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Um passo a frente
na producao farmacéutica

EUDRAGIT

para produtos programados

Primeiro programa EUDRAGIT®
A superficie

Um produto farmacéutico deve agir Por isso;: Em medicamentos de formas
também por sua aparéncia,. solidas, para malor efeito visual

Isto comeca com a superficie. ®
Informacées: Ela deve ser elegantemente brilhante, R

lisa e limpa — e, se possivel, colorida.
Hans Endruschat, D -

Representagoes, E depois vem a forma:
Telefone 258 0080 Util, facil para distinguir, variada.

Rio de Janeiro GB
Coberturas de pelicula de EUDRAGIT Coberturas de peliculas
criam tais superficies. E o film coating e esqueletos estruturais
colorido com EUDRAGIT, tornando desenvolvidos .
supérfluo o manto volumoso de acgu- pga :xperlfncia_ rglmaceutica 3
. : car, chega a crid-las até nas mais ex- visando a terapeutica comprovada
ROhm & Haas Pharma trayagantes formas. As peliculas de com vista )
GmbH 61Darmstadt EUDRAGIT se adaptam tanto a sulcos ao mercado de amanha.

como a altos e baixos relevos de ins-

crigoes.
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Butano-diol (butileno gli-
O i in e i ded enisces
Bromoformio
Butadieno
Cloroacetona
Cloroférmio
Cloreto de vinila (e PVC)
Cloral
Chumbo tetraetila ........
Dietanolamina ............
Etilato de sddio ..........
Etilato de aluminio ......
Estireno (e polistireno) .. ..
Etileno (e polietileno)
Glicol
lodoformio
Monoetanolamina
Trietanolamina
Oxido de etileno .........

90 51 195
253 18 550
54 170 58
92,5 90 201
119,5 38 260
62,5 73 135
147,5 30 320
323 56 175
105 87 114
68 67 147
164 84 118
104 41 226
28 164 60
62 74 134
394 11 856
61 75 132
149 92 107
44 95 95

Peso molecular de etanol: 46

LB

Valores aproximados.

EXEMPLO DO EMPREGO
DO ETANOL NA
FABRICACAO DA
BORRACHA ARTIFICIAL
BUNA-S

Pesos moleculares das
maltérias-primas:

Etanol ...... 46

Benzeno ..... 78

Etileno: e 28

Estireno ..... 92
Butadieno ... 54
Co-monomero

B-5 | oo v 240 (aprox.)”

Proporciao entre butadieno e
estireno na copolimeriza¢ao:

75:25  (BUNA-S)

1) Obtencao do butadieno:

¢,H,0H —> CH,CO.H

etanol etanal
2 CHECOH-——)
etanal

CH,CHOH.CH,CH.OH
butanol-al
CH,CHOH.CH,CH.OH
butanol-al
—3 CH.CHOH.CH,CH,OH
butileno glicol
(butanodiol 1,3)
CH,CHOH.CH,CH,OH
butileno glicol
— CH,=CH - CH=CH,
butadieno

2) Obtengao do estireno:

' GH.OH—— (. H;
etanol etileno
Processos: Monsanto Co.
The Lummus Co.
** CH, + C.H,
benzeno etileno

*

= G H.CiH
etilbenzeno
C,H,C,H,
etilbenzeno
—»(C,H,CH=CH,
estireno
Processos: Union Carbide
Cosden-Badger.
The Badger Co. Inec.

*

3) Borracha artificial: buta-
dieno-estireno (BUNA-S):
(CH,—=CH—-CH=CH,)n

butadieno

+ (C,H,CH=CH,)n

estireno
co-mondmero butadieno-esti-
reno, que se ftransforma em
copolimero (elastomero, que
¢ a BUNA-S)

Obs: A participacdo tedrica
do alcool etilico na reag¢do aci-
ma, ¢ de 57,5% como a pro-
por¢do, na Buna-S é de 75%

‘de butadieno e 25% de estire-

no, a participacio do alcool
passa a ser de 50% aproxima-
damente.

*

Na proporcao de 75:25.

Tratamento de Agua e Ar

Residuais

Processo da Degussa, com

Peréxido de Hidrogénio

Estdo-se tornando cada vez
mais importantes os processos
de oxidagdo que empregam pe-
roxido de hidrogénio para a
protecdo ambiente: quando es-
te composto quimico & usado,
ndo ha deslocamentos sensiveis
de pH e ndo ha cargas adicio-
nais de sais na agua a tratar.

O perdoxido de hidrogénio
reage de modo rapido, sendo
regenerada &agua pura como
um subproduto bonus, sendo fa-
cil de mancjar e dosar.

REVISTA DE QUIMICA

Varios processos para a des-
toxicagdo da agua e do ar re-
siduais com peroxido de hidro-
génio tém sido desenvolvidos
nos Gltimos anos, ros Laborato-
rios da Degussa, principal fa-
bricante deste produto quimi-
co na RFA.

Conseguiram estes proces-
sos, entrementes, adquirir po-
pularidade em virtude de sua
boa dose de simplicidade.

A destoxicagdo de solugdes
de cianeto com a utilizagdo de
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clo de tratamento e as condi-
coes de trabalho sao diferentes
em alguns pontos do processo
de galvanizagido eletrolitica de
arames, chapas, elc. e também
em comparacio com os usa-
dos na galvanoplastia com
gancheiras e tambores rota-
tivos.

Pré-tratamenio

O pré-tratamento ¢ o ponto
mais critico do processo. Em
uma parte o material basico
¢ normalmente muito sujo e
fortemente oxidado e em ou-
tra existe pouco tempo para o
pré-tratamento.

Uma limpeza perfeita é mui-
to importante para arames,
chapas ou tubos, pois poste-
riormente esses materiais re-
cebem deformactes e os me-
tais eletrodepositados ndo po-
dem descascar de modo al-
gum.

Normalmente o pré-trata-
mento é composto de um ba-
nho de desengraxante e depois
uma decapagem. Os dois meios
sao usados eletroliticamente,
principalmente o desengraxan-
te que ¢ mais rapido se usado
com densidades de corrente
acima de 7-10 A/dm®. Neste
caso, a forte formagao de ga-
ses ajuda na rapidez do de-
sengraxamento. A decapagem
com 4acido, como acido muria-
tico, sulfurico, nitrico ou fluo-
ridrico, ¢ para retirar as ca-
madas de o0xidos e para elimi-
nar outros defeitos da super-
ficie.

Um teor de tenso-ativos me-
lhora a umectacao e diminui
com isto o tempo de decapa-
gem. Para chapas, arames =
tubos de a¢o ha o perigo da
hidrogenizag¢io que ¢ provoca-
da pelo desengraxamento ca-
todico e também na decapa-
gem por imersao ou catodica.
Inibidores especiais e tempo
de tratamento mais rapido sio
recomendaveis.

Para ferro e aco o pré-trata-
mento mais indicado depende
do estado do material. Produ-
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tos laminados a quente tém
uma forte crosta de 6xido, mas
s3o livres de substancias or-
ganicas, como gordura e Oleo
e, neste caso, o desengraxa-
mento ¢ desnecessario.

A decapagem ¢ feita com
acidos inorganicos ou, no ca-
so de agos resistentes ao acido,
com soda caustica e com hi-
drito de s6dio em temperatu-
ras de fusao.

Materiais laminados a frio
ou trefilados normalmente nao
tém crostas de oxidos, mas sao
cobertos de 6leo ou produtos
auxiliares para a trefilagao,
dos quais, os compostos qui-
micos sao bem diferentes (cal,
borax, fosfato de zinco, oxala-
to de ferro, estearato, oleo,
gordura, chumbo, cobre, etc.).
Logicamente, a remocao des-
tas camadas ¢ muito dificil ¢
precisa-se usar uma combina-
cao adequada com banhos de
desengraxantes e decapantes.

Muito dificil é o pré-trata-
mento de materiais laminados
e trefilados a frio, que antes
da galvanizacao receberam um
tratamento térmico, uma pa-
tenteacdo ou um processo de
cozimento brilhante, sem en-
trada de ar. Este material ¢
isento de o6xidos, mas conta-
minado com os residuos dos
tratamentos a quente ou dos
produtos auxiliares na trefila-
¢ao,

Essas superficies que con-
tém carbono deverao ser de-
sengraxadas antes da decapa-
gem, para melhorar a umecta-
cdo, e eventualmente, também
em banhos que contém per-
manganato. Geralmente é re-
comendavel retirar os residuos
dos produtos auxiliares na tre-
filacdo, antes do tratamento.

A importancia do pré-trata-
mento mostra-se, em muitos
casos, no comprimento dos
pré-tratamentos em relacao
aos banhos que depositam me-
tais. Em quase todos os casos
o pré-tratamento ocupa mais
espaco que os demais banhos,
porém o progresso na formu-
lacio de modernos desengra-

xantes e decapantes é excep-
cional: ha 20 anos o pré-tra-
tamento era calculado em mi-
nutos, hoje somente em se-
gundos.

Eletrodeposi¢do de metais

Como no pré-tratamento,
também na eletrodeposi¢do de
metais a composi¢ao dos ba-
nhos ¢é totalmente especial,
porque a qualidade da produ-
¢do em instalagoes continuas ¢
muito alta. Para se obter um
grande rendimento da instala-
¢cdo sdo necessarias densida-
des de correniles extremamen-
te altas,

Enquanto nas pecas feitas
em gancheiras ou em tambo-
res rotativos sdo zincadas en-
tre 3-10 A/dm?, no processo
continuo sdo usados 30-100
A/dm®. Para se conseguir
essas altas velocidades de de-
posi¢do sdo necessarios um al-
to teor metalico no banho, al-
tas temperaturas e uma cir-
culacao bem intensiva do ele-
frolito e uma capacidade mais
elevada para manter o equili-
brio do banho.

Também o rendimento dos
banhos deve ser muito alto
para diminuir o maximo pos-
sivel a formac¢ao de hidrogé-
nio e para ter uma boa solu-
bilidade dos anodos. Uma for-
te formacao de espuma preci-
sa ser evitada com uma com-
posicdo adequada dos banhos.

A qualidade das camadas
eletrodepositadas depende de:
uso final dos produtos, unifor-
midade da aparéncia e das ca-
madas isentas de porosidades,
bolinhas e riscos, extremamen-
te boa aderéncia e ductibili-
dade e também resisténcia an-
ti-corrosiva, além de boa pos-
sibilidade de soldar sem ten-
déncia de formacdo de Whis-
ker, também boa possibilida-
de de passivacao posterior, o
minimo em tensoes internas e
uniformidade de composi¢io
em ligas eletrodepositadas.

Modernos eletrolitos espe-
ciais com base de cloreto, sul-
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fato, cianeto ou fluoborato em
altas concentracoes, conseguem
as qualidades acima mencio-
nadas.

Pos-tratamento

Depois da deposicao eletro-
litica de metais é feito um poés-
tratamento. Este pode ser sim-
plesmente mecéanico, feito em
processo de nivelamento ou em
polimento,

Também ¢ possivel um tra-
tamento térmico para fechar
os poros, a fim de eliminar
tensoes internas ou para for-
macdo de ligas em processo de
difusao. Para zinco, cadmio,
latio, estanho, prata e de vez
em quando também para cro-
mo, uma passivacdo em solu-
¢oes com base de cromato for-
ma o ultimo passo no trata-
mento superficial. Camadas de
zinco podem ser também fos-
fatizadas para melhor agao de
aderéncia de camadas de tin-
tas.

Instala¢do para o
processo continuo

Para se fazer o projeto da
instalacdo é importante saber-
se de que forma os materiais
sem fim podem ser transpor-
tados dentro dos tanques.

As instalacdes de imersao
tradicionais usam, fora os ro-
los de contatos, dois ou mais
rolos de imersido, sem contato
para entrada e saida dos ara-
mes ou das chapas.

Este tipo de instalacdo tem
alguns pontos negativos, con-
tra o ponto positivo da econo-
mia de espaco. O ponto nega-
tivo ¢ o gasto dos rolos dentro
dos banhos; também alta so-
brecarga mecéanica dos mate-
riais a galvanizar pelos varios
desvios e a alta for¢a para pu-
xar, os quais diminuem muito
as caracteristicas mecanicas
do material basico.

Em instalac6es modernas é
mais usado o tipn horizontal,
Entre o rolo de onde sai n
material e o outro que o enro-

la novamente, 0 mesmo passa
em todas as partes da instala-
cdo, sem contudo receber uma
deformagao. As bocas de en-
trada e saida nos tanques de
trabalho, sao feitas abaixo do
nivel do eletrélito e ndo segu-
ram o mesmo.

0 liquido, saindo, passa em
tanques separados, montados
abaixo do tanque de trabalho
e retorna por meio de bombas.
De preferéncia essas instala-
coes devem montar-se com um
subsolo, para maior diferenca
de nivel dos tanques reserva-
téorios e obter-se espag¢o para
outras instalacoes, como bom-
bas, filtros, trocadores de ca-
lor e retificadores.

O espago usado para a mon-
tagem de uma dessas instala-
coes ¢ relativamente grande,
mas com alguns pontos positi-
vos. Pode ser usado também
para tubos, além de facil al-
cance aos dnodos, bombas, ete.
e uma troca de calor mais efe-
tiva. Para se economizar espa-
¢o, pode ser usado na galvani-
zacido eletrolitica de arames e
chapas um desvio adequado no
meio da instalagdo (com 2 an-
dares ou paralelos).

Em instalagoes assim, pode-
se economizar também pessoal,
pois as pessoas, que devem ob-
servar a entrada e a saida do
material, podem ser as mes-
mas, porque esses pontos de
entrada e de saida ficardao bem
perto um do outro.

O material que é inflexivel
pode ser feito também em ins-
talacbes Kenmore, principal-
mente arames mais grossos,
passam na instalacao em for-
ma de espirais e sao seguros
pelos rolos de contato dentro
dela.

Instalag¢dao para transporte

O transporte de arames, cha-
pas ou tubos nas instalagoes
continuas ¢ obtido pelos rolos
adicionados no fim das mes-
mas, ou, para material muito
fino, por varios rolos aciona-
dos que trabalham sincroniza-

dos e estio colocados em va-
rios pontos da instalagdo.

Quando o material nao sai
diretamente da instalacdao de
laminag¢do ou da trefilagao, ¢é
fornecido em rolos. Antes da
entrada na instalacdo de gal-
vanizac¢oes eletroliticas, os ara-
mes e as chapas devem ser sol-
dados uns apos outros. Os tu-
bos recebem a conexdo por
magquinas especiais que evitam
a entrada do liquido dos mes-
mos.

A velocidade do transporte
é regulavel e varia entre 10
m/min. para a zincagem de
tubos de freios, 60 m/min. pa-
ra latonagem de arames para
pneus e 600 m/min. para esta-
nhagem de fitas e chapas (fo-
lhas de flandres).

Meio de contato

Em geral a distancia entre
os contatos e as densidades de
correntes altas usadas nessas
instalacoes deve ser de prefe-
réncia bem pequena. O conta-
to é feitlo por meio de conta-
tos de pressiao feitos de metal
duro que podem provocar ris-
cos, ou pelos rolos onde o con-
tato ndao da problemas, mas a
resisténcia anticorrosiva é bem
problematica,

Com muito éxito sdo usados
rolamentos de aco inoxidavel
com resfriamento a agua e
com entrada de energia elétri-
ca por meio de eixos também
de ac¢o inoxidavel, com uma
camada de bronze.

Para se conseguir uma pres-
sao suficiente no contato, siao
usados rolos de pressio feitos
de borracha ou de plastico.
Contato dentro dos eletrolitos
também sao possiveis, por meio
de ligagOes especiais.

Anodos

No pré-tratamento eletroli-
tico, os elétrodos opostos sio
colocados de forma que o ma-
terial a ser tratado trabalhe
como um condutor interme-
diario; entao, durante a pas-
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