ANO |
NUMERO 4

JANEIRO E
FEVEREIRO 1983




L

' I..,Tn...ur.....a... D

%

|

.:ﬁ

TRA
_.. .f. " ——
LN




O brilho

do Sol e as
cores do

arco-iris.

Eo que vocé obtém através dos processos de ouro da Lea-Ronal. O brilho
& superior em qualquer camada de uso comercial, passando pelo
“flash’’ até as grossas camadas.

Esse processo permite, também, uma rica série de coloragBes, porém o mais
importante é que, ajustada a cor, o processo da Lea-Ronal elimina os problemas de
variacdo da cor do depésito, A cor obtida é constante, € firme.

Os processos de ouro da Lea-Ronal sdo largamente aprovados em produgdo
por clientes, do Brasil e em outros paises.

Solucionamos seus problemas com técnica, orientando para a escolha do melhor
acabamento. ao menor custo. Essa € a raziio de inlimeros e importantes
clientes atestarem a qualidade do nosso processo e de nossos servigos.

Por isso, quando o assunto for:

® banhos alcalinos,
& banhos dcidos livres de porosidade,
o flash ou folheacdo e
o “duplex"
a solugdio é Lea-Ronal.
Vocé pode conferir. Basta consultar-nos. Nos poderemos demonstrar isso a Vocé,

TeCNOIEVeI
produtos quimicos itda.

Matriz — Rua Ogeda, 40 — CEP 09700 - Sao Bernardo do Campo
l'el. PABX 452-4422 — Telex (011) 4464 — CP 557
Filial — Rua Dwois de Maio, 364 — Bairro Jacard - CEP 20961
Rio de Janeiro — Tel. 261-4813

Lea-Ronal, Ine. AR,
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Editorial: Em Discussdo, a crise

Jornal da ABTG:

— Corrosfio: assunto de seminério no Rio de Janeiro
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— A 12 Palestre do ano

— A Diretoria da ABTG para 1983

Alternativas Energéticas, Um Novo Desafio as Indastrias

O Processo de Fosfatizagio
— fvo Mantoanelli
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Experiéncia e Tradicao valem muito...
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ANOTE NO SEU CADERNO
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Elquimbra
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Cia. Eletroquimica do Brasil - ELQUIMBRA.
Dedicando-se desde 1949 a fabricagdo de equi-

\

pamentos e processos, a ELQUIMBRA dispe

de tudo que vocé necessita para sua galvano-
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plastia desde um simples cesto para transporte

de pecas, até uma sofisticada instalacdo auto-

matica programada. De um simples sal desen

bt
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graxanie até um especializado abrilhantador.

W

De permeio”vocé encontra uma infinidade de

equipamentos, tais como: Aparelhos Desengra-

xantes, Retificadores, Centrifugas, Bombas Fil-

|
J

tro, Aparelhos para testes e controles, Sistemas

de exaustdo e Anti-poluicdo, etc.

RUA PADRE ADELINO, 43 a 75 - Tel.: PBX 291-8611 (Sequencial) - TELEX (011) 30202 - ELQB
BR - CX. P. 8800 - CEP 03303 - END. TELEGRAFICO: "GALVANO" - SAO PAULO - BRASIL

/

]



Em discussao, a

Muitos paises tém hoje suas
preocupacdes voltadas para a
crise que abate quase todos os
setores da economia. E o Brasil
estd sentindo os reflexos dessa
crise €, em particular, atravessa
um dos momentos econdmicos
mais delicados, enfrentando pro-
blemas de desemprego, maxi-
desvalorizagio, empréstimos
financeiros no exterior, e altos
indices de inflagdo.

0O momento € de reflexdo, pois
¢ urgente que se encontre
medidas e solucdes para que as
atividades tenham éxito. As
dificuldades encontradas obrigam

crise

a um aprimoramento de técnicas
e troca de informagdes mais
frequentes para que se possa
superar crises ¢ continuar a
aferecer bons produtos.

Para o setor de Tratamento de
Superficie hd uma oportunidade,
neste ano, para essa importante
troca de informagdes, com a
realizacio do EBRATS —
Encontro Brasileiro de
Tratamento de Superficie que
reunird técnicos e empresirios de
virios paises, em palestras e
eventos informais, Os
preparativos para a realiza¢io do
Encontro ji comegaram €, a

Rulf Herbert Ett
Presidente da ABTG

exemplo de outros anos (este é o
terceiro encontro internacional),
serdo debatidos os temas da
atualidade que atingem os
diversos setores da economia
confrontando-os com o desenvol-
vimento tecnologico alcancado,
Aparecerdo novos dados que
podem auxiliar qualquer projeto,

E uma certeza para a continua-
¢io das realizagtes de cada um
dos participantes, para contornar
as retragdes da economia,
utilizando a tecnologia como
principal aliada.
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Jornal da ABTG

CORROSAO: ASSUNTO DE
SEMINARIO NO RJ

Entre os dias 16 ¢ 20 de maio de
1983, serd realizado o 109 SENACOR
— Semindrio Nacional de Corrosfo,
uma promogiio da Associagio Brasilei-
ra de Corrosio — ABRACO, com a co-
laboragiio do SENAI/CNPq/FINEP. As
instalagBes do SENAI, na rua Mariz ¢
Barros, 678, Rio de Janeiro, abrigario

NOVAS TAXAS PARA
SOCIOS DA ABTG

Pam o exercicio de 1983, foram fi-

A 1% PALESTRA
DO ANO

Iniciando a programagio cultural
para o ano de 1983, a Associagio Bra-
sileira de Tecnologia Galvinica ¢ Tra-

A DIRETORIA DA
ABTG, PARA 1983

Em cerimonia realizada no dia 10
de margo, foi empossada a diretoria
eleita para o perfodo de 1983, compos-
ta por Rolf Ett — Diretor-Presidente;

0 encontro deste ano.

Além dos trabalhos relacionados
aos estudos da corrosfo pelo dlcoal, hd
virios outros diretamente envolvidos
com a tecnologia da corrosfo e seu
controle na inddstra, Haverd, ainda,
um trabalho sobre Informdtica na Area
de Corrosfo.

Simultaneamente, serd realizada
uma ampla Exposicio Industrial, onde
estarfio presentes os principais ramos

xadas novas laxas para os sdcios da
ABTG.

O sbcio ativo passa a contribuir
com Cr$ 8.500,00; o sécio estudante,

tamentos de Superficie — ABTG e o
Sindicato da Indistria de Proteglo,
Tratamento & Transformagiio de Su-
perficies do Estado de S&o Paulo —
SINDISUPER promoveram, no dia
10 de margo, palestra sobre Processos
de Zincagem sem Cianeto.,

O tema foi exposto por Sérgio F.

" 4]

Wady Millen Jinior — Diretor Viee-
-Presidente; Alfredo Levy — Diretor
Secretdrio (19); Jorge Yoshida — Di-
retor Secretdrio (29); Raul Fernando
Bopp — Diretor Tesoureiro; Hans Rie-
per — Diretor Cultural,

Do Conselho Diretor, fazem parte:

da Indistria que estdi direta ou
indiretamente ligada 4 tecnologia de
combate d corrosdo,

Maiores informagbes podem ser
obtidas na sede da Associagio Brasilei-
ra de Corrosio — ABRACO, na Aveni-
da Venezuela, 27, 49 andar, s/ 412 a
418. Telefones: 2639833 ¢ 2630930,
Rio de Janeiro.

Cr§ 4.250,00; assinatura (opcional) da
Revista Plating, Cr$ 9.000,00, até 31
de margo de 1983. As taxas siio anuais.

C. G. Pereira, diretor da Tecnorevest
Produtos Quimicos Ltda., que abordou
08 seguintes aspectos: banhos alealinos
e dcidos, desempenho, aspectos quali-
tativos e caracterfsticas do depdsito.

O encontro foi marcado pela reu-
nifo dos participantes em um coquetel
oferecido pelos promotores do evento.

Herbert Lichtenfeld, Jofo Ordando Lot-
to, Ludwig Spier, Milton Miranda,
Orpheu Cairolli, Roberto Della Manna,
Roberto Motta de Sillos, Stephan
Wolynec ¢ Wilson Lobo da Veiga, E,
como Conselheiros Honordrios, Mozes
Manfredo Kostmann e Volkmar Ett.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




Alternativas energéticas, um novo
desafio as industrias

Com o objetivo deé moonalizar o consumo
de petroleo e derivados, substituindo-os por ou-
tras fontes de energia, o CNP-DIRAB baixou
portaria, em 27.08.82, determinando a suspen-
sdo a partir do dia 01.01.83, do fornecimento
de Gleo diesel e dleo cambustivel C (OC-4) para
caldeiras, fornos, aquecedores ¢ similares. A me-
dida prevé, ainda, a restriglio do uso de querose-
ne, indicando, como alternativas de fonte de
encrgia, o Gleo combustivel BPF (Baixo Ponto
de Fulgor), lenha, cletricidade ¢ outras que nio
®jam oriundas do petrileo.

Embora a iniciative estivesse presvista desde
maio, muitos industrinis ficamm surpresos
quando a determinagio fol divulgada no Didrio
Oficial, pois nfo estava sendo esperada para tio
logo. A surpresa devese ao fato de que qual-
quer adaptagio implica em altos investimentos.
Atinglu as empresas em geral, inclusive as que
oferecem servigos de tratamento térmico, galva-
nitagio ¢ pintura, diretamente ligados oo setor
de tmtamentos de superfice.

Profissonais de algumas dreas atingidas
contam em que medida a portaria afetou os ser-
vigos das empresas em que trabalham e falam
sobre perspectivas do setor, em face dessa mu-
danca.

TRATAMENTO TERMICO

Para agqueles que trabalham com tratamento
témmico, @ medida atinge mais os que prestam
srvigos a terceiros, pois hd necessidade de subs-
tituigio de fornos, sindnimo de investimento de
alto custo, com & aquisicio de novos equipa-
mentos ou transformagio dos fornos existentes,
proviveis obras civis pam abrigar esses equipa-
mentos ¢ até mudangas em instalagdes oltricas.

Quem diz € Cliudio Buny, Gerente Comer-
cial da Brasimet, empresa que oferece prestacio
de servigos e, também, industrializa equipamen-
tos.

E explica que, das alternativas de energia su-
geridas, a que apresents maiores vantagens para
as empresas © o cletricidade. O dleo BPF ¢ mais
denso, dificll de ser operado ¢ poge ser agente
cansador de poluicio. Além disso, as empresas
que utilizarem energia elétrica, poderdo usulruir
de um servigo mais limpo (sem derrmmamento
de dleo), aquecimento uniforme, maks ripido e
produtos mais bem acabados, pois nio hi inci-
déncia direta da chama. E, ainda, podem contar
com a possibilidade de um contrato de EGTD —
Energia Garantids por Tempo Determinado,
oferecido pelas companhias distribuidoras de
encrgia (uma tarifa especial, com menor custo
por kw, para as empresas que garantirem consu-
mo).

E, ak¥m dessas wantagens, “ofercce melhor
regulagem ¢ major vida otil {duas a quatro vezes
mais) para alguns componentes de fomos, como
o5 cadinhos para banhos de mis, por exemplo®™,
sepundo Cliudio Buny, que acrescenta: “‘os
maiores problemas ocorrem a nivel de financia-
mentos para csse tipo de transflormagio. Os ju-
f0f pafa 4 comprs desse malerial sfo miuito al-
tos ¢ hi uma grande incerteza quanto no futu-
ro”, isto &, as empresas temem que novas medi-
das venham alterar a situagio ¢ a politica
enerpética seja alterada,

GALVANIZACAD A FOGO

De galvanizagio o fogo fala o Engenheiro
Evandro Leite, Superintendente da Mangels -
divisio 5fo Paulo, empresa que presta servigos a
terceiros, oferecendo aos produtos major resis-
téncis 4 corrosio, especinlmente dqueles que es-
tio expostos em ambiente agressivo, pois exi-
gem acabamento mais eficaz,

Evandro Leite diz que hd multo tempo ji
nifo s usava dleo diesel como combustivel nos
fornos da Mangels, tendo sido substituido pelo
dleo BTE/BPF (Baixo Teor de Enxofre [ Baixo
Ponto de Fluidez) com vantagens, por ser miis

Mudd-los para energia ektrica € investimen-
to alto demais e “as portarias mudam muito —
o perfodo de amortizagio desse investimento ¢
longo (de 5 a 10 anos). Em momento de crise,
os recursos disponiveis sfo canalizados pam
atender 4 sobrevivéncia a curto ¢ médio prazos
¢ nio para investimentos cuja maturagio ¢ de
longo prazo™,

“Utilizamos &leo BTE/BPF hd dez anos.
Deixamos o &leo diesel por questio de econo-
min, utilizando-o apenas quando had problemas
na partida do dlee — nos casos de o forno ter
ficado sem funconar algum tempo por motivos
de manutengdo ou férias dos funciondrios.”
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permanecem sempre aquecidos, sem malores
problemas,

O Engenheiro Evandro Leite & como ca-
minho natural a utilzagdo da eletricidade como
fonte de energia, em fungio do rendimento tér-
mico ¢ da s continua disponibilidade interna,
“No entanto investimentos para utilizagio da
energia elétrica, requerem antes de mais nada,
uma maior estabilidade nas portarias tipo “con-
trato EGTD™ (Energia Garantida por Tempo
Determinado) para que haja também maior cre-
dibilidede por parie do empresirio e conse-
qlientemente a disposicio de investir."

PINTURA

Pelo setor de pintura, falam profissionais da
Volkswagen do Brasil S.A.: o Sr. Hans Rieper,
Gerente de Divisfo — Pintura ¢ Galviinica: En-
genheiro Jodo Carlos Alberti, Gerente do De-
partamento de Plancjamento — Tratamento de
Superficic ¢ Processos Industriais ¢ Reginaldo
Duran Berger, Supervisor de Manutencio.

Antes mesmo de a portaria ter sido divalga-
da, a Volkswagen apresentou proposia de mu-
danga em seus equipamentos ¢ nas fontes de
encrgin utilizads, pois quando solicitaram so
CNP o adicional de dleo diesel para 1982, fo-
ram informados que, de sua quota para 1983,
seria abatido o volume destinado § geragio de
calor,

De imediato, esquematizaram um plano para
¢ adaptar & nova situagio. Ese plano, submeti-
do e aprovado pelo ONP, consistia na substitui-
¢io do dleo diesel queimado nos aquecedores
de ar dos secadores por: flufdo térmico, ou com
a versatilidade de utilizar energia ebétrica, Gleo
combustivel ou residuos industriais como insu-
mo bdsico; ¢ resisténcias elétricas adaptivels no
oquipamento existente,

A adaptagiio das resisténcias elétricas, inicia-
da em novembro, deverd estar concluida até es-

te més de margo, ¢ a implantagio do sistema de -~

fluido térmico, cuja primeira fase ocorrerd ain-
da em 1983 e terminard em 1985,
A utilizagfo do Sleo diesel, segundo a equi-

A R, R AT

pe ji nio era favordvel, hi muito tempo, por
causa do custo sempre crescente. Tanto €, que,
desde 1973, vem sendo desenvolvidos estudos
para conseguir menor consumo do produto. E
lembram que a alternativa para o futuro serd o
recurso & energia ebétrica, pois o Brasil tem con-
digbes de auto-smufici#ncia por longo tempo, o
que nio acontece com a exploragio de petrd-
keo. Iso significa que, mesmo com a mudanga
dristica de politica econbmica, a energia elétri-
ca tende a sobreviver como alternativa.

No entanto, 3 mudanga, hoje, significa imves-
timento excessivamente alto, dificil de ser
amartizado em curto prazo.

Para awvaliar essas condigbes, determinar a
politica energética da empresa, elaborar proje-
tos ¢ alicmobes de sistemnas exisiem, na Volks-
wagen, grupo de pesquisa ¢ de trabalho em Con-
servagio de Energia (CICE). Sio as atividades
desses grupos que permitem algumas previsbes
em termos de economin ¢ a5 necessiras aliera-
goes pars melhor produglo e adaplagiio ds de-
terminag des a nivel de economia nacional.

Udylite
é
Oxy
Metal
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O processo de

Desengraxamento, decapagem, fosfatizacio
propriamente dita, pasivagdo, lavagens ¢ ope-
raghes especiais complementarcs,

I - Introducio

A fosfatizagio pode ser executada por dife-
Tenies Processos:

a) Manual

b) Imersio

¢) Pulverizagio ou jato

d) Misto

Como processo manual entendemos agui
que a3 diversas operagbes siio efetuadas ma-
nualmente ou seja utilizando pincel ou brocha,
através de langas com jato dirigidas manual-
mente, ete.

No processo de imemio, a8 pecas, normal-
menie em cestas ou gancheiras, sio imersas
nos diferentes estigios, enquanto no de pulve-
rizagio ou jato, as peqas caminham dentro de
um tinel ¢ vio recebendo os falos de solugio
dos diferentes estigios.

MNos processos mistos podese ter imemdo e
Eﬁlmiﬂpﬁn quer simultineos quer em seqilén-
cia,

Em quaisquer dos processos usados a ope-
mgio de fosfatizagdo proprismente dita € pro-
cedida de algumas operaghes © sepuida por
outras aperagies.

Isso porque parn se fosfatizar uma superfi-
cie cln deve estar isenta de Gloos ou graxas, de
ferrugem, de carepa de laminagio ou oxidagio
de tratamento térmico, ¢ apds a fosfatizagio a
camada de fosfato prechsa ser impregnada com
passivante ou neutralizada pams receber lubri-
ficante, eto.

I = Desengraxamento

A primeirs operagiio do processo € o de-
Sengraxamento.

Desngraxar uma superficie ¢ emover dela
toda sujeira de natureza oleoss ou graxa, assim
como outras sujidades solidas aderidas 4 mes-
L.

Definicio simples mas nem sempre tio sim-
ples de executar ou de julgar,

Quando uma superficie estd desengraxada?

Apesar da’ relatividade da pergunta, Bso
aconiece quando a superficie molhada com
dgua, ndo apresenta “abertura™ de cortina de
dgus, ou seju escorrimento uniforme,

Uma superficie asim estdi praticamente
enta de matérias orginicas mas nem sempre &
uma superficie Hmpa, nem mesmo para fosfa-
tizagdo.

Exigéncias mais rigidas estiio sendo feitas
ds usinas quanto ao fomecimento de chapas
de ago com menor tear de carbono na superfi-
de, uma vz gue o mesmo nio ¢ removido
nem na wtnqlu de desengraxamento nem nas
operaghes posteriones ¢ o sUa PIESCNGA Na su-
perficie influencia a resisténcia contra cor-
scabamento por pintura quando tes-

fosftatizacao

Ma pritica, 8 grande maioria das instalages
de fosfatizagio, sejam as de imersio,
w#mﬂkmuﬂlﬂmﬂnﬂmm
slcalinos sendo o3 solventes orginicos ou
emulsdo mais usados nas operagdes de pré-lim-
peza.

Desengraxantes alcalines sio produtos que
constam de mistura de dlcalis com detergentes.

Entre os dlcalis sio comumente usados a
sodn cdustica, carbonéto de sodio, silicatos de
ﬁﬂ.umﬂlﬁhd&{mm:bumdnﬁ-

Os detergentes também chamados tenso-ati-
vos ou umectantes, sio produtos de diferentes
familias de compostos ofginicos, usualmente
::ﬂ“!ﬂdﬂl no mercado como marcas registra-

Ma operagio de desengraxamento entram
em fungdio diversos fendmenos fixicos tais co-
mo: emulsionamento, penctragio, umectagio,
ete., que devem, em lima andlise remover da
superlicie todas as impurezas.

As concentracSes usuais estio na fuixa de 2
a 20 g/l parn utilizagio por jato & 10 a 60 g/l
pars utilizaclo por imersdlo,

Quanto ds temperaturs de utilizacfo, nos
cquipamenios por jato sfo usuais 40 a 70°C
enquanto por imersdo sio usuals tempemturas
de 80°C até ebulicio,

O custo da energin parn aguecimento e
manutengio das temperaturas, cujo valor rels-
tivo tem aumentado consideravelmente nos ﬂl-
timos ancs, tem provocado uma
nas pesguisas parn desenvolvimento de pwdu
tos que funcionem a tomperaturas mais baixas,

Pars utilizacio por jato a faixa de trabalho
dos dmwlﬂn!u baixou de 60 a T0°C para
40 a 50°C,

Para utilizagfo por imensdo, porém, csses
desenvolvimentos sinds nio foram conscgui-
dos.

Deve-se porém niio esquecer que a eficén-
cia da operagio de desengmxamento por imer-
sfio pode ser muito aumentada se se consegue
fazer com que soluglo desengruxante e super-
fice a ser limpa tenham alguma espécie de
atrito como, por excmplo, por movimentagio
forgada da soluglo.

Uma outm divida constante sobre o fun-
donamento de uma operagdio de desengraxa-
mento ¢ quanto ao destino do Gleo removido
da superficie: deve cle ser emulsionado na sua
totalidade ou deve ele ser separado na super-
fi'de do tanque na sua totalidade.

O ideal seria aquele em que tode bleo
mmovido fosse acumulado na superficie do
banho e fosse removido periodicamente antes
que sua presenga provocasse uma redeposiclio
na superfide gue estd sendo desengraxada.

Um desengrmxamento desse tipo fem vida
mais longa, sendo nesse sentido, mais econi-
mico.

Porfm, a experiénel pritica tem demons-
trado que banhos de desengraxamento melho-
mm sua eficiéncia apds algum tempo de 'nn;
quando algum dleo emulsionado miéwu
¢ também porque o emulsionamento
fendmencs fisicos que sfo envolvidos na ope-

mgio de emogio do dleo das superficies.

Alm disso, € praticamente impossivel evi-
tar emulsionamento de dleo com a1 presencs
dos detergentes que entram na composicio
dos desengraxantes.

A opemglio de fosfatizagio ¢ sensivel &
operagio de desengrmxamento em maior ou
menor intensidade dependendo do tipo de fos-
fsto quanto so metal, da camads formada,
zinco ou manganés, ¢ do tipo de fosfato quan-
to d camada desejada.

Camada fina para pintura ou camada grossa
para oleamento.

Mo caso de fosfato de manganés, por
exemplo, camadas uniformes sfio dificilmente
conseguidas apds desengraxamento alcalino,

Por isso, antigamente, parm o desengraxa-
mento antes de fosfato de manganés em prati-
camente obrigatdrioc o uwso de solventes ou
emulses.

Somente apds o desenvolvimento de refina-
dores de cristalizagio foi pomivel o uso de
desengraxamento alcalino antes desse tipo de
fosfato.

No cmso de fosfato de zinco para acaba-
mento por pintura, também existe a influéncia
do desmngraxamento, ¢ para obtengiio de ca-
madas de fosfato com cristalizacio fina € ne-
cessdrio o uso de refinadores antes da opera-
giio de fosfatizacio, ou com desengraxantcs
especinis, de babo alcalinidade aos quais o
refinador pode ser incorporado,

11 — Decapagem

Outra opemagio na seqidéncia do processo
de fosfatizagdio € a decapagem.

Enguanto a operagio de desengraxamento
¢ uma operagio praticamente obrigatdria em
quaisquer métodos de , & operagio de
decapagem jd nfio o é, sendo necessirin so-
mente quando as superficies a serem tratadas
tenham qualquer tipo de oxidagho, que precisa
ser removido, seja ela fe , carepa de la-
mhnplnoudam:umn rmiau

A decapagem oo existe nas instalagBes de
fosfatizagio & jato, com raras excegdes.

MNa operagio de decapagem sfio utilizados
os chamados dcidos minemis: cloridrico, sulfii-
deo e fosfbrico.

Outros scidos tem aplicagio muito hmitads
¢ para casos particulares e especiais.

Os trés dcidos mais usados para decapagem
tém caracteristicas especiais,

0 drido clorfdrico, comercialmente chama-
do de dcido moridtico, tem grande utilizagio
fag de porte pequeno e médio,

Utilizade em solugio aquosa em concenim-
¢do ao redor de 50%, tem a grande vantagem
de ser o mais eficiente quando utilizado &
temperatura ambiente.

Sendo utilizado § temperatura ambiente, os
tanques para contet 4 sua soligio podem ser
construidos em chapa de ago comum com
revestimento interno em lengol de plistico
.

O deido sulfiirico ¢ também bastante utili-
zado na operagio de decapagem.

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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Usado em solugio aquosa em concenira-
goes gque varam gemalmente entre 10 a 30%
tem pouca eficiéncia & temperatura ambiente,
mas fem sun cficiéncia aumeniada proparcio-
nalmente a0 aumenio de temperatura, sendo
usualmente aplicado a 50 ou 60°C, mas espo-
radicamente acima diso.

Os tangues para trabalho com dddo sulfi-
fico a quente sio construidos em clapa de
B0 comum, com mevestimento interno com
lengol de chumbo.

0 outro dcido que encontra aplicagio co-
mo decapanie nag linhas de fogfatizacio € o
dcido fosférico, usado entre 5 a 30%, em
temperaturas que variam desde ambiente até
5060°C, nfo sendo porém essas temperaturas
limites para sua utilizacio,

Mo cmso do dcido fosférico os tangues re-
vestidos com plistice siio usados para trabalho
i lemperatura ambiente, enquanio que para
banhos aquecidos a melhor indicagiio & o ago
imoacidivel.

0 dcido fosférico tem contra si o inconve-
niente de ter um custo muito mais alto que 0%
outros dois tipos de dcido, mas o seu carrega-
menio eventual para o banho de fosfato é
menos critico.

0 ferro ferroso que se acumula nos banhos
de decapagem deve fer o seu teor determinado
periodicamente ¢ € o fator determinante para
o descarte do banho.

Mo caso de decapagem fosforica, o tear de
ferro € ainda mais critico porgue a sua presens
pumﬂcuﬂmhﬂm;:daprmum

da supeficie traladn que chega a
inibir a formagio normal da camada de fosfa-
to na operagio seguinte,

Com todos 03 tipos de dcidos decapantes €
usual ¢ recomendado a adigio de nibidores.

1l - Fosfatizagio

A operagiio de fosfatizagio proprismente
dita ¢ & mais complexa de todo o proceso.,

A varinds gama de tipos de fosfato quanto
a0 metal usado, guanio ac tipo de camada
desejado, foram objeto de artigo antefiormen-
e publicado,

Os diferentes processos de fosfatizugio tém
uma gama de temperatura de tmbalho gqud
varia desde ambiente (20 a 309C) até tempera-

OXY METAL INDUSTRIES BRASIL 5.A.
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tums proximas de cbuligio (95 a 98°C).

Cadn formulbicio de fosfato tem sua tem-
peratum pripria de tmbalho que deve ser res-
peitada,

Quanto ao material de construgio dos tan-
ques para a opemgio de fosfatizagio, a melhor
indicagio ¢ o ago inoxiddvel ainda que, pars
procemos de balxa lempemiura o 8¢0 comum
possa ser utilizado desde que as soldas sejam
exocitadas apropriadamente.

Ma operagio de fosfatizaglo hd formagio
de lama, subproduto normal da reagiio do ba-
nho com as superficies metilicas.

Essa lama, quando depositada sobre a su-
perficie fosfatizada ¢ prejudicial aos processos
subssquentes i fosfatizacBo, especialmente a
pintura,

Devese portanto, evitar a sus deposigio na
superficie fosfatizada mesmo porque o sua
posterior remogdo nos banhos subsequentes do
processo nfio ¢ comseguida na sua totalidade.

Parn isso sio utiizados dois processos: re-
mogdo continua da lama formada, mantendo-a
num minimo nfo prejudicial no seio do banho
ou remogio periGdica apds intervalos determi-
nados de utilizagio do banho.

A remogio continea, utilizads nas grandes
instalagdes € normalmente executada por
transferéncia continua do banho de fosfatiza-
a0 parm um equipamento de separagio de
lama ¢ a solugiio impa devolvida ao tangue de
tmbalho.

0 equipamento de separagio pode ser um
decantador continue, uma filtragem continua
aimvis de papel apropriado, ou, mais ultima-
mente stravés de um decantador com placas
inclimadas.

No processo de remogiio periddica, vsdo
mas instaloches médins ou pequenas, apds in-
tervalos determinados o banho € deixado de-
cantar no proprio tangue de trubalho ou em
tangue especinlmente construdo pars ismo, 8
solugiio limpa ¢ trmngferida parn um tangue de
reserva ou um dos tangues de lavagem, a lama
descartada ¢ o banho devolvido para o tangue
de tmballvs.

Nese cmo, dependendo do vohime de tra-
balho e da quantidade de lama formada, para
alongar o periodo entre operagoes de limpeza
¢ recomondivel que o tangue de fosfato scja

construfdo com uma capacidade de cerca de
1/3 a mais que os demais tanques da linha ¢
gque o fundo do mesmo seja desenhado com
faces inclinadas pars permitir o actimulo da
lama e facilitar & sua remogio.

Outro assunto ligado i lama dos banhos de
fosfatizagio ¢ o problema de formagio de
incrustacBes nas superficies de aquecimento,
que nffio tem até haje uma soluglo ideal.

Pars trocadores de calor do tipo plica €
usado a limpeza com solugbes de dcido fosfio-
rico ou dcido nitrico.

Pam aquecedores do tipo de serpentina de
vapor ou resisténcias clétricss ainda € pritica
usual & sua retirada do tanque & a remogdo
mecinica da incrustacio.
1V — Passivaglio

A operagiio de passivagio usualmente co-
nhecida entre nds como ‘“‘neutralizacio™,
exccutada lpél a fosfatizaclo quando a mes-
ma s¢ destina prepamcio para acsbamento
por pintura foi propositadamente separada co-
mo um ilem independente, por sua relativa
importincia, pels controvémias que existem
sobre o wvalor de sua influéncia e por nio ser
devidamente considerada em inlimeros casos.

Primeiro, o termo “peutralizagio™ ndo ¢
tecnicamente correto porque nifio existe esa
reacio quimica na operagio, uma vez gque os
produtos usados na opemglo sfo dcidos e a
superfide onde atuam ¢ também dcida.

Tomou edse nome entre nds por analogin
de ser a dltima operagio do processo quando
normalmente se neutralizar excessos da open-
¢lo antedor, como no caso de neutmlizagio
alcalina de residuos de anterior operagio de
decapagem dcida.

A fungio da passivaclo é duph:

19) melhorar a resisiéncia contra comosio
do conjunto fosfato — tinta por impregnagio
da camada de fosfato e,

2%) condicdonar o pH da superfice pam o
valor ideal em que a tinta depositada nio reaja
com a superficie.

As woluctes passivanies de uso universal
siio bascadas em dcido cromico contendo cro-
mo trivalente. Produtos passvantes isemtos de
cromo jd existem ¢ estio sendo utilizados mas
sua eficiéncia ainds nio alcancou aquels dos

[regue)
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passivantes d base de cromo.

O uso de tintas & base de dgua como sok
vente, que scjam as de imersfo simples, quer
sejam as aplicadss por aplicagio de corrente
r.lit::lﬂ. anafarese ou cataforese, trouxeram a

dissoluglio de residuos de sais soliveis, prova-
damente provocadores de bolhas na pintura,
inicio de corrosdo,

Porém, testes exaustivos ¢ inlimeras provas
priticss, confirmam a eficiéncia do uso de
solugbes passhvantes mesmo quando s superfy-
des w0 lnvadas com dgua desionizada o que
vem mantendo sua utilizagio ni majoria das
instalagBes em funcionamento,

Elas trazem consigo o problema da neces-
sidade de tmtamento dos despejos contendo
cromo, mas as tentativas de sua substituicio
por solugdes nio poluentes ainda nilo alcangou
o nivel descjado de qualidade, porfm as pes-
quisas nesse sentido estio bastante stivas ¢

V - Lavagems

As diferentes operngdes do processo de fos-
fatizaglo sio separadas por operagBes de lava-
gens cuja fungiio € eliminas, ou diminuir a0
miximo das superficies, a presenga dos produ-
tos da operagdo anterior pam que ndo interfira
na opemiio posterior,

A iinica operaglo que nfio prechss ser segui-
da de vagem € a de condickonamento com
refinador de cristalizagio, quando usda, antes
da operagio de fosfatizagio propriamente dita.

As operagles de lavagens elo importantes e
1 elas nem sempre ¢ dado o devido valor.

Elas devem ser executadas com dgua manti-

da limpa por conveniente renovagdo,

Conveniente & uma expressio
bastante gendriea, mas &€ dificil fazer uma indi-
cagio precisa dos volumes de renovaciio uma
ver que também nio € preciso o valor dos
carregamentos & srem diluidos uma vez que
dependem do tipo de instalagio, do formato
das pecas ¢ dis concentragdes usadas nas dife-
rentes operacdes.

Para tanques de imersiio vale o lembrete de
que, para maior eficiéncia, o entrada de dgua
limpa deve ger feita no fundo do tanque e na
parede oposta ao local de transbordamento.

A temperatura indicada para as operagtes
de lvagem ¢ normalmente a temperatura am-
biente por duas razbes:

19} com transbordamento continue, sendo
enfatizado o uwso de aguecimento, tomaria
excessivamente dispendiosa a operagio o,

29) niio havendo reagbes quimicas envolvi
das o uso de aguecimento € desnecessirio,

V1 - Operaglies especiais complementares

Como operagies especiais complementares
que podem estar incluidas num processo de
fosfatizagio citamos: condicionamento, neutra-
lizagio slenlina e aplicagio de sabBes lubrifi-
cantes.

a) Condiciona mento

A operagio de condicionamento, com adi-
gio de refinador, executada exatamente antes
da fosfatizagio, tem por finulidade provoecar o
formagfio de camada de fosfato com cristaliza-
¢lio bem fino, ideal nos casos em que a fosfati-
zagio s destina a receber acasbamento por
pintura.

Os produtos usados nesa operagio se ba-
wiam em fosfato de titinio que em solugio se
spresentam em éitado coloidal.

A opengiio de condicionamento ¢, ds ve-

zes, conjugada com a operagio de desengraxs-

RETIFIGADORES
de corrente continua

Regulagem manual ou sutomética

A

Tensdo &/ou corrente, constante ou programada .

Colunas retificadoras Selénio
Diodos Silicio, Tyristores

ESEBRA

ELETRICA SOLDA ELETRONICA LTDA.
Fébrica & Escritbrio E
Rua Ceetano Pinto, 224 — Bris — PABX: 278-3284 - 270-1183
CEP 03141 — Sfo Paulo — SP
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ajustar o pH da superficie pars que o mesmo
nio interfira na opemgio e que éa
impregnagiio ¢ reagio da camada de fosfato
com sabdes lubrificantes,

A temperatura de trabalho, mesmo que

n‘umuﬁmml#ﬂﬂcwm.

alcaling parn operagdes de de-
formagio a frio, extrusfo, trefilagio de tubos o
AmMMEes.

A fungiio da operagio ¢ impregnar o cama-
da de fosfato com lbrificante i base de mbio
para permitir operagio de deformagio a frio
com menor desgaste de ferramentas, maiores
velocidades de deformacio ¢ deformag@es mais
profundas,

Quando sabdes reativos sio usados, cles
reagem parchlmente com a camada de fosfato

de capacidade lubrificante.

As tempemiuras de operagles estio na [ai-
xa dos 60 a BO°C com tempo de imemsio de
alguns minutos.,
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e firmes.

A Bayer esta inaugurando suano-  a outros setores industriais, o su- dos distribuidores contratados pe-
va unidade continua de Acido primento da crescente demanda la Baver abaixo mencionados, os
Cromico. do produto. quais prestardo a assisténcia técni-
Com isso amplia sua capacidade Para melhorar o atendimento a ca necessiria aos consumidores fi-
de produgiio e garante as indis-  seus clientes, o Acido Cromicoes- nais.

trias de galvanoplastia, bemcomo 14 sendo comercializado através
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Jodo Baptista

Com quarenta anos de atividade profissional, A
trinta e quatro dos quais dedicados 4 Fama g
Ferragens, o Sr. Jodo Baptista de Freitas fala de |
seu desenvolvimento como galvanoplasta — em ¢
linhas gerais, desde seus primeiros passos até chegar
ao cargo de chefe geral de todo acabamento super-
ficial da Fama.

O Sr. Baptista comecou como galvanoplasta aos
dezoito anos de idade e sua primeira experién-
cia foi com banho de ouro, niquel e cobre. Quan-
do ingressou na Fama, seu trabalho era dividido
com mais duas pessoas. Os equipamentos eram
manuais e a produgdo era pequena. Com as neces-
sidades de expansio, decorrentes do aumento de
demanda, a Fama foi trocando seu maquindrio e
admitindo novos funciondrios.

E toda essa fase de crescimento foi acompanha-
da pelo Sr. Baptista. que ensinou 205 novos o

A CESAR O QU,

A TECNOREVEST PRETENDE, NESTA SERIE DE ENTREVISTAS PRESTAR
UMA JUSTA HOMENAGEM AOS HOMENS QUE TORNAM NOSSA VIDA MAIS
AGRADAVEL, MAIS COMODA, MAIS SEGURA, MAIS “BRILHANTE™.

1=CI'|0=||=V=)I'

produtos quimicos ltda
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de Freitas

ervigo, jd que ndo existia nenhum curso profissio-
alizante nesse setor. Além disso, de uma firma
vara outra, o servigco € diferente e a mio-de-obra
irecisa de adaptacio.

Hoje, ele trabalha com 160 galvanoplastas que
iperam equipamentos automdticos para banhos
le Zinco, Cromo, Niquel, Latio, em uma indis-
ra possuidora de uma galvanoplastia que pode
er considerada de grande porte em condigdes
le oferecer até, servigos de oxidagio sobre metal
cores verde e azul), obtidas através de banhos e
1o de pintura).

EE DE CESAR

O TECNICO, MUITAS VEZES ANONIMO, QUE SE ESCONDE ATRAS DE UM
PARA-CHOQUE CROMADO, DE UMA CANETA DOURADA OU DE UM
COMPONENTE ELETRONICO. A VOCE GALVANOPLASTA,

NOSSA HOMENAGEM.

Matriz — Rua Oneda, 40 ~ CEP 09700 - Sio Bernardo do Campo
Tel PABX 452-4427 — Telex (011) 4464 — CP 557
Filial — Roa Dois de Maio, 364 — Bairro Jacure — CEP 2096 |
Rio de Janciro — Tel. 261-4811
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PARTE 1

A cletrodeposicio de ouro com aproxima-
damente 99% de pureza tem sido de conside-
rivel importincia em apBcacBes eletrfnicas,
como contatos elftricos, circuitos impressos,
swilches, conectores eic. Muitas sfo as carac-
ter'sticas importantes nesse tipo de aplicagio,
como: asparéncia, co-déposicio de impurezas
metilicas, sgentes endurecedores, dureza, poro-
gdade, espessura de camada, metal-base, resis-
tividade, soldabilidade, ductilidade, ldﬂﬁnmc
resisténcia i corrosfio,

Para atingir os requisilos necessirios ao
atendimento das especificacbes cada ver mais
nigidas, sfio utilizados depdsitos de ouro pure
¢ a5 ligas de ouro com pequenas quantidades
de outros metais como cobalto & niguel, que
conferem caracteristicas especiais aos deposi-
tos ¢ influem na performance dos banhos de
ouro,

A indistria eletrinica cada vor mais sofisti-
cada ¢ exigente, obrign o desenvolvimento
constante de movos processos nfio sd de ouro
mis também de sous substituios,

Assim surgimm os banhos écides de ouro-
cobalto e ouro-niquel, que propiciaram depdsi-
tos menos porosos ¢ conseqlientemente com
menor resisténcia de contato, akm de outrms
vantagens adiclonais,

Banhos neutros de alta pureza ¢ ductifida-
de apresentam excelente distribuigiio de cama-
da, Gtima soldabilidade e baixa porosidade,
encontrando uso especialmente para os semi-
condutores, devido também d tolerfinga desses
banhos ds contaminagBes de ferro e niguel
Processos anteriormente limitados i densidade
de corrente entre 03 ¢ 1.5 Aldm*, foram
substitu'dos especialmente para ss aplicagies
:Ieliru. deposicio em ﬂhs ¢ “:pu plating"

Im;ﬁu que com a 600
.ﬁ.,fd.m chegando a III 0 A/dm* com efi-
ciéncia catédica de 90% e pureza 99,99%,

Sio cada ver mais procurados llmbém o3
banhos de ouro livres de clanetos, com pureza
de 99,99%, dureza entre 70 e 180 Knoop e

A Eletrodeposigio de ouro na indistria eletronica

Milton G. Miranda
eficiéncia catddica de 100%.

Essess processos alcalinos sem danetos con-
ferem ao depdsito ductilidade extremamente
alta, & seu poder de nivelamento ¢ soldabilida-
de sio igualmente Gtimos.

Parn a indistria de circuitos impressos, os
tmdicionais banhos de ouro-cobalto fomm
aperfeigoados, existindo processos  especial-
mente desenvolvidos para a doursgio das
“contateiras™, com alta tolerincia & contami-
magles comuns pelo contato com fitas adesivas
€ outros metais,

Dentre os processos mais econdmicos pam
aplicacio eletrdnica destaca-se o sistema ouro-
-antimbnio, com 75% de ouro ¢ 25% de anti-
mbnio. O depisite obtido & duro (230-280
Knoop), com O&tima resistfncia a abmsio,
sendo muito recomendado para o processamen-
to de contatos, conectores, switches etc. Devi-
do a baixa densidade do depdsito consegue-se
redugdes de custo da ordem de 40%.

DEPOSICAQ SELETIVA

As indistrias de comunicagBes ¢ conecto-
res, maiores usudrios de ouro eletrodepositado,
tem feito real progresso no desenvolvimento e
uso de contatos com deposiclo seletiva de
ouro.

As maiores empresas do ramo em todo o
mundo estio envolvidas em programas de pes-
quisa pars & redugio de custos através de
processos scletivos.

Limitando o uso de ouro espedcficamente
para as dreas realmente necesdirias, sio conse-
guidas grandes redugdes de custo, apesar do
custo inicial dos equipamentos envolvidos,

A indistria de equipamentos para deposi-
¢io seletiva acompanha s grande velocidade
dos desenvolvimentos da inddstria eletronica,
estando capacitado a projetar ¢ executar
sofisticados equipamentos que se pagam rapi-
damente.

Mo sistema de deposigio em fitas con-
tinuas ou seletivas ou em “‘spot plating™, ba-
nhos especialmente desenvolvidos trabalham

... Oxy Metal é QUALIDADE
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problemas ¢ apresentor 8 malhor solucla. Para isto estlo amparados por
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com alta velocidade de deposicio, proporcio-
nando depdsitos de excelente qualidade.

APLICACAO DE CORRENTE
PULSANTE (PULSE PLATING)

Esti comprovada a eficicia da aplicaclo de
corrente pulsante nos banhos de metais precio-
s0s, da mesma forma que nos banhoe canddri-
cos, cobre dcido e cromo entre ouiros,

As vantagens indicadas na utilizacio do
“pulse plating” incluem um sumento substan-
cial na velocidade de depasigfo, menos perigo
de absorgio de hidrogénio, menar necessidade
de aditives ¢ menor nivel de impurezas no
depdsito de ouro,

Como exemplo do sumento da velocidade
dlB deposicio, o tempo de banho pode ser

!hpehm:hdc usandose 08 a 10
nte pulsante, em lugar de 0,4
[ D,S ”’dﬁl de corrente direta,

“Pulse Plating™ produz um depésito denso,
de cristalizagio fina e com aproximadamente
metade da resistividade de camadas obtidas
com corrente direia,

Na deposicio de ourc-liga, as aplicagbes
miais conhecidas sfo para as ligas ouro-niguel e
ouro-cobalto.

Com a corrente pubante consegue-se a de-
posiGio sempre uniforme da liga, favorecendo
a obtengio de qualidade constante.

“Pulse Plating” tem ainda a grande
vantagem de inibir a incluslio de polimeros
orginicos, reduzindo muito o teor de carbono,
nitrogénio, oxigénio ¢ hidrogénio na lign de
ouro, observando-se ciclos especiais e densida-
des de corrente especificadas,

Como exemplo, o teor de carbono pode
ser reduzido entre 50 ¢ 70% nos banhos de
ouro-cobalto ¢ 70 a B0% nas ligas de ouro-ni-
quel. Através desas caracter'sticas a ductilida-
de ¢ sumentsds e a tensio interna drastics-
mente reduzida. Nesses casos a durcza serd
levemente aumentada.

feonfinug no proximo namero)

INDUSTRIES BRASIL S/A

- CEP 09900 - TELEX: i011) 4886
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Tratamento quimico dos despejos
liquidos na Industria de
Transformacdo e Prote¢ao Superficial

INTRODUCAO

Os despejos liquidos gerados do processo
produtivo da Indistria de Transformagio ¢ Pro-
teqlio siio para fins de dimensionamento das
unidades de tmtamento, chssificados em trés
tipos: despejos contendo chinetos, despejos
contendo cromo ¢ despejos dcidos & alcalinos.

Este trabalho mostrard os métodos quimi-
cos utilizados para o tratamento destes despe-
jos, com a fnalidade de remover o cromo,
ciancto ¢ metals pesados.

I — Remogio dos danetos

Dentro de uma visio abmngente, 0s méto-
dos de tratamento utilizados para remogiio dos
cianetos, sfo o8 seguintes:

1.1 Acidfficegdo — Este método de trata-
mento ¢ considerado o mais primitivo, Consis-
te na remocio dos cianetos, sob a forma de
dcido clanddrico, straws da acidificacic dos
despejos, a um pH inferior a 4,

A aplicagio deste método ¢ bastante Hmi-
tada, devido & necessidade de um eficente
sistema de dispersio para os vapores de dcido
clanidrico, extremamente toxicos, e também
pelo fato de ndo se mostrar eficiente quando
o caneto se encontra na forma de complexos.

Os complexos de cianeto — cobre, por
exemplo, sio atacados lentamente por este tra-
tamento, A reagio quimica bdsica da acidifica-
@0 pode ser esquematizads da seguinte forma:

MaCn+ H® == Na'+ HON

1.2 Formapdo dos Complexos - Este mé-
todo de tmatamento comsiste iniciimente na
conversio de danetos em ferrocianctos e, pos-
teriormente, na itagio destes, sob a for-
ma de Fermociuneto ferroso e Femocianeto fér-
rico,

A mmogio dos cianetos, através deste
tmtamenio quimico, tem-sc mostrado eficiente
apenas pam as solugses concentradas de dane-
tos. Para as solugBes diluidas (dguas de lava-
gens), as reaghes se procesam lentamenie e de
forma incompieta.

0 ferrocianeto ferroso, ao contririo do fer-
recianeto fémico, ¢ um composto pouco soli-
vel, precipita bem e, em um meio alcalino ndo
forma complexos soliveis. Por isso, na execu-
¢lo deste método, tem-s¢ dado preferincia d
obtenglio do primedro, o que se conscgue pela
ndigho de sais ferrosos em vex de sais férricos.

As equacles de reagBes slo a8 sguintes:

Fe(OID® + 6 CN~ = Fe (CN)&'+ 2 OH
Fe(CN)g + 2 Fe'* — Fep [FelCN)g)
3Fe; [Fe ((N)4] + 4FeCly—+ Fey [Fe(CN)4]+
+ 6 FeQly

O primeiro estigio de reagiio, ou sefa, for-

magio do Fe (CN)g se di » um pH compreen-
didoentre 8e 12,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE

Cilson Nicdas de Almeida
O segundo estigio efefus-st a um pH en-
tre 6,5 ¢ 8, pam obtengdio de ferrocianeto fer-

rm:aum;ﬂmm&aﬁpmma
ferrocianeto férrico.,

1.3 Oxidepdo — A utilizagio de oxidantes
enerpéticos pars remogio dos clanetos, € o
métoda de tratamento quimico utilizado mais
freqlientemente.

As reagbes se dio em duas ctapas. Na pri-
meira, hi a conversio dos cianetos presentes
para cianatos (NeCNO, por exemplo) e, ma
presenca de um exceso de oxidante, se verifi
c 8 segundn etapa, ou seja, a complela des-
truigiio dos cianetos, produzindo COy e Nj.

1.3.1 Eguagdes quimicas ¢ consumo ledri-
o de reagentes — A desintoxicagio do cianeto
de sidio, por exemplo, pelo cloro, se efetua
progressivamente segundo is equaghes.

INaCN +203 —+ 20NQ+ 2 MaCl

2(NA +4 NaDH =+ 2 NaCNO + 2 Na +
+1 Hy0
ZNaCN +4 NaOH + 2 Q3 -+ 2 NaCNO +
+4 NaQl+ 2 HaO

No caso de oxidagio total.

2 NaCN + § Ch + 10NsOH = 2 NaHOO +

+ 10NaQl + Ny + 4 H; 0

As tabelas 1 e 2 apreséntam o consumo
tebrico de reagentes para desintoxicar em
meio alaaline, 100 kg de caneto de sodic on
de potdssio ou de clanogénio, utikzando res-
pectivamente o cloro ¢ o hipoclorito como
agentes oxidantes.

Tabela 1

Alcali
NaCN 144kg | 164 kg NaOH ou 360kg | 410 kg NaOH ou
114 kg Ca0 ou 285 kg CaO ou
151 kg Ca (OH), 380 kg Ca (OH),
KCN 110kg | 122 kg NaOH ou 270kg | 315 kg NaOH ou
87 kg Ca0 ou 215 kg Ca0 ou
114 kg Ca (OH), 284 kg Ca (OH),
CN 275kg | 310 kg NaOH ou 680kg | 770 kg NaOH ou
215 kg Ca0 ou 540 kg Ca0 ou
285 kg Ca(OH), 715 kg Ca(OH),
’ 1.3.2 Mecanismos e caracteristicas dos res-
Tuals 3 gdes de oxidapdo — Inicialmente, formase 1a-
Consamso tedilos da ragentes (g) gam pldamente o cloreto de cianognio (CNCI), ao

desintoxicagdo de 100 kg de cianeto

IN(.‘N
KCN | 113 B10 1.750
CN 185 1.650 715 5.000




cianogénio ¢ convertido para cianato, em pou-
cof minutos.,

A figura 1 apresenta a decomposicio do
m@:ﬂ:ﬂqﬁmm[@omtmt

PH.

A oxidagio do cianato formado, produzin-
do nitroglnio e dcido carbdnico, realiza-se na
presenga de cloro em excesso. A oxidagio
total do claneto em alguns casos, pode levar
até mais de 24 homs para ser realizada,

1.4 Ourros Métodos de Tratamento — Ou-
tros métodos de tratamento gque podem ser
atados sio: a oxidagio dos cinetos a alias
temperaturas (900°C) e a oxidacio clketroliti-
ca, gue ¢ utilizada para o tratamento por
bateladas, de solugGes concentradas, Este mé-
todo consiste na eletrlise da solugdio, com
em torno de 11, tempemturs 60 — 90YC,
diferenga de potencial de cerca de 4 volis e
uma corrente de 15A.

11 — Remogio do Cromo

A depuragio das dguas contaminadas pelo
dcido cromico pode ser feita ssencialmente
pﬂt:ﬁ procedimentos, que serfio descritos a
seguir.

2.1 Precipiragdo do cromo sob a forma de
cromato de bdrio — Este método consiste na
precipitacio do cromo sob a forma de croma-
to de bdrio {BaCrOy), em meio dcido, pela
adigio de um sal de bdrio om excesso {carbo-
nato de bdrio Ba(0;, hidrixido de bdirio,
Ba(OH); cloreto de bdrio, BaCly ).

2.2 Redugfo do deido crbmico, em meio
deido e precipitagdo sob a forma de  hidrdxi-
dos — Este € o procedimento mais utilizado
pars depursciio das dguss contaminadas com o
agomo. 0 tratamento pode ser dividido em
duas ctapas. Na primeira, o cromo hexavalente
¢ reduzido para cromo trivalente, pela agio de
agentes redutores (NaHS0y, 805, FeS04), em
meio dcido (pH inferior a 2,5).

MNa segunda, o pH dos despejos ¢ cormrigido,
pele adigio de cal ou soda, ocasionando a
precipitacio do cromo trivalente, na forma de
hidroxido

A tabels 4 e a figura 3 indicam valores de
pH adequados, para a precipitagdo do cromao.

2.2.1 Memnizmos e caracteristicas das reg-
¢oes, de acordo com o reditor,

NaHSO,

A welocidade de reagio do cromo hexava-
lente com o bissulfito de sédio, depende do

‘Puluhrudnpl-linﬁﬂwulz.lmgh
s¢2 completa em tormmo de cinco minutos.

Quando o cromo & reduzido, a cor do despejo
pasa de amarelo-escuro para verde-izulado,

Reduglio:
4H,Cr0y + ENaHSOy + IH,504 -+ 2014
(504)3

+ 3 Na; 50, + 10H,0

504

i

A wlocidade de reagiio do cromo hexa
kente com o 504, depende do pH. Em
agquosn, 0 504 forma o dcido sulfuroso e
um ph = 4,5 a reagio estd completa.
Redugdo:
2]’[-1&“4"3501 —* ct: I,S(}d,-rzﬂgﬂ
Precipitagio:
Cry (504)3 + 3 Ca (OH)y — 20O (OH)3 +
+ 3 CaS0y4

A figurn 2 apresenta a reducio do cromo
hexavalente pelo 505, em fungio do pH e
tempo de dungiio da reagiio,
FeSD,

;2

A velocidade de reagiio do cromo hexava-
lente pelo sulfato foroso é também dependen-
te do pH. A um pH em torno de 3,0, a reagio
= completa.

A oplicagio do sulfato ferroso como redu-
tor, sofre restrighes, em fungio do grande vo-
ume de lode que € produride. A tabela 3
mostra que, guando se utiliza a soda como
agente neutralizante, o volume de lodo produ-
zido, com relacfo ao uso de bissulfito, € de
4:1,

Tabela 3

Formigio do lodo a partir da redugiio ¢
precipitagdio de 1 kg de dcido crbmico”

...... de fodo
FeSO, Ca0 12,4 kg
FeSO, N aOH 4,2 kg
NaHSO, Ca0 4.0 kg
NaHSO, NaOH 1,1 kg

2.3 Outros Métodos de Tratamento — A
redugiio eletrolitica ¢ a wtilizaglo de carvio
ativo, sio dois outros procedimentos adotados
em menor cscala, pamn o tmtamento do cro-
i,

1l = Remogio de Metain

Os metais pesados contidos nos despejos
dcidos ¢ alcalinos, sio removidos desies, atra-
viés de um procedimento denominado generica-
mente de neutralizacio.

A neutralizacio consiste em condicionar o
despejos, para valores dentro de uma faixa de

. geralmente, 7.5 a 8.5, pela adigio de um

ido ou uma base,

A neutralizacio dos despejos liquidos aten-
de a dois objpetives: primeiro, condicionar os
despejos pamn valores de pH, que nio cousem
danos aos processos bioldgicos, E o segundo,
para converter os metais pesados dissolvidos
em hidroxidos pouco solivels ou em sais bisi-
cos, que permita a remogio deles, por precipi-

Na pritica, geralmente adotase a faixa de
valores de pH, compreendida entre 7,5 ¢ 85.
Entretanto, esta faixa poderd ser ampliada,
considerundo os metais presentes. E para isso,
sio apreseniados na tabela 4 ¢ na fgum 3
zonus de pH de precipitagio de diferentes me-
tais,

v - Finais

Os dados agui apresentados poderdo ser
ulilizados como um referencial pam se equa-
cionar as operagfes das unidades de tratamen-
to.

Deverio, entretanto, ser conciliados com
outros dados como: caraciern’sticas do projeto,
reagentes utilizados, caracteristics dos despe-
jos, ete.. .

-

Para tentar solucionar seus problemas com impressos, artes,
jomais, composigdo de texto, elaboragdo de folhetos e
outros tipos de servigos, colocamos a seu dispor uma
agéncia preparada a lhe oferecer um completo

fico, procurando solucionar seus
problemas da melhor forma poss{ue.l'. Contamos para
tanto com pessoal altamente capacitado e ainda
colocamos a seu dispor nosso departamento de
revisdo para que seus servicos saiam na

dssessoramento

LML Prvsigis., Propagands ¢ poldoies Lisds
s fendigen comtindo, BTV - baes 01 1344 & 210033

~

mais perfeita ordem.

M2

i ol pesia

>y

16

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




nni-q—— o G e ey —~ 0
Ll | — o
a £
= AQ - —1 B0
: | ™1
“as t— - mi
€1 | 1.
?tar | n§
5T
20 |. 0 &
§ 1.1 — fﬁi
E
11 | Y 1 lu!
1 | B
A= . Bl | N
‘ | o r e e e S
{ | o4 o o5 1 % 8 16 20 80 0 oo
‘ I DURACAD DA REACAG, MINUTOS
|
e |
" )

FIGURA B - REDUCAD DO CROMO WEXAVALENTE, PELO SO,
HONAS EM FUMCAD DO TEMPO £ 0O g

Figusa | - DECOMPORIGEG 0O CuoRETO OE cianmcolnio
EM Fumgio DO pH E DO TEMPO

TABELA 4 — ZONAS DE pH DE PRECIPITACAO DE DIFERENTES METAIS

Fot++
Snt+
Alb+
Cr+++
Bet++
Cutt
z“-l--l-
Fet+ -
Nit+ 3 mg/¥
Ph++ 7.0 95 - NK 1 mg/€
55 65 9,0 {coloidal) [ =
Cd++ 9.1 95 -938 2 NK 3 mg/t
70 7.0 ; & = [ 3 mg/t
Ag* 95 nio svalisdo i N x:
9,15 coloidal = 8 -
N —Soda K-Cu § — Carbonato de Sadio
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FAIXA DE pH DE PRECIPITACAD DE HIDROXIDOS
COM NaOM

AUMENTO DESTA FAIXA PELO USO DE No,CO.
OU ColOH),

INICIO DE PRECIPITAGAO

ZONA DE pH ADMISSIVEL

FIGURA 3- ZONAS DE pH DE PRECIPITAGAD DE METAIS

Pratical Guide to Treatment of Chromium da Universidade de S3o Paulo em 1976. Como

Liquors — Metal finishing — October
1975,
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Gilson Nicfas de Almeida, formou-se em
Engenharia Quimica na Escola Superior de
Quimica da Universidade Federal de Pernambu-
oo em 1968, Diplomou-se como Engenheiro
Sanitarista, pela Faculdade de Saide Pilblica

consultor da Organizacio Panamericana de
Satde, realizou trabalhos para La Corporacion
Autonoma Regional del Cavca — Cali-Colom-
bia, sob o tema: Desechos de La Inddstria
Metalmecanica, Pertenceu ao quadro de Enge-
nheiros da Divisio de Projetos Industrizis da
CETESB.

Atualmente exerce o cargo de Assisienie
de Tremnamento da SABESP, tendo atusdo an-
teriormente na mesma Companhis, como En-
genheire de Operagio de Sistemas de Trata-
mento de Esgotos.

Para participar da 3 mostra de Tratamento de Superficie

Entre os dias 3 e 6 de Outubro de
1983, serd realizada, no Centro de
Convengbes de S3o Paulo, a 3% Mostra
de Tratamentos de Superficie. E jd es-
tdo 4 disposicio os “stands” para os
interessados em participar da Mostra.

Os espagos de 4m® destinam-se ds
empresas prestadoras de servigo, Serdo
entregues prontos, bastando completar
a decoragiio. Os de 6, 9 ¢ 12m? desti-
nam-se a fornecedores, ¢ também serdo
entregues com piso acarpetado, laterais
¢ iluminagdo.

0 prego € de 8 (oito) ORTNs por-
metro quadrado, podendo o pagamen-
lo ser parcelado, com excegio dos que
estio localizados em um dos quatro
cantos do slio de exposigdes. E nio
serd vendido mais de um “stand™ para
@ MESMa empresa.

Maiores informagdes podem ser ob-
tidas com Guazelli Associados Feiras e
Promogdes Ltda., 4 rua Manoel da
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Nobrega, B0U. Telefone: 251-3656,
com D. Lurdes ou na secretaria da

ABTG [Sindisuper, telefones:
284-4385, 284-6912 e 251-0528.
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Por iniciativa da Cimara Fede-
ral de Economia da Austria, que
tem sede em Viena, e colabora-
¢iio do Departamento de Comér-
cio Exterior da Austria em Sdo
Paulo, serd realizado, no periodo
de 16 a 20 de maio, o Simposio
Tecnologico Brasil- Austria- 1983,

O evento reunird austriacos e
brasileiros no Hotel Brasilton, em
palestras proferidas por técnicos
de virias empresas daquele Pafs.
As exposicOes serdo feitas em ale-
mdo ou inglés, com tradugdo si-
multinea para o portugués.

Dentre os temas a serem ex-
postos, conta-se: automatizacio
de bancadas de provas para mo-
tores, novos desenvolvimentos na

Simpasio Tecnologico
BRASIL - AUSTRIA
16—20 MAIO 1983

SAO PAULO
BRASILTON

técnica de medigdo de motores;
instala¢des mdveis de separadores,
britadores e correias transporta-
doras; economia de energia em
compressores alternativos, através
de controle de capacidade conti-
nuo, e vilvulas de alta tecnologia;
materiais isolantes com ou sem
mica para mdquinas elétricas ro-
tativas, sistemas de isolagio; for-
nos para esmaltagem de fios de
cobre ¢ aparelhos de ensaios para
os fios de cobre esmaltados; ge-
racio de energia a partir de bio-
massa, em particular, cascas de
arvores, residuos de madeira e
palha; energia elétrica a partir de
areia e sol; aplicagio de placas
para prensagem, temperdveis por

Austria divulga tecnologia
aos brasileiros

precipitacio para producio de la-
minados técnicos e decorativos; o
processo KR — a tecnologia do
futuro para fabricagio de ferro
gusa 4 base de carvdes comerciais;
transferéncia de tecnologia de
complexos industriais por forma-
¢do de recursos humanos — assis-
téncia técnica e gerencial, entre
muitos outros assuntos,

Os interessados podem solici-
tar os convites no Departamento
de’ Comércio Exterior da Austria,
localizado na rua Augusta, 2516;
109 andar (telefone: 853-6211).
A participagdo € gratuita e os pro-
gramas com os hordrios das pales-
tras estardo 4 disposi¢dio a partir
do dia 4 de abril.

Il

(l

aletron

DADOS TECNICOS E DIMENSOES

R e e e MAQUINA DE e L e A
:‘:‘.::;.“::.Z*,?‘-—;;m"ﬂﬂm DESENGRAXAR | ——+ =151 = T s ==
= e e PECAS ) S O
METALICAS T T S T B
TIPO 18/8 e | =l =] sl =l =l =1=

i

ISR
wlalelglalf

il j

ALETRON PRODUTOS QUIMICOS LTDA.

Tesmimars a0 bETTE
T AN TR

=,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE




“ASTRAZINC — A-25
MELHOR RENDIMENTO
CATODICO

0 “ASTRAZINC A-25" é o novo
langamento da SOELBRA no merca-
do nacional. Tratase de um abrilhan-
tador interno para banhos de zinco

FPARA ACABAMENTO
MECANICO

A Harshaw Quimica Lida. estd lan-
¢ando no mercado o seu novo produ-

BRASIMET DESENVOLVE
CADINHOS BIMETALICOS

A Brasimet Comércio e Inddstria
S.A. coloca no mercado os cadinhos
bimetdlicos para fornos de banhos e

Empresas & Produtos

base cianeto que oferece grande ren-
dimento, mesmo em baixas concen-
traghes; alto brilho em alta ou baixa
densidade de corrente elétrica; ampla
faixa de concentragio, com melhor
controle no custo de acabamento fi-
nal; grande tolerdncia ds contamina-
¢bes metdlicas ou orginicas além de

S—

to: o0 ROSHEENE Fe. E um polidor
quimico que reduz ou elimina com-
pletamente o tempo necessdrio para o
acabamento mecinico.

O processo opera em temperatura

—

sais que acaba de desenvolver.

Eles sfo fabricados a partir de
duas chapas soldadas por processo es-
pecial por explosfo formando uma s6
chapa. A chapa interna € de ago doce
com espessura de 3/8” e a externa de

melhor rendimento catédico.
0 “ASTRAZINC A-25" é sindni-

mo de aprimoramento na tecnologia
da zincagem alcalina.

ambiente com tempos de imersio de
2 segundos a 5 minutos e foi especfi-
camente desenvolvido para pecas pe-
quenas de ferro de dificil polimento
mecinico.

ago CrNi com espessura de 2mm; o
que representa um aumento de vida
util em relagfo aos convencionais, re-
sultando numa diminuicfo do nimero
de paradas do forno para troca de
cadinhos.

\.

CONTRATO DE
REPRESENTACAO

Um contrato de representagfo para
0§ processos de metais preciosos no
Brasil foi assinado junto @
ENGELHARD INDUSTRIES, pelo
Sr. Milton Mimnda, diretor da ME-
TAL FINISHING QUIMICA; quando
de sua recente viagem ds instalages
de pesquisa e desenvolvimento da re-
ferida indistria nos EEUU,

TRATAMENTO DE SUPERFICIE
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8 PROCESSOS AVANCADOS §
PARA GALVANOTECNICA  §

L
-

)
= L]
- COMBRIL — Um processo de cobre dcido simplesmente brilhante! Alto nivelamento! Ficil controle s
quimicao! ™
.’ ASTRANIQUEL — Niquel brilhante com alto nivelamento. Moderno! Versitil! Atende a qualquer o
’ exigéncia técnica de eletrodeposicio de niguel sobre ferro, latSio ou zamac. Alto rendimento catddico!
. Perfeita penetragfio! Elevado indice de tolerincia ds contaminagoes. L
ALECRAS 51-D E 52-H — Catalizadores para cromo decorativo (51-D) ou duro (52-H), Baixo teor em &
- dcido cromico! Cromagem mais répida! Excelente poder de cobertura e penetrago, sem “queimas’,
. " Se vocé tem instalapdes de cromagemn dura, solicite-nos wma “'case history ' s
a do ALECRA 52-H; ela demonstrard algumas das atraentes :
€ inéditas vantagens do processo, .
SOELBRIGHT-ZINC A-26 — Abrilhantador interno para zinco clanidrico. Aplica-se a banhos parados -
ou rotativos, de baixo, médio ou alto cianeto, tanto em instalagoes &
manuais como automdticas. Incompardvel desempenho e mais, muito L]
mais brilho! s
ZIMBLACK C-104 — O cromatizante negro mais estdvel, produtivo e -
brilhante que vocé 4 viu!
DEXOLIN K-1045 — Desengraxa ¢ decapa simultancamente ferro e L
agos. Contém inibidores. O mais versdtil em sua linha.

E MAIS!
Meste ano, vocé conhecerd ALECRA 3000 — O Cromo Trivalente! Um
novo conceito em cromagem decorativa, Solicite visita Sem CoOmpro-
misso de um técnico de nossa Divisfo de Processos: ele ird expor as ra-
z0es que tormaram ALECRA 3000 um sucesso internacional,

j;\ Distribuidores de
';...:"" A\ (ﬁ p ; "‘“* \ JL‘ \ ;1 i
. (’/ | BRIGHT S WILSON LTD

-— LEMBRETE (Ao Dept? de Compras)

Sejn qual for s necessidade, consulie nosso Departamento

| Gabvanotécnico, Matérias-primas das melhores procedéncias, ¢ com
qualidade assegurads, Compostos quimicos mais eficientes, & custo
vantajoso. Anodos de metais nifo ferrosos nos perfis desejados.
Equipamentos, Tratamento de efluentes
industriais. Completo apoio téenico,
programado ¢ pratuito (inclutndo

aniilises Inboratoriais), Eis um pouce
do que temos o oferecer

e : N
SOELBRA
S  SOCIEDADE ELETROQUIMICA
BRASILEIRA LTDA.

Rua Toledo Barbosa, 430/440 - Tatuapé - S. Paulo, SP
Fone 264-8099 (PBX) - Telex (011)30129 - C.P. 8444

A SEMPRE BOAS IDEIAS PARA GALVANOTECNICA )




Chegou o que vocé esperava:
Filtro Bomba Harshaw Modelo 1000

PRINCIPAIS DADOS TECNICOS:
Vazdo: 4000 It/hora

Quantidade de banho retido no
corpo: 40 It.

Tamanho (em mm)

Largura: 500

Comprimento: 400

Altura: 1.000

Conheca também nossos modelos tradicionais

B

MODELO 2500
Vazo: BOOO it/h

ELO 5000
Vazio: 12000 It/h

BOMBA DE TRANSPORTE
Vazdo: 12000 It/h

VAZAO: Com papel filtro 80 Gr/m2 limpo e altura manométrica = zero




PROPOSTA PARA SOCIO PATROCINADOR®

R R O e o | e o e e e e RO R AR
T o T e e e T R e BERS  anin ik
T s F R s ihs BP0 B i3 B acadte o s LTI o e e b ' i
Atividade: [] Fabricagiio Propria [J Servigos p/ 39 ] Outras

Numero de empregados ligados ao Depto. de Tratamentos e SUDBITICIE: .........o.ovcvivressseressesesssssees sesssmmressssoeess st seem sesssesens

REPRESENTANTES JUNTO A ABTG

Lk NN i T e AR B e (e o et a st el e Bapte: o Rl Cocss iz
Lugar e Nascioerto: . ooy v e s s i it et e e L) e e e Pelmiles ool aTadan
Bl Rk oo S S RN e e BB R (5 R T,
ProfiBalDs: a iiu i v 56 e e mracate s e A A i Al e T T e R A

W NomBz: osmna i e e T e e g il e e Dol s e 11 e AP =
Lugarde Naschmentor e dn il U i i e sravere /arals Data BEONOEL o v e
B Pt s e e e o a6 W SRR a1 B o A R T L ) A B
e ARt e SRS R D R R GraudainstrugBo: .........covnevennonnse Fif

A e e e B e Pl fe O St s« e e T C T S Ramal ............
Lugar de NasCImento: . .. ..ovcvvevrronsinmmonssssss Data:.... T e Idade: ............
EL ML o 5 5.5.5. 5 mi s m e m e e e o 2 R L B e I B 5
ProFISEBOs . . o o vominiee e min i essin e e e . Groude Instruglo: . .. ....ovvvemvvscnensnnns

‘Para o pagamento daanuidadede .. ........... 0000000 anexamosocheguen? . ......covenvennnnns

CONTR QDA . . v o voaonvin mrn e i s om0 e novalorde Cr$ . .................. afevords

Assoc. Bras. de Tec. Galv. e Trat. de Superficia.

.......... S T T T L e e e |

DATA Assinatura do Patrocinador

Contribuinte anual, com direito a ser representado junto a A B T G com até 3 representantes conforme categoria

escolhida. (&l cr$ 60.000,00 B cr$  50.000,00 Cr$  40.000,00

Plusoda ABTG ParraNe: Atvo N9 ........ MR |, o I

Aprestntaclode . . .. va i s e i Seclo Regional ... .. T L Lo R e A T

,,,,,, Pk aamad cudatins
DATA DIRETOR SECRETARIO




PROPOSTA PARA SOCIO ATIVO

MNome: .....scias A ey e e BT R P L AR R AR R o e g xR TS R PR g b e T
L T e P N PR o B e Rt =T e i
Data de Nascimento: ... ../ . ....[..... Cidade ; Rt (ot N R L
PrOFslD: . oooocsimsssios s stmssensnssss s rsns GraudelnstrugBo . . .. ... c00cauan e e
Empresaemquetrabalha: .. .....cc0eeceraaiiannninaneas B T TR Ramal: ......00-
Atividade: [ Fabricacio propria [ Servigos ps 39 [J Outras
Cargooufungio . ....... e O e B T B T L
Para o pagamento daanuidade de . ... ....... .00 pnexamosochequen? . ... ... inan
contracbanco . ... ........ Sern o noveor O8O i s e i e B a favor da

Assoc. Bras. de Tec. Galv. e Trat. de Superficie.
[0 Contribuigfo da anuidade Cr$  8500,00

F - S | TSI TR e
[0 Ass. p/ Revista Plating Cr$  9.000,00 DATA ASSIMATURA
{1.® dobra)
(2.2 dobral

ABTG - Associacdo Brasileira de Tecnologia Galvénica
e Tratamento de Superficie

Caixa Postal 20801
CEP 01000

Sdo Paulo — Brasil

(3.2 daobral
(Cole aquil
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Protecdo e acabamento de superficies se faz com = '

RETIFICADORES
TECNOVOLT ...

TECNOVOLT - Induistria e Comércio Ltda.
04253 — Rua Alencar Araripe, 108/132 - Cx. Postal 30512 — S3o Paulo 01000 - Brasil
Tel.:(011) 274-2266 - Tix.: (011) 24648 TIEE BR - End. Teleg.: “Tecnovolt™.




- Nés somos os melhores... e a Célula de Hull é a prova disto.

Hé mais de 30 anos, a ROHCO (R. 0. Hull &
Co.}) tem sido reconhecida como uma das lideres
mundiais na producdo de produtos quimicos pa-
ra tratamento de superficies.

A pesquisa continua e o desenvolvimento fez da
ROHCO uma das lideres na Ind(stria de Produ
tos Quimicos para tratamento de superficies. Os
produtos da ROHCO sfdo encontrados por todo
o mundo. A famosa Célula de Hull é reconhec
por todos como um padrdo de testes de solucoes
Galvanicas.

CONSULTE-NOS

Rohco Brasileira Industrial e

MATRIZ -5P: R

FILIAL - RJ: Rua Ingal

FILIAL - RS: Ay

72-1908

Geat

A ROHCO é sua melhor fonte de aditivos para
Zinco, Estanho, MNiquel, Niguel Ferro, Cobre,
Cadmio, Niquel Quimico, Removedores de Tin-
tas e Metais, Decapantes, Inibidores, Lacas,
Oleos Protetores, Desengraxantes etc.

Chame o seu representante ROHCO hoije. Ele é
o seu homem certo e o ajudara a selecionar o
melhor produto ROHCO para sua operacdo. Sai
ba, através dele, por que a ROHCO & melhor. Pe-
ca para provar. Ele o fara, mesmaol!l

“omercial Lida.

4306
RJ - CEP 20000 - Fone (D2
CEP 92000 - Canoas - RS - Fon




