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Temos passado por vários 
apuros na indústria. O mer-
cado já sinalizava algo es-

tranho desde 2011. O Real era 
forte, nossa economia parecia ir 
muito bem. O Brasil aparecia como 
“a bola da vez” em toda a mídia 
internacional e parece que tudo 
isto nos cegou para uma série de 
eventos que ocorriam em paralelo, 
e não estou me referindo a toda a 
corrupção e incompetência admi-

nistrativa demonstrada por alguns 
de nossos políticos. Refiro-me à 
perda de investimentos de multi-
nacionais que podiam ter se con-
cretizado aqui, mas que acabaram 
indo para outros países, e também 
a perda de negócios para empre-
sas concorrentes ou mesmo o des-
locamento de produção de grupos 
internacionais, indo de unidade 
local para unidades estrangeiras.

Este foi o primeiro sinal de 
que algo não andava bem, além da 
política. Mas não nos atentamos às 
pequenas mensagens que recebí-
amos. Como pode uma economia 
seguir bem em um País que não 
está captando dinheiro externo e 
ao mesmo tempo consume produ-
tos importados?

Em um evento ouvi um pales-
trante do setor automotivo expli-
car que o Brasil podia utilizar o 
mercado interno para criar “massa 
crítica”, melhorando custos para 
se tornar competitivo para enfren-
tar o mercado externo. Foi dito que 
ficar somente focado no mercado 
interno seria insustentável a partir 
de um dado momento. Esta era, 
sem nenhuma dúvida, uma conclu-
são lógica!

Hoje, após amargar uma grande 
crise econômica e política, vive-

POR PARTE DA ABTS, FICA A AMBIÇÃO DE PARTICIPAR NO 
PROCESSO DE PREPARAÇÃO, ORIENTAÇÃO E DISCUSSÃO 

PARA TORNAR AS EMPRESAS DE NOSSO SETOR PRÓSPERAS 
E SUSTENTÁVEIS NO MAIS PROFUNDO SENTIDO DESTA 

PALAVRA. UM EXCELENTE 2017 PARA TODOS NÓS!

Douglas de Brito Bandeira
Diretor vice-secretário

vicesecretario@abts.org.br

mos um novo momento e precisa-
mos nos adequar continuamente, 
pois se o otimismo exagerado teve 
o seu custo, com certeza o pessi-
mismo extremo também terá o seu. 
Precisamos entender os pequenos 
sinais deste momento e nos prepa-
rar para uma nova realidade.

As previsões de crescimento 
do governo e da indústria ainda 
sofrem revisão, mas as oportuni-
dades estão começando a despon-
tar e é necessário que estejamos 
atentos para o momento de agir.

Segundo a indústria automo-
tiva, o ano de 2017 terá volume 
maior de fabricação que 2016 teve 
e novos projetos para desenvolver. 
Vários componentes locais estão 
em cotação novamente graças à 
desvalorização do Real. E também 
quase todos, de uma forma ou de 
outra, estão se ajustando às novas 
condições, e começando a buscar 
melhorias. Veja as novas tecnolo-
gias para geração de energia, por 
exemplo, a produção de geradores 
eólicos e a comercialização de 
painéis fotovoltaicos, todos per-
tencentes a mercados que estão 
em desenvolvimento.

Mais do que nunca quem faz a 
diferença desponta como perso-
nagem importante para o futuro, 
pois buscar a solução é mais im-
portante do que ficar olhando para 
o problema. O que traz a todos a 
necessidade de conhecermos a 
nós mesmos, a nosso mercado e 
aprender novas técnicas. Por parte 
da ABTS, fica a ambição de parti-
cipar no processo de preparação, 
orientação e discussão para tornar 
as empresas de nosso setor prós-
peras e sustentáveis no mais pro-
fundo sentido desta palavra. Um 
excelente 2017 para todos nós! 

http://abts.org.br/diretoria.asp
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Há mais de 20 anos, começamos nossa jornada para fornecer o 

que existe de mais eficiente e confiável em termos de produtos e 

serviços químicos. Ao longo dessa trajetória, buscamos aperfeiçoar 

a qualidade e eficiência no desenvolvimento de produtos e 

processos químicos.

Prova do comprometimento com a excelência é a nossa 

certificação ISO 9001:2008. E já estamos em busca da ISO 14000.

O nosso cliente tem a sua disposição os serviços de 

desenvolvimento de produto e processos, auxílio na manutenção 

dos parâmetros, treinamento dos funcionários e inspeções 

constantes para otimização, qualidade e segurança do controle do 

processo.

Kuality Produtos Químicos Ltda.
Rua Jornal O Saltense, 87
Parque Júlio Ustrito | Salto | SP | 13323-746
Tel.: 11 4602.3473 | 11 4028.7144 | 11 98637.0027 | 11 98152.5954

TECNOLOGIA ARROJADA E INOVADORA

• Ecologicamente correto;

• Menor número de estágios;

• Menor consumo de água;

• Redução de custos (sem refinador e passivador), 

menor concentração de uso;

• Redução nos custos com energia (não requer 

aquecimento);

• Isento de metais pesados e fósforo;

• Menor efluente para tratamento posterior, não 

forma lama;

• Montagem simples, fácil aplicação e controle;

• Maior penetração em chapa sobreposta;

• Multimetal (aço carbono, alumínio, galvanizado);

• Pode ser aplicado em plásticos em geral e vidro;

• Tecnologia versátil.

vendas@kualityquimica.com.br

www.kualityquimica.com.br

Linha completa para diversas aplicações em tratamentos de superfície, 
modernize sua linha de pré-tratamento

EXPRESSÃO MÁXIMA EM PRÉ-TRATAMENTO

ADESILAN®

Tecnologia com qualidade europeia e produzida no Brasil.

http://kualityquimica.com.br/


Na primeira edição de Tratamento de Superfície que circula em 

2017 trazemos uma mensagem da ABTS para todos os nossos lei-

tores. Na matéria especial, a diretoria da Associação comenta como 

estará o mercado durante o ano, as possíveis medidas para retomada 

dos negócios e como a própria ABTS irá atuar para fornecer respaldo 

para as empresas do setor neste o ano que inicia.

E se um ciclo começa agora, outro se encerra. A ABTS fechou 

2016 em clima de confraternização, em uma grande festa realizada 

em dezembro último. Contando com o importante patrocínio e apoio 

de diversas companhias, a comemoração reuniu mais de 300 convi-

dados para uma noite de muita animação. A cobertura do evento você 

lê nas próximas páginas.

A publicação segue em sua linha editorial técnica com matérias 

e artigos que mostram inovações em pesquisas e desenvolvimento 

para ampliar as possibilidades de tratamentos de superfície. Nas 

Notícias Empresariais, você fica sabendo sobre as últimas novidades 

das companhias do segmento.

Ainda nesta edição, Alberto Walendzus é o personagem de ‘Gran-

des Profissionais’ e conta a sua trajetória profissional, iniciada há 

50 anos.

Aproveito este editorial para desejar um excelente 2017 para todo 

o setor, com resiliência, foco em resultados e persistência. Faça de 

2017 o ano de retomada para o segmento!

Boa sorte e boa leitura!

NOVO ANO, 
NOVO MERCADO

• EDITORIAL •
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Diamante Líquido
O verniz cataforético MOLFIN tem elevada 
dureza e é um acabamento decorativo durável.
Com alta resistência a produtos químicos e 
transpiração, é um acabamento ideal para as 
aplicações mais desafiadoras.

A facilidade no seu uso e a possibilidade
de ser colorido o tornam um elemento
versátil para qualquer aplicação.

Visite www.coventya.com para detalhes 
ou digitalize o código abaixo para maiores 
informações.

COVENTYA...um fascínio duradouro

http://www.coventya.com/inicio/


Há 50 anos, quando fui contratado para trabalhar como auxiliar 
de laboratório, jamais poderia imaginar onde chegaria. O 
universo corporativo era muito distante para mim, pois 

passei a infância trabalhando com meus pais na lavoura e, mais 
tarde, em pequenos comércios de bairro. Fui contratado aos 14 anos 
pela Diversey, uma empresa multinacional americana de produtos 
químicos para fins industriais, que tinha como clientes algumas 
das principais montadoras do País, indústrias siderúrgicas, 
indústrias de latas de alumínio, indústrias alimentícias, hotéis e 
restaurantes. 

Desde o princípio assumi com muita seriedade e responsa-
bilidade as minhas atividades, e em poucos meses estava fa-
zendo titulações, coletava e analisava amostras para controle 
de processo e participava de toda a rotina do laboratório. Foi 
este trabalho que me motivou a direcionar meus estudos 
para a área de química. 

Nos primeiros anos, o desenvolvimento de produtos era 
extremamente trabalhoso, os processos eram demorados 
e complicados. Além de precisarmos fazer as análises 
sem os equipamentos modernos existentes na atualida-
de, tínhamos que registrar tudo em papel, a mão, com 
cópias feitas com carbono. 

8 • Tratamento de Superfície 200

Grandes Profissionais

TRAJETÓRIA PROFISSIONAL 
TRADUZIDA EM PAIXÃO E 
DEDICAÇÃO

A química moldou o homem que 

sou. A disciplina é um ponto 

importantíssimo para quem quer 

ter sucesso nessa área, e acabei 

levando isso para todos os âmbitos 

da minha vida. Posso afirmar que 

com esforço e determinação é possível 

conquistar o que quiser.

ALBERTO WALENDZUS
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Sempre me interessei e participei da implantação 
de processos nos clientes, que implicava em semanas 
de trabalho. Muitas vezes, virávamos noites para que 
tudo funcionasse da forma apropriada e para que não 
houvesse qualquer prejuízo para os clientes. 

FAZENDO PARTE DA HISTÓRIA

Nos anos 1970 houve um grande crescimento das 
indústrias no Brasil, o que gerou uma grande demanda 
por produtos de tratamento de superfícies metálicas. 
Após alguns anos passei, então, a me dedicar princi-
palmente a essa área, sob a liderança de Elias Motta, 
profissional extremamente técnico e profundo conhe-
cedor de produtos químicos para os mais diversos fins. 

Enfrentamos, nos anos 1980, muitas restrições às 
importações de insumos para fabricação de produtos. 
O trabalho de busca por alternativas locais, sem a 
existência da internet e de todos os recursos da atua-
lidade, demandava muita pesquisa e esforço de todos 
os envolvidos. Se por um lado havia muita demora na 
conclusão dos processos, por outro erámos obrigados 
a testar mais alternativas, o que resultava em mais 
aprendizagem prática. Sofremos também forte pressão 
nos anos de inflação e congelamento de preços, du-
rante os quais fazia-se necessário encontrar meios de 
reduzir custos sem perder a qualidade dos produtos. 

Durante esse período, tive muito suporte de Wladi-
mir Bibikoff, grande especialista da área de tratamento 
de superfícies metálicas, que se tornou um executivo 
corporativo de alto nível. Tinha muita experiência in-
ternacional e acompanhava de perto todo o trabalho de 
desenvolvimento que fazíamos, ajudando a encontrar 
alternativas e dando sugestões para os processos. Ao 
mesmo tempo em que me envolvia cada vez mais na 
prática do desenvolvimento de produtos e na implan-
tação de processos em campo, concluí o bacharelado 
em Química, que me dava base teórica para seguir em 
frente.

Com o crescimento progressivo das vendas, em 
1989 foi criada pela Diversey uma nova empresa es-
pecífica para produtos de tratamento de superfícies 
metálicas, a Novamax. Assumi, então, a Gerência 
Técnica e, mais tarde, passei a orientar as equipes do 
Chile e Argentina, dando suporte às atividades de de-
senvolvimento e implantação de novas tecnologias. Em 
1987, havia feito um treinamento em Detroit (EUA) e no 
México, que serviu de base para compreender melhor 
a realidade de outros países e a necessidade de adap-
tação de tecnologias, inclusive por questões climáticas.

Meu trabalho com tratamento de superfícies me-
tálicas começou quando ainda era utilizado fosfato 
de ferro na preparação de superfícies para receber 
acabamento de pintura nas indústrias automotivas. 
Passamos depois para o fosfato de zinco clássico. Mais 
tarde, com o início da utilização de e-coat catódico, os 
clientes passaram a utilizar fosfatos tricatiônicos ou 
policristalinos, que ainda são utilizados na maioria das 
montadoras. Desde 2002 há a nanotecnologia, opção 
dos principais fabricantes da linha branca. Cada mu-
dança implicou em muito trabalho, mas resultou em 
muitas conquistas.

DESAFIOS DA PROFISSÃO

Em 1996, a Novamax foi adquirida pela multina-
cional alemã Henkel, e como de costume em fusões e 
aquisições corporativas, havia muita incerteza sobre 
o futuro dos profissionais na empresa. Entretanto, 
permaneci na companhia atuando nas áreas de desen-
volvimento de produtos e suporte a assistência técnica, 
e além de atuar na área de tratamento de superfícies 
metálicas, passei a trabalhar também com adesivos e 
selantes. Ser um profissional sério e comprometido 
contribui muito para a permanência nas empresas em 
tempos de reestruturações, mas também é preciso sa-
ber aceitar as mudanças e aproveitar as oportunidades 
de aprender com as coisas simples do nosso cotidiano.

Atualmente, não existe tanta limitação para importa-
ção, mas há a globalização, que faz com que os clientes 
queiram ter em suas linhas os processos mais avança-
dos. Para não perder espaço as empresas precisam se 
reinventar com extrema rapidez. Atuando em empresas 
líderes no segmento, tive a oportunidade de aprender 
no meu dia a dia sobre as mais modernas tecnologias 
existentes no mercado.

O SEGREDO PARA O SUCESSO 

Neste mundo virtual é muito difícil imaginar quais 
avanços teremos nos próximos anos. Para quem gosta 
do que faz, toda dificuldade é um desafio, e toda solu-
ção é uma vitória, e é isso que me dá combustível para 
continuar. Estou há 50 anos na mesma empresa e o 
tempo passou muito rápido, pois nunca faltaram desa-
fios. A química moldou o homem que sou. A disciplina 
é um ponto importantíssimo para quem quer ter su-
cesso nessa área, e acabei levando isso para todos os 
âmbitos da minha vida. Posso afirmar que com esforço 
e determinação é possível conquistar o que quiser. 



Aproveite para programar a participação da sua empresa e dos seus colaboradores nos eventos da Associação em 2016:
abts@abts.org.br

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

• CALENDÁRIO CULTURAL 2017 •
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MAI
CURSO

 23 | Curso de Fosfato ABTS | SP

 24 | Curso de E-Coat ABTS | SP

JUN
PALESTRACURSO

 12 | Curso de Cálculos de Custos em Tratamentos de Superfície Curitiba | PR

 20 | Palestra Técnica - Pintura ABTS | SP

 21 e 22 | Curso de processos de pintura ABTS | SP

 23 | Curso de Cálculos de Custos em Tratamentos de Superfície ABTS | SP

JUL
PALESTRACURSO

 25 e 26 | Curso de processos de pintura Campinas | SP

 27 | Curso de Cálculos de Custos em Tratamentos de Superfície Campinas | SP

DEZ
SOCIAL

 8 | Confraternização Evento

NOV
CURSO

 7 e 8 | Curso de processos de pintura ABTS | SP

 9 | Curso de Cálculos de Custos em Tratamentos de Superfície ABTS | SP

OUT
PALESTRACURSO

 2 a 5 | Curso de Tratamentos de Superfície Curitiba | PR

 17 | Palestra Técnica - Perspectivas para 2018 ABTS | SP

 24 e 25 | Curso de processos de pintura Manaus | AM

 27 | Curso de Cálculos de Custos em Tratamentos de Superfície Manaus | AM

ABR
PALESTRACURSO

 3 e 4 | Curso de Processos de Pintura Joinville | SC

 5 | Curso de Cálculos e Custos em Tratamentos de Superfície Joinville | SC

 18 | Palestra Técnica  - Fórum de TS na Indústria Automotiva ABTS | SP | SP

 25 e 26 | Curso de processos de pintura Belo Horizonte | MG

 27 | Curso de Cálculos de Custos em Tratamentos de Superfície Belo Horizonte | MG

AGO
PALESTRACURSO SOCIAL

 5 | 49º Aniversário da ABTS | SP Evento

 14 a 18 | Curso de Tratamentos de Superfície Joinville | SC

 22 | Palestra Técnica - Fixadores ABTS | SP

SET
CURSO

 13 | Curso de CQI 11 e 12 ABTS | SP

 14 e 15 | Curso de Pintura Industrial Caxias do Sul | RS

 16 | Curso de CQI 11 e 12 Caxias do Sul | RS

 18 a 22 | Curso de Tratamentos de Superfície ABTS | SP

 25 e 26 | Curso de processos de pintura Curitiba | PR

MAR  15 | Curso de CQI 11 e 12 ABTS | SP | SP

 20 a 24 | Curso de Tratamentos de Superfície ABTS | SP | SP
CURSO

http://abts.org.br/agenda.asp


http://www.erzinger.com.br/


ABTS ENCERRA 2016 COM O 143º CURSO DE 
TRATAMENTOS DE SUPERFÍCIE

• PROGRAMA CULTURAL DA ABTS •

O 143º Curso de Tratamentos 
de Superfície, ocorrido no 
último mês de novembro 

fechou o ciclo de cursos da ABTS 
para 2016. Visando o aprimora-
mento de processos operacionais 
e técnicas de aplicação, o curso 
contou com a participação de pro-
fissionais de importantes compa-
nhias do mercado. 

No temário, os destaques fica-
ram por conta de matérias como 
corrosão; pré-tratamento mecâ-
nico; equipamentos para galva-
noplastia; pré-tratamento químico 
e eletrolítico; eletrodeposição de 

Curso reúne profissionais e professores para último treinamento da ABTS em 2016

PARTICIPANTES DO 143º 
CURSO DE TRATAMENTOS 

DE SUPERFÍCIE

Jonas Emanuel Lopes Ferreira
AUTÔNOMO

Alexandre Daniel Cabral
ATOTECH DO BRASIL

Eron Garcia
DOCOL METAIS SANITÁRIOS

Fabio Robson da Silva
DORNNUSCH

Rodrigo Monteiro Colombo
ELECTROCHEMICAL

Emiliano Andrés Valverde
INVAP

Alan Vilas Boas da Silva
JJ GANCHEIRAS

Renan Ferreira da Silva
MAXION

Rogério Mantovani
MR PLATING

João Tineo; Paulo Tomio Tomizawa
PAULMAR

Marcelo Ribeiro de Souza
ROBERT BOSCH

Natalia Cantu
STIHL

Antonio Luis da Silva Bertolo
TECTRAT

Kaique Lopes Santos
TRATHO

Márcia Cristina de Sousa
UNIVERSIDADE FEDERAL DE   
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Alan Vilas Boas da Silva

Gerente Industrial na JJ Gancheiras

“O curso foi muito proveitoso para 
todos os segmentos, pois apresenta 
diversos tipos de revestimentos e 
aplicações, e os professores da ABTS 
são muito qualificados. A turma foi 
bastante dinâmica, então foi tudo 
muito proveitoso, nos trouxe muitos 
conhecimentos”.

Assista ao depoimento 
completo

zinco e suas ligas; revestimentos 
organometálicos; eletrodeposição 
de cobre e suas ligas e eletrode-
posição de níquel. Outros desta-
ques foram as aulas de noções de 
química; cromação de plásticos; 
eletrodeposição de cromo;  ba-
nhos para fins técnicos; deposição 
de metais preciosos; anodização, 
cromatização e pintura em alu-
mínio; fosfatização e noções de 
pintura; controle de processos; ge-
renciamento de riscos em áreas 
de galvanoplastia e tratamentos de 
efluentes. 

https://www.youtube.com/watch?v=B9N4uIKzW3Y


Project2  29.07.14  14:52  Page 1

http://www.daibase.com.br/
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ABTS ENCERRA 
2016 EM FESTA
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ASSOCIAÇÃO REUNIU PROFISSIONAIS E COMPANHIAS DO 

MERCADO DE TRATAMENTO DE SUPERFÍCIE PARA CELEBRAR 

O ENCERRAMENTO DE MAIS UM ANO, COM DESEJOS QUE 

2017 SEJA UM PERÍODO PRÓSPERO PARA OS NEGÓCIOS

Mais de 300 convidados comemoraram com a 
ABTS o encerramento de 2016, em uma noite 
de confraternização que ficou para a história da 

Associação. Noite adentro, a diversão tomou conta do 
Jantar Comemorativo de Fim de Ano da ABTS, garan-
tindo uma celebração digna de um setor vigoroso como 
o de tratamentos de superfície. 

Os convidados foram recebidos com as boas-vindas 
do Diretor-Presidente da ABTS, Airi Zanini. “Desejo 
que o ano de 2017 seja sinônimo de sucesso, paz e 
harmonia. A presença de todos vocês nesta importante 
noite é muito gratificante e eu agradeço que tenham 
vindo compartilhar desta festa que foi pensada com 
muito carinho e produzida com todo esmero pela ABTS 
para vocês”, salientou. 

“Agradeço as empresas patrocinadoras dessa co-
memoração, MacDermid Enthone, Stam e Todini Brasil, 
sem as quais não seria possível realizar tamanha cele-
bração. Também agradeço aos nossos apoiadores pela 

http://www.abts.org.br/agenda-detalhes.asp?id=432


parceria”, continuou Zanini. Entre os apoiadores estão 
Andrade Advogados, Croma Revestimentos Técnicos, 
Dileta, Dörken MKS-Systeme, Eletrochemical, Galvamit 
Química, Grupo GP, HSO Dicolloy do Brasil, Itamarati 
Metal Química, JJ Gancheiras, Labrits Química, Ma-
gister Corretora de Seguros, Metalloys & Chemicals 
Comercial, Petex Transportes e Logística, Quimidream, 
Revestsul Macdermid, Roveredo do Brasil, Rudnik, San-
term, Sindicato da Indústria de Proteção, Tratamento e 
Transformação de Superfícies do Estado de São Paulo 
(Sindisuper), Tratho Metal Química, Umicore Brasil, 
Votorantim Metais e Zincagem Martins. 
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Sandro Gomes, Diretor Social da ABTS, também 
ressaltou a importante presença de todos e parabeni-
zou os responsáveis pela organização da grande festa. 
“Agradeço a todos que vieram compartilhar este mo-
mento de alegria com a ABTS. Ressalto que nenhuma 
ação da Associação é possível sem a participação de 
todos vocês. Muito obrigada pela confiança que depo-
sitam ano após ano na ABTS”, disse. 

A música embalou os convidados até a madrugada 
no Espaço Armazém. Durante o jantar, os convidados 
foram brindados com o show da Banda Les Souvenirs. 
E o grande desfecho da noite, o animado show da Banda 
Rádio Táxi, tornou a celebração ainda mais memorável.

Confira os cliques do Jantar Comemorativo de Fim de Ano da ABTS:

• JANTAR COMEMORATIVO ABTS •

http://www.abts.org.br/agenda-detalhes.asp?id=432
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http://www.abts.org.br/agenda-detalhes.asp?id=432
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Patrocinadores

Apoiadores

http://www.abts.org.br/agenda-detalhes.asp?id=432
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DIRETORIA DA ABTS 
COMENTA SOBRE O MERCADO 
E AS AÇÕES DA ASSOCIAÇÃO 

PARA 2017
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Considero que 2016 foi um ano de inúmeros 
aprendizados. Isso porque nos momentos de 
intensas crises, como a que passamos no Brasil, 

é onde criamos alternativas e rotas para soluções de 
problemas importantes. Essas alternativas também 
servirão de experiência para correções e ajustes em 
outros momentos.

É quando aprendemos que o mais importante é o 
contato próximo com todos os parceiros e colegas que 
estão dispostos a realmente enfrentar esses detalhes 
em uma gestão, seja ela produtiva ou financeira.

O mais importante, porém, é ser otimista e ver 
que o pior já passou. A indústria parece crescer em 
2017, segundo as estimativas dos principais agentes 
financeiros e fundos internacionais e, apesar da 

projeção ser ainda conservadora, significará um leve 
avanço.

A perspectiva de mercado, com a mudança do 
governo, está agindo positivamente nos indicadores. As 
empresas precisam continuar a se reestruturar e estar 
prontas para a retomada dia após dia, mantendo seus 
clientes com excelência no atendimento.

Tenho, pessoalmente, uma grande esperança para 
2017. Espero continuar proporcionando, através da 
ABTS, grandes encontros e trocas de experiências 
dentro dos cursos, workshops e eventos.

Esses são pontos de partida para o maior 
fortalecimento das empresas do setor e representam 
uma força conjunta para superar todas as dificuldades 
e estabelecer novos desafios.

AIRI ZANINI
Diretor-Presidente da ABTS
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RUBENS CARLOS DA SILVA FILHO
Diretor Vice-Presidente da ABTS

Noto um primeiro semestre ainda de ajustes com 
boas perspectivas para um início de retomada gradual a 
partir do segundo semestre de 2017. Alguns segmentos 
do nosso mercado já começaram sinalizar uma peque-
na retomada desde o último trimestre de 2016.

Para se sobressair no mercado no próximo ano será 
preciso buscar produtos e serviços que venham em 
encontro com a atuais aspirações e carências do mer-
cado, onde cada vez mais o cliente vai buscar, reco-
nhecer e valorizar pelo valor percebido, ou seja, o que 
realmente agrega na sua operação. É preciso ter uma 
gestão de excelência, visando por meio de uma geração 
de caixa, poder voltar a investir nas suas operações 
com o propósito de melhora na produtividade.

A ABTS irá continuar a identificar as necessidades 
que o mercado anseia no sentido de não só contribuir 
para o aprimoramento técnico operacional do segmen-
to com um todo, mas prover informações que possam 
ajudar os empresários do setor a gerir melhor as suas 
tomadas de decisões nestes momentos de turbulência, 
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por meio de workshops, palestras e encontros com 
especialistas em temas como legislação tributária, de 
pessoal e econômica.

Desejo ao mercado um ano com saúde e realiza-
ções, muita energia positiva para que superemos e 
saíamos o mais rápido possível dessa crise que vem 
nos afetando nos últimos anos.

DOUGLAS BANDEIRA
Diretor Vice-Secretário da ABTS

Acredito que o primeiro trimestre de 2017 ainda 
será sofrido, mas teremos mais estabilidade a partir 
do segundo trimestre com a retomada gradativa do 
consumo. A resposta às medidas para retorno ao de-
senvolvimento está muito ligada ao conforto, segurança 
e confiança decorrentes da estabilidade político-social 
do País, o que muito provavelmente trará novos hábitos 
de economia. 

Novos projetos estão chegando e trazendo possibi-
lidades para a indústria nacionalizar mais componentes 
e produtos, e as melhorias nos juros trazem expectati-
vas positivas em relação a futuros financiamentos. 

O controle nos custos e preços realistas são as 
principais recomendações para as empresas que que-
rem sobressair neste mercado. A sustentabilidade e 
viabilidade das empresas talvez necessitem de revisão 
e manutenção, e cursos da ABTS podem ajudar muito 
neste sentido.

Além dos cursos, os eventos de confraternização, o 
“Guia de Tratamento de Superfície” e a disponibilização 
de espaço para eventos são algumas das ações que a 

ABTS coloca à disposição do mercado para impulsio-
ná-lo.

Desejo para o mercado, acima de tudo, estabilidade 
e confiança, que virão por meio do profissionalismo e 
capacidade de nossos Associados e das oportunidades 
que certamente aparecerão durante 2017, bem como 
da coerência, honestidade e competência por parte dos 
três poderes que podem ajudar imensamente em nossa 
recuperação!
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REINALDO LOPES
Diretor Cultural ABTS

Como enxergar 2017, para aonde vamos? Isto de-
penderá de um conjunto de acontecimentos, dependen-
tes de nós ou não, e de ações que ocorrerão ao longo 
de 2017. Decisões que afetarão o nosso posicionamen-
to em 2017. O rumo da economia se dará por meio da 
interação de três forças. A interação entre o governo 
e o nosso setor, entre o governo e o mercado e, final-
mente, do nosso setor com o mercado. 

Obter sucesso nas relações com o governo sem 
participar de entidades patronais, ou associações, é 
uma tarefa, no mínimo, dificílima. Participar de associa-
ções e entidades patronais o auxiliará nestas tarefas, 
assim como promover ações que possam influenciar 
nas relações entre o governo e o nosso setor e entre o 
governo e o mercado.

Há decisões importantes sob sua reponsabilidade 
a serem tomadas, que gerará novas oportunidades. 
Deve-se, neste período, aprimorar, melhorar o máximo 
que puder a força que cabe a você. Há indicações que 
haverá reversão das atividades ao longo de 2017 e de-
vemos nos preparar para esta situação.

Como realizar isto? Agindo com ações que resultem 
em melhor conhecer os seus clientes, obter melhores 
informações comparativas sobre a concorrência (custo, 
lead time, prazos, etc.), ter acesso a novas tecnologias 
e, principalmente, pensar em como cuidar do fluxo de 
caixa. O foco deve estar em não perder clientes e fatu-

ramente, por falhas no atendimento; 
não perder faturamento venden-

do para inadimplentes; aumentar 
o fornecimento para os atuais 

clientes, afastando concorrentes; não desperdiçar re-
cursos; não manter estoques desnecessários; colocar 
o excesso de mão de obra em uso; não ter retrabalho); 
e investir em novos conhecimentos.

 A ABTS oferecerá excelentes oportunidades para o 
networking ao longo de 2017, acompanhem as nossas 
publicações. Além disto, efetivamos os cursos modu-
lares, cursos que podem ser projetados, montados e 
preparados para o seu ramo de atividade. Você poderá 
dispensar matérias que não lhe interessa e os cursos 
poderão ser ministrados de forma presencial na sua 
empresa. Novidades estão surgindo! A apresentação 
digital de aulas permitirá que você assista a suas au-
las por meio de computadores, tablets e smartphones, 
evitando o deslocamento até o local dos cursos. Se-
jam Associados e participem das atividades da ABTS, 
tenham divulgação diferenciada em nosso guia. Nos 
preparamos para melhor apoiá-lo em 2017!

ROBERTO DELLA MANNA
Presidente Sindisuper

O ano de 2017 ainda representará um período de preocupação em relação a 
tudo o que tem ocorrido nos últimos anos. Mas tenho muita confiança neste novo 
governo.

Ainda assim, será um ano difícil para os empresários do setor. Por isso, é im-
portante que as companhias tenham cautela nos dois primeiros trimestres.

O Sindisuper - Sindicato da Indústria de Proteção, Tratamento e Transforma-
ção de Superfícies do Estado de São Paulo tem participado de todos os eventos e 
trabalhos junto com a FIESP para que o mercado da linha automotiva, linha branca 
e construção voltem a empreender em 2017. Estamos atuando em conjunto com o 
mercado para que bons resultados sejam alcançados durante o ano.
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MAURÍCIO BOMBONATI
Vice-Diretor Cultural da ABTS

Já há algum tempo podemos perceber uma conver-
gência tecnológica entre as grandes empresas, com 
produtos de desempenho semelhantes, ficando por 
conta do serviço embarcado o diferencial a ser explo-
rado. Por isso, posso dizer que em qualquer atividade 
cujos produtos são cada vez mais parecidos, e cuja 
competitividade é grande, o que conta para o encan-
tamento do cliente é o serviço. Conhecer o seu cliente 
profundamente é imprescindível. Invista mais tempo 
nessa atividade, pois você sempre poderá encontrar 
mais algum produto ou serviço para oferecer. 

Prepare melhor a sua equipe. Mantenha todos cons-
tantemente informados sobre as demandas do merca-
do, pois devemos sempre ser lembrados pelo cliente 
como “solucionadores de problemas”.

Ouça o mercado antes de tomar qualquer atitude. 
Isso lhe ajudará a oferecer o produto ou serviço de-
sejado, minimizando perdas com lançamentos sem 
aderência. Seja imprescindível. Seja indispensável. É 
preferível um cliente que lhe faça mil perguntas, e mui-
tas vezes lhe pareça até inoportuno, do que um cliente 
que não se lembre de você e tão pouco de sua empresa. 

A grande demonstração de maturidade da Direto-
ria da ABTS é que tivemos a humildade de discutir o 
significado e o valor da entidade para o mercado de 
tratamento de superfície em um momento tão intenso 
como que vivemos recentemente. 

Reuniões importantes e discussões muito profícuas 
nos levaram a confirmar nossa missão de preparar os 
profissionais que iniciam nesse mercado, inclusive 
contando com novas ferramentas tecnológicas para 
treinamento à distância, que também contempla o fato 
de que, nos últimos anos, houve uma grande migração 
de empresas para fora de São Paulo, onde fica nossa 
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sede, e facilita a participação de mais profissionais nos 
nossos cursos. Atuamos também na modulação dos 
treinamentos, entregando ao aluno a informação soli-
citada com maior profundidade. O ano de 2017 também 
será importante por ser o ano de preparação da nossa 
feira, evento da maior importância para o mercado.

Desejo ao mercado solidez. Em uma cadeia pro-
dutiva acabamos construindo também uma rede de 
relacionamentos, sem nos esquecermos da cadeia de 
compromissos que devemos assumir. Todo este con-
junto necessita de solidez e estabilidade para se manter 
firme, e com todas as pressões distribuídas de forma 
justa. Durante a crise, vimos muitas dessas cadeias 
apoiadas em apenas alguns partícipes, desgastando re-
lações. Não podemos construir um mercado ou um País 
sozinho, devemos cuidar para que as relações sejam 
solidas, justas e perenes. 

O que quer que aconteça com a política brasileira 
ou americana no ano de 2017 não vai nos fazer mudar 
o nosso rumo. Escolhemos pelo trabalho, honestidade, 
verdade e dedicação. Escolhemos pelo sonho de fazer 
este País cada dia melhor. 

UM NOVO ANO
A ABTS deseja um ano repleto de conquistas para o segmento de tratamentos de superfície. 
Desejamos resiliência e força para as companhias para ultrapassar todos os obstáculos que o ano 

pode apresentar. Aos profissionais, estimamos que percebam cada vez mais a importância que pos-
suem dentro das companhias para as quais trabalham. Sem vocês, não seria possível manter um setor 
tão importante nos trilhos e em direção ao crescimento.

Com tantos anos de atuação em conjunto, participamos das guinadas e quedas do setor junto com 
vocês. E vamos seguir trabalhando unidos para assegurar a representatividade do segmento perante o 
mercado e a sociedade, atuando levar bons frutos ao setor.

Tenha um excelente 2017 e conte com a ABTS para um ano de muita produtividade! 



• PALAVRA DA FIESP •

PEC 241: 
A RESPONSABILIDADE DE TODOS

Não há mágica para se mudar este 
quadro: é preciso definir como queremos 
nos posicionar frente aos outros países e 
desenvolver e implementar os próximos 
passos de forma conjunta, disciplinada 

e sistemática.

Nossa democracia deu sinais 

claros de vitalidade, as insti-

tuições funcionaram em sua 

plenitude e a sociedade brasileira 

mostrou grande amadurecimento 

nesses tempos difíceis que atra-

vessamos. Passamos por um pro-

cesso de impeachment rigorosa-

mente conduzido dentro das regras 

do Estado Democrático de Direito, 

princípio básico e elementar que 

deveria valer para os governos 

da mesma forma que vale para as 

pessoas, para as famílias, para as 

empresas: não gastar mais do que 

se ganha.

Aliás, se já tivéssemos tomado 

essa saudável providência há dez 

anos, por exemplo, a dívida pública, 

que hoje é de quase R$ 4 trilhões, 

estaria em torno de R$ 700 bilhões, 

ou seja, seis vezes menor. A taxa 

de juros poderia ser igual à do 

resto do mundo e, assim, não gas-

taríamos R$ 500 bilhões em juros 

por ano.

A essa altura do campeonato, a 

aprovação da PEC do Teto, como é 

conhecida, é absolutamente neces-

sária e não temos escolha. Depois 

de tanto sofrimento, boa parte da 

sociedade brasileira parece come-

çar a entender que não há mágica, 

e nem solução para recuperar a 

economia sem o ajuste das contas 

públicas, deterioradas por um Es-

tado gastador e desperdícios oriun-

dos da má-gestão e da corrupção. 

Mas é preciso repetir isso, mil 

vezes se for necessário, para que 

não haja qualquer dúvida. 

e esse foi o primeiro passo para 

superar a nefasta combinação das 

crises política e econômica que 

nos sufocavam e seu rastro de des-

truição – por exemplo, um saldo de 

12 milhões de desempregados em 

todo o país. O pior já passou. Mas 

só sairemos de vez desse longo 

túnel escuro da crise se tivermos 

coragem para tomar as fortes me-

didas necessárias para colocar de 

novo a economia nos trilhos.

Neste momento, há uma clara 

prioridade: devemos juntar forças 

para trabalhar pela aprovação da 

PEC 241, que estabelece um teto 

para os gastos públicos, que fi-

cam limitados ao crescimento da 

inflação do ano anterior. Trata-se 

da mãe de todas as reformas de 

natureza fiscal, sinalização indis-

pensável de que estamos dispos-

tos a consertar as contas públicas 

arrebentadas por sucessivos des-

calabros dos governos anteriores. 

Não custa lembrar: nos últimos dez 

anos, as despesas do governo têm 

subido em média 5,8% acima da 

inflação.

Com a fixação do teto para as 

despesas, poderemos restaurar o 
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COM A FIXAÇÃO DO TETO PARA AS DESPESAS, PODEREMOS  RESTAURAR O 

PRINCÍPIO BÁSICO E ELEMENTAR QUE DEVERIA VALER PARA OS GOVERNOS 

DA MESMA FORMA QUE VALE PARA AS PESSOAS, PARA AS FAMÍLIAS, PARA 

AS EMPRESAS: NÃO GASTAR MAIS DO QUE SE GANHA.

Paulo Skaf
Presidente da Federação das Indústrias do Estado de São Paulo (Fiesp) e do Centro das Indústrias do Estado de São Paulo (Ciesp)



Todos devem saber que, uma 

vez aprovado o teto de gastos, 

estará aberto o caminho para re-

cuperação da credibilidade, queda 

substancial dos juros e retomada 

do crédito.

Temos certeza de que a maioria 

da sociedade brasileira quer hoje 

retomar o crescimento, com a ge-

ração de empregos, sair da crise, 

ver seus filhos estudando e seguir 

em frente. Os remédios que hoje 

parecem amargos amanhã vão ser 

responsáveis por restaurar a saúde 

do paciente. Não podemos deixar 

que as pessoas sejam iludidas por 

falsos argumentos dos que apos-

tam no quanto pior, melhor.

É preciso explicar a todos que 

o estabelecimento de um teto para 

os gastos públicos não tira verbas 

da educação e da saúde. O que a 

emenda estabelece é um teto global 

para as despesas do governo, mas 

não haverá qualquer restrição para 

que os recursos sejam realocados 

de uma área para outra, de acordo 

com prioridades e necessidades. 

Respeitando-se o limite de gasto 

total, os recursos para educação ou 

saúde podem até ser aumentados 

em eventuais remanejamentos.

É importante que a população 

tenha as informações corretas, e 

que o governo e o Congresso es-

clareçam tudo o que estão nego-

ciando e votando, de forma didática 

e transparente.

Neste momento decisivo, cada 

um de nós tem as suas responsa-

bilidades. É fundamental, acima de 

tudo, que a sociedade, as forças 

produtivas e os homens públicos 

deixem de lado os projetos pesso-

ais, as disputas mesquinhas de po-

der, as ideologias e o preconceito 

que tanto dividiram o país nos úl-

timos tempos para se unir em tor-

no do projeto de reconstrução do 

Brasil. Devemos isso aos nossos 

filhos, aos nossos netos, ao futuro 

que está em nossas mãos.   

SOLUÇÕES EM 
TRATAMENTO DE 
EFLUENTES E 
REÚSO DE ÁGUA

Al.Araguaia, 4001  - Tamboré - Barueri - SP - Cep:06455-000 - 

Fone: (11) 2198.2200 - 

Site: www.tecitec.com.br

Email: tecitec@tecitec.com.br 

ESTAÇÕES DE TRATAMENTO DE ÁGUA E EFLUENTES

FILTROS PRENSA, SEPARADORES DE ÓLEO E ÁGUA

FILTROS DE POLIMENTO, DECANTADORES LAMELARES
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DE TRATAMENTO DE EFLUENTES

LABORATÓRIO PARA TESTES E ENSAIOS

LOCAÇÃO DE EQUIPAMENTOS

REFORMA E MODERNIZAÇÃO DE FILTROS PRENSA

ELEMENTOS FILTRANTES

ELETRODOS DE PH E REDOX

EQUIPAMENTOS

SERVIÇOS

SUPRIMENTOS

FILTROS PRENSA FILTROS DE POLIMENTO SEPARADOR DE ÓLEO (SAO)
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DISTRIBUIDOR
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O
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PONTOS PRETOS, VÉU CINZA 
E CORROSÃO BRANCA 

bilidade desta camada de barrei-
ra, acelerando assim o processo 
de corrosão. Em revestimentos de 
zinco brilhante transparente, o óxi-
do de zinco na superfície que surge 
na parte inferior dos poros é visível 
como manchas escuras na fase ini-
cial de corrosão. Em revestimentos 
pretos os pontos são, naturalmen-
te, não visíveis. (O ZnO aparente 
na superfície é de cinzento a preto, 
uma vez que o óxido contém um 
excesso de Zinco. ZnO precipitado 
a partir da solução tem uma com-
posição 1:1 de Zn e O é branco).

No teste de névoa salina, o fluxo 
constante de íons Zn2+ através da 
barreira encontra-se com um fluxo 
de solução aquosa de Cl-, cerca 
de 200 ml/m2 por hora. Enquanto 
o fluxo de Zn2+ for pequeno com-
parado ao fluxo de água, o Zn2+ é 
simplesmente lavado e a corrosão 
é invisível na parte.

Pode-se agora supor uma gota 
de solução de Cl- com uma peque-
na concentração de Zn2+ correndo 
sobre a superfície da peça. A gota 
deixa uma película de água bas-
tante densa atrás em seu traço. 
Este filme tem uma área de su-
perfície elevada. A água evapora e 
a película equilibra com o CO2 da 
atmosfera. Devido à evaporação, 
as concentrações de íons no filme 
aumentam. O carbonato de zinco 
básico pode precipitar. O precipita-
do mancha a superfície e é muitas 
vezes chamado de “véu cinza”. 

com o tempo. O que importa para 
fins práticos e determina a vida útil 
das peças revestidas é a cinética 
da corrosão. 

Considerando uma amostra re-
vestida com Zinco ou Zinco liga, 
com cromato ou camada passivada 
trivalente, a corrosão começa nos 
poros e fissuras da passivação. A 
diferença fundamental entre cama-
das com revestimento é o número, 
tamanho e profundidade dos poros 
e fissuras.

Inicialmente, a taxa de corrosão 
é essencialmente determinada pela 
área de Zinco exposta à atmosfera 
agressiva, na parte inferior dos 
poros e/ou fissuras. Quanto meno-
res forem os poros, menor será a 
quantidade de Zinco que entra em 
solução. Dentro dos poros, sais de 
Zinco surjem sobre o metal, prin-
cipalmente na forma de seu óxido, 
que é insolúvel. Estes formam uma 
camada (barreira) que inibem o 
progresso da corrosão pela inibi-
ção do acesso de oxigênio e água 
à superfície metálica. No entanto, 
eles não param o processo de cor-
rosão totalmente. 

É estabelecido um fluxo peque-
no, mas constante de íons Zn2+ a 
partir do lado metálico através da 
camada de barreira em direção ao 
lado da solução (película de humi-
dade). 

O cloreto aplicado em ensaios 
de névoa salina aumenta a solu-

Dr. Roland Vogal 
Atotech CRC – BTT

O zinco inevitavelmente so-
fre corrosão em ambiente 
úmido (por exemplo, em 

um teste de Névoa Salina - Salt 
Spray). Somente revestimentos 
perfeitamente impermeáveis, que 
nao existem, poderiam impedir a 
corrosão.

Na realidade, os revestimentos 
contêm poros, fissuras e / ou per-
meabilidade limitada para espécies 
químicas tais como íons ou molé-
culas. Portanto, não há utilidade 
alguma em perguntar quando a 
corrosão começa, pois ela tem 
seu início imediatamente após a 
exposição ao ar úmido. A questão 
relevante é: quão rápida é a corro-
são no início, ou quão acentuada 
é o aumento da taxa de corrosão 
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O véu cinzento é mais visível em 
preto do que em superfícies trans-
parentes.

Observe que nem os pontos 
escuros nem o véu cinzento são 
necessariamente indícios de falha 
na proteção contra a corrosão. Eles 
afetam, no entanto, o aspecto visu-
al de peças e, portanto, são muitas 
vezes chamados de “corrosão cos-
mética”.

A corrosão cosmética pode, em 
alguns casos, também resultar de 
defeitos (poros, recessos) no subs-
trato. A solução de processo para 
este problema pode ser encapsular 
tais defeitos quando é aplicada 
uma camada mais espessa. Rea-
ções de corrosão locais em tais 
inclusões podem resultar também 
em manchas visíveis.

Em um estágio posterior de cor-
rosão, o fluxo de íons Zn2+ torna-se 
tão grande que a água disponível 
não é suficiente para solubilizá-los. 
Em seguida, os sais volumosos de 
Zinco precipitam nos centros de 
corrosão. Este é o início da corro-
são branca (formação de produtos 
de corrosão brancos volumosos).

Para passivados com proteção 
contra corrosão moderada, a corro-
são cosmética é rapidamente mas-
carada por produtos de corrosão 
brancos. No entanto, para passi-
vados com revestimento superior, 
o estágio de corrosão cosmética 
é frequentemente visível durante 
muitos dias de ensaio.

 

A camada passivada de zinco 
alcalino (livre de cianetos) após 72 
h de ensaio com salt spray.

Nenhuma corrosão é visível a 
olho nu. As manchas escuras de 
óxido de zinco em crescimento 
são, no entanto, claramente visíveis 
no microscópio óptico. O mesmo 
pode ser visto no zinco passivado 
amarelo, não é específico para pas-
sivados sem Cr6+.

 

Zinco-Ferro 0,5% (Alcalino livre de Ciane-
to) / passivado preto após 96 h de teste de 
Salt Spray.

Nenhuma corrosão é visível ao 
olho nu. Microscopia eletrônica 
mostra precipitado de sais Zinco 
bloqueando as fissuras da camada 
de cromato. A precipitação inicial 
na parte superior da camada pas-
sivada também é visível.

A secagem a vácuo no SEM 
acelera a cristalização do sal e 
torna as características mais vo-
lumosas.

A partir desse trabalho, nós 
podemos concluir que nem todas 
as manifestações superficiais nas 
camadas zincadas e passivadas 
são consideradas corrosão clássi-
ca. Partindo do princípio que em 
uma corrosão clássica há perda de 
massa pela formação do sal solúvel 
ao meio do metal de sacrifício, os 
chamados pontos pretos não se 
encaixam nesse perfil, tendo como 
definição a corrosão cosmética, 
que é a formação de um sal insolú-
vel, que acaba por proteger o ponto 
por ser mais estável.
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AVALIAÇÃO DO EFEITO DE CAMPOS 
MAGNÉTICOS EM BANHOS DE FLUXAGEM NA 

QUALIDADE DO REVESTIMENTO DE ZINCO 
EM PROCESSOS DE GALVANIZAÇÃO

Resumo
O processo de galvanização a fogo destaca-se por 

ser um dos processos mais aplicados para o reco-
brimento de materiais metálicos que necessitem de 
superfícies altamente resistentes aos fenômenos de 
degradação. O presente trabalho avaliou a qualidade do 
revestimento de zinco, em processo de galvanização a 
fogo, com a aplicação de campos magnéticos ao banho 
de fluxagem a fim de evitar o arraste de íons ferrosos 
para as superfícies metálicas. O revestimento de zinco 
foi caracterizado por ensaios de medição da espessura, 
por microscopia ótica e ensaios de aderência por mar-
telo basculante. A inspeção visual mostrou que, quanto 
maior o campo magnético aplicado, maior a qualidade 
superficial das amostras. A caracterização da espes-
sura da camada de zinco se mostrou adequada para 
as amostras que receberam tratamentos com campos 
magnéticos O ensaio de aderência por martelo bas-
culante mostrou que todas as amostras apresentaram 
boa aderência. A análise por microscopia óptica não 
indicou a presença de poros nas amostras, contudo 
regiões com indícios de sulcos foram observadas. Ob-
servou-se, também, que as camadas intermetálicas se 
apresentaram com maior definição e alinhamento com 
o aumento progressivo do valor do campo magnético 
aplicado.

1. INTRODUÇÃO

O processo de oxidação de metais ocorre nor-
malmente de forma espontânea e, por isso, 
para algumas aplicações, é necessária a 

aplicação de revestimentos de proteção, a fim de retar-
dar este processo. Os revestimentos aplicados devem 
proporcionar maior vida útil ao metal base, e, portanto 
devem ser aplicados de maneira a revestirem por com-
pleto a superfície do metal base [1].

Com tal finalidade, a galvanização a fogo é uma 
técnica muito comum usada para o crescimento de re-
vestimentos com a função de proteger aços estruturais 
da incidência de corrosão [2]. O processo tem como 
finalidade a obtenção de um revestimento resistente à 
corrosão a partir do metal de zinco. A proteção aos me-
tais galvanizados se dá pela ação primária, de barreira, 
da camada de zinco; pela ação secundária, de barreira, 
dos produtos de corrosão do zinco; e pela proteção 
catódica do zinco quando o substrato é exposto invo-
luntariamente, onde o revestimento atua como ânodo 
de sacrifício [3].

Durante a imersão, formam-se por difusão [4] as 
camadas de liga zinco-ferro que são progressivamente 
mais ricas em zinco à medida que se aproxima da su-
perfície externa, sendo a camada mais externa consti-
tuída essencialmente por zinco [5]. O produto acabado 
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consiste em quatro camadas no aço [5]. As camadas 
formadas são empobrecidas de ferro à medida que se 
afastam do substrato. A primeira fase formada é a fase 
gama, seguida das fases delta, zeta e por último a fase 
eta, rica em zinco [6]. 

Para que a reação de difusão ocorra, o zinco deve 
molhar a superfície do aço. A presença de materiais 
estranhos na superfície do aço tais como produtos de 
oxidação e lubrificantes, pode impedir a molhabilidade 
do zinco e consequentemente prejudicar a formação 
das camadas na superfície de aço sendo, desta forma, 
a limpeza preliminar das peças metálicas um fator de-
terminante da qualidade do revestimento de zinco, [5]. 
Para que a limpeza das peças ocorra de forma efetiva, 
a mesma é realizada em etapas, por meio de 5 banhos 
de pré-tratamentos: desengraxe, primeira lavagem, de-
capagem, segunda lavagem e fluxagem [7].

O banho de desengraxe consiste na remoção de 
substâncias gordurosas na superfície da peça, pode 
ser realizado utilizando-se diferentes tipos de desen-
graxantes químicos, sendo as soluções alcalinas geral-
mente utilizadas. A decapagem tem por objetivo retirar 
da superfície do aço as carepas de laminação e outros 
óxidos existentes; é efetuada pela imersão das peças já 
desengorduradas em soluções ácidas ou alcalinas, sen-
do mais comum o uso de soluções de ácido clorídrico 
por sua grande velocidade de decapagem.

A fluxagem tem por finalidade dissolver quaisquer 
impurezas, óxidos ou umidade remanescente, impedin-
do a oxidação do zinco no momento da sua imersão no 
zinco fundido. Este processo envolve a imersão da peça 
em uma solução de cloreto de zinco-cloreto de amô-
nio a 30%, em temperaturas entre 65ºC e 80ºC, com 
posterior secagem ao ar. Já as lavagens consistem na 
imersão das peças em água para remoção de resíduos 
entre operações, a fim de que um banho não contamine 
o outro.

Após a etapa de limpeza, o material é imerso em 
zinco fundido. Nos banhos de zinco inevitavelmente se 
formam borras ao longo do tempo. Essas borras são 
formadas pelas impurezas arrastadas ao longo dos 
processos anteriores e devem ser retiradas do banho 
regularmente. Dentre essas impurezas encontram-se 
os íons ferrosos (Fe+3 e Fe+2) provenientes do banho de 
fluxagem e que, em reação com o zinco fundido, irão 
formar cristais de FeZn1

3 que se dispersarão no banho 
de zinco e serão incorporados no revestimento prejudi-
cando a qualidade do mesmo [8]. 

http://www.metalcoat.com.br/
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Um dos métodos para evitar a formação de borra é 
a adição de reagentes químicos no banho de fluxagem 
para que promovam a oxidação do ferro e sua posterior 
decantação para, em seguida, ser realizada a filtragem 
da solução através de filtro manga. No entanto, este 
método não se mostra satisfatório visto que o tempo 
envolvido é considerado elevado e a redução da con-
centração de ferro no banho de fluxagem considerada 
baixa.

Neste contexto, um método alternativo para mi-
nimizar a geração dessa borra, na cuba de zinco, é o 
desenvolvimento de um sistema de fluxagem onde haja 
a adsorção desses contaminantes de natureza ferro-
magnética (espécies de ferro) por meio de um processo 
magnético.

O presente trabalho tem como finalidade avaliar a 
influência do efeito da aplicação de campos magnéticos 
na etapa de fluxagem sobre a qualidade do revestimen-
to obtido.

2. PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL
Para o processo de galvanização a fogo foram uti-

lizadas, como metal base, amostras de chapa de aço 
ABNT 1008, conforme composição da Tabela 1, nas 
seguintes dimensões: 4,8mm x 100mm x 120mm. 

Tabela 1. Composição química do aço 
utilizado com substrato

Para a avaliação do efeito do campo magnético so-
bre o comportamento de deposição da camada zincada, 
foi realizada em escala laboratorial uma sequência de 
banhos anteriores ao processo de recobrimento (pré-
-tratamentos). As etapas são apresentadas na Figura 1.

Figura 1. Fluxograma com as etapas de pré-tratamentos das peças

Para a realização deste trabalho foram estabeleci-
das três condições de processos identificados como: 
ideal, real e real com campo magnético (Tabela 2). As 
soluções dos banhos de pré-tratamento do processo 
ideal foram preparadas em laboratório e simulam as 
condições desejáveis dos banhos, ou seja, banhos 
com pouca concentração de ferro. Já as soluções dos 
banhos de pré-tratamento dos processos real e real 
com campo magnético, foram retiradas diretamente de 
uma planta de zincagem industrial e reproduzem as 

condições aceitáveis dos banhos encontrados no meio 
industrial. As concentrações das soluções de pré-trata-
mento foram determinadas por titulação antes do início 
de cada banho. Para os 3 processos estudados, todos 
os pré-tratamentos foram realizados em laboratório; 
já as etapas posteriores de imersão no zinco fundido 
e passivação foram realizados na Metalúrgica Mecril 
Ltda.  A imersão no zinco fundido ocorreu a 458 ± 3ºC 
por 5 minutos. Para cada condição de tratamento foram 
utilizadas 6 amostras. 

Tabela 2. Variáveis utilizadas no processo de 
galvanização a quente

Os tempos e temperaturas dos banhos de pré-tra-
tamentos estão indicados na Tabela 3. Para o procedi-
mento de decapagem, houve a necessidade de adequa-
ção do tempo, uma vez que as amostras apresentavam 
diferentes condições de oxidação/corrosão. Embora 
isto tenha sido necessário, não implicou em interferên-
cia no procedimento posterior de galvanização.

Tabela 3. Parâmetros de controle dos banhos 
de pré-tratamento

Para a indução de um campo magnético no banho 
de fluxagem, foi construída uma cuba sob a qual foi 
acoplada uma bobina com 583 espiras/fio de cobre 
esmaltado 1,2mm2, conforme Figura 2. Esta bobina foi 
alimentada por uma fonte de corrente CC (MCE-mod. 
1539), sendo a intensidade do campo controlada a partir 
da corrente fornecida. Os valores utilizados estão indi-
cados na Tabela 4. 

O campo magnético somente foi aplicado às amos-
tras sujeitas ao processo real com campo magnético e 
exclusivamente na etapa de fluxagem, já que esta era 
a última etapa antes da imersão das peças no banho 
de zinco.
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Figura 2. Representação esquemática do experimento com bobina 
magnética

Tabela 4. Valores dos campos magnéticos 
utilizados no estudo

As espessuras das camadas de zinco foram de-
terminadas a partir da média de três medições, com 
o auxílio de um medidor espessura de camadas (Mi-
tutoyo-DIGI-DERM) e de acordo com a norma ASTM 

E 373-03[9]. Para verificar se ocorreram variações no 
processo de deposição, foram verificadas três regiões 
ao longo das amostras revestidas: na parte inferior, 
mediana e superior das mesmas (Figura 4).

Para a avaliação das camadas depositadas de zinco, 
as amostras foram cortadas nas regiões supracitadas, 
embutidas e preparadas por metalografia convencional. 
Posteriormente, foram atacadas com Nital 3% e anali-
sadas via microscopia óptica (microscópio Leica – mod. 
ILM).

Para avaliação da aderência da camada de zinco so-
bre o substrato, foi utilizado o método do martelo bas-
culante, de acordo com a norma NBR 7398[10]. Foram 
realizados dois ensaios com três impressões em cada 
amostra, cada um deles em locais diferentes. 

3. RESULTADOS E DISCUSSÃO
Na Tabela 5 são apresentadas as espessuras médias 

das camadas de zinco depositadas sobre os substra-
tos; a Figura 3 mostra estes dados graficamente. Pode 
ser observado que o processo identificado como real 
apresentou menor espessura e homogeneidade de ca-
mada, quando comparado ao processo ideal. Segundo a 

http://www.lechler.eu/
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NBR6323, a espessura mínima da camada zincada é de 
85µm, o que não foi obtido para as amostras submeti-
das ao processo real. Entretanto, verificou-se que para 
as amostras submetidas ao processo real com a apli-
cação de campo magnético foram obtidas camadas com 
espessura acima do valor mínimo especificado por nor-
ma (85µm), e que ainda as espessuras permaneceram 
homogêneas em toda a extensão da amostra, de forma 
similar às amostras produzidas pelo processo ideal.

A deposição homogênea do revestimento de zinco 
nas peças provenientes dos processos ideal e real com 
a aplicação de campo magnético é atribuída ao fato de 
que nesses processos a solução de fluxagem apresen-
tou um menor número de íons ferrosos suspensos, o 
que proporcionou as amostras uma superfície mais 
limpa, livre de contaminantes que poderiam interferir 
na homogeneidade do revestimento de zinco.

Tabela 5. Espessura da camada de 
revestimento

Figura 3. Variação da espessura do revestimento de zinco em função 

das diferentes condições de tratamento e regiões da peça

O aumento do campo magnético para as amostras 
submetidas entre os campos de (3±6)x10-4 a (14±6)
x10-4 T não resultou em variações significativas na 
espessura das camadas depositadas; porém, para cam-
pos magnéticos maiores ((17±6)x10-4 a (18±6)x10-4 T) 
observou-se um aumento da camada zincada em rela-
ção ao processo ideal. No quesito estético, verificou-se 
que quanto maior o campo magnético aplicado, melhor 
a qualidade superficial apresentado (Figura 4).

Figura 4. Qualidade superficial das amostras de acordo com o cam-

po aplicado: (a) (3±6)x10-4 T (b) (9±6)x10-4 T (c) (14±6)x10-4 T e 

(d) (18±6)x10-4 T.

Na Figura 5 são apresentadas as micrografias das 
amostras revestidas. As camadas apresentaram o 
aspecto típico encontrado em peças metálicas galvani-
zadas e sem a presença de porosidades. Regiões com 
indícios de sulcos foram observadas para as amostras 
que receberam a incidência de campos magnéticos 
referentes aos valores de (9±6)x10-4 e (17±6)x10-4 T. 
Esses sulcos não se estenderam por toda a espessura 
das camadas, mas podem prejudicar as propriedades 
anticorrosivas do material caso isso aconteça.

As camadas intermetálicas de Fe-Zn apresentaram-
-se com maior definição e alinhamento com o aumento 
progressivo do valor do campo magnético aplicado, 
o que resultou em um revestimento mais uniforme. 
Supõe-se que as camadas intermetálicas se forma-
ram com tal orientação devido à orientação magnética 
presente no substrato metálico, em consequência da 
aplicação de campo magnético durante o banho de flu-
xagem. Além disso, o alinhamento das camadas pode 
ter sido maior nos banhos com aplicação de campos 
devido ao fato de que nestes, a solução de fluxagem 
apresentou um menor número de íons ferrosos sus-
pensos, o que proporcionou às amostras, uma superfí-
cie mais limpa e livre de contaminantes que poderiam 
interferir no crescimento das camadas Fe-Zn.

Figura 5. Micrografias das camadas de Fe-Zn
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O ensaio de aderência por martelo basculante não 
indicou falha na aderência do revestimento ao substrato 
para nenhuma das amostras. Também não houve qual-
quer descolamento ou esfoliação do revestimento na 
área das impressões.  

4. CONCLUSÕES
As amostras obtidas pelo processo real não obti-

veram a espessura mínima indicada pela norma NBR 
6323, o que não foi observado para as demais amos-
tras.

A análise por microscopia óptica não indicou a 
presença de poros em nenhum dos procedimentos es-
tudados. Contudo, regiões com indícios de sulcos foram 
observadas para algumas amostras. Observou-se que 
as camadas intermetálicas se apresentaram com maior 
definição e alinhamento com o aumento progressivo do 
valor do campo magnético aplicado.

O estudo de aderência do revestimento de zinco ao 
substrato não indicou falha na aderência em nenhuma 
das amostras.
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CEP - CONTROLE ESTATÍSTICO DE PROCESSO 
ROTEIRO PARA UMA APLICAÇÃO 

SEM MISTÉRIOS

O Controle Estatístico de Processo (CEP) é uma 
das mais poderosas metodologias desenvolvi-
das para auxiliar no controle qualidade de forma 

eficaz e preventiva. Esta metodologia foi desenvolvida 
em 1924 pelo físico, engenheiro e estatístico america-
no Dr. Walter Shewhart, da empresa Bell Telephone, 
pioneiro no campo do Controle de Qualidade, desenvol-
vendo as primeiras Cartas de Controle formalizando e 
identificando pontos de variação controlada e não con-
trolada, que corresponde ao que chamamos de causas 
comuns e causas especiais, aprimorando e controlando 
o processo produtivo para assegurar produtos com 
qualidade.

Este período é considerado o início do Controle 
Estatístico da Qualidade, e Shewhart foi caracterizado 
como o pai do controle estatístico do processo.

Infelizmente, nos dias atuais, o CEP sofreu uma 
grande banalização, na qual a metodologia é utilizada 
somente para atendimento de requisitos específicos de 
clientes na submissão de documentos para aprovação 
de desenvolvimento de produtos (PPAP), sem a correta 
utilização da concepção real do desenvolvimento da 
ferramenta. 

Com a competitividade do mercado cada vez mais 
acirrada, as exigências por produtos e serviços de alta 
qualidade estão cada vez mais frequentes, forçando as 

empresas a melhorarem os processos em busca da me-
lhoria contínua, o que implica diretamente na redução 
de variabilidade. 

O objetivo deste artigo é direcionar a aplicação do 
CEP de forma sistemática para obter resultados funcio-
nais e consistentes, possibilitando um controle eficaz 
do processo, feito pelo próprio operador em tempo real, 
aumentando o comprometimento com a qualidade do 
produto que está sendo fabricado.

1. ELEMENTOS DO SISTEMA DE CONTROLE 
DO PROCESSO (CEP)
No CEP, realizamos uma inspeção por amostra-

gem, operando ao longo do processo, com o objetivo 
de verificar a presença de causas especiais, ou seja, 
causas que não são naturais ao processo e que podem 
prejudicar a qualidade do produto manufaturado. Uma 
vez identificadas as causas especiais, podemos atuar 
sobre elas, melhorando continuamente os processos de 
produção e a qualidade do produto final.

O CEP fornece uma radiografia do processo, iden-
tificando sua variabilidade e possibilitando o controle 
dessa variabilidade ao longo do tempo através da coleta 
de dados continuada, análise e bloqueio de possíveis 
causas especiais que estejam tornando o sistema ins-
tável.

Eduardo M.Marques
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Com a implementação da metodologia citada 
neste artigo, será possível o atingimento dos 
resultados necessários de forma rápida e com 
menos custos. Atualmente, entende-se que a 
qualidade não pode ser obtida somente por meio 
da inspeção e do controle, mas que é necessário 
construí-la através do desenvolvimento integrado 
de produto e processo, com aplicação de 
métodos da garantia da qualidade preventiva. 
Para isso, a aplicação de técnicas e conceitos 
estatísticos é de extrema importância para as 
empresas.
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“Sistema pode ser definido como um complexo de 
elementos em interação”. Em outras palavras, sistema 
é um conjunto de elementos interdependentes, ou um 
todo organizado, ou partes que interagem formando 
um todo unitário e complexo. Quando falamos de Sis-
tema de Controle, a retroalimentação ou “feedback” do 
sistema é um conceito fundamental para o controle do 
processo.

O “feedack” é uma informação produzida por um 
processo (VOP – Voz do Processo) ou por um cliente 
(VOC - Voz do Cliente) que informa sobre o compor-
tamento daquele sistema, ou seja, o “feedback” é uma 
saída de um processo ou cliente que se transforma em 
entrada. Sistemas que tratam esse tipo de informação 
têm a possibilidade de conhecer sobre seu próprio de-
sempenho, o que é de fundamental importância para o 
aprendizado e para a melhoria contínua.

O controle da qualidade depende de quatro elemen-
tos fundamentais, que constituem um sistema de con-
trole do processo e que serão apresentados a seguir:
a) Processo: É um conjunto de atividades que transfor-

mam entradas conhecidas em saídas desejadas. O 
processo em si é uma combinação de fornecedores, 
mão de obra, equipamentos, materiais, métodos, 
medições e meio ambiente que são entradas de um 
processo que através de atuações conjuntas, se 
transformam produzindo as saídas desejadas, que 
são produtos ou serviços solicitados por clientes.

b) Informações sobre o desempenho: São as informa-
ções sobre o real desempenho do processo que po-
dem ser aprendidas através de estudo do resultado 
(saída) do processo. A informação mais útil sobre 
o desempenho de um processo vem, entretanto, da 
compreensão do processo em si, e de sua variabi-
lidade interna. Características do processo (como 
temperaturas, tempo de ciclos, taxas de alimenta-
ção, taxas de absenteísmo, rotatividade de pessoas, 
atrasos, ou número de interrupções) deveriam ser o 

alvo supremo de nossos reforços. O desempenho do 
processo depende da maneira como ele foi projeta-
do e construído e da maneira como ele é operado.

c) Ações sobre o processo: São ações tomadas para 
prevenção de ocorrências não esperadas. Uma ação 
sobre o processo é geralmente mais econômica 
quando realizada para prevenir que as característi-
cas importantes do processo ou do produto variem 
muito em relação aos seus valores-alvo. A coleta de 
dados e as ações ao longo do processo são orienta-
das para o futuro, pois permitem detectar o defeito 
assim que ele é gerado, possibilitando a atuação 
sobre o processo no momento e local adequado. Es-
sas ações podem envolver controles sobre as ma-
térias-primas; ajuste nos parâmetros do processo; 
manutenção periódica; treinamento de operadores, 
etc. Corrigindo-se o processo, evita-se que novas 
peças defeituosas sejam produzidas. Tal ação pode 
consistir em:
• Mudanças nas operações;
• Treinamento para os operadores;
• Mudanças nos materiais que entram;
• Mudanças nos elementos mais básicos do pro-

cesso;
• Equipamentos e dispositivos;
• A comunicação entre as pessoas;
• O projeto do processo como um todo - que pode 

estar vulnerável às mudanças de temperatura ou 
umidade.

• Os efeitos das ações deveriam ser monitorados 
para que uma análise e ação posterior pudessem 
ser tomadas, se necessária.

d) Ações sobre os resultados: São ações sobre o re-
sultado do processo. Frequentemente menos eco-
nômica quando se restringe a detecção e correção 
do produto fora da especificação, não indicando o 
fato gerador do problema no processo. Infelizmente, 
se o resultado atual não atinge consistentemente 
os requisitos exigidos pelo cliente, pode ser ne-
cessário classificar todos os produtos e refugar ou 
retrabalhar quaisquer itens não conformes. Esta 
atitude deve ser mantida até que a ação corretiva 
necessária sobre o processo tenha sido tomada e 
verificada, ou até que as especificações do produto 
tenham sido alteradas.

2. METODOLOGIA DE IMPLANTAÇÃO
A Implantação do CEP exige investimentos em tem-

po, recursos e mudança na filosofia da empresa. Assim 
sendo, somente podemos justificar a implantação do 
mesmo quando os seguintes aspectos são observados: 
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a) Não utilizar um número excessivo de cartas de 
controle, sob risco do CEP transformar-se em ativi-
dade-gargalo na produção; 

b)  Aplicar o CEP em etapas prioritárias do processo, 
determinadas sob o ponto de vista da demanda de 
qualidade dos clientes; 

c) Associar o CEP a uma estratégia de ação; coletar 
dados e não reagir implica em desperdício de tempo 
e recursos. 
Na fase de planejamento, é importante a participa-

ção das pessoas envolvidas com a linha de produção: 
elas devem sentir-se corresponsáveis e comprome-
tidas com a implantação do sistema. Deve-se, assim, 
investir um maior tempo na fase de planejamento, para 
minimizar a necessidade de alterações posteriores à 
implantação. A Metodologia de Implantação do CEP 
deve estar vinculada a uma sistemática que permita 
análise de processos e a melhoria contínua, proporcio-
nando a interação entre qualidade e eficiência. 

Com a aplicação do Ciclo P.D.C.A. (Plan, Do, Check 
e Act), construímos uma rotina que, alinhada aos obje-
tivos de nossa empresa, permitirá a eliminação de des-
perdícios promovendo resultados satisfatórios através 
de uma estratégia de prevenção, conforme demonstra-
do no Fluxograma de Implantação do CEP logo a seguir:

NOTA 1: Antes de monitorar e controlar o processo 
através da implantação do CEP, deve-se ter certeza de 
que o mesmo se encontra sob controle estatístico (pro-
cesso estável). Isto requer conscientização, treinamen-
to e esforço por parte da equipe técnica envolvida, pois 
para eliminar causas especiais, reduzir a variabilidade 
do processo e estabilizar seu desempenho, a equipe 
deverá estar apta para coletar os dados corretamente, 
interpretar os resultados, identificar a causa raiz de 
eventuais problemas, implementar ação corretiva e 
usar a carta de controle como instrumento para verifi-
car e/ou acompanhar a melhoria do processo, conforme 
figura abaixo:
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3. ANALISANDO A VARIABILIDADE OU 
VARIAÇÃO DO PROCESSO
Conforme mencionado anteriormente, variabilidade 

ou variação são as alterações ocorridas nos níveis de 

uma determinada variável no decorrer do tempo, ou 

seja, é a comparação das alterações sofridas no nível 

atual de uma variável em relação aos níveis dessa mes-

ma variável em um período anterior.

Para avaliarmos tal variabilidade que o processo 

apresenta, necessitamos do uso de medidas de disper-

são para constatarmos o quão estável está o processo. 

Para isso, adotamos no planejamento de implantação 

do CEP, o estudo inicial da variabilidade através do 

cálculo do Coeficiente de Variação de Pearson, que é 

uma medida de dispersão que descreve a quantidade de 

variabilidade relativa à média. Dessa forma, podemos 

dizer que o coeficiente de variação é uma forma de ex-

pressar a variabilidade dos dados excluindo a influência 

da ordem de grandeza da variável.

Para tal análise, necessitamos definir qual a variá-

vel a ser controlada, coletar uma amostragem mínima 

de 30 dados e realizar o seguinte cálculo, através da 

fórmula: 

Se CV for: 
• Menor ou igual a 15% - Baixa dispersão - homogê-

nea, processo estável. 
• Entre 15 e 30% - Média dispersão, necessita de 

ajustes. 
• Maior que 30% - Alta dispersão – heterogênea, pro-

cesso instável, corrigir.
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4. CLASSIFICAÇÃO DE DADOS OU 
VARIÁVEIS
Os dados podem ser classificados como:

a) Qualitativos ou Categóricos: representam uma ca-
racterística de qualidade (ou atributo) associada ao 
item pesquisado. Por exemplo, podemos classificar 
um produto em: bom, razoável ou ruim.

Os dados qualitativos podem ser divididos em dois 
tipos:

1°) Nominais: não existe ordenação entre as catego-
rias. Exemplos: sexo, cor dos olhos, fumante/não 
fumante, doente/sadio.

2°) Ordinais: existe uma ordenação entre as catego-
rias. Exemplos: escolaridade (1º, 2º, 3º graus), 
estágio da doença (inicial, intermediário, ter-
minal), mês de observação (janeiro, fevereiro, 
dezembro). 

b) Quantitativos: são as características que podem ser 
medidas em uma escala quantitativa, ou seja, a ca-
racterística observada assume valores numéricos.

Os dados quantitativos podem ser divididos em dois 
tipos:

1°)  Discretos: Geralmente, são o resultado de con-
tagens, valores inteiros. Exemplos: número de 
filhos, número de bactérias por litro de leite, 
número de cigarros fumados por dia.

2°) Contínuos: Usualmente, são medidas obtidas 
através de algum instrumento, valores fracio-
nais. Exemplos: peso (balança), altura (régua), 
tempo (relógio), pressão arterial.

5. DIFERENÇA ENTRE LIMITES DE 
CONTROLE E LIMITES DE ESPECIFICAÇÃO

• Limites de Controle (LIC e LSC): são obtidos a partir 
dos dados do processo e nos dizem se o mesmo 
está sob controle estatístico. 

• Limites de Especificação (LIE e LSE): informam se 
o processo está produzindo de acordo com a espe-
cificação do produto.

6. CARTAS DE CONTROLE
Cartas ou Gráficos de Controle são utilizadas para 

monitorar o desempenho de um processo de medição. 
Tais gráficos que mostram a variação da grandeza ou 
característica de interesse (variabilidade do processo) 
em função do tempo para avaliar atributos ou desem-
penho de métodos ou de instrumentos de medição. 
Estes gráficos determinam estatisticamente uma faixa 
denominada limites de controle, que é limitada por uma 
linha superior (limite superior de controle-LSC) e uma 
linha inferior (limite inferior de controle-LIC), além de 
uma linha central (limite central-LC). A figura abaixo 
exemplifica um modelo de cartas de controle:

Exemplo de cartas de controle. (a) Sob controle 
estatístico. (b) Fora de controle estatístico.

7. TIPOS DE CARTAS DE CONTROLE
Existem dois tipos básicos de gráficos de controle:

7.1 Cartas de controle para variáveis

São aplicadas quando os dados coletados são quan-
titativos, ou seja, mensuráveis, onde a característica é 
medida em uma escala numérica, podendo ser usado 
um instrumento de medição. Exemplo: medição de di-
mensão, peso, diâmetro, temperatura, etc.
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Abordaremos quatro cartas de controle para vari-
áveis:
a) Gráficos Xbar e R (Média e amplitude).
b) Gráficos Xbar e S (Média e Desvio Padrão).
c) Gráficos de Medianas e Amplitudes (X e R).
d) Gráficos de valores Individuais e Amplitude Móvel (I 

e MR).

7.2  Cartas de Controle para atributos

São aplicadas quando os dados são qualitativos ou 
categóricos, ou seja, uma grandeza que não é mensu-
rável, mas pode ser contada. Geralmente, são contados 
número de defeitos, não conformidades e conformida-
des, presença ou ausência, positivo ou negativo, passa 
ou não passa com relação a um determinado padrão 
sim ou não. 

Abordaremos quatro cartas de controle para atri-
butos:
e) Cartas p: para controlar a proporção de unidades 

não conformes.
f) Cartas np: para controlar o número de unidades não 

conformes.
g) Cartas c: para controlar o número de não conformi-

dades por unidade. 
h) Cartas u: para controlar a taxa de não conformida-

des por unidade. 

8. SELECIONANDO O TIPO DE CARTA DE 
CONTROLE

9. PLANOS DE CONTROLE
Como dito anteriormente, se algum ponto fora dos 

limites de controle ou qualquer outro padrão de não 
aleatoriedade for encontrado, causas especiais de va-
riação podem estar presentes. Estas causas deverão 
ser identificadas e corrigidas.

A habilidade para interpretar um padrão particular 
em termos de causas especiais requer experiência e 
conhecimento do processo por parte do analista res-
ponsável, além de conhecer os princípios estatísticos 
para o uso das cartas de controle.

Como forma de orientar e deixar a tomada de ação 
eficaz, define-se um Plano de Controle especificando 
quais são as variáveis a serem controladas, os tipos de 
cartas utilizadas, a frequência de amostragem coletada 
e a forma de interpretar variações conduzindo a tomada 
de ação necessária.

As normas ISO 8258 – Shewhart Control Charts e 
ISO 7870-1:2014 – Control Charts Guideline, estabele-
cem critérios de decisão em cartas de controle, con-
forme as características do processo. Como exemplo, 
segue as modelos de controle: 
a) 1 ou mais pontos acima do LSC ou abaixo do LIC; 
b) 9 pontos consecutivos na zona C ou no mesmo lado 

do LC; 
c) 6 pontos consecutivos, todos aumentando ou todos 

diminuindo; 
d) 14 pontos consecutivos alternando para cima e para 

baixo; 
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e) 2 de 3 pontos consecutivos na zona A ou além dela; 
f) 4 de 5 pontos consecutivos na zona B ou além dela; 
g) 15 pontos consecutivos na zona C (tanto acima 

quanto abaixo do LC); 
h) 8 pontos consecutivos na zona B.

Carta de controle com os limites superior (LSC), 
inferior (LIC) e central (LC) e linhas correspondentes 
aos desvios (σ).

Baseado na norma descrita acima, abaixo (tabela) 
exemplo de Plano de Ação para ser utilizado em cartas 
de controle

10. O.C.A.P´S DE PROCESSO
É um Plano de Reação aplicado no CEP, cuja sigla 

é proveniente do inglês O.C.A.P. (Out of Control Action 
Plan), que tem a função de ser um guia rápido de veri-
ficação de parâmetros para quando o processo sai de 
controle.

Consiste em um documento que especifica para o 

operador, todas as características de verificação, fa-

zendo com que o mesmo reaja rapidamente.

O objetivo desse recurso é prover uma gama de 

instruções ao usuário, no caso o operador, para que o 

mesmo saiba como proceder para retornar o processo 

as suas condições estáveis. 

Sugere-se anexar documento contendo instruções 

de medição ou de passos que devem ser seguidos no 

caso de processo fora de controle.
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11. CAPABILIDADE OU CAPACIDADE DE 
PROCESSO
São estudos que têm por objetivo avaliar se um pro-

cesso está estatisticamente sob controle e se é capaz 
de atender às especificações de engenharia estabele-
cidas a pelos clientes. 

Não existe capabilidade, a menos que o processo 
esteja sob controle estatístico. A fim de fazer uso 
adequado das estatísticas de capabilidade, você deve 
verificar se o processo é estável. A validade das esta-
tísticas é baseada na validade da distribuição assumi-
da. Quando as observações vêm de uma distribuição 
assimétrica, os índices de capacidade baseados na 
distribuição normal.

O resultado de um processo estatisticamente está-
vel (sob controle) também pode ser descrito por sua 
distribuição. Caso a distribuição não esteja localizada 
apropriadamente, o processo pode produzir itens que 
não estejam perto o suficiente do valor alvo desejado, 
sendo que alguns itens podem estar fora da especifica-
ção. Um processo desse tipo pode, então, ser avaliado 
como sendo incapaz em atender às necessidades do 
cliente. Problemas similares podem ocorrer se a dis-

tribuição tiver muita dispersão, independentemente de 
onde a distribuição esteja localizada. 

Como forma de medirmos a capabilidade e desem-
penho do nosso processo se faz necessário realizar 
mensalmente análises dos Índices de Capabilidade, que 
podem ser para:
• Curto prazo: utilizados para validar os resultados 

inicias do processo para avaliação do cliente, um 
processo novo ou uma modificação significativa no 
mesmo. Incluem os índices: Cp, CPU, CPL e Cpk.

• Longo prazo: descreve o desempenho do processo 
em satisfazer os requisitos do cliente a longo prazo, 
incluindo as várias possíveis fontes de variação, ou 
seja, quantifica o desempenho do processo. Incluem 
os índices: Pp, PPU, PPL e Ppk.

12.  INTERPRETANDO OS ÍNDICES DE 
CAPABILIDADE DE PROCESSO

• Índice Cp: é a medida da capacidade potencial do 
processo. O índice não leva em conta a centraliza-
ção do processo, e sim a capacidade do processo 
em se enquadrar dentro dos limites de especifica-
ção.

http://www.falcare.com.br/
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• Índice Cpk: é a medida da capacidade potencial do 
processo quando se leva em conta a centralização 
do processo

• Índice Pp: é a medida da capacidade real do proces-
so, isto é, a performance do processo no decorrer 
do tempo incluindo todas suas fontes de variação. 
Da mesma forma que o Cp, o índice não leva em 
conta a centralização do processo, e sim a capa-
cidade do processo em se enquadrar dentro dos 
limites de especificação.

• Índice Ppk: é a medida da capacidade real do pro-
cesso quando se leva em conta a centralização do 
processo. Relaciona o quanto a média está distante 
do limite de especificação mais próximo, conside-
rando metade da dispersão total do processo.

Os índices Cp / Pp são medidas que medem a pre-
cisão do processo, ou seja, a variação do processo. No 
caso do e Cpk / Ppk são medidas que medem a exa-
tidão, ou seja, a centralização do processo, conforme 
podemos verificar abaixo:

Como a informação do processo é reduzida a um 
único número, você pode usar estatísticas de capabi-
lidade para comparar a capabilidade de um processo 
com outro. Muitos especialistas consideram 1,33 como 
um valor mínimo aceitável para as estatísticas de análi-
se de capabilidade. Um valor menor que 1 indica que a 
variação de seu processo é mais larga que a amplitude 
da especificação. 

13. CAPABILIDADE OU CAPACIDADE DE 
MÁQUINA

É a medida de capacidade potencial de um equipa-
mento, que tem como objetivo analisar as variações dos 
produtos em relação aos equipamentos. Estes estudos 
resultam nos Índices Cm e Cmk, o que possibilitará a 
avaliação da máquina em um curto prazo de tempo.

Para realização do estudo, primeiramente deve-se 
definir a característica do produto a ser analisada. Em 
seguida, efetuar uma coleta consecutiva de dados, com 
“n” mínimo igual a 50 peças por equipamento, sem ne-
cessidade de plotagem em carta de controle.
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• Índice Cm: é a medida da capacidade real da máqui-

na. O índice não leva em conta a centralização das 

medidas do produto em relação à máquina, e sim 

a capacidade da máquina em atender os limites de 

especificação do produto. Dado pela fórmula:

• Índice Cmk: é a medida da capacidade real da má-

quina quando se leva em conta a centralização das 

medidas do produto em relação à máquina. Relacio-

na o quanto a média dos produtos está distante do 

limite de especificação mais próximo, considerando 

metade da dispersão total do processo.

14.  ANÁLISE DO SISTEMA DE MEDIÇÃO
Para garantirmos a confiabilidade dos dados que 

serão coletados é necessário realizar e analisar pe-

riodicamente cada instrumento de medição que possui 

relação direta com os parâmetros significativos do pro-

cesso utilizados nas Cartas de Controle. 

Para todos os instrumentos que possuem relação 

direta com o processo, efetuamos:

• Calibrações periódicas em intervalos de tempo pré-

-definidos conforme necessidade específica indivi-

dual de cada instrumento;

• Análises de incerteza de medição;

• Análises de exatidão requerida do instrumento de 

medição em relação à tolerância do processo;

• Análises do erro do equipamento,

• Análise da incerteza de calibração;

• Análise do erro máximo permissível;

Visamos com essas análises ter um sistema de 

medição capaz, assegurando assim o nosso processo 

de manufatura.

15.  RESPONSABILIDADES

Manufatura 

• Monitoramento do processo através de cartas de 
controle.

• Tomada de ações para correção de processos instá-
veis ou não capazes.

• Coleta de amostras e medições para estudos do sis-
tema de medição, capabilidade e cálculo de limites 
de controle.

Engenharia de Processos / Qualidade

• Execução em conjunto com a produção dos estudos 
de capabilidade e cálculos dos limites de controle.

• Análise em conjunto com a produção dos resultados 
de estudos e cartas de controle para aprovação do 
processo. 

Metrologia

• Execução em conjunto com a produção dos estudos 

do sistema de medição.

16. CONSIDERAÇÕES FINAIS
Com a implementação da metodologia citada neste 

artigo, será possível o atingimento dos resultados ne-

cessários de forma rápida e com menos custos. Atual-

mente, entende-se que a qualidade não pode ser obtida 

somente por meio da inspeção e do controle, mas que 

é necessário construí-la através do desenvolvimento 

integrado de produto e processo, com aplicação de 

métodos da garantia da qualidade preventiva. Para isso, 

a aplicação de técnicas e conceitos estatísticos é de 

extrema importância para as empresas. 

Também é de extrema importância desenvolver uma 

nova cultura na empresa que permita a motivação e a 

cooperação de todos na busca da melhoria contínua de 

todo o processo. Desta forma, combinar mudança de 

cultura da empresa com a aplicação do CEP acarretará 

um efeito que gerará um grande impacto nos indica-

dores de qualidade e produtividade, agregando muitos 

ganhos para a organização, refletindo de forma eficaz 

nos objetivos da empresa. 

Eduardo M.Marques
Coordenador de engenharia da qualidade,                                  

meio ambiente e segurança

Autometal S.A. – CIE Automotive

emarques@autometal.com.br
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Introdução

Com a evolução tec-
nológica dos últi-
mos anos, a busca 

constante por equipa-
mentos de baixo consu-
mo de água, a racionali-
zação do uso de energia 
elétrica, a otimização de 
mão de obra e a redução 
do volume de efluentes 
a serem tratados, proje-
tados ergonomicamente 
e com baixo custo de 
manutenção, tem feito 

LINHAS GALVÂNICAS
DEFINIÇÕES E SUA MELHOR ESCOLHA

• ARTIGO • 

Vivian Fukui

Supervisora de planejamento da Daibase Comércio Indústria Ltda.

planejamento@daibase.com.br

Outra vantagem da automatização do 
processo é a possibilidade de implantar 
no equipamento sistemas auxiliares para 
redução de consumo de água e consequente 
redução nos gastos com produtos químicos.
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VANTAGENS DESVANTAGENS
MANUAL Versatilidade Exposição operador vapores

Baixo investimento Esforço repetitivo
SEMIAUTOMÁTICA Boa versatilidade Custo elevado ainda

Grande capacidade produtiva Dependência do operador
Baixo risco de acidentes

AUTOMÁTICA Repetibilidade Alto custo de implantação
Estabilidade do processo Baixa versatilidade
Retira o operador da área de riscos
Racionalização de água
Redução do consumo de água

com que os equipamen-
tos galvânicos se tornem 
cada vez mais sofistica-
dos, constantemente atu-
alizados. 

Este artigo tem a fi-
nalidade de auxiliar o 
usuário de galvanoplastia 
a definir o tipo de equi-
pamento a ser utilizado. 
Basicamente, na catego-
ria de equipamentos para 
tratamento de superfície 
temos linhas automáti-
cas, semiautomáticas e 

manuais. A seguir, serão 
apresentadas as princi-
pais vantagens e desvan-
tagens de cada tipo de 
equipamento, suas apli-
cações e características. 

Nos últimos 20 anos, 
a área de equipamentos 
galvânicos deu um sal-
to de evolução com a 
descoberta de materiais 
como os plásticos de en-
genharia e o uso massivo 
da eletrônica. 

Tabela comparativa: linhas manual, semiautomática e automática



DEFINIÇÕES

Linha Manual

Caracterizada pelo transporte manual de peças/

gancheiras/cestos pelos operadores. As condições de 

operação dos processos são controladas pelo operador 

também. A movimentação das peças e das gancheiras 

são definidas 100% pelo operador. Assim, os custos de 

investimento são relativamente baixos, pois não neces-

sitam de equipamentos auxiliares no transporte das pe-

ças. Tem como principais vantagens: versatilidade para 

produções diversificadas, seja no tipo de peça ou banho 

e rapidez nas alterações de sequência.

Linha Semiautomática

São equipamentos que dispõem de um sistema 

de transporte controlado manualmente pelo operador, 

porém toda a carga é suportada por talhas ou sistema 

semelhante. O operador não está sujeito aos males 

causados pelo trabalho repetitivo de cargas pesadas, 

muitas vezes acima dos limites ergonômicos.

Porém, o sistema semiautomático ainda depende 

do operador para transferência das cargas ao longo do 

processo. Assim, a repetitividade do processo está con-

dicionada ao bom treinamento dos operadores.

Com o transporte das cargas realizado por talha ou 

sistema semelhante, os operadores reduzem os riscos 

de acidentes de trabalho e de trabalhos repetitivos. 

Linha Automática

Caracteriza-se pelo sistema de transporte da peças/

gancheiras/cestos através de carro transportador auto-

matizado, geralmente comandado por software de sim-

ples ou múltiplas programações e comando eletrônico. 

O trabalho manual fica restrito à operação de carrega-

mento e descarregamento e do processo de enganchei-

ramento, no caso de peças em gancheiras. 
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Outra vantagem da 

automatização do pro-

cesso é a possibilidade 

de implantar no equipa-

mento sistemas auxi-

liares para redução de 

consumo de água e con-

sequente redução nos 

gastos com produtos 

químicos. Sistemas de 

Em linhas com tam-

bores, a operação de car-

ga e descarga também 

poderá ser automatizada 

por processo de alimen-

tação dos tambores. Des-

ta forma, os riscos de 

afastamento por aciden-

tes no trabalho são signi-

ficativamente reduzidos.

• ARTIGO • 

lavagem por spray são 

acionados pelo CLP da 

automação no momento 

da elevação das cargas, 

aspergindo jatos de água 

limpa e evitando o arras-

te para próxima lavagem. 

Esta técnica pode reduzir 

em até 30% o consumo 

de água em uma linha.

Os sistemas de auto-

mação atuais permitem, 

além do posicionamen-

to remoto dos carros, a 

elaboração de software 

supervisório instalado 

em um PC comum, telas 

sinóticas e informações 

on-line de todo processo 

galvânico. Dados como 

Foto 1: Linha Manual

Foto 2: Linha Semiautomática

Foto 3: Linha automática



bijuterias. As contínuas 
são projetadas para bo-
binas ou carretéis, são li-
nhas de alto rendimento, 
com utilização mínima de 
mão de obra, permitindo 
banhos seletivos e con-
trole de camada e indica-
das para banhos em fitas, 
pinos e terminais. 

COMO DEFINIR 
O EQUIPAMENTO 
ADEQUADO 

Na maioria dos casos 
da criação do novo em-
preendimento, a escolha 
deve recair sobre as li-
nhas manuais. O baixo 
investimento inicial, a 
pouca experiência do co-
meço e o desejado rápido 

temperatura dos banhos, 
corrente e voltagem dos 
retificadores, e número 
de cargas produzidas são 
obtidos através do su-
pervisório. Todas essas 
informações permitem a 
rastreabilidade para uso 
futuro. Esta supervisão 
pode ser realizada fora 
do ambiente operacional.

Na categoria dos 
equipamentos, também 
há as linhas compactas 
e as linhas contínuas. As 
compactas são projeta-
das para lotes pequenos 
de peças ou produção 
muito diversificada, uti-
lizadas em laboratórios 
ou em banhos nobres no 
mercado de semijoias e 

retorno do investimento 
indicam que a operação 
manual, e sua versatili-
dade, é a decisão mais 
recomendada.

Nos casos em que o 
volume inicial das peças 
se apresenta significati-
vo, a implantação de um 
equipamento semiau-
tomático poderá ser, na 
maioria das vezes, a so-
lução ideal. 

Nos casos em que há 
uma grande produtivida-
de de peças, a implanta-
ção de um equipamen-
to automático torna-se 
mais indicado, uma vez 
que este tipo oferece es-
tabilidade no processo e 
repetitividade. 

Referencias 
Bibliográficas
Manual Técnico Surtec – 
Terceira Edição 2009
American Conference of 
Governmental Industrial 
Hygienists Industrial 
Ventilation 20ª Edition 
Apostila do Curso 
Tratamento de Superfície 
(ABTS) - Módulo 
Equipamentos para 
tratamento de superfície”.

Apoio: Celso Yamamoto, 

ministrante do módulo 

“Equipamentos para tratamento 

de superfície” do Curso 

Tratamento de Superfície 

(ABTS) 
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Foto 4: Sistema de lavagem Spray 

Foto 5: Sistema de agitação a ar

Foto 6: Painel de automação 

Foto 7: Tela automação
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Um dos principais desafios 

dos executivos atualmente é 

como tornar o seu negócio 

mais sustentável. Há algum tempo, 

a sustentabilidade deixou de ser 

um atributo auxiliar e passou a di-

recionar os modelos de negócios 

das empresas líderes de mercado. 

Nesse sentido, hoje percebemos que 

os avanços mais importantes são 

alcançados graças a temas e ativida-

des vinculadas ao conceito de eco-

nomia circular. Essa é a estratégia 

mais simples e direta para reduzir o 

desperdício dos recursos – uma vez 

que sua atuação se amplia para toda 

a cadeia de valor – e gerar novas 

oportunidades de negócios. 

Economia circular é muito mais 

do que a gestão de resíduos. O con-

ceito engloba manter os recursos 

em uso o maior tempo possível, 

minimizar sua disposição, utilizar de 

maneira mais eficiente possível, re-

cuperar e regenerar produtos e ma-

teriais em todo o seu ciclo de vida. 

O modelo exige mudanças substan-

Emiliano Graziano
Gerente de sustentabilidade da BASF para América do Sul

basfcorp@maquinacw.com

“Economia circular é 

muito mais do que a 

gestão de resíduos. 

O conceito engloba 

manter os recursos 

em uso o maior tempo 

possível, minimizar sua 

disposição, utilizar de 

maneira mais eficiente 

possível, recuperar e 

regenerar produtos e 

materiais em todo o 

seu ciclo de vida. O 

modelo exige mudanças 

substanciais em 

termos de tecnologia 

e, principalmente, de 

comportamento de 

todos nós.”

ECONOMIA CIRCULAR, O PASSO NECESSÁRIO 
PARA NEGÓCIOS SUSTENTÁVEIS

ciais em termos de tecnologia e, 

principalmente, de comportamento 

de todos nós. 

Para isso, o pensamento circular 

não deve ser limitado às operações 

internas de uma empresa. Um con-

ceito de economia circular atuante 

tem que considerar o produto, o 

processo, o uso e o seu sistema de 

reutilização desde a concepção. Ele 

deve incentivar as empresas a pen-

sar não só em sua etapa de produ-

ção individual, mas, sim, considerar 

toda a cadeia de valor para o seu 

desenvolvimento, uso, descarte e 

reúso de produtos.

A economia circular é uma ten-

dência relevante principalmente nos 

setores de transporte, agricultura e 

construção. No setor do transporte, 

as tendências de conectividade, a 

condução autônoma e o aumento de 

carros elétricos devem permitir aos 

fornecedores de serviços de mobili-

dade oferecer opções de transporte 

coordenado. 
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Já as mudanças na cadeia da 
agricultura, provavelmente, seriam 
menos disruptivas. As inovações 
nos sistemas de tecnologia de infor-
mação podem facilitar a agricultura 
de precisão e criar a oportunidade 
de coordenar as cadeias de su-
primento totalmente digitalizadas, o 
que reduz a quantidade de desper-
dício de alimentos ao longo de toda 
a cadeia. 

Além disso, as mudanças podem 
conduzir a uma maior eficiência 
dos recursos e também a práticas 
agrícolas regenerativas, que permi-
tam um melhor ciclo dos nutrientes, 
inclusive com a integração com tec-
nologias de outras indústrias. Uma 
delas é a de embalagens, com a 
utilização de plásticos biodegradá-
veis para o acondicionamento de re-
síduos orgânicos - que possibilitam 
a sua compostagem e um reaprovei-
tamento dos nutrientes.  

Finalmente, na cadeia da cons-
trução, já vemos a influência das no-
vas tecnologias, como a impressão 
3D e os processos de construção 
industrial na fábrica, o que significa 
que desde o desenvolvimento dos 
materiais se procura economizar 
recursos como água e energia, por 
exemplo. O setor da construção tam-
bém está mudando devido às novas 
formas de distribuição residencial, 
escritórios compartilhados e o tra-
balho remoto.

O conceito de economia circular 
afeta as empresas, produtos e ser-
viços de diferentes maneiras. Com 
sua capacidade de inovação, o setor 
químico desenvolve um papel funda-
mental quando se trata de processos 
de novas soluções. A BASF, como a 
companhia química líder mundial em 
inovação, não é alheia às tendên-
cias globais e, por isso, desenvolveu 
duas táticas que estão sendo usadas 
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na América do Sul. São elas: Keep it 
Smart (Mantenha o Processo Inte-
ligente) e Close the loops (Conecte 
os pontos). 

Keep it Smart é o uso inteligen-
te das soluções para aumentar a 
eficiência dos processos em toda 
a cadeia e tornar os produtos mais 
eficazes. Um exemplo disso é o con-
ceito Verbund da BASF. O sistema 
cria cadeias de valor eficazes desde 
os químicos básicos até produtos de 
valor elevado, tais como pigmentos 
e produtos de proteção ao cultivo. 
Para produzir essa variedade de 
soluções, os coprodutos de uma 
planta são utilizados como maté-
rias-primas de outra. Neste sistema, 
processos químicos consomem me-
nos energia, criam menos resíduos 
e, como consequência, preservam 
recursos.

Já a tática Close the loops refe-
re-se aos resíduos e coprodutos que 
são transformados em recursos que 
podem ser reutilizados no mesmo 
processo ou modificados para con-
tribuir para processos diferentes. 
Um exemplo disso é a reutilização 
dos metais preciosos recuperados 
após o fim da vida dos catalizadores 
automotivos, que podem ser usados 
novamente na produção de catalisa-
dores ou outros produtos.

A transição de uma economia 
linear para um modelo circular traz 
alterações significativas nos mo-
delos de negócios e nas atividades 
de muitas indústrias. O grau e ve-
locidade de “circularidade” depen-
derão do ritmo do desenvolvimento 
tecnológico, incentivos regulatórios, 
novos modelos de negócios, dis-
ponibilidade de investimentos e da 
disposição dos consumidores e do 
setor empresarial para mudar o seu 
comportamento. 

SP 11 4615 5158
RS 54 3223 0986
SC 47 3241 6145

A segurança que o
seu produto pede

Confira alguns de nossos produtos!

Ácido bórico
Ácido crômico
Cianeto de cobre
Cloreto de níquel
Cianeto de potássio
Cianeto de sódio
Cloreto de zinco
Cobre

Estanho
Golpanol
Níquel
Permanganato de potássio
Soda cáustica
Sulfato de cobre
Sulfato de níquel
Zinco

www.mcgroupnet.com.br  |  vendas@metalloys.com.br

Metalloys & Chemicals
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DÜRR LANÇA NOVO 
SISTEMA DE FILTRAGEM
11 5633.3668
paulo@durr.com.br

O EcoDry X, um sistema de filtragem 
de vários estágios com filtros descartá-
veis facilmente trocados, acaba de ser 
lançado pela Dürr. Segundo a compa-
nhia, a solução é ideal para instalações 
novas e reformas que trabalhem com 
baixo a médio volume de excesso de 
tinta. Sistema de filtro de múltiplas fa-
ses, a solução consiste em um carrinho 
de filtros equipado com seis caixas de 
filtros e filtros bolsa instalados para uma 
segunda fase de filtragem. 

Quando os filtros ficam saturados, o 
sistema mostra automaticamente quan-
do uma substituição é necessária, por 
meio de uma lâmpada sinalizadora vi-
sualizada no monitor de controle. O 
carrinho de troca é manualmente de-
sacoplado e trocado por outro carrinho 
preparado com novos filtros, sem inter-
rupção da produção. 

Os filtros de papel saturados podem 
ser descartados em contêineres loca-
lizados em uma estação de preparação 
bem ventilada. A solução já está sendo 
testada no exterior. A montadora indiana 
Mahindra, no sudeste de Mumbai, por 
exemplo, já está usando a solução em 
sua linha de produção. 

o novo sistema de filtragem da Dürr é ideal para instalações novas e reformas que trabalhem 
com baixo a médio volume de excesso de tinta
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EQUIPE DA ATOTECH 
DO BRASIL RECEBE 
TREINAMENTO SOBRE 
AS MELHORES PRÁTICAS 
EM PROCESSOS DE 
METALIZAÇÃO DE 
PLÁSTICOS (POP)

11 98596.8440
anderson.bos@atotech.com

A equipe de GMF (General Metal Fi-
nishing) da Atotech do Brasil participou 
de recente treinamento na sede brasi-
leira, que buscou mostrar as atualizaçõe 
das boas práticas adotadas nas melhores 
linhas de metalização de plásticos exis-
tentes no mundo.

Para isso, veio ao Brasil Olaf Arnold, 
especialista de aplicações em Plating on 
Plastics da Atotech Alemanha, que pos-
sui mais de 25 anos de experiência em 
processos decorativos e metalização de 
plásticos. Coube a Arnold realizar uma 
introdução teórica sobre os aspectos 
técnicos e químicos de uma linha de 
metalização de plásticos POP conven-
cional, mostrando diferentes processos e 
os parâmetros recomendados para cada 
situação. Pré-tratamento, layout e design 
de uma linha de metalização de plásticos 
POP, incluindo lavagens, equipamentos 
auxiliares e escolha para o pré-tratamen-
to, filtração e agitação ideais, além do 
layout e design para os tanques de cobre, 
níquel e cromo também foram abordados 
no treinamento.

Profissionais da Atotech do Brasil participam de treinamento liderado por Arnold, 
especialista de aplicações em Plating on Plastics da Atotech Alemanha.

DESTAQUE DA PRÓXIMA EDIÇÃO
Revista

a mais completa do setor

Processos, produtos e equipamentos 
para Galvanoplastia e Pintura serão 
temas da matéria especial da próxima 
edição de Tratamento de Superfície. 
A sua companhia não pode perder a 
oportunidade de ficar em evidência 
para o mercado.

PROCESSOS, PRODUTOS 
E EQUIPAMENTOS PARA 

GALVANOPLASTIA E 
PINTURA

b8comercial@b8comunicacao.com.br

www.b8comunicacao.com.br

11 3641.0072 | 11 3835.9417

ANUNCIE E DEIXE A SUA MARCA NO MERCADO.

http://www.tratho.com.br/port/index.shtm
http://b8comunicacao.com.br/
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DELTEC ANUNCIA     
MUDANÇA ORGANIZACIONAL

19 3741.4444
thum@deltec.com.br

A Deltec passa por uma reestrutura-
ção em sua diretoria. Além de José Fer-
nando Palaro, agora a companhia conta 
com dois novos sócios: Philippe Thum e 
Marlon Griesang, ambos com vasta expe-
riência em soluções para tratamento de 
superfícies e pintura.

De acordo com a companhia, so-
mando a força dos três sócios, a Deltec 
avança no mercado e passa também a 
enfocar a atuação na Indústria 4.0 para o 
mercado de tratamento de superfícies e 
pintura. Englobando tecnologias voltadas 
para  automação, troca de informações 
com sistemas ciber-físicos, Internet e 
dados em Nuvem para serem aplicados 
e monitorados ao longo dos processos 
de uma linha de pintura turn-key, a com-
panhia começa a atuar no conceito de 
Fábricas Inteligentes.

Griesang, Palaro e Thum: 
nova configuração organizacional na Deltec

SIGMA LANÇA MODELO DE 
ESTAÇÃO DE TRATAMENTO 
DE ÁGUA

11 4056.6265

comercial@sigma.ind.br

A Sigma está lançando o novo 
modelo de Estação de Tratamento de 
Água projetado para uso doméstico e 
industrial. Segundo a companhia, por 
ser compacta, permite total adequação 
às necessidades de cada cliente.

Projetado conforme a norma NBR 
– ABNT 12216, a ETA Compacta Inte-
ligente possui sistema de floculação 
multiestágio com exclusiva tecnolo-
gia de retroalimentação de lodo, que 
proporciona flocos mais compactos e 
economia de reagentes químicos.

O sistema de decantação, com mó-
dulo gestor inteligente, distribui unifor-
memente os flocos no fundo do decan-
tador, e trabalha com manto de lodo e 
descarga automática do excedente.

De acordo com a empresa, a forma 
construtiva em prisma oblíquo circular 
elimina as zonas mortas e potencializa 
a eficiência dos tubos aceleradores de 
decantação.

O modelo ainda possui filtração au-
tolavável com quatro câmaras no mesmo 

ETA Compacta Inteligente: sistema de floculação multiestágio com exclusiva tecnologia de 
retroalimentação de lodo proporciona flocos mais compactos e economia de reagentes químicos

tanque, centralizando todas as manobras 

de lavagem em apenas uma central de 

comando, e possibilita a inclusão de 

automação, instrumentação, sistema de 

preparo e dosagem de produtos quími-

cos e sistema de desidratação de lodo.

http://www.monofrio.com.br/


necessidade do consumidor, a cada 
dia mais atento à transparência, éti-
ca e respeito ao meio ambiente.

Aliás, essa é uma questão que foi 
abordada recentemente pela Confe-
deração Nacional da Indústria (CNI), 
ao apresentar o estudo “Retrato do 
uso sustentável de recursos da bio-
diversidade pela indústria brasilei-
ra”. A análise ouviu 120 executivos 
de pequenas, médias e grandes in-
dústrias.

Entre os pontos apresentados, 
chama a atenção o fato de que 86,7% 
dos gestores brasileiros enxergam 
que a importância atribuída ao uso 
da sustentabilidade aumentou nos 
últimos cinco anos. Para eles, isso 
ocorre devido à maior conscienti-
zação das pessoas, ao aumento de 
campanhas ligadas ao tema e tam-
bém ao fato de os empresários esta-
rem mais atentos ao uso sustentável 
da biodiversidade.

A análise ainda apontou que, nos 
últimos dois anos, 52,5% das em-
presas investiram em produtos que 
utilizam recursos da biodiversidade. 
Além disso, no mesmo período, 48% 
das companhias de grande porte 
investiram em ações ou projetos vo-
luntários de conservação ambiental.

Os resultados mostram que o 
país está muito mais comprometido 
com o respeito ao meio ambiente 
do que há alguns anos. Muitos já 
enxergam que a biodiversidade tem 

o poder de tornar os negócios mais 
competitivos. E a meta é que, com o 
passar dos anos, novas companhias 
se inspirem e invistam em mode-
los de negócios mais transparentes, 
com cadeias de produção compro-
metidas com o bem-estar das gera-
ções atuais e futuras.

Afinal, existe um interesse cres-
cente da população mundial por pro-
dutos eficazes e que tenham uma 
história verdadeira de sustentabili-
dade por trás deles. E é nisso que 
a Beraca aposta ao trabalhar com 
produtos de origem não madeireira, 
como frutos e sementes da biodi-
versidade brasileira. O modelo de 
negócio adotado pela empresa ga-
rante não somente a preservação 
dos biomas naturais, mas também 
a criação de uma cadeia de valor, 
capaz de estimular a preservação 
ambiental e promover uma melhoria 
na qualidade de vida das famílias 
extrativistas. 

Esse é apenas um exemplo. O 
importante é mostrar que, para uma 
mudança sustentável, é preciso in-
vestir na criação de sistemas, pro-
cessos e políticas. Certamente, com 
ações capazes de recuperar e tratar 
o solo e preservar as florestas e as 
plantações, será possível resgatar o 
valor das riquezas naturais e ampliar 
ainda mais o poder da nossa biodi-
versidade. Essa é uma iniciativa ca-
paz de transformar o meio ambiente 
e a nossa economia. 

• PONTO DE VISTA •

O FUTURO DAS EMPRESAS DEPENDE 
DA VALORIZAÇÃO DA BIODIVERSIDADE

“ E A META É QUE, COM O PASSAR DOS ANOS, NOVAS COMPANHIAS 
SE INSPIREM E INVISTAM EM MODELOS DE NEGÓCIOS MAIS 

TRANSPARENTES, COM CADEIAS DE PRODUÇÃO COMPROMETIDAS COM O 
BEM-ESTAR DAS GERAÇÕES ATUAIS E FUTURAS.

Ulisses Sabará
Presidente da Beraca, empresa que fornece ingredientes naturais para indústrias

contato@beraca.com

50 • Tratamento de Superfície 200

Apostar no uso da biodi-
versidade como forma de 
valorização dos negócios 

é uma realidade cada vez mais 
próxima das empresas, principal-
mente no Brasil, um país repleto 
de riquezas naturais e com 60% 
de seu território cobertos por ve-
getação. No entanto, para investir 
nessa tendência, é preciso saber 
aproveitar os recursos da natureza 
de maneira sustentável. Em outras 
palavras, para manter a competiti-
vidade, é preciso estar alinhado à 

http://www.beraca.com/index.php


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

Dörken MKS – Soluções 
Inteligentes em Revestimentos 

Anticorrosivos.

DESCUBRA AS NOSSAS SOLUÇÕES PARA UM MUNDO MELHOR,  
LIVRE DE CORROSÃO.

Os sistemas de flocos de zinco da Dörken MKS são usados em inúmeras áreas em 
que a proteção anticorrosiva desempenha um papel fundamental. Quer seja no 
setor automotivo, construção ou energia eólica. As principais indústrias têm 
contado com nossa tecnologia de flocos de zinco por mais de 30 anos. Este 
processo desempenha uma elevada proteção anticorrosiva de peças a granel, tais 
como parafusos, grampos e clipes - com baixíssima espessura de revestimento e 
alta durabilidade. É também cada vez mais utilizado em grandes peças com 
superfícies extensas, como subframes traseiros ou suportes de eixo.

http://doerken-mks.com


Soluções para Pré Tratamentos

Metalurgia

• Robustos e Confiáveis

• Excepcional Vida útil

• Fácil manuseio

• Alternativas Aceitáveis para o
Meio Ambiente

Pré Tratamento Personalizado 
Soluções nas quais pode confiar 

Para maiores informações, nos contate em: www.macdermidenthone.com/industrial 

© 2016 MacDermid, Inc. Todos os direitos reservados

Camadas de Conversão 
isentas de Cromo Fosfatos isentos 

de Níquel

Lubrificantes e Óleos 
resistentes à corrosão

http://www.anion.com.br/
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