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Preparada para o Ano 2000

A Atotech do Brasil mantém
seu compromisso de qualidade
e avango tecnoldgico com seus
clientes no Brasil. Ha um ano a
Atotech mundial decidiu reforgar
o seu comprometimento com o
mercado brasileiro, e investiu
cerca de 4,4 milhoes de dolares
no processo de ampliagao e
reforma de sua unidade em
Taboao da Serra, SF.

O que se seguiu foi uma
ampliacao de 40% em area

e uma ampla reforma,
reestruluracao e modernizacao
de suas instalagbes, com a
implantagdo de novos
faboratdrios, planta-piloto,
equipamentos de producado,
estacao de efluentes e novos
escritdrios.

Assim, a Atotech do Brasil
garante aos seus clientes o
que ha de melhor em servigos,
produtos e equipamentos para
a area de galvanoplastia.
Estes fatos, atrelados ao seu
lema de - Qualidade, Economia
s e Ecologia em Sintonia - ,
o - =] = AT e . demonstram que, a

“Nova Alotech do Brasil” esta
preparada para o ano 2000.

Trabalhamos para o seu fuluro
iSO 9002 |
EStptyoi gy Srogil

-
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Atotech do Brasll Galvanotécnica Ltda.
Rua Maria Patricia da Silva, 205 - 06787-480 - Tabodo da Sarrg - SP

Tel: OXX 11 7972.0777 - Fox: OXX 11 7972.0509 - SEA: 0800 559191 atOteCh
a-mall;gtotech@mdialdata. com. b

Reprasentanies:

Rio Grande dp Sul: Van Lu - Tel./Fax: 0XX 51 214.3635
Santa Cataring e Porand: Galchemia - Tel.: 06X 41 342.7226 - Fax: OXX 41 242.9223
Rio de Jaonelro: 15 - Tel/Fax: 0XX 21 &411.3100
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15 Editorial

Destaque para novas tecnologias

mbora esta edigio de TRATAMENTO DE SUPERFICIE nio tenba um

caderno especial, podemos perceber que ela trata das novas ten-

déncias, das novas tecnologias, fator primordial de sobrevivéncia
das empresas em uma economia globalizada.

A comegar pelo artigo de capa, onde ¢ destacado que a Casa da
Moeda do Brasil, por meio de transferéncia de “know how", estd uti-
lizando uma tecnologia avangada - um processo de eletrodeposigio que
consiste num método galvinico de revestimento de discos de ago-carbo-
no com materiais como cobre ¢ bronze — para a fabricagio das novas
moedas. Tal processo segue as ultimas tendéncias no setor na Europa.

Também vale destacar as matérias técnicas desta edigio que, ou
enfocam as tendéncias de métodos, ou reforgam os processos jd em uso.
Nestes aspectos estdo inseridos processos amplamente utilizados, como
zincagem, revestimento de zinco, desengraxantes industriais e eletrode-
posigdo. Sio ‘dicas” de como obter maior produtividade — assunto
também primordial quando se fala em economia globalizada — ¢ indi-
caghes de moves rumos.

Outros aspectos abordados, ainda em termos de tendéncias, en-
volvem as tecnologias limpas no setor de tratamento de superficie, o
controle de vapores gerados por solugbes aquecidas como meio para eco-
nomizar energia ¢ reduzir a poluigio ambiental ¢ a 150 9000:2000,
que estard agrupando as mais de 20 normas ¢ documentos da IS0
9000 em apenas quatre normas, suportadas por vdrios relatdrios téc-
nicos, ¢ cujo objetive final é atender a satisfagio dos clientes — outra
tendéncia dentro do contexto da globalizagio.

Seja através de edigies especiais, seja através de suas edigaes nor-
mais, @ revista Tratamento de Superficie ¢ a ABTS seguem firmes no
seu propdsito de fornecer, aos profissionais do setor, os conbecimentos
bdsicos e técnicos sobre os processos utilizados, bem como de apresentar
as novas tendéncias mundiais. Um processo que pode ser verificado nas
proprias palestras organizadas pela ABTS e pelo SINDISUPER - a
propésito, uma destas palestras, comentada nesta edigio, aborda as

tendéncias no tratamento de superficie.

Wanderley Gonelli Gongalves
Editor

Tratamento de Superficlie 88 = Juibo/Apasio = 1888
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rotection

B Desengraxantes industriais para todos os tipos
de substratos e aplicagdes, formulados a partir
de matérias-primas menos ofensivas possiveis,

biodegradaveis e controldveis,

B Processo de Zinco Alcaling Isento de Cianeto com

excelente distribuicdo de camada, de conceito
completo que consiste de anodos realmente
inertes, gerador catalitico de zinco e ZincOperator

(controle automatico de processo).

B Sistema de limpeza reciclavel e modular com os
componentes Builder e Tensoativo com taxas de
recuperacao extraordinariamente altas,

B Chromitierung - a nova passivacio para zinco e
ligas de zinco, livre de substancias toxicas e
cancerigenas. Com alta resisténcia & corrosao e
tratamento termico.

M Para a inddstria siderUrgica - desengraxantes,
decapantes/inibidores, aditivos e passivacoes.

B Processos decorativos de alto desempenho,
como; cobre alcalino estavel e isento de cianeto,
cobre acido brilhante e nivelado, niquel
semibrilhante ddctil, niquel brilhante com baixo

stress e cromo microfissurado.

SurTec do Brasil Ltda. - Rua Pedro Zolczak, 121 - 09790-410 - Sdo Bernardo do Campo - SP - Brasil
httpwww surtec.com.br - e-mail:surtec@ibm.net

Tel.: OXX 11 756.4044 - Fax: 0XX 11 756.0205 -

Alemanha
SurTec GmbH
D-65468 Tretwr

Australia
SufTec Australa Py Lid
30848 Victona

Austria
SkarTec Gos,mu b H
A= 1200 Wien

Bosnia-Herzegavina
SurTec Eurnsjaj d.o.o
BRADD Kot

Replblica Checa
SurTec CR 5.r0
CZ-25246 Vrané nAMfavou

Rep. Pep. China
SurTec Chem, B Eng
Co. Ltda,, Hangzhou

Dinamarca
18 Technology
D-7120 Viegle

ELA

Cont. Surface Treatment
Middleburg His,,

Cihio 44130

India
YPB SusTec Limited
New Dethi 110 027

Karea
SurTe: Korea Co. Lid
Kyung Nam, 641-540

Suiga
SurTer Schachen GmbH
CH-6105 Schachen

Yugoslavia
SurTec Cacak d.o.o.
3200 Cacik




Tﬁ Orientacdo Técnica

Danos na pintura em hens duraveis

tecnologia de tintas aplicada aos

bens de consumo durdveis como
os automdvels ¢ elerodomésii-
cos tem recebido grande impulso
através de produtos ecolégicos, mais
resistentes ¢ de melhor aparéncia. Bri-
lho, nitidez de imagem, profundidade,
alastramento, cores mais vivas ¢ com
multi-efeitos (flip/flop effect) provoca-
dos pelos novos tipos de pigmentos ou
por aluminio ¢ pérola com diferentes
tratamentos superficiais, tém dado aos
estilistas ¢ profissionais de marketing
grande possibilidade de diferenciagio
de seus produtos.

Em caminho contrdrio estio as
agressbes que o revestimento sofre atra-
vés do dia-a-dia. Muitos destes danos,
quando causados, nio serio mais re-
movidos sem que haja um reparo total
da drea afetada.

Para entendermos melhor os fato-
tes que deterioram um filme de tinta,
podemos dividir as causas dos danos
de pintura em 4 tipos principais, ou
scja:

I- Danos mecinicos, causados por
exemplo por batidas de pedras; riscos;
pequenos chuqucs; médquinas de lava-
rdpido; materiais aderidos rtais como
cimento, piche, etc.

2- Danos pela agio natural do
tempo, tis como descoloramento,
pt'rd:t de brilho, corrosio, microfissu-
ras, etc.

3- Danos pela agio de agentes qui-
micos, causados pela poluigio indus-
trial e urbana, ultimamente muito so-
brecarregada, ou mesmo por agio di-
rera dﬂ QUITOS AZCNICS AENCSSONCs COmo
acidos, produtos cdusticos ¢ solventes
orginicos.

Eles podem ser divididos em danos
mecanicos, pela acao do tempo ¢ de
agentes quimicos e por agao biologica.

Nile Martire Nete

4- Danos por agio biolégica, como
os causados por gotas de resinas que
caem das drvores ou por folhas soltas
da vegetagio ou ainda por secregoes de
insetos e pdssaros aderidas & pintura.

Em relagio aos danos mecinicos, es-
tes tem crescido de importindia, princi-
palmente porque com as novas configu-
ragoes dos vefculos melhorando a aerodi-
namica, aumentaram os danos causados
pelo impacto por batidas de pedras em
dreas frontais. Em rzdo disto, rem-se
observado aumento na corrosio cosmé-
tica devido a estas pequenas agressies.

Outro fator importante de deterio-
ragdo na pintura sio os riscos provoca-
dos pelo vandalismo urbano ou mes-
mo por pequenos choques em estacio-
namentos, ou ainda mais grave, os
causados por lava-rdpidos que utilizam
escovas desreguladas ou muito gastas.

Jd os danos causados pela agio do
tempo, estes sio provocados principal-
mente pela alta concentragio de umida-
de, sais e poeira, temperatura ou radia-
¢io ultravioleta, além da acio constante
de agentes atmosféricos agressores. Nes-
tas condigbes e dependendo do tempo
de exposigio, o revestimento sofre
constante deformagio provocada pela
dilatagio ¢ permeabilidade do filme,
por onde acabam por se infiltrar agen-
tes agressores provocando assim micro-
fissuras, destacamento da pelicula e cor-
rosio subcutinea agredindo diretamen-
e o xuhstmtu ITII'.'[ﬁ].IICﬂ.

No caso do verniz final, este acaba
perdendo o brilho e, somado com a
deterioragio da parte pigmentada que
perde o tom ¢ a intensidade, provoca
no vefculo um aspecto ruim depois de
algum tempo de uso.

] Tratamento de Superlicie 88 = Julho/Agoste = 1080

Os danos causados pelos agenres
quimicos sio muito variados, onde o
mais grave deles ¢ aquele provocado
pela dita “chuva daida”, existente em
cidades muito poluidas cuja atmosfe-
ra apresenta grande concentragio de
HN[_}L. HJS{_‘L e H'.".'.'i‘._]'u

Muitos |iquidns usados rotineira-
mente podem parecer indcuos mas
sdo fortes agentes agressores provo-
cando manchas ¢ até mesmo remo-
vendo parte do revestimento e, conse-
qiientemente, danos irreversiveis. En-
tre eles estio por exemplo algumas
naftas, o eranol, isopropanol, deter-
minados tipos de fluido de freio, gra-
xas, oleos lubrificantes, produtos de
limpeza de pira-brisas; agentes cdusti-
cos como saboes ¢ detergentes, etc.

Por diltimo existem os danos pro-
vocados pela agio bioldgica, onde as
substincias orginicas como a pan-
crearina contida em ovos do inseto li-
bélula por exemplo ou secregbes de
outros insctos ¢ pdssaros, fermentam
sob a agdo de calor reagindo com o re-
vestimento orginico, danificando as-
sim, de uma forma irreparivel, toda a
pintura. Estes fatores agressores sio de
dificil eliminagio pois variam de re-
gido para regido ou do tpo de inseto.

Jd com os residuos provocados por
secregbes de drvores, sabe-se que
aquelas originadas pela acdcia sio bas-
tante agressivas a pintura do veiculo.
Em palses tropicais onde a vegetagio
¢ exuberante e hd existéncia de forte
radiagio solar, o defeito provocado
pela vegetagio ¢ bastante importante.

O lado positive de toda esta pro-
blemitica estd no fato de que os fabri-
cantes de tintas tém constantemente
oferecido novas versdes de produtos
cada vez mais resistentes is citadas
agressoes, fazendo com que o veiculo
tenha assim mais longevidade ¢ maior
valor na revenda. .

Nilo Martire Neteo
Engenbeiro quimice com extensio em
Administragiio de Negécios-MBA pela USP
E-mail: nmartiren@yaboo.com
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INDUSTRIA E COMERCIO LTDA

A IKK do Brasil nao para de se superar. Seja no
desenvolvimento de novas tecnologias, na introdugao de
novos sistemas de producao, no aprimoramento das suas
relacbes comerciais, na busca de novos fornecedores e
distribuidores, ou na constante preocupagao com a
qualidade de tudo que produz e comercializa.

Sao 25 anos de compromisso e respeito por

nossos clientes, reconhecido e aprovado pelo
certificado de Qualidade 1SO 9002. E ¢ para acompanhar
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nova identidade para uma empresa que se renova dia-a-dia.
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Tﬁ Orienlacae Tecnica

Problemas galvanicos - Agitacao a ar

4

surpreendente como a agitagio a

ar ¢ importante em alguns pro-

cessos galvinicos, principalmente

para os banhos de cobre dcido,
niquel brilhante, zinco dcido e tan-
ques de lavagens.

Imaginem uma pega sendo cobrea-
da numa solugio de cobre dcido estag-
nada, sem qualquer movimentagio.
Imediatamente ao iniciar a eletrode-
posigao haverd um processo de empo-
brecimento de fons na interface liqui-
do/pega, causando redugio na veloci-
dade de deposigio, péssima distribui-
¢ao de camada, “pitting” em excesso e
depésitos pulverulentos.

Portanto a renovagio da solucio
eletrolitica junto a superficie signifi-
cativa da pega durante a deposigio é
de extrema importincia para obter-
mos do processo o midximo de rendi-
mento, velocidade de deposigio e as-
pecto.

Entretanto, o resultado ideal so-
mente ¢ obtido se seguirmos algumas
regras bdsicas para uma perfeita insta-
lagio do sistema de agitagio a ar, e
que, caso negligenciadas, trario as
mesmas conseqiiéncias drdsticas jd ci-
tadas, comprometendo significativa-
mente o desempenho do banho.

Em outras palavras, nio basta in-
troduzirmos uma mangueira para in-
suflar ar na lateral de um tanque, pois
estaremos provocando um turbilhio
desordenado de borbulhamento loca-
lizado, sem uma perfeita distribuigio
da agitagio. Da mesma forma, tam-
bém de nada vale fazermos uma fura-
¢io aleatdria ¢ sem critério nos tubos
destinados a insuflar, pois todo o ar ird
ser expelido nos primeiros orificios,

0 objetivo, aqui, ¢ mostrar a forma correla
e instalar o sistema de agitacao
2 4 em processos galvinicos.

Roberto Morta de Sillos

deixando de chegar a wodo o prolon-
gamento do tanque, ¢ assim nio obre-
remos a homogeneidade de agitagio
necessdria.

Por esta raziio, esta orientagio téc-
nica tem a finalidade de informd-los
sobre a2 correra forma de instalar o sis-
tema de agitagio.

Regra fundamental: Nunca usar
compressor de ar. Este equipamento
tende a levar éleo para o sistema, con-
taminando seriamente o banho ga]vi-
nico, a ndo ser que seja um compres-
sor de anel liquido, que gera ar limpo,
frio ¢ a um nivel de ruido muiro bai-
xo. Entretanto, em virtude do custo
muito elevado, este equipamento so-
mente € especificado para grandes ins-
talaces.

Utilize um soprador de ar, que
fornece grandes volumes de ar a baixa
pressio e isento de dleo, com capaci-
dade suficiente para promover uma
perfeita agitagio.

Geralmente os fornecedores deste
tipo de equipamento possuem tabelas
de cdlculo para indicar o tamanho ¢ a
capacidade ideal do soprador para o seu
tanque necessitando apenas informar:
1. Alwra do liquido do banho até o

nivel de trabalho: “coluna d'igua”
2. Peso especifico da solugio
3. Area superficial da solucio

Normalmente ¢ recomendado um
minimo de 2 cfm/fc** por drea super-
ficial de solugio, a uma pressio de 1
psi**, para cada 530 mm de profundi-
dade de solugio.

* Pé eribico por minutolpé quadrade
** Libra por polepada quadrada

] Tralamenis de Soperficie 88 « Julbo/Agosin = 1088

Detalhamento técnico

1. INSTALACAD DO SOPRADOR

Em virtude deste equipamento ge-
rar muito calor e ter alto nivel de ruido,
recomendamos observar o seguinte:

1.1 Instalar na aspiragio do sopra-
dor filtros de ar,

1.2 Instalar na saida dissipador de
calor,

1.3 Prever mbos galvanizados nos
primeiros metros junto a saida,

1.4 Prever supressor de ruido ou
enclausurar,

1.5 Instalar vilvula de alivio no
sistemna para nido ocasionar danos i
tubulagio em casos de ndo ser utiliza-
da a capacidade toml.

2. TUBULAGOES DE AR

As informagoes a seguir devem ser
consideradas para obtengio da me-
lhor distribuigio de ar ao longo de to-
do o ranque ¢ contemplam o objetivo
real desta orientagio técnica.

2.1 Escolha do material: Apesar de
depender da natureza quimica do ba-
nhe, geralmente ¢ utilizado o polipro-
pileno, sendo que o PVC deve ser em-
pregado exclusivamente para banhos
de cromao.

2.2 Posicionamento: Em hipérese
alguma colocar a wbulagio deitada
diretamente no fundo do tanque, pois
a agitagao ird levantar particulas inso-
liveis e indesejdveis que permanece-
rio em constante evolugio, provocan-
do aspereza ou chuvisco nas pegas.

2.3 Na construgio do tanque de
trabalho prever a colocagio de bergos
que sirvam de assento para o(s) tubos
ficarem deitados, a pelo menos 70 a
100 mm do fundo.

2.4 Embora possa haver meios
mais modernos, a utilizacio de cor-
dies de polipropileno ainda constitui
uma forma pritica e eficiente de ga-
rantir uma boa fixacio do tubo junto
a0 bergo, impedindo-o de levantar ao

ser ligada a agitagio.




2.5 Detalhes da furagio: Fazer fu-
ragio dupla direcionada para baixo
em dngulo de 452, correspondendo a
um dngulo de 90° a distincia entre fu-

ros, conforme a Figura 1.

Fig. 1- Esquema de distribuigio de tubos paralelos para
sistema padrio de agitagdo a ar

Nota importante: Com o objeri-
vo de promover agitagio uniforme
em toda a extensio do ranque, ¢ fun-
damental que a wbulagio de distri-
buigio seja colocada no senrido hori-
zontal, plana, ¢ que o didmetro do
tubo-mestre de alimentagio seja
igual a ou 50% maior que a soma-
toria dos didmetros dos furos a se-
rem cfetuados ao longo dos tubos
de distribuicio.

Portanto recomendamos um tubo
de distribuigio com didmetro minimo
de 17 e miximo de 3", considerando
para estes didmetros um comprimen-
to miximo de 1800 mm de tubo.

Distincia entre furos: Usualmente
150 mm (6 polegadas) ¢ pratica co-
mum.

Entretanto, dependendo do com-
primento do tanque, esta distincia
pode variar de 25 a 200 mm.

Didmetro do furo: Utilize broca de
2,381 mm (3/32"). Asde 1/16a 3/16
também sido empregadas (Figura 2).

Fig. 2 - Distincia entre furos

3. DETERMINACAO DO NUMERO DE
TUBOS DE DISTRIBUICA(:

3.1 Tanques de lavagem- A agitacio
em tanques de lavagem conjuntamen-
te com outros métodos, contribui deci-
didamente para
uma melhor qua-
lidade de lava-
gem, e de econo-
mia de dgua. Nor-
malmente reque-
rem somente uma
tubulagio  sim-

3.2 Tanques
de cletrodeposi-
¢cio- Em virtude
da gazeificagio
Cﬂ\'ﬂ;\"ida cm ra-
zio do fluxo de
elétrons, reque-
rem tubulaches
duplas paralelas,
€ em tanques cuja zona de agitagio te-
nha largura igual ou superior a 700
mm, recomendamos até 3 tbos.

4. ESQUEMA DE DISTRIBUICAD

DE TUBOS PARALELOS —

O FLUXO PERFEITO

O desenho (Figura 1) demonstra
claramente o que ocorre dentro do
tangue ao acionarmos a agitagio.

O ar ao sair dos orificios nio vai
diretamente ao fundo do tanque, fa-
zendo uma curva alguns milimetros
abaixo e iniciando um movimento as-
cendente ¢ em dngulo direcionado pa-
ra a superficie do tanque.

Importante: Ainda na Figura 1, ¢
indicado que a uniformidade da agita-
a0 a ar de um banho 56 atinge a ideal
a uma altura de 110 mm a partir da
parte inferior do tubo de agitagio.
Portanto, ¢ um detalhe importante ao
se projetar a altura das gancheiras e o
posicionamento das pegas.

5. SIFONACAO

E 0 nome que se d4 ao fenbmeno in-
descjivel e muito comum do liquido do
banho ser sugado para dentro da tubu-
lagiio de ar durante uma interrupgio de
energia, indo misturar-se com outros
banhos no interior do tubo-mestre de
ar. Caso a agitagiio seja restabelecida, es-
ta mistura poderd ser levada para todos
0s banhos, contaminando o processo.

Para evitar este inconveniente re-
comendamos fazer no tbo que entra
no tanque um furo (3/327) a 50 mm
acima do nivel do banho, criando as-
sim pressao contrdria de ar, impedin-
do a sifonagio.

6. FILTRAGAD
A técnica da agitagio a ar é benéfi-

ca quando utilizada corretamente.
Entretanto, a falta de um sistema ade-
quadu de filtragio do banho provoca-
ri actimulo de particulas insoldveis,
que ficario em constante evolugio
provocando aspereza nas pegas.

7. CONTRA-INDICACAG

Nio recomendamos o emprego da
agitagio a ar em banhos alcalinos de
cobre ou zinco, a fim de minimizar a
formagio de carbonatos e nunca uri-
lizar em banhos de estanho dcido, em
virtude da ripida oxidagio do estanho

a estanato.

8. MOLHADORES

Lembramos também que em ba-
nhos de niquel agitados a ar devemos
utilizar o molhador apropriade. Caso
adicionarmos o molhador para o sis-
tema de agitagio mecinica, haverd
forte geragio de espuma.

Conclusio final

Esperando ter contribuido de algu-
ma forma para que o leitor tenha o
médximo de informagio técnica a res-
peito da melhor maneira de se instalar
um sistema de agitagio a ar, enfatizo
que os detalhes acima sio fruto de ex-
periéncia pririca vivenciada em insta-
lagdes diversas e pagando o preco de
algum refugo causado por deficiéncia
de agitagio. Portanto, aconselho ndo
subestimar a forma de agitagio do seu
banho, pois no caso de vir a ter pro-
blemas de defeitos galvinicos serd difi-
cil discernir a real fonte do problema.

Releréncias:
Lawrence J.Durney - Electropla-
ting Engineering Handbook
Rosmael T. Beltrami - Artet Indus-
tria € Comércio Lida. -

Roberto Motta de Sillos
Gerente de Vendas ¢ Mavketing da Anion
Quimica Industrial
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Presenca internacional aos 31 anos

preciso dar os parabéns a todos os abetesianos,

pois nossa associagio completon, no dia dois de

agosta, 31 anos de bons servigos prestados, desta-

cando-se por suas relevantes atividades culturais,

nio 50 no Brasil, come no Exterior. O caro associado

tem motivos de sobra para se orgulbar da ABTS, que
haje ¢ destaque internacional.

Essa posicio consolidon-se principalmente a
partir de 1992, guando sediamos o 13° Interfinish.
Foi a primeira vez, desde 1938, que esse grande even-
to foi realizado no Hemisfério Sul do continente ame-
ricano. Fomes também honrados pela Federagio In-
ternacional das Associaghes de Tratamento de Superficie ao sermos escolhidos
para sediar em 1997 o 1° Interfinish Latino-americano.

Em conseqiiéncia dessa pesigiio conguistada nos foruns internacionais, a
ABTS ¢ hoje considerada o Pélo Centralizador para a América Latina. E por
isso que recentemente, em nossa sede, o Dr Juan Hayddi, vice-presidente da Se-
gio Internacional da Associagio Americana de Tratamento de Superficie, a
“AESF- American Electraplaters and Surface Finishers Society”, nos fez uma
consulta. Ele quis saber sobre a possibilidade de virmos a colaborar na organi-
zagido de wm evento para os participantes dos paises latino-americanos mais a
inclusio da Espanba — a realizar-se em paralelo ao Swrfin 2000 em Chicago.

Eis um convite que nos prestigia neste mMomento em que cOMeMoramos
mais um aniversario, Uma data que, no lugar da festa, levon a Diretoria da
ABTS a realizar a décima reuniiio da Comissio Organizadora do EBRATS
2000 — X Encontro ¢ Exposigio Brasileira de Tratamentos de Superficie, a
realizar-se em maio proximo no Internacional Trade Mart/Centro Téxtil de
Sdo Paulo,

Sio realizagoes que se multiplicam dentro da nossa associagio ¢ que aca-
baram criando a necessidade de colocar i disposigio dos associados as informa-
goes da nossa atividade de wma maneira mais dgil. Hoje, basta acessar nosso "5i-
te” ma Internet www.abts.org.br para conseguir chegar a wm Banco de Dados ¢
a segbes especiais, uma com curriculum de profissionais especializados ¢ outra
de classificados para quem pretende procurar ou anunciar as melhores ofertas.
Proximamente, estaremaos ampliando esse servigo, abrindo a ﬂpﬂr;m:icﬁmir o5
associados que desejam divulgar suas avividades, prﬂdu.rm ¢ servigos por meio de
Anzincios Digitais.

Estes sito motives de sobra para que nosso quadro J! associados se amplie
nos priximos meses, pois é necessdrio que nossa entidade se fortaleca diante dos
desafios desta época.

Quando as dificuldades parecem intransponiveis, o associado pode con-
tar com a fora da ABTS, gragas a inspiragio dos seus fundadores, Ludwig R.
Spier ¢ o incansdvel M.Manfredo Kostman, que continwam militando ativa-
mente. Os associades podem contar com a firme orientagio de toda a diretoria
¢ do Conselbo Diretor ¢ obviamente do caro Airi Zanini que tem a tarefa de
nortear os rumos deste setor ainda tio pouco compreendide na sua vital impor-
tdncia para o desenvolvimento.

Carloe Berti
Vice-Presidente da ABTS ¢
Coordenador de Avividades Sociais
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Resumo dos trabalhos
para o EBRATS 2000

ABTS lembra que termina em 15

de outubro o prazo para o envio
dos resumos, com 10 a 20 linhas, dos
trabalhos propostos para a apresenta-
¢ao no EBRATS 2000 — X Encontro
Brasileiro de Tratamentos de Superfi-
cie, que serd realizado de 22 a 25 de
maio de 2000, no International Tra-
de Mart/Cenrtro Téxal, em Sio Pau-
lo. Serd dada preferéncia aos temas
atuais ¢ em desenvolvimento, de mo-
do a serem apresentadas as novidades
récnicas.

*  Carlos Magdo de Moraes
Sdcie Ative

*  Fernando dos Santos Vaz
Sdcie Artve

* Jodo Renato Hering Kvacek
Sdere Arive

* José Alcenor de Oliveira
Sdcio Ative

* Luiz Augusto dos S. Diederich
Sdcio Ative

» Maria Cléudia Kraemer Cipoli
Sdcio Arive

*  Valmir Luis Seubert
Sdcio Ative

* Fabiana da Silva Felix
Sdcto Estudante

* Tais Viacava Valle
Sdeio Estudante

» KCH Ancobras Induserial Lida.
Sdeio Patrocinador "B”

* Sprimag Lrda.
Sdcio Patrocinador "B”

* Papaiz do Nordeste Ind. Com. Lrda.
Sdcia Parrocinador "C"

Associe-se it ABTS e tenha acesso aos
avangos tecnoldgicos na drea, além de
compartilbar pmbbnm”aiurm para

o fortalecimento dos interesses das em-

p‘.'m! q‘uf mmpﬂf’"‘ o sefor.
Maiores info

pelo fone: (0XX11) 251-2744
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Interfinish 2000

rganizado pela Deutsche Gesell

schaft fiir Galvano- und Oberfli-

chentechnik — DGO (Associacio

Alemi para Técnica Galvinica e
de hupcrﬁuir?. o Interfinish 2000, 15°
Congresso Mundial da TUSF - Inter-
national Union for Surface Finishing,
serd realizado, no periodo de 13 a 15
de setembro de 2000, na estincia alpi-
na de Garmisch-Partenkirchen, na
Alemanha. Volkmar Eur, ex-presiden-
te da ABTS e também da [USF, parti
cipa da comissdo organizadora, repre-
sentando o Brasil.

O evenro terd uma estrutura que
-1!>I.Illgt"m todos os aspectos da indtis-
tria de acabamentos de superficies, co-
mo pinturas liquida ¢ a pd, eletrode-
posigio, anodizagio, zincagem por

imersio a quente, pré- ¢ pds-tratamen-
tos, bem como os processos de geren-
ciamento ¢ de controle. Em paralelo,
‘il'r'-i FL‘;'I;Ii-".'EdLl LM L'ﬁpﬂhi.'i":lil. contan-=
do com a presenga de virios fabrican-
tes ¢ prestadores de servigo do setor.
Sob o lema “Estabelecendo a Tec-
nologia de Superficies para o Século
217, serio discutidos os efeitos sinér-
gicos entre a pesquisa, a tecnologia, a
ecconomia ¢ a ecologia. Abrangendo
"MI.PI:TJ'-I.-;.'iL'S j'.lll'IL'il.:Il'I.lih. [ “i1r1||.|:5~.'1n§1".
o remario destaca l:ri{n_r]u;_:iu. COrrosao,
aparéncia decorativa, tecnologia da in-
formagdo, blindagem, microtecnolo
gia, recnologia médica, novos mare-
riais, eletrodeposicio, deposicio auto-
catalitica (quimica), acabamento de
metais leves, revestimentos poliméri-

Visita ao SurFin"®99

om o principal objetivo de divul-

gar o X EBRATS 2000, através

de contatos PESSOaIs Junto A0S ex-

positores ¢ autores de trabalhos,
com a distribuicio de indmeros folhe-
tos com informagbes sobre o encontro
brasileiro de tratamentos de superficie,
Airi Zanini, presidente da ABTS e dire-
tor do Conselho, esteve em visita ao
SurFin™99. Este grande evento do setor
de tratamento de superficie foi organi-
zado pt'l.'t AESF e realizado, no periodo
de 21 a 24 de junho tltiimo, em Cin-
cinnati, nos Estados Unidos, contando
com aproximadamente 260 exposito-
res, principalmente do setor de equipa-
mentos, sempre visando a protecio ao
meio ambiente. A ABTS, como sempre,
foi muito bem recebida por toda a dire-
toria da AESE permitindo que todos os
parriuip-.mlr:s € exXpositores [OMassem
conhecimento do X EBRATS 2000 ¢
muitos deles se interessaram em participar.

Evento em Espanhol e Portugues no
SurFin 2000

Em reunido na ABTS, o Dr. Juan

I'I:l:'.'L]l.l. {i.i I'..li[h"li'l.{'-{. .!\I.i[ [ = ".'il._{,'-l'll'l._'_‘ui-
dente do “International Branch” da
AESF, sugeriu a realizacio de um even-
to nos idiomas espanhol ¢ porugués
durante o SurFin™*2000, que serd reali-
zado em Chicago, nos Estados Unidos,
em junho d.u]lwh' ano, A idéa ¢ que o
evento, com duracio de meio-dia, reu-
na, primordialmente, interessados no
tratamento de MIP{.‘THL‘JIL‘.\' do Brasil e do
México, da Espanha e de outros paises
hispinicos para que sejam proferidas
palestras por técnicos destes paises na
sua lingua, tendo como tema geral a
“Tecnologia do Século 217, Seriam rea-
lizadas trés mesas redondas consecuri-
vas, cada uma com exposigio por trés
apresentadores e duracio tortal de 1 ho-
ra, seguida de perguntas ¢ respostas. Os
temas sugeridos foram: “acabamentos
funcionais para a inddstria auromobi-
listica: processos alternativos”, “acaba-
mentos decorativos gerais (para metais
sanitirios, moveis, bijuterias, etc.)”, e
“tendéncias nos equipamentos ¢ na au-
tomatizacio . A decisio final serd toma
da até o final do més de agosto.

05, i.'.'il!'ﬂ.‘ld'.l.\ Li{' CONVersio, rec |1EJ|E!!J|jiI
‘lli.l E"”“.L“.--l. n.t:"]_"‘l.':l‘ii-ili rL"]”IH Ay [EC I'IL?]I:F'
gias combinadas e sistemas de geren-
ciamento da qualidade.

Em seqiiéncia ao Interbinish 2000
serd realizada, no mesmo local, no pe-
tiodo de 17 a 21 de setembro, a 72
Conferéncia Internacional de Enge-
nharia de Plasma para Superficies, que
tratard da rec I'||:1|-L11_r|i.l de _l.u}wll-[n._'i-.' e de
peliculas delgadas assistida por plasma
¢ por feixes de jons e de particulas. Na
sede da ABTS encontram-se 3 dispo-
sicio dos interessados folhetos refe-
rentes ao Inrerfinish 2000,

Maiores informagoes também podem
ser obtidas através do e-mail’

DGOAGG. Duesseldorf@t-online. de

ss| LY

| SUVFIN

SHOW HOURS

TUESDAY JUNE 22
4 3000 - T 00PN
WEDNESDAY JUNE 23
3 COAM -5 00PM

THURSDAY JUNE 24
QoA -2

Zanini, a esquerda, com Roberto
Constantino da Roshaw Quimica,
no SURFIN99
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Tj Programa Cultural

Calendario Cultural « ABTS 1999

Palestras despertam interesse

As empresas candidatas 8 apresentarem
suiats palestras, essencialmente téenicas,
deverdo formalizar o seu intevesse ¢
encamindi-lo i ABTS: Fex (0XX11) 251-
2558, aos cuidados da Divetoria Cultural
As palestras realizadas em 5ie Panlo

ma sede da Fiesp, sio precedidas de wm
café-enconire aferecide aos convidados.
s palestrantes dispéem de recursos come
refroprojetor, videocassete, micrefone sem
[fio, mieza de som. No final da palesiva as
diividas poderdo ser esclarecidas, atravds
de perguntas mediadas pelo representante
da ABTS.

As r.lﬁrmqiﬂ rr‘ﬁ'rmm A0 CHrSas

¢ semindrios poderie sev obtidas

Tell (0XX11) 251-2744, assim como

a viabilidade de realizar eventos em
outros centros, fora de 580 Paulo,




e L e e moto agitadores com haste e hélice em

- Fabricacio e hmggqa 6 Cilindricos e Prismadticos
Wﬂh:&;ﬁﬁ E.LEs + De 200 a 10000 L

- Bombas Quimicas em Polipropileno,

Tratamento de Efluentes

-, - Sistemas de remogao de borra de fosfato sem ﬂ!traqﬁn

NOSSOS PLANOS DE HNANCmTO
ech Coml. e Consultoria iental Ltda.

uito, 498 - CEPU3&D?-ﬂUU Séﬂ Paulo - SP

Vo
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Gancheiras Primor

“Solucoes para Tratamento de Superficie”

Suas davidas: Nossas solucdes:

* Qual a necessidade para a » Qualidade assegurada
produgdo e seu custo efetivo?  « Desenvolvimento de protétipos

* Qye tipo de material pode ser « 28 anos de experiéncia
usado para esta solugdo?

* Quantas pegas devem ser
fixadas?

* Qual o melhor posicionamento
das pegas?

* Pontualidade na entrega

“Executamos
Plastificacao em Pecas®

Melhorar sua gualidade e aumentar sua
producao é o nosso ohjetivo

GANCHEIRAS Gancheiras PRIMOR e Equipamentos Ltda.
» Rua Padre Isidoro, 112 - CEP 03479-020 - Sdo Paulo - SP
PR'MO Fone: (011) 6721-3747 - Fone/Fax: (011) 6721-0770

http:/fwww.gancheiras-primor.com.br - E-mail: primor @ sti.com br
//fTRE‘\\\ RJ (021) 393-7521 - PR/SC (041) 332-5195 - RS (051) 331-2626
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Tratamento de superficie é tema de palestra

18

entro do programa cultural de

1999 da ABTS e do SINDISLU-

PER. foi realizada, no dia 29 de

junho dlimo, a palestra “Ten-
déncias do Tratamento de anf:rt'iuw
na Inddseria Automobilistica Euro-
péia’. A apresentagio esteve a cargo
de Patnicia Preikschat, diretora téoni-
ca da Surtec GmbH. Apés a apresen-
tacao, a Roshaw Quimica, cuja divi-
530 de produtos quimicos para eletro-
deposicio foi recentemente adquirida
pela Surtec, oferecen um coquetel aos
participantes,

A diretora téonica iniciou desta-
cando que, mais nitido que em ou-
tros mercados, temas ecoldgicos estdo
dominando a Europa, e ¢ possivel
descobrir trés endéncias principais
na inddstria automobilistica daquele
continente: a redugio de custos, o
carro ecoldgico e o "Smarr Car”.

No primeiro item, Preikschar des-
tacou que as mudancas estrururais
envolveriam uma redugio das varia-
COEs — COIMO USAT 48 Mesmas pregas na

maioria das marcas ¢ dos modelos de
automéveis —, 0 que levard a um desen-
volvimento mais r-.ipjdn. diminuird a es-
tocagem da monradora e do fornecedor
e o numero de mdquinas necessdrias na
fabricagio, no traamento de superficie
¢ na montagem das pegas. Estas mu-
dancas envolveriam também novos mé-
todos de fabricagio, como o "Rapid En-
gineering , ou integragio dos processos,
¢ um desenvolvimento acelerado da si-
mulagio ¢ modelagio virual, que signi-
ficard nio s6 um consumo menor de
tempo, mas ambém dos materiais du-
rante o desenvolvimento. “Finalmente,
o novo sistema de reciclagem que estd
sendo estabelecido na Europa tem que
ser preparado. A indistria auromobilis-
tica precisa dos carros modulares e facil-
mente desmontdveis e de um material
mais ||umugi‘htﬂ."

Em seguida, a diretora wécnica da
Surtec abordou as medidas que estio
sendo adotadas na Europa visando a re-
dugio dristica dos efeitos negativos do
automovel no meio ambiente, como a

Pelo sen tema, a palestra
despertou grande interesse

lei diretiva sobre os carros velhos e a
diretiva sobre o lixo elétrico e eletrdni-
co. Também apresentou alguns acor-
dos realizados na Alemanha, como so-
bre 0o uso de como hexavalente, ¢
abordou o conceito do carro ecoldgi-
co como estratégia de marketing,

Finalmente, quanto  aos Smart
Cars, ou “carros espertos”, ela desta-
cou que eles envolvem um sistema
t'[in'll'“lm-i.illri?.-uiﬂ para aumecniar o
conforto e incluir o “entertainment”,
que vai além de sistemas de seguranga
que adaptam-se 3s condigbes € i in-
tensidade de um acidente,

Palestra enfoca inibidores de corrosao

lica: Fundamentos, Pesquisa

¢ Aplicagio Tecnoldgica”. Es-

te foi 0 tema da palestra apre-
sentada no dlamo dia 29 de julho, no
auditdrio da FIESE, em Sio Paulo,
dentro do programa cultural de 1999
da ABTS ¢ do SINDISUPER.

A apresentagio esteve a cargo da
professora dourora Silvia Maria Leire
Agostinho, do Instituto de Quimica
da USP — Universidade Sio Paulo, e
do professor doutor Hernani Ara-
nha, da Universidade Metropolitana
de Sanmos. Eles abordaram thpicos
como conceito, classificacio e formas
de atuacio de inibidores, inibidores
inorginicos ¢ orginicos, emprego de
diferentes técnicas de avaliagio da

“ I ynibidores de Corrosio Meni-

eficiéncia de um inibidor, envelvendo
ensaios gravimétricos ¢ técnicas eletro-
quimicas, pesquisas com inibidores
aplicados a cobre, ferro e suas ligas, si-
nergismos na agao dos inibidores ¢ in-
teracio universidade/indistnia visando
a aplicagio recnoldgica de inibidores,
abrangendo banhos de decapagem e re-
vestimentos metdlicos.

Eles rambém destacaram que a
maior parte dos processos de corrosio
metilica ¢ de natureza eleroquimica, e
resulta em P‘.‘.Td.'b economicas viltosas,
da ordem de 3,5% a 4,2% do PIB dos
paises desenvolvidos. “Uma forma de se
minimizar ¢stas perdas consiste na adi-
a0 de inibidores de corrosio ao meio
em que se encontra 0 material menili-
co , informaram.

Tralamente do Superficie 88 = Julho/Agosio = 1088

Apresentagao focou vdrios
aspectos da corrosdo metdlica

Também foi salientado que o gru-
po de pesquisa do laboratério de ele-
wroquimica Il do IQUSP vem reali-
zando estudos com inibidores em vi-
rios metais, como cobre, ferro e suas
ligas, em diversos meios, particular-
mente dcidos, bem como sobre a agio
sinérgica de virios inibidores.




Curso de Galvanoplastia na FAAP

ol com excelente resultado, se-
gundo avaliagio dos partici-
pantes, que ferminou o 72°

Curso de Galvanoplastia, reali-
zado pela ABTS ¢ pelo SINDISU
PER no periodo de 5 a 27 de julho
tiltimeo,

Pela primeira vez o evento acon-
teceu nas dependéncias da Faculda-
de de Engenharia da FAAP — Fun-
dacio Armando Alvares Penteado,
em Sdo Paulo, tendo como objeti
VO Uma maior aproximagio esco-
la/fempresa. E contou com a coor-
denacio de Airi Zanini, Carlos Al-
berto Amaral ¢ Roberto Morta de
Sillos, pela ABTS, ¢ com o impor-
tante apoio do professor Eduardo
Ramos Ferreira da Silva, Coorde-
nador do Departamento de Enge-
nharia Quimica da FAAP

Aunila

prdtica,

sobre controle
de processos,
em faboratdrio
especialmente
montado

(s participantes deste curso tive-
ram um privilégio especial, tendo par-
ticipado de aula pririca, sobre contro-
le de processos, em liboratdrio, unli-
rando-se de equipamentos gentilmen-
te cedidos por empresas do setor, co-
mo a Daibase 5. A. Comércio ¢ In-
dustria, que forneceu um mddulo
compacto de galvanoplastia-piloto,
composto de tanques de polipropile-
no, barramentos, agitagio mecinica e
resisténcias elétricas, a Tecnovolt In-
dustria ¢ Comércio Lida., que enviou
um retificador para eletrélise dos ba-
nhos, ¢ a Anion Quimica Industrial,
que cedeu as marérias-primas para
montagem dos banhos ¢ respectivos
inodos.

MNa parte redrica foram abordados
0s seguintes temas: quimica, equipa-
mentos para galvanoplastia, pré-trata-
mento  quimico,
elerrolitico ¢ me-
cinico, banhos pa-
ra fins técnicos,
L'||:lr:!:.!4.'p:h:i¢|';'1n
de zinco e suas li-
gas, de cobre, de
niquel ¢ de cro-
mo, metais pre-
ClO505, CIrCuiros
impressos, fosfati-
zagio,
to de

tratamen-
efluenres,
eletropolimento
e anodizacio.

Participantes do 72°
Curso de Galvanoplastia

Ricardo Pereira de Souza

Anion Quimica Industrial Ltda.
Valdenice Maria de Franca

Antenas Thevear Leda,

Marcelo César Rossoni e Marcelo
Petrikas de Moraes

ARMCO Do Brasil 5.A.

Fabiana da 5. Felix ¢ Daniel Neco
Fernandes — Autdnomas

Antonio Vieira Amincio

Brasmetal Waelzholz 5. A, Ind. ¢ Com.
Juliana Garcia Stramasso Kuapa
Cardal Eletro Metaliivgica Lida.

Koji Tomita

Cerdmica e Velas de Ignigio NGK do
H?r-faa"fl J'I I'f-l':rf.

Melissa H.Graseffe e Sandro Polronien
Eletrochemical Produtos ¢ Processos
Caalvdnicos

Andrezza Delgado, Patricia da Silva
Pessoa Azevedo e Simone Sinzato
FAAP — Fundagio Armande Alvares
Penteado — Escola de Engenbaria
Ricardo Vassoler

Fosfer Decapagem ¢ Fosfatizagio Lida.
Ademir Gomes e Alfonso F Rojo
Indsistria Cualvano-Meaiica Roger Lida.
Jean Carlos Romio

Indistria .’I-fr.r:e'ftirg."m Fanandri
Paulo José Fernandes Ribeiro

K G Soreven Indiisiria ¢ Coméroio Leda
Janie Kelly Alves dos Santos
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ELETRODEPOSIGAD

Eletrodeposicao e
0 destaque nas novas
moedas brasileiras

Atraves de transferéncia de tecnologia,

a Elmactron forneceu a Casa da Moeda

do Brasil uma planta industrial completa para
a fabricacao de moedas eletro-revestidas.

partir de 1994, com a implantagio do Plano Real e a

substituicio do Cruzeiro pelo Real, o Banco Central

do Brasil teve que substituir, num curtissimo espago

de rempo, as moedas circulantes de ago inoxiddvel pe-
la nova familia de moedas do Real, ambém de ago inoxi-
dével. Na verdade, uma improvisagio - em decorréncia da
necessidade ¢ dos prazos disponiveis - que envolveu uma
operagio com 5,5 bilhbes de unidades. Coloragio prateada
¢ tamanhos semelhantes de todas as moedas foram um dos
maiores empecilhos para que a populagio frzesse o uso des-
sas moedas em larga escala.

Todavia - segundo Fernando Malburg da Silveira, Di-
retor de |":|1MEL||{.'=H.'|:. ¢ Nivaldo Alves de Santana, Chete do
Departamento de Moedas ¢ Medalhas, ambos da Casa da
Moeda, subordinada ao Ministério da Fazenda - com a
efetiva estabilizacio do Plano Real ¢ com a certificacio de
que jd contivamos como uma moeda estivel, o Banco
Central concluiu que era hora de o Brasil dispor de uma
moeda compativel com as economias do primeiro mun-
do, “moedas fortes”, de Ficil identificacio de seus valores
e que ainda fossem atraentes, para que pudessem estimu-

Discos eletro-revestidos

Tratamenlo de Superficie 86 = Julho/Agesio = 1888

Linhas galvinicas

lar o hdbito de sua utilizacio, principalmente em equipa-
mentos de venda automdrica através do uso de moedas,
onde essas qualidades tornam-se imprescindiveis.

"0 fator custo e a relacio moeda/habitante extrema-
mente baixa, quando comparada com a de outros paises,
como Estados Unidos, Inglaterra ¢ Canadd, influenciaram
na estratégia adotada de estimular o seu uso, pois as moe-
das duram de 20 a 25 anos, enquanto que as cédulas de pa-
pel requerem substituicio continua: no caso das de
R$ 1,00, em torno de 8 meses”, diz Malburg.

Para a escolha dos “designs” estabeleceu-se um concur-
so puiblico, de ampla divulgacio nacional por meio da mi-
dia, vencido, através de escolha popular, pelos profissionais
da Casa da Moeda, com larga margem de voros sobre os
ourros dois projetos finalistas.

Também foram definidos 0% tamanhos, a coloragio e
até as bordas das novas moedas, de modo a facilitar a
identificagio rdpida pelo usudrio, o que nio acontecia
com os modelos anteriores, todos fabricados em aco ino-
xiddvel. As novas moedas de 1 e 5 centavos sio produzi-
das em aco-carbono revestido com cobre; as de 10 e 25
centavos, em ago-carbono revestido com bronze; as de 50
centavos, em liga homogénea de cuproniquel; e as de
R$ 1,00, sio compostas por um disco central de cuproni-
quel € um anel externo em alpaca de cor amarelada. Se-
gundo Antonio Sérgio Alves Ribeiro, Engenheiro de Pro-
cesso do Niicleo de Apoio Técnico do Departamento de
Moedas, a troca do inoxidivel pelo ago carbono revestido
foi a opgio mais barata para produzir moedas diferencia-
das em relagio A coloragiio e que tivessem uma boa apre-
sentacio.

Tecnologia Avancada

Definidos estes parimetros, a Casa da Moeda saiu em
busca da recnologia mais avancada disponivel noe mundo,
através de licitagio internacional. E estabeleceu uma con-
corréncia 4 qual se apresentaram empresas da Inglaterra ¢
da Africa do Sul, bem como a Elmactron Elétrica ¢ Eletrd-




Saida do tratamento térmico

nica Indistria ¢ Comércio, esta com um acordo de ransfe-
Fi."]h.'i.! di' [L'Lj!i]|l:gl.1 com a L'I'I'I!‘ll"l'.\.:l L.irl:nl-.'nl.:' "'-"":.i.'\l:.llill
Corporation
da. A Elmactron, empresa nacional especializada em equi-

tradicional fornecedora de discos para moe

pamentos para tratamentos de superficies, elecrodeposicio,
pintura ¢ para tratamento de efluentes, foi a vencedora des-
ta concorréncia internacional, Airmando contrato com a
Casa da Moeda do Brasil em maio de 1997

Alexandre Gani Jr., diretor da Elmacrron, diz que a em
presa forneceu uma planta industrial completa para a fabri-
cacio de moedas eletro-revestidas nas coloraches averme-
Ii'l.:.lLLh c .l]!].irt‘l.ld.l.\ 0 ]”Hu'\\dr :h' g'i:,'irgh.iq"“lhu,-iﬂ CONss
te num método galvinico de revestimento dos discos de
ago-carbono com materiais como cobre ¢ bronze. “A con-
digio para participar da concorréncia era experiéncia ¢ a
comprovagio de ter exportado quantidades representativas
de discos para pelo menos 3 paises”, diz ele, acrescentando
que o valor envolvido no projeto como um todo foi em tor-
no L!f.' ll"ﬂ‘\ !_1 :IIIi]l'Ifn‘\. ,l:|1r._ll'|!_{|;=t|,_1|1- [1HJI.!\ 0% n;_'l.il_jtl_}.in'll_'n
tos, como galvinica, polimento, fornos, estagio de trata-
mento de efluentes, sua fabricacio,
aquisigio ¢ implantacio. A Elmactron
foia responsdvel pela instalagiio e colo-
-..h.;.'ln Cm i.il:lu i::al'|;1u|culn L[u,_' uudnh 0%
equipamentos, acessorios, produtos ¢
processos quimicos, laboratoriais e de
controle de qualidade envolvidos.

.'.!l {.--l.\-ui Li..l. ."\r’!ll‘L'(.Ll ii‘ll.]'d.i[lli'lll st
nova unidade, integrada com o setor
L|.L' t‘ll”tl.lgk'ill i-l I.'E.E'I-tl.,'r”k". No 5CLU CIMNi-
plexo industrial no Distrito Industrial
Santa Cruz, no Rio de Janeiro. A uni-
1.]..1-{].[_' lem L.I]‘I.‘!Lid.nir para p:ndu;ir
600 milhoes de discos/ano, em regime
de cinco dias de 24 horas por semana,
correspondendo aproximadamente a
2700 woneladasfano de .lu..lr--..!liml'm a

screm cletro-revesndas,

Malburg, diretor de produgio
da Casa da Moeda

Da esquerda para a direita: Santana,
Gani Jr. ¢ Ribeivo

De acorde com Malburg, atualmente jd estio sendo pro-
duzidas 440 milhes de moedas eletro-revestidas nesta nova
planta galvianica, a qual entrou em operagio em margo (-
mo. “A produgio estd apresentando a mesma qualidade do
produto importado, ¢ tem as mesmas caracteristicas adota-
das pela Comunidade Econémica Européia para o Euro”
diz ele, lembrando que a unidade de fabricacio de cédulas ¢
a de cartdes relefinicos da Casa da Moeda jd estd certifica-
da na 15O 9002, enquanto que a unidade de moedas ¢ me-
dalhas encontra-se em fase preparatdria para a centificagio,

Processo de Producao

A nova fibrica conta com duas linhas automdncas: uma
de revestimento com cobre (tonalidade avermelhada), para
producio de moedas de 1 ¢ 5 centavos, e uma de revesti-
mento com bronze, para a produgio de moedas de 10 e 25
centavos, de coloracio dourada.

Cada uma das linhas auromadrnicas integra L-u_|||.i|\.u1:|_'|1mx
para carregamento, limpeza, eletro-revestimento ¢ seca-
gem. .-"'..Eh:'n esta clapa, os Jlu'nx L'lL': T r|_".-+.'51hi1|l. |1.Il.'1-.ir|1 pe-
lo maramento wérmico ¢ puriimfn:u.
seguindo entio para os equipamento
de controle de qualidade. A espessura
desejada da camada eletrodepositada
¢ de 35 micrometros, pml:'mhr variar
em {+) 5 micrometros — este ¢ um dos
parimetros necessirios para a utiliza-
cio de moedas nas miguinas auto
muiiticas de venda de produros.

() passo seguinte € o envio dos
1.“.'\(.".'-.‘- }!-.1I'.i O [raamento 1=_:|'1||i|,_ﬂ .-_"r.;:-
mado em fornos especiais, com ar-
mosfera controlada, que tem a fungio
de unir o cobre com o ferro, tornan-
lil? 05 'Ji..\L{"\ MENOQS r|;|n|::'-~. f;i\ ii‘il.\,llﬁ-
dl:‘ assim a Ll]“l'lH!_Ek‘!ll e r.H[I.ll'll:,'[” ALll=
r|'|1'|!|[:|L|-.:| il \'i{l:l_ |:l|;.| tll:lh -q_'l_]['l_l'li'l“_

O polimento é realizado em equi-
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F'lilll:H,'j][L:l Hl.'.“H:[l;.i.‘l i.L(:l ..|=|'.|'\\-|§."\ l{l] ‘I‘w’“& 3500 kiL' L-L']'I‘r|"“5_'|..1|1:.]lﬁ
Lll:,' .{ll,i ;.'r'll._'r!;i.l. Com I'."v-r.l..,'[.l\ l.!i' Ao, € em H:'LL',llil.l..l 05 di.‘ﬂ.'l.:l}-
"\..,.“I iir'l'lE?“}- € 5C005 :_L'['I.'I “:Id.i\ s |-.,|.\I..,"1 I\,iif PIJH. C550 AMOSIras
sio analisadas e conferidas com os padrbes exigidos). Em
seguida os discos sio encaminhados para o setor de con-
trole da qualidade, onde sio inspecionados e selecionados
por equipamentos automdticos que se utilizam, inclusive,
de controles com ciimera éprica, a qual compara o padrio
iLEl{'uli COIm O I..,I“{' I-.'h-[i.‘i 'ﬁ.'||.i|l| F?Hfl.l.'l]-"il.lﬂ.

*0O foco da inspegio estd no didmetro ¢ na alura da
borda do disco, para que ndo haja problemas téenicos du-
rante a cunhagem’. informa Santana.

Ele também lembra que, em paralelo, € realizado o con
trole de qu.l’ilt.uiv em laboratdrio, 1|u.l11lln sao verificados
os percentuais de elementos quimicos introduzidos nos ba-
nhos de cobre e bronze ¢, ainda, andlise dos efluentes da fi-
brica.

A preservagio do meio ambiente foi um faror levado
em alta consideragio pela Casa da Moeda e pela Elmac-
Lron, que ing lufram no projeto um sistema de exaustio pa
| ) rl.,'r'l,l:ﬂ'.]l\_q-l\] L,ll:l A Tit |,T|::,|.|'|:.| Al F"L"I..,E'll{'”l:l\ ill[L‘h‘.IllH I:Ei.' [Em-
po, linha completa de lavadores de gases ¢ uma estagio de
tratamento de efluentes, condices estas que atendem lar-
gamente a legislacio vigente.

Os profissionais da Casa da Moeda envolvidos no ge-

W

renciamento do trabalho receberam como parte do treina-
mento um estigio no Canadd, na sede da Westaim Corpo-
ration, visando o aperfeigoamento tecnoldgico para que as
nossas moedas obtivessem o |‘.|::r.]r.'m mundial de L|l|.|]id.=u.l-:.
inclusive credenciando a Casa da Moeda para atender a ou
tros mercados da América Latina. .

-
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Produgio, recuperagiio e protegiio anticormosiva em
todos o8 segmentos industriais, inclusive alimenticio,
hospitalar e de priteses médicas, A Sulper Meteo,

SULZER METCO

SULZER METCO INDUSTRIA E COMERCIO LTDA.

CEP (/9450 Sho Paolo

com a sua eguipe de técnicos especialistas cspalhados

em guatro continentes, coloca-se o sua disposicio Rua Sio Francisco de Sales, 57 Diadema
Fone: (DXX 111 Fax: (XX 11) 4565124

Internet: hitp:{fwww sulzermetco.com e-mail: sulzer. metcobr@wec.com.br

para ajudd-lo a resolver o seu problema de protegiio SULTER MeE 1449, 2
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dos Estados Unidos, da Canning,
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DESEMPFENHD E APLICAGAD

Processos de aplicacao
de revestimento

e zinco

Revisao Bibliografica'

Deposicao mecanica,

imersao a quente e
sherardizagao sao alguns dos
{dpicos deste artigo

Zebbour Panossian

Intreducao

O zinco pode ser aplicado através de virios processos.
No entanto, sio cinco os processos mais utilizados quando
se produzem revestimentos de zinco destinados i protegio
contra a corrosio do ago, a saber:
» eletrodeposicio;
*  deposicio mecinica;
* imersio a quente;
* aspersio térmica; e
* sherardizacio.

Cada um destes processos pmduz UM revestimento
com caracteristicas especificas, sendo que cada um deles
apresenta vantagens e desvantagens, conforme serio discu-
tidas nos préximos itens.

Cabe lembrar que hd dixpunibi[i(i.‘tdv no mercado de
tintas denominadas de “ricas em zinco”, as quais ndo serdo

abordadas neste trabalho,

1. Eletrodeposicao

A eletrodeposicio consiste na imersio da pega a ser re-
vestida em uma cuba eletrolitica que contém um eletrélito
no qual estio dissolvidos sais do metal que se deseja depo-
sitar. A deposicio ¢ feita através da aplicagio de uma dife-
renca l.'.I.f,!‘ Fl‘.l[f!'ici.'ll cnire a p‘l.'(l'ﬂ., un d.f_'\-"l: 5Cr o Pﬂl(] ncga—
tivo (catodo), ¢ um conduror adequado, que deve ser o po-
lo positivo (anodo). De uma maneira bem simples, pode-
se esquematizar o processo de eletrodeposicio conforme
ilustra a Figura 1.

" Exte rrabalbo foi patrocinade pela Brasmeial Waelsholz 5.A.
Agradecemos & Brasmetal a autorizacio para publicagio.

A principal reagio que ocorre na superficie do catodo ¢
a de deposicio do fon merdlico, a saber:

I Nlr:"_-r e — Me

Outras reagbes podem ocorrer no catodo. Dentre elas a
mais comum ¢ a reagio de redugio do cition hidrogénio,
a saber:

l 2H +2e— H:

O tipo de reagio que ocorre na superficie dos anodos
dependeri se eles sio do tipo solivel ou do tipo inerte (in-
soltivel), a saber:

se soliivel: Me = Me” + z¢
| se insolivel: 2HO =0+ 4 H +4¢

Fig, 1 - Representagdo esquemdtica do processo

As caracteristicas de um processo de eletrodeposigio sio
as seguintes:

* o revestimento produzido ¢ constituido de metal puro.
Assim, ao se depositar zinco sobre 0 ago a partir de um
eletrdlito que contém sais de zinco, obtém-s¢ um depé-
sito constituido de zinco puro, conforme ilustrado na
Figura 2 (a);

* pelo fato de se ter correntes elétricas envolvidas, a cama-
da de revestimento ndo € uniforme: tem-se espessuras
maiores nas pontas, bordas e saliéncias e espessuras me-
nores nas depressoes;

* como ocorre a reagao de redugio do cition hidrogénio,
o substrato de ago pode ficar contaminado com hidro-
génio, o que poderd causar problemas em servigo. Isto

e ocorrer em pegas de ago severamente encruadas
ou confeccionadas com ago de alta resisténcia. A quan-
tidade de hidrogénio incorporada depende do tipo de
banheo. Os banhos dcidos sio menos problemidticos do
que os alcalinos. Em caso de necessidade, os produtos
zincados sdo submetidos a0 tratamento térmico de de-
sidrogenagio. Nos casos em que nio se admite nenhum
grau de hidrogenagio, como acontece com agos com [i-
mite de resisténcia acima de 1.400 MPa, deve-se oprar
por um outro processo de aplicagio;

* a eletrodeposicio para fins de protegio contra corro-
sio ¢ vantajosa somente para espessuras relativamente
baixas. No caso de zinco depositado em bateladas, a

espessura mdxima que se costuma depositar ¢ de 40
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pm. Na pritica, no entanto, € rara a deposigio de es-
pessuras acima de 25 um por eletrrodeposicio. Para
processos continuos o processo ¢ vantajoso somente
para espessuras bem inferiores, da ordem de 5 pm;

= ¢ possivel, através do controle do processo, a obtengio
de depdsitos diicteis 0 que permite a conformagio de
chapas pré-revestidas. No caso do zinco, por exemplo, ¢
comum a deposigio de zinco sobre chapas que serdo su-
jeitas a deformacgio severa;

* ¢ possivel a obtengio de depdsitos brilhantes, o que tor-
na os eletrodepésitos bastante atrativos quando se dese-
ja associar o aspecto decorativo;

*  os eletrodepdsitos sio sempre submetidos a um pds-tra-
amento de passivagio. Quando, por alguma razio, um
cliente nio deseja este tipo de acabamento, deve-se fa-
zer um acordo prévio entre as partes. No mercado exis-
tem virios processos patenteados que fornecem os mais
diversos tipos de cromarizagio, com desempenhos ¢ as-
pectos varidveis.

. 2. Deposicac mecanica

O processo de deposigio mecinica ¢ utilizado como
substituto do processo de eletrodeposicio, principal-
mente a eletrodeposicio com tambor rotativo, nos casos
em que nio se admite nenhum risco de contaminagio
com hidrogénio durante o processo de aplicagio do re-

vestimento de zinco. Este processo consiste na “solda-
gem” a frio de um meral dicril sobre um substraro me-
tdlico fazendo uso da energia mecinica. O principio da
deposigio ¢ baseado no fato de que se um metal limpo
(isento de dxidos superficiais) ¢ colocado em contato di-
reto com um outro metal também limpo, uma ligagio
metilica pode ocorrer devido 4 “troca” dos elétrons livres
(Davis, 1977).

Fig. 2 - Natureza dos revestimentos obtidos por |
quatro dos cinco tipos de processos discutidos

Pre-tratamento do aluminio
pard pmntura.

*LL - Oxi SR 1 nao utilza
lavagem posterior, ndo
polui 0 meio ambiente.
Ele deve ser secado com
ar quente.

«LL - Oxi SR 1 pode ser utilizado

por imerséo, pulverizacéo e para

“coils coating”.
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Para a deposi¢io mecinica sio necessdrios os seguintes

materius:

* um ambor rotativo;

= pé do metal do revestimento (no caso da zincagem, pé
de zinco);

*  bolas de vidro;

* produtos quimicos adequados, cujo objetivo ¢ retirar
todos os dxidos superficiais tanto do substrato como do
po de zinco, durante a deposigio.

Na deposi¢io mecinica, as pegas a serem revestidas,
apos serem adequadamente desengraxadas e decapadas,
sao colocadas no tambor juntamente com o pd de zinco
¢ as bolas de vidro. Adicionam-se os produtos quimicos
mencionados (geralmente de formulagio comercial) jun-
tamente com um pouco de dgua. Coloca-se o tambor em
rotagio a temperarura ambiente. A deposigao ocorre de-
vido & interagio mecinica entre o pd de zinco, as bolas
de vidro ¢ o substrato. Os produtos quimicos mantém as
superficies metdlicas isentas de éxidos.

As caracteristicas do processo de deposigio mecinica
530 a5 scguintes:

* o revestimento produzido ¢ constituido de metal puro,
semelhante 3 eletrodeposicio;

* ndo ocorre contaminagio do substrato com hidrogénio
atomico (esta ¢ a principal vantagem em relagio 4 ele-
trodeposicio, conforme ji citado);

* a velocidade de deposicio ¢ da ordem de 7,5 pm/h
{Shreir, 1977);

* ¢ possivel obter espessuras da ordem de 50 pm;

* ¢ especialmente adequado para revestir pegas confeccio-
nadas com agos de alta resisténcia, que nio admitem
contaminagio com hidrogénio;

* 2 espessura da camada de zinco ¢ praticamente a mes-
ma por toda a superficie da pega, desde que seja garan-
tido o contato entre o substrato e a mistura pé de zin-
co, bolas de vidro, produtos quimicos ¢ dgua (esta ¢
LIma OuULra \fa.nt:l.gcm d[‘_ﬁ[{! P“mﬂ cm Wlaqﬁﬂ % l','lﬂl'ﬂ-
deposicio):

* aaderéncia do revestimento normalmente ¢ satisfardria;

* 4 microestrutra ¢ geralmente similar aos revestimentos
obtidos por aspersio térmica (Shreir, 1977);

* ¢ cromatizado normalmente;

* o aspecto decorativo ¢ inferior ao dos eletrodepdsitos;

* ndo ¢ utlizado em processos continuos para revestir
chapas ou fios.

3. Imersao a quente

A imersio a quente ¢, entre os processos de deposigio
do zinco sobre 0 ago, um dos mais antigos, simples ¢, ge-
ralmente, mais bararos,

Este processo consiste na imersio do substrato de ago
em um banho de zinco fundido. Durante a imersio ocor-
re a difusio do zinco no substrato de ago, ocorrendo uma
reagio metalirgica com formagio de intermetdlicos, cuja
composigio varia através da espessura da camada, rornan-
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a quente (aumento 500 x)

do-se progressivamente mais rica em zinco com o aumen-
o da distinca em relagio  interface metal/revesumento,
de modo que a porciio mais externa ¢ constiruida basica-
mente de zinco puro. Esta porgio ¢ formada pela solidifi-
cagio do zinco aderido A superficie do ago a ser revestido
durante a sua retirada do banho. A espessura da camada do
zinco puro ¢ fungio, portanto, da velocidade de resfriamen-
to. Para o caso de um resfriamento muito lento esta cama-
da pode ser muito fina ou inexistente. A Figura 2 (b) apre-
senfa esquematicamente a natureza de um revestimento
obtido por imersio a quente.

A composigio e a extensio da camada de liga variam de
acordo com a composigio ¢ a microestrutura do substrato,
com a composigio do banho ¢ as condigbes de operagio.
Para o ago baixo-carbono revestido em banho de zinco fun-
dido, sem nenhum elemento de adigio, ¢ para as condigbes
de operagio comumente utilizadas, obtém-se um revesti-
mento constituido por trés fases intermedidrias, quais se-
jam (Panossian, 1993; Freire, 1990):

* uma fina camada, junto ao substrato de ago, na qual
predomina o composto FesZnu - a fase gama y (75 %
de Zn e 25% de Fe);

* uma camada mais espessa na qual predomina o com-
posto FeZn- - a fase del® b (90 % de Zn e 10 % de Fe).
Esta camada é composta por uma regiio colunar {pa]i-
¢ada) e uma regiio mais compacta;

* uma camada na qual predomina o composto FeZnis-a |

fase zeta E (94 % de Zn e 6 % de Fe);
* yma camada mais exrerna constuida de zinco puro, a

fase eta .

As trés primeiras camadas sio formadas devido 4 reagio |
entre o zinco fundido ¢ o ago. Esta reagiio ocorre predomi- |

nantemente durante a imersio do ago no banho, porém
pode continuar apds a retirada do ago se a velocidade de
resfriamento for baixa. A tltima camada, a fase eta, ¢ for-
mada pela solidificagio do zinco fundido aderido i peca
por arraste. A Figura 3 mostra a estrutura dpica de um re-
vestimento de zinco obtido por imersio a quente.

Fig. 3 - AMJ#M snisrasitdlicas de wws
revestimento de zinco obtide pelo processo de imersio
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Conforme citado, a estrutura da camada de zinco de-
pende das condigbes de deposigio, da composigio do ago ¢
do banho. Assim, por exemplo, em agos com alto teor de
silicio, o revestimento € constituido quase que exclusiva-
mente por camadas intermetidlicas, sendo minima ou ine-
xistente a camada eta.

Por ourro lado, quando se adiciona aluminio no ba-
nho, em teores entee 0,1% a 0,3%, obtém-se camadas
constitufdas quase que exclusivamente pela fase eta. lsto
ocorre devido i formagio na interface banho/ago de um
composto de ferrofaluminio capaz de inibir o cresci-
mento de intermetdlicos de ferro/zinco. Esta inibigio,
no entanto, ¢ tempordria. Por esta razio, a pega deve
permanecer no banho apenas por curtos perfodos. Para
tempos de imersio maiores, a fase inibidora ¢ atacada,
iniciando-se o crescimento das fases intermetdlicas fer-
rolzinco. Este crescimento inicialmente € localizado, po-
rém depois de certo tempo torna-se generalizado. A Fi-
gura 4 mostra o aspecto de revestimentos obtidos em
banhos contendo 0,16% de aluminio, com diferentes
tempos de imersio.

O processo de imersdo a quente ¢ popularmente conhe-
cido no Brasil como galvanizagio ou zincagem a fogo ¢ o
produro zincado com este processo € conhecido come ago
galvanizado. Cabe apresentar alguns comengirios a respei-
to destas denominagoes: segundo Ferreira (1986) galvani-
zagio ¢ “ato ou efeito de galvanizar” e galvanizar significa
“recobrir (um metal) com outro, mediante processo eletro-
liico”. Assim sendo, conclui-se que a denominagio popu-
lar ndio estd correta, visto que o significado da palavra leva
a concluir que galvanizagio referese 3 eletrodeposigio.
Quanto i denominagio “galvanizacio a fogo” acredita-se
que sua origem tem relagio com o tpo de aquecimento
Ehama} utilizado para manter o zinco metdlico no estado

ndido.

As principais caracteristicas de um revestimento de zin-
co obrido por imersio a quente sio:

= a espessura dos revestimentos obtidos por imersio a
quente varia, na pritica, entre 20 pm ¢ 200 pm, sen-
do 100 pm o valor de espessura mais freqiientemen-
te encontrado na maioria das pegas zincadas por este
processo. Revestimentos finos sio obridos em proces-
sos continuos ¢/ou com adigio de aluminio no banho
fundido, sendo que revestimentos espessos sio pro-
duzidos sobre agos contendo silicio ou sobre ferros
fundidos. O jateamento superficial mmbém promove
a formagao de revestimento espessos podendo serem
obtidas camadas com espessuras superiores a 250 pm.
As Tabelas 1 e 2 apresentam os valores de espessura de
camada de chapas produzidas no mercado nacional
pelos processos continuo e semi-continuo;

* as ligas constituintes da camada intermetilica pos-
suem dureza superior i do zinco puro, sendo resisten-
tes ao desgaste. Porém, apresentam comportamento
frigil com aparecimento de fissuras quando submeri-
das ao dobramento, A camada de zinco puro, ao con-
tririo, por ser dictil, acompanha o substrato de ago
quando ¢ dobrado. Revestimentos finos, obtidos por
adigiio de aluminio no banho, constituidos quase que
exclusivamente de zinco puro, podem ser conforma-
dos apds galvanizagio. Assim, chapas revestidas por
imersdo a quente pelos processos continuo e semi-
continuo possuem espessuras mais finas, conforme
pode ser constatado nas Tabelas 1 e 2;

* como a formagio da camada depende da reagio me-
talirgica entre o zinco ¢ o ferro, os revestimentos ob-
tidos por imersio a quente sio bastante uniformes.
Esta uniformidade ¢ fungio da velocidade e da técni-
ca de introdugio dos produtos de ago no banho, vi-
sando permitir o completo molhamento da superfi-
cie. A falta da uniformidade, devida a descontinuida-
des presentes sobre o substrato ou a falhas no pré-tra-
tamento, ¢ facilmente visivel devido ao aparecimento
de manchas escuras;

* quando se observa uma secio transversal de uma ca-
mada de zinco sobre o ago obrtida por imersio a quen-
te, nota-se que sua linha-limite ndo ¢ uma reta, o que
indica um certo grau de rugosidade superficial. O
mesmo ndo ocorre quando se faz a mesma observagio
com camadas de zinco eletrodepositadas. Desta ma-
neira, o brilho dos revestimentos obridos por imersdo
a quente ¢ inferior ao brilho dos eletrodepositos, e se-
rd tanto menor quanto mais predominante for a ca-
mada intermetdlica. Os revestimentos finos, consti-
tuidos quase que exclusivamente de zinco puro, sio
os mais brilhantes. No entanto, seu brilho ¢ inferior
aos obridos por eletrodeposigio.
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(/o) pela demsiddade do zincw (7,133 glowr)

4. Aspersao térmica

O processo de deposigio por aspersio térmica, também
conhecido por metalizagio, consiste na aspersio de zinco
metilico fundido sobre um substrato de ago com superficie
adequadamente preparada.

O zinco a ser aspergido ¢ introduzido no equipamento
na forma de pé ou arame. O equipamento utilizado con-

siste de uma pistola, semelhante 3 utilizada em pintura,
sendo dotada, ainda, de um sistema de aquecimento que
pode ser com chama oxigénio/gis combustivel, a arco-elé-
trico ou a plasma. O material é fundido no bocal da pisto-
la e aspergido por meio de um jato de ar comprimido, em
diregio ao substrato de ago.

Energia/Evaporacéo
Evite um caro
desperdicio.

As ESFERAS DOUGLAS, isolam a superficie do banho,
dificultando a saida do calor e reduzindo a poluicio
do ar, num processo que substitui com vantagens,

qualguer tampa. Consulte-nos.

Vapor & produlas quimicos
gerando corrosiio & poluicdo

i Al

Ar impo sindinimo de salde
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Um jato de zinco finamente dividido e fundido atinge
o substrato. No impacto, as particulas achatam-se forman-
do plaquetas aderidas ao substrato de ago. Uma representa-
gao esquemitica de deposigio por aspersio térmica estd
apresentada na Figura 5.

A @”ﬂ‘ﬂ 1

Particulas impactn das
“H Fundedas particidin m
P el aceheradas oom alrbido
achatamerdn

Fig. 5 - Representagio esquemdtica do processo
de aspersio térmica

Assim, os depdsitos obtidos por aspersio térmica apre-
sentam um estrutura diferente dos obridos pelos demais
processos. Eles sio constituidos por pequenas particulas
achatadas (plaquetas paralelas i superficie do substrato de
ago) ¢ se caracterizam por um grau varidvel de porosidade
(ver representagio esquemdtica na Figura 2).

As principais caracteristicas dos revestimentos obtidos
pelo processo de aspersio wérmica siio as seguintes:

* como os revestimentos obtidos por aspersio térmica sio
formados devido a superposi¢io de pardculas achara-
das, apresentam um alw grau de porosidade. A porosi-
dade ¢ fungio do tpo de pistola utilizado e das condi-
¢bes de operagio. Normalmente, depésitos obridos a
partir de pé de zinco sdo mais porosos, devido ao gran-
de niimero de particulas sélidas incorporadas;

* com este processo, ndo ¢ possivel a obtengiio de cama-
das muito finas. Geralmente, este processo ¢ adequado
para camadas superiores a 50 pm. Para protegio contra
corrosio, sao utilizadas camadas com espessura entre
(100 ¢ 200) pm. Camadas menores podem ser utiliza-
das quando se aplica camada de tinta ou quando o am-
biente de exposigio da pega zincada é pouco agressivo.

vezes, 530 requeridas espessuras muito elevadas, su-
periores a 200 pm. Neste caso, aconselha-se nao ultra-
passar o limite de 300 pm, pois acima deste valor a ade2
réncia do depdsito pode ficar comprometida;

* aaplicagio de revestimentos por aspersio térmica deve
ser feita em pegas acabadas, evitando-se sua conforma-
a0 apds a sua aplicagio, uma vez que eles s6 suportam
pouca deformagio;

* caso necessiria a soldagem, recomenda-se revestir nova-
mente o local de solda apds a esta operagio. No entan-
to, sempre que possivel, ¢ preferivel efetuar a soldagem
antes da aplicagio do revestimento;

* auniformidade do revestimento, quanto i espessura de
camada, depende da pericia do operador, sendo que
unidades mecanizadas produzem revestimentos mais
uniformes.
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5. Sherardizacao
Sherardizagio € o nome especial que se di ao proces-

50 de difusdo do zinco no ago. Este processo consiste na

difusio do zinco no ago e formagio de uma camada de in-

termetilicos Zn/Fe. A Figura 2(d) apresenta esquemarica-
mente a natureza de um revestimento de zinco obrido por

sherardizagdo. O processo de sherardizagio é um proces- |
so de difusio solido/sélido: os componentes de ago sobre
o0s quais quer se formar a camada de intermetilicos sio

colocados em um recipiente contendo pé de zinco e

aquecido a uma temperatura entre (350 e 400y°C, que é

uma temperatura abaixo do ponto de fusio do zinco (Th-

wiazs = 419°C). Esta temperatura ¢ mantida durante (3 a

10} horas dependendo do tamanho da pega de ago ¢ da

espessura desejada.

As caracteristicas do processo de sherardizagio sio as se-
guinees:

* O revestimento tem aparéncia cinza fosca e consiste ba-
sicamente de um intermetdlico Zn/Fe contendo (90 a
95)% de zinco;

* adifusio do zinco no ago nio determina alteragoes di-
mensionais significativas, de modo que este processo ¢é
altamente recom quanto nio se deseja alterar as
dimensies originais da pega de ago;

* a uniformidade da camada em termos de espessura ¢
muito boa, visto que depende somente do contato en-
tre a pega € o péd de zinco;

6. Comparagao entre os diferentes processos
de aplicacao
A Tabela 3 apresenta resumidamente as caracteristicas
dos cinco processos de aplicagio anteriormente discutidos.
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Caracteristicas  Eletrodeposiio w-m Imersio a quente  Aspersio térmica Sherardizagio
E utilizado para espessu-  E urilizado para espessu-  Geralmente ¢ o mais Econfimico somente Apresenta custo miiof
ras relativamente finas,  ras relativamente finas  ccondmico paraapli-  quando seaplicasobre  do que a imersio a quente
Ocwstoéalioparacs (a0 pm). O custo € cagio de revestimentos  produtos cuja razdo mas-  para espessuras da mesma
Custo pessuras elevadas de alto para espessuras ele-  entre (20 200) pm salirea é elovada, ousejs,  ordem de grander.
revestimento. vadas de revestimento. para pecas de prande por-  Utiliza-se quando
te. Niio ¢ econdimico para  alteraghes dimensionais
malhas (cxemplo telas).  ndo podem ser toleradas,
Constituido de zinco ~ Constiruido de zinco ~ Constituido de uma amacs Constituido de zinco ~~ Constituido de uma
' puro. puro. intcrmedidnia de intermedd- puro em forma camada de intermets-
Narvweza licos de Zn/Fe ¢ uma cama- de plaquetas licos de Zn/Fe.
da externa de zinco puro,
Boa, comparivel a0s Boa Como o revestimento ¢ Tem-sc uma boa adesio  Boa, Um pré-tratamento
OUITOS PROGESSOS. mmnﬁhdumu- mecinica quando se rea-  com jato abrasivo
cofferro, o revestimento  adequado com jatos resultados
faz parte integrante da  abrasivos.
produto zincado.
A faixa normal de espes-  Normalmente asé 50 pm. Sobee pegas acabadas, a  Espessura normal vama  Geralmente enire (12 ¢
sura aplicada na pritica espessura normal varia de  entre (100 ¢ 200) pm.  40) pm, rigorosamente’
varia entre (2 ¢ 25) pm, (752 125) pm. Sobre cha-  Espessuras maiores sio  controlada, visto ser um
porém tanto as normas pas, normalmente é de 25 possiveis porém ndo-  processo que apresenta
naciondis como ds pm. Podem ser obtidas e econdmicas. maior em
ESPESSURA inernacionais citam pessuras superiores 2 250 pegas nas quais alieraghes
espessuras de aié 40 ym. um desde que o pré-trar- dimensionais s3o proble-
Espessuras elevadas sio mento seja jateamento abra- miticas.
possiveis de serem sivo efou quando :
obtidas porém nio sio sobre ligas de ferro com
o silicio ou ferro fundido),
A uniformidade depende ~ Muito boa, desde quea Muito boa. Qualquer  Diepende dapericiado  So obridas camadas
do poder de penctragio do - geometria permita quea  fala de uniformidade operador. Com unidades  continuas ¢ muito
hanho de letrodeposigio.  mistura de pd de zinco, € conseqiéncia deum  mecanizadas obeém-se  uniformes.
Porém mesmo os melho-  bolas de vidro ¢ produtos  pré-tratamento maior uniformidade.
tes banhos fornecem uni-  quimicos atinja tocda a su-  inadequada, Os revestimentos so
hmﬁmucdpa perficie da pega a ser re- porosos, porém tais
inferior acs outros proces-  vestida, poros sio preenchidos
UNIFORMIDADE  50s. A porosidade depende com produtos de
MACROSCOPICA  fortemente da qualidade corrosio do zinco,
da superficie do substrato
e da presenga ou ndo de im-
siciio. Porém quando as po-
T8 e presenies ndo re-
prsnam poblemas, os
sio selados com os produ-

tos de cormsio do zinco.
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Caracterisiicas  Eletrodeposicio  Deposicao mecidnica  Imersio a guente  Aspersdo térmica

Apresenta excelente E aplicado sobre Normalmente aplicade  Nio supora deformagoes Normalmente aplicade
conformabilidade. produtos acabados, sobre produtos acabados ¢ portanto deve ser apli-  sobre produtos acabados
pois ndo € conformdvel.  cado sobre produtos pois ndo & conformdvel.
As camadas intermerdli-  acabados. Apresenma excelente
CONPORMABE 2 530 resistentes 3 resisténcia 4 abrasio,
LIDADE abrasio porém sio
frigeis. Quando aplicado
sobre chapas cuidados
devem ser tomados para
evitar o crescimento das
- - e T ..Mlntmm . e S
Podem ser soldados por Todos os revestimentos Revestimentos finos
resisténcia. Porém, podem ser soldados a ar-  podem ser soldados. No
SOLDARLIDADE nomalmente evita-se €0 O 3 resisténcia, entanto, recomendi-se
operagiies de soldagens, aplicar o revestmento
principalmente em pegas apds realizadas as
pequenas, 0 operagies de soldagens.
Nommalmenie ¢ fomeci-  Pode ser cromanizado.  Pode ser cromatizado ou Normalmenee é selado Se desepado, pode
do com passivagio. fosfatizado. A cromatiza-  por apresentar muita ser pintado,
Pas- Auséncia de cromatizagio oo ndo ¢ o eficiente  porosidade. E drima base
TRATAMENTO deve ser acordada entre quanto aquels aplicads  para pintura pois os
a5 partes interessadas. sobre revestimentos poros funcionam coma
Pode ser fosfatizado cletrodepositados. locais de ancoragem. .
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Matérias Tecnicas
ELETROBEPOBIGAD

Produtividade em
instalacoes de
eletrodeposicao - Parte Ii

A incompetencia ¢ a
fiegagao da capacitacao para
a realizagao de algo.

Pedro de Arasifo

isitel centenas de instalagbes galvinicas no Brasil e pu-
de classificar o segmento de tratamento de superficie
da seguinte maneira ;

A. Empresas que possuem instalagbes galviinicas inseridas
no contexto global do seu processo produtive, “vertica-
lizadas™;

B. Empresas que prestam servigos de eletrodeposicio para
os clientes que nunca possufram uma instalagio galvi-
nica interna ou ji possuiram uma instalagio galvinica e
a desativaram, transterindo essa parte da sua cadeia pro-
dutiva para essas empresas fornecedoras de servigos;

C. Empresas que possuem as caracterfsticas de A ¢ B.

D. Fornecedores de insumos, processos especificos, miqui-
nas, equipamentos, servigos, entidades parronais, ér-
gios reguladores ¢ fiscalizadores, midias, consultores,
etc... que participam direta ou indiretamente do seg-
mento galvanotécnico global.

A classificagio A, B, C, D acima constitui o préprio
segmento de galvanotécnica brasileiro, € o denominare-

mos de macrogrupo.

Para cada item da classificacio que passaremos a cha-
mar de grupos principais, existirio sub-grupos cujas carac-
terfsticas os diferenciam dentro de cada grupo principal.
Tais caracterisricas podem ser divididas ainda em outras
particularidades, que serdo o objeto do nosso estudo neste
capitulo ¢ que chamaremos de microgrupos. Veja a Fig.1.

O nosso interesse especifico neste capitulo [ estd vol-
tado apenas para os usudrios, A, B, e C, que representam
a esséncia do segmento galvanotéenico. Nao faremos co-
mentdrios a respeito do grupo D, uma vez que nosso ob-
jetivo principal é citar e sugerir meios e agbes que culmi-
nem na redugio dos custos dos processos de eletrodepo-
sicio em nivel de usudrios finais buscando principalmen-
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te um “benchmarking” dos sistemas produtivos existen-
tes ou que ainda estio em fase de projeto. Esquemartizan-
do, reremos:

Y .'f.lrllll.
Q] r'lr.-.-J J.'..
L. B C D

Fl'g. I - Elqm:i:dfa"a do segmenta F!‘Mlﬂ.rimiﬁl frrasilefra.

Como caracreristicas diferenciais podemos citar, dentre

OULTAs:

1 Mercado alvo

2 Avaliacio de nichos de mercado

3 Localizagio estrarégica da planta galvinica

4 Projecio do seu mercado

5 Selegio da seqiiéncia de processo

6 Tecnologia a ser urilizada

7 “Know-how" do empreendedor

8 Dominio sobre o processo

9 Projeto da planta galvinica

10 Dimensionamento adequado da planta

11 Tipo de operacionalizagio da planta

12 Produrividade da planta

13 Disponibilidade de dgua no local

14 Disponibilidade de rede puiblica de esgotos

15 Qualificagio e capacitagio da mio-de-obra necessiria

16 Existéncia de um programa de qualidade no
empreendimento

17 Pré-disposi¢io para otimizagio constante da planta

vinica

18 Possibilidade de intercambiar diferentes formatos para
prmfu;;:‘m

19 Elaboragio de planilhas de custos verdadeiras

20 Formagio do prego de venda de um revestimento

21 Equipe de vendas técnicas ¢ pés-vendas

22 Investimentos necessirios

23 Visio globalizada do mercado galvanoréenico

24 Espirito de equipe empreendedora vencedora

25 Rede de contatos no mercado

26 Finalidades sociais do empreendimento

27 Respeito & natureza ¢ priticas ecoldgicas corretas

28 Fidelizacio do cliente

29 Aprendendo com a concorréncia

30 Relacionamento com os concorrentes




31 Estbelecimento de diferenciais de produtividade e
competitividade
32 O gerenciamento voltado i exceléncia
Para elas analisaremos situaghes que envolvem algumas
das suas particularidades.

1, Mercado Alvo: Quando um empreendedor objetiva
investir em uma planta galvinica, certamente um conjun-
to de agies o pré-dispuseram para tal decisio. Algumas si-
tuaghes mais comuns sio aquelas onde a empresa do em-
preendedor desenvolve um ou mais produtos ou itens de
fabricagio para seu préprio consumo e comercializagio ou
estard fabricando tais produtos para um cliente. Assim, a
andlise do mercado alvo deve ser realizada com muia cau-
tela: o empreendedor deve procurar contratualmente se
proteger junto ao seu cliente para que no fururo, apés -
dos os estorgos que serdo dispendidos na implantagio de
uma ph.llta ga]vé.nica. tudo nido tenha sido feito em vio ou
simplesmente ao sabor da ansiedade e do vislumbramento
de um aumento significativo no seu faturamento.

O cmprtcndcdur deve pesquisar o mercado, em espe-
cial 0 mercado do produto do seu cliente, e verificar a via-
bilidade técnica-econdmica do seu empreendimento. Mui-
tas vezes esta pesquisa de mercado indicard “nichos” onde
0 cmpm:ndi:dur i'qurr:i aruar no fumro, ampliando ainda

mais sua participagio comercial.

Jd observei inimeros empreendedores que, movidos
pelo desejo e ganincia pelo aumento de sua participagio
comercial, realizaram investimentos que depois de inaugu-
rados tiveram vida curta e acabaram se transformando em
grandes prejufzos de investimentos. Portanto, se o revest-
mento de seu cliente for por, ex., zinco, ou zinco-ligas, fa-
¢a um estudo aprofundado desse setor. Se seu cliente neces-
sita de revestimento de cromo-duro, sua anilise deve ser
ainda mais aprofundada. Se for revestimento de ouro, en-
tao sua pesquisa deve certamente atingir niveis méximos de
seguranga das informagbes do setor. Portanto, quando pre-
cisar realizar avaliagio de mercado-alvo, contrate pessoal es-
pecializado, que preferencialmente possa tragar projegies
do setor onde vocé pretende investir.

2. Avaliagio dos “nichos de mercado”; Investir numa
planta galvinica para participar de um “nicho de mercado”
pouco valorizado, ou ainda que nio especifica através de
normatizagbes os revestimentos utilizados, pode ser uma
boa oportunidade para iniciar um nove negdcio ou para
diversificar o leque de produtos de uma determinada ¢m-
presa. Mas, o empreendedor que seguir para este caminho
deve levar em consideragio que mesmo nio havendo espe-
cificagbes normarizadas nos seus clientes, a qualidade, a
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produtividade ¢ principalmente a capacidade competitiva ¢
que serdo o5 seus diferenciais. De qualquer maneira, o em-
preendedor acabard usando uma metodologia que conterd
suas proprias normas de “como fazer”, e 3 medida que os
seus clientes desse nicho aumentarem, sua “normatizacio”
acabard sendo a referéncia de outros concorrentes.

Em quase tudo que fazemos nas nossas vidas as coisas
boas acontecem num grande conjunto que também con-
rém as coisas ruins. As vezes, procurar as coisas ruins po-
derd ser a melhor maneira de encontrar as coisas boas ¢
ainda obter uma nova fonte de receita para um determi-
nado empreendimento. Revestimentos considerados mais
poluentes ou de dificil produgio, podem ser bons nichos
de mercado, desde que sejam tratados com o especial cui-
dado que requerem durante o projeto da nova planta gal-
vinica, ¢ enquanto houver sua operacionalizagio. Quan-
do eu era um garoto, muitas vezes ouvia a frase: “Quem
procura fazer as coisas bem feitas, com determinagio e
perseveranga, e erra, tem a oportunidade de refazé-las até
acertar; pior ¢ nio fazer coisa alguma e ficar a vida roda se
preparando para realizar algo bem feito. Talvez nunca
consiga realizar algo.” A criatividade do empreendedor
brasileiro ¢ nata e constitui um grande diferencial no mer-
cado globalizado.

Por outro lado, se sua pesquisa de mercado estiver dire-
cionada para aplicagio de revestimentos téenico-Runcionais
(aplicagbes especificas origindrias em projetos de inimeros
produtos, cujos componentes requerem resisténcias fisico-
quimicas, tais como resisténcia 3 corrosio, temperarura,
atrito, estabilidade do eletrodepdsito, beleza plistica, erc...),
certamente além de procurar os clientes potenciais no mer-
cado para sua planta galvinica, vocé deve procurar conhe-
cer toda a normatizagio que especifica a aplicagio dos re-
vestimentos com os quais vocé ird trabalhar. Além disso, ¢
importante que vocd tenha acesso aos centros de pesquisa e
aplicagbes de ensaios normatizados para que possa recorrer
quando necessitar.

3. Localizacio estratégica da planta galvanica: Uma
das agbes de maior peso na decisio de um projero € a sua
localizagiio estrarégica. Vocé certamente nio ird investir em
um empreendimento situado no meio da selva, onde nao
hd atividade fabril. E necessirio avaliar as caracteristicas re-
gionais da localidade onde vocé pretende investir, de ma-

| neira que o transporte do seu produto tenha o menor cus-

1

to e possibilite aos seus futuros clientes que isto se torne um
diferencial dos seus concorrentes. A distribuigio geogrifica
das plantas galvinicas brasileiras acompanha normalmente
a distribuigio geogrifica das empresas do segmento metal-
mecinico-quimico, portanto, o maior niimero dessas plan-
tas serd encontrado nos grandes centros industrializados,
em especial, proximo is capitais dos estados do Sul e Sudes-
te brasileiros. Sdo Paulo € o estado que possui 0 maior ni-
mero de plantas galvinicas em funcionamento num raio de
até 100 km da capital. Com a freqiiente industrializagio
pela migragio e atragio de novos empreendimentos nos es-

tados de Santa Catarina, Minas Gerais, Rio Grande do Sul,
Parand, Ceard, Rio de Janeiro e Bahia, hd uma tendéncia de
redistribuicio das plantas galviinicas a médio ¢ longo pra-
zo. Isto nio significa que o Estado de Sio Paulo deixari de
ser um local atrativo para este tipo de empreendimento. O
mercado brasileiro de galvanotécnica estd passando por um
momento de profunda transformagio e redirecionamento.
Com a ado¢io de novas estratégias econdmicas, acredito
que ocorrerd nos proximos cinco anos uma nova onda de
INVESHIMENTOS €M OUITOS SEEMENTos eCONOMICos, COMO 08
setores de geragio de energia elétrica, transportes de massa,
telecomunicagbes, miquinas agricolas, alimentos, vestudrio
e entretenimento, mudando o foco principal do setor au-
tomobilistico ¢ de autopegas que mais movimentou nas dl-
timas décadas a economia do setor galvanotécnico.

4. Projeciio do seu mercado: F necessirio dar dimen-
40 s coisas que vocé planejar. S¢ o seu empreendimento
inclui a implantagio de uma nova linha galvinica, anexa a
uma jd existente, ou uma nova planta galvinica, ¢ o seu

mercado de atuagio futura for, por ex., aplicagio de reves- |

timentos de cromo duro em cilindros ou hastes, verifique
no mercado quem jd realiza este tipo de trabalho. Procure
obter informagbes precisas a respeito dos “volumes” de
produgio, da dificuldade do processamento, do tipo mais
adequado de operacionalizagio da linha, da sazonalidade
do mercado, da estabilidade da permanéncia no mercado
dos produtos acabados (esta parte ¢ delicada: existem ca-
sos onde o mercado inicial é pequeno, cresce assustadora-
mente ¢ o empreendedor acaba ganhando rapidamente
concorrentes no mercado; ¢ outros casos onde hd uma
queda progressiva do consumo dos produtos no mercado,
podendo chegar até a sua extingio como item de fabrica-
¢i0, 0 que causani em muitos casos prejufzos em investi-
mentos iniciais para produgio e fornecimento de tal reves-
timento); ¢ fundamentalmente, procure obter indicios dos
pregos de venda praticados pelos seus concorrentes e inde-
pendentemente dessa referéncia, calcule corretamente seus
pregos de venda, que devem ser justos. Faga a sua projegio
de aruagio nesse setor utilizando os dados coletados para
dimensionar crescentemente sua participagio. Um cuida-
do especial deve ser dado quando o revestimento especifi-
co for realizado apenas para um dnico cliente: procure
sempre investir ¢ trabalhar com contrato de fornecimento
que dé protegio a ambas as partes. Dé preferéncia ao for-
necimentos para virios clientes , procurando atender a ro-
dos de maneira igualitiria e indistintamente, mantendo os
prazos, a qualidade ¢ criando diferenciais que fidelizem
seus clientes,

Uma dica importante: na medida do possivel, diver-
sifique dentre seus clientes os segmentos de atuagio de
cada um deles, autopegas, eletrénica, mdquinas pesadas,
telecomunicagbes, entretenimento, etc... Tornar-se espe-
cialista em um tnico segmento pode ser um diferencial
extremamente perigoso, embora tenha suas vantagens
competitivas.
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5. Seleciio da seqiiéncia de processo: Na galvanorde-
nica podemos estabelecer uma comparagio: assim como os
seres humanos sio individuos que possuem p.uli;_u|.||iu.|..1-
des que os diferenciam dos outros seres vivos, uma pega
que necessita de um revestimento também possui caracte-
risticas “individuais” que a diferencia das outras pegas, em-
bora ela ndo seja um ser vivo e possua uma quantidade
muito inferior de caracteristicas diferenciais que os organis-
mos vivos. Uma seqiiéncia de processo até que pode ser uti-
lizada para inlimeras pecas, mas cada peca terd sua “indivi-
dualidade” durante o processamento ¢ isto vocé poderd es
tender até o posicionamento de pecas de mesmo formaro
quando analisa a sua disposicio numa gancheira e no siste-
A0 em uso. Essa comparagio nos levaa
uma reflexdo de que os processos galvanotéenicos nde po

drr'l'l SCr lt'llh'i'li.ljdnh COMO 08 OGLUEITGS plnu;.l.wn"' ;ndu\iri.u.\
produtivos, onde o controle que o homem exerce sobre eles
¢ facilmente observivel, acessivel ¢ mantido em grande par-
te. Isto ocorre porque os fatores que regulam o bom fun
cionamento de um processo eletroquimico sio Hsicos e
quimicos e nem sempre visiveis ¢ acessiveis: apenas sio fa
[Ores |'|r|."qf'j'1l"l.'|."!1. € Cujd manurencic L!{'[H;:lda.'r:i sempre,
além da boa qualidade funcional dos equipamentos perifé-
ricos, do controle do homem e da véenica operacional uti-
lizada. Mesmo que uma linha galvinica seja operacionali-
zada arravés de sistemas robotizados com sofrwares geren-
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ﬁ. Belfano tem 40 anos de upnﬂlnnil @ mais de 800 instalacdes em
funcionamento atendendo as nnmm de controle ambiental fixadas

pela CETESB.

ambiental & o dever de garantir um futuro para

ciadores de processo, 0 homem necessita alimentar correta-
mente os dados para Runcionamento do sistema. Um
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Grimos se possuir uma linha mbodzada para cromo duro
que tem capacidade de processar pecas com aré 80 Aldm?,
se aplicar 40 A/dm’, Também a qualidade final do revesti-
mento possuird caracteristicas diferenciadas

Para selecionar um processo ideal para uma determina-
da pega, o comego da anidlise deve ser a avaliagio de seu sis-
tema de producio até o esuigio em que estard pronta para
receber um revestimento, Isto implica em conhecer 0 ma
terial do substrato, as midquinas operatrizes urilizadas para
transformar o substrato, os diferentes ripos de lubrificantes
utilizados nos passos de fabricagio, as condigbes de estoca-
gem durante o processo de fabricagio, as condices de em
l:tl].lgnn EJ..Il.I (4] 1.'r'|‘.-'i.i1 e I':pn du :I[Jl]!lﬂ\l-ﬂ'l':l g'\ia[rn[u no
ambiente industrial durante o processo de fabricacio .

Para determinar a sequéncia adequada do pré-taamento,
¢ conveniente coletar amostras de pecas que representem to-
dos os estdgios do processo de fabricagio anterior ¢ dos lu-
briticantes urilizados. Dessa maneira vocé rerd subsidios pa-
ra determinar os desengraxantes, os decapantes ¢ os ativado-
res que melhor se adeqiiem a sua peca. O mercado galvano-
técnico arualmente oferece uma variedade muito grande de
processos ¢ aré sistemas L‘\]wciiium para pré-tratimento -

certamente seus fornecedores jd lhe ofereceram alguns deles.
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Feito isto, vocé jd deve estar projetando os sistemas de
fixagio e condugio de corrente elétrica para a eletrodeposi-
¢io. As gancheiras, anodos e barramentos de contato cer-
tamente deverio fazer parte do projeto da planta, mas é ne-
cessdrio relaciond-los nesta etapa da selegio do processo,
porque ¢ exatamente neste momento que vocé poderd en-
contrar a maior parte das dificuldades operacionais.

E bastante comum observar em instalagbes galvinicas
elementos de fixagio para contato elétrico inadequados, co-

| mo arames de ago, cobre e outros tpos de marteriais que

nio resultario em bom rendimento dos processos. A expli-
cagio mais comum que tenho ouvido para estas situagoes ¢
de que o cliente possui quantidades que nio justificam in-
vestimentos em gancheiras adequadas ou outros projetos
especificos. Infelizmente, isto ocorre em boa parte dos pres-
tadores de servigos de eletrodeposicio para terceiros, que
necessitam manter o faturamento do seu negdcio, pois ge-
ralmente o tratamento de superficie € o tinico produto que
sua empresa possui para comercializar. Nesses casos, ainda
que os materiais ndo sejam adequados, convem analisar a
capacidade dos condutores de corrente utilizados em rela-
Gio a area superficial da peca ¢ procurar adequar correta-
mente as densidades de corrente para nio desperdigar mais
energia elérica ainda. Realizar um estudo de custo-benefi-
cio do investimento em gancheiras adequadas, mesmo que
para pequenos volumes, ¢ procurar estabelecer uma parce-
ria de investimentos com o seu cliente, poderio solucionar

as questdes problemaricas das gancheiras e densidades de

corrente aplicadas corretamente.

Depois que vocé estabeleceu a seqiiéncia bisica do
pré-tratamento e verificou a quantidade de passos de la-
vadores necessdrios, o préximo passo ¢ a determinagio do
melhor eletrélito para sua pega. Para este caso, ¢ necessd-
rio que vocé considere o material do substrato, a forma
geométrica da pega, o tipo de engancheiramento que se-
rd utilizado, ou se serd processada em tambores a granel,
calcular a drea superficial de uma pega e depois calcular
para a sua batelada de produgio. Vocé entio deverd veri-
ficar se a densidade de corrente drima para sua pega po-
deri ser aplicada em razio da poténcia do seu equipamen-
to de retificagio de corrente elétrica ¢ do dimensiona-
mento dos condutores elétricos.  Se tudo estiver adequa-
do, o passo seguinte ¢ testar a seqiiéncia em uma linha pi-
loto e adequi-la a sua planta . Assim, vocé jd pode defi-
nir sua seqiiéncia de processo ¢ escrevé-la conforme o mo-
delo da Tabela 1, feita para eletrélito de cromo duro .

Sua mabela poderd conter outros dados diferentes dos
que estio no modelo acima. E importante adotar um cri-
tério que tenha uma metodologia no estudo da seqiiéncia
do seu processo. Durante os ensaios de amostragem para a
determinagio do melhor passo do processo, procure escre-
ver, em uma planilha, um guia de problemas e solugbes de
maneira que vocé tenha registrado todas as ocorréncias que
nio deram certo, ¢ as ocorréncias que resultaram em um
revestimento satisfatério, de acordo com as especificagbes |
do seu cliente. Essa pritica fard com que vocé além de pos-
suir registros do seu trabalho de de-
senvolvimento da aplicagio, adquira
“know-how” no processo.

Considere sempre que na selecio
de um processo serd ideal aquele que |
atingir todos os objetivos da sua ne-
cessidade ¢ nio aquele que estd no

SEQUENCIA i 3 k> g i = aniincio de uma revista, ou ainda que
20 : X g ol o representante-técnico do seu forne- |
- PROCESSO > B ! j : : r = cedor o convenceu de que ¢ o melhor
9 ,‘ £ 4 i ﬁ 2 processo do mercado. O melhor é
: : - * 3 '|: ‘l F aquele que atende e supera as expec-
¥ . i tativas durante sua utilizagio ¢ que
I!. 1 2 j_ ; : proporciona facilidades para recupe-
; ragio, reutilizagio, traamento para
Desengrane quimico 1080 am auio 1 30 descarte, apresenta inovagio tecnolé- |
Lavagem ‘pray” 05 2 8 135 3 gica e possui um prego de venda com-
Desengraxe 5 65 10 10 10 aun 2 30 pativel com a realidade do seu cliente,
detrolitico anddico E bem possivel que este processo ou
Lavagem “pray” 05 M o § 135 3 100 produto ndo esteja ainda 2 venda no
Decapagem/Ativagio 0,5 62 10 10 10 e 2 30 180 100 1000 7 mercado, para a sua necessidade, En- |
Reverso-Cr tio, resta procurar atingir o maior ni- |
Elewrdlito de 4 | 8 010 awe 2 X 220 100 8000 4 mero de qualidades de um processo |
cromo dum jpara vocé incorporar na sua seqiiéncia
Drazour” 1 24 10 aue 2 ‘E 10 100 dcprn-c.:::su, Bom trabalho! "
Enw 05 24 8 135 3 100
Oleo protciivg [T sm w2 30 100 Pedro de Araujo
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LIMPELR

Desengraxantes
industriais: acidos,
neutros e alcalinos

Vrias condicaes devem ser
Pespeitadas para se ofiter sucesso
o estagio de desengraxe

Fernamdeo Morair dos Reix
¢ Ricardo Barits

Fernanda M. dos Rels

L

Finalidade de Uso

Define-se 0 desengraxamento essencialmente como sen-
do a eliminagio de sujidades, na maioria das vezes orgini-
cas, tais como dleos, graxas, ceras, resto de pastas. Podem
surgir na superficic metdlica sujidades inorganicas, como
cavacos ou mesmo sais. A limpeza mais profunda, com a
eliminagio de todo e qualquer contaminante que nio faga
parte da superficie da pega, mas sim dos poros dos metais,
¢ realizada pela limpeza eletroquimica.

Processos de tratamento de superfi-
cie exigem um desengraxe, pois a quali-
I:Jﬂlj.f ﬁ“:.ll l'.{ﬂ ﬁfﬂbﬂ.mcn[ﬂ G-t.n'i &m-
mente ligada 3 qualidade da limpeza. Os
desengraxantes dados, neutros e alcali-
nos nio devem apenas retirar graxas ¢
dleos, mas devem retirar qualquer tipo
de sujeira, Estas sujeiras sio retiradas
com auxilio de emulsionantes e/ou ab-
sorventes que, além de limpar, retém a
sujidade para que ela ndo retorne a pega
por forga eletrostdtica.

lcarde Barils

Desengraxante Alcaline

Trinta anos atris eram usados soda e sabio para este
fim. Os produros i base de potassa ciustica sio usados com
menos freqiiéncia por causa do seu custo, apesar de seu
maior poder de limpeza. A soda ciustica , por questio de
custo, substitui a potassa ciustica na grande maioria dos ca-
sos, Sua fungio bdsica € a saponificagio do dleo, porém ela
acorre em pequena éscala, ndo sendo a grande responsdvel
pela limpeza da superticie.

Verificou-se que os processos quimicos-coloidais sio os
principais responsdveis: a peptizagio ¢ o emulsionamento
de dleo e graxas sio mais importantes que a saponificagio.
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Os compostos chamados de "superficialmente ativos” cau-
sam uma melhor umectagio ¢ um emulsionamento das go-
tas de dleo ou graxas que sio retiradas das pegas. Além dis-
to, leva-se em conta que dleos minerais sio insaponifici-
veis: deste modo, deve-se usar detergentes fortes sem estar
baseado no principio da reagio de saponificagio do dleo.

Apesar da saponificagio nio ser a responsivel pela lim-
peza, ¢ ela que causard o inicio do processo de limpeza pe-
la hidrélise do componente saponificivel. (b mais aconse-
lhivel € o uso de produtos que facilitem uma peptizagio e
um emulsionamento e que eventualmente possuam uma
agdo adsortiva. Os desengraxantes podem conter inibidores
de corrosio e produtos para retirar a dureza d'dgua. Hd de-
sengraxantes que possuem componentes insoliveis em
meio alcalino aquoso. Este ¢ um bom método para retirar
sujidades que dificilmente seriam retiradas por outro méro-
do qualquer. Por outro lado, estes produtos provocam uma
boa dispersio do dleo no banho. Eles funcionam como
limpeza puramente mecinica quando hd jateamento ou
agitacio, pois estes componentes “esfregam” a sujeira e a
mantém suspensa na solugio. No caso de jateamento, apre-
senta-se uma agio mecinica muito forte, entio a concen-
tragdo varia de 0,5 a 3,0%. Nab se usa uma concentracio
muito mais alta, pois uma concentragiio alta de dlcali pro-
voca a instabilidade da emulsio, Isto reflere de duas manei-
ras: a primeira, ¢ que os surfactantes torname-se ligeiramen-
te instdveis, necessitando de estabilizadores chamados hi-
dritopos. Uma vez estabilizados os surfactantes, a alta alca-
linidade representa um bom caminho, pois as particulas de
oleos e sujeira se desestabilizam e atraem-se umas s outras,
tornando-se maiores ¢ com isto precipitam ou flotam com
o banho ainda em funcionamento.

O aumento da concentragio do banho funciona tam-
bém para melhorar a limpeza. Existem alguns fatores fisi-
cos que influenciam na limpeza, rais como: temperatura,
tempo e agitagio. O aumento de temperatura ird melhorar
a limpeza: com maior temperatura o dleo se tornard menos
viscoso ¢ com menos poder de fixagio. Por este motivo, em
banhos de imersio rrabalhamos com temperaruras entre 60
¢ 100°C e tempo de 5 a 15 minuros. O tempo ¢ tempera-
tura sdo altos em relagio aos processos de jateamento, mos-
rando a falta de agio mecinica do banho, sendo isto um
bom meio de compensi-la. A agitagio de um banho de
imersdo pode ser por fervura, circulagio ou movimento das
pesas no banho. J4 nos banhos por jateamento sio usadas
temperaturas de 50 a 70°C, tempo de 1 a 3 minutos e jarea-
mento de 1 a 8 bar (normalmente entre 1,0 e 1,5 bar).
Imersio ou circulagio requerem um tempo maior do que
jateamento,

A agio dos desengraxantes alcalinos depende do valor
de seu pH, de sua composigio quimica de dlcali ativo, de
hidroxila livre e de sua capacidade umectante ¢ emulsio-
nante. Se 0 metal for bem desengraxado, ao ser lavado de-
ve aparecer um filme continuo ¢ uniforme de dgua sobre a
superficie metilica.

Porém o desengraxante alcalino nio tem a fungio iini-




ca de remover dleo e gorduras. Algumas férmulas sio ba-
lanceadas para que o meio se torne agressivo ¢ tenha agio
na remocio de residuos de fosfatos (desfosfatizacio).

Desengraxante Neutro

O dr:'n_nbmxantr. neutro ¢ usado para o ratamento de
metais-base mais leves, como aluminio, magnésio e suas
ligas. Estes substratos sofrem ataques em meios com pH
alto. Sendo assim, o meio mais apropriado ¢ com pH en-
tre 7 ¢ 8, De forma geral, esta familia de desengraxantes,
por ter baixa alcalinidade, possui poder de detergéncia
menor do que os alcalinos.

O desengraxante neutro também ¢ usado para fins de
limpeza protetora, pois além de limpar o metal-base, sua
formula pode conter inibidores de corrosio que retardam
a oxidagiio da pega. Os desengraxantes protetores sio lar-
gamente usados em processos onde a pega hica estocada
por um curto periodo de tempo.

Na composigio bdsica usamos fosfatos, complexantes
e surfactantes, para os protetores usamos aminas, dcidos
graxos ¢ sequestrantes para fins de inibigio de corrosio.

Desengraxante Acido

O desengraxante dcido ¢ usado para o tratamento de
metal com leves oxidagdes, pois o banho de desengraxan-
te ao desengraxar remove a oxidagio. Aqui tem-se a aju-
da de outra forga mecinica. A solugio de um desengra-
xante dcido terd um pH entre 2 ¢ 5 com que o metal, ao
entrar em contato com a solugio, sofre um leve ataque,
que libera hidrogénio. O hidrogénio, tendo uma densi-
dade baixa, wenderd a ser expelido, ¢ ao desprender-se da
superficie metdlica levard consigo o dleo.

Espuma do desengraxante

A espuma nio estd diretamente ligada com a deter-
géncia. Para reduzirmos a espuma, temos que balancear
a combinagio de surfactantes. Deve bascar-se no princi-
pio de que a espuma d:pcndcr.i da solubilidade do ten-
soativo em solucio. Com a solubilidade rotal do tensoa-
tiva, na verdade teremos uma dissolugiio, entio o seu po-
der espumante agird por completo. Este ¢ um dos moti-
vos do carbonato de cilcio reduzir a espuma, pois o mes-
mo aumentard a dureza da dgua e reduzird a solubilidade
tensoativa. Sabe-se que quanto maior for a solubilidade
do tensoativo, mais alto serd seu ponto de turvagio, me-
lhor serd sua agio de limpeza e maior serd seu poder es-
pumogéneo,

Quando adicionamos um antiespumante, cle pode

agir de 2 maneiras:

* "Defoamer”- ele simplesmente quebra a espuma
formada;

* " Antifoamer”- ele inibe o crescimento da espuma.
Este ¢ 0 mais perigoso, pois age dirctamente na de-
tergéncia do rensoativo.

Um problema normalmente observado em adigbes

de antiespumantes ¢ a perda de parte do poder da limpe-
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za. O principio da limpeza ¢ que se tem que abaixar a ten-

| sdo superficial da dgua, para a solugiio entrar em contato

com o dleo. Quanto menor for a tensio superficial da so-
lugio, maior serd a sua tendéncia de espumar. Certos an-

| tiespumantes agem neste ponto. Ao adicionar-se alguns an-

tiespumantes, estes aumentam a tensio superficial ¢ dimi-
nuem o poder de derergéncia da solugio. Os melhores o-
pos de antiespumantes sio os 3 base de solvente ¢ copoli-
meros de blocos, pois estes, além de quebrarem a espuma,
nio aumentam a tensio superficial.

Quando o antiespumante nio ¢ hidrossoltivel, ¢ os ten-
soativos do meio ndo o emulsionam, ele nio compromete-

| rd tanto na limpeza, pois agird apenas na drea de interface

dgualar.

" Espuma vs. Teor de dleo

A espuma e o teor de dleo agem freqiientemente em
proporgio um do outro. E comum que com a contami-
nagio de dleo efou gordura haja aumento no poder de
espuma.

Apos certa contaminagio, o banho perderi todo o seu
poder de limpeza. E justamente neste ponto que o banho
se torna extremamente espumogéneo. Neste ponto, ¢ acon-
selhdvel a troca de banho, pois a reposigio de produto nio
refletird em condigies de melhora do poder de limpeza.

Espuma no Estagio de Enxaguamento

E comum notarmos o seguinte caso: o banho de desen-
graxante ndo apresenta espuma, porém no estigio seguin-
te, a lavagem, produz excesso de espuma. O que acontece
neste caso?

Os tensoativos sio projetados para trabalhar na tempe-
ratura do estigio de desengraxe. Com isto obtém-se o md-
ximo de limpeza. Ao termos a migragio de tensoativo ao
cstigio de enxaguamento, este promoverd a formagio de
espuma, pois no enxaguamento trabalha-se com tempera-
tura menor do que no estigio de desengraxe.

Exemplo: o desengraxante ¢ projetado para trabalhar &
temperatura de 60°C, o ponto de turvagio dos rensoativos
do desengraxante serd proximo de 40°C. Os tensoativos do

| desengraxante estardo trabalhando na sua faixa de ponto de

turvagio, onde serio alcangados os melhores resultados. O
estdgio de enxdgiie da peca ird remover o tensoativo resi-
dual. Entdo o tensoativo entrard em um meio aquoso de 30
a 35°C. A remperatura do meio estd abaixo do ponto de
turvagio do tensoarivo, propiciando deste modo endéncia
a forte poder espumogéneo.

O controle desta espuma nao pode ser feito com o
aquecimento do banho, pois a fungio maior deste estigio
¢ resfriar a pega, para que, quando ela for para o estdgio de
refinador, nio aumente a temperatura do banho por trans-
feréncia térmica.

Controla-se esta formagio de espuma com a vazio
maior de dgua de lavagem porém, em processos por jatea-
mento, ¢ necessdrio algumas vezes adicionar antiespuman-
te (de preferéncia os insoliiveis em dgua).

Componentes de um desengraxante:

Um desengraxante retine dois ramos da quimica em sua
formulagio, a parte inorginica, a qual ¢ responsdvel pela
durabilidade do banho ¢ pelo "servigo pesado” de limpeza,
€ a parte orginica, que € a parte fina ¢ nobre de um desen-

graxante, Um bom l:lcsr_n.gru:ntr_' dcpcm:i{: da harmoniza-
¢ao das duas partes em um todo.

BalANCEAMENTO POR HLB

Consiste em um balanceamento hidrofilico/lipofilico.
Antes de utilizar este sistema, devemos definir alguns pari-
MELros, como:

1. A emulsio serd dgua/dleo ou dleo/igua’

2. Qual o nivel de estabilidade que se deseja?

3. Qual a limitagio de custo?

4. A solugio deve ser estdvel em algum pH especifico?

Uma molécula rensoativa é constituida por duas par-
tes, uma hidrofilica e outra lipofilica: o balanceamento
entre elas é o chamado HLB. Tensoativos com cardter li-
pofilico tém o HLB abaixo de 9,0, ¢ os com cardter hi-
drofilico tém o HLB acima de 11,0; veja na tabela abai-
xo. Estes valores foram definidos através de longas expe-
riéncias e, apesar de seus resultados serem muito preci-
sos, pode haver excegbes.

4.6 Emulsionantes A/O
[ Umectantes

B..18 Emulsionantes O/A
1315 Detergentes

10...18 Solubilizantes

E necessdrio ndo se prender apenas ao HLB, pois de-
pendemos da cadeia quimica do emulsionante,

O HLB estd relacionado com a solubilidade do tensoa-
tive. Assim sendo, um emulsionante de baixo HLB rende-
rd a ser soltivel em dleo, enquanto um de HLB alto serd so-
hivel em dgua. Entretanto, dois emulsionantes de HLB
idéntico e cadeia quimica diferente poderio ter solubilida-
des bem diferentes.

Tensoativos

Tensoativo ¢ uma molécula com uma parte solivel em
dleo e outra soliivel em dgua. Esta solubilidade faz com que
o tensoativo atue na interface dos meios aquosos/nio-
aqumus.

Ao todo existem 4 tipos de tensoativos:

Anibnicos - a carga da molécula € negativa. Geralmen-
te contém 4 pélos solubilizando grupos (carboxilatos, sul-
fonaros, sulfato ou fosfaro) combinado com uma cadeia hi-
dréfoba de carbono. Os que possuem cadeias carbonicas
curtas sio alamente soliveis em dgua, funcionando como
hidrétopos. Os com cadeia carbénica longa normalmente
sd0 usados em sistemas nio-aquosos. Este tipo de tensoari-
vo ¢ mais usado em meio dcido € em processo por imersao,
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pois geralmente esta familia de surfactantes possuem gran-
de poder espumogéneo, sendo invidvel o seu uso em insta-
lagoes por jateamento.

Catidnicos - carregam uma carga positiva numa amina
ou em um grupo quartendrio de nitrogénio. Os grupos
aminos geralmente ajudam na solubilidade em dgua. Os
catibnicos nao sio usados nas formulas de desengraxante
para processo de tratamento de mpcrf'itii:. pois ao invés de
limpar a pea, adere a sujidade da superficie.

Nao-ibnicos - os grupos hidroxilicos e os dromos de
oxigénio formam pontes de hidrogénio que sio responsd-
veis pela sua solubilizagio em meio neutro ou alclino.
Com este tipo de rensoativos, é muito comum trabalhar
com o balanceamento de HBL., pois com ele podemos pre-
ver emulsdes. As misturas com baixo HBL formam emul-
soes do tipo dgua/dleo. Se o HBL for alto, promaove a
emulsio do tipo dleo/dgua. Os rensoativos sio valiosos pe-
lo seu poder de reduzir a tensio superficial d'dgua e de ou-
tros solventes. Sio usados como emulsificantes, tljspf:r:nun-
tes, molhadores...

Os tensoativos nio-idnicos sio muito usados em pro-
cesso de desengraxe por jateamento, pois, dentro da mes-
ma familia, temos tensoativos com “baixo poder espumo-
géneo” ¢ com “alto poder espumogéneo”.

Outra familia de tensoativos € a dos Anféteros, porém
estes ndo sio utilizados fregilientemente.

BOMBA SUBMERSA E
MONOBLOCO

* Yaroes de até 200m’ /h r"'“
* Pressoes até 60 m.c.a -1

TEMPERATURA DE TRABALHO V5. PONTO DE TURVACAD

Em desengraxantes, geralmente usamos uma mistura
de tensoativos, ¢ determinamos, de forma geral, a tempe-
ratura de trabalho em média 200C acima do ponto de tur-
vagio da mistura de rensoativos,

Ponto de murvagio ¢ a emperatura em que a solugio
aquosa do tensoativo comeca a turvar. Acima desta tempe-
ratura o tensoativo perde parte de seu poder espumogéneo.
Com o ponto de rvagio dos tensoativos, sabemos quais
usar em fun¢do da remperatura de mabalho.

Para idealizarmos a espuma de um desengraxante, ana-
lisamos o ponto de turvagio dos tensoativos utilizados na
formulagiio, sendo que a temperatura do tensoativo deve ser
em média 20 a 25°C abaixo da temperatura de trabalho.
CONTROLE DE ESPUMA

Temos a formacio de um filme condensado de tensoa-
tivo, Com isto, o tensoativo ird prender ar no liquido for-
mando as bolhas de ar. O filme ¢ causado pela atragio in-
termolecular (forca de van der Waals). Este filme impede a
tendéncia natural da bolha de quebrar-se diante da forga de
gravidade. Este problema pode ser resolvido por um ten-
soativo do tipo ABA, que nio se projeta para o ar e instan-
taneamente toma um posigio horizontal compacta. Estes
tipos de tensoativo ajudam a reduzir a espuma de ourros
tensoativos pois selam a interface ar/liquido. Um bom
exemplo de ABA ¢ o glicol acetilénico:
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Teste de espuma Ross Miles de solugdo a 0,1 %

Espuma inicial e final
Glicol acetibénico 104 Espuma de 0,5 cm quebrada em 2 segundios
Glicol acerilinicn 604 _ | Esgromia de 2,5 o Gucheads e 3 segundon.
Dioctil-sulfosuccinato Espuma de 5,0 em reduzida para 4 cm
de sidio em mais de 300 segundos
Nonilfenol ctoxilsds ~ Espuma de 4,5 cm reduzida para 1,5 cm
em miis de 300 segundos

O controle de espuma tende a ser feito pelo balancea-
mento dos tensoativos, devendo-se evitar ao miximo adicio
de quantidades altas de antiespumantes, mesmo sabendo que
alguns antiespumantes nio geram a deterioragiio da limpeza.

Fig. Mecanismo de desengraxe dos tensoatives

O tensoativo se aproxima  do dleo, ¢ o envolve. Lenta-
mente o tensoativo finca sua parte hidrofébica na goticula

de dleo. Formando miscelas, o tensoativo desprende o dleo
da superficie.

| Sais INORGANICOS

Sio normalmente usados silicatos, boratos, gluconatos,

| carbonatos, hidréxidos ¢ fosfaros.

Os silicatos e polifosfatos sio responsdveis da limpeza
pelo desengraxante na sua forma mais bruma. Apds haver o
molhamento da peca (fungio do tensoativo), estes dardio
suporte a0 éleo na solugio, Os carbonatos ¢ hidrdxidos sio
usados na saponificagiio inicial, porém a vantagem do car-
bonarto ¢ que este possui maior facilidade de remogio da su-
petficie. Os boratos, além de protegerem o metal, funcio-
nam também como tampio ¢ sendo assim eles evitario a
vanagio de pH no banho. Os gluconaros e todos os comple-
xanres agem na eliminagio da dureza d'digua e na comple-
xagio de metais na solugio. O gluconato tem uma caracte-
ristica particular em relagio as sujeiras ao serem removidas
da pega. As sujidades tendem a retornar 3 pega por forga
eletrostitica. Com a adigio de gluconaro minimizamos es-
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te fendmeno, pois neste caso o gluconato age como um
isolante. Devido a estas caracteristicas, o gluconato é muito
utilizado em desengraxantes eletroliticos.

Caracteristicas de um desengraxante:

PARTE INORGANICA E pH
Os sais inorganicos contidos no desengraxante agem di-
retamente no pH do banho. Para o desengraxe do metal, de-
ve-se usar um produto cujo pH nio ataque o metal tram-
do. A influéncia do pH e de alguns sais inorginicos minimi-
zam ou acentuam o ataque do metal-base como segue abaixo:
*  Ago-carbono e ferro
- Niio sio atacados por desengraxantes alcalinos mes-
mo quando em pH entre 13 e 14.
- Sio atacados por desengraxantes dcidos.
*  Aluminio
- E aracado por fosfatos, porém este ataque pode ser
amenizado adicionando-se quantidades pequenas de si-
licatos.
- Sofre ataque acima de pH 10 (sem inibidor de corrosio)
* Cobre
- Sofre ataque em pH acima de 12 (sem inibidor de
COrPosin)
* Estanho
- E atacado por fosfatos, porém este araque pode ser
amenizado adicionando-se quantidades pequenas de si-
licatos.

*  Ferro-silicio
- Sofre ataque em pH acima de 13.
- Zi_“m

= O seu ataque € inibido por adigio de silicaros, bérax

¢ fostaro de titinio.

- E levemente atacado por fosfatos.

- Sofre ataque em pH acima de 10 (sem inibidor de

corrosio)

O silicato de sédio inibe o ataque a metais mesmo
quando aplicado em pequena quantidade. Os fosfatos ¢
carbonaros ndo atacam metais leves e suas ligas.

UMECTACAO

Fato de extrema importincia para um desengraxante,
por dois motivos:

- Molhamento - ¢ responsdvel pelo molhamento do
corpo a ser processado. Sem esta propriedade nio existe
contato entre o dleo/sujidade ¢ a solugio desengraxante.

- Na passagem de um estigio para outro, hd o retardo
da secagem. lsto promove que alguns sais nio sequem e
nio gerem marcas no substrato.

EsTaBILIZACAD

Nio nos referimos apenas 2 estabilizagio visivel do pro-
duto, mas sim i do banho. E de extrema importincia que
o produto esteja com seus tensoativos ¢ seus sais estabiliza-
dos, para nio haver precipitagbes de sais ou separagio de
tensoativo no banhao.




EFICIENCIA

Nio nos referimos apenas ao poder de desengraxe, mas
sim ao conjunto desengraxe, espuma ¢ rendimento.

Um bom desengraxante deve remover de forma total
todas as sujidades dispostas na superficies tratadas, com o
minimo de espuma. Cada processo tem desengraxantes
particulares. Tendo um excelente desengraxante por jatea-
mento, nio teremos os mesmos resultados por imersio.

Para verificarmos se a pega estd bem desengraxada, faze-
mos O seguinte reste:

- Ao molharmos a pea, esta deve mostrar uma pelicu-
la d'dgua uniforme. Caso nio seja uniforme, significa que
temos residuo oleoso, como vemos abaixo:

quebra

Superficie com desen-
graxe inadequado.

Desengraxante liguide x Desengraxante solido

Em nossos estudos, notamos que o desengraxante liqui-
do, na maioria das vezes, apresenta maior espuma no arras-
te do tensoativo para o enxaguamento do que o desengra-
xante sdlido, mesmo quando um ¢ considerado como sen-
do o desengraxante X sdlido ¢ o ourro o desengraxante X
liquido. Existem 4 variagbes entre o sélido ¢ o liquido que
podem gerar a diferenga de espuma entre eles:

* As matérias-primas ndo sio sempre iguais. Em alguns
casos substituem-se matérias primas ou acrescenta-se algo
para melhorar a deficiéncia que o liquido apresenta ao seu
respectivo sélido mesmo na concentragio relativa, e/ou
substituigio destas buscando a melhor estabilidade do pro-
duto e processo.

* Os tensoativos sio iguais, tendo a adigio de estabili-
zadores que, em geral, formam espuma.

* Para estabilizarmos o produte podemos partir por 2
caminhos:

Hidrétopes: Bom estabilizante de desengraxantes liqui-
dos, ou qualquer outro material que renhamos de estabili-
zar tensoativos em solugdes com alta concentragio de sais.
A solugio estabilizada mostra-se de coloragio limpida e na
maioria das vezes amarelada. A desvantagem € que com a
entrada de 6leo, ocorre a saponificagio ¢ forma-se sabdo de
dcidos graxos (provenientes de alguns hidréropos), que ape-
sar de serem bons detergentes provocam bastante espuma.




Espessantes: Mormalmente usados, estes tém a proprie-
dade de aumentar a viscosidade do produto. Em banho de
desengraxe, eles tém a caracterfstica de aumentar o poder
de arraste do tensoativo, pois aumentam a tensio superfi-
cial da solugio.

* Em desengraxantes liquidos temos uma tensio super-
ficial maior do que nos sélidos, o que gera uma solubilida-
de menor do tensoativo no banhos, formando-se peliculas
tensoativas maiores nas pecas, arrastando mais tensoativos
para o estigio de enxigue, prejudicando-o em espuma.

A tiltima opgio ¢ a que se deve de fato a geragio de es-
puma. Porém das quatro diferengas, todas podem ser ajus-
tadas para obtermos maior performance e menor espuma.
Desta forma conclui-se que o desengraxante deve ter a es-
puma controlada em sua formulagio, para evitar a adigio
dos antiespumantes direto no banho.

Desengraxante Bicomponente x Monocomponente
No Brasil ¢ largamente preferido 0 monocomponente,

| porém em toda Europa o bicomponente é o mais usado. O

desengraxante monocomponente ¢ mais Ficil de ser contro-
lado, pois ¢ feita a adigio de apenas um produrto. J4 o bi-

componente € WM pouco mais t , porém o consu-

| mo ea pratcidade do produto bicomponente sio bem me-

lhores. Quando mencionamos praticidade notamos que
para as empresas que tenham os dois processos (imersio/
jareamento) podemos usar a mesma base inorginica, tendo
vanagio apenas no tensoativo, Uma pergunta comum & Em
desengraxantes bicomponentes, como poderemos contro-
lar a parte organica?

A parte orginica niio ¢ controlada em nenhum dos ca-
s0s (mono ¢ bicomponente). Ao realizarmos a andlise, de-
tectamos o teor de dlcalis e niio o de tensoativo. Entio tan-
t© no monocomponente como no bicomponente, ao re-
pormos iremos repor por proporgio, porém o monocom-
ponente j4 vem agregado ¢ no bicomponente, adicionare-
mos 0 Ensoativo i :

O principio da anilise ¢ por titulagio de neutralizagio.
O valor tende a ser menor 4 medida que o material for con-

sumido. Deste modo, determina-se que o consumo das

matérias primas de um desengraxante € proporcional, sen-
do que a relagio entre uma matéria prima e outra continua
a mesma, ndo havendo alteragio de relagio entre parte inor-

| ginica e orginica. Este conceito € vilido tanto para os de-

sengraxantes s6lidos quanto para os liquidos, tanto para os
bicomponentes quanto para os monocomponentes.

Controle quimice do banho

Todo processo, quando bem controlado, associado a
bons equipamentos ¢ bons produtos, dd resultados dtimos.
A importincia de um controle bem realizado, ¢ que o banho
fora das especificagies de trabalho pode gerar problemas.

Concentragio - quando a sua concentragio estd abaixo
do especificado isto pode gerar md eficiéncia de desengra-
xe. A concentragio acima do especificado pode gerar de-
posicio de residuo na pega, dificuldade de lavagem e ara-

que (dependendo do metal-base)

Temperatura - a temperatura mais baixa gera um de-
sengraxe menos eficiente. O excesso de temperatura gera mar-
cagio e secagem no metal-base e desestabilizagio do banho.

O tensoativo tem uma faixa de temperatura onde ele
arua. Abaixo desta faixa ele funciona como agente espuman-
te, porém suas caracteristicas de limpeza ¢ umectagio per-
dem parte de sua eficiéncia. Acima da faixa de wrabalho, ele
se converte em um 6leo, perdendo a sua eficiéncia. No meio
da faixa de atuagio ele se turva, reduz o poder espumogéneo
€, NEste ponto, teremos o seu or desempenho.

Para controlar analiticamente o banho hd dois métodos:
Alcalinidade:

- Livre — Consiste em titulacio dcida, usando como in-
dicador fenolftalefna. Nesta andlise quantificamos sais alca-
linos fortes e dlcalis, rais como carbonaro de sédio, fosfaro
trissddico, hidréxido de sédio ou seus correspondentes sais
de potdssio. Este controle ¢ usado geralmente para o con-
trole de desengraxantes usados em sistema por jateamento.

- Total — Consiste em tirulagio dcida, usando como
indicador verde de bromocresol. Nesta andlise quantifica-
mos sais alcalinos reagidos. Este controle ¢ usado geral-
mente para o controle de desengraxantes usados em siste-
ma de imersio.

* Teor de dleo:

A andlise ¢ um pouco mais complexa, porém ¢ aconse-
Ihdvel fazé-la periodicamente, pois esta determinard a hora
de troca do banho. Cada desengraxante varia o teor de dleo
que suporta, porém, tem-se uma média de 8 g/L de conta-
minantes oleosos como um limite para um processo de de-
sengraxante alcalino, Acima de 8 g/l de conmminagbes
oleosas, o banho apresentard o inicio de problemas técnicos
referentes a limpeza ¢ espuma.

Descarte

Todo o banho deve ser tratado de acordo com a legislagio
local vigente. Amualmente o banho ¢ acidulado com dado sul-
firico para quebrar a emulsio de dleo. Apds o dleo ser separa-
do, o banho ¢ neutralizado ¢ descartado. Para maiores infor-
maghes sobre o tmmmento, consultar os drgios rsponsiveis.

Conclusao:
Para obtermos sucesso no estigio de desengraxe, temos
wvirias condigies a serem observadas ¢ respeitadas, desde os
bicos em uma linha por jateamento até a agitagio em uma
linha por imersio, Um processo de desengraxe por imersio
¢ mais dificultoso do que um por jateamento, por causa da
influéncia da agio mecinica sobre 0 meio.
de ser um processo simples, € de extrema impor-
tincia o seu bom funcionamento, pois dele dependerd boa
parte do sucesso da linha de tratamento de superficie.

Fernando Movais dos Reis

Supervisor do Departamente Técnico da Chemetall do Brasil
Ricarde Barits

Téenico de Desenvolvimento da Chemetal doBrasil
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ELETRODEPREIGAD

'Passaiﬁ,

presente e futuro
tla zincagem

Este artigo apresenta o

Juan Haydi

ntes de 1970, praticamente todos os banhos de
zinco eram de base cianidrica.

Desde aquela época o desenvolvimento de pro-
cessos de zinco dcido e zinco alcalino isento de cia-
neto oferece novas opgbes para a inddstria de zincagem.

Nos Estados Unidos hoje a maioria dos zincadores
utiliza solugoes isentas de cianero. A eliminacio do cia-
neto ¢ possivelmente a realizagio de maior sucesso no de-
senvolvimento de tecnologias alternativas ecologicamen-
te aceitdveis. Neste trabalho apresentamos o desenvolvi-
mento de alternativas para zinco cianidrico, desde o ini-
cio até os tempos atuais. A histéria da evolugio de pro-
cessos alternativos esclarece as estratégias gerais necessd-
rias para o desenvolvimento com sucesso de tecnologias
ecologicamente amigdveis.

Introducao

A zincagem ¢ possivelmente o maior exemplo de su-
cesso na substituigio do cianeto num processo de depo-
si¢io industrial. Como tecnologia alternativa foi desen-
volvida uma excelente oportunidade para determinar a
estratégia critica necessiria para uma nova tecnologia
ecologicamente amigdvel para substituir com sucesso
uma tecnologia ecologicamente poluente.

Até 1970 praticamente todos os processos de zinco
eram os chamados “alto cianeto”, contendo cerca de 100
g/L de cianeto de sédio. O tinico processo isento de cia-
neto existente era a solugio dcida, a base de sulfaro ou
cloreto de zinco. Estas solugbes eram urilizadas pratica-
mente na industria de eletrodeposigio quando o brilho
ndo era necessdrio. Isto foi completamente alterado du-
rante os dltimos 30 anos. Hoje nds estimamos que aci-
ma de 70% dos depésitos de zinco sdo produzidos nos
Estados Unidos a partir de solugies isentas de cianeto.
Dos restantes 30% que usam cianero, pelo menos 4%

Tratamente de Soperficio 88 = Julho/Agusts = 1888

usam formulagbes onde as concentragio de cianeto sio
minimas.

Enquanto necessidades ecolégicas dio um incentivo
permanente para a eliminagio do cianeto, as diretrizes
para encontrar alternativas existiam mas eram dificeis de
implantar. As solugbes de zinco clissicas contendo alta
concentragio de cianeto sio extremamente robusras,
com boa penetragio ¢ poder de cobertura, gerando depé-
sitos com espessura ¢ aparéncia uniforme. A camada de
zinco ¢ lisa, de granulagio fina e pode ser abrilhantada
com aditivos simples. A aderéncia ¢ boa e as necessidades
de preparagio da superficie nio sio criticas.

Ao mesmo tempo, esses processos cldssicos a base de
cianeto apresentam problemas que sio inerente a0 meca-
nismo de deposigio. Devido a relativa incficiéncia do
processo (60 a 70%) grande quanridade de hidrogénio é
produzida no catodo, causando fragilizagio em pegas de
ago. Isto faz com que as pegas tenham que ser estufadas
apds a deposigio. A baixa eficiéncia catédica também in-
terfere com o recobrimento em pegas de alto-carbono e
ferro fundido.

Processos alternartivos isentos de cianeto oferecem a
possibilidade de solucionar estes problemas intrinsecos
ao cianero.

Por volta de 1970 a tecnologia do zinco estava em cri-
se. Para atender as demandas de usuidrios e reguladores
ecolégicos, trés forgas estavam simultaneamente forgan-
do a industria de eletrodeposigio:

* Novas regulamentagdes ambientais
* Redugio de custos
*  Aumento das exigéncias de qualidade

Hoje nds temos que dar a devida atengio simultanca-
mente is questdes ambientais, de qualidade e de custo
para conseguir algum sucesso na inovagio industrial. No
infcio dos anos 70 a indiistria nio estava pronta para a
nova necessidade “tri-dimensional” de criagio de tecno-
logia. As idéias de processos eram essencialmente lincares
¢ uma grande mudanga no caminho de pensar em ba-
nhos de zinco menos poluentes, de menor custo e de me-
lhor qualidade teria que ser desenvolvida. Como forne-
cedor de processos quimicos, nds estdvamos somente
prontos para melhorar os abrilhantadores e nés rinhamos
que aprender na pririca como formular completamente
uma nova snIu,gﬁui

Inicialmente foram propostos virios processos de zin-
co brilhante. No caso de zinco dcido foram propostas so-
lugbes a base de fluoboratos, sulfatos, cloretos comple-
xos, ¢ dcidos orginicos. Para zinco alcalino foram reco-
mendadas formulagdes a base de zincato, pirosfato ¢
aminas. Cada um destes oferecia vantagens e desvanta-
gens e muito tempo foi perdido na discussio de onde fo-
car os esforgos de desenvolvimentos. Cada grupo ativo
no desenvolvimento de banhos de zinco estava concen-
trado numa tecnologia singular, tentando promové-la
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nais a base de cianeto. Muitas destas formulacoes se mos-
traram impraticdveis — uma vista geral dos processos que
sobreviveram ¢ apresentada na Tabela 1.

Solugio Baixo cianeto: ~~ Zn

Solugio Clorero: Zn

Com o final favordvel do aprendizado inicial com os
processos tornou-se evidente que estas alternativas eram
vidveis ¢ que ao invés de uma resposta tinica, duas, uma dci-

da e outra alcalina, tinham sido conseguidas em paralelo,
Sistema Alcalino

Sistemas alcalinos isentos de cianeto ofereceram uma
vantagem importante:

Eles utilizaram os mesmos equipamentos dos proces-
sos cianfdricos. O conceito de zinco alcalino isento de
cianeto nio ¢ novo. Ele foi originado pela observagio que
as solugdes de zinco cianidricas somente depositavam efi-
cientemente com uma solugio contendo uma grande
quantidade de hidréxido de sédio. A solugio montada
somente com cianeto de zinco e cianeto de sédio tem
uma eficiéncia catédica de aproximadamente 15%.

Thompson®, Hull ¢ Wemlund® em seus trabalhos
aprofundam a discussio quanto i importincia do hidré-
xido de sédio como fonte dos fons zincato. Na solugio
convencional de cianeto de zinco 75 a 90% do zinco es-
td na forma de zincaro, conforme a seguinte equagio:

Na.Zn0O: + 4 NaCN + 2 H:O = 4 NaOH + Na: Zn ( CNk

O cianeto oferece um meio de controle para a aparén-
cia do depdsito de zinco, Na auséncia de cianero, a solu-
¢io de zincaro depositard metal escuro e esponjoso.

Solugbes contendo alta concentragio de cianeto pro-
duzirio granulagio fina e branca. Através de desenvolvi-
mento de aditivos adequados durante a década de 60,
tornou-se muito mais possivel obter-se depdsitos com
aparéncia aceitdvel.

Estes materiais foram inicialmente policletrélitos. Em
pequenas concentragoes eles eram capazes de refinar a es-
trutura dos grios.

Os primeiros estudos dos sistemas alcalinos usavam
este tipo de aditivos com muito bom resultado. Eis que
em um artigo de 1971 nés fomos capazes de concluir que
era possivel formular uma solugio para eletrodepositar
zinco a partir de uma solugio isenta de caneto “que

mostrara um desempenho compardvel as solugbes ciani-
dricas convencionais usadas como banho decorartivo”.
Pelo ajuste da concentracio de metal e hidrdxido de sé-
dio na solugio de zincato, a eficiéncia de corrente e a cur-
va de distribuigio de camada foram similares aquelas ob-
tidas em solugies convencionais a base de cianeto. Isto
pode ser visto nas Figuras 1 e 2, reproduzidas dos arti-
gos mencionados. No mesmo artigo um comparativo de
custo foi levantado, mostrando um custo inferior ao ba-
nho de zinco cianfdrico convencional.

Infelizmente aquelas declaragdes, enquanto vilidas,
nio apresentavam uma imagem completa. E verdade que
solugoes a base de zincato operam em produgio hd mui-
tos anos. No entanto, a visio geral do mercado € que sis-
temas de zincato alcalino nio sio suficientemente robus-
tos para uso geral. Este ponto ¢ bem ilustrado pela opi-
nido apresentada por Mart Borruso em setembro de 1998
na Plating and Surface Finishing® , que nestas solugdes
“as concentragbes variam largamente e nio sao brilhantes
e bonitos” e que problemas com bolhas sio comuns.

Estas objegbes sio baseadas na experiéncia adquirida
nestes muitos anos de prdtica industrial. Desde o inicio
nés estamos investigando como fazer o processo de zin-
cato mais robusto. Mais recentemente ( e com muito su-
cesso ) um desenvolvimento nesta diregio foi a criagio de
solugbes de baixo cianeto, onde a redugio de até 90% da
concentragio de cianeto foi conseguida pelo uso de adi-
tivos similares aos desenvolvidos para processos de zin-
cato. A presenga de baixa concentragio ( 5 a 10 g/L) de
cianeto permite um processo mais robusto, aliviando o
problema encontrado nas solugbes de zincaro. Processos
de baixo cianeto eram mais estdveis ¢ depositavam zinco
em uma faixa mais ampla € com melhor aderéncia que as
solugbes alcalinas isentas de cianeto. O custo € uma van-
tagem importante destas solugies. Embora cianeto ainda
esteja presente, as concentragbes dos componentes qui-
micos foram reduzidas. Isto permite importante econo-
mia de reposicio e de tratamento residuidrio.

Ao mesmo tempo, nds ndo abandonamos o objetivo
de melhorar o sistema de zincaro, encontrando aditivos
superiores. Inicialmente os aditivos funcionaram melhor
em solugbes diluidas, Com as concentragies de zinco e
hidréxido de sédio aumentadas, a faixa de densidade de
corrente torna-se muito estreita. Os aditivos mais recen-
tes expandiram a faixa de operagio permitindo o uso de
solugbes mais concentradas, reduzindo a imprevisibilida-
de da solugdo. Também os problemas de bolhas foram
melhorados através de melhor tecnologia de aditivo. Em- |
bora nio haja uma completa explanagio das bolhas, hd
indicativos de que estejam relacionadas is tensbes causa-
das pelos aditivos orginicos usados como abrilhantado-
res. Dados apresentados por Keith Zone no SURFIN
1997 indicam que os padrées de rensao/espessura de ca-
mada podem variar com os diferentes abrilhantadores
(Figuras 3 e 4 ). Uma outra explicagio poderia ser o efei-
to da fragilizagio por hidrogénio. Em ago, solugdes de
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zincato parecem causar menos fragilizagio que solugbes
cianidricas.”

Sistemas Cloreto

Banhos de zinco a base de cloreto tém uma histéria
que inicialmente se assemelha i progressio dos proces-
sos alcalinos isentos de cianeto.

A primeira solugio a base de cloreto foi parenteada
nos E.U. em 1940 por Hubbell ¢ Weisberg * .Esta solu-
¢io usava cloreto de aménio como sal condutor e foi usa-

| da na industria de eletrodeposigio. O primeiro processo

decorativo de sucesso foi patenteado por Poor e Rynne *
em 1967. Esta solugio trabalhava essencialmente em va-
lores neutros de pH e usava cloreto de aménio e polihi-
dréxiacidos orginicos como ligante para o metal.

Embora esta solugio produzisse um depdsito excelen-
te sobre uma ampla variedade de substratos, a presenca
de quelantes orginicos interferia na precipitagio dos me-
tais no tratamento de efluente. Por esta razio solugoes li-
geiramente dcidas (pH 5,5 a 6,0) isentas de quelantes fo-
ram desenvolvidas, sempre usando cloreto de aménio.
Este tipo de banho estd em uso desde o inicio dos anos
70 com muito bom resultado. A principal objegio para a
indiistria estd associada ao problema ambiental do uso de
solugio amoniacal. E possivel precipitar o zinco durante
o tratamento de efluentes pelo simples ajuste do pH, po-
rém outros metais, como cobre e niquel, sio dificeis de
tratar no efluente na presenga de fons de aménio.

Também a limitagio de aménio no efluente foi um
incentivo para encontrar uma formulagio alternativa. A
substituigao do cloreto de aménio por cloreto de potds-
sio foi o passo seguinte na evolugio da recnologia e em
1975 os fundamentos da solugio de cloreto de potdssio
foram totalmente estabelecidos e reportados *. Esta for-
mulagio, reportada na Tabela I1, tem sido urilizada (sem
maiores alterages) até hoje.

Cloreto total 120 3 160
Kido birco Badgl .
pH 5155

Solugbes usando aménio ou potdssio na formulagio
contém quantidade significativa de abrilhantadores orga-
nicos que sdo responsdveis pela excelente aparéncia do
depasito de zinco nas solugbes cloridricas .

Vale salientar quanto mais ripido foi o desenvolvi-
mento do sistema de zinco cloreto comparado com as so-
lucies de zincato alcalino. Como mencionado anterior-
mente, somente recentemente a solugio de zincaro alca-
lino aringiu o nivel de robustez necessdrio para o indiis-
tria. Uma explanagio da diferenga no tempo necessdrio
para o total desenvolvimento dos dois sistemas estd no
interesse que a indistria demonstrou em acomodar o

avango excepcional que as solugbes de cloreto adiciona-
ram & inddstria de eletrodeposicio. O melhor brilho ¢ a
capacidade de depositar sobre ferro fundido e ago de al-
to-carbono tornou as soluges de cloreto muito arraentes
para os zincadores induzindo os fornecedores de produ-
tos quimicos a se focarem nesta tecnologia. Enquanto o
atrativo para a substitui¢io do cianeto com solugdes de
zincato alcalino ¢ principalmente ambiental, o atrativo
das solugbes de cloreto ¢ principalmente a qualidade do
depdsito. E possivel concluir que quando dois processos
competem para 0 mesmo segmento de mercado de aca-
bamento, aquele que oferece melhores valores de quali-
dade se desenvolverd primeiro.

Desenvelvimentes Futures

Solugdes a base de cloreto e alcalinas isentas de cia-
neto atingiram um estigio de maturidade onde as mu-
dangas que podem ser esperadas num futuro préximo
acontecerio como uma melhoria dos processos existen-
tes. Ainda, esta nova tecnologia de eletrodeposigio tem
aberto novas dreas de inovagio que tém apresentado
seus primeiros sucessos comerciais lucrativos. E possivel
agora depositar inimeras ligas de zinco com melhoria
de valores protetivos tanto com banho alcalino isento de
cianeto como com banhos a base de cloreto. No passa-
do, usando formulagbes contendo cianeto, era impossi-
vel codepositar zinco com niquel, cobalto ou ferro. A in-
distria estd justamente agora aprendendo a fazer uso
destas novas camadas.

O principal propésito de substituir camadas de zin-
co por zinco-ligas estd no aumento da resisténcia do de-
pdsito i corrosio branca e vermelha. Arualmente ambas,
formulagdes com cloreto ou zincato, sio utilizadas para
produzir ligas de zinco. Inicialmente somente solugbes
de cloreto foram usadas para depositar ligas contendo
niquel (12%) ou cobalto (cerca de 1%), usando formu-
lagbes similares aos banhos de zinco. Recentemente as
tendéncias tém mudado para solugbes a base de zincato,
tanto para niquel como para cobalto. Processos alcalinos
formam camadas mais uniformes tanto na composigio
da liga como na espessura, do que os processos baseados
em cloretos, Se esta tendéncia persistir, pode dar muita
énfase a2 melhoria da teenologia do zincato. De qualquer
mancira, a deposigiio de ligas tem adicionado um ines-

rado nivel de atividade ao desenvolvimento da tecno-
logia da eletrodeposigio do zinco, com necessidade de
melhorias tanto na formulagio como nos aditivos.

Conclusao

Muitas alternarivas de sucesso, tanto técnico como co-
mercial, para a substituigio do cianeto na deposicio de zin-
co foram desenvolvidas durante os dlimos trinm anos.
Com base na experiéncia do zinco nds pudemos concluir
que o desenvolvimento de processos alternativos ¢ um pro-
cesso de evolugio e para ter sucesso algumas condigies de-
vem ser preenchidas.

Tratamente de Superficie 88 » Julho/Agosto » 1089

Ll




1. Para uma primeira selegio, nds devemos conside-
rar toda a extensio das necessidades da indistria, nao li-
mitar nossos pensamentos exclusivamente aos conceitos
de meio ambiente.

2. Os esforgos de pesquisa e desenvolvimento devem
ﬁmfumduscmalgpmualmmvﬁvmewaharm
com

- 1 ia adquirida com a velha recnologia
mnduﬁﬂnapﬁcnp&admnmpmmm

4. A capacidade de protegio ao meio ambiente por si
s6 niio garante 0 SUCEsso.

Este dltimo ponto pode ser observado no caso das al-
ternativas para o zinco cianidrico, a]mhmeindu Nio
era suficiente conseguir o desempenho igual aos
sos cianidricos, Para ter sucesso era necessdrio al-
guma vantagem adicional. Os processos de zincato isen-
to de cianeto trouxeram si vantagem de custo
para os processos de eletrodeposigio, enquanto os
mdedummdhmnaththdcd:dcpﬁf:
Ao mesmo tempo, os dois processos deram a base para o
desenvolvimento dos processos de zinco-ligas, ad.ll:.m-
nando valor ao depésito de zinco.
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Fig. 1 - Eficiéncia catddica em solugio
cianeto (Zn 35 g/L, NaOH 75 g/L, temp. 25°C)

alto

Fig. 2 - Wmuﬁmﬁﬁﬂomﬁ
cianeto em 25 °C.

Fig. 3 - Relagio tensiolespessura de camada usando

sistema de aditive tradicional

Fig. 4 - Relagio tensiolespessura de camada
usande nove sistema de aditive

Dr. Juan Haydi
Enthone-OMI - EUA, West Haven, CT, EUA.
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Energia e poluicao

b

V.
Eilvana A. Travalom

onsiderando que, na economia

globalizada, a redugio de custos

de produgio ¢ determinante na

competitividade das empresas,
este artigo se refere a uma técnica sim-
ples que pode ser urilizada como fer-
ramenta neste grande desafio de redu-
cio de custos.

Introducao

Na grande
maioria dos pro-
cessos galvinicos
¢ demais proces-
sos de tratamento
de superficie, tra-
bﬂlhﬂ-ﬁﬂ com So=
lugbes  aquosas
aquecidas e sio
utilizados tanques
abertos i armosfe-
ra. Essa forma de operagio provoca
significativa perda de energia devida,
principalmente, 4 evaporagio, (Fig. 1)

Douglas A. Travalen

/

chm”: \ L=

0 controle de vapores

gerados por soludes aquecidas
propicia economia de energia e
reducao na poluicao ambiental.

Essa perda de energia, provocada
pela evaporagio do produto quimico,
depende de diversos fatores, tais como
o tipo de liquido contido no ranque,
sua temperatura, seu estado de agita-
¢io, a temperatura e umidade relativa
do ar, a pressio armosférica, a veloci-
dade do ar sobre a superficie do tan-
'L'II..IC. a5 dim:nsﬁ:& dﬂ- tﬂ.ﬂl.]l.lc. efc.

As solugbes contidas nos tanques
tornam-se aquecidas i medida que
clas recebem energia. Essa quantidade
de energia assimilada provoca um au-
mento de energia cinética das parti-
culas (movimento), sendo este au-
mento diretamente proporcional ao
aumento de temperatura. Esse acrés-
cimo na quantidade de energia assi-
milada, faz com que grande parte das
particulas adquiram energia suficien-
te para mudanga de estado, de liqui-
&ﬂ Fﬂ.l'ﬂ "l"aI)ﬂf..

A particula que, por ora, pertence ao
estado vapor, deixou de pertencer ao
meio liquido, carregando consigo a
energia que lhe proporcionou movimen-
to suficiente para mudanga de estado.

Com o objetive de reduzir essa
migragio de particulas e, conse-
gientemente, a perda de energia a
cobertura do ranque passa a ser ne-
cessdria. Sendo assim, seguem-se al-
gumas opgoes:

Cobertura do tanque -
solugoes possiveis:

Os ranques aquecidos podem ser
recobertos com tampa, metdlica ou
nio, confeccionada com material que
ofereca resisténcia mecinica, resistén-
cia ao ataque quimico e & temperatu-

ra. Quando a superficie do liquido
for pouco solicitada quanto i intro-
dugio de pegas, esta pode ser uma
opgio relativamente eficiente quanto
ao aspecto de redugio de consumo de
energia, jd que, entre a tampa ¢ a su-
perficie do liquido prépriamente di-
ta, haverd um espago preenchido com
vapor e, por conseqiiéncia, desperdi-
cio de energia.

Figura 2 — Aplicagio de Esferas

Quando existe uma situagio dife-
rente, que ¢ a da maioria das indis-
trias de tratamento de superficies, ou
UE POSSUAIM €Sses Processos, em que
a superficie do tanque deve estar aces-
sivel ao trabalho, a utilizacio de esfe-
ras pldsticas para cobertura do liquido
se mostra operacionalmente mais ade-
quada e tecnicamente superior 3 tam-
pa, sendo que as esferas termoplisticas
formam uma manta flutuante sobre o
contetido liquide do ranque (Fig. 2).
Ao contririo da tampa, a manta de es-

Figura 3 - Relagio de cobertura
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de energia exclusiva para o aqueci-
mento dos tanques.
Ma realizacio deste teste, urliza-

Tangue  Tangue Tangue  Tangue Redugio de ram-se dois tanques com drea de 20

com esferas com esferas sem esferas sem esferas comsumode  dm’ ¢ volume tal de 50 litros, preen-

Dias inicie  — final Consumo —indcts  ~final Consumo tangue com  chidos com dgua ¢ com supcrﬂci pra-
(1000 &) (19:00 k) (1000 k) (1900 k) __esferas ticamente imdvel, sendo aquecidos

1 0OKW  S51kW  S1kW  00kW  I66kW  166kW  693% por resisténcias idénticas de 3000 W
2 SUEW  101kW  SOKW  166kW  321kW_ 155kW _ 677% cada e o consumo de energia, bem co-
3 10,0 kW 154kW  53kW  3201kW  499kW 178 70,2% mo a demonstragio de temperatura
4 I546W  200kW  55kW  499kW  668KW  169KW  67.5% de trabalho (80°C), foram registrados
5 W0IKW  I61kW  S2kW  665KW  B3IKW I7IKW  69.6% ¢ visualizados através de equipamen-

feras permite o livre acesso de pegas e
objetos ao contelido dos tanques, en-
quanto estabelece uma barreira alta-
mente eficiente quanto is perdas de
energia ¢ produtos quimicos por eva-
poragio, com cobertura de 91% da
drea, Fig. 3.

Quanto ao investimento, a aquisi-
¢io das esferas termoplisticas apre-
senta um custo inferior comparado
aquele necessdrio para a confecgiio de
ufma tampa com as caracteristicas jd
descritas.

Mensurando a perda de energia

Com o intuite de quantificar de
maneira confidvel essa perda de ener-
gia por cvaporagio em tangues aber-
tos e em tanques recobertos por esfe-
ras, foram realizadas algumas expe-
riéncias para levantamento de dados,
em condi¢coes semelhantes as encon-
tradas na inddstria (Tab.1)

Esses dados foram obtidos em la-
baratdrio devido 3 dihculdade de se
obter esses valores na inddstria pois,
normalmente, nio existe uma fonte

tos idénticos e calibrados.

Durante a realizagio do experimen-
to, houve pequena variagio da umida-
de relativa do ar ¢ da temperarura am-
biente, devido i grande duragio do tes-
te. Esta situagio, de variagio nas con-
diches ambientais, nio difere das con-
diches encontradas na inddstria, tor-
nando satisfatdrios os dados obtidos.

Perda de reagentes -
poluicao ambiental

Como foi comentado anterior-

mente, o vapor ¢ o resultado da apli-

FILTRO Spin Down

IP lnnrtm Combinado com HidroCiclone
Tecnotins WABWE-WHITE '

- of » MR LD MO
PARENTE: DBSERVA-SE
A SE mss?tms ===
PELA FORGA CENTRIFUGA (‘ge Jommiomn |
Retém Sélidos até 0,015 mm — =
Compatimenin e ACUMULA DB S0U00S T
separacios, PURGADCS som PRRAR ol | =

C IPT - Institulo de Pesgquisas T icas do Estado de Séo

Paulo oferece, através do Laboratdrio de Cormoséo @ Tratamento

de Supedicie, 05 seguintes servigos:

= Andlise de falhas por corrosio em equipamentos e produtos me-
lglicos, apresentando, além de esclarecimentos das causas, as
recomendagbes adequadas para confrold-las;

= Ensaios acelerados de comosfo, possibilitando selecionar os
metais mais resistentes para cada situagio;

* Realizacio de projetos de pesquisa e de desenvolvimento em
parcana com ampresas privadas @ astatais;

= Consuftoria em processos de tratamentos de superdicie, identili-
cando falhas e fonecendo diagnosticos para a otimizagfo do
processo produtivo @ a minimizago do desperdicio;

« Avaliacio da qualidade dos revestimentos metdlicos através de .
determinagdes da espessura, aderéncia e uniformidade, dentre
outras. Sempre atraves de ensaios nomalizados e com o objet-
vo de reduzir custos, através da diminuigio do indice de rejeicio
das pecas produzidas e até pela revelagio de revestimentos su-
perdimansionados;

+ Avaliacsio da qualidade de revestimentos orgdnicos (tintas @ vemi-
Zes), sempre através de ensaios normalizados;
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IPT
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cagio de energia em uma solugio li-
quida, portanto entre os inconvenien-
tes da evaporagio superficial, além da
perda de energia, temos a perda de
reagentes, elevagio da temperatura e
umidade ambientes. Nio ¢ raro, algu-
mas indistrias se depararem com go-
tejamento em suas dreas cobertas, de-
vido 2 condensagio do vapor.

Neste caso, o prejuizo vai além da
perda de energia ¢ de reagente, onde
os problemas ambientais trariam pre-
juizos, como por exemplo a corrosio
em partes metdlicas das estruturas
préximas ¢ ambientes insalubre para
os trabalhadores.

Impedindo a formagio de vapor,
as esferas termoplisticas auxiliam na
manutengio do volume da solugio,
bem como pmpmm um ambiente
de trabalho mais saidavel.

A redugio de perda de massa por
evaporagio pode ser observada no gri-
fico da Figura 4.

Figura 4 - Grifico da variagio de
evaporagio com aplicagdo de esferas

Esse experimento foi realizado no
mesmo equipamento da experiéncia
anterior, onde as raxas de perda de
massa foram observadas através da va-
riagio do contetido de liquido existen-

€ no fangque.

Comentarios técnicos

* Armavés da Tabela 1 observa-se uma
redugio média de consumo de energia
da ordem de 68,9%.

A variagio deve-se i alteracio nas
condighes ambientais {tmp:ﬁrum
pressio, velocidade do ar, etc.) ocorri-
da durante o experimento.

Cabe ressaltar que este experimen-
to foi realizado em condigdes ideais,
nas quais a superficie foi mantida sem
movimento ¢ sem introdugio de pe-
gas, que, por si s6, roubariam energia
do sistema.

* As esferas se mostraram bastante
eficientes na redugio da evaporagio,
conforme pode-se observar no grafico
da Fig. 4. Trabalhando-se numa faixa
de temperatura que variou entre 50 ¢
90°C, obteve-se uma taxa média de
redugio de evaporagio de 85,3%.

* As esferas pldsticas produzidas
com polietileno de alta densidade
(HDPE) apresentam boa resisténcia
quimica a uma grande variedade de
produtos, principalmente se elas fo-
rem confeccionadas por processos que
lhes conferem auséncia de furos ¢
emendas.

Podem ser ao polietileno

substincias que conferem is esferas re-

sisténcia & exposicio i radiagio ultra-
violeta, permitindo sua urilizagio sob
radiagdo solar direta.

* Observa-se que, de acordo com
o tamanho do tanque, das caracterfs-
ticas fisicas das pegas e dos objetos ba-
nhados, bem como de algumas carac-
teristicas do processo produtivo, ¢ re-
comendado um determinado diime-
tro de esferas. Este estudo, nio obs-
tante, nio interfere nos resultados ob-
tidos, pois conforme a Fig. 3, observa-
se que, independente do didmetro de
esferas utilizado, mantém-se 91% da
drea coberta. Nio ¢ recomenddvel a
mescla de diferentes didmetros de es-
feras, pois com qualquer proporgio se
obteria um valor inferior a 91% de
drea coberta.

* Observa-se também que tanto o
resultado de redugio de consumo de
energia, como o de redugio de perda
de massa por evaporagio, podem ser
aumen (0 que seria de grande
importincia em alguns casos) se forem
aplicadas 2 camadas de esferas sobre a
solugio aquecida. Conrudo, esse faro
deveri ser objeto de andlise em cada
caso, em virtude da adequagio custo-
beneficio da aplicagio da segunda ca-
mada em virtude de estarmos agindo
exclusivamente sobre os 9% de drea
aberta restante, ainda ndo coberta.

Para empresas que operam com
turnos ociosos, a permanéncia das es-
feras nos ranques evitard a troca de
calor das solugdes com o ambiente,
Essa energia poupada serd responsi-
vel pelo aumento da temperatura no
reinicio da jornada de trabalho. A
conseqiiéncia disto ¢ que, por esta-
rem com temperaturas mais altas, es-
ses tanques podem ser religados mais
proximos ao inicio do turno.

Da mesma forma, em empresas
onde o processo produtivo apresenta
caracteristicas peculiares que torna
invidvel a aplicagio de esferas, estas
podem ser aplicadas somente no pe-
riodo ocioso, proporcionando o ga-
nho citado acima.

Sifvana A. Travalon
Bacharel ¢ Mestre em Qusmica
Douglas A. Travalon

Divesor Téewice da Douglas Ind, Com.
de Plisticos
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T4 Noticias Empresariais

Atotech tem nova area de tratamento

m dos maiores fabricantes mun-
diais de processos e equipamen-
tos para galvanoplastia decorati-
va e funcional, bem como para a
produgio de circuitos impressos, a
Atotech acaba de assumir a drea téc-
nica de tratamento de \upuﬂ'll'it da
Albright & Wilson UK Led.

Este novo segmento, que inclui
produtos como vernizes eletroforé-
ticos, processos de galvanizagio e
prmhum quimicos especials, como
pirofosfato de cobre e sulfamaro de
t|FL||.n.'|. estd sob a t{i!'cqin da Arto-
tech UL Lrtda., localizada em West

Instalagées da Atotech do Brasil

Bomwich, na Inglaterra.

Os processos elerroforéricos, cla-
ros ¢ coloridos, auxiliam a otimiza-
¢do da aparéncia ¢ a durabilidade de
artigos metdlicos nos mais diversos
campos de aplicacio, como bijute-
rias, utensflios domésticos e merais
sanitdrios. Eles completam a gama
de processos no campo de galvani-
racio decorativa oferecidos pela
Arorech. J4 o pirofosfato de cobre e
o sulfamaro de niquel fortalecem a
posicio da empresa como fornece-
dor especial para tratamento de su-
perficies. .

Enthone-OMI tem produtos especializados

Enthone-OMI ¢ uma

fornecedora mundial de

produtos quimicos para

a producio de revesti-
mentos decorativos ¢ funcio-
nais sobre merais ¢ plisticos
para as indistrias elecrnicas
¢ de acabamento de metais.
As operagbes mundiais da
empresa incluem 14 Eibricas,
6 instalagbes de pesquisa e 19
centros principais de vendas e
de distribuigio.

A Enthone, entio uma
pequena empresa regional ba-
seada em New Haven, Con-
necticut, nos Estados Unidos,
toi adquirida, hd mais de 4
décadas, pela Asarco, empresa
urigil'l.lln'lr.'nlt.' centralizada na
mineragio ¢ na metalurgia de cobre ¢
de outros merais e que agora estd co-
memorando o seu centendrio,

Durante 30 anos, os produtos da
Enthone estiveram direcionados para
o5 Estados Unidos, sendo as anvidades
no exterior tratadas através de licencia-
dos. Em 1988, a Asarco iniciou, atra-
vés da aquisigio da OMI Internacio-
nal, o programa de investimentos que

Nova tecnologia, que utiliza lus ultravioleta
para remover impurezas quimicas de uma solugio
de eletrodeposigio

ampliou de modo significativo os seus
negécios, Em 1989 adquinu o Grupo
[masda da Europa e, desde entio, a
Enthone-OMI efetuou oite aquisi-
gbes, inclusive da participagio minori-
tiria na Enthone-OMI (Cingapura)
em 1995 e uma participagio adicional
em uma joint-venture na Repiblica
1]'(!1.1U|.I.T da China, em 1997, Também
adquiriu a Inddstrias Oxy Metal 8. A.,
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empresa mexicana, a 8T8,
uma pequena empresa suiga,
¢ a Blasberg Oberflichen-
technik GmbH, alemai, todas
elas fabricantes de produtos
quimicos especializados.

Em 1998, através da aqui-
sicio da Deutsche Oberflid-
chentechnik GmbH (DOT),
outra empresa alema de pro-
dutos quimicos especializa-
dos, a Enthone-OMI tem sua
linha de produtos comple-
mentada, absorve novas tec-
nologias, que passam a ser co-
mercializadas em ourras drea
do mundo, e expande a sua
presenga na Alemanha, o
maior mercado da Europa.

A empresa cresceu inter-
namente investindo em pesquisa e de-
senvolvimento de produtos ¢ do mer-
cado. Tanto que os fabricantes de
chips de semicondutores tém utiliza-
do lccm}h]gia por ela desenvolvida pa-
ra produzir circuitos de cobre nas su-
perticies de chips de computadores, a
fim de aumentar a capacidade de
transporte de corrente ¢ a velocidade
dos chips.
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T,ﬁ Informative do selor

Tratamento de
Efluentes

llie Valenzue-
consultor
da Tecitec para
Estacoes de Tra-
amento de E-
fluentes, acaba de
lancar o livro
“Tratamento de
Efluentes em In-
distrias Galvini-
cas’, que apre-
senta as técnicas sobre economia de
dgua na linha galvinica e a segregagio
segundo as caracteristicas quimicas
dos efluentes liquidos e gasosos. A
obra também contém sugestbes dos
agentes quimicos empregados, de mo-
do a garantr éito na aplicagio de
processos fisico-quimicos, com a indi-
cagio da dosagem e das reagbes qui-
micas junto i calibracio, assim como
da instrumentagio empregada em tra-
tamento continuo e descontinuo.

* Maiores informacaes

pelo fone (0XX11) 231.0962

TRETRMENTD DE Iil1
EFLUENTES EN
INOUSTRIAS
GALVANOTECNICAS

Corrosao Atmosférica

livro “Corro-

sio  Armoshé-
rica - 17 Anos’,
de Neusvaldo Li-
ra de Almeida e
Lehbour Panos-
sian, apresentai os
resultados  do
primeiro  estudo
sobre corrosio
atmosférica ini-
ciado no Brasil. Este estudo foi desen-
volvido pelo Laboratdrio de Corrosio
¢ Tratamento de Hupcrt'l'cic do IPT
Instituto de Pesquisas Tecnoldgicas
com onze tipos diferentes de mare-
riais metdlicos, sendo 9 sem revest-
mento ¢ 2 com revestimento, incluin-
do ago carbono, ago aclimdvel, ago es-
trutural, ago inoxiddvel, aluminio,
zinco, aco zincado, aco zincado e cro-
matizado e latio.
* Maiores informagées

pelo fone (0XX11) 3767.4000

CORROSADQ
ATMOSFERICA
17 ANOS

Processos
MacDermid — Canning

A MacDermid Incorporated volta no-
vamente ao mercado brasileiro, de-
pois de quatro anos, agora representada
exclusivamente pela Anion Quimica In-
dustrial, em virtude da fusio com o
grupo Canning, da Inglaterra, mudan-
do a razio social do grupo para Mac-
Dermid/Canning PLC. Assim, além
de toda a linha da Canning, os usuirios
que estavam habituados a urilizar os pro-
dutes MacDermid, como Macrobrite’s,
Nimacs, Metex, Ultraseal, Torquen’
Tension, Cumacs, Elnics, Kenverts ¢
Isobrite’s, entre outros, poderao usufruir
novamente dos mesmos, além de conhe-
cer as novas tecnologias, como a linha
“New Dimensions”, que envolve desen-
graxantes |L'L‘|uiducs l‘.li.:x]cgr.a.d.‘h'cis para
diversas aplicagbes de limpeza pesada.

* Maiores mﬁnﬂﬂféﬂ

pelo fone (0XX11) 7298.5033

Processo de
“"Brush Plating”

processo de eletrodeposigio a pin-

cel, “brush plating” ou “rampona-
ge” Quimirron, da Pevesol, uriliza
equipamentos, acessorios ¢ eletrdlitos
especiais para o trabalho de eletrode-
posigio de metais em drea pré-selecio-
nadas, Realizado a frio, ¢ indicado pa-
Fa reparos em pegas que nao podem so-
frer aquecimento devido i natureza de
seus metais componentes. Nio exige
usinagem anterior ¢, na maioria dos
CASDS, NEM POsStErior,
* Maiores info

pelo fone (0XX11) 6954.3699
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Perfis Laminados
a Frio

A tuando nos setores de construgio ci-
vil, automobilistico, eletrocletrdnico,
quimico ¢ outros, a Granado tem capa-
cidade para desenvolver os mais diversos
tipos de perfis técnicos laminados a frio
e em materiais como aco, latio, inox,
cobre ou aluminio. Sio disponiveis em
tamanho padrio de 6 m e, contando
com departamento de projetos e ferra-
mentaria propria, a empresa pode fabri-
car pu:rﬁl; especiais com até 14 m de com-
primento.

» Maiores informagies

pelo fone (0XX11) 744.3244

Sistema de Exaustao
e Lavagem de Gases

A Belfano forneceu para a planta de
5do Carlos da Volkswagen do Brasil
um sisterna complero de exaustio e lava-
gem dos gases provenientes dos bancos
de teste de motores, Inserido no pacote
de condicionamento de ar ¢ conmole
ambiental projetado e fornecido pela Li-
ger Engenhania, o sistema é composto
por um depurador lavador de gases com
capacidade de 12400 m'/h, construido
em polipropileno e dotado de ejetores
para sucgio dos gases e tem dupla fun-
¢i0: promover a exaustio €, 40 mesmo
tempo, lavar os gases € absorvé-los na
solucio neutralizante. O sistema € roral-
mente automdtico, incluindo o controle
de pH do liquido de lavagem. O lavador
¢ provido de duas bombas, sendo uma
em operagio e outra em stand-by”.

* Maiores informagées

pelo fome (0XX11) 713.2244

Monitoramento de ETE

0 s servigos prestados pela Toth in-
cluem monitoramento de ETE ¢
andlise de efluentes e produtos quimicos
para tratamento de efluentes. A empresa
também arua na drea de consultoria jun-
o 4 CETESB.

* Maiores informagies

pelo fone (0XX11) 6731.1554



1.5 Associe-se

Por fque voce deve associar-se a ABTS?
Jdsts

A ABTS
mantém
ainda

intercdmbio

com
instituigoes
similares

no Brasil e

U\

no exterior

anlista, 1313 - 9% a. - (3. 913 - 01311-923

Sao0 Paulo - 8P - Fax (011) 251-2558

Fabsicagio Propria: Sim ] Mio [ Do, FODE: oo
Servigos para Terceiror: ~ Sim [ Nio ] R R o R Data: ! I

Nimero de Empregados junto a0 Departamento de Tratamento de Superficie............ Assinatura:

: Para uso da ABTS
Representantes junto a ABTS "
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Ponlo de Vista

ISII 9000:2000 e o cliente

omo era pmviﬁm. 0§ COMILES res-

ponsdveis pelas normas série [SO

9000 depois da revisio de 1994,

trabalham novas revisdes desde
meados de 1998, e finalizario numa
nova- série de normas denominada
ISO 9000:2000, prevista para ser edi-
tada no tlomo mimestre de 2000, No
Brasil, o organismo responsivel por
esse trabalho ¢ a ABNT - Associagio
Brasileira de Normas Técnicas através
do comiré da qualidadu CB 25, onde
o leitor interessado poderd obrer
maiores informagoes.

As principais mudangas da nova
IS0 9000:2000 estio no agrupamen-
to de mais de 20 normas ¢ documen-
tos [SO em uso no arual sistema [SO
9000. O 1SO/TC 176 definiu que a
familia I1SO 9000 para 0 ano 2000 se-
rd constituida por apenas quatro nor-
mas, suportadas por virios relatdrios
récnicos, As quartro normas serao:;

ISO 9000: Sistemas de Gestio da
Qualidade — Conceitos e vocabuldrio

ISO 9001: Sistemas de Gestio da
Qualidade - Requisitos

ISO 9004: Sistemas de Gestiio da
Cualidade = Diretrizes

ISO 10011: Diretrizes para Audi-
toria de Sistemas da Qualidade.

A atual norma IS0 B402 apds sua
revisio serd a futura SO 9000 de con-
ceitos ¢ vocabulirio. As normas 150
9001/9002 e 9003 serio componentes
de uma norma tnica: a futura 15O
9001, Serd }H:rmitida a exclusio de re-
quisitos da ISO 9001:2000, omirtin-
do-se aqueles que nio se aplicam a
uma determinada organizagio. A ex-
clusio deverd ser explicitada e poderd
ser usada por empresas ji certificadas
ou que estdo atualmente buscando sua

Pedre de Araujo

Esta nova serie de normas serd constituida
jor apenas quatro normas, suportadas por
varios relatorios técnicos

Pedro de Araujo

Esguema grifico dos objetivos da furira
IS0 9000: 2000 - Interpretagio baseada

nat figura oficial da nova norma.

certificagiio pelas 1SO 9002 & 150
9003. A Figura ilustra graficamente
os objetivos da nova série SO
GO00: 2000,

Se a sua empresa atualmente estd
trabalhando no intuito de obter certi-
ficagio da série 1SO 9000, talvez seja o
caso de avaliar se vale a pena continuar
investindo neste momento ou AgLar-
dar a edicio da norma revisada, uma
vez que as empresas jd certificadas te-
rao um pcriodn de &Licqua:;;iu ¢ transi-
gao a partir da sua edigio definiri-
vadevendo cumprir os objetivos do
fururo “Transiion Plan Guidance”.
As empresas que quiserem participar e
obter maiores informagoes sobre a
transicio poderio fazé-lo a partir do
site hrepe//www.bsi.org.uk/iso-tc176-
sc2. No Brasil, além da ABNT, wvocé
poderd obter maiores informagées no
site hirp:/ www.qsp.com.br/hora.htm.

E certo que o maior prémio da nova
150 9000:2000 serd destinado ao clien-
te. Afinal de contas, ele é a tinica razio
dos negdcios existirem. Cliente satisfei-
to, negocio garantido, sempre! -

Consulior Galvanotécnice Auiénomea

prelecreagettheway.com b/ pdearsso @ ol com.br
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Metais ndo Ferrosos

Niquel: anodos e catodos
(diversas procedéncias)

Zinco: lingotes, anodos e
bolas

Cobre: anodo de cobre
fosforoso e eletrolitico
laminados

Estanho: anodos,
lingotes e verguinhas

Chumbeo: anodos e
lingotes

NIQUELFER Comeércio de Metais Ltda. - Rua Guarda de Honra, 90 - 04201-070 - Sao Paulo - SP

Acldn Crémico
Acido Bérico
Cianeto de Cobre
Cianeto de Sodio

Cianeto de Potassio
Cloreto de Niguel
Sulfato de Niquel
Sulfato de Cobre
Oxido de Zinco

Fone/Fax" 011 Z272.1277

Galvanoplastia: Os Melhores
Produtos Importados e Nacionais em um
Unico Fomecedor. Atendlmento Personallzado

Crigtiva

htao-www niouelfer com br
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