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A MR PLATING SAI NA FRENTE...

O novo lancamento da MR PLATING, agora fabricado em sua planta, o MR CLEAN CLAD é um
verniz moderno a base de poliuretano de alto brilho que atende as necessidades do mercado.

Um verniz de uso geral com excelente resisténcia a corrosdo, UV (perda de cor por raios
ultravioleta) e a riscos.

Possui baixa cura e ainda oferece mais 1000 passes duplos de acetona e resisténcia ao acido
féormico com uma excelente dureza.

Por possuir baixo COV (compostos organicos volateis), o MR CLEAN CLAD atende as normas
Internacionais ambientais e de saude.

Com a fabricacao propria de seu verniz cataforético, a MR PLATING dara continuidade em
seu projeto de crescimento e investimentos para fortalecimento da marca no mercado.

1 2446.5081 | 11 2446.2446 www.mrplating.com.br comercial@mrplating.com.br
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O PODER
DA RESILIENCIA

m tempos dificeis, os problemas aparentam ter proporcées maiores do que realmente tém, dando
E até a impressao de que nos perseguem. Situacdes adversas causam muito estresse. O que fazer?
Desistir ou enfrentar?

Ser capaz de enfrentar problemas e se beneficiar, apreendendo e crescendo, é ter resiliéncia.

Serresiliente é diferente de ser persistente ou insistente. A resiliéncia esta relacionada a capacidade de
adaptacao, a flexibilidade de manter-se estruturado perante situagoes estressantes. Essa caracteristica,
a resiliéncia, pode ser desenvolvida.

Devemos ser capazes de refletir sobre os nossos insucessos, entender sobre os pontos fracos e
apreender com isso. Essa reflexao é fundamental para a resolucao de problemas. Ao promovermos
mudancas, é possivel que algum erro seja cometido gerando obstaculos inesperados, ocasionando o
enfrentamento de dificuldades nao previstas. Nessa hora, a capacidade de ser
resiliente sera a diferenca entre alcangarmos um objetivo ou desistir dele no meio
do caminho.

Nao se trata de insistir em erros, se trata de apreender, de se adaptar e
de persistir, sem permitir que o enfrentamento de algum insucesso afete sua
organizagao e motivacgao.

A ABTS tem se adaptado e vem promovendo mudangas continuamente,
sempre focada em atender seu quadro de associados, as empresas e as pessoas
envolvidas com o tratamento de superficie.

S — o A QUALIDADE DE SER RESILIENTE E
FUNDAMENTAL NOS NOVOS TEMPOS. ELA PODE

SER DESENVOLVIDA E A ABTS AUXILIA SEUS

ASSOCIADOS NESSE SENTIDO. SAIBA COMO

Nestanova gestao, novos conceitos foram aplicados naformatagao e composicao
dos cursos. Desenvolvemos cursos sob medida para cada ramo de atividade ou
inddstria. Exemplos dessa mudanca sao os cursos que foram apresentados no
Gltimo EBRATS, ‘Cromacao de Zamack'’; ‘Cromagao de Plasticos’; e ‘Revestimento
de Fixadores' Recentemente, também apresentamos, na Universidade Caxias do
Sul (UCS), curso sobre Corrosao em Ambiente Agricola (veja na pag. 20). Existem,
ainda, os cursos especificos para as empresas, realizados exclusivamente paras
REINALDO LOPES as necessidades demandas por elas, como foi o de ‘Cromagdao de Plasticos’

Vice-presidente da ABTS €M conjunto com o de ‘Custos’ Portanto, é importante acompanhar as nossas
vicepresidente@abts.orgbr  atividades e procurar pelos novos cursos e formatos. Abordagem por angulos
diferentes e/ou novos enfoques auxiliarao os participantes no entendimento da

sua atividade.

A ABTS, reforcando a premissa de atender aos associados, esta trabalhando nesse sentido. Através da
Diretoria de Legislacdao e Normas, com respeito a Portaria 240, enviou correspondéncia a Policia Federal
apresentando os pleitos de nossos associados. Vide ‘Carta da ABTS' enviada e publicada na sequencia
deste texto.

Longos periodos de incerteza levaram a retracao do mercado, refletindo numa
forte concorréncia entre os players. Este € o momento de conhecer, estudar os EI E

seus pontos fortes e fomenta-los, identificar seus pontos fracos eliminando-os ou .
diminuindo a influéncia deles, adaptando e flexibilizando a sua organizacao, este é o E
momento de sermos resilientes. E
Os servicos e cursos da ABTS contribuirao para o aprimoramento de sua
formacao profissional e de seu empreendimento. Seja socio, visite nosso site, utilize AGENDA DE

nosso guia de produtos e servicos, baixe nosso App e participe de nossos cursos. 4 CURSOS ABTS
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EDITORIAL

-0

Ana Carolina Coutinho
editorialb8@gmail.com

A PALAVRA DA VEZ

e tempos em tempos aparece uma palavra que faz parte de uma

época. Gratidao, por exemplo, ha pouco era soada frequentemen-

te em diferentes esferas. Contudo, a palavra da vez atualmente,
por mais que se possa pensar em ‘previdéncia; na verdade é resiliéncia!
E a capacidade de se adaptar as circunstancias, extraindo o melhor de-
las.

E, nesta edicao, diversas matérias e seus personagens, nada ficti-
cios, podem ser observados sob essa 6tica. Comecemos pelo texto de
CAPA, com a histéria da Daibase, que acaba de completar 40 anos. Foi
se reinventado que a companhia conquistou a sua maturidade, algo fun-
damental em um pais como o Brasil, onde a Gnica certeza que temos é a
confirmagao de que tudo muda...

A palavra, mais que nunca, também ressoa pelo segmento automo-
tivo, em plena transformagao de modelo de negocio, de tecnologia, de
mercado; e o novo presidente da Anfavea, Luiz Roberto Moraes, nao
se furta a responder questdes desafiadoras ao inaugurar nossa secao
ENTREVISTA.

Resiliéncia é ainda o titulo do artigo de Reinaldo Lopes, vice-presi-
dente da ABTS, que mostra como a instituicao esta se moldando para
continuar sua missao junto aos associados. Um dos exemplos sao os
novos cursos, como o da ‘Anticorrosao em ambiente agricola, que apre-
sentou novas tecnologias e outros temas para o segmento; vocé podera
conferir a cobertura completa em PROGRAMA CULTURAL, que também
traz o 20° Curso de Produtos Industriais em Pintura e o 22° Curso de
Calculos de Custos em Tratamentos de Superficie.

E nada como sabermos os nimeros do setor para guiar nossas es-
tratégias; confira em INDICES DE MERCADO. Outro texto estratégico
interessante & a MATERIA TECNICA sobre paladio, que mostra como o
mercado tem interagido com sua dinamica entre demanda e preco. A
secao traz também um guia pratico de galvanizacao a fogo; e, ainda, traz
uma matéria sobre a revolucao que é a decapagem em solucao neutra.
Jaem MEIO AMBIENTE, um estudo mostra o melhor tipo de cal para ser
usado em galvanoplastia, incluindo ‘Jar Tests' e custos. E veja também
como usar a técnica da ‘chapa seletiva’ para eliminar os contaminantes
metalicos em banho de niquel, em ORIENTACAO TECNICA.

Para finalizar, em GRANDES PROFISSIONAIS, a trajetoria de Antonio
Magalhaes de Almeida, que conta historias de mais de 50 anos atuando
em galvanoplastia.

Acho que todos concordam que nés, brasileiros, podemos adotar a
resiliéncia nao s6 como palavra da vez, mas como de ordem e progresso
para que essa fase tao delicada possa dar origem a um ciclo mais profi-
cuo, competitivo e produtivo.

Até breve!
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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 Associagdo

passou a abranger diferentes segmentos dentro do setor de acabamentos
de superficie e alterou sua denominagao, em margo de 1985, para ABTS
- Associagao Brasileira de Tratamentos de Superficie. A ABTS tem como
principal objetivo congregar todos aqueles que, no Brasil, se dedicam
4 pesquisa e a utilizagdo de tratamentos de superficie, tratamentos
térmicos de metais, galvanoplastia, pintura, circuitos impressos e
atividades afins. A partir de sua fundagao, a ABTS sempre contou com o
apoio do SINDISUPER - Sindicato da IndUstria de Protegao, Tratamento e
Transformagao de Superficies do Estado de Sao Paulo.

Abts 55

ASSOCIACAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

Rua Machado Bittencourt, 361 - 22 andar
conj.201 - 04044-001 - S&o Paulo - SP
tel.: 11 5574.8333 | fax: 11 5084.7890
www.abts.org.br | abts@abts.org.br

s Gestio 2019 - 2021

Rubens Carlos da Silva Filho
PRESIDENTE
Reinaldo Lopes
VICE-PRESIDENTE
Silvio Renato de Assis
DIRETOR SECRETARIO
Sandro Gomes da Silva
VICE-DIRETOR SECRETARIO
Gilbert Zoldan
DIRETOR TESOUREIRO
Antonio Carlos de Oliveira Sobrinho
VICE-DIRETOR TESOUREIRO
Carmo Leonel Jnior
DIRETOR CULTURAL
Wilma Ayako Taira dos Santos
VICE-DIRETORA CULTURAL
Airi Zanini
EX OFFICIO
Anderson Bos,
Melissa Ferreira de Souza e
Wady Millen Jr.
DIRETORES CONSELHEIROS
Sergio Roberto Andretta
REPRESENTANTE SINDISUPER

8
comunicagiio

REDA(;ﬁO, CIRCULA(;ﬂO E PUBLICIDADE
Rua Jo3o Batista Botelho, 72
05126-010 - Sao Paulo - SP

tel.: 11 3835.9417 fax: 11 3832.8271
b8comercial@b8comunicacao.com.br
www.b8comunicacao.com.br

DIRETORES
Igor Pastuszek Boito
Renata Pastuszek Boito
Elisabeth Pastuszek
DEPARTAMENTO COMERCIAL
b8comercial@b8comunicacao.com.br
tel.: 11 3641.0072
DEPARTAMENTO EDITORIAL
Ana Carolina Coutinho (MTB 52423 SP)
Jornalista/Editora Responsavel
Fernanda Nunes e Sandro Filippin
Fotografia
Renata Pastuszek Boito
Edi¢do e Produg&o Grafica

TIRAGEM PERIODICIDADE EDIGAO
12.000 Bimestral Maio | Junho
exemplares ne 215

E. E As informagdes contidas nos anuncios sdo de inteira

- responsabilidade das empresas. Os artigos assinados
! sdo de inteira responsabilidade de seus autores e nao
E refletem necessariamente a opinido da revista.



Luiz Carlos Moraes atua hd 40 anos
na Mercedes-Benz e ivd comandar a

Anfavea até 2022

Por Ana Carolina Coutinho

MAIOR DESAFIO
DA CARREIRA

ENTREVISTA
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LUIZ CARLOS MORAES

foi recentemente eleito presidente da Anfavea. Ja atuava como vice-
presidente da instituicao desde 2012 e agora a liderara neste triénio, em
um dos momentos mais criticos do setor automotivo. “Este sera um enorme
desafio profissional. Com certeza o maior da minha carreira”, disse em seu
discurso de posse.

0 executivo construiu sua trajetoria em uma sélida carreira de 40 anos de
atuacao na Mercedes-Benz do Brasil, onde hoje é responsavel pelas relagoes
governamentais e comunicacao corporativa no Brasil. Também ja atuou pela
empresa no exterior. Na Franca realizou uma de suas duas pos-graduacdes;
a outra fez na FGV. Também possui MBA pelo Ibemec.
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ENTREVISTA

Nao a toa, o profissional inaugura nossa secao de entrevistas. O setor
automotivo & um dos pilares da indlstria brasileira e reflete diretamente
a crise econdmica pela qual passa o pais, além de ser um dos maiores
consumidores de tratamentos de superficies. “A evolucao dos tratamentos
de superficie esta inserida no contexto de qualificacao dos produtos
feitos pela indUstria automobilistica nacional’, enfatiza o novo presidente
da Anfavea. Ademais, passa por proprias transformacoes internas, com
o tradicional modelo de consumo de automéveis tornando-se obsoleto.
Assim, Moraes vem falar sobre suas expectativas e metas com relagao
ao seu mandato, que vai até 2022; sobre o Rota 2030, que ajudou
a configurar; desenvolve como pretende acompanhar mudancas tao
estruturais e, mesmo, quais estratégias para incentivar competitividade e

perenidade da indUstria para ultrapassar a

crise; conforme vocé lera a seguir.

Com coragem e

.. d De maneira geral, quais sao as metas da
DL IS B sua gestao? E a principal?

tem mais de 40 Sao muitos desafios, mas destaco trés

em especial. O principal & melhorar nossa
competitividade. O 'Rota 2030" foi um
passo importante nesse sentido, e agora
todos os fabricantes tém previsibilidade

anos de experiéncia
no setor automotivo
e sabe quais

caminhos percorrer, para fazer sua licao de casa. Ao mesmo

Luiz Carlos Moraes tempo, 0s governos precisam fazer sua
parte nesse processo, reduzindo barreiras

tributarias, burocraticas e de infraestrutura

conta as estratégias

que comporao as ° o
no pais. O segundo desafio & estabelecer

um dialogo produtivo com o novo governo

acoes da Anfavea

durante o seu federal, que tem uma agenda econdmica

bastante distinta em relacao a governos
anteriores. Essa interlocucgao esta cada vez

mandato e versa

sobre os desafios do
melhor e deve ser intensificada ao longo

deste ano. O terceiro é o desafio global de
equacionar o papel dainddstria automotiva

setor que esta em
plena transformacao

dentro de um contexto de novos modais de
mobilidade e de megatendéncias como
eletrificagdo, automacao, conectividade e compartilhamento. O Brasil
pode oferecer algumas solucoes proprias para esse desafio, sobretudo no
campo dos biocombustiveis, mas em algum momento acompanhara essas
tendéncias globais.

Em seu discurso de posse, disse que o setor ira se transformar comple-
tamente nos proximos 10 anos, discorrendo sobre os principais temas
dessas mudancas. Como suas metas estao inseridas dentro dessa nova
realidade?

A demanda pela posse do carro tende a cair, mas nao o seu uso, para
comprovarisso estao ai os aplicativos como Uber e afins, além dos de carona
e de compartilhamento. Um dos novos desafios da Anfavea é como fazer
a mudanca do classico modelo de negdcio de apenas produzir e vender,
para englobar o vigoroso e rentavel mercado de servicos de mobilidade
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que nao necessariamente implicam
na posse do veiculo. O conceito de
propriedade de apenas um veiculo
abre espaco para o consumidor usar
ou compartilhar mdltiplos veiculos, e
isso altera nosso tradicional modelo
de negocio.

Qual a sua perspectiva para a indis-
tria frente ao mercado econdmico?
Como espera que a economia se
comporte durante 2019 e qual a
meta da Anfavea para este ano?

Na nossa previsao de inicio
de ano, a expectativa era de um
primeiro semestre de expectativas, e
um segundo semestre mais robusto
em caso de aprovacao da Reforma
da Previdéncia. Mantemos essa
previsao agora. SO o0 que esta abaixo
das expectativas é o resultado das
exportacoes, fortemente impactado
pela crise Argentina, nosso maior
parceiro comercial.

A inddstria automotiva impulsiona
diversos outros setores da econo-
mia, como a inddstria de tratamen-
to de superficie, por exemplo. Como
ambas podem trabalhar conjunta-
mente para elevar a producao auto-
motiva como um todo, alavancando
outros setores e contribuindo para
a melhora na economia brasileira, ja
que o impacto é direto?

A evolucao dos tratamentos de
superficie esta inserida no contexto
de qualificagao dos produtos feitos
pela indGstria automobilistica nacio-
nal. Nao se pode pedir competiti-
vidade no ambito do poder publico
sem fazer nossa licao de casa. Com o
programa Rota 2030, as montadoras
tendem a produzir carros cada vez
mais alinhados ao que de melhor
existe nos mercados mais desenvol-
vidos, e, para isso, & preciso o0 enga-
jamento de todos os fornecedores e
colaboradores envolvidos na cadeia
produtiva.

Ats 5o



ENTREVISTA

Como enxerga o impacto do Rota 2030 para a indistria automotiva e
para a economia no geral? Pode falar sobre algumas projecoes que a
Anfavea auferiu?

0 impacto do programa é garantir previsibilidade a inddstria, inclusive
a de autopecas. Agora sabemos como e quando precisamos investir em
itens de seguranca e eficiéncia energética. Além disso, ha incentivos
para empresas que investirem valores relevantes em pesquisa e
desenvolvimento. Os impactos certamente serdao de médio e longo prazo.

Com tantas mudancas no setor automotivo, como pessoas trocando
a posse de carro pelo uso de Uber, ou sobre a proximidade de que os
carros autbnomos ganhem as ruas, como o sr. acredita que o setor sera
impactado?

Essa mudanca radical no modelo de negdcio gera uma série de
oportunidades na area de servicos de mobilidade. Em breve, a disputa
nao sera mais por volumes de veiculos vendidos, mas pela quantidade de
quildmetros rodados em varios servicos de mobilidade que ja surgiram ou
vao surgir.

Além das inovacdoes mais faceis de observar como a popularizacao de
carros elétricos ou a conectividade, em quais outras areas acha que o
setor pode (ou deve) inovar?

Os habitos das novas geracoes de consumidores de carro mudaram
radicalmente, o modelo de negocio associado ao veiculo esta mudando,
novos players estao oferecendo servicos de alta rentabilidade que
dependem do produto que nés fabricamos, e a indlstria automotiva ja
percebeu isso e comeca a se adequar.

Como incentivar o consumidor do futuro e no que consiste o novo mo-
delo de negdcio da indistria?

0 atual cenario de rapidas e profundas mudancas no nosso setor, exige
uma Anfavea muito mais propositiva. Vamos estar mais antenados as
novas tendéncias da inddstria e da mobilidade, mais dispostos a puxar os
debates que se fazem necessarios. O papel da Anfavea é de representar
esta nova realidade e induzir as mudangas e adaptagdes necessarias,
incluindo a rapida criacao de um Brasil competitivo, com olhos para o
futuro. Lembre-se que, se tudo funcionar, chegaremos em 2022 com
0s mesmos niveis de producao e vendas que tinhamos em 2012: 3,8
milhoes de unidades. Estamos atrasados 10 anos. Queremos criar um
ambiente de crescimento sustentavel, de investimentos massivos no
Brasil, de geracao de empregos e de competitividade de forma a nunca
mais vermos nossa indastria regredir 10 anos, enquanto observamos
passivamente nossos competidores e mercados globais crescerem. A
Anfavea esta disposta a colaborar, a propor medidas, a cobrar e a debater

ROTA 2030

Assinado como uma das ltimas medidas do governo de Michel Temer,
no fim de 2018, o Programa Rota 2030 prevé uma série de medidas de
incentivo ao setor automotivo em diferentes pontas da
cadeia, incluindo beneficios tributarios para os que focam E,
em inovacao, disponibilizando cerca de R$ 1,5 bilhdo de
crédito anual para as empresas que investirem em P&D.
Para conhecer detalhes do programa, acesse:

com toda a sociedade sobre o futuro
dessa indlstria em nosso pais e no
mundo.

0 que o sr. pode trazer para o mer-
cado brasileiro de sua experiéncia
no exterior que ainda nao aplica-
mos?

As montadoras que disputam
mercado no Brasil sao as mesmas que
estao nos mercados mais avancados
do planeta. S6 precisamos no Brasil
de um ambiente que favoreca o fluxo
comercial, com mais importagoes e
exportacoes. Para isso, precisamos
fazer as reformas conjunturais
e reduzir gargalos burocraticos,
tributarios e logisticos que oneram a
producao e as exportacoes.

Qual a sua expectativa para a po-
pularizacao da inddstria 4.0? Em
sua opiniao, quais serao os reflexos
imediatos dessa revolucao e tam-
bém quais serao os impactos em
longo prazo?

A indGstria 4.0 é parte da licao
de casa que estamos fazendo para
melhorar nossa competitividade.
Processos mais modernos trazem
ganhos de qualidade e nos colocam
em boas condicoes de disputar
mercados fora do pais e até do
continente. Mas nao basta rechear
as fabricas com tecnologias de ponta,
automacao, inteligéncia artificial,
impressao em 3D e nao termos
escala de producao que rentabilizem
esse investimento. Por isso é preciso
buscar um ambiente interno mais
favoravel a atracao de investimentos.
Isso vai gerar empregos de qualidade
e também um bom retorno as esferas
publicas em forma de tributos.

DISCURSO INTEGRAL DE
LUIZ CARLOS MORAES 4
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GRANDES PROFISSIONAIS

INOVACAO E
PROGRESSO

Por Ana Carolina Coutinho

aulistano, nascido e criado, Antonio Magalhaes de Almeida

comecou a trabalhar com apenas 14 anos para ajudar

a familia, assim como seus outros seis irmaos. “O meu
primeiro emprego foi no escritorio da ‘Cimento Santa Rita;, onde
trabalhei durante sete anos, até concluir o curso de Quimica,
no Liceu Eduardo Prado de Sao Paulo” lembra.
Ao iniciar na galvanoplastia, nao mais saiu.
Para se ter uma ideia exata, ele iniciou
sua carreira na Prodec e la trabalhou por
nada menos que 50 anos! Uma trajetéria
indissociavel da propria historia da empresa
e das grandes transformagoes pelas
quais passou o setor de galvanoplastia
no pais. Sendo responsavel, inclusive, por

Antonio Magalhaes de Almeida: mais de 50
anos na indastria de galvanoplastia

popularizar por aqui novos produtos que ja
eram tendéncia no exterior, como a pintura
a po, por exemplo.

Ele mesmo conta essa e outras novi-
dades implantadas pela empresa: “Parte
disso se deve a uma visao da diretoria — Sr.
Jacques Caradec e Sr.Pierre Caradec — que,
no ano de 1968, viram que o futuro seria

anodizar aluminio para a construcdo civil
destinada a fabricagao de esquadrias de alumi-
nio. Por isso, iniciaram a paralisacao da cromacgao
de para-choques e outros banhos galvanicos. O Sr.

Jacques nos trazia as novidades apresentadas pelo mer-
cado comum europeu através da EWAA (European Wrought
Aluminium Association), da European Anodisers Association e da
Qualanod. Com isso, a Prodec sempre foi uma firma atualizada e

A EDUCACAO, A BUSCA
CONSTANTE POR
APERFEICOAMENTO E A
VISAO PARA O FUTURO
FAZEM DE ANTONIO
MAGALHAES DE ALMEIDA
UM PROFISSIONAL
PAUTADO PELA INOVACAO
E 0 PROGRESSO

Antonio Magalhdes de Almeida

referéncia no mercado brasileiro quanto a anodizacao destinada a
arquitetura. Apos a morte do Sr.Pierre, o Sr. Jacques passou a investir
na empresa. Em uma de suas viagens percebeu que, na Europa, a
anodizacao destinada a arquitetura estava perdendo mercado para a
pintura eletrostatica a p6 (poliéster). Com isso, em 1992, implantou,
no Brasil, a maior linha horizontal de pintura eletrostatica a p6. Ja em
1997, comecou a instalar a primeira linha de pintura vertical, para
pintar perfis de aluminio em barras de 6,5 metros de comprimento.
Estes perfis eram destinados a fabricacao de esquadrias de aluminio
destinadas a construcao civil. Assim, a empresa foi diminuindo a ano-
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ANODIZA(;AO BRONZE 1002
Edificio Uchoa Borges

Para arquitetura existem 02 tipos de beneficiamentos para as esquadrias

de aluminio; anodizacao e pintura elotrostatica a p6.

dizacao fosca e colorida e aumentando nossa produ-
¢ao, com a pintura eletrostatica a po que, no seu inicio,
a moda era, praticamente, a pintura branca. Posterior-
mente, o Sr. Jacques passou a diretoria da empresa
para seu filho Thierry Caradec. Este passou a introduzir,
na firma, novas novidades destinadas a fabricacao de
esquadrias de aluminio, tais como a pintura com aca-
bamento efeito madeira e a anodizagao colorida por
interferéncia nos poros produzindo novas cores (azul,
ouro velho, verde, titanio, etc.)’, diz.

Quando Antonio iniciou seu trabalho na empresa
era 0 ano de 1967. Sua contratacao veio suprir a
vaga do quimico Fritz Willenshofer, que ensinou a ele
seus passos iniciais na carreira, referentes a banho
de cromagdo (para-choques); anodizagao brilhante,
(grades e frisos de automoveis); banho de zinco e
de cadmio; fosfatizacao; e anodizagcao fosca para
arquitetura.

Depois de um ano na companhia, um convite o
despertou para uma nova habilidade: “O Sr. Ludwig
Rudolf Spier, ex- presidente da ABTG (ABTS) na época,
era muito amigo do Sr. Jagues e, ao ver o crescimento
do tratamento de aluminio em nossa empresa,
solicitou que eu apresentasse uma palestra pela
ABTG com o titulo “Anodizacao para Arquitetura e Fins
Decorativos” Ocorreu em 28 de setembro de 1978, com
58 participantes, inclusive com a presenca da ‘Alcan
Aluminio do Brasil. Essa palestra foi, posteriormente,
divulgada na Revista 'Plating and Surface Finishing' e, na
Revista 'Protecao Superficial”, contou. O sucesso foi
tamanho que ele foi convidado a dar aulas regulares
sobre o tema no curso basico da associacao. “Este
ja completou sua 150° edicao, com o nome atual de
‘Curso de Tratamentos de Superficie, onde continuo
dando aulas” revela.

PINTURA BRANCA RAL 9003

Edificio Fernandes de Abreu

EXPERTISE VAI ALEM

Em 1983, sua especialidade no trato
com o aluminio ganha contornos ainda
mais brilhantes e o executivo passa a
elaborar normas da ABNT sobre anodizagao
e pintura em aluminio. “A convite da ABAL
(Associacdo Brasileira do Aluminio), através
do Sr. Ayrton Filleti, coordenador junto
a ABAL do (B-35, passei a participar
da comissao de estudos, na elaboracao
de normas técnicas no tratamento
de superficie do aluminio e suas ligas,
exercendo a funcao de 1° Secretario da
ABNT/CB-35:000.05 (Comissao de Estudo
de Tratamento de Superficie do Aluminio)’,
lembra.

No EBRATS de 1992, além de ser
conferencista, Antonio coordenou tecnicamente
o Interfinish 92 (Surface Finishing Congress). Um ano
depois, passou a integrar a diretoria da ABTS e também
a escrever artigos para a Revista de Tratamento de
Superficie, ele ressalta: “Minha esposa sempre foi minha
parceira nos trabalhos que fiz para apresentar nas
revistas ou palestras, na correcao do meu portugués,
que sempre foi meu ponto fraco”, confessa o executivo
que também fala sobre o que significa a ABTS para
a sua trajetéria: “A ABTS foi muito importante para
mim, principalmente quando aceitei participar como
professor no curso basico de galvanoplastia. Para
cada aula de beneficiamento do aluminio, eu tinha
que me atualizar, procurando as novidades do meu
segmento, dentro e fora do pais. Com isto, eu mantinha
meus conhecimentos atualizados, para melhor poder
transmiti-los aos alunos’, explica. Alias, vale destacar
que o proprio executivo fez diferentes cursos para
se atualizar, como o de ‘Normalizacao, Qualidade e
Metrologia, pela Associacao Brasileira de Controle de
Qualidade, coligada a Society for Quality Control. "Eles me
ajudaram muito profissionalmente”.

3

A Patente 7905580, conquistada por Antonio, resultou em
15 anos de uso exclusivo pela Prodec

Tratamento de Superficie 215 ¢ 11
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IMPACTO MUNDIAL

Entre os indmeros desafios vivenciados pelo
executivo ao longo de sua carreira ha um que o fez
ser reconhecido mundialmente, ja que dele resultou
um titulo solidificando sua inteligéncia e criatividade
mundo afora. Ele mesmo conta: “Com o crescimento
do beneficiamento do aluminio, destinado a construcao
civil, a 'Alcan Aluminio do Brasil, apesar de extrudar
aluminio, também beneficiava o mesmo, com banhos de
anodizacao fosca. Possuia, na sequéncia, um processo
de coloracao do aluminio anodizado nas cores bronze
até preto, utilizando sais metalicos. Esse processo
era patenteado com o nome ANOLOK, o qual utilizava
sais metalicos de Co (Cobalto) e de Ni (Niguel). Na
época, meu maior desafio foi formular um processo de
coloragao do aluminio anodizado com sais metalicos,
para concorrer com eles. Em 1979, consegui formular
e patentear, junto ao INPI, em nivel internacional, com
o nimero 7905580, o Titulo: 'Processo para colorir
aluminio ap6s a sua anodizacao’ Nesse processo utilizei
sais de Sn (Estanho) e Cd (Cadmio) que obtinham as
cores bronze até preto e sais de Cu (Cobre), que obtinha
cores de cobre claro, cobre escuro chegando até o
preto. Na época da solicitacao junto ao INPI, inGmeras
patentes de diversos paises tentaram contesta-la.
Porém, a mesma foi concedida por apresentar estado
de técnica superior, tanto na penetracdo dos sais,
como na uniformidade e reciprocidade de cor, além de
utilizar aditivos e faixa de pH diferente. Devido a estas
vantagens, o mercado, na época, foi
tendo tendéncia por esse novo processo,
com o nome de PRODECOLOR. E muito
gratificante para um quimico, quando
uma empresa acredita e investe em um
processo desenvolvido por ele’, orgulha-
se.

Ao falar sobre a indistria quimica
na atualidade, Antonio é enfatico: "A
inddstria quimica, de um modo geral,
nunca perde. Esta praticamente em tudo.
Pode ser mudado o tipo de produto, mas
0 novo produto também tera nele um
processo quimico”, contudo, ele alerta
para a constante atualizacao do setor,
principalmente nessa época de incerteza
econémicas. “Quando nos deparamos
com um processo de nosso segmento,

12 « Tratamento de Superficie 215

nés devemos analisa-lo e tentar perceber o que
podemos pesquisar para melhora-lo, principalmente,
aumentando a sua produtividade ou diminuindo seu
custo, sem prejudicar sua qualidade. Também, ficar
atento a tendéncia do mercado’, aconselha.

DA PARA RELAXAR?

Ha quem pense que essa mente voraz nao
descansa; nada mais equivocado. Antonio, casado com
Haydeé ha quase 50 anos, pai de trés filhos e av6
de quatro netos, dedica seu tempo de folga para
realizar coisas que também deleitam seu coracao,
como dancar, por exemplo. “Sempre participamos dos
Jantares Dancantes promovidos pela ABTS", reforga, e
acrescenta: "Por isso, queria agradecer muito ao amigo
Carlo Berti que foi, inGmeras vezes, nosso diretor de
‘Eventos Sociais’ e que organizava essas lindas festas.
Foram os melhores bailes de que participei em minha
vida!". O executivo também revela que possui uma
casa no interior de Sao Paulo, onde passa seus fins de
semana: "0 que mais gosto é estar em contato com
a natureza, principalmente, porque o local em que se
encontra a minha casa esta em um ponto alto e tem
uma vista maravilhosa do campo. La estando, quando
saio, costumo frequentar os restaurantes da Estrada
do Vinho em Sao Roque. Com menor frequéncia vou
para praia tomar um sol, beber cerveja e beliscar um
camarao”, finaliza, dando agua na boca de muita gente!

Atualmente, Antonio presta assessoria de qualidade
para os produtos da Perfilcolor e Alphacolor. 4

A familia reunida com o executivo
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MERCADO DE-METAIS PRECIOSOS

Periodo: 02/07/2018 - 28/06/2013
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Calendario Cultural 2019 i/ﬁs‘l\g

8a12 | 151° Curso Noturno de Tratamentos de Superficie ABTS

10212 | 21° Curso de Pintura Industrial

[ ]
ala ‘
21a25 | 152° Curso de Tratamentos de Superficie ABTS g

CURSO PALESTRA SOCIAL

6 | Jantar de Confraternizacao %‘
SOCIAL

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

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

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

BOMBAS
DOSADORAS

Regulagem manual
analégica ou digital

Temos também bombas a motor
com vazodes de até 1.000L/h

Realizagdo de ensaios climaticos e
térmicos, segundos normas técnicas
nacionais, internacionais e corporativas

PH, RX, CL &

Condutividade #ﬁ
' ETATROND.S.

ETATRON DO BRASIL (11) 3228 5774

vendas@etatron.com.br www.etatron.com.br

e Ensaios ciclicos * Brilho * Espessura de camada
= Batida de pedras * Risco ao lapis * Intemperismo artificial (UV)
* Aderéncia * Impacto * Dentre outros...

grupolaboratorio@equilam.com.br | 11 4067.3374  Consulte-nos

Rua Botocudos, 315 | Diadema |SP ( I )
www.equilam.com.br GqUI om



http://www.abts.org.br/agenda.asp
http://www.equilam.com/
http://www.etatron.com.br/empresa/etatron-brasil
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Beyond the Surface


https://www.coventya.com/bp/

CURSOS

20° CURSO DE PROCESSOS
INDUSTRIAIS DE PINTURA

IR AREL}

ntre os dias 14 e 15 de maio,

a sede da ABTS em Sao Paulo,

SP, recebeu os alunos para
efetuar o seu 20° Curso de Proces-
sos Industriais de Pintura. Foram
16 horas/aulas de amplo conhe-
cimento técnico e atualizacao aos
participantes, caracteristica que foi
o grande destaque da edicao.

O curso “da oportunidade de co-
nhecer novos processos em pintura
e permite levarmos essas opgoes
também para os nossos clientes,
tanto sobre tecnologia quanto ou-
tras informagoes”, enfatiza Fernan-
do do Amaral, gerente técnico e
comercial da Sames Kremlin. Ele &
endossado pela equipe da Croma:

CROMA REVESTIMENTOS TECNICOS

“A Croma Revestimentos Técnicos,
mesmo com todo know how em
pintura, esta sempre atenta em
acompanhar as novas tecnologias
e evolugoes do mercado, mantendo
sua equipe sempre atualizada. Este
'Curso de Processos Industriais de
Pintura, nos aspectos abordados,
vem acrescentar aos nossos Co-
nhecimentos, pois os professores
sao 6timos profissionais e com uma
bagagem extensa”

Ja Tatiane Nunes de Souza, ana-
lista de qualidade da Dana, desta-
cou o material didatico e o corpo
docente: “Fiquei lisonjeada com o
material didatico apresentado e
com os professores. Agradeco, de

Turma do 20° Curso de Processos
Industriais de Pintura

coracao, todo o apoio dos profes-
sores!”, disse a profissional que tra-
balha ha sete anos no setor de pin-
tura. "Resolvi buscar o curso para
desenvolvimento profissional, para
colocar em pratica o que aprendi”,
acrescentou.

Entre os temas abordados es-
tavam fosfatizacao; pintura a po;
pintura eletroforética; controle de
processos; acabamento e mui-
tos outros assuntos. O 21° Curso
de Processos Industriais de Pin-
tura esta previsto para setembro.
A agenda completa dos cursos da
ABTS pode ser conferida no site da
Associacao.

“A Croma Revestimentos Técnicos, mesmo com todo know
how em pintura, estd sempre atenta em acompanhar as novas
tecnologias e evolugoes do mercado, mantendo sua equipe
sempre atualizada. Este ‘Curso de Processos Industriais de
Pintura’, nos aspectos abordados, vem acrescentar aos nossos
conhecimentos, pois os professores sio 6timos profissionais

e com uma bagagem extensa. Agradecemos a ABTS pela

parcerial”

Da esquerda para direita: Alvaro Banzzatto, Cintia da Silva, Fabio
Lemos de Souza e Camila Alves do Nascimento
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FERNANDO DO AMARAL,

gerente técnico e comercial da Sames Kremlin

“Este curso ¢ muito importante, pois nos dda
oportunidade de conhecer novos processos em pintura
e permite levarmos essas opgoes também para os
nossos clientes, tanto sobre tecnologia quanto outras
informagaes. Indico esse curso da ABTS para todos os

profissionais da drea de pintura; vale muito a pena!”

TATIANE NUNES DE SOUZA, |— O _|
analista de qualidade da Dana ﬁ
Ofrin]

[ .

“Trabalho ha sete anos no segmento de pintura e resolvi
buscar o curso para desenvolvimento profissional, para
colocar em pritica o que aprendi. Fiquei lisonjeada com
o material didatico apresentado e com os professores.

Agradego, de coragdo, todo o apoio dos professores!” RS TICDEEGIIENTO

PARTICIPANTES DO 20° CURSO DE PINTURA

CROMA REVESTIMENTOS TECNICOS: Alvaro Banzzatto, Camila Alves do Nascimento, Cintia da Silva, Fabio Lemos E ; E
%

de Souza

DANA INDUSTRIA: Marcelo Augusto Macedo Ferreira, Tatiane Nunes de Souza
MAGIUS METALURGICA INDUSTRIAL: Felipe Figueiredo Bortoletto

SAMES KREMLIN: Fernando do Amaral, Sidinei Roberto Rossi

SCHULZ: Cleiton Machado de Oliveira

SUPER FINISHING DO BRASIL: André Capana Silva 4 AGENDA ABTS

(@ additiva

produtos quimicos

A DISTRIBUI NO BRASIL
A LINHA COMPLETA DE PRODUTOS

BASF PARA TRATAMENTO DE

BASOTRONIC® LUTRON®
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KORANTIN® LUTENSOL®
LUGALVAN® TAMOL®

Certificada PRODIR DISTRIBUIDORA:
BASF - Home Care, 1&l, Formulation Technologies, Mondmeros Acrilicos, Dispersoes,
Quimicos Industriais, Fuel and Lubricants Solutions e Quimicos para Papel.

MAFLON - Fluorquimicos. SAC ADDITIVA vendas@additiva.com.br

ELKEM Silicone’s - Elastémero_s, Emulsdes e dleos de _Silicor_\e. 0800 006 0050 www.additiva.com.br | 51 3030 9100
QUALITECH - Acidos Aromaticos, Naftalenos de Sédio e Hidrétopos.

Matriz - Av. Carlos Gomes 700, sala 12!
CEP 904800-00 | Filiais - Maua/SP | Ita]



https://www.youtube.com/watch?v=wBP4UQ58B1E
https://www.youtube.com/watch?v=g49jF_EDVbg
http://www.abts.org.br/agenda.asp
http://www.additiva.com.br/#

O SUCESS0 DO CURSO PARA
MINIMIZAR CORROSA0 EM
AMBIENTE AGRICOLA

os dias 21 e 22 de maio, a

ABTS ofereceu o curso Especi-

ficacao de Tratamentos de Su-
perficie para Minimizar Corrosao em
Ambiente Agricola, na Universidade
de Caxias do Sul. O evento, com mais
de 10 horas/aula, foi sucesso absolu-
to, levando mais de 50 participantes a
Caxias do Sul.

Com o objetivo de minimizar os
problemas em campo e qualificar os
profissionais de toda a cadeia pro-
dutiva do setor agricola, o curso foi
pensado pela ABTS para atualizar os
segmentos que precisam estar em
pleno funcionamento para atender as
normas ambientais e elevarem sua
capacidade técnica em tratamento
de superficies. Participaram da edi-
cao, analistas de qualidade, gerentes
técnicos, coordenadores de produ-
cao, diretores, quimicos, educadores
e instrutores, engenheiros e muitos
outros executivos, das mais diferen-
tes empresas que procuraram atuali-
zar o seu conhecimento sobre a area.

Procurando abordar os diferen-
tes aspectos que envolvem a corro-
sao no ambiente agricola, os temas
das aulas ministradas versaram so-
bre: Corrosao em Ambiente Agricola
— Entendendo suas formas e seus
potencionalizadores; Processos An-
ticorrosivos (zinco, zinco/ligas, pas-
sivadores e selantes); Revestimentos
organometalicos para sistemas de
fixagao; Equipamentos — Solugoes e
dimensionamento para preparagao
de superficie e pintura; Pré-trata-
mento e limpeza para pintura; ava-
liacdo de processos de fosfatizacao e
nanotecnologias; Pintura — Métodos
e Tecnologias (e-coat, tintas liquidas/

20 * Tratamento de Superficie 215
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Ocorrido em parceria com a
Universidade de Caxias do Sul,
0 curso teve a participacao

de mais de 50 profissionais
oriundos da regiao Sul e
Sudeste e dos segmentos
agricola e de galvanoplastia

po); e sistemas anticorrosivos para indGstria automo-
bilistica.

Em junho ocorreu 0 22° Curso de Calculos de Cus-
tos em Tratamentos de Superficie (confira a cobertura
em nossa proxima edicao) . A agenda completa vocé
confere no site da associacao.

Mo EI‘I
z
L

AGENDA ABTS

PARTICIPANTES DO CURSO ESPECIFICACAO DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE PARA
MINIMIZAR CORROSAO EM AMBIENTE AGRICOLA

AGRALE: Julia Schreiner

BIOMETAL COMERCIO E BENEFICIAMENTO DE METAIS: Eduardo Machado Maciel, Gilson Castro
CIA INDUSTRIAL H. CARLOS SCHNEIDER: Andrey Mello dos Santos

DANFOSS POWER SOLUTIONS IND. E COM. ELETR.: Cassia Luara C. Acauan, Filipe Ismael Cordella
DILETA IND. COM. PROD. QUIM.: Carlos José Alves da Rocha, Elias Alvim Mercés, Katia Karina Cabral
Raymundo, Leo Lopes Leite

ERZINGER IND. MEC.: Luiz Henrique Kondlatsch

FLOPEMA: Graciela Aparecida de Lima Teixeira, Marcia Pacheco Muller, Thainan de Lima Teixeira
FORBAL INDUSTRIA AUTOMOTIVE: Leonardo Mascarello

GALVANIZACAO JID: Vanessa Schneider Martins

IMPLEMENTOS AGRICOLAS JAN: Debora Fath, Tiago Reginato

INDUSTRIAL KF: Diones Souza, Vilmar Bueno Silva

INDUTAR TECNO METAL: Alex Sandro da Silva Oliveira, Alisson Wendling

KEKO ACESSORIOS: Ellen Seibt

KLINTEX INSUMOS INDUSTRIAIS: Carlos de Albuquerque, Diego Leal Medeiros, Dilvandro Faggion,
Glaucio Pereira, Heron Roth Rodrigues, Orlando Rodrigues, Paulo César S. dos Santos, Renata Dametto
MAQUINAS AGRICOLAS JACTO: Ethel Sayuri Ura

MARCOPOLO: Caroline Pradella, Ismael Carniel, Juliana Tibola Bertuoli, Rafael Allgayer Maciel
METALURGICA MANZATO: Juliano Peretto, Naiura Gazola Pezzi

METALURGICA NETZ: Tomi André Schwartz

METALTECSS REVESTIMENTOS DE METAIS: Anderson Zardo Lopes, Domeciano Moreira, Wilson Ceolin
PROQUIMIA PRODUTOS QUTMICOS DO BRASIL: Marcelo Kempt

PULVER TINTAS EM PO: Jeferson Panca dos Santos

REUSOTEC EQUIPAMENTOS INDUSTRIAIS: Andressa Brandalise

SAZI MAQUINAS: Rafael Alves

SENAI: Silvano Pianesso

SERVICO NACIONAL DE APRENDIZAGEM INDUSTRIAL: Felipe Cesari

STARA: Anténia Tanara de Carvalho Dolne, Michael da Costa Tariga, Natalia Zanon

TECNOCOAT TRATAMENTO SUPERFICIAL DE METAIS: Max Ritter

ULTRAPOXI PINTURAS INDUSTRIAIS: José Amaral 4
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229 CURSO DE CALCULOS DE
CUSTOS EM TRATAMENTOS DE

SUPERFICIE

onsiderar as diferentes variaveis que influenciam

nos calculos e custos de qualquer atividade nao

é tarefa facil, por isso, a ABTS oferece, ja ha 22
edi¢des, o 'Curso de Calculos de Custos em Tratamentos
de Superficie!

Ocorrido na sede da associacao, na capital paulista,
no dia 25 de junho, o evento contou com participantes
também de fora de Sao Paulo, como Santa Catarina e
Rio Grande do Sul. Além de profissionais das areas afins,
como administrativa e contabil, o curso teve a presenga
de executivos de vendas, gestores, engenheiros, labora-
toristas e empresarios.

O curso, com duragao de 8 horas, é tradicionalmente
ministrado por Reinaldo Lopes, atual vice-presidente
da ABTS (veja a pag. 3) e tem os seguintes temas como
principais abordagens: calculos de custo e mao de obra;
definicoes e visao geral; precos de vendas; custos indi-
retos e rateio, e de comercializagao; taxa de marcagao
e levantamento dos dados para custos. Vale destacar o
estudo pratico com exercicio em aula. Inclui coffee break,
apostila e certificado.

PARTICIPANTES DO 22° CURSO DE CALCULOS DE CUSTOS
EM TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

ARAMART INDUSTRIA DE ARAMADOS: Gracieli Xavier de Araujo,
Rudinei Presotto Nunes

CROMOTECH REVESTIMENTOS EM METAIS: Rodrigo A. Pereira
ERZINGER IND. MECANICA: Marcos Roberto Buss, Rodrigo dos Reis
GTS TRATAMENTO DE SUPERFICIE: Franciano Marcos

HM COM. E PRESTACAO DE SERVICO: Marcio Jose da Silveira Silva
HSO DICOLLOY DO BRASIL QUIMICA: Alexandre F. Manfredi
LAGOTELA EIRELI: Lago Alessandro dos Santos

MARCOPOLO: Alencar de Moura, Caroline Amaral dos Santos
MAXIFORJA COMPONENTES AUTOMOTIVOS: Sandro R. Chagas
PULVER TINTAS EM PO: Jeferson Panca dos Santos

ZINTRAT BENEFICIAMENTO DE METAIS: Fabio Costa Campelo

Os participantes da 222 edicao
do curso, ao fundo, o professor
e vice-presidente da ABTS,
Reinaldo Lopes

Até hoje ja foram treinados pela ABTS mais de oito
mil profissionais. Ainda nao esta confirmada a data para
proxima edicao deste curso, em especial. Contudo, ja es-
tao abertas as inscrices para o 21° Curso de Processos
Industriais de Pintura (veja na pag. 18 como foi a Gltima
edicao do evento). 4
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Sistema de exaustao com
lavador de gases

Tubulacao
em polipropileno

Sistema de
redso de agua

Daibase: 40 anos de tradicao

Com foco em produtos de baixo impacto ambiental e emissao zero, a
Daibase faz quatro décadas de vida com reconhecimento do mercado por
sua qualidade em servicos e garantia assegurada como fabricantes de

equipamentos e sistema de exaustao para galvanoplastia

ste & um ano importante para a Daibase, a fabri-
E cante de equipamentos industriais faz 41 anos! A

data traz ndo s6 a certeza de caminhos trilhados
com seguranca, como também fortalece o que se anseia
como préximos passos; situagdes comuns a maturida-
de. Chegar a esse nimero em um pais como o Brasil,
que tanto mudou, nao foi um caminho facil; tanto que,
em 1992, 14 anos ap6s sua fundagao como inddstria
metaldrgica de caldeira leve, a empresa se transformou
para focar seus esfor¢os na producdo de maquinas para
tratamento de superficie. “Com a renovagao da diretoria

e dos colaboradores, a Daibase deu inicio a uma nova
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Por Ana Carolina Coutinho

fase, especializando-se em equipamentos para trata-
mento de superficie e sistemas de exaustao e lavagem
de gases’, contam o diretor de producao, Edilson Hiroiti
Yamamoto, e a gerente de planejamento, Vivian Saory
Fukui Shimba. “Atribuimos essa perenidade ao trabalho
sério, com ética e determinacao, uma preocupacao dia-
ria com a preservacao e continuidade da nossa missao e
valores. Como consequéncia, os resultados financeiros
aparecem ao longo dos anos. Com seus valores bem
definidos, a Daibase guia seus colaboradores a traba-
Iharem em harmonia e sintonia para fazerem de manei-
ra mais eficiente o cumprimento das promessas feitas’,
esclarecem os executivos.
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A missao como mantra

Para cumprir o que estabeleceu a si mesma, a empresa se atualiza
constantemente. Recentemente, por exemplo, realizou toda uma rees-
truturacao fisica, nao apenas na planta fabril e na inauguracao de um
novo escritério, mas também ao criar ambientes mais amigaveis para
os funcionarios, como contam os executivos: “No campo fisico, tivemos
a inauguracao do novo escritdrio da Daibase, agora com sede propria e
ainda mais espacoso e moderno, cOm espagos para reunioes rapidas e
nao agendadas, sala de lazer para o descanso dos funcionarios, além de
uma copa equipada para o momento do café ou refeicdo. A area fabril
passou por um processo de retrofit, a comecar pela mudanga de /ayout Vivian Saory Fukui Shimba

da fabrica, com a aquisicao de novas ferramentas e novos equipamentos
e que, além de ter melhorado a ventilacao, também melhorou o fluxo de
producao, proporcionando aos funcionarios um ambiente mais agradavel,
convidativo e, melhor ainda, mais funcional e organizado. O escritério
da engenharia também esta de cara nova. Foram feitas intervencoes
elétricas e hidraulicas nos diversos ambientes da empresa. No quesito
da administracao e dos funcionarios, a Daibase possui uma boa gestao
e conta com uma equipe altamente qualificada e com parceiros sélidos
e confiaveis que garantem a eficiéncia e qualidade técnica dos nossos
projetos”, detalharam Vivian e Edilson.

Edilson Hiroiti Yamamoto

\/encendo os desafios

Ja ndo é novidade que ainda iremos demorar um
pouco mais para ultrapassar o atual cenario econémico,
mas, veja, que os executivos da empresa nao ficaram
parados, esperando a situagao mudar, eles mesmo se
gy transformaram — como se observou na citacao acima —
/ ' e foram além, mesmo diante de algumas dificuldades:

! . “Temos como principal desafio voltar a crescer neste
Projetando os equipamentos

ambiente recessivo. O principal foco de investimento é a
em softwares 3D

constante atualizacao dos nossos processos de gestao
administrativa. Esses dltimos anos tém sido bastante
dificeis para o mercado de equipamentos para trata-
mento de superficie no Brasil, ja que os recursos finan-
ceiros encontram-se reduzidos e os investimentos em
infraestrutura acabam sendo postergados com prazos
indeterminados. Assim, a busca por novos negbcios e
oportunidades sao uma constante em nosso dia-a-dia.
Temos atualmente também como meta uma divulgagao
mais intensa de nossos equipamentos nas areas de
marketing e propaganda. Uma boa administracao foi um

Painel de automacao Sy E fator importantissimo para enfrentar o cenario atual da
e comando crise econémica no pais’, ressaltam.

Abts 5o Tratamento de Superficie 215 » 23


http://www.daibase.com.br/

Produtos

E indissociavel para a Daibase a criacdo de produ-
tos e de seu impacto ambiental. “O meio ambiente é o
nosso foco, tanto na preocupacao de todos os residuos
formados durante o processo de fabricacao dos equi-
pamentos, que sao reaproveitados e reciclados, bem
como nos tipos de equipamentos fabricados, isto €, os
equipamentos projetados pela Daibase visam o
baixo consumo de agua, a racionalizagao
do uso da energia elétrica, a otimizacao
da mao de obra e a reducao do volume
de efluentes a serem tratados. Nossos
sistemas de exaustao e lavagem de gases
sao projetados para conter a emissao de

CONTEUDO DE MARCA

poluentes e manter saudavel o ambiente de trabalho,
sempre de acordo com as normas trabalhistas vigen-
tes”, contam os executivos. Inclusive, os mais recentes
lancamentos trazem equipamentos que reduzem em
até 30% na perda da carga e consumo de energia, nas
novas linhas de lavadores de gases, e economizam 80%
do gasto com agua, para os processos de tratamento de
superficie que preveem “reaproveitamento das aguas

#.  de lavagem e menor arraste de produtos quimicos com

lavagens otimizadas. Ha linhas galvanicas
recentes com reducao de 90% no consumo
de agua”, destacam os executivos.

A Daibase esta presente em todas as
edicoes e participou na matéria de capa

em outras revistas da Revista Tratamento
de Superficie.

1)) Daibase

\ anos
www.daibase.com.br

SELO COMEMORATIVO

“A Daibase lancou um selo comemorativo
que esta sendo inserido em todos os meios de
divulgacdo e impressos da empresa, acompanhando
todas as iniciativas e atividades programadas para a
celebracao destes 40 anos de historia.”

-
Mais Informa
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ASSOCIACAO BRASILEIRA
DE TRATAMENTOS DE SUPERFICIE

21° CURSO DE PROCESSOS 1° Dia

INDUSTR'A'S DE pl NTU RA - Fosfatizag¢do e Filmes finos;
10 e 1l de setembro de 2019

Terga-feira e Quarta-feira | Das 08h30 as 17h30

- Pintura Eletroforética;
- Base das tintas: Solvente organico, Agua;
- Base das tintas: Tinta Pé6.
INSCREVA-SE - g
WWW.ABTS.ORG.BR 2 S STARY# 2°Dia

= = 1—’ - . - Instalagdes de Pintura;

- Pintura de Acabamento;

@ Sede ABTS
Rua Machado Bittencourt, 361
<X>  29andar - Séo Paulo - SP
(Préximo ao Shopping Metrd Santa Cruz)

- Avaliagao do aspecto final da pintura;
- Pintura: Preparacdo, Defeitos e Controle
de Processos.

Investimento

Inscricoes Antecipadas até 23/08 Inscricdes até 04/09

-R$ 152150 - Associado -RS 1.690,50 - Associado
-RS 2.173,50 - Nao-associado - RS 2.415,00 - Nao-associado
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REMOVENDO CONTAMINA(;AO METALICA
EM BANHOS DE NIQUEL ELETROLITICO PELO
EMPREGO DA TECNICA DE ‘CHAPA SELETIVA'

Anderson Bos

Gerente de Produto DECO/POP

Atotech do Brasil Galvanotécnica Ltda.
anderson.bos@atotech.com

Contaminantes em banhos de niquel nao sao bem-vindos. O objetivo deste

trabalho é discutir algumas das fontes de contaminagdes metalicas em banhos

de niquel, e um dos métodos mais largamente usados para sua eliminagao, pelo

emprego da chamada técnica de ‘chapa seletiva’

influéncia de contaminan-

tes em banhos de niquel

eletroliticos é de suma im-
portancia e interfere sobremanei-
ra na qualidade final do depésito
obtido. Por esse motivo, devemos
conhecer sua relevancia no dia-a-
-dia da linha e, fundamentalmente,
a origem do problema, bem como
0os métodos de eliminacao desses
interferentes ao processo.

O controle de um banho de ni-
quel envolve o monitoramento dos
constituintes principais, tais como
sulfato e cloreto de niquel, acido
borico, pH, entre outros parame-
tros. E sabido que a falta e/ou
0 excesso desses sais contribuem
negativamente para o processo e,

portanto, a necessidade de um bom
controle se torna fundamental. En-
tretanto, um bom controle de pro-
cesso deve englobar constituintes
organicos (agentes abrilhantado-
res, niveladores, tensoativos, etc.)
e ainda as principais impurezas
que, naturalmente, poderao inter-
ferir no processo causando alguma
contaminagao.

Este trabalho dara atencao
para as principais fontes de con-
taminacao de natureza metalica,
destacando os metais possiveis de
serem removidos pela chamada
técnica de ‘chapa seletiva' Muitas
vezes, uma pequena quantidade de
determinado contaminante meta-
lico no processo causa expressiva

alteragao no produto final obtido.

Os ions metalicos, quando pre-
sentes nos banhos de niquel como
impurezas, podem afetar tanto as
propriedades dos eletrodepésitos
de niquel (dureza, ductilidade, ten-
sdes internas e aparéncia) como
as caracteristicas do banho (poder
de penetracao, poder de cobertura,
tendéncia a formacdo de pittings).

As alteragdes no depdsito ocor-
rem, especialmente, nas chamadas
‘BDC' — Zonas de Baixa Densidade
de Corrente Catodica —, pois os
contaminantes metalicos sofrem
reducao e se depositam essencial-
mente nessas zonas.

Os ions metalicos contaminan-
tes tém sua origem em diferentes
fontes. A ma qualidade da maté-
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ria-prima & uma delas. Os sais de
niquel utilizados na montagem e
na reposi¢ao dos banhos de niquel
podem estar contaminados com
alguns dos ions metalicos inde-
sejados. Por isso, recomenda-se
0 uso de matéria-prima de grau
de pureza conhecido, que deve
ser fracionada o quanto antes. O
motivo & que grandes adicoes de
sais podem provocar uma rapi-
da insercao de elevada carga de
contaminagdes metalicas em um
breve espaco de tempo. Adicoes
frequentes, e em pequenas quanti-
dades, garantem a manutencao de
possiveis contaminagées em niveis
baixos e sua eliminagao continua
através da técnica de codeposicao
ou chapa seletiva, nas Zonas de
Baixa Densidade de Corrente.

O emprego de anodos inade-
quados e com elevados niveis de
contaminagao metalica sao fontes
de evolugao de interferentes. O uso
de suportes e garras de fixacao,
confeccionados com cobre ou li-
gas de cobre, e que ficam acima
do nivel de um banho de niquel,
estdo sujeitos a sofrer processo de
corrosao, fornecendo esses ions
a solucao. A melhor maneira de
contornar essa situacao é evitar a
imersao parcial e/ou proteger as
regioes nao imersas com revesti-
mento adequado.

Outra relevante fonte de pro-
blema é atribuido ao chamado
'drag in' no processo galvanico, ou
seja, uma contaminacao cruzada
na linha pelo arraste do banho
anterior, de cobre, por exemplo,
para a solucao de niquel. Lavagens
e ativacoes devem ser periodica-
mente checadas e trocadas para
evitar esse tipo de ocorréncia.

Por fim, uma das fontes mais
conhecidas e indesejadas de con-
taminacdao metalica em um banho
de niquel: frequentemente introdu-
zida através de um ataque corrosi-
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vo em areas nao tratadas da peca

ou de artigos que acidentalmente

caem das gancheiras e permane-
cem no fundo do tanque, ndo sen-
do prontamente removidos.

O nivel de impurezas metalicas
tolerado pelo processo depende
do ion metalico especifico e de sua
concentracdo. Banhos de niquel
brilhante sao sensiveis as contami-
nacoes metalicas. Os métodos e as
condicoes de purificacao nao sao
universais, mas especificos para
cada tipo de contaminacao. Deve-
-se conhecer os limites de seu pro-
cesso e de sua aplicagcao, usando
os dados da literatura como orien-
tacao no diagndstico e na solugao
do problema.

Como anteriormente afirmado,
este trabalho foca nos metais pos-
siveis de serem removidos pela
técnica de ‘chapa seletiva) que sao:
0 cadmio, o chumbo, o cobre e
0 zinco. Esses metais tendem a
depositar preferencialmente em
areas de baixa densidade de cor-
rentes, causando depositos escu-
ros e pretos. De forma ampliada,
detalhamos a influéncia dos metais
interferentes:
= Cobre: Uma concentracao de 5

mg/| de fons ja é suficiente para

causar problemas. Altos niveis
de contaminagao causam escu-
recimento nas Zonas de Baixa

Densidade de Corrente, redu-

zem a resisténcia a corrosao,

diminuem a ductilidade e a ade-

réncia da camada, aléem de dimi-

nuir o poder de penetracao do

banho. O método mais eficiente
para a sua remocao é a deposi-
cao seletiva.

« Cadmio: Em banhos de niquel
brilhante, a concentracao de 10
mg/| produz escurecimento nas
Zonas de Baixa Densidade de
Corrente. A sua remocao é feita
com deposicao seletiva em bai-
xa corrente.

= Zinco: Presenca de elevados te-
ores de fons de zinco causa es-
curecimento nas Zonas de Baixa
Densidade de Corrente, produz
depositos com estrias escuras
e pites e causa diminuicao do
poder de penetragao e da efici-
éncia de corrente catodica. Sua
remocao é feita com deposicao
seletiva.

= Chumbo: presenca de 5 ppm
provoca depdsitos escuros nas
zonas de baixa densidades de
corrente, fragilizacao da camada
e até mesmo perda de adesao
se a corrente aplicada for muito
baixa ou interrompida. Sua re-
mocao também pode ser feita
pela deposicao seletiva.

A ‘CHAPA SELETIVA'

As contaminagdes metalicas,
tais como cobre, zinco, cadmio e
chumbo se manifestam nas Zonas
de Baixa Densidade de Corrente e
sao eliminadas pela ‘chapa sele-
tiva' Sua construcao é feita com
uma chapa de ferro com 2 a 3 mm
de espessura de area conhecida, a
qual deve ser dobrada em forma de
‘sanfona’ para proporcionar maior
area de baixa densidade possivel
ao catodo. A medida da area da
chapa deve ser multiplicada por 2
(frente e verso).

A figura a seguir mostra dese-
nho esquematico de uma ‘chapa
seletiva’ e sugestao de duas di-
mensdes construtivas:

/\??

Figura 1: Desenho esquematico da
construcao de uma “chapa seletiva”



Antes da sua colocagao no ba-
nho, seguir o ciclo operacional de
limpeza (a chapa deve estar lim-
pa). Aplicar uma corrente de 3 a 4
A/dm?, durante 10 minutos, para
deposicdo e recobrimento de ni-
quel na chapa. Sem interrupcao de
corrente, aplicar a corrente ideal
para eliminacao dos metais inter-
ferentes desejados. O recomen-
dado é que, em intervalos de 1h,
a corrente seja aumentada para 2
a 3 A/dm? a fim de depositarmos
efetivamente niquel e, desta for-
ma, promovermos uma aderéncia
sobre a chapa seletiva. E sempre
muito salutar para o tratamento, a
filtracao do banho com carvao ativo
de forma simultanea.

Para eliminacao de cobre, zinco e
cadmio, ajustar o pH entre 3,0 e 3,5
e aplicar correntede 0,2a 0,3 A/dm?2.
Para a reducao do contaminante

ORIENTACAO TECNICA

Foto1: Exemplo de
chapa seltiva aplicada
em banho de niquel
para remocao de
contaminacao metalica
presente no banho

chumbo, ajustar o pH do banho para
1,5 e aplicar corrente de 0,1 a 0,2
A/dm?. Dessa forma, os metais sao
codepositados com o niquel, nessas
baixas densidades de corrente, com
uma perda minima do niquel metal
do processo.

CONCLUSAO

A técnica de “chapa seletiva”
€& um dos métodos possiveis de
serem aplicados para eliminacao
de contaminagdao metalica em ba-
nhos de niquel. Este trabalho focou
na discussao de impurezas causa-

das pelos metais cadmio, chum-

bo, cobre e zinco. Outras técnicas
também podem ser utilizadas para
essa finalidade, com uso de auxilia-
dores de filtracao, precipitacao, etc.
A “chapa seletiva” mostra-se uma
opgao versatil, eficaz e largamente
empregada.

Outras contaminagdes metali-
cas (aluminio, ferro, cromo hexava-
lente, calcio, magnésio, etc.) deve-
rao ser tratadas pelo emprego de
outras técnicas nao mencionadas
neste trabalho. 4
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MATERIA TECNICA

A IMPORTANCIA DO PROJETO NA
GALVANIZACAO A FOGO

Ricardo Suplicy Goes
Gerente Executivo do ICZ - Instituto de Metais Nao Ferrosos
ricardo.goes@icz.org.br

Um bom projeto resulta em bons resultados; na galvanizacao a fogo nao é
diferente. Para ser conseguir uma alta produtividade e 6tima qualidade, o projeto
requer atencao a detalhes da geometria e dimensoes das pecas para se obter o
melhor rendimento no banho do zinco fundido

ABSTRACT

The article presents the Hot Dip Galvanizing Process as most efficient for protection of the steel and ivon against the
corrosion. The main boarding is the form as the product must be sent by the manufacturer to the galvanizer, of form to
guarantee the ideal finishing of the galvanized one, as well as, its project can allow that all the surface (internal and
external) has contact with liquefied zinc. In such a way the article mentions how much the verification of the finishing of
the product to be galvanized in the act of receiving of the galvanizer is important.

RESUMO

O artigo apresenta o ‘Processo de galvanizag¢ao por imersio a quente’ como o mais eficiente para prote¢ao do
aco e ferro contra a corrosao. A abordagem principal é a forma como o produto deve ser enviado pelo fabricante
ao galvanizador de forma a garantir o acabamento ideal do galvanizado, assim como, permitir que toda a
superficie (interna e externa) tenha contato com o zinco liquefeito. Dessa forma, o artigo menciona o quanto
é importante a verificagdo do acabamento do produto a ser galvanizado no recebimento da galvanizadora.

Entre os processos de protecao contra corrosao Nesse processo, a peca é totalmente imersa no ba-

de pecas de aco e de ferro fundido, a ‘galvani- nho de zinco liquido (zinco fundido entre 450 °C - 460

zacdo por imersao a quente’ (a fogo) & o mais °C) e toda a sua superficie (externa e interna) que per-
eficiente. O processo é normalizado através da ABNT mitir o acesso do banho de zinco, sera protegida. A mo-
NBR 6323: 2016 — Galvanizagao de produtos de aco ou Ihabilidade do zinco na superficie da peca ocorre, com
ferro fundido — Especificagao. facilidade, em funcgao da boa fluidez do zinco fundido.
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A inspecao do material a ser galvanizado é da maior
importancia. A aceitacdo de um material de baixa qua-
lidade antes da galvanizagao conduzira a um produto
galvanizado de baixa qualidade ao final do processo. O
sucesso total do processo de galvanizacao a fogo come-
ca pelas etapas de recepcao e inspecao dos bens, que
nunca devem ser consideradas como etapas de menor
importancia.

A principal vantagem da galvanizagao a fogo € a pos-
sibilidade de processar grandes volumes de trabalho,
isto &, um servico perfeito estara diretamente relacio-
nado a organizacao logistica da planta.

Antes de comecar todo o processo de galvanizagao
(desde o pré-tratamento da superficie até a galvaniza-
cao propriamente dita), o supervisor de deslocamento
assegurar-se-a de que os artigos que esperam a galva-
nizacao tenham sido identificados com uma etiqueta de
aceitacdo e de que o Inspetor e o Verificador realizaram
com sucesso as seguintes verificacoes na area de re-
cepgao:

* \/entilacao adequada para os artigos 'tipo embarca-
cao’ fornecida para evitar explosoes;

* Os artigos terao, onde necessario, perfuracao apro-
priada para evitar os bolsdes de ar — que resultarao
em superficies nao galvanizadas e material flutuan-
do no zinco;

* A solda devera estar livre de escéria e de fluxo. Os
respingos da solda devem ser minimos;

* Osartigos, que forem soldados com aluminio ou tém
insercoes de aluminio, devem ser rejeitados devido
ao fato de que esses metais reagirao com o zinco
durante o processo de galvanizacao e serao danifi-
cados;

e As estruturas fabricadas tém os cantos rebarbados
para permitir o fluxo e a drenagem livre do zinco
durante o processo de imersao;

* Nenhuma pintura (2 excecao da pintura soldvel em
agua) pode estar presente na superficie do aco;

* Que o potencial de distorcao nao exista;

* Que o material, danificado mecanicamente ou dis-
torcido, em consequéncia da soldagem, deve ser
excluido do grupo. Esse material deve, entao, ser
reparado ou substituido antes da galvanizagao;

* As quantidades e a massa conforme destacadas nas
notas de entrega do material entrante tém e devem
reconciliar com as quantidades refletidas na docu-
mentagao de processamento;

* Nenhum material ndao ferroso é permitido passar
pelo processo, a excecao do bronze ou do cobre.

Asls o

Exemplos de adequacao de pecas para galvanizacao,
Figuras 1 e 2.

Abertura de
inspecao

<—| Ventilagao

Defletores
recortados nos
cantos

Furo de enchimento
e drenagem

Figura 1 — Galvanizacao de montagens enclausuradas

Cantoneiras em angulo devem, se possivel, ser
interrompidas antes da base da flange principal

Figura 2 — Montagem com cantoneiras

Todos os componentes recebidos pela companhia
devem ser inspecionados para assegurar a conformi-
dade com a especificagao e as exigéncias colocadas. O
controlador de qualidade compilara registros do forne-
cedor.

O controlador da qualidade verificara se todos os ar-
tigos entrantes estao em conformidade com as exigén-
cias especificadas, que sao gravadas no registro de ins-
pecdo. Se os componentes forem aceitos, o controlador
da qualidade finalizara a folha de registro do fornecedor
com a informacao relevante. Todos os componentes
serao identificados como aceitos com uma etiqueta
apropriada e liberados para serem processados.

Os componentes encontrados nao aceitaveis serao
relatados ao gerente da galvanizagao depois que uma
etiqueta especifica seja fixada ao material nao aceito.
Depois que os materiais suspeitos forem retificados,
poderao ser liberados unindo-se uma etiqueta de libera-
cao. Alternativamente, se caso determinados materiais
ndo puderem ser retificados, uma etiqueta de REJEICAQ
é anexada e os materiais nao devem ser galvanizados.
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Um relatdrio de nao conformidade é elaborado, o cliente
informado, seguido por uma negociagao com o0 mesmo,
que pode concordar, com intuito de melhorar a qualida-
de dos produtos zincados.

No processo de galvanizacao, todas as superficies,
interior e exterior, sao revestidas com o zinco que se liga
metalurgicamente ao aco base, inibindo a corrosao. Esta
ligacao metallrgica ocorrera somente se a superficie do
aco estiver perfeitamente limpa. O método preliminar
da limpeza em uma planta de galvanizacao € a imersao
do aco nos banhos quimicos (desengraxe, decapagem e
fluxagem) durante a etapa de pré-tratamento.

Quando a limpeza quimica nao é previamente eficaz
devido a presenca de verniz, de tintas a base de dleo,
de marcadores industriais, escoria de solda ou areia
(usada na manufatura de fundidos), pode-se sugerir o
jateamento abrasivo.

E importante notar que o jateamento abrasivo & efi-
caz na limpeza de superficies exteriores, mas pode nao
ser eficaz na remoc¢do dos contaminantes em fendas
pequenas, frestas ou em superficies escondidas - tais
como o interior de uma tubulacao. As superficies com
essas configuragoes poderao beneficiar-se da limpeza
quimica, além do jateamento abrasivo.

Destacamos que na norma ABNT NBR 6323:2016
— Galvanizacao de produtos de aco ou ferro fundido —
Especificacao, encontram-se no anexo A, informativo,
informacoes detalhadas das condicoes de superficies
e projetos dos artigos para galvanizacao por imersao a
quente, que podem ser previamente acordadas entre o
cliente e galvanizador.

A inspecao cuidadosa das pecas, antes de serem
galvanizadas, assegura que:

* As pecas foram identificadas e as quantidades foram
verificadas conforme documento de processamento;

e 0 material inadequado para galvanizacao, conforme
mencionado anteriormente, deve ser armazenado
separadamente e a documentagao necessaria de
nao conformidade preenchida.

Cabe ressaltar que o fornecedor deve ser notificado
imediatamente de toda nao conformidade a respeito do
projeto e da fabricacao.

CARREGAMENTO PARA A GAL\IANIZA(;ﬁO

O material sera carregado nos gabaritos de imersao
que foram projetados apropriadamente para acomodar
artigos especificos. As correntes, ganchos ou arames
sao fornecidos para a fixacao do material junto aos
gabaritos.

30 = Tratamento de Superficie 215

Figura 3 — Exemplo de sustentacdo de materiais a serem
galvanizados

Antes de mergulhar as pecas é importante assegu-
rar-se de que:

* Sempre que possivel, os artigos serdo suspensos
verticalmente ou num angulo, o quanto possivel,
proximo de 45°. Isso fornecera a drenagem eficiente
de produtos quimicos do pré-tratamento e do zinco
fundido, tendo por resultado um acabamento liso do
revestimento;

e Os artigos fornecidos com drenagem e furos de
respiradouro serao suspensos de tal maneira que
a drenagem e a ventilagao sejam eficazes durante
a imersao, isto &, de modo que o ar possa escapar
das superficies internas durante a imersao, evitando
superficies sem revestimento e fazendo com que o
zinco adicional seja drenado durante a retirada do
banho de zinco fundido;

* Os gabaritos serdo carregados a capacidade maxima,
para atingir o melhor na qualidade e na produtivida-
de;

* A maxima largura, comprimento e profundidade de
cada carga estejam dentro das dimensoes dos tan-
ques de processamento evitando, assim, os danos
as paredes e aos assoalhos dos tanques;

* O material sera suspenso de tal maneira que o con-
tato com os ganchos e as correntes reutilizaveis seja
limitado, tanto quanto possivel, reduzindo o desper-
dicio de produtos quimicos do pré-tratamento e de
zinco.

Dessa forma, o material estara pronto para a passa-
gem por todas as etapas do processo de galvanizacao
a fogo, resultando em produtos completamente reves-
tidos, com espessura de camada especificada, perfeito
acabamento e, principalmente, sem riscos para os cola-
boradores e sem danos ao meio ambiente durante todo
0 processo.

Fonte: Guia de galvanizacao por imersao a quente do

ICZ; Manual para Especificacao da Galvanizacao por
Imersao a Quente do ICZ; e pesquisas do autor. 4
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AVALIACAO DE HIDROXIDOS DE CALCIO
(CAL HIDRATADA) NO TRATAMENTO DE
EFLUENTES INDUSTRIAIS DE GALVANOPLASTIA

Wellington Rodrigo & : ' b . S Catia Fredericci
Veloso ‘

Engenheiro Ambiental et \ ‘ Pesquisadora, Doutora e

e Mestre em Processos {48 Professora do Programa

Industriais pelo IPT — /8 . de Mestrado Profissional
Instituto de Pesquisas [ S8 ; do IPT - Instituto de

Tecnoldgicas do Estado de "% % Pesquisas Tecnoldgicas

Sao Paulo § do Estado de Sao Paulo
veloso@carbotex.com.br * catiaf@ipt.br

A cal hidratada € um importante agente quimico de alcalinizagao no tratamento de
efluentes galvanicos. Embora existam produtos industriais especificos para essa
aplicagao, em muitos casos sao utilizados produtos comerciais, destinados a construcao
civil. Este trabalho visa avaliar e comparar o desempenho de uma cal hidratada
industrial e uma cal hidratada de construcao civil, no tratamento de efluentes de uma
empresa de galvanolplastia

ABSTRACT

Hydrated lime is an important alkalizing and coagulant for the wastewater treatment of electroplating
processes. In addition to providing hydroxyls for neutralization of acid discharges, it also helps to produce
metallic hydroxides and insoluble salts, allowing the physical separation of the contaminants by decantation.
However, the term hydrated lime covers a series of different products, with distinct characteristics, elaborated
for several applications and that might present diverse results in different processes, requiring thus a better
evaluation to choose the better product to be applied.

RESUMO

A cal hidratada é um importante alcalinizante e coagulante para processos de tratamento de
efluentes de galvanoplastia. Além de fornecer hidroxilas para neutralizagido de despejos icidos,
também atua na formag3o de hidréxidos metalicos e de sais insoliveis, permitindo a separagao fisica
dos contaminantes por meio da decantagdo. No entanto o termo cal hidratada abrange uma série de
produtos com caracteristicas distintas, elaborados para diversas aplica¢des e que também podem
apresentar resultados diversos em diferentes processos, necessitando de uma melhor avaliagio para
a escolha do produto mais adequado a ser aplicado.
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s atividades de galvanoplastia sao fortemente

dependentes de recursos hidricos, em todas as

suas etapas, e, consequentemente, geram gran-
des volumes de despejos liquidos, carregados com uma
vasta gama de contaminantes perigosos e que necessi-
tam de um devido tratamento para a mitigacao de seus
impactos no meio ambiente.

Para controlar e orientar as empresas e profissio-
nais envolvidos com atividades que possuam despejos
liquidos, em todo o Brasil, a Resolugao Conama N° 430,
de 13 de maio de 2011, apresenta as definicoes para
a regulacao da condigao, padrao, normas aplicaveis e
demais exigéncias para o controle de langamento dos
efluentes tratados, direta ou indiretamente, nos corpos
d'agua, de forma a evitar o impacto de seus possiveis
efeitos toxicos, agudos ou cronicos, em organismos
aquaticos.

No Estado de Sao Paulo, o artigo 19-A do Decreto
8.468/76, da CETESB, estabelece os parametros e as
condigoes para que o langamento de efluentes tratados,
de qualquer fonte poluidora, possa ser realizado em
rede coletora, quando houver possibilidade técnica de
ligacao, para que sejam direcionados para sistemas de
esgotos providos de tratamento com capacidade e tipo
adequados.

No tratamento de efluentes de inddstrias galvanicas,
o emprego de técnicas de precipitacdo quimica, com
a precipitagao de cations e anions por meio da alcali-
nizacao, pode ser considerado como o processo mais
utilizado devido a sua efetividade e seu baixo custo de
investimento (PEREIRA NETO, 2008).

0 hidroxido de calcio, cal hidratada ou simplesmente
cal, & o alcalinizante com a maior disponibilidade, de
menor custo e o mais seguro, sob o ponto de vista ocu-
pacional, em comparagao com outras opcoes de alcali-
nizantes, como por exemplo a soda caustica, em aplica-
¢des de tratamento de efluentes (GUIMARAES, 2002).

No entanto, embora existam cales hidratadas do
tipo industrial, produzidas especificamente para essas
aplicacoes, € muito comum encontrar instalacoes utili-
zando cales hidratadas do tipo CH-I de construcao civil
no tratamento de efluentes industriais.

Este artigo visa apresentar e comparar os

CAL HIDRATADA

A cal hidratada & um produto resultante da hidra-
tacdo do oxido de calcio (cal virgem), obtido através
do processo de calcinagao das rochas de carbonato de
calcio e/ou carbonatos de calcio e magnésio.

As rochas sao extraidas das jazidas minerais e enca-
minhadas para processos de britagem, onde sao frag-
mentadas, selecionadas, lavadas e direcionadas para
fornos de calcinagao.

Na fase de calcinacao, os fragmentados dessas ro-
chas sao aquecidos a temperatura superior a 800 °C
por periodos de 6 a 9 horas para que a termdlise (de-
composicdo térmica) ocorra de forma integral. A alta
temperatura e o tempo de exposi¢cao promovem o rom-
pimento das ligacoes quimicas dos carbonatos, que se
decompoem em oxidos de calcio ou calcio e magnésio
(cal virgem calcitica ou dolomitica), liberando o didxido
de carbono na forma gasosa (GUIMARAES, 2002).

Essas rochas calcinadas, transformadas em oxidos,
sao direcionadas para sistemas de hidratacao, com mis-
turadores e injecao controlada de agua, onde, em uma
reacao de fases solido-liquida, ocorre a combinagao qui-
mica dos oxidos anidros da cal virgem em contato com
a agua. Esses materiais seguem para sistemas de mo-
agem e classificacdo (tamanho de particulas), produzin-
do-se, assim, a cal hidratada seca (GUIMARAES, 2002).

A hidratacao dos 6xidos também pode ocorrer com
volumes excedentes de agua, de modo a se produzir
suspensodes de cal hidratada com concentracao de até
30% em massa (leite de cal), como produto final.

A cal hidratada pode apresentar muitas particulari-
dades dependendo das caracteristicas minerais das ro-
chas que Ihe deram origem (que apresentam diferentes
composi¢des quimicas), até as tecnologias empregadas
na sua exploracao e beneficiamento, permitindo a pro-
ducdo de uma gama de produtos bastante distintos,
com caracteristicas especificas, para atender demandas
de segmentos diversos.

Embora o termo ‘cal’ predomine tanto nos produ-
tos dedicados para a construcao civil como para os de
aplicagoes industriais, & importante se considerar que
esses produtos apresentam caracteristicas distintas.

resultados obtidos por cales hidratadas do tipo
CH-I, de construcao civil, e por cales hidratadas
do tipo industrial no tratamento de efluentes
de galvanoplastia, com atencao dedicada a de-
sempenho quimico de alcalinizacao, qualidade
do tratamento realizado, volume de residuos
gerados e custos de investimento na alcalini-
zacao.

Abts 5o

co, ©°9 Energia
2 co, CALOR
) L )
CALCINACAO ?
= e
Termperatura > 800 °C
Calcério Orxido de Calcio Hidrdxido de Célcio Leite de Cal Carbonato de Calcio
Caco, Ca0 Ca{OH), Ca{OH). Precipitado

Caco,

Ciclo de transformacao do calcario

Tratamento de Superficie 215 = 33



MEIO AMBIENTE E ENERGIA

Cales hidratadas do tipo CH-I, de construcao civil, sao
beneficiadas a partir de calcarios dolomiticos, apresen-
tando maior presenca de hidréxido de magnésio em sua
composicao e granulometrias maiores, enquanto que as
cales hidratadas calciticas industriais sao beneficiadas a
partir de calcarios calciticos, com teores muito restritos
de hidroxido de magnésio e granulometrias mais finas.

A popularidade nas aplicacoes de construcao civil e
a simplificacao que o termo ‘cal’ pode sustentar fazem
com que as cales hidratadas do tipo CH-I sejam com-
preendidas como um Unico tipo existente, universal, em
muitos casos fazendo com que sejam também aplica-
das nas atividades industriais, como no tratamento de
efluentes.

PRE-TRATAMENTO

Para a realizagao deste trabalho foi coletada uma
amostra de efluente bruto, diretamente no tanque de
equalizacao de despejos acidos de uma empresa de gal-
vanoplastia. Essa amostra foi utilizada para a realizagao
de dois ensaios de ‘Jar Test’ em bancada de laboratério,
sendo um deles realizado com a utilizacao de um leite de
cal a 20% em massa, produzido com cal hidratada indus-
trial, e 0 outro com um leite de cal, também com 20% em
massa, produzido com uma cal hidratada do tipo CH-I,
de construcao civil.

As caracteristicas iniciais registradas no efluente
bruto apresentaram o valor de 0,89 para o pH, condu-
tividade de 740 mV e temperatura de 25 °C. Devido ao
conhecimento do processo da galvanoplastia estudada,
era conhecido que o efluente apresentava cromo he-
xavalente e uma alta carga de sulfatos, necessitando,
assim, de um pré-tratamento para reducao do cromo
hexavalente para a forma trivalente, seguida pela ate-
nuacao da carga total de sulfatos.

Em um becker de vidro (Figura 1-A proxima pagina),
com medidores de pH e de condutividade posicionados
sobre um agitador magnético, foram adicionados 4,0
litros do efluente bruto para o inicio da realizacao do
pré-tratamento.

A primeira etapa do pré-tratamento consistiu em
reduzir a acidez do meio, mediante a adicao de uma
solugdo de soda caustica 50% até que o pH do efluente
atingisse valores entre 2,5 e 3,0.

Sob agitacao constante, a soda caustica foi adiciona-
da ao efluente até que o pH atingisse o valor de 2,61. A
condutividade nessa faixa de pH foi registrada em 555
mV e a temperatura se manteve constante em 25 °C.

Em seguida, para realizacao do tratamento de redu-
cao do cromo existente, na forma hexavalente (menos
estavel), para a forma trivalente (mais estavel), foram
adicionados, sob agitacao, 30 ml de solucao de metabis-
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sulfito de sodio Na,S,0, a 20% em massa. A efetividade
da reducao foi registrada mediante realizagao de testes
com kits visuais, utilizando o método da difenilcarbazi-
da. A medicao da condutividade no final dessa etapa foi
registrada em 297 mV. A temperatura continuou cons-
tante em 25 °C.

A coloragao azulada, resultante nessa etapa do pré-
-tratamento, é indicativa de que o processo de reducao
para o cromo llI foi efetivo.

Concluida a etapa de reducdo do cromo para a sua
forma trivalente, foi iniciada a realizagao da precipitagao
dos ions sulfatos por meio da adicao de uma solucao de
cloreto de bario a 20% em massa. A efetividade da pre-
cipitacao dos ions sulfatos foi avaliada com a utilizagao
de kits de medicao de sulfatos, por método da turbidi-
metria/extincao.

Figura 1 A e Figura 1 B: Turbidez causada
na precipitacao do sulfato

Figura 1 A - Antes da
reducao do sulfato

Figura 1 B - Apos a reducao
do sulfato

TRATAMENTO

No aparelho de ‘Jar Test' foram colocadas e iden-
tificadas duas cubas (Figura 2) de acrilico, cada uma
contendo 750 ml do efluente pré-tratado e um eletrodo
para medicdo constante dos valores de pH. As amostras
de efluente pré-tratado utilizadas nessa fase comple-
mentar, final de tratamento, registraram o valor inicial
de 2,61 de pH, condutividade de 297 mV e temperatura
de 25 °C.

Em seguida, foi iniciada simultaneamente a agita-
¢ao das duas cubas no aparelho de ‘Jar Test’ A cuba 01
recebeu dosagens de leite de cal hidratada calcitica in-
dustrial e a cuba 02 recebeu dosagens de leite de cal hi-
dratada CH-I comercial, ambas em concentracao de 20%
em massa, até que o pH atingisse o valor igual a 9,0. O
valor de pH foi determinado pela razao de ser a faixa de
alcalinidade onde a maioria dos metais ionizados, nesse
efluente, sdo precipitados e separados da agua. Apos
a alcalinizagao, ainda com as duas cubas sob agitagao
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constante, foram adicionados 3,0 ml de uma solucao
a 0,5% em massa do floculante Decantum-P (polimero
anidnico de fabricacao da Royal New Quimica Ltda), para
intensificar a floculagdo dos coagulos formados.

O tratamento fisico-quimico permite a separagao
dos metais por meio da formagao de hidroxidos e sul-
fetos metalicos insoldveis. lons metalicos dissolvidos
sofrem interferéncia quanto a sua solubilidade por meio
da alteracao do equilibrio quimico causado pela adicao
de coagulantes no meio, nesse caso, a cal hidratada,
reagindo com esses metais e formando esses coagulos/
precipitados (CAVALCANTI, 2016).

Figura 2: Montagem das cubas no ‘Jar Test’

CUBA N°2

Fonte: produzida pelo autor

Os parametros de operacdo nas duas cubas do ‘Jar
Test’ foram controlados e executados nas mesmas con-
dicoes de tempo e de regimes de agitacao (120 rpm),
tendo como Unica variavel a utilizacdo dos dois diferen-
tes tipos de leite de cal.

Ap6s a adicao do floculante, ao final do processo
de alcalinizacao, a agitacao do 'Jar Test’ foi mantida por
mais 30 segundos, para o adensamento dos flocos.

Consolidado o processo de floculagao, a agitacao foi
interrompida e, instantaneamente, iniciou-se o proces-
so de decantacao pela acao da gravidade. A sedimenta-
cao dos flocos foi visivel e ocorreu rapidamente, cerca
de 30 segundos para a cuba 01, e de 40 segundos para
a cuba 02, deixando todo o volume de flocos adensado
ao fundo das duas cubas de acrilico (Figura 3).

Para verificacao e validacdo dos resultados obtidos
foi realizada uma duplicata do ensaio, nas mesmas con-
dicdes de operacao.

Para uma completa separagao das fases liquida e
solida, as duas amostras do efluente tratado, sepa-
radamente, foram transferidas das cubas de acrilico
para uma montagem de filtracdo a vacuo em funil de
Buckner, com placa porosa e papel de filtro quantitativo.
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Os dois volumes liquidos filtrados, agora denomina-
dos como agua tratada, foram acondicionados em dois
frascos de vidro ambar, identificados e encaminhados
para analise quimica de metais e de sais, como o sulfato,
cloreto, nitratos e outros compostos inorganicos.

Figura 3: Detalhe da diferenca de
porosidade dos flocos decantados

CUBA N°1

cal hidr

Fonte: produzido pelo autor

O volume de lodo, resultante de cada tratamento,
foi encaminhado para secagem em estufa a 70 °C, por
periodo de 2 horas, até a sua completa desidratagao. A
Figura 4 apresenta os filtrados desidratados resultantes
do tratamento realizados na cuba n°1 e na cuba n°2.

Figura 4: Amostras de lodo desidratado, (1) leite de cal
industrial (Cuba n°1) e (2) leite de cal de construcao (Cuba n°2)

g

Fonte: produzido pelo autor

Apbs a desidratacao, as amostras de lodo foram
retiradas da estufa e deixadas em descanso sobre uma
bancada de granito. Ao atingirem a temperatura am-
biente, as amostras de lodo desidratado foram pesadas
em balanca analitica, e suas respectivas massas foram
registradas para comparacao entre cada tratamento.

Os resultados das analises das aguas tratadas foram
utilizados para avaliar o desempenho obtido por cada
uma das amostras de cal hidratada utilizadas neste
estudo. Os resultados também serviram para avaliar
se a eficiéncia alcancada nos tratamentos atenderia
aos parametros, padroes e diretrizes para a gestao do
lancamento de efluentes em corpos d'agua, conforme
definidos na Resolu¢cao Conama N° 430 de 16/05/2011
e no artigo 19-A do Decreto Estadual N° 8468.
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RESULTADOS E DISCUSSAO

Finalizados os procedimentos do ‘Jar Test, filtracao
a vacuo e secagem dos residuos foram observados os
seguintes dados, apresentados abaixo:

ENSAIO N° 01

CUBA 01 - Leite de cal 01

20 % - Cal industrial

VVolume da amostra: 750 ml

pH inicial: 2,61 / pH final: 9,00
Consumo de leite de cal: 13,7 ml
Tempo total: 6'00"

CUBA 02 - Leite de Cal 02

20 % - Cal de construcao civil

VVolume da amostra: 750 ml

pH inicial: 2,61 / pH final: 9,00
Consumo total de leite de cal: 25,0 ml
Tempo total: 8'30"

ENSAIO N° 02

CUBA 01 - Leite de cal 01

20% - Cal industrial

VVolume da amostra: 750 ml

pH inicial: 2,61 / pH final: 9,00
Consumo total de leite de cal: 13,0 ml
Tempo total: 5'50"

CUBA 02 - Leite de cal 02

20% - Cal de construcao civil

VVolume da amostra: 750 ml

pH inicial: 2,61 / pH final: 9,00
Consumo total de leite de cal: 24,0 ml
Tempo total: 8'00"

Na Figura 5 é apresentado o tempo médio de reagao
de alcalinizagao das amostras. A Figura 6 apresenta os
valores consumidos de cada um dos alcalinizantes até
a obtencao do valor desejado de pH e a Figura 7 traz o
volume de residuos gerados, resultante de cada uma
das amostras.

Figura 5: Representacao grafica do tempo médio de reacao
de alcalinizagao

TEMPO DE REAGCAO EM MINUTOS

-
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Figura 6: Representacao grafica do consumo de leite de cal
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Figura 7: Representacao grafica da geracao de residuos
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Analisando o consumo de leite de cal (Figura 6) e o
volume de residuos gerados (Figura 7), & possivel verifi-
car uma significativa diferenca de desempenho entre os
dois tipos de cales hidratadas.

Analisando o tempo demandado pela reagao de al-
calinizacdo em cada uma das cubas foi observado que,
na cuba 01 (Figura 5), tratada com o leite de cal 01 (cal

hidratada calcitica industrial), o valor desejado de pH =
9,0 foi alcancado em tempo 25% inferior, consumindo
um volume de alcalinizante 45,51% inferior e gerando
um volume de residuos 46,51% também inferior, em
comparagao com a cuba 02, tratada com o leite de cal 02
(cal hidratada CH-I comercial de construgao civil).

Considerando os resultados das analises quimicas,
de caracterizacao do efluente bruto em relagcao com as
amostras de aguas tratadas, é possivel observar que as
duas amostras de leite de cal cumpriram com a funcao
do tratamento, pois os parametros quimicos atingidos,
por ambas as amostras de agua tratada, atenderam aos
limites determinados na legislacao para o seu lanca-
mento na rede coletora, como mostra a Tabela 1.

Unica excecdo de pardmetro ndo atingido nos en-
saios foi relacionada ao teor final presente de fluoreto.

Com relagdo aos teores de sulfato (1,96 mg/L),
cromo hexavalente (< 0,1 mg/L), estanho (1,45 mg/L),
mercdrio (0,0107 mg/L), arsénio (< 0,1 mg/L), cadmio
(< 0,1 mg/L), chumbo (< 0,01 mg/L), prata (< 0,1 mg/L),
selénio (< 0,1 mg/L, sélidos sedimentaveis (12 mg/L) e
sollveis em hexano (8 mg/L), os teores no efluentes ja
estao abaixo do especificado na legislagao.
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Tabela 1: Resultado analitico das amostras do efluente bruto e de agua tratada

Parametros LQ VMP Incerteza Resultados (mg/L) Limites
Efluente Cuba 01 Cuba 02 Legislag&o™

Fluoreto 0,5 10 +1,2 77,35 34,92 40,72 10
Sulfato 0,5 1000 +6,4 X 10-2 1,96 2,13 1,67 1000
Cromo Hexavalente 0,01 1,5 +2,7X10-4 <LQ <LQ <LQ 1,5
Ferro dissolvido 0,05 15 +6,5 X10-4 23,71 <LQ <LQ 15
Estanho 0,001 NA +2,4X10-5 1,45 <LQ <LQ 4
Mercurio 0,0001 1,5 +4,3X10-5 0,0107 <LQ <LQ 1,5
Arsénio 0,005 1,5 +5,0 X 10-4 <LQ <LQ <LQ 1,5
Cadmio 0,001 1,5 +2,4X10-5 <LQ <LQ <LQ 1,5
Chumbo 0,005 1,5 +1,2 X10-4 0,01 <LQ <LQ 1,5
Cobre 0,005 1,5 +5,28 X 10-3 17,41 0,06 0,04 1,5
Cromo Trivalente 0,005 5 + 1,65 X 10-3 56,41 0,02 0,01 5
Niquel 0,005 2 +2,9X10-3 86,21 0,03 0,01 2
Prata 0,005 1,5 +6,5 X 10-4 0,09 <LQ <LQ 1,5
Selénio 0,005 1,5 +5,6 X10-4 0,02 0,01 0,01 1,5
Zinco 0,005 5 +2,38 X 10-3 50,43 0,03 0,02 5
Sélidos sedimentaveis 0,5 20 +1,0 X 10-2 12 <LQ <LQ 20
Soluveis em hexano 1 150 +2,3X10-1 8 5,2 11,4 150

A remocao de ferro dissolvido, cobre, niquel, cromo
(I} e zinco, obtida nos ensaios, foi superior a 99,7%,
mostrando a eficiéncia do método na remocao de me-
tais e sais de acordo com o Decreto 8.468/76 da Cetesb
e do Conama N° 430.

A analise quimica das cales estudas (Tabela 2), serve
como base para justificar os resultados obtidos neste
trabalho.

Tabela 2: Comparacao da composicao quimica e fisica
das duas amostras de cal hidratada (% em peso)

Parametro Calcitica industrial CH-I Construgdo Metodologia
(%) Civil (%)
CaO total 67,40 48,60 NBR 6473
CaO disponivel 64,96 24,61 NBR 6473
MgO total 2,98 15,71 NBR 6473
Ca(OH)2 89,11 64,22 NBR 6473
Umidade 0,75 1,13 NBR 6473
Insoltveis em HCI 1,24 5,54 NBR 6473
Perdas por Calcinagdo 23,58 28,4 NBR 6473
Calcario 1,73 9,15 NBR 6473
Retengao em peneira #200 1,42 19,90 NBR 6473

Fonte: produzida pelo autor

As analises quimicas e fisicas de caracterizacao
das duas amostras de cal hidratada foram realizadas
conforme as orientacoes apontadas na norma ABNT
NBR 6473:2003, a qual prescreve os métodos para as
determinagoes dos parametros de qualidade das cales
virgens e hidratadas.

Os valores superiores de 89,11% de Ca(OH),, en-
contrados na cal hidratada calcitica industrial, em re-
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LQ-Limite de quantificacdo: /MP-Valor maximo permitido, (*) CETESB

lacao aos 64,22%, encontrados na cal hidratada CH-I
comercial de construcao civil, explicam, teoricamente,
a diferenca ocorrida entre os volumes consumidos e
os tempos de reacao na alcalinizacao dos ‘Jar Testes' A
diferenca de hidroxidos disponiveis entre as duas amos-
tras é de 38,76%, sendo este nimero um dos principais
diferenciais para este tipo de aplicagao.

Valores mais elevados, referentes ao Ca0 total, indi-
cam que as rochas utilizadas na producao apresentam
maior percentual de carbonatos, com capacidade para
serem transformados termicamente em oxidos e que,
consequentemente, apresentam menor concentracao
de impurezas. Os valores referentes ao CaO disponi-
vel, além de apresentarem relagdo com a qualidade da
rocha, também estao relacionados com a qualidade do
processo de calcinagao realizado. Quanto maior o valor
de oxidos totais e 6xidos disponiveis, maior é a dispo-
nibilidade de reagao da cal virgem na tranformacao em
hidroxidos.

O resultado observado para Ca(OH), indica a efi-
ciéncia alcancada no processo da hidratacao. Valores
superiores, apresentados nesse parametro, indicam
maior reatividade da cal hidratada para processos qui-
micos, visto que o percentual de hidroxidos disponiveis
para essas reacoes se apresenta em maior quantidade
(QUALLICAL, 2011).

Os valores referentes ao MgO total indicam a pre-
dominancia do tipo de rocha que foi beneficiada. Valo-
res inferiores a 5% de MgO indicam predominancia de

Ak 5o
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rochas calciticas, enquanto que valores superiores 12%
indicam a predominancia de rochas dolomiticas na com-
posicao das cales (PRIMAVESI, 2004).

Os valores de umidade indicam percentual de agua
superior ao volume mimino exigido pelo processo de
transformacao dos 6xidos em hidroxidos, estando, nes-
se caso, a umidade presente como agua livre — ou em
excesso.

Os residuos insoliveis em HCl indicam o percentual
de materiais inertes na composicao da cal hidratada.
Essa fracao composta por outros mineriais, como silica
e argilas, entram no sistema somente como carga mine-
ral e ndo desempenham fungao quimica no tratamento.

Os valores superiores, relacionados com as perdas
por calcinacao, indicam percentuais de carbonatos su-
percalcinados e estao relacionados com a qualidade do
processo de operagao realizado nos fornos de calcina-
¢ao. Valores elevados em relacao a esse parametro indi-
cam a producao de cales duras e que apresentam menor
reatividade nas etapas de hidratacdo (SOARES, 2007).

Valores registrados em relagdo ao percentual de
calcario indicam a presenca de uma fracdo das rochas
que nao foram calcinadas em sua totalidade. Maiores
valores, referentes a presenca de carbonatos, indicam

Figura 8: (a) Micrografia, obtida por MEV, modo
elétrons secundarios da cal industrial; (b)
espectros de EDS das areas 1 e 2 da micrografia
apresentada em (a); e (c) % em peso de elementos
encontrados nas areas 1e 2
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CAL INDUSTRIAL_pt1 29.73 0.44 0.14 0.62 68.25
CAL INDUSTRIAL_pt2 41.27 0.67 NI 0.61 57.44

Fonte: autor; (*) NI=ndo identificado

menor reatividade da cal hidratada em reacoes para a
elevacao de pH.

Outro fator relevante observado nessa analise esta
relacionado com a granulometria das duas amostras de
cal. A cal hidratada industrial apresentou uma retencao
de 1,42% em peneira de malha de 200 mesh, enquanto
que a amostra de cal de construcao apresentou uma re-
tencao de 19,90%. A granulometria mais fina proporcio-
na maior area superficial de contato com o meio acido,
produzindo a elevacao do pH em menor tempo.

Os dados apresentados na Tabela 2 (pagina anterior)
sao condizentes com as analises de microscopia eletro-
nica de varredura (MEV), apresentadas nas Figuras 8 e
9. As analises de espectroscopia de energia dispersiva
(EDS) indicam que a cal hidratada industrial apresenta
teores de magnésio muito inferiores, 0,56 = 0,16%, em
relacao aos apresentados na cal hidratada CH-I comer-
cial, de 11,2 = 2,54%, lembrando que o espectro de EDS
fornece o valor de magnésio e nao de 6xido, como apre-
sentado na Tabela 2.

Outro fato interessante é a determinacao do ele-
mento C na amostra da cal hidratada CH-I comercial,
de construcao civil. O difratograma de raios-X de ambas
as amostras (industrial e comercial), apresentados na

Figura 9: (a) Micrografia, obtida por MEV, modo
elétrons secundarios da cal comercial; (b)
espectros de EDS das areas 1 e 2 da micrografia
apresentada em (a); e (c) % em peso de
elementos encontrados nas areas 1 e 2
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CAL COMERCIAL CH-I_pt1 10.04 37.12 12.95 0.89 38.47
CAL COMERCIAL CH-I_pt2 12.35 38.59 9.52 0.89 38.27

Fonte: autor
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Figura 10, mostram que a
cal hidratada CH-I comer-
cial apresenta picos mais brutos

Tabela 3: Comparacao de investimento na utilizacdo do leite de cal industrial X leite
de cal comercial em uma galvanopalstia com geragao de 250 m*/més de efluentes

intensos referentes a fase

) ) TIPO DE CAL Valor Demanda Leite de cal Cal hidratada Investimento
cristalina CaCO3 em rela- (R$/t) (miL)  (L/im?) L) (kg) (R$/més)
Gao aos obtidos no difra- Industrial 580,00 178 178 4450 890 516,20
tograma da amostra cal hi- Comercial 460,00 32,7 32,7 8175 1635 752,10

dratada calcitica industrial,
resultados, esses, que cor-
roboram os apresentados
na Tabela 2.

Figura 10: Difratogramas de raios X
das amostras Cal 01 e Cal 02
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Fonte: Produzida pelo autor

Com bases nos resultados obtidos é possivel obser-
var que no tratamento de efluentes industriais, especi-
ficamente nos gerados em processos de galvanoplastia,
as cales hidratadas calciticas industriais apresentam
rendimentos tecnicamente superiores aos das cales
hidratadas do tipo CH-I, de construcao civil, sendo re-
comendavel a sua utilizagao, visto que ha vantagens
relacionadas com os menores volumes empregados no
tratamento e também menor geracao dos volumes de
residuos ao final do processo.

No entanto, com relagao as vantagens econémicas,
vale ressaltar que, de um modo geral, os produtos dedi-
cados a aplicagao industrial apresentam maiores valo-
res de comercializacao em comparagao com os produtos
de linhas comerciais de construcao civil.

Valores de aquisicao desses produtos, obtidos em
fevereiro de 2019 junto a uma empresa produtora de cal
hidratada situada no estado de Sao Paulo, informaram
os valores de R$ 580,00, por tonelada para a cal hidra-
tada calcitica industrial, e de R$ 460,00, por tonelada
para a cal hidratada CH-I comercial, de construcao civil.
Ambas as cotacoes obtidas consideraram os produtos
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Fonte: Produzida pelo autor

sem frete e acondicionados em paletes de madeira em-
balados com filme plastico.

Com bases nesses valores comerciais obtidos, e
levando-se em consideragao os resultados produzidos
nos ensaios realizados neste trabalho, é possivel calcu-
lar os custos envolvidos em uma condicao de operacao
industrial.

Em um cenario hipotético de uma indlstria com uma
geracdo média de 250 m*/més de efluentes brutos, os
resultados seriam os apresentados na Tabela 3.

Os residuos gerados pelo tratamento de efluentes
de galvanoplastia sao constituidos por uma grande
concentracao de metais perigosos e recebem a classifi-
cacao, perante a norma ABNT NBR 10004:2004, como
Residuos Classe | — Perigosos, devendo ser devida-
mente armazenados e destinados para processos de
tratamento.

Sob o ponto de vista ambiental, a técnica mais efeti-
va para o tratamento e inertizagao desses materiais é a
da incineracdo, que apresenta custos muito significati-
VoS para sua realizacao.

Ainda sob o ponto de vista da analise de relacao
custos X beneficios, outras variaveis que também re-
presentam custos podem ser avaliadas, como o valor
de frete e de armazenagem, custos de mao de obra em
preparo e utilizacao do leite de cal e custos de manuten-
cao de equipamentos.

Vale ressaltar que, em se trantando de cal hidratada,
ha uma relagao direta entre granulometria e abrasivida-
de em sistemas de preparacao e de bombeamento de
leite de cal. Produtos com granulometrias superiores
apresentam maior abrasividade, aumentando os inves-
timentos em manutencao e reparos, valores esses que
precisam ser considerados.

CONCLUSOES

A comparacao dos dois tipos de cales hidratadas,
realizada no ensaio de ‘Jar Test’ em bancada de labo-
ratério, demonstrou que os resultados produzidos pelo
tratamento onde foi utilizado o leite de cal preparado
com a cal hidratada calcitica industrial se mostraram
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significativamente mais vantajosos, tanto pelo aspecto
técnico como financeiro, apresentando melhor desem-
penho na alcalinizagao 25% mais rapida, consumindo um
volume inferior de leite de cal em 45,51% e produzindo
um volume de lodo galvanico 46,51% inferior no final do
processo.

Com relacao aos parametros de qualidade das aguas
tratadas, ambas as cales apresentaram resultados po-
sitivos, com parametros regulares, em conformidade
com as determinagoes existentes nas legislacoes para
lancamento em redes coletoras. Unica excecdo foi apon-
tada com relacao ao teor de fluoretos, no qual ambas as
amostras apresentaram resultados insuficientes, com
percentuais finais ainda superiores ao limites maximos
determinados pela legislacao, indicando que esse pro-
cesso precisa de complementacao para que se reduza
a concentracao.

Em relacao aos percentuais de magnésio, presentes
na amostra da cal hidratada comercial CH-I, de cons-
trucao civil, eles nao demonstraram interferéncias, nem
positivas e nem negativas, na concentracao final dos
jons metalicos, sullfato, fluoreto, sélidos sedimentaveis
e sollveis em hexano nas aguas tratadas.
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MATERIA TECNICA

PALADIO: UMA RELACAO DE AMOR E ODIO
COMA INDUSTRIA DE METALIZA(;AO
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Cada vez mais importante dentro da industria, o paladio vem se tornando um verdadeiro
protagonista de solucoes para diversos problemas, incluindo, a poluicao. Por outro lado,
seu preco coloca em jogo toda a indUstria de pecas decorativas em plastico cromado,
sejam elas para aplicacao automotiva, sanitaria ou ferragens

ABSTRACT
The palladium is an important actor at the modern industry, with a diverse number of applications, becoming more
and more necessary for our quality life. Today, the main consume of this commodity comes from automotive industry,
more specifically from the catalyzer in the exhaust system. With the massive increasing of consuming in the last years
worldwide, other users in and out of automotive chain are facing a very strong pricing problem. This is the discussion
behind this paper which tries to shows our options in the near future.

RESUMO
A populagao em geral tem pouca ou nenhuma intimidade com esse metal, mesmo utilizando-o diariamente.
O palddio estd nos catalisadores das motocicletas e automéveis, nas ligas metilicas das joias, revestimentos
de armagdes de dculos, e nas pegas cromadas de ABS
instaladas nos carros e metais sanitarios (Imagem 01).
Da mesma forma que a maioria das pessoas desconhece
esse metal, ndo sabe também que seu prego sofreu uma
variagdo expressiva nos Gltimos anos, custando mais do
que o ouro (Grafico o1).
Atualmente, as minas mais rentdveis de palidio se

encontram na Rassia e Africa do Sul, com producio
também no Canadd, Estados Unidos e Zimbdibue Imagem 1: Exemplo de aplicacdes do
(Grafico 2). Paladio na inddstria em geral
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omo pano de fundo desta dis-

cussao, gostaria de apresen-

tar o nosso protagonista: o
paladio.
Esse metal é sempre encontrado na
natureza como contaminante na ex-
tracao de niquel e cobre, exigindo,
para obté-lo, um processo de puri-
ficacao altamente dispendioso que,
por muitas vezes, torna sua produ-
¢ao comercialmente inviavel.

O paladio é parte de um seleto
grupo quimico chamado de PGMs
— Platinum Group Metals, que sao:
ruténio, rodio, paladio, 6smio, iridio e
platina (Imagem 2).

44  Ruthenium 45 Rhodium 46 Palladium
101.07 2334 | 102.906 1963 106.42 1555
) g o

76 Osmium 77 Iridium Plat
190.23 3033 | 192.22 2445 | 3 3
. ~ A ¥y N

Imagem 2: Metais do grupo PGM

Esses metais sao agrupados des-
sa forma pelas suas caracteristicas
fisico-quimicas e condicao de metais
preciosos, portanto, ndao é coinci-
déncia que o paladio seja o metal
quimicamente mais proximo da plati-
na, podendo substitui-la em algumas
aplicacoes dentro da industria.

Imagem 3: Paladio processado

Por muitos anos, a Rissia se des-
tacou como o maior produtor mun-
dial de paladio, controlando a oferta
e, consequentemente, 0s seus pre-
cos. Em 2017, apés um grande in-
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Grafico 1: Aumento do preco do Paladio nos Gltimos 5 anos
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Grafico 2: Principais produtores mundiais de paladio nos Gltimos 5 anos
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vestimento no processo de extracdo, a Africa do Sul ultrapassou a Rissia
como maior produtor, porém, o titulo durou pouco tempo, pois, no ano
seguinte, retornou ao Caucaso, garantindo assim o ‘status quo’de décadas.

As aplicagdes do paladio sao diversas e seu maior consumo se da pela
inddstria automotiva, com incriveis 265 toneladas anuais das 331 produ-
zidas. Ou seja, 80% da producao mundial!

Em segundo lugar, como mercado consumidor, temos a indlstria de
produtos de luxo, (joias, reldgios, oculos,...); seguida pela indistria eletro-
nica e de sintese quimica.

Infelizmente, a aplicacao na indistria de tratamento de superficies
plasticas como parte do sistema para metalizacao é praticamente mar-
ginal frente aos outros mercados aqui destacados, colocando-nos como
passageiros desse barco.
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CENARIOS E TENDENCIAS

Nas Gltimas duas décadas, com a clara mudanca do
eixo de desenvolvimento mundial para a Asia, surgiram
enormes quantidades de oportunidades, acompanha-
das de competicao por produtos que ndo pensariamos
serem tao importantes ha tempos atras, como é o caso
do paladio.

Um novo contingente de pessoas passou a consu-
mir de tudo e, notadamente, isso mudou a escala de
demandas de muitos produtos, da mesma forma que
os rejeitos industriais e domésticos passaram a ser um
grande problema. Paralelamente, a consciéncia sobre o
aquecimento global pressionou todas as nagoes a redu-
zirem sua geracao de residuos, incentivando os paises
em desenvolvimento a adotarem tecnologias de con-
trole de poluicdo. E dentro desse contexto que o paladio
teve seu preco tao valorizado nos dltimos anos.

Apds o boom de crescimento econdmico, e o surgi-
mento de uma nova classe média avida por consumo, 0s
paises asiaticos comecgaram a sentir a degradacao expo-
nencial de seu meio ambiente, obrigando os seus gover-
nos a trabalharem pela melhoria dos indices ambientais
de suas cidades, as quais, até hoje, ainda sofrem com a
poluicdo devido a falta de politicas ambientais no pas-
sado recente.

A China, por exemplo, hoje produz carros e moto-
cicletas equipadas com catalisadores para consumo
interno, algo que nao existia ha alguns anos. Imaginem
que apo6s uma decisdao governamental, uma quantidade
enorme de novos automoveis comegou a ser equipada
com esse aparato, ajudando a pressionar, de forma de-
cisiva, o preco do paladio.

Outro fato imponderavel, e da maior relevancia, foi
o0 caso do Dieselgate, em 2015, na Europa e EUA. Esse
caso levou a uma fiscalizagao mais rigorosa das autori-
dades desses paises no controle de emissdes de carros
a diesel, resultando no aumento do consumo de carros
a gasolina que, por sua vez, sao equipados com catalisa-
dores a base de paladio. Esse fato nao estava no radar
de nenhum analista e surpreendeu a todos, chamando
ainda mais atencao dos investidores e impactando no
preco.

A oferta e demanda de qualquer commodity sempre
existira, bemn como a mao invisivel do mercado. E muito
dificil quantificar, mas existe uma clara formacao de
estoque de paladio — que inicialmente se deu por prote-
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¢ao e que hoje tem um grande carater de componente
especulativo.

Além de todos os aspectos mercadolégicos aqui co-
locados, existem os fendmenos naturais, que impoem
a sua influéncia em uma atividade de extragao mineral.
Parailustrar, no Gltimo inverno russo, por exemplo, hou-
ve uma incrivel apreciacao no valor do paladio devido ao
rigor da estacao, com frio extremo e nevascas dignas
de um conto Siberiano. E dificil avaliar o quanto ha de
verdade nesse fato, porém, ha apenas a certeza de que
precisaremos nos submeter aos russos quando o nego-
cio for o paladio.

Alguém combinou com os russos?

FUTURO DO METAL

Muita coisa esta em jogo. Com 80% da demanda do
paladio atrelada a indistria automotiva, é facil imaginar
que todos os players estao de olho nos nimeros da
producao do setor em 2019. Em 2018, a China sofreu
uma queda no 2° semestre, fechando o ano com uma
producao menor que em 2017, causando um impacto
mundial na cadeia produtiva. Aliado a esse fato, ha a
possibilidade de haver um estoque altissimo de paladio
pronto para entrar no mercado e, finalmente, o aumento
gradual da producao de carros elétricos, que nao ne-
cessitam de catalisador em seus sistemas de exaustao
(alias, eles nem tém sistemas de exaustao).

Para um trader de paladio, a tempestade perfeita
poderia estar configurada, dependendo da combinacao
desses fatores. Imaginemos que os estoques de paladio
estivessem altissimos, a producdo automotiva nao des-
se sinal de recuperagao e os governos editassem leis
para que, ja em 2019, houvesse reducao de impostos
incentivando o uso de carros elétricos. Vocé venderia
seus papéis atrelados ao paladio? E exatamente isso
que pode acontecer a qualquer hora, mas enquanto a
tempestade nao chega o que devemos fazer?

NOVAS TECNOLOGIAS

\V/amos nos ater apenas a nossa atividade de meta-
lizacdo de plasticos, como anteriormente afirmado: a
maior consumidora de paladio na area de plating.

O plastico mais utilizado para este fim é o ABS
(acrilonitrila butadieno estireno), podendo estar mistu-
rado com PC (policarbonato). Existem também plasticos
como a PA (poliamida) destinados para fabricagao de
pecas cromadas, que tenham apelo de seguranca ou
que sejam mecanicamente exigidas.
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O que utilizamos em nossas linhas de cromacao é
um coloide de paladio (Imagem 4) e estanho em meio
acido ou uma solucao idnica estabilizada. Seja qual for
a tecnologia utilizada, cada fornecedor tem sua for-
mulacao e seu meio de fabricacao particulares — que
interferem no desempenho do processo. Por conta
disso, os ‘ativadores’ de paladio nao sao todos iguais e,
tao pouco, trabalham de formas idénticas. Nao devemos
tratar os ‘ativadores’ de paladio como commodities, sim-
plesmente porque eles nao o sao.

Ccr
0.181 nm

Pd
0.128 nm

sn2+
0.096 nm

8n
0.120nm

Diametro do nucleo
2-3nm

Imagem 4: Modelo de uma particula coloidal

Chame seu fornecedor para orienta-lo em como con-
sumir menos ‘ativador’ de paladio em seus processos.
Também questione sobre todos os aspectos que envol-
vam o uso do paladio, tais como:
= Monitoramento do processo de condicionamento

superficial. O condicionamento excessivo ou overe-

tching, além de causar fragilizacdo superficial, cer-
tamente ira consumir mais ativador de paladio por
adsorcao desnecessaria;

» Analise constante da concentracdao de paladio. Ha
no mercado fornecedores que oferecem fotémetros
portateis para essa finalidade;

» Utilizacao de todas as ferramentas para melhorar
a adsorcao superficial do paladio sem que haja ne-
cessidade de aumentar a concentragao e tempo de
imersao. Essas técnicas ja sao dominadas;

= Aconselhamento sobre como reduzir consumo por
arraste do banho ‘ativador’ de paladio. Lembre-se
que alta concentracao é sindnimo de arraste exces-
Sivo;

» Utilizacao de aceleradores adequados. O paladio se
torna realmente ativo como catalisador da reducao
do niquel quimico quando esta livre do estanho.
Para que isso ocorra, devemos utilizar aceleradores
adequados que removam o estanho sem consumir o
paladio da superficie.

O seu fornecedor ja esta trabalhando dessa forma?

JA EM DESENVOLVIMENTO

Com indmeras crises produzidas pelo paladio na in-
dustria de metalizagao de plastico, as empresas pesqui-
sadoras se viram forcadas a desenvolver opcoes, sejam
elas utilizando outros metais como catalisador ou, até
mesmo, processos isentos.

Experiéncias com resinas condutivas e plasticos de
engenharia com cargas metalicas nao foram abandona-
das e ainda fazem parte do portfélio de opcoes, porém,
nenhum processo jamais satisfez todos os requisitos
técnicos oferecidos pelo processo atual a base de pa-
ladio.

CONCLUSAO

Viveriamos sem o paladio?

A resposta é: absolutamente sim! Mas, para isso,
terlamos que rever inimeros processos industriais,
bem como abrir mao de objetos do nosso uso diario
feitos com ele. Estamos dispostos a fazer isso como
consumidor?

Provavelmente a resposta majoritaria seja nao. En-
quanto os precos dos produtos que levam paladio em
sua composicao ou em seu meio produtivo forem pro-
porcionais a sua percepgao de valor, havera consumo. E
o problema pode estar exatamente ai, ha percepgao de
valor. A nossa indlstria tem como obrigagao trabalhar
para provar que somos necessarios e indispensaveis a
sociedade.

Imaginemos um mundo sem o brilho das pecas
cromadas. A monotonia das moradias iguais, pré-fabri-
cadas e sem personalidade precisam desse ‘imponde-
ravel’ para transmitir valor, e a beleza dos acabamentos
superficiais podem proporcionar isso. Os nossos auto-
moveis brancos, pretos e cinzas estao 'colorindo’ mono-
cromaticamente as nossas ruas e o que nos resta é dar
vida a eles com acessorios que remetam a tecnologia,
velocidade e modernidade.

Essa novela n3o termina aqui com esse nosso per-
sonagem rebelde e imprevisivel atormentando nossas
noites de sono, mesmo porque, outros estao se mos-
trando tao problematicos quanto o proprio paladio. Veja,
ja estamos vivendo este problema e que certamente se
agravara quando os carros elétricos invadirem as nos-
sas ruas, pois entao todos os metais exoéticos utilizados
nas baterias, como o litio (seu preco dobrou no Gltimo
ano), entrarao em cena, e outra historia de amor e odio
tera o seu inicio. Aguardem! 4
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DECAPAGEM EM SOLUCAOQ NEUTRA -
CERTAMENTE, UMA REVOLUCAOQ!

Fernando Brasilio da Silveira

Engenheiro mecanico; mestrando em Tratamentos de
Superficie e Filmes Finos (Nanotecnologia). Atua como gestor
de negocios na Metal Coat Produtos Quimicos Ltda.
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Confira os testes que mostram a solugao neutra como alternativa real, de baixo custo e
impacto ambiental minimo para decapagem de metais

ABSTRACT

We may ask what a ‘neutral pickling’ actually is. As the title implies, the term refers to a product or process for pickling metals which
is capable of removing unwanted residues (e.g., oxides) from the surface. The difference for conventional acid or alkaline stripping is
that this pickling system already operates effectively at a neutral pH level, thus allowing a wide range of applications on aluminum,
steel and zinc surfaces. As a result, the significantly lower potential risk arising from the neutral pH levels of the pickling solution
means that it can be mplemented for manual applications in plants for large parts and consequently difficulties in perationalizing
in process lines. New technologies in welding make it easy to work with complex components — made for example of galvanized steel.
During the welding process in galvanized steel, its surface is burned in the thermally affected area, leaving weld residues visible. To
eliminate the ccurrence of coating adhesion problems during coating steps, it is essential that such persistent residues be removed. In
theory, it is only possible to get rid of them by implementing a manual process. This can, however, be achieved at a much lower cost
with neutral pickling agent.

RESUMO

Podemos nos perguntar o que é uma ‘decapagem neutra’ de fato. Como o titulo implica, o termo refere-se a um produto
ou processo para decapagem de metais que é capaz de remover residuos indesejados (por exemplo, 6xidos) da superficie.
A diferenca para decapagem acida ou alcalina convencional é que este sistema de decapagem ji funciona de forma
eficaz em pH neutro, permitindo, assim, uma ampla gama de aplicagdes em superficies de aluminio, aco e zinco. Como
resultado, o risco significativamente menor, decorrente do pH neutro da solugio de decapagem, significa que pode ser
implementado para aplicagdes manuais em plantas para pecas de grande porte e, consequentemente, dificuldades em
operacionalizar em linhas de processo. Novas tecnologias em soldagem facilitam trabalhar componentes complexos
— feitos, por exemplo, de ago galvanizado. Durante o processo de soldagem em ago galvanizado, a superficie dele é
queimada na zona termicamente afetada, deixando residuos de solda visiveis. Para eliminar a ocorréncia de problemas
de aderéncia de tinta em etapas de revestimento, é essencial que esses residuos persistentes sejam removidos. Em teoria,
s6 é possivel se livrar deles implementando um processo manual. Isso pode, no entanto, ser alcangado a um custo muito
menor com agente de decapagem neutra.
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INTRODUCAO
A preparacao da superficie
mbora tenhamos aqui um processo de fato ino-
vador, ainda estamos tratando de um complexo
e exigente sistema de tratamento de superficies
metalicas e, assim, devemos nos preocupar com a lim-
peza como em todo e qualquer processo de preparagao
de superficie para quaisquer finalidades. Dessa forma,
ndo é dispensada a etapa de limpeza ou desengraxa-
mento.

Uma possibilidade que encontramos no mercado
(obviamente isso & uma pratica possivel, porém, deve
ser avaliada caso a caso) é fazer uso do proprio de-
capante neutro como um agente de limpeza, como
desengraxante mesmo. Com a adicao de surfactantes
adequados, podemos transforma-los em excelentes
‘agentes duplos E claro que isso implica em incremento
das contaminacgoes oleosas e graxosas na solucao, fa-
zendo com que a vida (til dessas solugoes sofra queda
brusca, aléem de, muitas vezes, tornar os processos
economicamente inviaveis. Por essa razdao, tenhamos
cautela na implementagao!

POSSIBILIDADES DE OPERA(;EO MANUAL

A preparacao e processamento manual das pecas se
torna uma possibilidade real, ja que estamos falando de
um produto ou processo que operaem pHentre6e7ea
temperatura ambiente, formulado com base em acidos
organicos, além de concentragdes baixas, tornando o
processo bastante ‘amigavel’ ao contato humano. Desse
modo, é possivel recomendarmos a aplicacao em pecas
de grande porte, como dito anteriormente, pecas que
nao sao comportadas em linhas de imersao ou jato, po-
dendo entao passar pela aplicacao manual sem que haja
nenhum dano ao colaborador ou processo.

Vale lembrar que & um processo versatil, podendo
ser aplicado antes de entrar em processo de producao
(com as devidas recomendacoes) ou adaptando os pro-
cessos no fluxo das linhas, para operar com essa nova
configuragao.

CONTAMINACOES

Uma clara vantagem técnica e econémica na uti-
lizacdo de uma decapagem neutra é a contaminacdo
nos estagios subsequentes no processo. Fica muito
evidente que o simples fato de ndo termos hidrogénio,
cloretos, sulfetos, fluoretos, entre outros contaminan-
tes indesejaveis na solucao decapante ja é um grande
beneficio, além disso, a propria natureza quimica dessas
solucoes traz uma tranquilidade indiscutivel referente

a estabilidade do pH dos banhos posteriores a esse
estagio do processo. Uma vez que isso ocorre, torna-se
possivel operar os banhos com impactos muito menos
sensiveis. Quimicamente falando, a vida Gtil dos banhos
aumenta, a estrutura dos equipamentos é preservada,
além de uma fantastica possibilidade se abrir: a utiliza-
¢ao e aplicagao desse recurso da decapagem em siste-
mas de tlneis por spray.

Figura 1 - Antes do tratamento

Figura 2 - Ap6s o tratamento

Evolucao do pH ao longo do periodo de operacao

TEMPO - HORAS

=MNal

Grafico dos efeitos dos arrastes de decapante nos enxagues;
pH em funcao do tempo
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Podemos notar as minimas variacoes que os banhos
apresentam quando plotamos um grafico do pH (pag.
anterior) dos enxagues posteriores aos decapantes em
funcao das horas do turno de trabalho (com baixa reno-
vagao), com acidos e neutros em comparacao. Podemos
verificar em processos reais a influéncia que cada um
dos modelos traz ao dia-a-dia de nossas linhas.

Fica evidente que, quando se opera com processos
de decapagem neutra, a estabilidade do processo é in-
finitamente maior.

CORTE A LASER — UM GRANDE VILAO

Uma das maiores dificuldades que podemos encon-
trar na inddstria do ramo da pintura & predominan-
temente, a inovacao tecnolégica que surgiu ha alguns
anos e vem 'tirando o sossego’ de muitos profissionais
do ramo: o corte a Laser — que é, de fato, uma evolucao
fantastica quando se trata de aproveitamento e velo-
cidade de operagao, precisao, enfim, as vantagens sao
indmeras no processo de manufatura, porém, o efeito
colateral que traz é a formagao de um filme fino de um
oxido de extrema dificuldade de remocao, necessitando,
assim, uma decapagem na linha. Pronto, surgem os
problemas.

Um banho acido em meio a uma fosfatizacao —
quando nao se tem espaco suficiente para adaptacao
de um processo adequado, uma neutralizacao eficiente,
o consumo do pacote quimico fica completamente des-
balanceado; enfim, cria-se uma necessidade de rees-
truturacao do processo. As composicdes desses acidos
também sdao sempre uma ddvida. Qual a melhor opcao,
qual me trara menor problema? E se minha linha for
aplicacao por spray, tenho que providenciar uma deca-
pagem fora da linha para nao comprometer a estrutura
do meu equipamento? Dividas como essas sao ampla-
mente debatidas e recorrentes nesse universo. Nesses
casos, este processo neutro cai como uma luva.

O processo de forma geral, de acordo com o merca-
do, opera em baixas concentragdoes — que variam de 2% a
5% a temperaturas de ambiente de até 60 °C (esta quan-
do se deseja obter efeito de desengraxe simultaneo).

Como dito anteriormente, as possibilidades sao ind-
meras. Poderiamos simplesmente aplicar o produto
manualmente e fim do problema, porém, a ideia é trazer
a alternativa de adaptacao de um produto novo na linha
de processo sem comprometimento do todo e com os
resultados esperados. Assim, aplicamos o produto em
diferentes condicoes para fins de comparacdo e os re-
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sultados nao decepcionaram. O que pudemos verificar
foi uma pequena variagao de acordo com a aplicagao e
parametrizacao do banho.

Corpo de prova
totalmente livre
do filme de 6xido
com tempo de 8
minutos a30°Ce
concentracdo de
3%.

Corpo de prova
com presenca de
oxido oriundo
do corte a laser.

Figura 3 - Aplicacao do decapante neutro a 3% e a 30 °C por
8 minutos. A esquerda, corpo de prova submetido & acio do
produto; a direita, corpo de prova em seu estado original,
p6s-saida do corta a laser.

Figura 4

Amostra 1: Aplicacao do decapante neutro a 2% e a 50 °C por
5 minutos.

Amostra 2: Corpo de prova em seu estado inicial.

Amostra 3: Aplicacao do decapante cloridrico convencional a
20% e a temperatura ambiente por 10 minutos.

Efeitos negativos quanto a decapagem

Essa alternativa de decapagem em pH neutro traz
excelentes resultados na aplicacao com foco em corte
a laser e pontos de solda, porém, nao & um processo
recomendado quando se trata de decapagens mais
agressivas, onde encontramos 6xidos em estado mais
avancados ou até mesmo as carepas de laminacao a
quente. Nesses casos, a recomendacao continua sendo
a decapagem acida.

Figura 5 - Corpo de prova com corrosao profunda
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Figura 6 - Corpo de Prova submetido a decapagem neutra,
30 g/l, 45 °C e por 15 minutos. Nota ainda residuos de
corrosao do seu estado original.

APLICACAO PRATICA - LINHA DE PINTURA

Diante dessas possibilidades, pudemos adequar a
operagao em uma situacao efetivamente real e consta-
tar seus efeitos. Poderemos ver de forma comparativa
os resultados de uma decapagem convencional, uma
decapagem neutra e também um processo onde nao
contemplamos nenhum tipo de decapagem e, assim,
verificar os efeitos desastrosos do corte a laser e os
prejuizos de um processo mal dimensionado.

TESTE DE SOLICITACAO MECANICA

Podemos, conforme comentado anteriormente, apli-
car de diversas maneiras este novo processo. Neste
caso, em particular, optamos por uma aplicagao por
imersao uma vez que o processo estudado permite a
introducao de novos tanques sem comprometimento ao
layout da linha e do espaco fisico da planta. Assim, man-
tivemos o processo de fosfatizagao sem modificagoes.
Tratava-se de uma linha para pintura E-coat e intro-
duzimos ao processo o decapante neutro devidamente

Figura 7 - Pecas oriundas do corte laser, ja preparadas,
decapadas e fosfatizadas e enderecadas para a linha de
pintura.

At o

Figura 8 - Pecas oriundas do corte laser, ja preparadas,
decapadas, fosfatizadas e enderegadas para a linha de pintura
Observe nas figuras 7 e 8 que as bordas das amos-
tras estao livres de residuos e carepas que se originam
no processo de corte.

Apbs aplicacao da camada de tinta, devidamente
curada e polimerizada, podemos realizar testes, mes-
mo que nada ortodoxos, para, sob extrema solicitacao
mecanica, verificarmos a real situagao e vantagens da
aplicagao deste decapante neutro no processo.

Figura 9 - Peca pintada e ja sob efeito da solicitacao
mecanica

Note que nas bordas das pegas submetidas ao deca-
pante neutro, mesmo apds seguidos e severos impac-
tos, nada sofreram, nenhum ponto do corpo de prova foi
vitima do desplacamento. Assim, podemos afirmar que
as solugoes apresentadas sao extremamente satisfato-
rias para esse processo. E uma alternativa de baixissimo
impacto quanto aos quesitos comerciais e técnicos do
processo — uma vez que as consequéncias quimicas, se
pudermos assim chama-las, sao extremamente suavi-

Figura 10 - Peca de menor espessura pintada também sob
efeito da solicitacao mecanica

Tratamento de Superficie 215 = 49



MATERIA TECNICA

Figura 11 - Peca processada de maneira convencional sob
efeito da solicitacao mecanica

Figura 12 - Peca durante o teste de solicitacao mecanica.
Processada de modo convencional

Note a diferenca dos resultados obtidos pelos pro-
cessos sem nenhuma decapagem e com a utilizacao do
decapante neutro. Eles sao completamente opostos, o
que de fato pode ser comprovado pelas imagens das
figuras 10, 11 e 12.

TRATAMENTO DOS EFLUENTES

Novamente, por se tratar de uma solucao neutra, o
impacto ambiental, impactos na mistura dos efluentes
finais, & muito pequeno e consegue-se tratar o efluente
gerado nessa operacdo com facilidade. E claro que de-
vemos observar a necessidade de um tratamento com
os cuidados necessarios para um residuo com tracos de
contaminacao organica, sendo esta a maior contribuicao
para o perfil do efluente a ser tratado. Nada impossivel
de se tratar, porém, deve-se estar atento aos indices de
DBO e DQO no efluente tratado.

CONCLUSOES

Diante de resultados como esses, podemos afirmar,
categoricamente, que de fato se trata de uma revolugao
e uma alternativa muito positiva que nos permite, sem
severas alteracbes no processo quimico e estrutural
das linhas, adequar os produtos as necessidades do
mercado. Nao podemos esquecer que esta configuracao
atende muito bem casos como corte a laser, pontos de
solda, mas para necessidades mais agressivas — corro-
sao ou carepas de laminacao ou tratamento térmico —
ainda é indispensavel a utilizagao de produtos de carater
acido. 4
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'DORKENMKS

THE CORROSION EXPERTS

Experiéncia acumulada?
Isso & o que temos ...

Asmaquinas agricolas sdo caras e bastante usadas - e, portanto, precisam de especial
protecdo contra corrosao. Os sistemas Dorken MKS livres de cromo (V1) oferecem
tudo o que vocé espera de um produto para protegdo contra corrosdo de alto
desempenho, que resista aos fertilizantes de primeira classe e nenhum risco de
fragilizacdo por hidrogénio no processo de aplicacdo. Nossos produtos assim,
garantem que as maquinas agricolas tenham uma longa vida Util e conservem seu
valor. Alids, nossa experiéncia acumulada vem da inddstria automotiva - um campo
em que Dorken estd envolvida ha décadas, desempenhando um Papel importante
namudanca do setor para eliminagdo cromo (VI). Vocé pode descobrir mais sobre os
sistemas MKS de Dorken em www.doerken-mks.com

Robinson Bittencourt Lara - rlara@doerken.de
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e Cromo Trivalente
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e Niquel Quimico

e Cromo Duro

e Fosfatos
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* Desplacantes
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