema de monitoramento de tratamentos de overspray
a distancia, em que serd possivel verificar todos os
parametros das dosagens e leituras do efluente, produ-
zindo informacdes que permitirdo a equipe de campo
da companhia antecipar corre¢des, otimizando os re-
sultados do tratamento.

ABB: buscando facilitar a integracdo entre operador e
robd, da forma mais intuitiva possivel, lancou em 2015
o Simplified Robot Programming (SRP), um equipa-
mento que visa reduzir o tempo e a complexidade dos
programas dos robos de pintura. Com ele, o operador
ndo precisa da utilizacdo da unidade de programacao
do robd, mas sim de uma pistola que tem como obje-
tivo replicar os movimentos do operador para o robo.
Uma unidade para demonstracdo chegard em breve
ao pais.

CARLISLE FLUID TECHNOLOGIES: langou em 2015 o
misturador-dosador automatico GeMs que permite rea-
lizar eletronicamente a mistura de tinta e é catalisador
nas relagdes de 1:1 até 100:1, podendo ser usado com
até cinco cores ao mesmo tempo. O equipamento ain-
da realiza ciclo automatico de limpeza e trabalha com
duas pistolas, simultaneamente. O outro lancamento é
a pistola eletrostatica RansFlex, novo aplicador eletros-
tatico com atomizacdo a ar e alimentac¢do por gerador
interno (turbina). Projetado pensando no operador,
incorpora no punho melhorias na firmeza e manuseio
aliado a um menor peso e maior equilibrio, reduzindo
a fadiga do operador.

CETEC: atualizou todos os equipamentos eletrostaticos
a po6 e lancou um modelo de venda que possibilita a
personaliza¢cdo do produto pelo cliente.

CIBRAFI: estd comecando os estudos sobre cabines de
pintura automotiva com pressdo positiva, insuflamento
pelo teto e exaustdo pelo chao, buscando proporcionar
ao pintor o melhor acabamento da superficie onde sera
aplicada a tinta. O projeto deve demandar de quatro a
seis meses de estudo.

CROMA REVESTIMENTOS TECNICOS: investiu recente-
mente em um moderno equipamento de pintura ele-
trostatica a pd, um sistema de gerenciamento de troca
de cores totalmente automatizado, com rapidas trocas,
diminuindo significativamente os tempos de set-ups
desta operacdo. Também investiu em uma instalagdo
de pintura liquida.
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DELTEC: as estufas, sejam para secagem das pecas ou
para a cura das tintas, estdo sendo projetadas para tra-
balhar com o minimo consumo de gas ou eletricidade.

EG-2P: lancou a nova bomba dosadora de pé Optispray
ap01, que, com a sua concepg¢do “smart inline Techno-
logy”, usa um Unico canal de p6 e melhora a eficiéncia
de transferéncia durante qualquer aplicagdo com uma
reducdo de po de até 15%.

EQUILAM: lancou a accT, camara de corrosdo ciclica
que trabalha com sistema automatizado e permite a
programacao intercalada dos modos salt spray, tempe-
ratura e umidade controlada, ar de secagem, umidade
saturada e spray, realizando todo o ensaio sem a inter-
vencdo humana, evitando a movimentacdo das amos-
tras e a interferéncia nos resultados de testes.

ERZINGER: langou a primeira linha de pintura de perfis
na vertical desenvolvida e fabricada no Brasil, ideal
para empresas do segmento de perfis de aluminio. Pos-
sibilita a automatiza¢do da linha, economia de energia
e troca rapida de cor. Atende processos de pintura de
perfis em dimensdes e materiais diversos, permitindo a
reducao e flexibilizacdo de layout.

EUROIMPIANTI: lancou em 2015 a linha de pintura de
perfis de aluminio vertical (euro Vertical). Até o fim do
ano, duas linhas do tipo serdo montadas no pais.

FALCARE: lancou o sistema de transportador para o
pré-tratamento e e-coat J Flex. O sistema é um trans-
portador que pode fazer o giro dos carros dentro dos
tanques, ou como péndulo, ou com a carroceria a 45°.
As cabinas de pintura a seco foram atualizadas e nao
necessitam de pé de cdlcio para aderir ao overspray
das tintas.

KUALITY: a empresa FEX Finishing Experts, distribuido-
ra autorizada da empresa Wagner no Brasil e parceira
da Kuality, estd trazendo o Aquacoat, equipamento
para pintura eletrostatica de tinta a base d’agua, que
gera economia de até 50% no consumo de tinta.

MAGNI AMERICA DO SUL: novos produtos serdo lanca-
dos e especificados por montadoras mundiais, substi-
tuindo os sistemas convencionais de e-coat. l
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Axalta moderniza centro de Metal Coat contrata
treinamento em Guarulhos, SP novo profissional

A Axalta Coating Systems, companhia que fornece revestimentos liquidos e em po, pa ra atual’ com
reinaugurou em agosto o Centro de Repintura Automotiva (CRA) em sua fabrica .

localizada em Guarulhos, SP. O intuito de tornar o local uma oficina-modelo para gerenaamento de
o aperfeicoamento em repintura automotiva dos colaboradores e profissionais do negécios
mercado.

O centro de treinamento tem

salas para treinamentos teo-

ricos e conta com maior area

para preparagao de produtos,

espaco para aplicacdo da tinta

em pecas de médio e grande

porte, uma cabine especial de

secagem, além do laboratério

de cores, onde todas as co-

res sao testadas, misturadas

e aplicadas em amostra, em

cabines especiais de teste de

cor. Ha ainda a parte de trei- Centro de Repintura Automotiva da Axalta
namento de microrreparos. Coating Systems é reinaugurado como oficina-

modelo para o aperfeicoamento em repintura profissional com mais de 27 anos

automotiva de profissionais do mercado de experiéncia em tratamentos de
superficie, para atuar com o geren-

ciamento de negdcios.

A Metal Coat acaba de anunciar a
contratacdo de Marcelo Nascimento,

No local, os clientes de pintura
original e de repintura serdo
atendidos e poderdo aperfeicoar todos os aspectos do seu negdcio, com destaque
para as melhores técnicas de trabalho a partir da utilizacdo dos produtos oferecidos
pela marca. Por meio de treinamentos, os funcionarios serdo atualizados em relagéo
as novidades do mercado e através do desenvolvimento de produtos, servindo de
suporte a area de laboratério.

A organizacao e estrutura do novo centro permite que aconteca até dois treinamen-
tos simultaneos, cada um com cerca de oito a 12 pessoas.

Além dos treinamentos sobre a correta utilizagdo das linhas de produto Duxone,
Imron, Standox e Standoblue, havera modulos relacionados a gestdao adequada de
uma oficina, como técnicas de vendas e de merchandising.

Nascimento conta com vasta expe-
riéncia no segmento de aplicacédo e
gestdo comercial. Engenheiro quimi-
co por formacdo e especializado em
marketing e gestdo, ele une duas
vertentes importantes para atuar no
segmento, o lado técnico e a gestao
de negdcios.

Mais informacoes pelo
Mais informagaes pelo Tel.: 0800 019 40 30 Tel.: 11 9 5033.1333

sac.guarulhos@axaltacs.com marcelo@metalcoat.com.br

SCientech MAIS DE 20 ANOS TRAZENDO SOLUGOES PARA TRATAMENTO
Equipamentos ERFICIE, EFLUENTES E REUSO DE AGUA

“» Sistemas manuais e automaticos para
Galvanoplastia, Cromacéo, Anodizagéo,
Fosfatizagao, Nanotecnologia, entre
outras;

e Sistemas de Exaustéo e Lavadores de
Gases;

"“»Sistemas de Tratamento de Efluentes
(Fisico-Quimico e Bioldgico),
“»Unidades de Reciclagem de Agua,

" Unidades Deionizadoras, Separadores de
Agua e Oleo, Filtros, Tanques em Plastico
(PPPEAD, PVC, PRFV, etc.);

11 2542.3300 | comercial@scientech.com.br Av. Paranagud, 66 | Ermelino Matarazzo | Sao Paulo | SP
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Ecopaint RoDip é aposta do
Grupo Dirr para o Brasil

Com mais de 10 milhdes de carrocerias de automoéveis pintadas no mundo a cada
ano com a ajuda da tecnologia Ecopaint RoDip, é seguro afirmar que no mercado
nacional a aposta do Grupo Durr também recai sobre o produto. A tecnologia de
revestimento por imersdo rotativa, além de demandar baixa manutencdo, pode
representar economia de até 16% a cada unidade produzida, segundo a empresa,
garantindo revestimento por igual de superficies internas e externas no pré-
tratamento e na imersdo em si.

Como explica a empresa, uma rota¢do de 360° dentro de tanques menores também
garante a melhor prote¢do possivel contra corrosdo por meio de um processo
otimizado de imersdo, enchimento e drenagem. Quanto menor o tanque, menor a
area da instalacdo e menor utilizacdo de material e energia.

As perspectivas para o ano de 2015 é que o Grupo Durr feche o periodo com um
faturamento mundial entre € 3,4 e € 3,5 bilhdes.

Mais informacoes pelo Tel.: 11 5633.3668
paulo@durr.com.br

PROFISSIONAL PROCURA

ESTAGIO NA AREA DE QUIMICA
Estudante do 6° semestre do curso de quimica da Universidade de Mogi das Cruzes (UMC)
busca oportunidade para estagiar na area. Técnica também em quimica pelo Centro Educacional
Técnico Suzanense (CETES), a candidata trabalha atualmente como auxiliar de escritério.

Profissional procura: 01.2015

Mais informacgédes: B8 comunicagao,
11 3835.9417 ou b8 @b8comunicacao.com.br, citando o codigo.

Metalloys & Chemicals

A seguranca que 0
seu produto pede

Surface ) Pro

i

[

Confira alguns de nossos produtos!

Acido bérico Estanho

Acido crémico Golpanol

Cianeto de cobre Niquel

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

SP 11 4615 5158
RS 54 3223 0986
SC47 3241 6145

www.mcgroupnet.com.br | vendas@metalloys.com.br
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Diretores da Daibase visitam Bandeirantes e RMN
a 112 SF Expo, na China Consultoria firmam

Em busca de novas técnicas e materiais utilizados na fabricacdo de parceria

equipamentos de tratamento de superficie, além de parcerias comerciais, A Bandeirantes Unidade Galvanica e a RMN

Consultoria acabam de se unir em uma
A reconhecida feira foi sediada em Guangzhou, China, e impressionou parceria para oferecer servicos de gestdo

os diretores da companhia com a grande quantidade de expositores, ambiental e de qualidade aos clientes da
diversidade e oferta de acessorios. area de galvanoplastla

executivos da Daibase voaram para a China para participar da SF Expo.

O amplo uso de equipamentos de ultrassom para pré-limpeza antes do i ‘;f’" .
processo de desengraxe surpreendeu os executivos, bem como a facilidade

e disponibilidade de materiais e matéria-prima especiais a baixo custo.

A companhia esta avaliando trazer ao Brasil técnicas e equipamentos

periféricos de linhas galvanicas vistas na feira.

Celso Yamamoto, diretor

comercial, participa da '
Mauricio Penteado, diretor da
Bandeirantes, e Rosa Maria Nakabayashi,
diretora da RMN, celebram atuacao
conjunta para a gestdo ambiental e de
qualidade

feira em busca por novas
parcerias comerciais e

Al A s tecnologias
May 11-13,2015 =770 s

Mais informacoes pelo Mais informacaes pelo
Tel.: 11 3854.6236 Tel.: 11 2914.1799
contato@daibase.com.br diretoria@bandeirantesgalvanica.com.br

— 5 = = SEE

Equamentos para galvanoplastia e controle ambiental

Da i ba Se www.daibase.com.br

Base sodlida para o seu negdcio
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Falcare inaugura sede propria em Sao Paulo

Com o exponencial crescimento da equipe da Falcare nos ultimos anos, a companhia
decidiu ampliar seus escritérios. E no ultimo dia 31 de julho inaugurou uma sede
prépria da companhia, com 850 m? de area util.

Durante o coquetel, importantes clientes puderam conhecer o novo espaco. As
modernas e amplas instalacdes foram pensadas para melhor receber os clientes e
melhorar a qualidade do ambiente de trabalho.

“Mesmo nesta fase de crise pela qual o pais passa, apostamos nesta iniciativa, que é
uma conquista para noés, e acreditamos que ela nos trara um retorno importante”,

afirma Nivaldo Falcare, diretor técnico comercial da empresa. .
P Revista

Mais informacoes pelo Tel.: 11 4222.2660
nivaldo@falcare.com.br

Erzinger exporta linha de e-coat para a india

A Erzinger fornecera uma linha de e-coat para a filial da Perto, na india. Esta sera
a primeira linha de pintura por eletrodeposicdo, também conhecida como KTL ou
e-coat, exportada pela companhia. No Brasil, mais de 20 linhas como esta ja foram
instaladas pela empresa.

Segundo a Erzinger, o e-coat é uma das tecnologias de revestimento mais utilizadas
mundialmente pela indUstria automobilistica e de autopecas, além de ser aplicada
em larga escala no setor de transportes, em 6nibus e caminhdes, e implementos
agricolas.

Com o negécio fechado, a companhia da mais um passo para o fortalecimento e
expansdo da marca no mercado externo.

Da esq. para a dir.: Marlon
Griesang, representante
comercial da Erzinger RS;
Roberto Baur, diretor-
presidente da Perto India;
Philippe Thum, gerente
comercial da Erzinger; e
Marcos Guimaraes, diretor
industrial da Perto RS

comunicac@o
Mais informagcoes pelo Tel.: 47 2101.1391

: i www.b8comunicacao.com.br
erzinger@erzinger.com.br

b8comercial@b8comunicacao.com.br
b8@b8comunicacao.com.br
11 3835.9417 | 11 3832.8271




PONTO DE VISTA

Concorréncia: ameaca ou oportunidade?

Sidney Cohen

contato@pmenews.com.br
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que seria da empresa se ela

ndo tivesse concorréncia? A

competitividade entre em-
presas esta mais acentuada, e entender
a concorréncia de perto podera trazer
beneficios para sua organizacdo. A
ameaca da concorréncia pode se trans-
formar em grande oportunidade. Nes-
te contexto, dou algumas dicas sobre
como a concorréncia pode servir como

fonte de inspiracdo.

1. Fique atento aos pontos fracos de
seu concorrente: se eles represen-
tam os seus pontos fortes, vocé tem
grandes chances de surpreender o

mercado.

2. Faca o dever de casa: para entender
o concorrente, ndo serd preciso ir
muito longe. Geralmente as empre-
sas possuem um histérico informa-
tizado de oportunidades ganhas e
perdidas. Neste caso, serd possivel
mapear as informacdes importan-
tes como empresas vencedoras,
precos praticados, dentre outros.
Algumas elaboraram um ranking
das empresas que participaram das
oportunidades, com o objetivo de
pontuarem os fatores que contri-
buiram para o sucesso e fracasso.
Mensalmente o ranking deve ser
monitorado com o objetivo de se
chegar ao topo. Para isso, serd im-
portante converter erros em acer-
tos, de forma estratégica, transfor-
mando oportunidades em negdcio
fechado.

3.

Fontes externas: sdo muitas as fon-
tes, destaco o site do concorrente,
noticias, redes sociais (certifique-se
antes da veracidade da informacao)
e, principalmente, o seu cliente.
Estude o mercado, fique atento
aos casos de benchmarking, mode-
los de procedimentos adotados por
empresas que sao referéncias, mes-
mo que nao concorrentes, poderao

ser adaptadas em sua empresa.

Evite promessas: ndo caia na tenta-
¢do de se praticar o “precinho” e
“prazao”, muitas vezes estimulados
pela concorréncia. E preciso ter um
fluxo de caixa estavel para se prati-

car essas acoes.

Seu cliente merece atenc¢do: conhe-
¢ca profundamente o seu cliente
a ponto de atendé-lo 100%. Caso
contrério, ele ird bater na porta do

seu vizinho, seu concorrente.

Cliente oculto: bastante aplicado
para avaliar a qualidade, atendi-
mento e processos da propria em-
presa, vem sendo aplicado também
para entender melhor a concor-
réncia. E comum em pequenas em-
presas o proprio dono ser cliente
do seu concorrente para estuda-lo

melhor.

O cliente é o seu desejo, o concorrente

o seu rival. E preciso sempre buscar a

superacdo para surpreendé-los. ll



DELTA MKS

DELTA’ protects surfaces.

v"DOR

Um conto de dois parafusos

Apresentando DELTA-PROTEKT® KL 120 ... Basecoat escuro de flocos de
zinco com melhoria da resisténcia a corrosao.

Dois parafusos depois de 1080 horas de Salt Spray. O da direita é revestido com o
novo DELTA-PROTEKT® KL 120, amigdvel ambientalmente e revestimento resistente
que aumenta a vida util do fixador. E ideal para os mercados automotivo, industrial,
construcao, citando somente alguns. E um revestimento relativamente fino que fornece
tensdo de torque consistente e custo competitivo. Quando se trata de inovacoes em
revestimentos, procure o inovador. Procure por Dérken.

INOVACOES NO REVESTIMENTO

Temos uma gama de produtos para revestir e proteger contra corrosao os
componentes para todos os mercados. DELTA-MKS oferece trés tecnologias:

Flocos de Zinco: Galvanoplastia: KTL:
DELTA-PROTEKT®  DELTA-PROZINC®  DELTA-eLACK®
e DELTA®-SEAL

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




DESPLACANTE PARA ZAMAK

STRIPPERZ iR

NAO ATACA METAL BASE
TEMPERATURA DE TRABALHO: AMBIENTE A 60 GRAUS
UTILIZADO TAMBEM PARA ACO E LATAO

PROCESSO ECOLOGICO

Rua Macedonia, 135 - 07223-200 - Guarulhos - SP

MR PLATING Comércio de Produtos Quimicos Ltda. www.mrplating.com.br BRREA46 5051 | contato@mrplating.com.br
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