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OBIECTIVO GERAL

Este relatorio teve como principal objectivo descrever todo o trabalho por mim realizado
durante os meses de estagio na Valdemar dos Santos Lda, de modo estruturado e explicito.

Por razdes de ordem pratica e para melhor servir as necessidades da empresa, este estagio
passou por varias fases.
o Investigagio sobre o funcionamento de um novo banho (Dermaloy)
e Controlo do processo tradicional de Niquel/Crémio
e Acompanhamento da laboragdo da ETAR

e Estudo da viabilizagio de um processo de recuperagéio de desengordurantes
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IDENTIFICACAO DA EMPRESA

‘VALDEMAR DOS SANTOS LDA.

VALSAN
A Valsan é uma empresa de Metalomecdnica que desenvolve e produz artigos em latdo. Destinada aos
mercados interno e externo, a sua produgdo inclui ferragens, artigos para casa de banho, artigos para cortinas,
artigos de iluminagdo, artigos decorativos, assim como pegas avulsas a medida das necessidades dos seus

clientes.

Apbs 75 anos de luta, a VALSAN divide-se hoje em seis grupos: Valsan Bath (acessérios para
banho); Valsan Curtain (acessorios para cortinados); Valsan Hardware (ferragens para portas ¢
janelas); Valsan Decor (artigos de decoragdo); Valsan Lighting (luzes decorativas); Valsan
Industrial (componentes).

O factor humano foi sempre considerado a chave do sucesso para a Valdemar dos Santos Lda.
Normas de comportamento e actuagio perante os seus colaboradores mais directos, a massa laboral,
através de uma filosofia de respeito e dedicagdo, assente em padrdes de ética profissional.

A variedade de produtos passa a ser um factor indispensavel. A actividade da Empresa €
predominantemente industrial de produ¢@o de pecas metalicas em latdo para ferragens de portas,
janelas e mobilidrio, acessorios de casa banho, artigos de iluminag@o, acessorios de cortinas, artigos
decorativos de quinquilharia geral e componentes para industrias.

Hoje, a VALSAN com um volume de negocios superior a 2 milhdes de contos, distribui os
seus produtos em varios paises como a Australia, Japdo, Canada, E.U.A., Reino Unido, Holanda,
Franga, Alemanha, Dinamarca, Noruega, Suécia, Bélgica e Espanha.

(95}
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Estratégias empresariais foram estudadas para poder aproveitar as oportunidades do
momento, permitindo explorar novos mercados internacionais. Integragdo mundial da investigagdo,
da inovagio e das actividades de marketing para aproveitar as vantagens comparativas e tranforma-
las em vantagens competitivas. A qualidade das estratégias sempre orientadas para o mercado, com
objectivos de novas quotas e segmentos inexplorados, porque sdo a procura € o mercado que
constituem a l6gica de funcionamento de qualquer empresa ¢ é definido o principal vector da
politica industrial que ndo pode deixar de ser a componente comercial.

Nos tltimos anos a VALSAN tem investido em Investigag@io e Desenvolvimento para poder
marcar uma posi¢do firme em virtude do mercado concorrencial, actuando na melhor gestdo € em
novas e melhoradas politicas de marketing, comercializago e distribuigéo.

A qualidade ndo é apenas, afirmar ou assumir que o cliente tem sempre razdo, e que €
necessario satisfazé-lo, minimizando possiveis reclamagdes. Trata-se sobretudo de uma filosofia de
actuacdo que se traduz em querer produzir bem a primeira vez, ¢ de acordo com os padrbes
internacionais. A VALSAN trabalha com a norma ISO 9000. Para além das vantagens para o
consumidor, o sistema de qualidade traz 8 VALSAN melhor organizago da produg8o, uma redugio
de custos, uma maior produtividade no seu processo e reduz a possibilidade de reclamagdes, para
além de defender a empresa.

Em colaboragdo com o Instituto das Tecnologias Ambientais, organismo dependente do
INETI, a VALSAN tem investido em técnicas de produgfio mais limpa, (programa comunitario
Cleaner Production), baseado numa estratégia ambiental preventiva, racionalizando tanto os
consumos como as descargas para o ambiente.
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CRONOLOGIA - DA TRADICAO AO NOVO MILENIO

1923 Empresa fundada por Manuel dos Santos, no lugar de Brandariz em Perosinho. Esta
pequena ¢ dedicada unidade artesanal, com 14 operdrios, produzia por fundigdo ferragens
artisticas para portas e mobilidrio.

1929 A empresa move-se para o local actual (Loureiro-Perosinho).

1934 A empresa passa a designar-se por “Herdeiros de Manuel dos Santos”. Depois do
falecimento de Manuel dos Santos.

1961 Valdemar dos Santos, passa a ser a nova designagéio da empresa.
1965 Ja com 80 operarios fabris, o mercado externo continua a ser o objectivo principal.

1973 A actual designagio VALDEMAR DOS SANTOS LDA., passa a ser definitiva através da
distribui¢do do capital da empresa entre os seus socios.

1970/80 Desenvolvimento de uma nova gama diversificada de produtos: acessorios de casa de
banho, acessérios para cortinados, produtos para iluminag&o ¢ elementos para decoragéo.

1979 Victor Santos, filho de Valdemar dos Santos passa a lideranga da empresa.
1992 Criagdo da VALSAN UK LTD, em Inglaterra.

1995 Grandes investimentos em equipamento fabril e tecnolégico.

1997 Criagéo da VALSAN CERAMICS LTD
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r ORGANIZACAO DA EMPRESA

DIRECGAO I

GESTAO DE PROJECTO }_ INFORMATICA ‘

[ [ I
I | [ I |
DIRECGAQ INDUSTRIAL QUALIDADE RECURSOS HUMANOS FINANCEIRA COMERCIAL ENGENHARIA E
DESENVOLVIMENTO

MANUTENGAO EXPEDICAO ENGENHARIA DE PROCESSO

PLANEAMENTO ARMAZEM ENGENHARIA DE PRODUTO
Produtos Acabados

PRODUGAQ

| ENGENHARIA INDUSTRIAL

APROVISIONAMENTO

——

ARMAZEM
Matérias Primes

ENGENHARIA DE PRODUTO

Todo o processo de desenvolvimento de novas pecas ao nivel da sua concepgdo estética,
ergondmica e funcional, todas as correc¢des necessarias até a fase de aprovamento e gerir a base de
dados do gabinete de desenho, para além de emitir orgamentos e fabricar as ferramentas necessarias
a concepgdo de cada pega, sdo tarefas didrias. Gere, portanto a Serralharia de moldes, o projecto de
ferramentas, o Gabinete de desenho e as estruturas do produto.

ENGENHARIA DE PROCESSO

A Eng. de processo estuda o processo de fabrico e faz arrancar a maquina produtiva desta
empresa. Aspectos do processo de produgdo como furagdo, estampagem, pungonagem, fresagem
corte e apara sdo parametrizados neste sector. Também aqui, os desenhos sdo transformados em
linhas de programac@o e depois em ordens de execug¢do para os tornos mecanicos.
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PLANEAMENTO

Existe uma séria ligagdo entre o departamento Comercial que recebe os pedidos € o
Planeamento (em conjunto também com as Engenharias) que avalia as potencialidades que
determinada pega tem de ser criada ou modificada, avaliando custos e tempos de produgdo,
procurando sempre o equilibrio entre a satisfagdo do cliente e a real capacidade da empresa em
satisfazer esse cliente.

MANUTENCAO

A manutengfo permite o bom funcionamento da empresa e modifica ou altera requisitos do
sistema produtivo quando erros sdo detectados. Pode definir-se Engenharia de Manutengéo como
sendo o conjunto de ac¢des técnicas conducentes a fiabiliza¢do, melhoria da manutengdo e
consequente aumento da disponibilizagfio dos equipamentos.

ENGENHARIA INDUSTRIAL

A Engenbharia Industrial actua da mesma forma que a manuteng¢fio, mas numa componente mais
especifica, pelo que procura satisfazer o processo produtivo com uma aproximago mais directa da
maquinagdo das pegas. Desde a integragdo de novas maquinas a sua adaptagdo ao processo
produtivo, passando pela boa utilizaggo, rentabiliza¢io e aperfeicoamento da mesma.

PRODUCAOQ

Depois de recolhidos todos os dados das fases anteriores da-se inicio 4 produgo. Tudo comega
com a matéria-prima (cavilha de latdo), que passa por uma série de processos até se obter o produto
acabado.

COMERCIAL

Fundamentalmente, um dos sectores mais importantes de qualquer organiza¢do empresarial. As
estratégias de marketing, a avaliagiio da viabilidade de determinado projecto em virtude de
determinado mercado, sdo motivo suficiente para que este departamento conduza o futuro da
VALSAN. Cria politicas e estratégias para a prospec¢do de novos mercados e planos de marketing.
Garante todo o processo de facturagfio, codificagdo e introdug@o de dados no sistema informatico e
gestdo da expedi¢do e do armazém de produtos acabados.

FINANCEIRA

Toda a pan6plia de consideragdes financeiras e fiscais s3o controladas ao nivel da Contabilidade
Geral, Contabilidade Analitica, Contabilidade Orgamental, Tesouraria.
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APROVISIONAMENTO

Tal como em qualquer empresa, um sector de aprovisionamentos com o respectivo armazém de
matérias primas é algo de necessario. Este departamento para além de fornecer utensilios e
ferramentas, material de escritorio, acessorios de limpeza, estd directamente relacionado com a
direcc¢do industrial, & qual assegura os stocks de matéria prima e gere a carteira de fornecedores. E
no fundo responsavel por todo o processo de compra.

RECURSOS HUMANOS

Os Recursos Humanos sfio a chave vital numa organizagdo. O normal funcionamento, com
eficiéncia e rapidez, exige recursos humanos suficientes e qualificados que permitam a prestagio de
servigos de qualidade e o desenvolvimento da empresa para niveis mais elevados.

GESTAO DE PROJECTO

A gestdo do novo projecto informatico corresponde a integragio do MOVEX, um software de
gestdo integrada para sistema AS/400. Tudo isto passa pela reformulagio da rede informatica.
Qualquer projecto tem uma dimensdo técnica que é preciso conhecer e desenvolver adequadamente
e que depende da natureza da operago.

INFORMATICA

Para a VALSAN, o Departamento de Informética veio sobretudo garantir a estabilidade e
funcionalidade do sistema informético ao gerir a sua boa manutengdo e apoiando os utilizadores na
correcta e eficaz exploragdo deste.

UALIDADE

A Qualidade desenvolve ac¢des inerentes a definigdo do sistema geral da qualidade garantindo a
sua aplicagdo e implementagdio. Acompanha os eventuais custos da obtengdio dos niveis de
qualidade e determina a possibilidade de aquisicdo de equipamento de inspecgdo de medigfio e
ensaio para o laboratério. A sua colaboragdo com a direcgiio e os restantes departamentos é
constante para que os parimetros definidos sejam um alvo para toda a empresa. O sistema de
qualidade da VALSAN obedece 4 norma NP EN ISO 9001.
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PROCESSO DE TRANSFORMACAO DO LATAO

Este fluxograma indica todos os processos de transformacfo possiveis, ou seja, o percurso desde
a matéria prima até ao produto acabado.

CAVILHA DE LATAO
TORNEAMENTO ESTAMPAGEM OUTROS COMPONENTES
CORTE DE APARA
v l
DESENGORDURAMENTO DECAPAGEM
MAQUINAGEM
LIXAMENTO
ENVERNIZAMENTO POLIMENTO
l \ CROMAGEM
DOURAGEM
PRATEAGEM
DESENGORDURAMENTO <4 NIQUELAGEM
OXIDAGAO
DERMALOY
v
MONTAGEM
EMBALAGEM _— > EXPEDICAO




Veldemey doe Sentes, Lda.

VALSAE‘Q"

ANALISE DO PROCESSO DERMALOY

OBJECTIVO

Esta pesquisa interna na “Valsan” teve como principal objectivo criar um método de controlo,
que no futuro podera contribuir para uma maior autonomia e uma melhor eficiéncia na resolugio de
problemas que poderfio surgir durante a produgio.

Todo este estudo foi realizado com base em ensaios de Célula de Hull.

ENsAIOS EFECTUADOS EM CELULA DE HULL

Foram ensaiados varios pardmetros tais como: a variagfio da densidade de corrente, a existencia
ou ndo da agitagdo do banho, a variagdo da temperatura e a variagdo dos vérios componentes do
banho. Simularam-se contaminagdes organicas ¢ metalicas.

Tentou-se também encontrar solugdes para eventuais excessos de constituintes do banho.

Cu-6,919 g/l
Composigao do banho quando se realizaram os ensaios < 7p — 1,122 g/l
Sn - 15,662 g/l

Condicdes de ensaio

Células Identificacdo
A Ensaios de variagfo de densidade de corrente
B Ensaio de ausencia de agita¢3o do banho
C Ensaios de variagdo da temperatura
D,E,F | Ensaios de simulagdes de contaminagdes (metélica, orgénica)
G, H Ensaios de variagdo dos teores de cianeto de potassio e de hidréxido de potassio
L) Ensaios de varia¢@io dos teores de abrilhantador e de tensoactivo
K,L,M |Ensaios de variagio dos teores de estanho, de cianeto de cobre e de cianeto de zinco
Densidade de corrente Agitacdo Temperatura
B, — sem agitagdo Ci-42°C
C,-60°C
As-1A Cs-70°C
Ay-025A 3T
Contaminacio metdlica Contaminagfo orgénica
Carbonato de Ni -» D; -1 g/l Pasta de polir > F; — 5 g/l
->D,-5g1 —>F,-8g/l
Cromato de potassio > E{ -1 g/l

—)E2—5 g/l

10
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Variacdo de KCN
G -2g1
Gy-4g1
Gs;-10g/1
G4—-20¢g/1

Variacdo de Abrilhantador

I, -8 ml/l
I, -16 ml1
I3—32ml/1

Variacdo de Sn

Variacio de cianeto de Cu

Variacdo de KOH

H,; - 10 g/
H,-20g/l
H;-30g/

Variacio de Tensoactivo

Ji—16 mi/l
Jz —20 ml/1

Variacdo de cianeto de Zn

K;-10g!1
K, -20g/

L,-10g/1

M, -2 g/l
M;-10g/1

Condicdes de ensaio com excesso dos virios constituintes do banho e eventuais

solucdes

Banho de Dermaloy com excesso de Sn

I-10g/1Sn
Solugdo Ia)-1 g/l CuCN

Banho de Dermaloy com excesso de Cu

I-10g/1Cu

Solugdes II a) - 10 g/l KCN
I b)-20 g/l KCN
II ¢)-30g/1KCN

Banho de Dermaloy com excesso de Zn
I-2g/1Zn
Solugdes III a) —20 g/l KCN
III b) - 20 g/ KCN + 1 g/l CuCN
I ¢)-30 g/ KCN + 1 g/l CuCN
IIId)-40g/1 KCN + 1 g/l CuCN
Banho de Dermaloy con excesso de KOH

IV - 20 g/ KOH

Solu¢do — Provavelmente um aumento da temperatura.

11
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INTERPRETACOES EFECTUADAS APARTIR DA OBSERVACAO DAS CELULAS DE HULL

A) Influéncia da densidade de corrente (i) na variagdo das percentagens de metais
depositados (a densidade de corrente sera aqui indicada como DDC)

Consoante as concentragdes dos metais, podemos deduzir o intervalo de densidade
de corrente do banho de Dermaloy

DDC maéx. — 3 A/dm?
DDC min. — 0,3 A/dm?®

Observagdes:

1) Influéncia de uma alta densidade de corrente (>3 A/dm?)
Podemos observar que havera uma deposi¢do mais acentuada de Cu do que de Sn.

2) Influéncia de uma baixa densidade de corrente ( <0,3 A/dm?)
Podemos observar uma deposigido de aspecto leitoso, devido a ndo uniformiza¢do da
estrutura de deposigo.

Conclusio

Ao longo do nosso estudo o intervalo indicado pode ainda sofrer algumas alteragdes.
De facto, consoante as concentragdes dos componentes do banho, se sairmos deste
intervalo corremos o risco de ter um dep6sito avermelhado (dep6dsito mais concentrado
em Cu), ou entfio uma deposigio de aspecto leitoso (deposigdo pouco uniforme).

Iremos ter que diminuir o intervalo de densidade de corrente de trabalho, para ndo
corrermos o risco de se obter uma deposigdo aleatéria.

B) Influéncia da agitagdo do banho
A influéncia da agitagdo ¢ menor, no entanto permite obter uma regularizagio da
estrutura dos depodsitos de bronze.
Sem agitacfo, observamos uma concentragio importante em Cu no depésito (depdsito
avermelhado).
Conclusgo
A agitagdo terd um papel secundério no bom funcionamento do banho, no

entanto, podera ter uma fungdo importante na regularizagdo das composi¢des metalicas
do deposito.

12
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C) Influéncia da Temperatura

Podemos observar que a temperatura tem um papel importante tanto no
funcionamento do banho como também na homogeneidade dos revestimentos de ligas
metalicas.

Com uma temperatura de 50°C (baixa), obtemos uma deposi¢do avermelhada, que
com o aumento da temperatura diminui. No entanto, a uma temperatura de 70°C (alta)
observamos um embaciamento do depdsito de bronze.

Conclusio

A temperatura ideal de trabalho, conforme os resultados das andlises é de cerca de
60°C.

D, E) Influéncia das contaminag¢des metalicas

a) Contaminag¢go de Ni
Podemos observar dois fenémenos importantes.
¢ Depésito com tonalidade diferente ( aproxima-se do preto )
e Falta de penetragdo

b) Contaminaggo de Cr®*
Observamos uma incapacidade de deposi¢io dos componentes metalicos.

Conclusio

As contaminagdes metalicas terdo tendéncia a:
- variar a tonalidade do depésito de bronze ( preto, no caso da contaminagéo de

Ni)
- diminuir o poder de penetragdo ( no caso da contaminagfio de Cr®" )

De um modo geral, os efeitos das contaminagdes metalicas observam-se nas baixas
DDC, aumentando com a concentra¢do da impureza metalica.

F) Influéncia das contaminagdes organicas (pasta de polir)

Com a presenca de impurezas orgénicas podemos observar uma viragem de
tonalidade. De facto, o Sn praticamente ndo deposita, ao contrario do Cu e do Zn.
Podemos também verificar que com o aumento da contaminagio h4 um embaciamento
do depésito.

Conclusdo
Este tipo de contaminagdo verifica-se nas altas DDC com uma deposigdo

preferencial de Cu e Zn. Com o aumento desta contaminagio verificou-se o fenémeno
das “Estrias”

13
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G) Influéncia do Cianeto de Potassio

Este composto favorece a deposi¢do preferencial do Sn. Com o aumento da
deposic¢do do Sn podemos observar a diminui¢do da concentragdo de Cu nas altas DDC.
Permite também aumentar o poder de penetragdo dos compostos.

Conclusio

Podemos observar que este composto favorece a deposigio do Sn.

H) Influéncia do Hidroxido de Potassio

Em paralelo ao aumento da concentragdo de KOH, podemos observar um aumento
da deposigéio de Cu e de Zn nas altas DDC, como também uma deposi¢do acastanhada
nas baixas DDC.
Conclusdo

Este composto, para além das outras fung¢des, permite uma deposigio preferencial de
Cu e de Zn. No entanto, com a elevagio da concentragio de KOH obtem-se um depdsito
bastante “queimado”, principalmente nas baixas DDC.

I) Influéncia do Abrilhantador

O Abrilhantador permite uma ligeira regularizagdo da deposi¢io sobretudo nas
baixas DDC.

Conclusdo
Podemos observar uma diminuigdo de manchas esbranqui¢adas nas baixas DDC.
No entanto, com uma grande elevag¢do da concentragio de abrilhantador no se verifica

nem uma melhoria nem um agravamento da deposigdo, como se poderia eventualmente
desejar.

J) Influéncia do Tensoactivo
Este composto permite baixar a tensdo superficial do banho.
Conclusdo

Verificamos que com uma elevagfo da concentragdo de tensoactivo aparecem umas
manchas (de castanho a branco) devido 4 espuma.

14
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TABELA DE RELACIONAMENTO

DEFEITO CONSTATADO / ORIGENS POSSIVEIS / SOLUCOES ACONSELHADAS

DEFEITO ORIGENS POSSIVEIS SOLUCOES
CONSTAT@O ACONSELHADAS
DEPOSICAO Temperatura muito baixa Aumentar a temperatura
AMARELADA DDC muito alta Reduzir a intensidade
PRINCIPALMENTE NA |Excesso de cobre Adicionar cianeto de
ZONA DE BAIXAS DDC potassio
Falta de estanho Adicionar estanato
Temperatura muito alta Diminuir a temperatura
DDC muito baixa Aumentar a intensidade
_ Falta de cobre Adicionar cianeto de cobre
DEPOSICAO DE Excesso de estanho Adicionar hidréxido de
ASPECTO LEITOSO NA potassio
ZONA DE BAIXAS DDC [Falta de hidréxido de Adicionar hidréxido de
otassio potassio
Excesso de zinco Adicionar cianeto de
_ potassio
DEPOSICAO Excesso de zinco Adicionar cianeto de
ACASTANHADA NA potéssio
ZONA DE MUITO Excesso de hidroxido de Aquecer o banho até 65°C
BAIXAS Dlr)C potéssio
DEPOSICAO Excesso de abrithantador Nio adicionar mais
ESBRANQUICADA NA abrilhantador até que
ZONA DE BAIXAS DDC desapareca o nevoeiro
REDUCAO DA Contaminagdo organica Tratamento com carvio
PENETRACAOE (pasta de polir) activo
EMBACIAMENTO DO

DEPOSITO
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CONCLUSAO

Durante o arranque da produgdo do processo Dermaloy, foi ja possivel constatar as
dificuldades inerentes ao controlo de um banho, onde existem trés metais que deverdo
ser depositados em simultineo.

Torna-se pois necessario e urgente, desenvolver ferramentas e métodos de controlo
expeditos, que permitam garantir uma produg#o estavel e o tratamento preventivo de
eventuais problemas que irfio certamente surgir.

Neste estudo utilizou-se uma ferramenta de controlo vulgarmente utilizada para os
banhos de Niquel (a célula de Hull) para tentar:

-Confirmar os parametros utilizados e a sua criticidade

-Simular alguns possiveis defeitos

-Tentar determinar solugGes para os defeitos encontrados.

16
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CONTROLO DO PROCESSO DE NiQUEL/ CROMIO

OBJECTIVO

O controlo deste processo teve como principal objectivo garantir a qualidade das
pegas revestidas.

PROCEDIMENTO

Ha parametros que s@o analizados duas vezes por dia em todas as tinas e sdo
registados em documentos proprios (Ver anexol).
Parametros esses que sdo:
Q Tempetratura
a Valor de pH
a Conductividade

1) Antes de dar inicio ao processo de revestimento das pegas faz-se:

e Controlo do estado das pegas, ou seja, a verificagdo de eventuais deficiéncias de
polimento, residuos de pasta de polir, etc.

e Verificagdo do estado dos pontos de contacto das suspensdes com as pegas (nfo
devem ter demasiado niquel ou cromio depositado).

¢ Controlo das 4guas de lavagem, principalmente:
- A lavagem a seguir ao desengordurante
- As duas lavagens a seguir a activagio
- As duas lavagens antes do banho de Crémio
- A lavagem a quente

¢ Execugdo de testes em célula de Hull para ambos os banhos (niquel e crémio).

¢ Controlo do pH do banho de Niquel (Fig.1)

Fig.1 —Tina do banho de Niquel com capacidade para
3 suspensdes em simultaneo.

17
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2) Durante o processo de revestimento das pegas faz-se:

¢ Controlo do estado das pegas antes e depois da imersdo destas em cada uma das
tinas.

Fig.2 — Saida de uma suspensdo do banho de Crémio Fig.3 — Saida da mesma suspensdo da terceira lavagem
a seguir ao cromio

e Acompanhamento das alteragdes dos pontos de contacto das suspensdes
e Controlo das 4guas de lavagem
¢ Controlo do pH do banho de niquel

CONCLUSAO

Pbdde-se concluir que, se forem cumpridos todos os procedimentos indicados
anteriormente, ¢ possivel garantir a qualidade final das pegas, ndo obstante a possivel

contaminagdo dos banhos dos niquel ou cromio.

18
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[ ACOMPANHAMENTO DA LABORACAO DA ETAR J

OBJECTIVO
Este acompanhamento teve como principal objectivo o controlo do tratamento dos

efluentes de toda a empresa, bem como garantir uma boa manutencdo da ETAR e
executar as analises dos vérios pardmetros a controlar.

ESQUEMA DA ETAR DA VALDEMAR DOS SANTOS LDA

by

I
I
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: f ; CROMIO ACIDOS
1 |
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I |
I !
I d
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I i
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H/Cr D CIANETOS | ALCALINOS
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ﬁ | ‘
X || Coagulante
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SEDIMENTADOR
LEGENDA:
=== Efluente Acido F === Efluente Alcalino com Cianetos
=== Efluente Alcalino " Efluente Tratado

wem Efluente Acido com Crémio =ss=  Lamas
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TRATAMENTOS DE EFLUENTES

Na ETAR sio efectuados trés tipos de tratamento:

* Tratamento das solugdes alcalinas
= Tratamento das solugdes alcalinas com cianetos
= Tratamento das solug¢des acidas com crémio

Estes tratamentos sdo controlados por um painel
Sinoptico (fig.4), através do qual se podem alterar
certos parametros, como por exemplo, o tempo de
adigdo de reagentes, os valores limites de pH e rH,
bem como executar os tratamentos manualmente.

Fig.4 — Painel Sindptico de controlo dos tratamentos dos
efluentes.

O tratamento dos acidos com cromio consiste em:

1. Ligar uma bomba que puxa o efluente do tanque de reteng@o dos efluentes acidos
com cromio (fig.5) para o reactor (fig.7), enchendo-o até ao primeiro nivel

2. Ligar uma segunda bomba que puxa do tanque de retengdo dos efluentes acidos

(fig.5) para o mesmo reactor, completando-o até ao segundo nivel

Ligar o agitador

Adicionar acido cloridrico para ajustar o pH a 2,0

Provocar a redug@o do cromioVI a cromiolll adicionando bissulfito até que o valor

de rH seja superior a 300 mV

Adicionar hidréxido de sédio para ajustar o pH a 10,2

Adicionar coagulante durante 50s.

Adicionar floculante durante 60s.

Despejar o reactor para o sedimentador (fig. 9)

g e

3o 00 S

Fig.5 — Tanque de retengdo dos efluentes 4cidos e dos
efluentes acidos com cromio
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O tratamento dos alcalinos consiste em:

1. Ligar uma bomba que puxa o efluente do tanque
de retengdo dos efluentes alcalinos (fig.6) para o
reactor (fig.7), enchendo-o até ao segundo nivel

2. Simultaneamente ao ponto 1, ¢ adicionado o anti-

espuma

Ligar o agitador

Adicionar hidréxido de sédio para ajustar o pH a

10.0

Adicionar 6xido de calcio durante Smin.

Adicionar o aditivo complex 1 durante Imin.

Aguardar o tempo de reac¢do de 20min

Adicionar acido (se necessario) para ajustar o pH

a9.0

9. Adicionar coagulante durante 30s.

10. Adicionar floculante durante 60s.

11. Desligar o agitador

12. Despejar o reactor para o sedimentador (fig. 9)

= W

0N O A

O tratamento dos alcalinos com cianetos consiste em:

1. Ligar uma bomba que puxa o efluente do tanque
de retengdo dos efluentes alcalinos com cianetos
(fig.6) para o reactor (fig.7), enchendo-o até ao
primeiro nivel.

2. Ligar uma segunda bomba que puxa do tanque
dos alcalinos (fig.6) para o mesmo reactor,
completando-o até ao segundo nivel

3. Simultaneamente ao ponto 1 e 2 ¢ adicionado o
anti-espuma

4. Ligar o agitador

Adicionar hidréxido de calcio para ajustar o pH a

10,0

6. Provocar a oxidagdo dos cianetos adicionando
hipoclorito até que o valor de rH seja superior a
100 mV

7. Agpgrdar 2 tf?mpo de re?ccﬁo de 15m1.n. Flg 6 — Tanque de retengdo dos efluentes alcalinos e

8. Adicionar 6xido de célcio durante Smin. dos efluentes alcalinos com cianetos

9. Adicionar o aditivo complex 1 durante 1min.

10. Aguardar o tempo de reacgdo de 20min

11. Adicionar 4cido para ajustar o pH a 9,0

12. Adicionar coagulante durante 30s.

13. Adicionar floculante durante 60s.

14. Despejar o reactor para o sedimentador (fig. 9)

e
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Reactor de tratamento de efluentes
alcalinos e alcalinos com cianetos
Capacidade 1500 litros

Reactor de tratamento de efluentes
4cidos e acidos com crémio
Capacidade 3500 litros

Fig.7 - Reactores

Os efluentes tratados tém o aspecto observado na figura 8, sendo entdo despejados
para o sedimentador (fig.9) onde se processa a decantagdo, para depois se despejar o
efluente para o fio de 4gua, passando antes por um filtro de silex e por um de carvao.
Sdo retiradas didriamente amostras dos efluentes tratados 4 saida de cada reactor ¢
também do sedimentador para serem analisados certos pardmetros importantes (Ver
anexo 2).

B)

Fig.8 — A) Amostra de um efluente tratado
B) Promenorizagdo do produto de floculagdo

Figura 9 - Sedimentador — local de
decantagdo das aguas tratadas
vindas dos reactores
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LAMAS

As lamas sdo retiradas do sedimentador através de uma bomba e levadas ao filtro
prensa (fig.10) que as comprime e em simulténeo, através de ar comprimido as seca.

Fig.10 — Filtro prensa

Apds estarem bem secas, as lamas sdo guardadas nos “Big-Bag” (fig.11), para
posterior condicionamento ou tratamento.

Fig.11 — “Big-Bag”
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PREPARACAO DE REAGENTES

Os reagentes quimicos sdo preparados nos biddes azuis apresentadas na figura 12.
E o painel Sindptico que comanda as bombas doseadoras instaladas em cada biddo

através das quais esses reagentes sdo enviados para os reactores.

Fig.12 — Biddes que contém os reagentes de auxilio aos tratamentos dos efluentes

*ACIDO:

1. Quantidade de 4cido cloridrico necessaria: 300 litros (= 5 bilhas)

2. Modo de preparar: Encher o tanque do acido até meio com agua; com a bomba
adicionar lenta e cuidadosamente todo o acido.

*HIDROXIDO DE SODIO:

1. Quantidade de soda cdustica necessaria: 125 Kg (= 5 sacos)

2. Modo de preparar: No tanque de preparagdo, colocar dgua até metade da sua
capacidade; adicionar os sacos de soda caustica um de cada vez e ir agitando para
que a dissolugdo seja feita convenientemente.

Atencdo: Ao adicionar a soda, vai haver uma libertagdo de calor; por isso, é

importante que esta adi¢do seja efectuada com cuidado. S6é depois de arrefecer, é que a

solugdo deve ser despejada para o depdsito de trabalho.

*BISSULFITO:

1. Quantidade de bissulfito de sddio necessaria: 100 Kg (= 4 sacos)

2. Modo de preparar: Encher o depdsito com agua até meio; ir adicionando lentamente
e com a agitacdo a ar ligada, o bissulfito de sodio.

eHIPOCLORITO:
O hipoclorito de sodio utiliza-se puro.
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¢COAGULANTE:

1. Quantidade de coagulante necessaria: 50 litros (= 2 bilhas)

2. Modo de preparar: Encher o depésito com dgua até meio; ligar a agitagéio a ar e ir
adicionando lenta e cuidadosamente a quantidade de coagulante necesséria.

eFLOCULANTE:

1. Quantidade de floculante necessaria: 500 grs

2. Modo de preparar: Encher o depésito com agua até meio; ligar a agitagio a ar e ir
adicionando lenta e cuidadosamente pelo funil existente no topo do depésito a
quantidade de floculante necessaria.

eADITIVO COMPLEX 1
O aditivo complex 1 ¢ fornecido em bilhas de 30 litros e ¢ utilizado sem
qualquer diluigdo.

«OXIDO DE CALCIO
A cal é fornecida em sacos de 30 Kg e ¢ utilizada sem qualquer mistura.

sANTI-ESPUMA:

1. Quantidade de anti-espumante necessaria: 1 litro

2. Modo de preparar: Encher o depésito com 14 litros de 4gua; ir adicionando
lentamente e com a agitacdo a ar ligada, o anti-espumante.

Todo o consumo de reagentes ¢ registado num documento criado para auxiliar o
controlo dos gastos mensais da ETAR (Ver anexo3).

MANUTENCAO

Manter os depdsitos dos reagentes sempre a um nivel consideravel

Limpar as sondas de pH e de 6xidagfio/redugdo uma vez por dia

Limpar as sondas de nivel uma vez por semana ou sempre que se encontrem
residuos depositados

v' Calibrar as sondas de pH uma vez por semana

AN NN
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SEPARACAO DE OLEOS

O processo de separacio de Oleo consiste em:

1. Encher o depésito (fig.13) através de uma bomba manual com o dleo soluvel

utilizado como lubrificante dos tornos automaticos

Adicionar 650 ml de 4cido cloridrico

Ligar a agitagdo a ar durante 50 min.

Adicionar 160 grs de sulfato de aluminio

Deixar agitar mais 30 min.

Parar a agita¢do e deixar repousar durante 6 ou 7 horas

Apos o 6leo se encontrar na superficie, € retirado para bidoes, sendo estes entregues

a uma empresa recicladora

8. A 4gua resultante da separagdo é despejada para o tanque de retengdo dos efluentes
alcalinos para sofrer o tratamento adequado

N LR W

Saida do 6leo

Saida da 4gua resultante
da separagdo

Fig.13 — Depésito de separagdo de 6leo
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CONCLUSAO

A ETAR recebe efluentes de composi¢des muito diversas e em volumes muito
variaveis.

Esta falta de homogeneidade, dificulta o tratamento efectuado, aumentando a
quantidade de reagentes gastos e prejudicando a qualidade do efluente tratado.

Para tentar ultrapassar estas dificuldades e o custo do tratamento dos efluentes,
iremos implementar um sistema de controlo de descargas que permita a obtengéo dum

efluente mais homogéneo em composi¢éo € volumes.
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RECUPERACAO DE DESENGORDURANTES

OBJECTIVO

Este processo teve como principal objectivo estudar a viabilidade da recuperagdo
do desengordurante quimico contaminado com pasta de polir.

PROCEDIMENTO

Instalou-se um piloto de laboratorio para se poderem efectuar os ensaios de filtragéo
por membrana (microfiltra¢do) do desengordurante quimico.
Este aparelho estd equipado com uma membrana de 0,45um, dois manémetros
indicadores da pressio de entrada e saida do desengordurante e um caudalimetro
(fig.14).

Membrana de 0,45um

Fig.14 — Piloto de laboratério de filtragdo por
membrana

METODO DE ENSAIO

O volume do banho que se encontra na tina destinada ao banho sujo é de 300 litros.

Ligam-se duas bombas para iniciar a microfiltra¢do, registando os valores iniciais
relativos a cada parametro e evidentemente no final do ensaio retiram-se novamente os
valores obtidos, conforme se verifica no quadro seguinte.
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Fizeram-se dois ensaios em que foram registados os seguintes valores:

Data: 28/6/00 | Data: 4/7/00

Volume descarregado (1) 300 300
Pressdo de entrada (bar) 4,5 4,0

E Presséo de saida (bar) 3,0 2,9
8 | Caudal de permeado Inicial 50 10
& |(no rotimetro) (/h) Final 10 9

] Volume de permeado 300 300

Duragdo do ensaio (h) =26 =40

Reposigdo de Desengordurante (Kg) 3+3% 3+3+#

* Foi provado por andlises quimicas que ha um consumo de desengordurante na
linha de produgdo (perda de concentragdo), por isso apés algum tempo em
funcionamento tiveram que ser repostos mais 3 Kg.

CONCLUSAO

Conluiu-se que a perda de eficiéncia do banho, era derivada de uma perda de

concentragio originaria da linha de produgéo e nfo da microfiltragdo.

Verificou-se também, que através deste processo de filtragdo se conseguia

remover a pasta de polir contaminante do desengordurante. O desengordurante

recuperado parece manter as caracteristicas do banho novo, tendo no entanto que se

repor uma certa quantidade de produto, que como ja foi dito, é o procedimento normal

ao fim de 2 ou 3 dias de produg&o.
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CONCLUSAO GERAL

Uma vez que as 4 ac¢les desenvolvidas durante o estigio tratam assuntos muito
diversos, a conclusdo geral terd de ser também ela bastante genérica.

Os novos revestimentos surgidos no mercado nfo tém ainda processos de
controlo suficientemente estudados e standartizados, obrigando as empresas que os
implementam a desenvolver meios expeditos para o fazer.

A partir do momento em que os processos sdo conhecidos é necessario um
trabalho de acompanhamento disciplinado, sistematico e rigoroso que € ilustrado pelos
registos de controlo implementados na empresa.

O grande desafio relativamente aos processos que produzem efluentes ¢
minimiza-los na fonte. As analises de ecoeficiéncia que permitem ds empresas optimizar
0s seus processos, minimizando simultaneamente o dispéndio de recursos e a produgfo
de efluentes, sdo as ferramentas a utilizar.

Os desengordurantes sdo utilizados em larga escala nos mais variados processos.
Visto a extensé@o do seu tempo de vida ser curta, recorre-se a técnicas de microfiltragdo,

sdo pois medidas de grande rentabilidade quer econémica, quer ecologica.
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VALS AN | REGISTO SEMANAL DE CONTROLO DE PARAMETROs |LINHAN.SI
GALVANICA
Semana: Ano:
C_onduti-
Tina V"g;dc ) DiA 2° feira 3° feira 4°feira 5*feira 6*feira
n° G g Hora |Cond |Hora |Cond |[Hora |Cond |Hora |Cond |Hora |Cond
Lav. estatica 26 | <200 2x
Lav. corrente 25 | <200 2x
Lav. estatica 24 1<200 2x
Lav. 221 <10 2x
contracorrente
Lav. 21| <10 2x
contracorrente
Lav. 20°1<10 2X
contracorrente
Lav. corrente 18 | <200 2x
Lav. corrente 17 | <200
Lav. corrente 16 | <200
Lav. estatica 4 <200 2%
Lav. reciclada 3°1<10 2x
Ag. Desm. 2 <20 2x
Quente
Tina pH DIA 22 feira 3° feira 4°feira S5*feira 6*feira
n° Hora pH Hora pH Hora pH Hora pH Hora pH
Lav. estatica 26 [5.5-15 | 2x
Lav. corrente 25 |[5.5-7.5 2x
Lav. estatica 24 |3.0-5.5 2x
Lav. 22 |5.5-7.5 2x
contracorrente
Lav. 21-|5.5-7.5 2x
contracorrente
Lav. 200 [5.5-7.5 | 2x
contracorrente
Lav. corrente 18 |6.5-8.5 2x
Lav. corrente 17 |6.5-8.5 2x
Lav. corrente 16 |8.5-10 2%
Lav. estatica 4 14565 | 2x
Lav. reciclada 3 |5.0-6.5 | 2x
Ag. Desm. 2
Quente
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VALS AN | REGISTO SEMANAL DE CONTROLO DE PARAMETROs |LINHAN.SI
GALVANICA
Semana: Ano:
Tina | Temp. |DIA 2° feira 3° feira 4°feira 5%eira 6*feira
n° °C) Hora |Temp |[Hora |Temp |Hora |Temp |Hora |Temp |Hora |Temp
Deseng. 12 | 60-70 | 2x
Ultrasons
Deseng. 13 | 30-40 | 2x
Quimico 1
Deseng. 14 | 30—-40 | 2x
Quimico 2
Deseng. Elect. 15 | 30-40 | 2x
Catodico
Neutralizagio 21
Dermaloy 19 | 58-64 | 2x
Niquel 30 | 55-65 | 2x
Crémio 8 36-39 | 2x
Ag. Desm. 2 | 55-65 | 2x
Quente
pH :
Tina DU 2° feira 3° feira 4°feira 5*feira 6*feira
n.° Hora H Hora H Hora H Hora H Hora H
Deseng. 12
Ultrasons
Deseng. 13
Quimico 1
Deseng. 14
Quimico 2
Deseng. Elect. 15
Catodico
Neutralizagdo 21 ~“}2:5=32*1x
Dermaloy 19 |13-133 | 2x
Niquel 30 (4.2-46 | 2x
Cromio 8
Ag. Desm. 2_ |35.5-80 |[2x
ente
Tina ) 2° feira 3? feira 4* feira 5? feira 6° feira
¥ Dia "Hora Hora Hora Hora Hora
Caudal da 30 R/l
Bomba N OK
Caudal da 19 OK [e-|:2%
Bomba N OK
OBSERVACOES:
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@ALS AN | REGISTO SEMANAL DE CONTROLO DE PARAMETROs |LINHAN."2
GALVANICA
Semana: Ano:

Tina | Temp. | 2° feira 3* feira 4* feira 5° feira 6° feira
n° (°C) |P® [Hora |[Temp. |Hora [Temp. |Hora |Temp. |Hora |Temp. |Hora |Temp.

Desengord. 22 | 60-70 | 2x

ultrasons

Desengord. 23 | 3040 | 2x

quimico

Desengord. 24 | 3040 | 2x

elect. Catddico

Activagdo 27

Activagdo 21

Passivacdo 15

Niquel 33 55-65 | 2x

Brilhante

Prata 19 20-30 | 2x

Niquel 10 25-30 | 2x

Preto

Ouro 8 55-60 | 2x

Laca 4 25-30 | 2x
Tina pH : 2* feira 3° feira 4? feira 5% feira 6" feira
n° Dia ™Hora | pH | Hora | pH | Hora | pH | Hora | pH | Hora | pH

Desengord. 22

ultrasons

Desengord. 23

quimico

Desengord. 24

elect. Catédico

Activagdo 27 12532 | Ix

Activagdo 21 [11.5-125| Ix

Passivacdo 15 |125-135 | Ix

Niquel 33 |4.2-46 | 2x

Brilhante

Pré-Prata 20 | >=1252x

Prata 19 | 12-12.5 | 2x

Niquel 10 | 5.0-6.0

Preto 2x

Ouro 8

Laca 4 5.2-5.6
Til:a ) 22 feira 32 feira 4? feira 5° feira 6° feira
= Dia "Hora Hora Hora Hora Hora

Caudal da 33 OK/ | 2x

Bomba N OK

Caudal da 19 OK/ | 2x

Bomba N OK

Caudal da 10 OK/ | 2x

Bomba N OK

Caudal da 4 OK/ | 2x

Bomba N OK
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@ALS AN | REGISTO SEMANAL DE CONTROLO DE PARAMETROS |LINHAN."2
GALVANICA
Semana: Ano:
Tina | Conduct | 2 feira 3? feira 4* feira 5 feira 6 feira
n° | (uS/cm) |® [Hora [Cond. [Hora [Cond. [Hora |Cond. |Hora |Cond. |Hora |Cond.

Lavagem 30 <200 | 2x

estatica

Lavagem 29 <200 | 2x

corrente

Lavagem 28 <200 | 2x

estatica

Lavagem 26 <200 | 2x

corrente

Lavagem 25 <200 | 2x

corrente

Lavagem 17 <10 2x

estatica

Lavagem 16 <10 2x

reciclada

Lavagem 13 <200 | 2x

estatica

Lavagem 12 <200 | 2x

corrente

Lavagem 11 <10 |.2x

reciclada

Lavagem 6 <10 2x

reciclada

Lavagem > <10 2x

reciclada

Laca 4 1100— | 2x

1300 *

Lavagem 3 <10 2X

estatica

Lavagem 2 <10 2x

estatica

* Se 0 valor obtido for superior a 1350, ligar a ultrafiltragdo

OBSERVACOES:
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@ALS AN | REGISTO SEMANAL DE CONTROLO DE PARAMETROS |LINHAN.”2
GALVANICA
Semana: Ano:
Tina pH ) 2° feira 3" feira 4* feira 5° feira 6° feira
n° Dia "Hora | pH [ Hora | pH | Hora | pH | Hora | pH | Hora | pH
Lavagem 30 | 6.5-8.0 | 2x
estatica
Lavagem 29 | 5575 | 2x
corrente
Lavagem 28 | 2.5-5.5 | 2x
estatica
Lavagem 26 | 7.0-8.5 | 2x
corrente
Lavagem 25 8.5-10 | 2x
corrente
Lavagem 17 | 5.5-1.5 | 2x
estatica
Lavagem 16 | 5575 | 2%
reciclada
Lavagem 13 8.5-10 | 2x
estatica
Lavagem 12 | 5.5-7.5 | 2x
corrente
Lavagem 1L, | 5.5-7.5 | 2%
reciclada
Lavagem 6 5.0-7.5 | 2x
reciclada
Lavagem 5 5.0-7.5 | 2x
reciclada
Laca 4
Lavagem 3 5.0-7.0 | 2x
estatica
Lavagem 2 5.0-7.0 | 2x
estatica
OBSERVACOES:

GQ/LQ 005/4




VALS AN | REGISTO SEMANAL DE CONTROLO DE PARAMETROs | LINHA N.%3
GALVANICA
Semana: Ano:
C.onduti-
Tina (V";";d:m) DIA 22 feira 3° feira 4°feira S°feira 6°feira
n° 7 Hora |Cond |Hora |Cond |Hora |[Cond |Hora |Cond |Hora |Cond
Lav. corrente 18 | <200 2x

Lav. corrente 17 |1<200 2x

Lav. Reciclada 16 |<10 2x

Lav. corrente 15 <200 .6

Lav. corrente 13 | <200 2x

Lav. Estatica 12 (<200 2x

Lav. Estatica 5 <200 2X

Lav. Reciclada 4 (<10 2%
Lav. Reciclada 3 [<10 2x
Ag. Desm. 2 [<20 2x
Quente
Tina | py |PA]_ 2'feira 3° feira 4°feira 5*feira 6*feira
0 Hora pH Hora | pH Hora | pH Hora pH Hora pH

Lav. corrente 18 |7.5-8.5 | 2x

Lav. corrente 17 [7.0-8.5] 2x

Lav. Reciclada 16 14.0-6.5] 2x

Lav. corrente 15 [2.5-5.5| 2x

Lav. corrente 13 [6.5—8.5]| 2x

Lav. Estética 12 18.5-10 | 2x

Lav. Estética 5 [3.5-6.0|2x

Lav. Reciclada 4 |40-6.0]| 2x

Lav. Reciclada 3 [(4.0-6.0] 2x

Ag. Desm. 2
Quente
Tina DIA
n.°
Caudal da 22 1'OK. ../ 2x
Bomba N OK
OBSERVACOES:

GQ/LQ 006/4




VAI.S AN | REGISTO SEMANAL DE CONTROLO DE PARAMETROs |LINHAN."3
GALVANICA
Semana: Ano:

Tina | Temp. |DIA 2 feira 3° feira 4°feira 5*feira 6*feira

n° (°C) Hora |Temp |Hora |[Temp |Hora |Temp |Hora |Temp |Hora |Tem
Lav. corrente 18 | <200 2x
Lav. corrente 17 (<200 2x
Lav. Reciclada 16 (<10 2x
Lav. corrente 15 | <200 2x
Lav. corrente 13 | <200 2x
Lav. Estética 12 | <200 2x
Lav. Estatica 5 <200 2%
Lav. Reciclada 4 |<10 2x
Lav. Reciclada 3 (<10 2%
Ag. Desm. 2 <20 2x
Quente

pH

Tina R 2 feira 3° feira 4°feira 5*feira 6*feira

n.° Hora | pH Hora | pH Hora | pH Hora | pH Hora pH
Lav. corrente 18 |7.5-85 | 2x
Lav. corrente 17 |7.0-8.5| 2x
Lav. Reciclada | 16 [4.0-6.5| 2x
Lav. corrente 15 |12.5-55] 2x
Lav. corrente 13 [6.5-8.5| 2x
Lav. Estética 12 [8.5-10 | 2x
Lav. Estética 5 13.5-6.0](2x
Lav. Reciclada 4 (40-6.0] 2x
Lav. Reciclada 3 [(4.0-6.0| 2x
Ag. Desm. 2
Quente

OBSERVACOES:

GQ/LQ 006/4



Anexo 2



@ALSAN CARACTERIZACAO DE EFLUENTES

SEMANA:

OPERADOR:

) SEDIMENTADOR REACTOR DOS ALCALINOS REACTOR DOS ACIDOS
PARAMETROS | VM.A
2 3 4 5 6 2 3 4 5 6 2 3 4 5 P

COBRE 2,0 mg/l
ZINCO 5,0 mg/l
NIQUEL 5,0 mg/l
CROMIO VI 0,1 mg/l
CIANETOS 0,1 mg/l

FOSFATOS 10,0 mg/l
FERRO 2,0 mg/l
pH 6,0 -9,0

OBS.:




Anexo 3



VALSAN

ETAR - Consumo de Reagentes e Producéio de Lamas

SEMANA

SEMANA

SEMANA

—
SEMANA

[ DIA

UNID]2*

3!

4*| 5| 6*| Sab

Total

28

3! 43

55

68

Sab

Total

28

30 48

5&

6&

Sab

Total

25

38

48

58

68

Sab

Total

28

38 4&

nE-=S2E0> =%

Hipoclorito de sodio

(72kg)

Bissulfito de sodio

(25kg)

Acido cloridrico

(72kg)

Hidréxido de sédio

(25kg)

Coagulante orgénico

(30kg)

Floculante

(25kg)

Anti-espumante

(25Kg

Cal

(40Kg

Kg

Aditivo complexo

Ke

(30Kg)|

RUBRICA

LAMAS
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