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* PALAVRA DA ABTS »

A ARTE DE UMA NEGOCIAGAO
GANHA-GANHA

palavra “arte” que precede a

palavra “negociagdo” é bastan-

te procedente neste artigo, pois
fomos treinados para que quando al-
guém ganhar, alguém tem que perder,
mas, com isto, podemos perder parcei-
ros importantes ao nosso negécio e,
no futuro, ficarmos na mao de poucos.
Quando o assunto comegou a ser
melhor definido na década de 80, filo-
sofar sobre “negociacdo ganha-ganha”
(win-win negotiation) deixou de ser
bonito apenas em livros de administra-
¢do ou videos relacionados, e passou

a ser implementado nas tarefas do dia
a dia, necessitando de transparéncia,
respeito e compromisso de todos os
lados da mesa. Ambos negociadores
tém a necessidade de preparar a pau-
ta, sabem o quanto podem ceder e a
margem na qual seus ganhos estardo
adequadamente remunerados. Tarefa
desafiante em um cendrio em que
a ganancia parece tomar conta do
mercado, ndo importando uma relag&o
duradoura, onde ganha o consumidor
com produtos de qualidade a prego
justo, ganha o fabricante tendo seu
negocio fortalecido, e ganha o forne-
cedor deste tendo condigdes de pro-
duzir matérias primas com qualidade e
investir em novas tecnologias.

Quem ndo se lembra, para os que
tém mais de quatro décadas de vida,
quando pagavamos cerca de US$ 500
em um video cassete, e hoje é pos-
sivel pagar 20 vezes menos e ter um
leitor de DVD, com tecnologia muito
superior. O que s¢ foi possivel por
esta nova tecnologia ter ganho escala
de producgédo, permitindo grande nivel
de automagdo. Desta forma, toda a
cadeia teve que se ajustar e, para isto,
fornecedores eficientes se fizeram
imprescindiveis.

Trazendo esta analogia para o nos-
so dia a dia, tenho notado no mercado
de Tratamentos de Superficie, com
enorme preocupagado, a quantidade
de empresas que tém encerrado suas
atividades, seja por ineficiéncia tec-
nolégica, diminuicdo da margem de
lucratividade, custos dos processos,

A PALAVRA “ARTE” QUE PRECEDE A PALAVRA
“NEGOCIACAO” E BASTANTE PROCEDENTE NESTE TEMA,
POIS A MAIORIA DE NOS FOMOS TREINADOS PARA

QUE QUANDO ALGUEM GANHAR, ALGUEM TEM QUE

PERDER, MAS COM ISTO PODEMOS PERDER PARCEIROS
IMPORTANTES AO NOSSO NEGOCIO E NO FUTURO
FICARMOS NA MAO DE POUCOS...

Antonio Carlos de Oliveira Sobrinho
Conselheiro Ex Officio

ou até a exagerada concorréncia - o
motivo ndo vem ao caso. A conse-
quéncia n3o pode ser ignorada: o
impacto na retomada pés tempestade
deixaré consumidores deste setor em
condigdes dificeis, pois os aplicadores
remanescentes ndo serdo suficientes
para suprir o mercado.

Entra aqui a necessidade do “ga-
nha-ganha”. Empresas fortes se faz
com cadeia robusta de ponta a ponta.
Desta forma, uma relagdo positiva
com o outro lado da mesa, na expec-
tativa de agdes reciprocas, lastreada
na confianga que estrategicamente se
assegure na interdependéncia, em vez
de simplesmente confianga, tende a
ser muito mais efetiva, considerando o
entendimento de ambas as partes em
que desenvolvam interesse trabalhar
em conjunto.

Transparéncia e justiga, mesmo
sendo um pardmetro um tanto sub-
jetivo, pessoal e avaliado de 6ticas
distintas, necessita ser bem alinhado
para atingir sistemas de valores o
mais préximo possivel que faga sen-
tido para todos, de forma razoavel|,
com o compromisso de um resultado
em que todos saem ganhando. Com
isso em mente, compartilhar o que
deu certo na sua empresa com seu
fornecedor pode ser um bom comego
nesta relagdo, como Kaizen, 5s para
evitar desperdicios, treinamentos em
melhoria continua, administragdo dos
custos, entre outros.

A auditoria rotineira no aplicador
serve para corrigir alguns percalgos,
para diminuir a distancia e que cola-
boradores de ambas as empresas se
conhegam e possam desenvolver tra-
balhos juntos. Fica entdo o desejo que
os consumidores de “Tratamentos de
Superficie” vejam os aplicadores com
olhos mais amigaveis, considerando o
mesmo para seus fornecedores, e esta
harmonia seja a estrada para plantas
de aplicagdo com qualidade superior e
colaboradores satisfeitos pelo prazer
de fazer bem feito! 4
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* EDITORIAL e

Thais Martins
revistats@b8comunicacao.com.br

A VOLTA AO SETOR

Em primeiro lugar, prazer! Sou a nova editora da Revista Trata-
mento de Superficie, com temas ja familiares quando atuava em um
veiculo de comunicagdo na area de parafusos. A volta a esse setor
coincidiu com uma matéria especial presente nesta edigdo exata-
mente sobre elementos de fixagdo, com o parecer de companhias
renomadas sobre suas atuagdes em um cenério de crise e conturba-
¢Bes politicas e econdmicas. E interessante ver como empresas que
ja faziam parte do meu relacionamento no passado estdo se rein-
ventando, apostando em inovagdes e tecnologias para continuarem
competitivas no mercado de trabalho.

Voltar a escrever sobre esse segmento me traz a lembranga dos
grandes profissionais que conheci, com suas histérias marcantes e
feitos que contribuiram para o setor em que atuam. E o caso da en-
trevista que fizemos com o Sr. Harry Hull, filho do criador da Célula
de Hull, um marco importante e totalmente relevante até hoje para
o mercado de galvanoplastia. Em uma conversa descontraida, o en-
trevistado contou como foi a carreira de seu pai, como seu exemplo
influenciou a escolha profissional de seus filhos e os obstaculos e
conquistas colhidos ao longo do caminho. Certamente, um aprendi-
zado de vida além do conhecimento técnico do assunto em quest&o.

Falando em conhecimento técnico, as préximas paginas estdo
repletas de artigos cientificos sobre os mais variados assuntos:
Fragilizagdo por hidrogénio, cuidados na fabricagdo de fixadores;
Fosfatizacdo e camadas de conversdo; Combinando exceléncia em
protegdo contra corrosdo - solugdes imbativeis de zinco eletrolitico,
zinco liga e zinc flake; entre outros temas que agregardo conheci-
mentos para os mais variados profissionais.

E, para finalizar, gostaria de ressaltar um assunto em pauta de
extrema relevancia: a reforma trabalhista. O presidente do CORT
(Conselho Superior de Relagdes do Trabalho), o Ministro Roberto
Della Manna, enfatiza como a reforma vem atender muito mais as
proximas geragdes com o avango da tecnologia. Vale a reflexdo de
como federagdes, sindicatos podem encontrar mecanismos para
negociar produtividade.

Uma boa leitura!
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A ABTG - Associagdo Brasileira de Tecnologia Galvanica foi fundada em
2 de agosto de 1968. Em razdo de seu desenvolvimento, a Associagao
passou a abranger diferentes segmentos dentro do setor de acabamentos
de superficie e alterou sua denominag&o, em margo de 1985, para ABTS
- Associagado Brasileira de Tratamentos de Superficie. A ABTS tem como
principal objetivo congregar todos aqueles que, no Brasil, se dedicam
a pesquisa e a utilizagdo de tratamentos de superficie, tratamentos
térmicos de metais, galvanoplastia, pintura, circuitos impressos e
atividades afins. A partir de sua fundagdo, a ABTS sempre contou com o
apoio do SINDISUPER - Sindicato da Industria de Protegao, Tratamento e
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LABRITS QUIMICA
y A

www.labritsquimica.com.br

Linha completa de cromag¢éo decorativa
e técnica de Niquel, Cobre e Cromo.

A AUMENTO DE
PRODUTIVIDADE

COM

BAIXO CUSTO

27 ANOS DE EXPERIENCIA
no mercado de Tratamento de Superficie.

Principais Produtos

o Linha Técnica

Linhas de zinco alcalino sem

cianeto, com cianeto e acido
28 Linha Eletronica

Estanho e ligas.

a Pré Tratamento

Desengraxantes e Decapantes

° Equipamentos

Linhas Galvéanicas e linha de
tratamento de efluentes

== Schiotter

Galvanotechnik

Linhas Especiais

Processo para IndUstria,
Cosmética, Eletrénica, Aviacao e
Automobilistica.

LABRITS QUIMICA LTDA.
Rua Auriverde, 85 | Sdo Paulo | SP
11 2914.1522
labritsquimica@labritsquimica.com.br
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(a GOTAQUIMICA ENVASE DE ACIDOS E

PRODUTOS QUIMICOS LTDA BASES EM DESTAQUE

Fundada em 1980, a GOTAQUTMICA, localizada no
bairro de Cumbica — municipio de Guarulhos (SP), é
especialista na distribuicdo de produtos quimicos
em geral, tendo como sua especialidade o envase de [
acidos e bases, atividade que conta com um parque
de tancagem apropriado para este fim. Sua expertise
permite distribuir produtos para as mais renomadas
empresas fabricantes nacionais e multinacionais
(Unipar Carbocloro, Elekeiroz, CMOC International
Brasil, Copebras, ICL Group — Fosbrasil) de tratamento
de metais, tratamento de efluentes, domissanitarios,
téxtil, entre outros, com itens de importacao direta
de commodities e especialidades, como acido acético
glacial, acido citrico anidro, carbonato de sadio leve,
bifluoreto de amonio, metabissulfito de sédio, acido
oxalico, hidrossulfito de sodio.

COM MAIS DE 35 ANOS DE MERCADO,
A EMPRESA E ESPECIALISTA NA
DISTRIBUICAO DE PRODUTOS
QUIMICOS E, PARA 1SSO, CONTA
COM UM PARQUE DE TANCAGEM

APROPRIADO PARA ESSE FIM

Com mais de 3.500 m? de area construida em sede
propria, aempresadisp6e deumaamplainfraestrutura
fisica, oito caminhdes proprios e um time profissional
altamente capacitado, que garante agilidade e
eficiéncia na entrega, assisténcia técnica aos clientes
de todo o Brasil. “Somos participantes do PRODIR e
temos o ISO 9001/15, conquistas que reafirmam as
boas praticas e atuagao responsavel no mercado”,
ressalta o diretor comercial da GOTAQUIMICA, Junior
Gotardo.

ATENDEMOS AS NECESSIDADES DE NOSSOS CLIENTES

DE MANEIRA RAPIDA E EFICIENTE.
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www.gotaquimica.com.br

Produtos GOTAQUIMICA

= Acido Acético Glacial

= Acido Citrico Anidro

= Acido Cloridrico 37% P.A

= Acido Cloridrico Técnico 32/33%

« Acido Fluoridrico 70/71% (HF)

= Acido Fosférico 85%

» Acido Fosférico Industrial

= Acido Nitrico 53% (36° B&)

= Acido Nitrico 69/70% (42° B&)

= Acido Oxalico

» Acido Sulfirico 98% Industrial

» Acido Sulfirico P.A.

= Agua Oxigenada 35%

» Bifluoreto de Amonio

» (Cal Hidratada

» Carbonato de Sédio — Barrilha Leve

» Cloreto Férrico Solucao 38/40%

» Fosfato Dissodico Anidro Alimenticio
= Fosfato Monopotassico Anidro Alimenticio
» Fosfato Trissodico

» Gluconato de Sodio (Food Grade)

» Hidrossulfito de Sodio 88%

» Hidroxido de Amonia Solucao 24/26%
» Hidroxido de Potassio Escamas (Potassa Escamas)
» Hidroxido de Sodio 50%

» Hidroxido de Sodio Escamas

» Hidroxido de Sédio Solucao 48/50%

Entre as prioridades da companhia estd atender todos = Hipoclorito de Sadio 10/12%
» Metabissulfito de Sodio

» Metafosfato de Potassio Grau Alimenticio (Sal de Kurrow)

os padroes de qualidade de sua carteira de clientes.
“Comercializamos, de maneira rapida e inovadora, produtos
quimicos com diluicdes diferenciadas de acordo com
as necessidades especificas de cada empresa. Além da

» Metassilicato de Sadio
= Nitrito de Sédio
» Peroxido de Hidrogénio 35%

distribuicdo de produtos quimicos, a valorizacao do capital « Policloreto de Aluminio 18%
humano e o respeito ao meio ambiente estao entre os pilares » Soda Caustica em Escama Grau Rayon
da GOTAQUTMICA”, finaliza o diretor. = Soda Caustica Solucao 48/50%

» Trifosfato Penta Sodico

» Tripolifosfato de Potassio

» Tripolifosfato de Sadio Alimenticio
» Uréia Técnica Industrial

@ Rua Paschoal Zimbardi, 307 . Cumbica. Guarulhos.SP 0 www.facebook.com/Gotaquimica

S
M compras@gotaquimica.com.br vendas@gotaquimica.com.br \‘ (11) 2413.9922  (11) 2412.9922
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Grandes\Profissionais

O SOBRENOME
DE RESPEITO

HARRY HULL

NASCIDO EM OHIO,CLEVELAND, Por Thais Martins

ESTADOS UNIDOS, HARRY E

FILHO DO CRIADOR DA CELULA m 1939, meu pai, Richard Hull, trabalhava como pesquisador
DE HULL, E DIRIGIU A ROHCO, na empresa DuPont, que contava com uma divisdo de galva-
HARSHAW E, POR FIM, A INTERCUF. noplastia. Em sua trajetéria como quimico havia experiéncias
EM ENTREVISTA EXCLUSIVA com banhos de sulfamato de niquel, confeccdo de matrizes para
PARA A REVISTA TRATAMENTO estampar discos (baquelite), além dos banhos de cromo. Foi nessa
DE SUPERFICIE, ELE RELATA 0S época, que chegou-se na “Célula de Hull", e por ser funcionario
DETALHES DA SUA TRAJETORIA da DuPont, a patente ficou com a empresa. A descoberta veio
INTERNACIONAL NO MERCADO DE por uma pesquisa de aditivos para banhos.
GALVANOPLASTIA. Durante o periodo da Segunda Guerra Mundial, meu pai se

desligou da DuPont para abrir sua propria empresa: Rohco.
A partir dai, comegou a desenvolver vérios aditivos para ba-
nhos. Minhas primeiras lembrangas eram da época em que
ele cortava painéis para a Célula de Hull. A familia toda se
reunia, inclusive eu com cinco anos de idade, e cortava os
cantos vivos do painel da Célula de Hull, colocando-os

em pacotes de 100 unidades. Desde a descoberta até

hoje, esta é a ferramenta mais importante que temos

10 * Tratamento de Superficie 203 Asts



no setor. Com a descoberta, é possivel transportar para
a Célula, com capacidade de 260 ml, amostras de um
tanque de 50 mil a 10 mil litros de produto de um banho
de niquel ou zinco, e verificar o problema técnico ali
existente.

PASSANDO O BASTAO

Meu irmao seguiu os passos do nosso pai fazendo
quimica na Carolina do Sul, Estados Unidos, iniciando
suas atividades na empresa da familia. Com apenas 52
anos, nosso pai faleceu e ele assumiu a companhia. Na
época eu tinha 17 anos e decidi também pela faculdade
de quimica, por ser dono de 1/3 da Rohco. Investimos
bastante em pesquisa, tinhamos um laboratério e ini-
ciamos a instrumentacdo analitica, um dos grandes
avancos da época. Contratamos o pesquisador Jack
Winters e chegamos no galvanol. Ao longo da nossa
carreira, concluimos varios aditivos para zinco, banhos
para niquel, cromatizantes, a base do que fazemos até
hoje.

Abrimos uma é&rea internacional, uma joint venture
no Japédo, além dos nossos representantes na Alema-
nha e aqui no Brasil. Em 1973, vendemos a empresa
para uma maior nos Estados Unidos, a Lubrizol. Eu fui
para o Colorado e meu irmdo continuou como presi-
dente da Rohco. Apds dois anos, nos encontramos em
uma festa e ele me convidou para resolver alguns pro-
blemas na filial do Brasil, a Tenant Rohco, vendida para
a gigantesca Cargill. A operagdo era muito pequena, fa-
zendo com que a Cargill perdesse o interesse e, entéo,
resolvi assumir a diregdo dessa companhia. Negociei
a compra dos 50% da empresa pertencente a Cargill e
passamos a ter a 100% Rohco americana.

Achava que ficaria duas a trés semanas no Brasil,
porém fiquei sete. Conheci o pais, especialmente o Rio
de Janeiro, esqueci de comprar alguns lotes na Barra
da Tijuca, que na época era prego de banana (risos), e
ficava alternando minha moradia: um més nos Estados
Unidos, um més aqui, durante um ano.

A Lubrizol me deu a empresa e garantiu um em-
préstimo de US$ 100 mil no Banco do Boston, o pri-
meiro garantido em délar para a Rohco. Na minha visdo
era um excelente investimento, pois o Brasil tinha
tudo para virar um pais de primeiro mundo com seus
recursos naturais, porém nao aconteceu. Em 1981 fixei

definitivamente minha moradia, ap6s casar com uma

Ak

brasileira e conseguir o visto permanente. A empresa
estava crescendo, ndo tdo bem por nunca ter tido capi-
tal suficiente, mas estava entusiasmado por termos a

melhor tecnologia de galvanoplastia do mundo.

CRESCIMENTO

Um dos nossos funcionéarios em potencial foi o José
Carlos Spinelli, que o levamos para ficar um ano nos
Estados Unidos, no laboratério da Rohco, ainda Lubri-
zol. Além de voltar com um inglés fluente, ele veio com
um monte de ideias e demos inicio em muitas pesqui-
sas de novos produtos. O desenvolvimento da Rohco
no Brasil tinha muito a ver com o meu relacionamento
nos Estados Unidos, o que facilitava a transferéncia de
conhecimentos. Nosso crescimento foi muito rapido,
éramos respeitados no mercado por sermos uma em-
presa pequena, mas com muita tecnologia. Com isso,
fomos expandindo.

Comecei a conversar com o diretor da americana
Harshaw. Minha intengao era de comprar a companhia.
Naquela época, por volta de 1981, a Harshaw tinha per-
tencido a enorme Gulf Oil Company. Compramos 25%
da Harshaw, (e depois os outros 75%), assumimos as
operagdes no Brasil e unimos nossas expertises em
tecnologias para niguel, cromo e zinco. O resultado foi
uma razodavel infraestrutura, um prédio interessante
que fizemos uma reforma, laboratério, mais pessoas
na area comercial, aumento de filiais fora de Sdo Paulo
(Rio de Janeiro e Rio Grande do Sul) e solugdes que

ninguém no mercado tinha.

SAIDA DO MERCADO

Em 1991 sai da companhia por motivos de ordem fi-
nanceira. A Rohco tinha comprado a Intercuf, totalmen-
te fora da galvanoplastia. Percebi que ndo tinha mais
para contribuir com o setor e decidi trocar de ramo. A
empresa de origem portuguesa atua na area quimica,
com enxofre para vulcanizagdo de pneus e borrachas
em geral. Passamos a atuar também com enxofre para
agricultura, vindo dai a ideia de uma linha de fertilizan-
tes, com caracteristicas bem diferentes que o mercado
possui. Recentemente firmamos uma parceria com a
Fundecitrus, Fundo de Defesa da Citricultura, e es-
tamos tendo resultados fantasticos na pesquisa para

combater doengas bacteriais nos pomares.
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Além desse problema setorial, a empresa (como to-
dos) enfrenta as dificuldades devido a recessao, afinal
a venda de carros caiu. A Michelin, por exemplo, esta
exportando para manter a fabrica funcionando; a Brid-
gestone Firestone esta com a fabrica cheia de pneus;
ja a Goodyear, que exportava muito, hoje importa pro-
dutos da China. E dificil, mas continuo otimista devido
a tecnologia que temos.

Passei por diversas crises econdmicas, mas sem-
pre eram passageiras, com perspectivas de melhoras.
Certamente esta é a mais prolongada. O brasileiro esta
em depressdo, pois depende da conjuntura como um
todo. Racionalmente falando, é impossivel o Brasil ter
crises, afinal tem energia, minerais, alimento, um povo
extraordinariamente criativo. E um pais em potencial.
Precisa fortalecer a educagdo, sem duvida. Ao longo
da minha carreira encontrei inimeras pessoas capa-
citadas, porém sem treinamento. Toda empresa deve
crescer por meio de pesquisas, novidades, empregar
mais pessoas. Porém, muitas tém a visdo do ganho

imediato, ndo querem investir.

O mercado de galvanoplastia internacional, na
minha época, contava com empresas pequenas que
contribuiam para o setor. Hoje, as companhias maiores
dominam por terem mais recursos para analise e pes-
quisas, bons equipamentos, treinamento. A diferenga
entre dirigir uma empresa brasileira comparada com
uma do exterior é a burocracia, as regras, os impedi-
mentos colocados pelo governo, que sdo enormes. Isso
impede o desenvolvimento. Os americanos, europeus
estdo desconfiados e, com isso, a tecnologia ndo chega

aqui.

NOTORIEDADE

O sobrenome Hull sempre abriu portas, tanto que
a Sociedade Americana de Electroplating homenageou
meu pai na area de galvanoplastia. No setor, diversos
produtos foram destaque, como o Roglow,sem ciane-
to, solugdes para niquelar carburadores de zamac da
marca Weber, famosa na época. A solugéo protegia o
carburador da corroséo do alcool. Podemos dizer que

somos uma familia multiplicadora de conhecimento. 4

.- 05 I]E AGOSTO DE 2017
SABADO

' ||l||.lhlillll||ll|ll

FEIJUADA

- % 492 ANIVERSARI0 *

Mais Informacdes: (11) 5574-8333 ou (11) 5084-7890

1 wowamann |4

CONCORRA A UM VALE-VIAGEM

5.000.00 g}

11H30 - APERITIVOS
13H00 - FEIJOADA

“ADESAO ONUINE

WWW. abts nrg br

9 R. FERNAO DIAS, 238 - PINHEIROS, SAO PAULO - SF' 05427-000



http://tratamentodesuperficie.org.br/feijoada2017/

Revestcoat, empresa do GRUPO POWERCOAT | -
recebeu prémio de SUPLIER INTEGRATION ,,
como um dos melhores fornecedores da FCA
(Fiat Chrysler Automobiles)
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Especialista no tratamento e protecao de superficies metalicas, o Grupo Powercoat
atende as principais montadoras do Brasil Possui know-how para implantar e
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todas as normas de qualidade e meio ambiente.
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Curso Noturno de Tratamentos de Superficie
Curso de Fosfato e E-coat

Curso de Processos Industriais de Pintura

ABTS
Caxias do Sul | RS
Caxias do Sul | RS

JUL Curso de Continuous Quality Improvement 11 / 12 Caxias do Sul | RS
Curso de Custos em Tratamentos de Superficie Caxias do Sul | RS
Curso de Tratamentos de Superficie Caxias do Sul | RS
499 Aniversario da ABTS Evento
Curso de Tratamentos de Superficie Joinville | SC
AGO Palestra Técnica - Fixadores ABTS
Curso de Processos Industriais de Pintura Campinas | SP
Curso de Custos em Tratamentos de Superficie Campinas | SP
13 | Curso de Continuous Quality Improvement 11 / 12 ABTS
SET 18 a 22 | Curso de Tratamentos de Superficie ABTS
25 e 26 | Curso de Processos Industriais de Pintura Curitiba | PR
Curso de Tratamentos de Superficie Curitiba | PR
ouT Palestra Técnica - Perspectivas para 2018 ABTS | SP
Curso de Processos Industriais de Pintura Manaus | AM
Curso de Custos em Tratamentos de Superficie Manaus | AM
NOV Curso de Processos Industriais de Pintura . ABTS | SP
Curso de Custos em Tratamentos de Superficie ABTS | SP
DEZ Confraternizagdo Evento

Aproveite para programar a participagdo da
sua empresa e dos seus colaboradores nos
eventos da Associagdo em 2017:
abts@abts.org.br

Cursos In-Company.
Consulte-nos sobre
temas e valores
abts@abts.org.br

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

TRADICAO, CONFIANCA E QUALIDADE.

Desde 1985 o seu distribuidor de metais nao ferrosos e
produtos quimicos para galvanoplastia.

BG3Design

www.niquelfer.com.br
S&o Paulo (11) 2066-1277 | Caxias do Sul (54) 32



http://www.niquelfer.com.br/
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| SEMINARIO DE

TRATAMENTOS DE SUPERFICIES

correu nodia 25de abril,em

Caxias do Sul, o | Semina-

rio de Tratamentos de Su-
perficies, organizado pelo Instituto
Federal Rio Grande do Sul (IFRS) e
a Associagdo Brasileira de Trata-
mentos de Superficie (ABTS), com
o intuito de propagar informacgdes
sobre os principais processos de
modificagdo de superficies, varia-
veis envolvidas no processamen-
to, propriedades obtidas em cada
tipo de processo, suas aplicagdes
e ganhos potenciais. O evento,
gratuito ao publico, foi ministrado
pelos professores de metalurgia
do IFRS, além da participagdo de
Reinaldo Lopes do Grupo GP, que

| Seminario de Tratamentos de Superficies — evento gratuito da IFRS e ABTS

apresentou uma palestra sobre es-
pecificagdes de tratamentos de su-
perficie; e Ibanés de Oliveira e Jair
Labres, ambos da empresa Klintex
Insumos Industriais, que falaram
sobre pré-tratamento para pintura.
Na oportunidade, a organizagéo do

evento conseguiu arrecadar doa-
¢des de aproximadamente 50 kg
de alimentos, que foram doados ao
Centro Cultural Beltrdo de Quei-
roz, beneficiando trés familias que
tiveram suas casas atingidas por
um incéndio em Caxias do Sul. 4
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FOSFATO E E-COAT
SAO TEMAS DE CURSOS DA ABTS

ealizados nos dias 23 e 24

de maio, na sede da ABTS,

os cursos de Fosfato e E-co-
at abrangeram o histérico da fos-
fatizacdo e evolugdo do processo;
os tipos e processos de fosfato e
suas aplicagdes e etapas - sob a
coordenagado do professor Rafael
Emil Klumpp,da Kluthe Quimica
do Brasil e as tecnologias das
tintas eletroforética; conceitos de
pintura eletroforética; controle de
processos; equipamentos de pin-
tura - contelddos ministrados pelo
professor Daniel Ramos Oliveira
Sutti da DS Consultoria.

Estiveram presentes no curso de Fosfato:

Daniela Bonito, engenheira de materiais de pintura da General Motors
do Brasil

Edson Ferreira da Silva, analista pré planejamento da Mercedes-benz
do Brasil

Fernando Marques de Freitas, engenheiro processos jr. da Mahle
Metal Leve

Fernando Sanchez Plana, diretor industrial da Baja

Rui Fett da Conceigao, analista de pré planejamento da Mercedes-
benz do Brasil

Tiago Mitsuo Moura Takaki, supervisor de planejamento da Pintak
Tratamento de Superficies

Victor Luis Cattini, engenheiro de manufatura da General Motors do
Brasil

Vitor Augusto Olivare, engenheiro de materiais de pintura da General
Motors do Brasil

Motors do Brasil.

Assista os depoimentos completos no www.youtube.com/ABTSBrasil

Alunos do curso de E-coat, promovido pela ABTS.

Estiveram presentes no curso de E-coat:

Daniela Bonito, engenheira de materiais de pintura da General Motors
do Brasil

Douglas Domiciano Antunes de Campos, diretor comercial da
Ultracarbo Participagdes

Edson Ferreira da Silva, analista de pré tratamento da Mercedes-benz
do Brasil

Tiago Mitsuo Moura Takaki, supervisor de planejamento da Pintak
Tratamento de Superficies

Victor Luis Cattini, engenheiro de manufatura da General Motors do
Brasil

Vitor Augusto Olivare, engenheiro de materiais de pintura da General
Motors do Brasil 4

“Achei o curso bem completo, ajuda bastante a entender as etapas dos processos de fosfatizagio e,
principalmente, a parte de controles e defeitos que, para nds que somos da indistria, é algo muito 1itil e
que foi passado de maneira bem prdtica’, Vitor Augusto Olivare, engenheiro de materiais de pintura da
General Motors do Brasil.

“Gostei bastante do curso, foi uma experiéncia bem legal, eu tinha pouco conhecimento em fosfato e o
curso vai agregar no meu dia a dia’, Daniela Bonito, engenheira de materiais de pintura da General

“Foi uma boa oportunidade para conhecer os processos de pré tratamento de superficie. Eu nao tinha
muitos conhecimentos, apenas superficial, por isso o curso foi muito interessante pelo conhecimento
| passado’, Victor Luis Cattini, engenheiro de manufatura da General Motors do Brasil.

“O curso foi especialmente
surpreendente para nés, pela
profundidade do conteiido e a sua
conexdo com a prdtica o que é
muito importante principalmente
para nossa atividade de analista’,
Edson Ferreira da Silva e Rui Fett
da Conceigdo, analistas de pré-
planejamento da Mercedes-benz
do Brasil.

“Primeiramente agradeco a ABTS e a
todos que participaram do curso, pois foi
um aprendizado de altissimo valor. O
curso realmente atendeu as expectativas
com ganhos de conhecimentos em

partes especificas dos processos que sdo

de fundamental importdncia para os
objetivos da empresa a qual trabalho’,
Fernando Marques de Freitas, engenheiro
processos da Mahle Metal Leve.
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ABTS REALIZA 17° CURSO DE PROCESSOS

Assista os depoimentos completos no www.youtube.com/ABTSBrasil

Profissionais participam do 172 Curso de Processos Industriais de Pintura.

os dias 21 e 22 de junho foi

realizado, na sede da ABTS,

o 17° Curso de Processos
Industriais de Pintura com o obje-
tivo de difundir conhecimentos na
aplicagdo e avaliagdo de camadas
protetoras de tintas e vernizes,
além de avaliar os meios de pré
tratamentos, visando a protegdo
e acabamentos de superficies. Os
principais assuntos do primeiro
dia foram de Antonio Carlos So-
brinho, engenheiro do laboraté-
rio de materiais ndo metalicos da
Mercedez Benz do Brasil, sobre
fosfatizagdo e filmes finos; Odair
Destro, gerente de produto auto-
motivo da PPG Industrial do Bra-
sil, sobre pintura eletroforética;
José Mauro Diniz, professor de

“Foi uma excelente experiéncia
participar do Curso realizado

pela ABTS. Agregou bastante

valor e, certamente, me ajudard
profundamente nos trabalhos a
serem realizados nessa drea’; Jorge
Ricardo Machado da Silva - analista
de processos master na Dana
Industrias.

polimeros da Faculdade Oswaldo
Cruz,que abordou a base de tin-
tas agua, organico e p6 - Parte
I; e Virgilio Bucher Diretor da
EG-2P equipamentos, responséavel
pela segunda parte de base de
tintas agua, organico e pd. Ja no
segundo dia, ministraram: Javier
Navarro, diretor da DS- pintu-
ra: preparagao, defeitos e controle

J

de processos; e Edmilson Gaziola
Diretor-secretario da ABTS, com
pintura em acabamento e avaliagao
do aspecto final da pintura.

A 18 @ edigdo esta prevista para
acontecer nos dias 22 e 23 de

agosto deste ano, em Campinas.

Mais informagdes no site:

www.abts.org.br 4

Estiveram presentes na oportunidade os profissionais:
Adriano Medeiros, consultor técnico da Equipamentos para Pintura Majam

Douglas Domiciano Antunes de Campos, diretor comercial da Dsr Chemical

Edson Delmondes de Lima, técnico de qualidade da Scania Latin America

Evandro Posser, analista de processos da Dana Industrias

Felipe Rosik Cogo, técnico de processos da Eisenmann

Francisco de Paula da Costa, gerente técnico/administrativo da Fjc Servigos e Treinamento em

Processos Industriais Eireli

Jodo Victor Tassoulas de Carvalho Morelli, vendedor técnico da Arprotec Industrial

Jorge Ricardo Machado da Silva, analista de processos master da Dana Industrias

Marcelo Augusto Macedo Ferreira, analista de processos jr. da Dana Industrias

“Trabalho na drea hd um ano e o
contetido ministrado foi importante
para ampliar a minha visao em tudo
que é relacionado ao processo e na
qualidade final do nosso produto’,
Marcelo Augusto Macedo Ferreira -
analista de processos junior na Dana
Industrias.

Asts
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* PALAVRA DA FIESP e

INDUSTRIA 4.0: 0 AVANCO, A CONSOLIDAGAO
E A EXPANSAO DA TECNOLOGIA

avango da tecnologia dei-
xou de ser coisa do futuro
e j& estd transformando a
industria. Uma grande revolugédo
estd ocorrendo no mundo da pro-
dugdo. Modernas tecnologias da in-
formagdo e da comunicagdo estdo

alterando radicalmente as diver-

sas areas de produgdo. A Industria

4.0, como estd sendo chamada
por cientistas e industriérios, exige
solugdes personalizadas, foco na
diversidade de cliente, controle de
custos e olho no mercado global. A
mudanga tecnolégica chega para a
inddstria com a mesma importan-
cia da chegada do motor a vapor,
por exemplo. E tempo de redefinir
negdcios, buscar novas formas de
agregar valor as empresas e estar
atento as mudangas que ocorrem
cada vez mais rapidamente.
Considerada a quarta revolugéo
industrial, a industria 4.0 faz com
que as empresas repensem seus
conceitos e estratégias de negdcios
e busquem conhecimentos tecno-
l6gicos que possam integra-las aos
mais diversos setores. E preciso
estar preparado para conviver com
tecnologias como inteligéncia arti-
ficial, robdtica, nanotecnologia, im-
pressdo 3D e biotecnologia. Quem
se adaptar mais rapidamente, usu-
fruird dos beneficios e facilidades
dessas inovagdes, uma vez que
a fronteira entre o mundo fisico
e o digital se torna mais ampla
e eficaz, sistemas de automagao
sdo conectados e transformam as

plantas tradicionais em fabricas
inteligentes. A tecnologia garante
rapidez em processamento de in-
formacgéao e distribuicdo em tempo
real, o que resulta em mudangas
radicais nas empresas.

O ch&o de fabrica estd mudan-
do. Sistemas inteligentes de manu-
faturas sdo integrados aos bancos
de dados das plantas industriais e
as informagdes poderdo ser aces-
sadas a qualquer tempo, de qual-
quer lugar. Flexibilidade, inovagao,
sustentabilidade, produtividade e
qualidade sdo fundamentais para
que as empresas entrem na era da
automacdo, do trabalho colaborati-
vo entre diversas areas e do apren-
dizado continuo de toda equipe.

A sobrevivéncia das empresas
depende desse entendimento, pois
o mundo estd mudando, e a forma
de fabricar e comercializar produ-
tos, também. E essa nova realidade
transformaré setores e perfis dos
trabalhadores. Menos forga fisica,
mais conhecimento intelectual. O
mouse fara o trabalho de uma cha-
ve-inglesa. Mas quem comandara
0 mouse sera o trabalhador e sua
forca sempre insubstituivel. 4

CONSIDERADA A QUARTA REVOLUGAO INDUSTRIAL, A INDUSTRIA 4.0 FAZ
COM QUE AS EMPRESAS REPENSEM SEUS CONCEITOS E ESTRATEGIAS DE
NEGOCIOS E BUSQUEM CONHECIMENTOS TECNOLOGICOS QUE POSSAM
INTEGRA-LAS AOS MAIS DIVERSOS SETORES. E PRECISO ESTAR PREPARADO

PARA CONVIVER COM TECNOLOGIAS COMO INTELIGENCIA ARTIFICIAL,
ROBOTICA, NANOTECNOLOGIA, IMPRESSAO 3D E BIOTECNOLOGIA.

Paulo Skaf

Presidente da Federagao das Industrias do Estado de Sao Paulo (Fiesp) e do Centro das Industrias do Estado de Sao Paulo (Ciesp)
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Mesa dirigente da Palestra “Desafios da Reformé Trabalhista”
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Para todos ganharem com a reforma trabalhista,
empresas precisam pensar na produtividade

Ministro Roberto
Della Manna, pre-
sidente do CORT

(Conselho Superior de

Relagdes do Trabalho), ao

abrir a reunido do dia 6

de junho na FIESP, antes

de passar a palavra ao
professor José Pastore,
manifestou sua opinido
sobre o tema: “a reforma
trabalhista vem atender
muito mais as proximas
geragdes, pois para elas

o impacto seré enorme. A

tecnologia estd evoluindo

rapidamente. A primeira
coisa a fazer, no caso de
federacbes e sindicatos,

é ouvir os mais jovens

Ak

REUNIAO DO CORT

6/6/2017

para se preparar para a
reforma. Os sindicatos la-
borais sairam na frente e
ja pensam em itens para a
negociagdo, como jornada
minima, ndmero maximo
de terceirizados, piso por
hora. A Justica do Tra-
balho hoje tem tamanho
e gasto desproporcional a

seus resultados. N3o esta

funcionando. Mediagao,
conciliagdo e arbitragem
podem desafogar a Jus-
tica do Trabalho, mas ela
é contra isso. Ou encon-
tramos um mecanismo de
negociar produtividade
ou vamos ficar na mes-

ma. Concordo com a visdo

do Pastore em relagdo a
necessidade de mudar a
cultura das negociagdes
envolvendo, por exemplo,
a PLR. As empresas pre-
cisardo criar ferramentas
e meios para as negocia-
¢bes futuras”.

José Pastore ministrou
a apresentagdo “Desafios
da Reforma Trabalhista”.
Em sua anélise, a produ-
tividade é absolutamente
urgente e essencial para a
promogdo do crescimento
da economia brasileira, “e
a negociagdo, possibilitada
pela Reforma Trabalhista
em discussdo, é quase
tudo para isso. Muitos sdo

os impactos da Reforma.
Espera-se uma diminuigéo
das agdes individuais e dai
areduc3o do custo Brasil".

De acordo com Pasto-
re, com a legalizagdo de
novas formas de contrata-
¢do, muitos trabalhadores
informais serdo incorpo-
rados ao mercado formal
e protegido. “Na produti-
vidade, o impacto ndo é
visivel, pois ha fatores néo
ligados ao trabalho a afe-
tar a produtividade, mas a
qualificagdo dos trabalha-
dores, a administracdo das
empresas e a regulagdo
tém ligagdo direta com o
trabalho. A reforma am-
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plia a 4rea de negociacéo,
tanto no campo individu-
al quanto coletivo. Hoje
muito pouco pode ser ne-
gociado. Predomina uma
rigidez muito grande das
relacées do trabalho”.

“O Brasil
altos encargos e baixos

optou por

salarios, ao contrario dos
paises avangados. Quan-
do os encargos oneram
muito a folha, sobra pou-
CO espago para a nego-
ciagdo entre empresas e
trabalhadores. Quando os
encargos sdo baixos, ha
mais espago para troca de
remuneragdo por produ-
tividade”, avalia Pastore,
que complementa: “a re-
forma trabalhista ndo toca
na estrutura dos encargos
sociais, mas abre espa-
¢o para trocas em varios
outros campos, como a
jornada de trabalho e o in-
tervalo entre as jornadas.
Para as empresas, as ne-
gociagdes valerdo a pena
se conseguirem fazer tro-
cas compensadoras para
a produtividade. O esforgo
sera grande para as éareas
de recursos humanos e
juridica. A reforma esta
na diregdo correta, mas os
profissionais de RH terdo
que estar afiados em re-
lacdo as necessidades de
produtividade da empresa
e ser criativos”.

Pastore aponta que ha
um desafio grande para as
empresas, entre as quais
muitas ndo estdo acostu-
madas a pensar na produ-
tividade em itens como a
participagdo nos lucros e

* ARTIGO e

Roberto Della Manna

resultados (PLR), muitas
vezes visto como um 149
salario. “E os sindicatos de
trabalhadores seréo criati-
vos. Ficara para o lado da
empresa fazer essas tro-
cas. A reforma trabalhista
favorece as trocas para
os dois lados. Se forem
feitas apenas concessdes,
sem troca, haverd aumen-
to de custo sem aumento
de competitividade, o que
tornara sem efeito a refor-
ma. E dentro da empresa
que se faz a sintonia fina
da produtividade, apds a
negociagdo por acordo co-
letivo ou convengao coleti-
va. A representagdo obri-
gatéria dos funcionérios
nas empresas com mais
de 200 empregados torna
dramético o trabalho do
RH, que terd que acompa-
nhar a escolha dos repre-
sentantes e criar neles a
cultura da produtividade.
Seréa necessario um esfor-
go diario e continuo para

20 ¢ Tratamento de Superficie 203

estabelecer e manter boas
relagdes com os represen-
tantes. A interface estreita
abre a oportunidade, por
exemplo, de testar agdes
que ajudem na produtivi-
dade antes de leva-las a
negociagdo”.

Ao abrir o leque de ne-
gociagdo para 15 direitos,
Pastore indica que fica a
possibilidade dos sindica-
tos laborais apresentarem
propostas, e ha o risco de
impasse. “A reforma deve
reduzir as agdes individu-
ais, mas pode ser que haja
aumento das agdes cole-
tivas. Todos os cenérios
(bom entendimento, falta
de entendimento, impasse,
greve) precisam ser es-
tudados pelas empresas.
Seré preciso ter boa capa-
cidade de convencimento
para chegar ao jogo do
ganha-ganha, mas poucas
empresas estdo habitua-
das a procurar a produti-
vidade ao fazer as trocas

com seus funcionarios.
Buscé-la é tarefa do dia a
dia, ndo da data-base”.
Segundo o palestrante,
a reforma trabalhista bus-
ca emancipar as empre-
sas do controle do Estado.
“Os sindicatos patronais
precisardo conhecer cada
empresa para obter ga-
nhos de produtividade. E
de enorme importancia o
papel das entidades em-
presariais na preparagao
dos profissionais - inclu-
sive da &rea juridica - para
essas novas missdes. RH,
relagdes do trabalho e juri-
dico sdo os departamentos
que precisarao ter forma-
¢do de funcionérios das
empresas. A evolugdo da
negociacdo serad lenta. O
efeito mais répido da re-
forma trabalhista poderéa
ocorrer nas agodes indivi-
duais, que tendem a cair”.
Na oportunidade, ainda
se manifestaram sobre o
tema os Conselheiros Nel-
son Mannrich, Advogado
e Conselheiro do CORT;
Almir Pazzianotto, Ex-Mi-
nistro do Trabalho - T.S.T;
Theunis
conselheiro do CORTe; e
Nildo Masini, vice-presi-
dente da FIESP e vice-
-presidente do CORT.
Mannrich vé ambigui-
dade na reforma com a

Marinho, novo

manutengdo das clausulas
9 e 468, e as definicdes
de empregado e emprega-
dor. “Os julgamentos nao
se baseiam na lei,
sim nos principios. Ou-

mas

tro ponto é a revolugao
tecnolégica, que leva a

A
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empresas até sem fun-
cionérios. A reforma da
liberdade ao trabalhador,
dando-lhe a dignidade de
poder expressar sua von-
tade, o que a Justica do
Trabalho ndo admite. Nao
acredito na redugdo do nu-
mero de conflitos depois
da aprovagdo da reforma.
Ndo temos condicdes de
imaginar uma Justica do
Trabalho pequena. Estou
convencido de que a im-
plantagdo de uma verda-
deira representagdo dos
trabalhadores nas empre-
sas evitaria o nascimento
de conflitos”.

Ja Pazzianotto alega
que a reforma é como a
discussédo sobre decora-
cdo de uma casa de rui-

* ARTIGO e

nas. “A questdo é muito
mais complexa. A reforma
ndo toca em pontos como
a legislacdo trabalhista,
incluindo o direito de gre-
ve; a Justica do Trabalho,
com seu poder politico que
ndo pode ser subestimado;
o MPT, os fiscais do Mi-
nistério do Trabalho com
enorme autonomia. Esse
pano de fundo precisa ser
examinado. Seria neces-
saria uma revolugdo nas
relagdes do trabalho para
o Brasil poder enfrentar
os gigantes da econo-
mia. O primeiro erro de
base do projeto é a regu-
lamentacdo da comissdo
de representantes. Cada
empresa é diferente. Nao

faz sentido definir na lei
a forma de representagao.
E matéria tipica de nego-
ciagdo. O segundo grande
erro foi dizer o que pode
e 0 que nao pode ser ne-
gociado, tentar estabele-
cer um ‘limite geografico’.
Isso fere a Convengédo 154
da Organizagdo Interna-
cional do Trabalho (OIT),
que, ratificada pelo Brasil,
estabelece que é livre a
negociacdo pelas partes”.

Marinho disse que
aprendeu que aos sabados
e domingos todas as em-
presas no mundo todo sdo
iguais. “O que muda na se-
gunda-feira sdo as pesso-
as. Estamos em um cami-
nho errado por nao fazer

ligdo de casa, de apelar ao
arremedo. A reforma tra-
balhista representa algum
avango, mas é preciso ter
a ambicdo de ir além. Ela
ainda nos deixa atras dos
grandes paises capazes de
competir no mundo. O pro-
fissional de RH vai virar
moda novamente. A &rea
trabalhista acabou viran-
do algo terceirizado para
defender a empresa na
Justica do Trabalho, e isso
precisa mudar”. Para fina-
lizar, Nildo Masini refor-
¢ou argumento de Pastore
de que a negociagao indi-
vidualizada, por empresa,
deveria prevalecer. 4
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FRAGILIZAGAO POR HIDROGENIO
CUIDADOS NA FABRICAGAO DE FIXADORES

fragilizagdo por hidrogénio

em fixadores de alta resis-

téncia é motivo de grande
preocupagdo na industria, tanto de
fabricantes, aplicadores de trata-
mentos de superficie e montadoras
de produtos seriados, como au-
tomdveis, caminhdes, motocicle-
tas, equipamentos agricolas etc.
O objetivo desse artigo é abordar
alguns cuidados necessérios na
fabricacdo de fixadores de alta re-
sisténcia que terdo contatos com
fontes de hidrogénio (no processo
ou em campo), submetidos a ten-
sdes elevadas em juntas de apara-
fusamento, oferecendo uma maior
robustez no processo e agindo no
gerenciamento dos riscos e pre-
vencdo de falhas. Uma abordagem
mais detalhada sobre fontes de
hidrogénio e tensdes serdo tema de
outro(s) artigo(s).
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Engenheiro Metalurgista
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Para que a falha ocorra, trés
fatores combinados e em suficiente
quantidade sdo necessérios:

1. Fonte de hidrogénio
2. Tensdo
3. Condigdes do material

Tensao

Ha trés fontes de tensdo: Ten-
sdo aplicada, Tensdes residuais de
deformacdes/soldagem, Tensdes de
tratamento térmico.

Gatilhos

Causaraiz

Fontes de hidrogénio

O hidrogénio pode ser gera-
do no processo durante a limpeza
ou eletrodeposicdo (IHE) ou pela
exposicdo do ago protegido cato-
dicamente no ambiente de servigo
(EHE), incluindo fluidos, limpeza,
tratamentos ou produtos quimicos
de manutengao que podem ter con-
tato com a superficie dos compo-

nentes de ago.

\

Condicoes do
material susceptivel

Fontes de
. Hidrogénio

Condi¢des do material
susceptivel susceptivel

As Condigdes do material sus-
ceptivel é um requerimento fun-
damental para que a fragilizagdo
ocorra e, geralmente, é associado
como “causa raiz’, enguanto os
outros dois fatores (fonte e ten-
s3o0), sdo considerados “gatilhos”.
Materiais de alta resisténcia com
baixa tenacidade e teores elevados
de inclusdes ndo metalicas sao
mais susceptiveis a fragilizagéo
por hidrogénio.
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Cuidados na fabricacdo de
fixadores
Assumindo que fixadores de
alta resisténcia sdo comumente
eletrodepositados, ou seja, sujei-
tos a fontes de hidrogénio, vamos
abordar os cuidados na fabricacdo
de fixadores, onde podemos mini-
mizar ou até mesmo anular um dos
fatores fundamentais, bem como,
tensdes residuais durante o pro-
cesso de fabricagao.
1. Matéria-prima
2. Engenharia de materiais e pro-
cesso
3. Durante o processo
4. Tratamento térmico

1. Matéria-prima

Uma selegdo criteriosa do for-
necedor da matéria-prima, bem
como a correta especificagdo do
aco, sdo o ponto de partida, onde
normas especificas como ABNT
NM 202 estabelecem requisitos
minimos de qualidade de ago para
forjamento a frio de parafusos,
porcas, rebites e similares, como
composi¢do quimica, niveis maxi-
mos de inclusdes ndo metalicas,
defeitos superficiais, propriedades
fisicas e estrutura.

At

2. Engenharia de materiais e
processo

Selegdo do material adequado
em funcdo da bitola, classe de
resisténcia e elementos de liga;
Assegurar-se da escolha de
material com maior tenacidade
para uma determinada classe
de resisténcia;

Prever alivio de tensdes para
pecas com grandes deforma-
¢bes, sem tratamento térmico
posterior;

Assegurar que os fixadores se-
rdo fabricados e controlados
conforme requisitos estabeleci-
dos por normas como ISO 898-
1, SAE J429.

3. Durante processo de
fabricagdo

Maior raio possivel na transigao
cabega/corpo;

Controle da perpendicularida-
de cabega/corpo (evitar com-
ponente de flexdo, altamente
nocivo);

Qualidade da superficie fosfati-
zada para deformagao;

Dobras ndo permissiveis na la-
minagao de rosca.
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Engenharia de ponta, recursos
tecnolégicos inovadores e
gestao de qualidade aplicados
em projetos de equipamentos
para galvanoplastia, tratamento
superficial e equipamentos de
controle ambiental.

nhas automaticas (tambores,
gancheiras e flex);
Sistema de exaustdo e lavadores
de gases;
Estacbes de tratamento de efluen-
tes;
Tanques e acessorios;
Separadores de dleo, tambores
rotativos, bombas quimicas;

- Redes hidraulicas.

- Projetos;

- Manutencgoes;

- Reformas;

- Pecas de reposi¢do e acessorios.
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4. Tratamento térmico

e Desfosfatizagdo completa antes
de Tempera/Revenimento. (Ex-
cesso de sujidade exigird tem-
pos/concentracées maiores na
pré-limpeza durante o processo
de eletrodeposigdo);

e Respeitar tempo minimo de “en-
charque” em fungdo da bitola,
garantindo 100% de transforma-
¢do austenitica;

e Atmosfera neutra (evitar carbo-
netacdo/descarbonetacao);

e Velocidade de resfriamento
adequada, garantindo transfor-
magdo martensitica de 90% mi-
nima em toda seccdo transver-
sal;

e As quenched conforme ISO 898;

e No revenimento, garantir tem-
peratura minima conforme clas-
se de resisténcia (ISO 898). O
ensaio de re-revenimento de-
monstra se foram respeitadas
as condi¢des minimas, e é fun-
damental para assegurar o me-
nor nivel de stress apos T°T°.

Consideragoes finais

A classe de resisténcia de um
fixador tem um efeito de primeira
ordem quanto a fragilizagdo por
hidrogénio. Com o incremento da
resisténcia, o ago fica mais duro,
menos ductil, menos tenaz e, con-
sequentemente, mais susceptivel
a fragilizagdo. Para uma mesma
classe de resisténcia, deve-se op-
tar por acos mais ducteis e tena-
zes. A susceptibilidade tem um
aumento significativo para dureza
a partir de 39 HRC, sendo que,
abaixo dessa dureza n3o ha signi-
ficante susceptibilidade a falha por
fragilizagdo por hidrogénio, ou seja,
o fixador pode tolerar a presenga

de hidrogénio sem degradagdo das
suas propriedades mecénicas. Isso
pode ser assumido desde que o
fixador foi produzido e controlado
segundo um bom processo de ma-
nufatura, utilizando um apropriado
ago com qualidade adequada. Como
referéncia, ASTM F1941 classifica
como “fixadores susceptiveis” a
fragilizagdo, aqueles com dureza
igual ou superior a 39 HRC. Pes-
quisas cientificas e longas préaticas
da industria de fixadores deram
suporte a essa classificagao.

Por outro lado, alguns stan-
dards definem como susceptivel a
fragilizagao, fixadores com dureza
igual ou superior a 31 HRC, supos-
tamente adotados como precaugao
contra “erros de fabricacdo”. Ha
muita confuséo e controvérsia so-
bre laudos onde apontam a fragi-
lizagdo por hidrogénio como causa
raiz de falhas. Pecgas que falharam
cuja causa raiz foi confirmada es-
tavam com 37 HRC ou acima (IFD,
o que reforga a necessidade dos
cuidados acima citados. Um estudo
detalhado envolvendo fabricante,
aplicador, engenheiro de aplicagéo
e designer da junta podera evitar
custos desnecessarios e prevenir
possiveis falhas.

Referéncias

Fundamentals of Hydrogen
Embrittlement in Stell Fasteners —
Salim Brahimi. Identifying Hydrogen
Embrittliment Failures — IFI. 4
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FOSFATIZAGAO E
CAMADAS DE CONVERSAO

Gilbert Zoldan

ABSTRACT

Ineffable discuss the conversion layers in just a few lines, or
even pages, but we looking for through this work bring the light
the main characteristics of the Technologies currently applied
in industries.

We've started with the oldest and most widespread of them,
the phosphatization, their history, development, employment
and broad field of action, analogously we bring forward with
the most recent processes, called nano technology and similar,
their disclosure, action under some substrates and application
as possible substitutes to phosphate.

RESUMO

Inefével discorrer sobre as camadas de conversdo
em apenas algumas linhas, ou ate’ paginas, mas pro-
curamos de forma sucinta através deste trabalho trazer
a lume as principais caracteristicas das tecnologias
atualmente aplicadas na manufatura

Iniciamos com o mais antigo e difundido deles, a
fosfatizagdo, seu histérico, desenvolvimento, emprego
e amplo campo de atuagdo, analogamente entramos
com 0s processos mais recentes, denominados nano
tecnologia e afins, seu surgimento, atuacédo sob alguns
substratos e aplicagdo como possiveis substitutos ao
fosfato.

Palavras Chave: Camadas de convers3o, fosfatiza-
¢ado, nanotecnologia.
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Podemos de forma assertiva discorrer que
foi dada a largada aos nano processos,
incluindo neste bojo aqueles que apresentam
finissimas camadas, pois ja apresentam
excelentes resultados anticorrosivos

arissimos leitores, pueril de nossa parte seria

diferenciar os processos de fosfatizagdo e de

camada de conversdo, contudo solicitamos a
vénia de fazé-lo apenas para o desenvolvimento de
nosso trabalho.

Transcorridos mais de cem anos, desde sua primei-
ra patente em 1869, como camada protetora de metais
por William Ross, Britisch Patent Num. 3119, e depois de
forma industrial pelo quimico inglés, Tomas Watts Cos-
lett, em 1906, para prevengdo a oxidagdo e corrosdo, a
fosfatizacdo desenvolveu-se em velocidade e variedade
de aplicagdes e, atualmente, possui sua utilizagao difun-
dida em uma infinidade de processos de preparagao de
superficies. Seu emprego como camada conversora no
processo de pré-tratamento esta consolidado em todas
as industrias, e entre eles, dentre os principais citamos:
fosfato de ferro, zinco e tri catidnicos, que em conjunto
ao processo de pintura acrescem consideravelmente
sua aderéncia e protegdo contra a corrosdo. Indepen-
dente do processo, basicamente temos os seguintes
componentes presentes em um banho de fosfato:

= Acido Fosférico - H, PO,

= Fosfato Priméario Metélico - Me (H,PO,),

= Aceleradores

Onde Me é frequentemente o zinco, mas também
pode ser ferro, manganés, niquel e célcio.
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Os aceleradores normalmente empregados s&o: ni-
tritos, nitratos, cloratos.

Os processos empregados podem ser por spray ou
imersdo, variando principalmente pH de trabalho e o
tipo de camada formada com maior ou menor presenga
de ferro, quando pensamos em ago carbono. A seguir
alguns tipos e estrutura cristalina de alguns tipos de
fosfato.

Figura 1: Fosfatos, formula e estrutura

Além de seu fundamental emprego como pré-tra-
tamento para pintura, citamos também algumas apli-
cagdes da fosfatizagdo, quais sejam: isolante elétrico,
melhoria a aderéncia de metal/metal, metal/borracha,
metal/plastico, auxiliar em elementos de fixag&o, para
aumento da resisténcia ao desgaste e abrasédo, auxiliar
aos processos posteriores de lubrificagdo e auxiliar em
processos de conformagao.

Prosseguindo nos avangos dos fosfatos e, entre
os precursores, ndo poderiamos nos esquecer de ci-
tar Willy Machu, que contribuiu grandiosamente para
compreensdo do processo de fosfatizagdo, a partir de
estudos na estrutura cristalina da formagado do fos-
fato, e em 1940 trouxe a lume a reagdo eletroquimica
natural da formacgdo da camada de fosfato, com zonas
microanddicas e microanddicas na interface do metal
/ solugdo (vide diagrama a seguir), isto possibilitou
estudos que determinaram inclusive os chamados pon-
tos incipientes de precipitagdo os famosos “PIP" que
determinou os valores de pH onde a precipitagdo do
fosfato se inicia.

Figura 2: Diagrama das zonas anddicas e catddicas na interface
metal/solugo.
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Apesar de ser usualmente conhecido o mecanismo
da formagdo da camada, e explicitando de forma sim-
ples o fosférico por ser um acido poliprético (doador
de prétons H+), a partir de suas dissociagdes do hidro-
génio vai reagindo com os metais presentes no banho,
normalmente o zinco, formando assim a camada pro-
priamente dita, tudo isto com gradativa elevagdo do pH
na interface metal/banho, vide figura a seguir:

Mecanismo de Reac3o

Solugdo Aquosa de Fosfato de Zinco

Fosfato Primdrio Solivel Camada de Fosfato
2n(H, PO, ), Zn(PO,), + Zn,Fe(PO,),
N T e | 1= il
Fe - Fe''+ 2¢ Ze+2H ‘;":_
(Zona Anodica) (Zona Catddica)
METAL BASE

Figura 3: Mecanismo basico de formagado da camada de fosfato de
zinco sobre o substrato de ago carbono.

Com o passar do tempo e mediante a introdugao de
outros metais, como cobre e niquel ao processo, houve
expressiva melhoria, no que tange ao incremento de
certas caracteristicas, como resisténcia a corrosao, es-
tabilidade e facilidade de ades&o ao processo posterior,
como pintura, bem como a introdugdo de outros tipos
de substratos tratados, exemplo os agos galvanizados.

No principio, o processo de fosfatizag&do levava ho-
ras para sua consolidagdo, contudo a partir do emprego
dos aceleradores, dentre os quais nitritos e nitratos, o
processo tornou-se mais dindmico, reduzindo o tempo
minutos e alguns casos a segundos, porém em contra
partida, obteve-se um incremento na formagao de lama.

Falando principalmente em fosfatos tri catidnicos, a
lama formada possui em sua base os metais pesados
presentes em sua formulagdo, o que representa uma
preocupacdo quanto a destinagdo do residuo.

Em razdo das crescentes discussdes relacionadas
as questdes ambientais, bem como suas exigéncias,
gerou-se também a necessidade do desenvolvimento
de processos alternativos com menor produgdo de
residuos. Surgem entdo alguns materiais alternativos
aos fosfatos ditos convencionais, como os fosfatos
acelerados a base peréxido de hidrogénio, aceleradores
organicos, fosfatos com baixos teores de metais pesa-
dos. Mas todos estes processos envolveram limitagdes
e complexidades no controle do processo, o que deses-
timulou sua difusdo em larga escala.

Hoje em dia ja existem estudos dos chamados nano
fosfatos, processos de fosfatizagdo com introdugéo de
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nano particulas, de silicio (S102), titanio (T102) e zinco
(Zn0), presentes no banho em concentragdes variadas,
cuja aplicagdo sobre ago carbono proporciona resul-
tados anticorrosivos promissores, superiores até aos
processos atualmente em uso, inclusive com diminui-
¢do do emprego de aceleradores. Mas, para conclusdes
efetivas precisamos aguardar avaliagdes em larga es-
cala de utilizagao. Ressalte-se que a produgéo de lama
ainda que em menor escala, também é um aspecto a
se considerar diante do apelo ambiental mencionado
anteriormente.

H4a, ainda, as denominadas camadas de conversdo
propriamente ditas, processos que, como o fosfato,
proporcionam ancoragem a pintura e melhorias na re-
sisténcia a corrosdo, com formagdo de pequenissimas
camadas sobre o substrato, a chamada nanotecnologia.

Vale ressaltar, a despeito da existéncia de patentes
a partir da década de 1950, o emprego em larga escala
definitivamente iniciou-se a partir da década de 1980,
qguando surgiu a necessidade premente de substituicao
de passivadores a base de cromo hexavalente, larga-
mente empregados no penultimo estagio de processos
de fosfatizag&o, principalmente na industria automobi-
listica.

Na literatura existem varios materiais que foram e
podem ser utilizados na substituicdo do cromo, dentre
0s quais, primeiramente, os organicos a base de tanino
e, apds, materiais base zircoénio, este Ultimo de facil
emprego e manuseio.

A principal funcdo dos passivadores é o fechamen-
to, ou melhor, a selagem de provéveis porosidades
advindas da fosfatizagdo. Vide figura a seguir:

Figura 4: Agdo da solugdo passivante sobre o substrato de fosfato.
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Em termos de grandeza, o processo de fosfatizagéo
possui em média camadas de 1 a 50 microns de espes-
sura e peso de camada de 1 a 40 g/m?, enquanto as ca-
madas de conversdo nanométrica variam entre 0,005 a
0,1 micron de espessura e peso na ordem de 0,10 g/m2.
Lembrando que 1 micron equivale a 1000 nanémetros.

Quanto as aplicagdes nano ceramicos, como dito
anteriormente, estes processos geram a conversdo de
baixissimas camadas e atualmente tem sido empre-
gados com excelentes resultados nas industrias mo-
veleiras e na linha branca, mas ainda nao alcangaram
definitivamente as automobilisticas, em sua maioria.

Sabidamente os niveis de exigéncias para a resis-
téncia a corrosdo nas inddstrias automobilisticas &
altissimo e provavelmente seja esta a principal razéo
para impossibilitar seu pleno emprego, mas como o
processo é dindmico, talvez em curto periodo de tempo
possamos voltar a falar do assunto com apresentagao
de melhores resultados neste item.

Atualmente existem processos no mercado que séo
formulados com cromo trivalente, zirconio, titénio e
silanos.

Apesar do custo por kg ser significativamente mais
elevado que os fosfatos, sua aplicagdo tem se difun-
dido gradativamente em razdo da economia gerada no
processo como um todo, mesmo que alguns processos
exijam o emprego de agua desmineralizada no proprio
banho e nos estagios de lavagem, ainda assim, sua apli-

cagdo mostrou-se economicamente viavel.
Entre as melhorias citamos:

-- Menor nimero de estagios empregados no proces-
S0;

-- Menor éarea util empregada no processo;

-- Menor custo na ETE para tratamento do efluente
gerado;

-- Menor formac&o de residuos (borra);

-- Menor volume de &gua necessaria ao tratamento
das pegas.
Entre as desvantagens:

-- Menor resisténcia a corrosdo comparativamente
aos fosfato de zinco e tricatidnico;

-- Exigéncia de maiores cuidados com relagdo a con-
taminantes;

-- Exigéncia de desengraxe mais criterioso;

-- Analises mais complexas para determinagdo das
concentragoes;

-- Necessidade do emprego de 4gua desmineralizada
em maior volume.
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Os banhos nano ceramicos atualmente em uso, pos-
suem, basicamente, em sua formulag&o zircénio, titanio
e, portanto, também denominado zirconizagao.

O mecanismo de formagao é similar a fosfatizagao
com formagdo de areas micro anddicas e catddicas,
onde se inicia o ataque ao metal base (anddica) e ele-
vacgdo do pH, formag&o de H2 e precipitagdo do zircdnio

sobre o substrato (catddica), vide figura a seguir:
Mecanismo de Reagdo

Solugdo Aquosa de Zirconio e Titanio

200y TIOX ™ gy

" Fe - Fe¥+2e
(zona Anodica)

T 2e+2H'SH,
(Zona Catédica)
METAL BASE

Figura 5: Mecanismo basico de formagdo da camada Zr/Ti

J& os compostos organsilanos surgiram na década
de 1940, inicialmente empregados como componente
auxiliar na ligagédo entre compostos orgénicos e inor-
ganicos. Esta capacidade de formar ligagdes covalentes
entre estes compostos geram uma elevada estabilidade
e flexibilidade das ligagdes Silicio Oxigénio (Si-0-Si) e
Silicio Fluor (Si - F- Si).

A formacg&o destas moléculas traz excelente benefi-
cio ao emprego dos mais diferentes tipos de substratos,
entre eles: metais, plasticos, cerdmica, silicio, entre
outros. Entre suas infindaveis aplicagdes citamos:
agentes promotores de adesédo, dispersantes, agentes
de ligagdo, e até em antibiéticos como agentes bloque-
adores e estabilizadores.

Em nosso caso, e em razdo de suas caracteristicas
mencionadas anteriormente, sua aplicagdo sobre subs-
tratos metalicos também gerou grandes beneficios,
principalmente os bissilanos pela maior forga em suas
ligagdes covalentes. Basicamente os tipos normalmen-

te empregados sao:

R -~ . R 1 2
R B
;UR oR Foor

a8 R

Monossilano Bissilano
Na realidade os silanos em meio aquoso sofrem
dois processos simultaneos, a hidrélise, formando os
compostos chamados silanol (Si-OH) e a condensagéo,
dinamizados em presencga de 4cidos ou élcalis, e dire-
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tamente influenciados pelo valor de pH e concentragao

de silanos na solugdo. Vide figura a seguir:

Figura 6: Hidrélise e condensagao dos silanos.

Imediatamente ap6s a hidrélise em razédo das qua-
lidades apresentadas anteriormente e sua interagdo
com os hidroxidos ( Me-OH ) presentes nas superficies
metélicas a serem tratadas, ocorre a formagdo dos
“reticulos” (policondensados) que se ligam ao metal
formando assim a camada de silanos propriamente dita.

Desta forma, os silanos aderem-se ao substrato e
formando os estaveis metosilanos (Me- O- Si) e os si-
loxanos (ligagdes SI-O-Si) que acoplados ao substrato
metélico e ligados entre si, formam o “reticulo”.

Discorrendo sobre camadas de convers&o para me-
tais, no mercado encontramos produtos que possuem
os silanos e o zirconio em sua formulagdo e, com isso,
temos a insergdo do fon zircénio ao “reticulo” (palavra
minha) e finalmente a superficie do metal, formando
assim uma camada de conversdo finissima zircénio/

silano (metosilanos/siloxanos). Vide figura a seguir:

Figura 7: Mecanismo basico da formagdo da camada silano/zircénio

CONSIDERAGOES FINAIS

Fica evidente que os processos de pré-tratamento
vem progredindo constantemente, o que é visto com
bons olhos para todo o mercado, mas apesar do emi-
nente progresso dos nano processos ainda temos um
longo caminho a percorrer até que possamos efetiva-
mente substituir por completo o processo de fosfatiza-
cdo em razdo de suas extensas caracteristicas e varia-
das aplicagdes que o transformaram em um processo
robusto e de simples manuseio.
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FICA A PERGUNTA: SERA QUE ESTE
DESAFIO SERA ALCANGCADO?

Podemos de forma assertiva discorrer que foi dada
a largada aos nano processos, incluindo neste bojo
aqueles que apresentam finissimas camadas, pois ja
apresentam excelentes resultados anticorrosivos, e
estdo pouco a pouco substituindo o emprego do fosfato
em variadas aplicagdes, principalmente para o fosfato
de ferro, e em alguns casos o fosfato de zinco.

Para emprego em substratos de aluminio também
j& se apresenta como uma excelente opg&o aos pro-
cessos que possuem em sua formulacao cromo hexa
e trivalente. Mas ainda existe um grande desafio que
¢ o alcance de patamares anticorrosivos similares e/
ou superiores ao fosfato de zinco, principalmente o
tricatidnico, bem como seu emprego em linhas que
atendam aos substratos multitemaéticos, entre eles, aco
carbono, ago galvanizado, aluminio e magnésio. Certa-
mente isto demandaréa tempo, desta feita, aguardamos
ansiosamente novas pesquisas e desenvolvimentos,
afinal, Segundo Sécrates: “Uma vida sem desafios ndo

vale a pena ser vivida".
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COMBINANDO EXCELENCIA EM
PROTECAO CONTRA CORROSAO SOLUGOES
IMBATIVEIS DE ZINCO ELETROLITICO, ZINCO

LIGA E ZINC FLAKE

APRESENTACAO
s sistemas combinados de zinco/zinco-niquel,
passivagdo e top coats sdo capazes de forne-
cer elevada protegdo contra a corrosdo e uma
aparéncia uniforme e duravel.

Esta combinagdo de camadas segue aos requisitos
da industria automotiva para aumentar a protegdo con-
tra corrosdo e, ao mesmo tempo, melhorar a aparéncia,
resisténcia mecanica, além de ajustar o coeficiente de
atrito nos elementos de fixagdo. Especialmente os aca-
bamentos de zinco-niquel preto devem superar a per-
formance de corrosdo branca sem mudancas visuais.
Além da aparéncia estével, mesmo apds o teste de né-
voa salina (NSST), tais combinagdes de camadas mos-
tram estabilidade de temperatura, resisténcia quimica,

valores de coeficientes de atrito estaveis e muito mais.

INTRODUCAO
No passado, o revestimento eletrolitico de zinco ou
zinco liga era utilizado apenas como um revestimento

para protegdo contra a corrosao, aplicados ao substrato
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Para elementos de fixa¢cdo, além da protecdo
contra corrosao, outro requisito muito importante
é o atendimento ao coeficiente de atrito. Na
figura 8, descrevemos alguns processos utilizando
a mesma camada de base e passivacdo, porém,
diversificando o top coat para atendimento aos
diferentes requisitos da industria automotiva.

de ago ou ferro fundido. Para proteger contra a corro-
sdo branca aplicava-se um passivador e um pos dip
opcional. O mesmo acontece aos revestimentos de zinc
flakes e seus tops coats correspondentes. Atualmente,
a industria especifica para ambas tecnologias, ao mes-
mo tempo alta protegdo contra corrosdo e aparéncia
uniforme; especialmente para acabamentos pretos,
pois corrosdo branca, a qual é muito mais aparente
em comparagdo com as superficies prata, se torna
um desafio para a industria. Uma nova tecnologia foi
desenvolvida para atender as crescentes demandas da
indUstria para prote¢do contra corrosio de alta qualida-

de e ao mesmo tempo excelente aparéncia.

ZINCO ELETROLITICO COMBINADO COM
TOPS COATS DA LINHA DE ZINC FLAKE

Os revestimentos eletroliticos sdo usados em um
amplo campo de aplicagdes, por exemplo automotivo,
fixadores, construgdo, eletrénicos, méveis, ferro fun-
dido, aeroespacial e outros. Os revestimentos de zinc

flake sdo utilizados para a industria automotiva, fixado-
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res, energia edlica, industria pesada, construgao, ferro-
via etc. Como mostrado na figura 1, existem mercados

onde ambas tecnologias sdo utilizadas.

Zinc Flake

Figura 1- Mercados principais de cada grupo de produto.

Testes intensos resultaram em melhorias significa-
tivas na resisténcia a corrosdo ao combinar ambas as
tecnologias. Uma camada de zinco liga ou zinco eletro-
litico (responsavel pela protegdo contra corroséo ver-
melha) é coberta com um passivador (responsavel pela
protegdo contra corrosdo branca) e combinada com
um top coat da tecnologia de zinc flake, que aumenta a
protegdo contra corrosdo e proporciona uma aparéncia

uniforme e duradoura. (figura 2).

Zinco Eletrolitico

Figura 2: Corte transversal das camadas de zinc flake e zinco ele-

trolitico.

O top coat de zinc flake tem uma espessura maior e
uma formulagdo diferente de um selante convencional
e, portanto, proporciona um melhor desempenho néo
sO para protegdo contra corrosdo, mas também para
resisténcia a riscos, resisténcia quimica e estabilidade

a temperatura (figura 3).

Asts

s para proteg¢ao contra ¢

0.2 ate

kL. 4 — Vi
electrbn{ateqxlnbﬁrzlmallw "

Espessura de camada — o8
Aumenta a protecio A

Topcoat

Figura 3: Corte transversal dos sistemas combinados.

A principio, todos os tipos de eletrélitos podem ser
utilizados como base, isto é, zinco alcalino e acido,
zinco ferro, zinco niquel 4cido e alcalino. E importante
escolher o passivador correto para garantir uma boa
adesdo a camada de zinco e zinco liga, bem como ao

top coat (figura 4).

Top Coat Frato

Passivador Preto

Figura 4: Exemplo de sequéncia de processo para acabamentos em

prata e preto.

EXEMPLOS E RESULTADOS

As pegas revestidas com a sequéncia de processo
descrita apresentaram resultados de resisténcia a cor-
rosdo extremamente alta, tanto branca como vermelha.

Tratamento de Superficie 203 « 31



e MATERIA TECNICA o

Particularmente em acabamentos pretos, a corrosdo
branca é facilmente vista utilizando uma sequéncia de
processo tradicional (figura 5).

Figura 5: Corrosdo branca precoce em ensaio de névoa salina - ISO
9227 de amostras convencionais em preto.

A combinag&o eletrolitica/zinc flake é capaz de for-
necer a mais alta protegdo contra corroséo, especial-
mente contra a corrosdo branca. A camada eletrolitica
pode ser aplicada em processos parados e rotativos; e
o0 top coat pode ser aplicado por imers&o e centrifuga-
¢do ou por spray. Embora as pegas no processo parado
apresentaram mais alta protegdo contra corrosdo, as
pecas do processo parado também mostraram excelen-
tes resultados (figura 6).

Figura 6b: ZiNi + passivador preto+ top coat

(Em comparagdo com sistemas de revestimento tradicionais, es-
querda/direita).

-

ﬂah

1,000 h

y W

Ensaio de névoa salina acima de 1000 horas
(NSST)/ISO 9227 sem nenhuma alteragdo 6ptica (sem
corrosdo branca ou corrosdo vermelha - figura 7a). Com
a sequéncia correta do sistema passivador/top coat, a
aderéncia é melhorada para que as pegas possam ser
dobradas sem apresentar desplacamento (figura 7b).
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Figura 7a: ZiNi + passivador preto+ top coat

Figura 7b: peca dobrada ap6s 1000 horas NSST / ISO 9227

Ao lado da NSST/ISO 9227 também passaram nos
ensaios de corrosao ciclica (CCT), e. Volvo ACT, ACT I,
Ford L-467, PV 1209, VDA 233-102, GMW 14872.

Para elementos de fixagdo, além da protegdo contra
corrosdo, outro requisito muito importante é o aten-
dimento ao coeficiente de arito. Na figura 8, descre-
vemos alguns processos utilizando a mesma camada
de base e passivagao, porém diversificando o top coat
para atendimento aos diferentes requisitos da industria
automotiva.

Eletrdlito Passivador Selante

Zinco alcaling Passivadar iridescente

“Conforme 150 16047
NI oot

Midie
coeficente de soeficante de
" atrita atrita
Zili acido {0,08-0,14) [0,12-0,18)
Conforme 150 16047

Figura 8: Processos de zinco e zinco niquel com diferentes requisi-
tos de coeficiente de atrito.

ASPECTOS AMBIENTAIS

Devido as altas restrigdes ambientais referentes as
quantidades de amonia nas &guas residuais, aumen-
tam a demanda crescente por solugdes de eletrolitos.
Também a demanda por solugdes sem éacido bérico é
notavelmente crescente, uma vez que a Unido Europeia
classificou o acido bérico como toéxico reprodutivo.
Ambos os eletrélitos de zinco e zinco niquel isentos de
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amonia estdo disponiveis no mercado. Qualquer uma
das solugdes oferece excelente poder de cobertura,
particularmente em &reas de baixa densidade de cor-
rente (lcd), cumprindo todos os requisitos automotivos
e necessitando de um simples tratamento de efluentes.
Nos eletrélitos de zinco e zinco niquel, o cianeto foi
eliminado h& muito tempo. Também os solventes foram
reduzidos significativamente de todos os eletrélitos
para cumprir as regulamentagdes legais.

A linha de passivadores atualmente utilizados pela
indUstria sdo em sua maioria livres de Cr (V1) e de 4cido
bérico, alguns s&o livres de fluor. Além disso, o cobalto
estad no centro das regulamentagdes ambientais e pode
ser banido logo na Unido Europeia, seguido de outros
paises ou regides. Varios passivados sem cobalto j&
estdo em utilizagdo, atendendo as especificagdes da
industria. Portanto, a nova combinagéo de revestimen-
to eletrolitico, passivagdo e top coats cumpre todos as
regulamentacdes legais, como o REACh, RoHS, ELV
etc. 4
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AVALIAGCAO DO EFEITO DE CAMPOS MAGNETICOS
EM BANHOS DE FLUXAGEM NA QUALIDADE DO
REVESTIMENTO DE ZINCO EM PROCESSOS DE

GALVANIZACAO - PARTE 2: CORROSAO

Resumo

O processo de galvanizagao a fogo destaca-se por
ser um dos processos mais aplicados para o recobri-
mento de materiais metalicos que necessitam de su-
perficies altamente resistentes a corrosdo. O presente
trabalho avaliou a resisténcia a corrosdo do revesti-
mento de zinco sobre trés condi¢gdes de processamen-
to. Para isso, o revestimento de zinco foi caracterizado
por ensaio de névoa salina. Os resultados mostraram
que todas as amostras apresentaram boa resisténcia
a corrosdo. Contudo, as que estiveram sob o efeito de
campos magnéticos, em sua maioria, apresentaram
melhor aspecto visual e menor taxa de corrosao.
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Apesar do processo corrosivo na
camada de galvanizag¢ao, nao foi
observada a corrosao do metal
base em nenhuma das amostras,
indicando uma atuac¢do catdédica
satisfatéria do revestimento
investigado. Contudo, as
amostras que estiveram sob o
efeito de campos magnéticos,
em sua maioria, apresentaram
melhor aspecto visual e menor

taxa de corrosao.

Palavras-chave: galvanizagdo a fogo, corroséo, né-

voa salina.

1. INTRODUGAO
entre os diversos métodos de protegdo con-
tra a corrosdo, um dos mais antigos e efica-
zes consiste no processo de galvanizagao a
fogo, ou zincagem a quente, como também é conhecido
[1-4].

A qualidade do produto final galvanizado esta inti-
mamente relacionada com a execugédo correta de cada
etapa deste processo, que consiste inicialmente em um
pré-tratamento de superficie (desengraxe, decapagem
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e fluxagem), seguido da imersdo no banho fundido de
zinco e pds-tratamento.

Esse processo apresenta diversas vantagens, das
quais se destacam a alta aderéncia do revestimento,
obtida através da formacdo de camadas intermetélicas
constituidas de ferro e zinco; a protegdo catddica, for-
necida pela atuagao do zinco como anodo de sacrificio,
que sofre corrosdo preferencial em relagdo ao subs-
trato; e a longa vida de protegdo, proveniente de uma
pequena velocidade de corrosao do zinco pelos compo-
nentes quimicos do meio ambiente [1-3].

O presente trabalho visa dar continuidade ao estu-
do j& previamente realizado sobre o efeito de campos
magnéticos em banhos de fluxagem na qualidade do
revestimento de zinco [5]. Nessa segunda etapa, o
estudo avalia a resisténcia a corrosdo do revestimento
de zinco.

2. PROCEDIMENTO EXPERIMENTAL

2.1 Materiais

Para o processo de galvanizagao a fogo foram uti-
lizadas, como metal base, amostras de chapa de ago
ABNT 1008, nas seguintes dimensdes: 4,8mm x 100mm
x 120 mm.

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

> Suntnto >> P— >> —— > Dmpm>> — >> T >

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

Para a realizagdo deste trabalho foram estabele-
cidas trés condicdes de processamento identificados
como: ideal, real e real com campo magnético. As
solugdes dos banhos de pré-tratamento do processo
ideal foram preparadas em laboratério e simulam as
condigbes desejaveis dos banhos, ou seja, banhos
com pouca concentragao de ferro. Ja as solugdes 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
condi¢des aceitaveis dos banhos encontrados no meio
industrial, ou seja, possuem alta concentragao de ferro.
As composigdes quimicas dos banhos utilizados, bem
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como o procedimento utilizado nos banhos de pré-tra-
tamento, estdo descritos em [5]. Para cada condicdo de
tratamento foram utilizadas seis amostras.

A aplicagdo de campos magnéticos se deu pela
acomodacgdo de uma bobina de fio de cobre esmaltado
ligada a uma fonte de corrente MCE - mod. 1539 fixada
na parte inferior da cuba de fluxagem [5]. A Tabela 1
mostra os valores de campos magnéticos aplicados
bem como os correspondentes valores de corrente
elétrica aplicada, para cada procedimento. A aplicagéo
de campos magnéticos ao banho de fluxagem foi reali-
zada a fim de evitar o arraste de ions ferrosos para as

superficies metalicas.

Tabela 1: Valores dos campos magnéticos
utilizados no estudo para cada procedimento

Corrente elétrica Ca’n'.npo
Processamento (A) aplicada magnético (T) Amostra
gerado
Ideal A
Real B
1,0 £0,01 (3+6)x10™ c
2,0+0,01 (6+6)x10™ D
Real com 3,0 0,01 (9+6)x10™ E
aplicagdo de 4 0,01 (11£6)x10™ F
campo .
magnético 5,0+ 0,01 (14£6)x10 G
6,0+ 0,01 (176)x10™ H
6,2 + 0,06 (18+6)x10™ |

2.2 Analise do comportamento de corrosao

Para avaliar a resisténcia do revestimento a corro-
sdo, um ensaio de névoa salina foi executado sob cri-
térios estabelecidos por ASTM B 117-02[6] (NaCl, 5+1%
em peso, a 35+0,5°C) utilizando para isso, uma camara
de Salt Spray (BASS - mod. USC-MP-02/2006). Foram
ensaiadas trés amostras de cada uma das trés condi-
¢des de processamento (ideal, real e real com campo
magnético) durante seis dias (144hs). A determinacao
da taxa de corroséo foi realizada a cada 24 horas. Para
isso, as amostras foram primeiramente lavadas em
4gua destilada para a retirada do sal e, em seguida,
transferidas para um ultrassom UNIQue USC-750, jun-
tamente com uma solugdo de NH4Cl 10% a 60°C, para
a total retirada dos produtos de corrosdo, conforme
descrito em ASTM G1-03[7].

A anélise da taxa de corroséo foi realizada de acor-
do com ASTM G1-03[7] na qual a mesma foi dada por:

Taxa de corrosdo = (K x W)/(A x T x D)

Onde:
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K = uma constante;

T = tempo de exposi¢do em horas;

A = 4rea em cm?,

W = perda de massa em gramas;

D = densidade em g/cmd.

Utilizou-se para as medigdes de massa uma balanga
com precisdo de duas casas decimais apds a virgula.

Com o intuito de avaliar o avango da area corrosao
das amostras, as mesmas foram fotografadas a cada 24
horas, durante todo o ensaio, apds cada lavagem para
a retirada do sal.

3. RESULTADOS DE DISCUSSAO

Os resultados obtidos por meio do ensaio de névoa
salina estdo descritos nos graficos 1 e 2. O grafico 1
relaciona a perda de massa das amostras, de cada pro-
cedimento, em fungéo ao tempo de exposigdo a névoa
salina. Todas as amostras apresentaram um aumento
progressivo, de perda de massa com o desenvolvimen-
to do experimento a partir de 48 horas de exposicéo a
névoa salina. Antes desse periodo, a perda de massa é
negativa, ou seja, a massa das amostras aumentou. Isso
ocorreu, provavelmente, devido ao produto de corrosao,
presente nas amostras, estar fortemente aderido na
superficie das mesmas, dificultando a sua remogé&o.

Ao final do ensaio, a amostra D, que recebeu apli-
cagdo de um campo magnético equivalente a (6+6)
x10-4T, foi a que apresentou maior perda de massa,
seguida pela amostra A, referente ao procedimento
ideal. As amostras C, F e |, que receberam a aplicagéo
de campos magnéticos equivalentes a (3+6)x10-4T,
(M+6)x10-4T e (18+6)x10-4T, respectivamente, foram
aquelas que apresentaram menor perda de massa ao
término do ensaio.
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Grafico 1: Perda de massa em fungdo do tempo de exposi¢cdo em
névoa salina

A taxa de corrosdo em fungdo do tempo percorrido
de ensaio é mostrado no gréfico 2. O gréafico apresenta
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valores de taxa de corrosdo negativos, isso porque,
inicialmente, as amostras tiveram um aumento em sua
massa antes das primeiras 48 horas, por motivos ja
propostos acima. Resultados similares apresentados no
grafico 1 foram encontrados no gréafico 2. Isso é devido
ao fato da taxa de corrosao ser expressada em fungao
da combinagao de perda de massa, que é influenciada
pela &rea exposta, e tempo de exposigdo [1]. As amos-
tras C, F e | foram as que apresentaram a menor taxa de
corrosdo e sdo correspondem aos procedimentos que
receberam a aplicagdo de campos magnéticos equi-
valentes a (3+£6)x10-4T, (11£6)x10-4T e (18+6)x10-4T,
respectivamente. Da mesma forma que no ensaio de
perda de massa, a amostra D, que recebeu um campo
magnético correspondentes a (6+6)x10-4T, apresentou,
ao final do ensaio, a maior taxa de corrosdo seguida
pela amostra A, referente ao procedimento ideal.

Apds 120 horas de exposigdo, observou-se que
todas as amostras, com excegdo da D, apresentaram
valores de taxa de corrosdo praticamente constantes,
0 que indica o surgimento de um produto de corrosao
na forma de um filme passivante sobre a superficie da
amostra que atua como barreira conta o aumento da
corrosao.

06

Taxa de corrosio (mm/y)

Tempo (h)

Grafico 2: Taxa de corrosdo em relagdo ao tempo percorrido de
ensaio

O avango da érea de corrosdo da cada amostra é
observado na Figura 1. A corrosdo desenvolvida foi de
forma generalizada, ou seja, sem a observagdo de pites.
Contudo, ela se mostrou de forma mais intensa nas
regides adjacentes as marcagdes e ao furo superior
central bem como na parte superior e inferior deste,
mas isto é devido a estas regides ficarem com depdsi-
tos da solugdo oxidante, ocasionados pela a geometria
das amostras e pelo suporte utilizado para pendurar as
mesmas na camera de névoa salina, 0 que ocasionou,
assim, uma aceleragdo no processo de corrosio nestas
regioes.

Nestes quatro anos desafiadores a Tratho iniciou as operagoes em Séo Paulo, abriv

lossa bandeira chegou
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a filial em Santa Catarina numa importante estratégia logistica e agora inaugura
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Amostra

Figura 1: Area corroida das amostras em fungio do tempo de expo-
sicdo a névoa salina

Na Figura 1 nota-se que todas as amostras sofreram
corrosdo bem como tiveram uma evolugdo desta com o
tempo de exposigao, o que condiz com o comportamen-
to apresentado pelos graficos 1 e 2. Observa-se tam-
bém que as amostras A, B e C perderam o seu brilho
apds 24 horas de exposigao a névoa salina, o que s6 foi
observado para as demais amostras apds 48 horas de
exposi¢do. Além disso, se pode ver que a amostra que
apresentou o aspecto mais corroido ao final do ensaio
foi a B, correspondente ao processo real.

4. CONCLUSOES

Apesar do processo corrosivo na camada de galva-
nizagao, nao foi observada a corrosdo do metal base em
nehhuma das amostras, indicando uma atuagdo catodi-
ca satisfatéria do revestimento investigado. Contudo,
as amostras que estiveram sob o efeito de campos
magnéticos, em sua maioria, apresentaram melhor as-
pecto visual e menor taxa de corros3o.
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Pedro de Araujo

«...fatores intrinsecos precisam ser
previamente analisados no conjunto total
da planta galvanica, dimensionados e
desenhados para obter a melhor relagao
custo-beneficio sustentavel.”

Consultor Galvanotécnico e Ambiental da Efil Divisdo Galvano
pdearaujo@ig.com.br

FURAR E IMPORTANTE?!

pergunta titulo
deste artigo é tam-
bém sua propria
resposta: Sim! Furar é im-
portante quando a questéo
é relativa a “produgéo gal-
vanica em bateladas a gra-
nel”. Deparei-me com tal
questionamento em vérios
clientes ao longo de minha
vida profissional e, claro,
a resposta é mais ampla e
complexa que a sentenga
inicial.
Quando falamos de
galvanoplastia, alguns lei-
gos fazem associagdo que
podemos banhar pegas.
De fato em muitas galva-
noplastias de produgdo em
bateladas a granel, em um
dado intervalo de tempo as
pegas “tomam mais banho
quente” do que recebem
a redugdo de metais em
sua superficie. Em alguns
casos observados no final
do dia, o eletrélito quase
entrava em ebuligdo, pois
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os tambores rotativos ndo
tinham mais que 5% de
area furada no conjunto
prismatico da cuba, den-
tre outros complicadores
inerentes ao projeto. A ex-
plicagdo para esse fend-
meno de baixa eficiéncia
eletroquimica e aqueci-
mento do eletrélito reside
no inadequado, ou até ine-
xistente, projeto da plan-
ta galvanica. Em muitas
galvanoplastias observei
que pelo histérico de sua
implantagdo o projeto nao
passou da simples aqui-
sicdo de tanques, tambo-
res rotativos construidos
sem tecnologia, eletrdlitos
de qualidade questionéa-
vel, contatos elétricos e
gancheiras de materiais
inadequados, retificadores
de baixa eficiéncia, centri-
fugas, estufas etc; ou ad-
quiridos de segunda mao;
ou adquiridos novos com
pouco dimensionamento
do projeto.

Em qualquer tipo de
instalagdo de eletrodepo-
sigdo, fatores intrinsecos
precisam ser previamen-
te analisados no conjunto
total da planta galvanica,
dimensionados e desenha-
dos para obter a melhor
relagdo custo-beneficio
sustentavel. Cito alguns
principais: qualidade tec-
nolégica do processo ele-
trolitico; eficiéncia do ele-
trolito; volume do eletré-
lito; capacidade produtiva;
manutencdo do eletrélito;
pureza dos constituintes
do eletrélito; material de
construcdo e dimensiona-
mento do conjunto tanque
eletrolitico/tambor rotati-
vo; tipo e capacidade de
fonte de corrente continua;
bitola e material adequado
dos condutores de corren-
te (barramentos, ganchos
anédicos, gancheiras,
cabos, contatos, anodos

auxiliares); densidade de

corrente; distancia ano-
do-céatodo; disposicao
das pegas na gancheira;
pureza dos anodos; qua-
lidade dos sacos anddi-
cos; bombas e sistemas
de filtragdo, recuperagdo
e reciclagem de solugdes;
tipo e movimentagdo do
eletrélito; ajuste de tem-
peratura por aguecimento
ou refrigeragdo quando
requerido; qualidade da
agua; geragdo de residuos
gasosos, liquidos e sélidos
com tecnologias requeri-
das em suas mitigacgdes;
seguranga operacional; re-
petibilidade de resultados;
tipo de operacionalizagdo
da planta galvénica; dentre
outros.

Outro tratado pode ser
escrito e publicado para
elucidar a quantidade de
eletrolitos em uso na atu-
alidade e desvendar seus
fatores intrinsecos. Neste
artigo, vamos focar nos
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furos dos tambores rota-
tivos. E comum verificar-
-se em muitas instalagdes
galvanicas que seus tam-
bores rotativos foram fa-
bricados sem o correto
dimensionamento para a
sua finalidade de uso, re-
sultando baixa eficiéncia
eletrolitica nesses equipa-
mentos e, que as vezes,
erroneamente se atribui
deficiéncia ao eletrdlito,
bem como de seu funcio-
namento resultam exces-
sivos aquecimento e ar-
raste da solugdo eletroliti-

* ARTIGO e

ca impactando o ambiente
com maior quantidade de
residuos gasosos, liquidos
e solidos a mitigar. O con-
sumo energético nesses
equipamentos é extrema-
mente elevado demandan-
do longos tempos de ele-
trélise para se atingir as
espessuras das camadas
desejadas. Logo, sdo a fa-
lacia do sistema de produ-
¢do0 em bateladas a granel,
ou seja, sdo equipamentos
de baixa produtividade,
causadores de excessivos
impactos ambientais, em-

Veja exemplos nas figuras 1 e 2.

Fig. 1 - Cuba de tambor rotativo com furos de 4mm resultando 5,5%

de area aberta nas suas faces maiores do prisma hexagonal e contato

catddico insuficiente.
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Fig. 2 - Cuba de tambor rotativo com furos de 3mm resultando 6,7%

de area aberta nas suas faces maiores do prisma hexagonal.
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bora aparentemente o fato
de ser produgéo a granel
dé ao empreendedor a fal-
sa impressdo de que esse
é um bom e lucrativo sis-
tema de produgdo, pois a
operacionalizagdo de sua
planta galvanica pode ser
sua Unica referéncia. Con-
siderar, analisar, testar
outro paradigma produtivo
é fundamental.

As principais falhas
observadas na construcao
das cubas nos tambores
rotativos sdo relativas ao
percentual da érea fura-
da ou aberta e formato
da furagdo, a capacidade
de carga, a capacidade de
conduzir corrente conti-
nua do contato catoédico
e do barramento anddico,
a rotagdo da cuba e reno-
vagdo da solugdo dentro
dela com baixa eficiéncia
da agdo de bomba hidrodi-
namica formada pela cuba
na solugdo eletrolitica e
inexisténcia de bombas
auxiliares para esse fim.

A primeira agdo para
definir um tipo de tambor
rotativo é analisar os di-
ferentes formatos de pe-
gas a produzir e agrupar
as mesmas em familias,
geralmente referindo-se a
sua possibilidade de nédo
passar pela furagdo do
tambor e, claro, conside-
rar o meio quimico que o
tambor ira trabalhar.

A partir de entéo,
procede-se o dimensio-
namento de um tambor
rotativo. Isso implica em
definir o material de cons-

trugdo do tambor que é
o responsavel pela vida
util do equipamento, o tipo
de furagdo a ser utilizada
com maior percentual de
area aberta por face do
tambor e maior eficiéncia
durante sua rotagcdo como
bomba hidrodinémica, pois
o volume de solugdo ele-
trolitica dentro da cuba
precisa ser renovado no
minimo 25% por minuto
pelo movimento do tambor
e 0 uso de bombas auxilia-
res para renovagao do ele-
trélito dentro da cuba deve
ser considerado; a rotagao
da cuba deve ser variavel,
preferencialmente de O a
10 rotagdes por minuto; a
capacidade de carga ideal
das pecas deve ocupar 1/3
do volume Util da cuba,
admitindo-se no maéaximo
metade do volume; a dis-
tadncia anodo-cétodo deve
ser a menor possivel, pois
guanto maior a distancisa,
maior o gasto energéti-
co e, consequentemente,
maior aquecimento por
efeito joule do eletrdlito;
uso de anodo auxiliar; a
temperatura do eletroélito
deve ser mantida dentro
dos paré@metros operacio-
nais do processo; 0s con-
tatos catédicos devem ser
suficientes para suportar
a corrente total ideal de-
finida para o revestimen-
to metdlico a ser eletro-
depositado. Em algumas
aplicagdes, os contatos do
tambor devem suportar
densidades de corrente
catédica de até 5A/dm?
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entretanto, um tambor que
admite a partir de 1A/dm?
j& é bastante produtivo;
um bom conjunto tanque/
tambor rotativo deve atin-
gir a eficiéncia maxima
proxima de prover a re-
dugdo de massa de um
equivalente eletroquimico
por amperhora.

Logo, furar é importan-
te! Mas, é preciso também
saber como e onde fu-
rar. Quanto maior a éarea
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furada de um tambor e
melhor dimensionado o
conjunto tanque/tambor
rotativo, maior a renova-
¢do do eletrélito dentro da
cuba, consequentemente,
melhor rendimento ele-
troquimico do eletrélito.
E possivel igualar e até
superar o sistema de pro-
dugdo em gancheiras com
o sistema de produgdo em
tambores desde que haja

projeto adequado.

As figuras 3 e 4 sdo exemplos de cubas de tambores
rotativos de alta eficiéncia.

Fig. 3 - Cuba de tambor rotativo com furos de 2,8mm resultando

41% de area aberta nas suas faces maiores do prisma heptagonal e

exemplo de contado catddico suficiente para até 400A.

Fig. 4 - Cuba de tambor rotativo (400 x 280mm), volume 17 litros

com furos de 2,8mm resultando 35,8% de area aberta nas suas faces

maiores do prisma heptagonal, contém bomba auxiliar e exemplo de

furagdes rebaixadas na cuba que funcionam como bomba hidrodina-

mica. Contato catddico desenhado para suportar 600A de corrente

total e 300dm2 de carga de pegas - em média 30Kg.
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Na atualidade do mun-
do globalizado e conecta-
do, uma busca na internet
resultarda no achado de
diversas patentes que tra-
tam do tema e fabricantes
de equipamentos que se
especializaram. Serdo en-
contrados tambores rotati-
vos com inovagdes tecno-
l6gicas: chapas perfuradas
com diferentes formatos e
materiais; telas emoldura-
das com sistema padréo de
encaixe; botdes injetados
com telas; diferentes sis-
temas de contatos catddi-
cos; anodos internos; tipos
de rotacdo e movimento da
cuba; bombas auxiliares;
todas inovagdes utilizadas
para melhorar a eficiéncia
na eletrodeposigédo em ba-
teladas a granel. No Brasil
hé algumas dessas tecno-
logias disponiveis.

Pesquisa feita nos EUA
(Metal Finishing Industry
Market Survey -2013) re-
portou que 69% das mais
de 6,75 mil plantas galva-
nicas existentes naquele
pais tinham instalagdes
de produgdo em bateladas
a granel. Um mercado
potencial para a inovagao
tecnolégica dos tambores
rotativos.

Recentemente desen-
volvi uma inovagdo tecno-
l6gica: um sistema tanque/
tambor rotativo (ver cuba
da figura 4 e meu artigo
publicado na Revista TS n?
196 pg.42), que pode ser
produzido com area aberta
até 52% em relagdo a area
total do prisma heptagonal

da cuba; proporciona alta
velocidade de deposigao;
melhor distribuicdo de
camada; menor consumo
energético e de metais;
menor tempo de processo;
maior renovagdo de solu-
¢do eletrolitica dentro do
tambor; menor arraste e
decomposicdo de eletréli-
to; menor aquecimento do
eletrélito por efeito joule;
rendimento eletroquimico
similar a processos em
gancheira desde que exis-
ta no cliente retificador
que suporte a tecnologia
desenvolvida e seu siste-
ma de contatos catddicos;
sem geragdo continua de
residuos liquidos e séli-
dos a mitigar. As aguas
de lavagens permanecem
em exclusivo sistema de
circuito fechado em reuso
continuo.

No setor galvanotécni-
co brasileiro, os empre-
endedores precisam agir
urgentemente e atualizar
suas plantas galvanicas
para serem competitivos
no atual cenério mundial
sem fronteiras! Para atin-
gir um sistema de produ-
¢do mais limpa na galvano-
plastia, obter maxima pro-
dutividade e lucratividade,
garantir a sustentabilidade
do empreendimento tdo al-
mejada por todos sé ha
um caminho: investir em
inovagdo tecnoldgica. Co-
megar pelos furos é um
excelente inicio. Furar é
preciso, mas é preciso sa-
ber fazer furos! 4
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OS CINCO MAIORES DESAFIOS
DO SETOR DE RESIDUOS NO BRASIL

Brasil pouco avangou na consolidagdo da Po-

litica Nacional de Residuos Sélidos. Embora a

matéria tenha sido um marco em termos de re-
gulacdo, o Pais ainda carece de fiscalizagao para o seu
efetivo cumprimento. O principal desafio é a adog&o de
medidas de equilibrio financeiro para a gest&do correta
de residuos e a consequente erradicagdo dos lixdes.
Para nos da Abetre, temos cinco grandes desafios do
setor de residuos no Brasil:

1. Sustentabilidade financeira para limpeza

publica

Como a limpeza publica é o servigo que mais pesa
no orgamento municipal, ficando atrds apenas do custo
com a folha de pagamento, é necesséario que o poder
publico adote medidas que contemplem a sustentabili-
dade financeira da prestagédo continua desses servigos
essenciais, como a criagdo de receita vinculada e sis-
temas de arrecadacgéo.

2. Regionalizacao da gestdo de residuos
urbanos
Um das alternativas na area de limpeza publica é a
sistematizagéo de contratos de ades&do para a regiona-
lizagdo do servigo de disposicdo de residuos domés-
ticos, com a participagdo da Unido e dos Estados. Na
prética, trata-se da criacdo de consorcios municipais
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para a regionalizagdo dos servigos publicos de trata-
mento e coleta de residuos.

A proposta prevé que os estados e a Unido assu-
mam parte da competéncia na gestdo de residuos dos
municipios onde ndo ha viabilidade financeira para
manter a operagdo de forma individualizada, sobretudo
as cidades de pequeno porte. De acordo com estudos
da entidade, um aterro que recebe até 300 toneladas
de residuos ao dia, torna a operagdo praticamente invi-
avel do ponto de vista econdmico, j& que o custo seria
proibitivo.

Na prética, tratar os residuos de forma correta e
individual s6 é viavel financeiramente para municipios
com mais de 300 mil habitantes, que compdem hoje
apenas 20% do total de cidades brasileiras. Por isso,
estados e Unido devem induzir, via incentivos, a ade-
sdo dos municipios em programas regionais de gestdo
de residuos. Diversos municipios do Pais j& adotam o
modelo de destinagdo regional de residuos, como, por
exemplo, o Rio Grande do Sul, a Grande S&do Paulo e a
regido de Campinas.

3. Erradicacao dos lixdes com novos aterros
Existem no Brasil cerca de 3,3 mil prefeituras que
ainda utilizam lixes para destinar os residuos domésti-
cos, e o prazo de erradicagdo dado pela PNRS ja venceu
hé trés anos. Segundo estudo da ABLP - Associagao
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Brasileira de Limpeza Publica, seriam necessérios cer-
ca de R$ 5,8 bilhdes na construgdo de novos aterros
sanitarios para acabar com os lixdes, com um custo de
operagéo de R$ 2,6 bilhdes por ano. Trata-se um mon-
tante pequeno em relagdo ao total do gasto publico, e
equivale a R$ 2,60 por habitante por més.

A entidade defende uma flexibilizagdo dos pra-
zos para que os municipios erradiquem seus lixdes,
condicionada a elaboragdo dos respectivos planos
municipais de residuos e da instituicdo de uma fonte
especifica de recursos para investimento e custeio dos
servigos de limpeza urbana e da cadeia de manejo dos
residuos solidos.

4. Sistema de controle de residuos industriais

Na area de residuos industriais, o desafio das au-
toridades publicas é criar sistemas de informagéo e
controle que permitam o acompanhamento em tempo
real de todas as etapas da cadeia de residuos soélidos
no estado, incluindo a geracdo, o armazenamento, o
transporte e o tratamento e disposigao final.

Um dos exemplos é a ferramenta utilizada em Santa
Catarina pela Fundagdo do Meio Ambiente (Fatma). O

sistema funciona ha mais de um ano na regido e conta
atualmente com a adeséao de cerca de 40 mil empresas.
Toda a movimentacdo de residuos industriais no estado
deve, obrigatoriamente, ser acompanhada do Manifesto
de Transporte de Residuos e Rejeitos (MTR). Basta a
empresa geradora acessar o site da fundagdo e fazer
tal declaragao.

5. Prazos e metas para a logistica reversa

A logistica reversa no Brasil também esbarra em
inUmeros entraves que impedem o seu avango efetivo.
O Pais precisa, de fato, acelerar os acordos setoriais
que garantam o cumprimento das metas e prazos pac-
tuados. E necessaria também a criagdo de uma licenca
prévia para produzir e para importar produtos, onde o
fabricante ou o importador se comprometa com a des-
tinacdo dos seus residuos na mesma proporgdo em que
fabrica ou traz do exterior. 4

Carlos Fernandes
Presidente da Associagao Brasileira das Empresas de
Tratamento de Residuos e Efluentes (Abetre)
www.abetre.org.br
contato@abetre.com.br

Robert Bosch, unidade de Campinas/SP,

<) BOSCH

Tecnologia paraavida

oferece ao mercado equipamentos em

excelentes condicoes!

Linha de galvanoplastia automatica, com 33 posicdes, 3 carros transportadores, elevado nivel de automacao e
controle, com sistema flexivel de tratamento, podendo operar com tambores e/ou gancheiras.

Inicio de operagao: Marco/2015
Fabricante: SIDASA - Espanha

Detalhes:
» Carros transportadores com bandeja antirrespingo.
> Duas centrifugas inclusas, uma para secagem e outra para
selagem ou oleamento com posterior secagem.
> Equipamento para troca idnica.
> Sete retificadores eletronicos de 2.500 A e um de 5.000 A.
> Dois geradores de zinco.
» Trocadores de calor para refrigeragéo.
» Células de carga no carregamento de tambores rotativos.

Contato: Carlos Henrique de C. Machado | Tel.:

» Bombas-filtro de alto rendimento.

» Bombas dosadoras de produtos quimicos.

» Sistema de exaustdo completo, incluindo lavadores de gases.

» Barramentos e tambores rotativos da marca Progalvano.

» Tanques construidos em material que nao propaga chamas.

» Sistema de aquecimento via boiler e dgua quente recirculante, sem uso de
resisténcias elétricas.

» Controle da linha através de moderno sistema supervisério, garantindo
flexibilidade, repetibilidade e rastreabilidade.

(19) 2103.1513 | email: carlos.henrique@br.bosch.com



O OTIMISMO
DO SETOR DE
ELEMENTOS DE
FIXACAO

Por Thais Martins

Diante de um cenario de crise e conturbacoes politicas
e econO6micas, empresas se readequam, enxugam
orcamentos e investem em tecnologias, inovacoes em
produtos e servigos para serem competitivos e fechar o

ano com um saldo positivo
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setor de elementos de fixa-
cdo sofreu constantes mu-
dangas, seja em sua forma
de atuagdo, materiais, tratamentos
térmicos e superficiais, além de en-
frentar diversos cenérios politico-e-
conémicos. Com todas as mazelas,
as empresas continuam apostando
em ajustes orgamentérios, tecnolo-
gias e inovagdes para se manterem
competitivos. Este é o caso da Max
Del, que teve um 2016 estavel por
fazerem os ajustes financeiros e
operacionais nos momentos adequa-
dos. “Por isso, 2017 tem se mostrado
favoravel e continuamos investindo
em equipamentos e treinamentos.
Projetamos um crescimento na uti-
lizagdo e aplicagcdo de elementos
de fixagdo com fabricagdo prépria”,
afirma o diretor geral, Anderson Luiz
Biason.
Para o gestor de novos negdcios
e marketing da Metaldrgica Fey, Bru-
no Inacio da Maia, 2017 é de muitas
expectativas e incertezas, inflama-
do pelo cenario politico-econdmico.
“Notam-se pequenos sinais de me-
lhora em relagdo ao anterior, mas
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sem respaldo suficiente para uma
afirmagdo mais concisa. Em 2016,
a industria foi fortemente afetada
em todos os setores da economia.
Um quadro que vem se repetindo na
sequéncia de trés anos consecutivos
de desempenhos ruins do PIB - Pro-
duto Interno Bruto. Os volumes de
vendas cairam de forma significante,
0 que nos forgou a tomar agdes de
contingéncia e reorganizacido dos
processos internos. Todavia, os in-
vestimentos e preparagdo para a
retomada econdmica continuaram,
mantivemos os aportes em novos
negdcios considerados estratégicos
para a empresa, bem como a conti-
nuidade da capacitagdo da mao de
obra”.

“0 ano de 2016 foi marcado pela
recessdo. O resultado do PIB com-
prova isto e, para as industrias,
acreditamos que a queda foi maior.
O setor de fixadores esta dentro
do contexto do PIB industrial. Até
o momento estamos com uma si-
tuagdo semelhante ao ano passa-
do, e esperamos que o
quadro geral da econo-
mia melhore no segundo
semestre. Porém, mes-
mo diante da crise, con-
tinuamos investimento
no nosso parque fabril,
finalizado em 2016, uma
planta totalmente nova,
CoOm processos mais
modernos e um fluxo de
produgdo alinhado com a
filosofia lean manufactu-
ring, o que proporciona
um lead time de fabrica-
¢do menor e ganhos em
produtividade”, revelam
os executivos da Ciser,
Jodo Mateus Ritzel, su-
perintendente comercial;
e Adelton J. Rossetto,
gerente de manufatura e
engenharia.

KNOW-HOW

Com grande capacidade de pro-
ducao de fixadores e elementos con-
formados em geral, a Metallrgica
Fey, localizada em Santa Catarina
- regido Sul do Brasil, abastece
os mercados automotivo, agricola,
tratores, motocicletas e industriais
de diversos segmentos. A compa-
nhia conta atualmente com uma éarea
construida de 40.000 m?, capacida-
de de producgdo de 2.500 toneladas/
més e exportagdes destinadas aos
paises da América Latina. “Possui-
mos um processo de manufatura to-
talmente verticalizado e integrado a
filosofia lean manufacturing. Nosso
robusto sistema de gestdo, proce-
dimentos e equipamentos de ultima
geragdo garantem a qualidade dos
produtos e servigos prestados. Ras-
treamos todo o processo, com anali-
se metalogréafica no recebimento da
matéria prima até a qualidade da lo-
gistica de entrega do
produto ao cliente”,
explica Bruno Maia.

O gestor da Meta-
lurgica Fey destaca a
aquisicdo da licenga
da patente de fendas
Torx®, linha para tra-
tamento superficial
KTL, fornos de tra-
tamento térmico por
batelada, construgao
de um novo comple-
X0 para manufatura
de grampos de sus-
pensdo, maquinas de
raio-x, maquinas de
selecdo automaticas,
scanners, tornos CNC
de alta performance e

conformadoras a frio
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“2017 é um ano de
incerteza. Todavia,
mantivemos os aportes
em novos negocios
estratégicos para

a empresa, além

da continuidade na
capacitagdo da méao de
obra”, Bruno In4cio da
Maia, Metalurgica Fey.

“Fizemos ajustes
financeiros e
operacionais, por

isso tivemos um

2016 estavel. Este
ano tem se mostrado
favoravel. Continuamos
investindo em
equipamentos,
treinamentos e
projetamos um
crescimento em
elementos de fixagdo”,
Anderson Biason,

Max Del.
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e a quente. “Investimentos constantemente, pois as de-
mandas variam de acordo com os segmentos que estdo
aquecidos. H4 uma capacidade local bastante grande de
fornecimento que divide a participagdo com os produtos
importados. O Brasil ainda é bastante deficitario em infra-
estrutura (ferrovias, hidrovias, energia elétrica, rodovias,
telecomunicagdes); programas de habitagao; renovagdo da
frota (caminhdes e dnibus); entre outros. Fazemos inferén-
cias que o futuro passara por estes negécios”.

H& 40 anos atuando no desenvolvimento e industriali-
zagdo de fixadores, a Max Del possui uma unidade fabril
em Maud, Grande SP, com avangados equipamentos e
tecnologias para produgdo de parafusos, rebites, pinos,
estojos, pegas especiais e soldadas destinadas as indus-
trias automotivas, de motocicletas, autopegas, construcdo
civil, moveleira, setor aeroespacial, Oil & Gé&s, entre outros.
“Estamos ampliando nosso leque de produtos e servigos,
como a conformagédo a frio, soldagem (robd de ultima ge-
ragao e controle dos parametros de solda), conformagao de
arames, usinagem e tratamento térmico com certificagdo

CQI-9 por terceira parte. Somos autorizados a fabricar

Ciser

produtos da TAPTITE®, empresa que possui medigédo por
imagem de produtos dobrados e o retrofit do forno de tra-
tamento térmico”, detalha Biason.

As exigéncias do mundo inteiro sdo atendidas pela
companhia que é 100% nacional. Na carteira de clientes,
empresas com diversas nacionalidades: alemas (Conti-
nental, ZF TRW, VW); norte-americanas (DURA, Lear); es-
panholas (Gestamp Edscha); coreanas (Hyundai, Dymos);
japonesa (Honda); italiana (Magneti Marelli); holandesa

Ak



Fey

(Bosal); entre outras. “A diversida-
de de clientes exige uma gama de
produtos e, consequentemente, uma
diversidade de processos, materiais,
ferramentas, fornecedores e cola-
boradores qualificados. Possuimos
fornecedores de matéria prima e
ferramentas situados no Brasil e no
exterior, e também fornecedores de
servigos de tratamento superficial
(zincagem diversos tipos e aplica-
¢des), travas quimicas e pintura. O
nivel da qualidade medida passou
das exigéncias de defeitos de por-
centagem para partes por milhdo, e
ja existe a expectativa de contagem
de defeitos em partes por bilhdo. Os
requisitos aplicados vao além dos
técnicos: estdo alinhados com os
mais rigorosos requisitos globais
para 0 meio ambiente e a seguranga
e salde dos trabalhadores, além dos
aspectos de responsabilidade social
(ética, conformidade compliance,
transparéncia)”’, orgulha-se o diretor
da Max Del.

Jé a Ciser, ao longo dos seus 59
anos, busca estar a frente em seus
segmentos de atuagdo com solugdes
inovadoras em servigos e produtos.
“Atendemos mais de 25 segmen-
tos, seja na construgdo civil, linha
branca, marrom, automotivo, O&G e
edlico. Nosso corpo técnico é alta-
mente capacitado, proporcionando
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aos clientes solugdes em fixagdo e
suporte técnico para uma melhor
aplicagdo dos elementos de fixagao.
Produzimos desde a MP (fabrica de
arames); conformagéao e forjamento
a quente para determinados tipos de
produtos; laminagao e rosqueamento
para porcas; tratamento térmico com
fornos com atmosfera controlada,
tanto para témpera como cementa-
¢do; finalizando com o tratamento
superficial podendo ser de diferen-
tes tipos, como zinco eletrolitico,
organo metalico, zincagem a fogo,
zinco niquel, xylan, zinco ferro preto
etc - de acordo com o tipo de fixador
e especificagdo requerida. Além dis-
so, possuimos a tecnologia de reves-
timento a base de nanoparticulas,
o Nanotech”, especificam os exe-

Ciser

cutivos da companhia, que revelam

uma alianga recente com a america-
na Valley Forge, uma parceria para
ofertar ao mercado uma solugdo
inédita no Brasil onde demanda uma
aplicagdo mais complexa no controle

de tensdo de aperto. 4

Mais informagdes:

Ciser
www.ciser.com.br
(47) 3441.3999

Max Del
www.maxdel.ind.br
(11) 4544.1600

Metallrgica Fey

www.fey.com.br
(47) 3301.7000
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DESTAQUE DA PROXIMA EDICAO

Revista
Siifsrficie

=" a mais completa do setor

SUPORTE PARA
TECNOLOGIA
DE PINTURA

PRE TRATAMENTO
TINTAS (PO, LIQUIDA E-COAT, KTL)
AGUAS DE CABINE DE PINTURA
DESPLACANTES DE TINTA

€ a sua empresa atua nesses segmentos, ndo perca
a oportunidade de apresentar o seu trabalho.

A Associacdo Brasileira de Tratamento de Superficie
(ABTS) oferece toda a sua expertise de 49 anos
de mercado em prol da Revista Tratamento de

Superficie, tornando-a um titulo referéncia no setor.

ANUNCIE NA EDICAO 204
E EVIDENCIE A SUA MARCA

N b8comercial@b8comunicacao.com.br
i www.b8comunicacao.com.br
omunicacio. 11 3641.0072 | 11 3835.9417


http://b8comunicacao.com.br/

* NOTICIAS EMPRESARIAIS o

TRATHO METAL QUIMICA
INAUGURA FILIAL EM
CAXIAS DO SUL

54 35371566
tratho@tratho.com.br
www.tratho.com.br

A Tratho Metal Quimica, sediada em
Sé&o Paulo e com filial em Santa Catari-
na, ao completar quatro anos de ativi-
dade acaba de inaugurar sua segunda
filial, em Caxias do Sul/RS. Com inves-
timentos em instalagdes adequadas e
profissionais especializados, a empresa
visa atender a regido com o seu padréo
de qualidade e bons negécios na distri-
buicdo de produtos quimicos, com foco
nos segmentos de galvanoplastia, tintas
e vernizes, quimica industrial, cerdmica,
fundicdo de metais ferrosos e nao ferro-
sos, e tratamento de agua.

Uma sinergia constante com a matriz
leva ao cliente uma estrutura técnica e

comercial com fundigdo propria e labo-
ratério equipado com espectrofotdometro,
garantindo pureza da liga metéalica sob
rigoroso controle de qualidade para a
aplicagdo adequada sob as especifica-
cdes internacionais AA SAE, DIN 1743,
UNI, ABNT, ASTM, B.S.; entre outras.
“Nossos clientes tém a disposi¢do uma
geréncia com profundo conhecimento
técnico em galvanoplastia para atendi-
mento personalizado, com custos com-
petitivos, cumprimento de prazos e am-
parado pela certificagdo ISO 9001:2008.
Fizemos um planejamento, que comegou
com o inicio das atividades em Sao
Paulo, formagdo de parcerias para dis-
tribuicdo de matérias-primas de fabri-
cantes de destaque, importagdo direta
de produtores mundiais e a conclusao de
fundigdo propria de anodos de cobre e
zinco. E, finalmente, agora a presenga no
Sul do Pais”, detalha o diretor da Tratho,
Marcelo Rica.

GALVANOPLASTIA
ANCHIETA COM SELO
ATOTECH

11 4138.9900
vivian.nagura@atotech.com
www.atotech.com

A empresa Galvanoplastia Anchieta,
localizada em Diadema - SP, recebeu o
Certificado AAA - Atotech Automotive
Applicator, um programa que audita e
certifica as instalagées e parédmetros
de processo. A medida visa garantir o
atendimento das especificagdes auto-
motivas, normas, metodologias de de-
terminagdo de espessura de camada e
resisténcia a corrosao.

O processo de certificagdo consiste
em duas etapas: uma pré auditoria rea-
lizada pelo time local; e a de certifica-
¢do pelo auditor global da Atotech, em
que as pecas sdo avaliadas conforme
especificagdes de cada OEM. Anual-
mente, uma auditoria é realizada com
o compromisso de manter os controles
de processo, assegurando o mesmo pa-
drdo de qualidade mundial. Além dos

Ak

requisitos técnicos definidos para cada
processo, o cliente também ¢é avaliado
conforme CQI11. Durante esse periodo,
os membros do programa AAA recebem
um suporte técnico especializado, trei-
namentos e atualizagado dos requisitos e
normas automotivas.

A Galvanoplastia Anchieta possui
linhas automaticas rotativas e paradas
de zinco e zinco niquel. As linhas de
zinco niquel trabalham com o sistema de
membrana de ultra filtragado, que permite
que o processo ndo perca eficiéncia ca-
tédica, proporcionando uma velocidade
de deposigao constante, uniformidade na
camada depositada e, com isso, resulta
em um melhor controle de processo.

Equipe da Galvanoplastia Anchieta recebe
certificado de exceléncia da Atotech do
Brasil.

GROUP

- Metalloys & Chemicals

Sur‘face(Pro

A seguranca que 0
seu produto pede

-

Confira alguns de nossos produtos!

Acido bérico Estanho

Acido crémico Golpanol

Cianeto de cobre Niquel

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

SP 1146155158
RS 54 3223 0986
SC47 3241 6145

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


http://www.mcgroupnet.com.br/
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GESTAO COM EMPATIA

“Dar o exemplo ndo é a melhor
maneira de influenciar os outros.
E a dnica.”

(Albert Schweitzer)

& mais de 15 anos eu estava a
H frente de uma indistria meta-
lurgica, que contava com quase

uma centena de funcionérios, quando
institui o prémio “Destaque do Més".
Todos poderiam participar exceg&o
feita aos profissionais em cargo de
geréncia, os quais ajudariam a sele-
cionar o contemplado a cada ocasido.
Certo més decidi premiar o ven-
cedor com um forno de micro-ondas.
Considerando-se que estdvamos no
ano 2000, se um presente como este

(4

nos dias atuais j& seria interessante,
imagine naquela ocasido. E assim foi
feito: o jovem premiado ganhou a hon-
raria e seguiu supostamente feliz para
sua casa.

Alguns meses depois descobri que
aquele garoto vivia em uma condigéo
tdo simples que em sua casa usavam
um fogareiro de uma boca para cozinhar
as refei¢des diérias. Portanto, reflita co-
migo: ele precisava de um micro-ondas
ou de um fogdo convencional de quatro
bocas? Evidentemente, um fogdo - cujo
custo era possivelmente até inferior.

Esta ocorréncia ensinou-se o real
conceito de empatia. Eu acreditava que
ser empatico significava “tratar o outro
como eu gostaria de ser tratado”. Mas
ndo é assim que as coisas funcionam...
Empatia significa tratar o outro como ele
gostaria de ser tratado, como ele dese-
ja ser tratado, como ele necessita ser
tratado. Significa literalmente calgar-se
com os calgados do outro, para sentir
suas proprias restrigdes, adversidades
e desafios.

Pense comigo. Se vocé estd em
uma posi¢do de lideranga na organi-
zagdo em que trabalha, olhe para seus
subordinados e procure compreender
as dificuldades que os acometem diaria-
mente: questdes de carater operacional,
limitagdes diversas, falta de autonomia
para resolver problemas. Por outro lado,
se vocé ndo estd em um cargo de lide-
ranga, olhe para seu gestor e procure
também reconhecer a responsabilidade
que aquela posigdo demanda, com toma-
das de decisdes que poderdo impactar a
todos, de colaboradores a clientes.

Mas a pratica da empatia eviden-
temente ndo se restringe ao ambiente
corporativo. Assim, se vocé é um edu-
cador, como pode conduzir sua aula de

modo a estimular os alunos, fazendo-os
sentir-se engajados e determinados com
o aprendizado, consciente de que a in-
formagdo hoje estd disponivel em uma
fragdo de segundos e a um cliqgue em um
computador ou celular? E vocé, enquanto
estudante, percebe o desafio enfrentan-
do por seu professor para conciliar con-
teldo e forma de uma maneira instigante,
capaz de ensinar e sensibilizar um grupo
formado por vérias pessoas com diferen-
tes interesses e expectativas?

No ambiente familiar, como vocé tem
lidado com a comunicagédo, seja entre
pais e filhos, seja entre conjuges? O
valor estd restrito aos seus principios,
as suas crencgas e verdades ou vocé tem
praticado o desapego, abrindo mao de
suas convicgdes para compreender o
porqué de determinados comportamen-
tos e posturas daqueles que convivem
com vocé diariamente?

Note que em todos os exemplos
mencionados a empatia ndo é individual,
mas mutua. Este é um exercicio que pre-
cisa ser praticado continuamente, mas
que apenas é possivel quando pratica-
mos outro valor essencial: a humildade,
a capacidade de compreender que n&o
sabemos tudo e que a forma mais corre-
ta de se influenciar os outros é através
do exemplo.

Retomando a experiéncia que relatei
no inicio do texto, apds tomar conheci-
mento da real condigdo daquele jovem
que trabalhava em minha empresa, optei
por contratar uma assistente social com
a missao de visitar a residéncia de cada
colaborador para conhecer de perto a
realidade de cada um. Afinal, para liderar
e influenciar positivamente as pessoas
ndo importa o que eu penso, nem o
que eu imagino, mas sim quais sdo os
fatos. 4

EMPATIA SIGNIFICA TRATAR O OUTRO COMO ELE GOSTARIA DE SER
TRATADO, COMO ELE DESEJA SER TRATADO, COMO ELE NECESSITA SER

TRATADO. SIGNIFICA LITERALMENTE CALCAR-SE COM OS CALCADOS DO OUTRO,
PARA SENTIR SUAS PROPRIAS RESTRICOES, ADVERSIDADES E DESAFIOS”.

Tom Coelho

Educador, palestrante em temas sobre gestdo de pessoas e negdcios, escritor com artigos publicados em 17 paises e autor de nove livros.

atendimento@tomcoelho.com.br
www.tomcoelho.com.br, www.setevidas.com.br e www.zeroacidente.com.br
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DORKEN MKS

THE CORROSION EXPERTS

Nds estamos onde precisam de nos.
Em toda a parte.

Onde quer que vocé va: em todo o mundo, a Dérken MKS Systeme representa
qualidade e servico. Isto, por um lado, se deve aos nossos produtos baseados
na tecnologia de flocos de zinco, e por outro, o fato de estarmos literalmente
muito proximo de nossos clientes. Temos 150 aplicadores licenciados em 33
paises, o que significa que podemos garantir qualidade premium consistente
em todo o mundo.

Para nos, ser global, significa estar mais préximo de nossos clientes - nao
importa o quao longe eles estejam de nossa cidade natal, Herdecke, na
Alemanha.

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

Tncoge Mot L,

Fone: (11) 2063-7535 Fone: (11) 4066-8080
Contato: Contato:
Ricardo Kiqumoto - ricardo@nipra.com.br Eneias Martins — eneias@zmartins.com.br

Adriana Martins - adriana@zmartins.com.br


http://doerken-mks.com

KeyKote 514

Processo isento de Niquel atente a ELV e REACH
Fosfato de Zinco com Calcio modificado microcristalino

. . Camada protetiva que facilita
. . propriedades de Tensao ao Torque

» A camada retém oleo para promover boa resisténcia a corrosao e propriedades
de tensao ao torque

« Vida util do banho excepcionalmente longa devido ao controle avancado de ferro
« Banho estavel com formacao reduzida de lama

« Processo isento de Cromo e Niquel

i MacDermid Enthone

INDUSTRIAL SOLUTIONS

Para maiores informacoes, contate-nos em: www.macdermidenthone.com/industrial
MacDermid Enthone 2016, todos os direitos reservados
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