Synergismus scyentifica UTFPR, Pato Branco, 01 (1,2,3,4) : 1-778. 2006 317

PREPARACAO DE SUPERFICIES METALICAS
ATRAVES DE DECAPAGEM E FOSFATIZACAO

Cleone Luczkievicz(1); Emily Cristina da Silva Zanella (2) &
Fabiana Regina Grigolo (2)

(1) Tecndlogo em Quimica Industrial pela UTFPR - Unidade Sudoeste;
(2) Académicas do Curso de Tecnologia em Quimica Industrial pela UTFPR —
Unidade Sudoeste.

cleonel00@gmail.com, emilyzanella@yahoo.com.br, fabigrigolo@yahoo.com.br;

Resumo - Nos processos de tratamento de superficie, a
preparacao da base do substrato é um fator fundamental, pois
interfere diretamente na durabilidade e qualidade do produto
final. Os fatores que afetam tais caracteristicas do substrato
sdo, em sua maioria, sujidades como: 6xidos, fosfatos 6leos,
graxas e carrepas (fagulhas de ferro oriundas do processo de
corte e estampagem), estes podem ser eliminados através do
tratamento de superficie que engloba as etapas de desengraxe
alcalino, decapagem e/ou fosfatizacdo. Na decapagem ocorre
dissolucdo dos oOxidos, deslocamento dos 6leos e graxas,
remocao das carrepas e, no final do processo, a neutralizacéo
da base do substrato. A fosfatizacdo é diferenciada por nao
incluir o banho de neutralizador e por proporcionar a ativagao
da superficie. A deposi¢do do fosfato de zinco proporciona a
aderéncia da camada protetiva na superficie metalica,
protegendo-a de ataques de corroséo.

Palavras-chave - Corroséo, fosfatizacéo, decapagem, controle
quimico, superficie metalica.
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PREPARACAO DE SUPERFICIES METALICA:S
ATRAVES DE DECAPAGEM E FOSFATIZACAO

1. INTRODUCAO

A guimica estd presente em todas as atividades humanas,
desde o interior do organismo humano, nas reagfes quimicas, até
nas atividades industriais de fabricacdo de produtos que serdo
consumidos pelo préprio homem. A partir do momento que se passou
a estudar a quimica e entendé-la, notou-se que era possivel controla-
la (as vezes), numa espécie de monitoramento, tanto para um melhor
aproveitamento das matérias-primas envolvidas nos processos
guanto no controle da qualidade do produto final. Desde entdo, o
controle fisico-quimico dos processos industriais tornou-se item
indispensavel em uma indudstria (BACCAN, 1979).

As atividades descritas neste artigo sdo de carater
industrial, controle de processos quimicos industriais, em especifico,
a fosfatizacédo e a decapagem de pecas metdlicas.

Trata-se de analises fisico-quimicas para monitoramento e
manutencdo dos processos industriais, controle de qualidade do
processo de tratamento de superficies metdlicas, realizando-se
analises da concentracdo, temperatura e pH dos banhos de
Decapagem e Fosfatizacao.

2. MATERIAIS E METODOS

2.1 DECAPAGEM

De acordo com Amaro (2006), decapar significa remover
gualquer camada depositada numa superficie metdlica, neste caso
em especifico, a remogdo da camada de oxidacdo. Para isso é
utilizado um acido que pode ser: acido cloridrico (muriatico), acido
sulfdrico ou acido fosférico.
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Geralmente, é utilizado acido sulfurico como decapante, e o
banho trabalha numa concentragéo de 4 a 6% (WEG, 2005).

Uma linha de decapagem normalmente é constituida por dois
desengraxantes, um &cido e um banho neutralizador, todos seguidos
por enxagile com agua corrente. Além disso, ha o secador, mantido
em temperatura elevada para proporcionar a secagem completa das
pecas.

Conforme Nascimento (1998), o banho neutralizador tem por
funcdo neutralizar, através do Oxido de sodio presente no carbonato
de sodio (barrilha), quaisquer ions que possam formar oxidacdo da
chapa. Este banho encontra-se a uma temperatura de 40 — 60°C.

2.1.1 Desengraxante alcalino

Diferente dos solventes que dissolvem a sujeira, o0s
desengraxantes alcalinos deslocam e emulsificam a sujeira na
solucéo, reagindo com as mesmas para formar sabdes solluveis em
agua (GENTIL, 1996).

A funcdo do banho de desengraxante & remover todos 0s
Oleos e graxas das pecas, oriundos da estampagem e da prépria
protecao da chapa.

Um teste pratico para se ter certeza da qualidade do
desengraxe de um metal é pela umectagéo da superficie pela agua.
Se o metal for bem desengraxado, a agua deve formar um filme
continuo e uniforme e se o desengraxe nao for perfeito, apareceréo
gotas ou lugares secos (GENTIL, 1996).

Pode-se também manter o controle da concentracdo do
banho, onde séo utilizadas quantidades suficientes de amostra com
um indicador, geralmente fenoftaleina. A solu¢cdo adquire coloragéo
rosa intenso devido a forte alcalinidade do desengraxante, pH
aproximado de 12. A amostra é titulada com um acido até o
desaparecimento da coloragéo rosa, indicando o ponto de viragem,
onde todos os ions hidroxila foram neutralizados pelos ions de
hidrogénio do &cido. Esta é, portanto, uma titulacdo de neutralizacéo.
Sua reacéo basica é:

2Na+ + 20H- + 2H+ +S0,% < Na,S0, + 2H,0
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O sadio presente no desengraxante, na forma de hidroxido,
tem a funcéo de elevar o pH (LEE,1999).

O controle do processo de desengraxe € muito importante
porgque, se ndo retiramos todos os Oleos e graxas da superficie da
peca, ndo obteremos um produto final de qualidade. Por estes
motivos a concentracdo ndo deve sair dos padrdes estabelecidos e a
temperatura do banho deve estar entre 70 e 80°C.

De acordo com Amaro (2006), a alta temperatura ajuda a
dissolver algumas sujidades e aumenta a energia cinética das
moléculas aumentado a capacidade de reacéo.

2.2.2 Decapante

Segundo Gentil (1996), uma superficie metalica que ira
receber um tratamento de acabamento, necessita apresentar-se livre
de laminacdo, O0xidos e outros compostos, geralmente produtos de
corrosdo; sem isto, as caracteristicas de aderéncia e aspecto visual
ficardo seriamente comprometidas. Utilizam-se, assim banhos
acidos, para a dissolugédo dessas camadas de produtos de corroséo,
deixando o metal base em condicbes de sofrer os tratamentos
posteriores.

De acordo com Guenther (1972), a concentracdo do
decapante é verificada através de uma titulacdo de neutraliza¢do. O
ponto de viragem é alcangado quando todos os ions de hidrogénio
(acido) forem neutralizados pelos ions hidroxila (base). Colocando-se
algumas gotas em excesso de hidroxido de sddio, observa-se a
formacéo de precipitado verde, que é o sulfato de sddio, originado na
seguinte reacao:

2H" +S04% +2Na* + 20H < Na,S0, + 2H,0,

O volume de titulante utilizado (em mL) fornece a
concentracdo do banho em porcentagem e, se a analise indicar
concentracao abaixo do padréo, para proceder o reforgo, utilizam-se
5 litros de acido para cada 1% faltante na concentracéo.

Segundo Amaro (2006), o banho decapante deve ser
renovado constantemente devido a grande liberacdo de ferro das

chapas metélicas que se torna um contaminante.
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2.1.3 Neutralizador

O neutralizador é utilizado no processo de decapagem para
neutralizar a acdo provocada pelo decapante. A andalise mede a
concentracdo de 6xido de sodio no banho. H& necessidade de se
fazer um controle rigido na concentracdo e na temperatura pois,
abaixo de 40°C o 6xido ndo possui acao rapida podendo haver inicio
de oxidacdo ali mesmo e, acima de 60°C, formam-se cristais do sal,
gue se depositam sobre a pec¢a formando granulos e propiciando o
escorrimento (BACCAN, 1979).

2.2 FOSFATIZACAO

A fosfatizacdo é um processo quimico a partir da qual uma
camada de fosfato de zinco de pequena espessura € cristalizada
sobre a superficie metalica com o objetivo de aumentar a ancoragem
da tinta ao substrato e oferecer protecdo contra a corrosdo durante o
tempo de vida do produto (WEG, 2005).

Geralmente, uma linha de fosfatizacdo € composta por
banhos de desengraxante alcalino, de refinador e de fosfato de zinco,
alternados por tanques de enxagle continuo de pecas, além do
secador.

2.2.1 Desengraxante alcalino

A funcdo dos banhos de desengraxante é de limpeza das
pecas, eliminando os o6leos de protecdo presentes na chapa. A
temperatura encontra-se entre 70 e 80°C e os controles fisico-
guimicos realizados sdo os mesmos dos banhos desengraxantes da
decapagem, inclusive a concentragao.

2.2.2 Refinador

O banho de refinador tem por funcéo preparar a peca limpa
para receber a camada fosfatizante. E composto por solucdo de
varios sais complexos de titdnio e carbonato de sédio que formam
uma pelicula sobre a chapa. Seu pH deve ser mantido dentro de um
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padrdo, pois acima deste, o banho perde seu efeito, estando
saturado com ions hidroxila provenientes do desengraxante alcalino,
gue sdo arrastados mesmo apos o enxagie (PANOSSIAN, 1993).

2.2.3 Fosfato de zinco

O banho fosfatizante, tem funcdo de depositar a camada de
zinco protetora com afinidades para tinta em pd. Neste banho ha
necessidade de se acrescentar aditivos, como nitrito de sédio, que
aceleram a deposicéo de fosfato.

A concentracdo de aditivo é medida com o auxilio de um
recarrdbmetro (cachimbo): enche-se o cachimbo com solugcdo do
banho, adiciona-se acido sulfamico, faz-se um movimento de 180°
(invertendo o cachimbo) aguarda-se até a reacdo completar
(aproximadamente 1 minuto) e volta-se a posicdo anterior,
observando-se a quantidade de gas formada na medida (WEG,
2005).

A determinacdo da acidez total e acidez livre também é muito
importante para uma perfeita adicdo de fosfato ao substrato. Estas
analises sao feitas a partir de rea¢cdes de neutralizacdo, onde para a
acidez total a amostra de pH acido, adquire coloracdo rosa no ponto
de equivaléncia da titulacdo; e para acidez livre a amostra adquire
coloracdo azul. A acidez do banho deve ser mantida dentro de um
padrdo, pois o excesso de ifons H' presentes na solucdo pode
promover oxidacado das pecas tratadas.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

A limpeza da superficie metalica consiste em um ciclo que
deve ser adequado a cada aplicacdo, dependendo da superficie a
ser tratada, do material-base, do tipo de sujidade envolvido e do
acabamento posterior.

Neste artigo foram apresentados 0s processos quimicos que
envolvem o tratamento de superficies metélicas na decapagem e
fosfatizacao.

O processo de fosfatizagcdo tem a funcdo de preparar a peca
para etapas posteriores, como a pintura po eletrostatica. A peca que
passa pela linha de fosfatizacdo deve sair isenta de oleosidades e
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com uma camada uniforme de fosfato de zinco, para que nédo haja
falhas com aspecto brilhante e manchas amareladas na camada de
fosfato.

O processo de decapagem tem somente a fungcédo de retirar
Oleos de protecdo e oxidagdo das pegas, no qual o mau controle
pode acarretar problemas em etapas posteriores. Por exemplo, em
um processo de esmaltacdo de pecas decapadas, pode ocorrer a
falta de aderéncia ou acumulo do fundente a peca, tornando-a
improépria para utilizagdo.

A secagem das pecas é uma das etapas de maior importancia
nos processos de decapagem e fosfatizacdo, pois pecas molhadas
oxidam mais rapidamente e, no caso da pintura, impedem a
ancoragem da tinta.
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