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»  HISTORICO DA EMPRESA

A Moto Honda fot fundada no Japao pelo conhecedor dos
principios meeanicos automobilisticos Soichino Honda, no ano de

19560.

Partindo apenas de uma pequena fabrica de motocicletas ,

esta se ampliou e hoje se espalha por wvarios paises.

Os grandes centros de produgdo sao:

- A fébrica de Suzuka, criada em 1960, em Suzuka, na pro
vineia de Mie, ao sul de Nacoya. Essa é a maior fabrica do mundo,

na produgao de veiculos de duas rodas.

- A fabrica de Sayoma, criada em margo de 1964, na pro
vinecia de Saitoma, ao norte de Téquio. Essa é especializada na pro

dugao de automoveis.

- A fabrica de Wako, criada em julho de 1953. Ela é hogje
o centro de produgao dos motores de 1000 CC para motores de fabri

cagcao delicada.

— A fabrica de Hamamatsu, criada em 1954. Esta produz mo
tocicletas de 50 CC, de baiza cilindrada de 125 CC e média ecilin

drada de 500 CC.

- A fabrica de Kumamoto, esta <inauguranda em janeiro-de

1976, sendo uma das mais modernas de todas as fabricas. Noventa por

cento de sua produgao é dirigida 4 exportagdo.
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~ A fabrica Honda Engenharia, esta foi criada em 1974,

com a finalidade de estudar equipamentos automdticos de montagem

[

etes,

Atualmente a companhia tem 13 grandes filiais no exteri

or, estabelecidas em 11 paises. Entre estas, destacam-se:

— Nos Estados Unidos, Americam Honda Motor Co. Ltd .,
instalada em Gardena, na Califérnia, desde 1958. Esta é certamente

a filial mais importante.

- Na Republica Federal da Alemanha: European Honda Motor

Trading. G.m.b.H., estabelectda em Offembach, em 1961.

— No Brasil: Honda Motor do Brasil Ltda., estabelecida
em Sao Paulo em 1971 e a Honda da Amazonia Ltda, esta estabeleci-

da em 1976.

A Moto Honda da Amazonia dispoe de uma area construida

2 B i
de 7110.750,00m , sendo esta dividida em duas fabricas.
SA0 ELAS:

- Honda daAmazonia (HDA);

- Honda Componente da Amazonia (HCA).

4 Honda da Amazonia (HDA), é responsdavel pela fabrica

¢cao da maioria das pegas que compoem as motocicletas e tambem pe

la montagem das mesmas.

Esta-esta dividida em 4 fabricas:

. Fébrica I: Administragao, Departamento Pessoal, Pintu



ra ABS, SPC e do Tanque, linha de montagem I e II.

Fabrica II: Estamparia, Solda, Ferramentaria e Embala-
gem.
. Fébrica III: Usinagem, Injegao Plastica e Laboratério

de Controle de Qualidade-

. Fabrica IV: Fundigao.
J& a Honda Componentes da Amazonia é responsavel pela
fabricagao de varios componentes, tais como: Escapamento, tubo co

letor, roda, etec., além de executar os seguintes processos: Galvo

)plastica, usinagem do aro, fabricagao e polimento da roda.

Modelos fabricados pela Moto Honda da Amazonia.

CBXx. 150
nNx 1560
NX 360
XLS 126
CG 125
CBXY 150
CBX 750 \
XLx 250

DUTY XLS 1286
XLXx 250
XLX 350

AERO 154



LAY OUT GERAL

AREA DO TERRENG

367.100,00 m2

© MOTO HONDA DA AMAZONIA LTDA .

Anea constaulon

$9.350,00 m2 .

——

ll[-lll —.—
A [' . Ei'J . HCH
: . S FIAB.‘& ]
. L ¥ e W ol
e e "B .
ARl ) RER 4 PRODUCAD |
PINT. TANQUE LAZER FAR. 2 FA.BR. 00 ARO
' : N SOLDA
: L ABS A - US RODA .
L. MONT, 320108 | _ .
FAD. _!E‘ - Jx\‘ igl.mzuro ACO
MOALAGT N SALVANOPLASTIA
FERRAMENTARIA
ESTAMPARIA MONT. DA RODA
TANQUE .
DOLDA CHASSIS | . SUPRIMENTO
m“ﬁ_‘ 1
m b ] . N -'\ V'
» MANUTEEAD
FAR. 3 : 5 ‘
CONT, QUALIBAD ADMINIETRAGAO GERAL
AF. FEERAMINTAS
US. MARIVELA
T U8, ALUMING
FAB. ¢ o '
FUND anc
L] - Q¢

KAREA DO TERRENO
AT.90Q00 m 2

l) AREA CONSTRNOA - -
\ \—:mo.oo nt :'
2N - -t
DEIRA o
b \veaTIARG / D ' R




OF

FE = PRO-REITURIA FARA ASSUNTOS
Cas = CONMTROLE ACADEMICO SETORIAL

ALUND - 8111231-8 — JOSE ADERALDO MOMTEIRD DA COSTA CURSO - 21 ENG DEIIWATERIAIS‘

CODIGO

HQ
HGL

1l

A e e B

TGLOO

30250

’k.J._n.u

00307

LINGUA PGRTUGUESA

e DD DIREITG 05 075 TO7151X TRANSFORMACAQ DE FASES (MATER) 8461 05.2 D 06 090
™ TUi 5

TOL0774 CALC. DIF. E INT. III <(NOVA2 S&2 » = =
O =
0

T I 1

xuraapuaan'n ALGESRA
FISICA EXPERIMENTAL I (NOVA)

A 04 060 T100293 FISICA GERAL III (NOVA) 271 07.2 D o9 135'

HO10381 ELDNDMIA
HO40175 ADNINIOTRACQG A 04 0860 TOZ2L733 TERMODINAMICA GERAL 872 06.4 o Q4 0&0
& B DG
T10034X =z
TO10782
TUleas HERERRA AN =g = - —
T100358 FISICA GERQL II (NDUA) 231 05.% O 04 C&0 TOS04EL CIENCIAS DO AMBIENTE &7z A 03 045
HOZC0344 SOCIOLOGIA INDUSTRIA' T 32 07.5 45 T100331 * MECANICA GERAL II (NOVAY &
& . 2

—TOt0758 ALBEBRA LINEAR I

TOR21431

TO

TO7008X

TO71447

10750

QUIMICA GERAL <au1nxma1zk°

b D.E_SEC
EXPRESSAD GRQFICA - &41 06,0 D 04 0&0 TO71161 MATERIAIS CONJUGADOS A G4 630
CALC DIF INT EGRAL IT(NDOVA)D : ¢] 04 HO30773 FUTEBOL DE SALAC o

H020425 EST DE PROBL BRQSILEIRGQ 11
TO20109  FISICO-QUINICA I
[O20135 FISICO=—OUIMICH EXP I e 2 2
Ti00323  MECANICA GERAL I (NOVA) 060 TO22043  TECNOLOGIA DE BORRACHAS 04 080
HOZ0110  INGLES 1021040  TRANSFERENCIA DE CALOR
S BEe —EGUACOES ; 5 = S 1A =1 & (7] 25
7022101 = CIE
T100315 FIS
TO21644  INTRODUCAQ A POLIMEROS 261 0&.8 D 06 090 T030724 TRATAMENTO DE MINERIOS I (MAT> 892 07.4 A 06 090
TOZ1105  CIENCIA DOS MATER EXPERIMENTAL 861 07.7 A 0Z 030 TOZ1687 ESTAGIO INTEGRADC (MATERIAIS) A 12 340
CREDITOS ACUMULADOS -
CARGA HORARIA TOTAL -~ 4170
=% O CURSD DE ENGENHARIA DE MATERIAIS FOI RECONHECEDU PELA PORTARIA M.460 DE 21/711-83

COMUN E EXPRESSAD - 0671

ESTUDOS SOCTATIS TESS
FISICA E MATEMATICA - 0913
QUIMICA E BIOLOGIA - 0478
TOTAL DE PONTOS - 0729 -

‘

ONVENCAD
- APROVADD =

- REPR POR MNOTAS = F — REPR POR FALTAS

C
&
T

R
= TRANCADO = O =




TiTULO

PINTURA INDUSTRIAL



¢ RESUMO

0s processos de pintura dentro do setor ABS (aerilonttri

2o, butaieno e estirenol, obedece as etapas deseritas abaizo:

. Sala de preparagaoc: A tinta & misturada com estabiliza
dor numa proporg¢ac de 4z1, em seguida, pega—se a tinta catalizada
e mistura—-se com o diluente na mesma proporgac. Depois se faz uma
filtragem para eliminar sujeiras e, calcula—se a pviscosidade ra

-

ra saber se estd de acordo com o padrao.

. Linha de carregamento: As pegas chegam da injegao plds

tica, sao inspecionadas e, as boas sac colocadas na 1linha de car
regamento, em seguida passa por um processo de limpeza usando a'guq

detergente e benzina.

. Cabine de pintura: F usado o método convengional, onde

pessoas operande com pistola de pintura realtzam todo o trabalho.
As pegas antes de serem pintadas sofrem uma limpeza com ar compri
.
mido e em seguida sofrem a primeira demac, que &€ uma pintura mais
fraca e, depois a segunda demao, que é uma pintura de acabamen

to.

. Estufa: As pegas logo ap6s a pintura entra na estufa
para passar por um processo de secagem. A mesma so acontece quando

tode o diluente ¢é evaporado.

As pegas dentro da estufa passam girando, € este movimen

to que faz com gque as pegas tenham uma secagem mais uniforme.




. Inspegao final: Logo apbs que as pegas saem da estu

fa, sao inspecionadas com o objetivo de separar as boas das que

upresentam defeitos.

Depots da primeira pintura, que é feita por toda a su
perficie da pega, tem inicio a segunda pintura, que é feita ape
nas em uma parte da superficie. Obedece as etapas descritas abat

xo:

. Marecagao: Com um gabarito e um lapis céra, marca-se a

regiao que vai ser colocada a fita, para receber o masqueamento.

. Masqueamento: E um isolamento feito com plastico ou pa

pel adequado por toda a regiao que nao deve ser pintada.

. Lifizamento: E feito na regido que vai ser pintada, pre

parando a superficie da pega para receber a tinta.

. Desmasqueamentb: E a retirada do material que esta iso

lando a regiao que nao recebeu a segunda pintura. Depois deste
processo as pegas sao conduzidas para receberem as fatzas. E apo0s

receberem as faixas estdo prontas para serem utilizadas.



SUMMARY

The procedures--to paint inside setor ABS (acrynonitrile,
I
butadiene and styrene) obey the following stages:

Preparation room: The paint is mixed with the catalizer

in a mix of 1:4, thend, the catalyzend paint is mized with the
diluent in the same proportion. After this operation, a filtration
is done to eliminate dirt and, then; it ts calculated the viscosity

to know 1f 1s s accord ing to the standard rules.

Loading line: The pieces that arrive fron the plastic
ingjection are inspectede, and the good ones, are placed in the
loading line, where they-are cleaned with water, detergent, and
benzine.

Painting room: It 1s used the conventional method, where
people using paint sprayers do all the work. The pieces, be fore
being painted, are cleaned with compressed atr and receives the

first coating, that is a lighter painting, and, then, the second
onég, L.at is a finishing painting.

Hot room: Soon after the painting, the pieces are placed
18 the hot room where they are dried. They are only dried when all

the diluent evaporates.

When the pieces:are inside the hot room, they spin round,

and this movement makes the pieces dry uniformly.



Final tnspection: When the pieces ave removed from the
"ot room, it 18 started the second painting, done at only one part

* the surface, obeying the stages mentioned below:

Delinedtion: With a mould and a wax pencil, the part that

will receive the adhesive tape 18 marked to receive the isolation.

Isolation: It is done with adequated plastic or paper,

covering all the parts that are not going to be painted.

Polishing: It is done on the part that is going to be

painted, preparing the surface of the piece to receive the paint.

Isolation removing: It the removal of the material %hgt

is isolating the part that didn't receive the second painting. After
this procedure, the pieces are conducted to receive the bands, and

they are ready yo be.used.
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INTRODUGAO

0 estagio realizou—se no setor de pintura ABS. 0 mesmo

esta sub-dividido em oito locais de trabalho, cada um responsavel

-por um processo diferente.. (LAY OUT-SETOR PINTURA ABS-APENDICE(G))

- Sala de preparagao de tinta - Onde a tinta POLIURET AMOA

€ preparada da seguinte maneira.

CATALIZACAO
5
5 4 4
31
+° _3
2 2 2
1 1 1
TINTA PU CATALIZADOR T. CATALIZADA
S
4 4
k.5 2 3
21 4‘ Pt —5.2
1 1 1
TINTA PU DILUENTE TINTA PU

CATALIZADA DI LUIDA



“sando um COPO FORD, mede-se a viscosidade. A viscosida
de € o tem;» em segundosque a tinta escoa H#o copo foxrd. (APENDICE

A, TAB. VISCOSIDADE DA TINTAJ)
A tinta é filtrada para retirar as sugeirae.

Um exaustor € responsavel pela eliminagao de poeira exis

.tente na sala.

- LINHA DE CARREGAMENTO: As pegas sao colocadas em gan
chos, e por meio de uma linha transportadora sao levadas para a ca
bine para serem pintadas. Nesta etapa as pegas passam por um  pro

cesso de limpeza. .

- CABINE DE PINTURA: E composto de uma queda d'agua, pa

redes com graxa, exaustor e quatro operadores, cada um exercendo

uma fungao diferente.

Queda D'adgua, ;p:am'des com grara.e ;araustor, “tem ccomo finalidade,
eliminar todo e qualquer tipo de sugeira existente dentro da cabi

ne.

Quanto aos operadores, o primeiro é responsavel pelo ar

N

comprimido, que tem como fungao fazer a limpeza da superficie da
pegca, eliminando poeira ou outro tipo de sugeira. O segundo e res

ponsavel pelo o prime, que tem como fungao, dar maior aderencia a

tinta sobre a superficie da pega. 0 terceiro é responsavel pela pri

meira demao. 0 quarto é o responsavel pela ultima demao, que e a

pintura principal, dando ' o acabamento final.

- ESTUFA: E onde as pegas pintadas sofrem o processo

de secagem.
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A estufa tem um comprimento de aproximadamente 10m. E o
_iecimento e feito com aproximadamente 700 lampadas infrave rme lha,

- opera a uma tenperatura de 70%¢.

As pegas dentro da estufa passam girando, é este movimen

to que faz com que as pegas tenham uma secagem mais untforme.

. - INSPEGAO FINAL: Um operador inspeciona pega por pega,

separando as boas, as que serao polidas e as que serao recuperadas.

. Pegas boas, sao levadas para receberem as faizas.

. Pegas que serao polidas, apresentam pequenos defeitos,

que podem serem corrigidos com o polimento.

. Pegas que serao recuperadas, sao pegas que nao podem
ser polida. Por este motivo sao obligada passarem por um processo
de recuperacao, que consiste em lizamento e limpeza. Logo apos es

tes processos, serao submetidas a um nova pintura.

- UM LOCAL RESERVADO PARA;

. Marcagao:  com um gabarito e um lapis ceéra marea.a re

\

giao que vai ser colocada a fita, para receber o masqueamento.

. Colocagao de. fita: A fita € colocada sobre a marea
¢cao, e serve para limitar a regido que vai ser pintada da = regiao

que nmao vai ser pintada.
. Masqueamento: E um isolamento feito com plastico ou pa

pel adequado por toda a regiao que nao deve ser pintada.

. Lizamento: £ feito na regiao que pal ser pintada, pre



¥ .. -
parandc a superfiéie da pega para receber a tinta, dmdo assim, maior

adevencla da tinta na superfic¢ie da pega.
*»

Desmasqueamento; E a retirada do material que estd iso

lan°© : regiao que nao recebeu a segunda pintura.

.-CoZocaQ&o de faixas: E um processo que requer um pouco
de pratica por parte do operador. O mesmo antes de colocar a faiza
deve limpar bem a regiao que vai ser usada. Como também tomar  os
cuidados necessarios para que as faixas colocadas nao  apresentem

bolhas ou fiquem desalinhadas.

- LOCAL DE ESTOQUE: E um local onde as pegas sao coloca
das logo apbs sairem da estufa. Com a finalidade de completar )

processo de secagem iniciado na estufa.

- LOCAL DO CONTROLE: E onde se faz por meio de graficos
o controle de toda a produgao do setor. (GRAFICO DE PRODUGAO BASE

¢c - APENDICE (E) E GRAFICO. DE PEGAS INUTILIZADAS - APENDICE (F])

MATERIAIS USADOS NA PREPARACAO DA TINTA

Esmalte PU
dmarelo trigo correio
Esmalte PU
Azul met PB-107 CU
. Esmalte PU
Azul PB- 194

. Esmalte PU

Blitz gray me NH-254m



. Esmalte PU

Phanton gray NH-215m

. Esmalte PU

Azul PB-184

. Esmalte PU

Vermelho R-110
Esmalte PU
Verme lho R-134
Esmalte PU

Ross white NH-196

Esmalte PU

Ciclone blue me PB-221m

Prime PU

Crystal white

Prime alto sbolidos

Cinza ‘(Universal)

. Verniz PU

Taruma red R-142

Verniz PU

Incolor

. Verniz PU

Wine berry R-114 CU



Catalizador

Centari

.. Catalizador PU

MATERIAL DE TRABALHO DO SETOR

Tela finé
. Tela grossa
Murim
Flanela
Lixa scott brait
o Lixal600
. Saco para masqueamento
. Cola mil
Bota sem biqueira
. Bota com biqueira
Cera gram prix
. Massa para polimento
Papel para masqueamento
. Luvas cirurggéas
Agulhas
Estiletes
Papél paltado
Removedor
. Esponja
. Fita gomada

. Luvas PVC

. Esp&tula



Fita ecrepe

. bola

*

EXEMPLOS DE PE(AS DAS MOTOCICLETAS QUE SZ0 PINTADAS NO SETOR.

.« Tampa lateral direita e esquerda
. Carenagem inferior direita e esquerda

. Rabeta

. Carenagem frontal

. Carcaga do farol
Paralama dianteiro

. Paralama traseiro.
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1.0 - PINTURA INDUSTRIAL

INTRODUGZO:

A pintura industrial constitui—se no método de protegao
anticorrosiva de maior utilizagao na vida moderna. Pela sua simpli
‘¢idade, proteger por pintura tem sido exaustivamente utilizado pe

lo homem mas suas construgaes.e objetos confeccionados em ago e plas

ticos.

A pintura é um filme pelo qual se separa a superficie a
ser protegida do meio ambiente. Sua aplicagao se produz a partir

de uma forma liquida e viscosa.

A pintura ao produzir essa separagao entre a superficie

e 0o meio ambiente, da lugar a protegao anticorrosiva.

Para que o filme possa cumprir com o seu objetivo faz-se

necessario que apresente:

— Resistenceia ao substrato

- Aderéncia ao substrato .

As tinta podem ser esmalter quando apresentam alto bii

—

lho apBs secagem e sao pigmentadas, ja o verniz € uma tinta nao

pigmentada.

0 esquema de tintas esta em geral composto por uma tin
ta primaria ou de base (primer); uma tinta intermediaria e uma

tinta de acabamento ("FINISHING").

A tinta primaria é a que deve conter os elementos que a



t- 'nem anticorrosiva.

A tinta intermediaria busca completar fundamentalmente

as caracteristicas mecanicas do esquema, permite alecangar maiores

espessuras sem comprometerlo, assegurando assim maior resisténcia

iontica.

A tinta de acabamento tem como objetivo fundamental dar

boa apresentagao e permite eleger a cor de determinagao.

RESINA ABS DE ALTA RESISTENCIA AO IMPACTO

- ABS 10 & uma resina desenvolvida para o processo de
moldagem por injegao, sendo indicada para uso em pegas que requeti
ram alta resisténcia ao impacto, aliada a excelente brilho é per
formance a baizas temperaturas, boa resistencia quimica e facilida
de de processamento, como, por exemplo, em capacetes de seguranga,
sinalizadores de rodovias, saltos de sapatos, e outros. (APEND{

CE B - TAB. PROPRIEDADES TIPICAS DO ABS 10).

RESINA ABS DE ALTA FLUIDEZ

- ABS 35 & uma resina desenvolvida para 0 processo de
moldagem por injegao, que apresenta alta fluidez aliada a uma Ott
ma resisténeia ao impacto, alto brilho, boa resisténcia ao riseo
e a produtos causadores de "Stress Cracking"” (como oleos vegetais,
5leos minerais e alguns alcoois, e outros.), propriedades necessd
rias para moldagem de pegas de grandes superficies e paredes finas,
bem como possuidoras de geometria sufisticada. Devido a essas ca

racteristicas possut um a vasta gama de aplicagoes, como, por exem



plo, gabinete de r&dio e televisao, cadeiras para escritdrio, tam
pa: 'ateratis, p&;a—lamas e carenagens para motocicletas, caizxas,
b Tuedos, agenfé condutor de "master-batches" (ADITIVOS EM GERAL)
F ..iA ABS, E OUTROS. (TAB. PROPRIEDADES TIPICAS DO ABS 35-APENDICE

(35 8

RESINA ABS DE ALTA FLUIDEZ E RESISTENTE A0 CALOR

- ABS 45 é uma resi%h desenvolvida para o processo de
moldagem por injegdo, que apresenta boa resisténcia ao calor, Oti
ma resisténcia ao impacto e excelente fluidez, conferindo ao produ
to um acabamento nobre, o que possibilita o seu uso em pegas de Geo
metria sofisticada e de grandes dimensoes. Sua aplicagao principal
¢ na industria automobilistica como, por exemplo, em grades fron
tais, consoles, emblemas, e outros. (TAB. PROPRIEDADES TIPICA DO

ABS 45-- APENDICE D).

¢ \
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2.0 - COMPOSICAO BASICA DA TINTA

2. 7 = RESINA:

£ o formador do filme propriamentedito. E também chama

da de veiculo, agregante ou binder. Sem a presenga da resina todos

os demais componentes naé teriam aderéncia junto ao substrato.

E o componente mais importante, conferindo-lhe as quali
dades mais significativas. Alias, as tintas podem ser qualificadas

segundo o veieulo que a compoe.
Sendo assim, temos tintas:

- Epoxi
. ~,
— Poliuretanicos

- A base de borracha clorada

- X 6leo, e outros.

0 Veiculo pode. ser:

Volatil (solvente)

- Nao volatil (Resinal

Na composigao de uma tinta, as diversas materias-primas
devem ser combinadas, de maneira a formar uma suspensao homogénea
- i _‘l’
2 : : 5 .y
d2 minusculas particulas sélidas (Pigmentosl, dispersos em liquido
(veteculo), em presenga ou nao de componentes em menores proporgoes

chamadas aditivos.



0 veiculo nao volatil (resina)l € o ligante ou adlomeran-

te das particulas do pigmento.

L

A resina e o pigmento, ambos em po, sao misturados; o

rvsduto nao poderia ser aplicado pelos métados convencionais por

=& o uma mistura de pos.

. - - . . . -
; A resina é um liquido muito viscoso, e misturada ao pig
mento,  formaria uma pasta, aplicavel somente com espatula; portan
to, o solvente, além de dissolver a resima, tem a finalidade de

permitir a obtengao da viscosidade adequada a aplicagao das tintas.

Para avaliar a fungao e a importancia do veiculo nao vo
14til (resinal, € necessario imaginar uma tinta sem resina. A apli
cagao seria feita normalmente, porém, com a evaporagao do solvente,
as particular dos pigmentos ficariam soltas sobre a superficie e

seriam removidas facilmente, como se fossem po de giz. (Fig. 1)

0o 00 00 00 0 0 X
00 00 00 0 00 TINTA SEM RESINA

VI 1. (e

Pode-se verificar como a resina é importante na tinta,

—~ -~ .
pois ela tem a fungao de envolver as particulas de pigmento e man
te-las unidas entre si e ao substrato. A resina proporciona imper
meabilidade, continuidade e flemibilidade a tinta. Além da aderen

eia entre esta e o substrato (Fig. 2)

\v\\f\a \\1\@\‘“\ \\ PELT CU?ii;)f:? z_)mm SECA
L




RESINAS QUE SECAM POR EVAPORA§AC DO SOLVENTE

Estas resinas constituem as tintas chamadas "lacas”. ©
solvente mantém a tinta liquida e temrpoder de golvencia sobre a
resina. Quando o solvente deiza a pelicula apos a apliecagao da
tinta, as moléculas da resina se aproximam e produzem um filme,
‘econtinuo e aderente ao substrato. Portante, a tinta seca porque o

solvente se evapora.
2.2 — PIGMENTOS:

Sao constituidos :de pos insoluveis coloridos, responsd -
veis pela cor e poder de cobertura da tinta. 0 poder de cobertura
mede a capacidade que uma tinta tem de "Esconder" o substrato. As

ecargas sao da mesma natureza dos pigmentos, . nao possuem poder

de cobertura. Adicionadas de tintas, elas c¢u - tam a.cobertura, di

minuem o brilho e conferem outras propriecd

O0s pigmentos em suspensao na ti '‘quida (veicutd, sao
aglomerados pela resina apos a secagem, form:ndo uma camada unifor

A

me sobre o substrato.

Os pigmentos podem ser classificados em inertes e :ativos.
- PIGMENT O0S INERTES

Os pigmentos inewtes tém baizo poder de cobertura e pra

ticamente nao interferem nas tonalidqdes das tintas, por nao pos

suirem cor.

0 emprego de pigmentos inertes se faz por duas razoes: A



primeira é técnica. Nas composigobes de alta pigmentagao (como as
mae s ag, as tintas de alta espessura HB - "High Build" e as tintas
foe :2), @ pigmeﬁto inerte entra melhorando as caracteristicas da
tir .. sem interferir de modo significativeo na cor. A segunda é

por questao de economia, ou seja, ele é usado como enchimento, su
5 ituindo .parcialmente o pigmento ativo..O0 custo da tinta podera,

im, ser diminuida sem-perda da qualidade.

Pode-se citar como principais pigmentos inertes os seguin

L9
.

- CARBONATOS

. Carbonato de célcio (Cqus) - ecaleita
. Carbonato de céleto e magnésio

(ceCo; — MgCoz)- Dolomita

- SILICATOS

. Silicato de aluminio hidratado (A1203—25i0 —2H20)

2
Silicato de magnésio hidratado (3Mg0-45t0,.H,0)Talco

- SILICAS

. Silicas Pirogenada

- SULFATOS

. Sulfato de bario - (Ba304) -~ Baritay

. Sulfato de caleio — (CaS0,) — Gesso



PIGMENTOS ATIVOS

Estes pigmentos recebem esta designagao por terem uma fun

gao bem Jdefinida dentro da tinta. Assim, tem-se os pigmentos colori

dos, anticorr¢sivos, espectais, e outros.

PIGMENTOS COLORIDOS

Os pigmentos coloridos devem, alem de comferir cor, ter
poder de cobertura, isto &, opacidade suficiente, para que as tin
tas, quando aplicadas em finas camadas, nao permitam que se possa
ver a cor do fundo sobre o qual foram aplicados. Nao devem ser con

- . -~ (i - - -
fundidas ceom corantes, que sao soluvetis no veitculo, apenas dao

cor a um verniz e nao tém poder de cobertura.

~ - - —~
As cores basicas dos pigmentos serao apresentados a se

guir, com distingao, quando possivel, entre pigmentos organicos e
inorganicos. A partir das cores basicas obtém—se por mistura ou

tras cores e outras tonalidades.

Ex: Amarelo + Azul = Verde \
2.3 - SOLVENTES:

Sao liquidos volateis que diluem a resina, diminuindo a
viscosidade da tinta. Sabe—se que uma tinta constituida apenas de
resina e pigmento, seria extremanente pastosa e difiéil de ser apli
ccli. A presencga do solvente dara, a mesma, fluidez (¢ a viscosida

de) necessaria para uma aplicagao adequada. Recomenda-se o uso do



solvente o estritamente necessario. 0 acréscimo de solvente nunea
ira me lhorar o seu rendimento, ao contrario, aumentara o consumo, o
custo, o niumero hecessario de demaos para uma boa pintura, e por

#ltimo, todo este solvente ira para a atmosfera.

FUNGOES DO SOLVENTE

- Dissolver ou dispensar a resina

- Misturar os ingredientes na fabricagao

- Reduzir a viscosidade de aplicagao

- Distribuir actinta sobre a superficie a ser pintada

- Promover o nivelamento e o espalhamento da tinta sobre

a superficie a ser pintada.

Apds atender a todos estes requesitos, o solvente se eva

pora e sai da tinta.

Prinecipais pontos a considerar na escolha de um solvente:

— Poder de solvéncia

- Taza de evaporagao .

Custo e disponibilidade

Seguranga

PODER DE SOLVENCIA

. Solubilizagao do veiculo
. Redugdo da viscosidade

. Distribuigao uniforme do filme sobre uma superficie
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TAXA DE EVAPORAGAO

A veloéidade com o qual o solvente se evapora. E uma pro

priedade muito importante porque vai influir diretamente nas ca

racteristicas do produto acabado.

Solventes leves: Temperatura de ebuligao é inferior a
10090.

. Solventes médio: Temperatura de ebuligao esta entre 100
e 150°¢C.

Solventes pesados: Temperatura de ebuligao é superior

o)
a 150 C.

SEGURANGA

Inflamabilidade

Exp lostvidade

. Toxidez

Chama-se convencionalmente de solvente, o vefculo  vola

til utilizado na fabricagcao da tinta, e-de-diluente o  solvente
adicionado 4 tinta pelo pintor no momento da aplicagao, para se

obter a viscosidade desejada.

0s principais solventes utilizados em tintas sao o0s se

guintes:

- INORGAINICO3: Agua usada em tinta de emulsao (Latexz) e

de silieato inorganico (tinta de fundo anticorrosiva rieca em 2inco)


http://velo6ida.de
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- ORGANICOS

Hidrocarbonetos:
*

Alifaticos - Nafta: com curva de destilagdo 120 e
0
140 C;
Aguarrds mineral: com curva de destila

¢do entre 150 e 200°C.

. Aromaticos — Tolnal: com curva de destilagaoc entre
107 e 112°C;
XZlol: Com curva de destilagao entre 135

e 140°C;

. Terpénicos — Aguarras vegetal.

ESTERES: Acetado de etila, acetado de butila, acetado
de isopropila, acetado de etiglicol (acetado de "cel-

losolve"”) e outros.;

Alcool : Alcool etilico, alcool butilico, aleool iso

prop6lico, e outros;

CETONAS: Acetona, metil—etil — cetona, metil-isobutil

- cetona, ciclo— hexanona, e outros;

GLICOIS — ETERES: Etilglicol ("Cellosolve"), etilgli -

col (Carbetol) e outro.

Geralmente, em uma tinta é usada uma composigao de vari

0s solventes. Esses solventes sac utilizados de maneira que 0s mais
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volateie (ou mais leves) deizem a pelfcula de tinta rapidamente apos
o licagdo, e ngo permitam que a tinta escorra em superficies ver
Ll..ate. Os solventes mais pesados permanecem por um tempo mais Longo
nwa pelicula, possibilitando o nivelamento de marcas de pincel ou de

saparecimento- de bolhas e crateras formadas durante a aplicagao.

2.4 — ADITIVOS:

Uma tinta pode ser produzida sem aditivos, porém, fazendo

uma comparagao com a culinaria, os aditivos seriam os temperos. Os

pratos podem ser preparados sem temperos porem com.eles ficam mais saboro

ros.

Os aditivos melhoram certas propriedades das tintas.

0s princpais aditivos para tintas sdo 08 que vém a sequir:

- ANTINATA

Evitam a formagao de uma pele ou nata na superficie, quan

A

do a tinta se encontra na embalagem.

Devem ser volateis, abandonando a tinta durante a secagem,

para nao interferir na cura da mesma.

- SECANTE

Atuam como catalisadores de secagem nas peliculas de tin -

- ™
tas que secam por oxidagao.
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— PLASTIFICANTE

Sao geralmente 6leos vegetais nao secativos, produto qui

-~ de alto ponto de ebuligao e polimeros resinosos, que atuam
ec lubrificante entre as moléculas de polimeros rigidos, possi
bz "‘sndo que estes passem a ter melhor flezibilidade.

- ANTIMORFOS
Estes aditivos sao adicionados, prineipalmente, em tin

tas d base de agua para evitarem a putrefagao, enquanto se encon-

tram na embalagem.
— ANTI-SEDIMENTAR

Sao compostos que atuam sobre as particulas dos pigmentos
produzido em gel coloidal que diminui a tendéncia & sedimentagdo ,
e. caso eseta ocorra inpedem a formagao de um sedimento duro e com
pacto. Eles agem como lubrificante entre as particulas dos pigmen-—
tos e tornam faeil- :a redispersao, mesmo que a tinta fique armaze

nada por muito tempo.
- NIVELANTE

Sao produtos tensoativos que interferem na tensao super
fieial das tintas, melhorando o espalhamento e provocando o desa
parecimento das marcas deixadas pelas cerdas dos pinceis e bolhas

A» np, enquanto a tinta ainda esta liquida.

— DISPERSANTE
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Estes aditivos sao produtoe tensoativos, que faet li tam
tanto a fabricaéao da tinta como a aplicagao. Na fabricagao, auxi
lia a dispensao dos pigmentos, pois melhora a molhabilidade (ume
decimento) das particulas, facilitando a dispensao de aglomerados,
distribuindo-os uniformente no meto, tornando a suspensao mats ho
mogénua. Na aplieagao, diminui a tensao superficial da tinta, me

* lhorando sua aderéncia ao substrato.

3.0 - PREPARAgi’\o DA TINTA

- Analise da necessidade do cliente

- Pré-Mistura: Pigmento + resina + aditivos + solventes
- Dispensao : Mexedor tipo cowles

- Moagem : Rolos, areias, bolas

- Completagem: Moagem + resinas + aditivos + solventes

Acerto viscosidade/Brilho

4.0 - 0S PRINCIPAIé TESTES REALIZADOS EM UMA INDUSTRIA DE TINTA
«. — DENSIDADE OU PESO ESPECIFICO (ASTM D 1475)

Para se determinar a densidade usa-se o picnometro (capa

cidade de 100 ml). Determina—se o péso do pienometro vazio, em se

guida enche-o com tinta a 3500 e pesa—se novamente. Por diferencga,

calcula-se o péso de 100ml de tinta.

4.2 - VISCOSIDADE (ASTM D 1200 E ASTM D 562):

Ha varias maneiras de se determinar a viscosidade. A
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mais usada é o copo ford n9 4. E um aparelho cilindrico com capaci

dade de 100ml, é¢om todas as dimensoes (altura, diametro, orifieio)
espeficadas. 0 aparelho é enchido com a tinta a 2500, tapando o
orificio com o dedo. No momento em que se abre o orificio, aciona-
se o eronometro, que é trancada no momento em que o fluxo  deizar

de ser continuo.

A viscosidade € fornecida em segundos. (Ex. 70" c.f. nf

4).

4.3 — RESISTENCIA A0 RISCO:

Esta propriedade constitui a dureza. 0 teste mais utili

zado & com grafite. Da série de grafites 6B, 5B, 4B, 3B, 1B, HB,

H, 2H, 3H, 4H, 5H, 6H, verifica-se qual deles risca o filme.

4.4 — ADERENCIA (ASTM D 3359):

Este teste € palida para-quase todas as classes de tin
tas. O teste é feito apos a secagem completa da pelicula. A pelicu
la é riscada em dois sentidos, formando—se 25 quadrados de 1 ou 3
mm de lado. Sobre a superficie risca, aplica-se uma fita gomada o

qual € arrancada de um golpe so.

Avalia—-se a percentagem da tinta nao removida.

4.5 - FLEXIBILIDADE (ASTM D 522):

Outros testes muito importante para a matoria das tintas.
como se sabe, flexibilidade é a propriedade de acompanhar movimen-

tos de dilatagao ou dobramento da superficie em que foi pintada.
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4.6 - COR:

Muitas Pezes a cor & um teste importante. HA clientes que
rejeitrm - —a grande quantidade de tinta por considera-la fora de
eor. Pc~ “cto; apos a fabricagao de uma partida de tinta, é  feito
o dévi" ;agrto de cor. Este € um trabalho exzecutado pelo colorista
0 «c ' de cor € feito por comparagao com o padrao. Este pode ser

.m 1o pelo eliente ou simplesmente'indicado.
ta P BRILHO (ASTM D 6523):

Pode—se fazer uma avaliagdo visual. Mas o brilho também

pode ser medido por um aparelho chamado "Glassmeter". 0O aparelho

consta basicamente de uma fonte luminosa que tem sobre o filme an

gulo de 60°c.

Uma eélula fotosensivel capta o brilho transmitida.

A leitura € feita numa escala do aparelho. Naturalmente,
antes de testar o painel, o aparelho deve ser calibrado com um pa

drao que o acompanha.

5.0 - FATORES DE DESEMPENHO DE UMA TINTA

5.1 - PREPARAGAO DA SUPERFICIES:

Um requesito basico para que um revestimento seja aplica
do ecom sucesso é a correta preparagao da superficie, removendo a ca

repa de laminagao, respingo de solda, ferrugem, sujeiras, oleos,gra

xas, desmoldantes e outros contaminantes.
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A limpeza da superficie & uma das principais etapas da
pintura. 0 investimento feito com as melhores tintas e com a mao-
de-obra para aplicagao, poderd ser completamente perdido se a 8y

perficie a1ao for adequadamente tratada.

Na selegao do tipo de tinta e do método de prepare da

supesr»*ic’e, além do aspecto técnico, deve ser considerado o aspec

to 20 e economico. O custo de uma tinta é normalmente 20 a 30%

(781

0 de pintura. Portanto, a vantagem do emprego de tintas de
..desempenho, se torna evidente. Em tornmo de 60% do custo de um

‘rabalho de pintura reside no preparo adequado da superficie.

Em casos de .repintura, deve—se raspar toda a pintura an
tiga mao aderente. A tinta antiga que nao for removida, deve ter

uma aderéncia perfeita para nao trazer imperfeigoes a ‘repintura.

Apbs o trabalho de limpeza, escovamente ou lixamento, to

da a poeira residual deve ser espanada, escovada ou asptrada.
5.2 - METODOS DE APLICAGAO DE TINTAS:

4 experiéncia tem mostrado que para se obter uma vida

til maxima a aplicagao , a aplicagao € tao <importante quanto a

£y

limpeza de superficie e a selegao correta da tinta.

Geralmente, a pintura se 1inicia com a homogentzagao da

tinta e ajuste de sua viscosidade ao processo de aplicagao esco

lhido.

Todas as tintas apresentam Separagao dos componentes mais

pesados dos mais leves, durante o periodo de armazenamento (sedi



18

wntiego). Muitos pigmentos podem sedimentar de tal maneira que
formam um bolo duro d? impossivel redispersao. A resina da tinta
po - neleificar, Estas altas alteragoes limitam o tempo de utiliza

gao 2 definem a vida de prateleira (Shelflefe).

A éomogenizag&o manual através de espatulas deve ser em
pregada para recipientes menores do que 5 galoes ( ~ 18 litros) .
A melhor téenica é a npassagem do liquido sobrenadante ao material
sedimentado para um recipiente limpo, desfazendo-se o sedimento na
embalagem original, com auxt lio de espatula ou pa. Quando a pasta
resultante 88 tornar espessa, adicionar mais liquido, sob agitagao
constante. Finalmente, transferir o conteudo de um recipiente ao
outro, varias vezes. 0 mesmo procedimento & usado para a adigao de

pasta de aluminio ao verniz, em tintas de aluminio bicomponentes.

Misturadores mecanicos, movidos a ar comprimido ou por
motores elétricos a prova de explosao, devem ser usados em recipi
entes maiores que 5 galoes. e também na mistura de tintas bicompo-

nentes, quando a quantidade de agente de cura for pequena ou quan

do os materiais apresentarem elevada viscostdade.

A homogenizagao podera ser executada também em recipien

tes fechados, menores do que 1 galao (3,61), por rotagao ou vi

bragao.

Nem sempre é conveniente utilizar—-se este processo, pois
bolhe (- ar podem ser introduzidas na tinta formando espuma que é
indes. javel na aplicagaoy por causarem falhas como crateras e pe

quenos orificios.

0Os solventes devem ser adicionados a tinta nas quantida-

des minimas mecessdrias para se obter a viscosidade adequada ao mé
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todo de aplicagao escolhido. A maioria das tintas é fornmecida na
vi~oe " "de conveniente para aplicagao a pincel ou rolo. Para apli

3 pistola 'a ar (convenecional), uma viscosidade mais baiza é

Q
Q
-

ne. “ria. E aconselhdvel sempre utilizar o solvente recomendado

- - - - - - -
pe fabricante da tinta, pois o uso de solventes incompativeis po
d: causar coagulagao da tinta ou problemas na secagem. Um outro pro

dlema é o ataque a demdos anteriores com enrugamento da peliculas.

- SISTEMA "CONVENCIONAL"

£ o método mais usado em virtude da versatilidade. No mer
eado é oferecida uma grande quantidade de modelos de pistolas e ti
pos de capas, o que permite um nimero grande de combinagoes, possi

bilitando a aplicagac dos mais variados tipos de tinta e a obten

cao de defeitos espectdrsy

0 equipamento é relativamente simples, podendo ser esco
lhido a maneira de alimentagao da pistola, por sucgao ou pressao ,
a partir de tanques ou bombas, e o tipo de mistura, externa ou 1in

terna.

A tinta é levada a pistola em virtude do vacuo criado atra
vés da utilizagao de uma capa deimistura externa. A pressao atmos
férica forga entao a tinta do recipiente, através de um duto, até
o bieo de fluido. Quando o liquido é¢ mais denso ou quando uma
maior produgac é exigida, a tinta devera ser forgada até o bico

sob uma pressao positiva exercida no recipiente, por ar comprimido.

- CAPA DE MIST'URA EXTERNA

0 tipo mais comum € o de mistura externa, em virtude da

-
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ambos deizam os respectivos orificios de saida

Nos bicos de mistura externa o jato de ar pulveriza 0
-flumo de tinta, dirigindo as goticulas contra o objeto a pintar. A
configuragao de pulverizagao, isto &€, a figura formada na segao
transversal do jato expelido pela pistola, é determinada pelo pro
jeto de capa, o método de al.‘imentagﬁo da tinta e a sua naturezda. ;

largura e comprimento da figura podem ser ajustados pelo controle

de ar dirigido aos orificios dos chifres da capa (fig.1 )

]
CRCAD INDUSTRIAL

VALVULA DI &JUSTE

BnULWA DA TINTA
\ oA LAKBURA DO LEOVE

BICD DA ‘\\
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CAva DE MIETURE

EXTESNA
ENTRADA DA

TINTA

VALVULA

CAPA D‘! =ISTURA DL AR
WTERNA SATILWND j
EMTRADA DE AR

WEGULADDR DA
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BIBTEMA DE ALIMEN

®aDOW
;{’:m:n” TaCko POR BUCERO

ENTRADA DE AR ¥ OLEC

T maANGULIRA DE AR

MENGUEIRR OT &AW

SIBTEMA DE ALINEKTARZO
cOM TANGUL BOB PREESKD

LinMk
o an

TANGUL DE
PreEskO

f19.1
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Para eficiéncia maxima da pulverizagao, o volume de flui
de consumido deve ser controlado pelo ajuste da pressao sobre o

sz flusde ou troecanflo o bico, e nao através de controle da valvula de

y:xulha do bico.
- 0 QUE E PISTOLA DE PULVERIZAGAO

A pistola de pulverizagao € um instrumento que utiliza ar
para pulverizar material e aplica-lo a uma superficie. 0 ar e o ma
terial entram na pistola por passagem destintas e sao misturadas

e expelidos pela capa de ar, formando um leque cujo tamanho e for

ma sao controlaveis.

6.0 - PARTES PRINCIPAIS DE UMAZPISTOLA DE PULVERIZAQKO

6.1 — CAPA DE AR (A):

£ a parte situada na extremidade dianteira da pistola e

tem a fungdo de dirigir o ar comprimido sobre o jato de material

-

a fim de pulveriza—lo.
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6.2 - BICO D0 FLUIDO (B):

£ um bocal situado logo atras”: da capa de ar e dirige o
material para as correntes de ar. 0 bico do fluido forma um assen
to para a agulha do fluido que interrompe o fluxo de material.:..Exis
tem bicos do fluido de varias dimensoes, para que se possa traba
‘Lhar convenientimente com material de varios tipos permitindo a

passagem da quantidade de material necessario para diferentes velo

cidades de aplicagao.
6.3 - VALVULA DE AJUSTE DA LARGURA DO JATOC():

£ uma valvula para controle do ar que passa pelos: orifi
cios do chifre e regula a dimensao da configuragao de pulverizagao,
fazendo variar da largura mazima até uma configuragao estreita ou

eircular.
6.4 — PARAFUSO DE AJUSTO DA AGULHA DO FLUIDOCE)D

£ o ajuste que controla o deslocamento da agulha do flut

\

do admitindo a passagem de mais ou menos material atraves do’ bz

co do fluiodo.
6.5 — VALVULA DE AR:

Valvula de ar € ligado a tanques de pressao compressores
ou outras pecas do equipamento, a fim de prover conexoes de des-
earga para mangueiras, etc. E meios de abrir ou fechar o fluxo de

ar.

S SR
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- 7.0 — ESQUEMAS DE PINTURA

Wt L

/.1 - iiNTAS DE FUNDO OU "PRIMERS":

Sago tintas com finalidade de promoverem aderéncia do es

duema ao substrato ou com pigmentos que possuem propriedades int

bidoras de corrosaoc. Sao.elas que devem ter contato direto com a

superficie metalica aplicadas em fartas demaos. Por isso, - devem

apresentar perfeita aderéncia ao substrato. Estas tintas nao  sao
idealizadas para resistirem sozinhas ao meio ambiente, elas devem
fazer parte de um esquema de pintura completo contendo tinta de

acabamento.

Geralmente, os "primers" sao formulados com alto PVC e,

por isso, semibrilhantes ou foscos.

Nao confudir o PVC acima descrito com PVC plastico que €

poli (cloreto de vinilal.

Uma tinta de fundo brilhante, dependendo da nmatureza qui
mica da resina, poderd trazer problemas de aderencia da demao sub

\

sequente, dada a sua superficie muito lisa.
7.2 — TINTAS INTERMEDIZARIAS:

Sao chamadas também de "underedating”™ e "Tie Coat".

Estas tintas nao possuem as mesmas propriedades das tin
tas .le fundo anticorrosivas, mas auxiliam na protegac, dando espes

sura ao sistema de pintura. Sao tintas mais baratas que as de fun
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do e acabamento e serpvem como "enchimento", para se aumentar a bar

reilrra.

7.3 — TINTAS DE ACABAMENTO:

Estas tintas sao aplicadas por ultimo, e tem a fungao de

proteger o sistema contra o meio ambiente e dar a cor desejada .

- - . . - -
Elas devem se.:  -sisientes ao intemperz€mo, a agentes quimicos e

ter cores est’ o o-isa.

Ge: '~ e, tintas que ficam expostas ao intemperismo de
vem ser brilk '3 e ter boa resistencia a perda de cor e brilho.
Muitas 2es a '’ ‘a de acabamento ¢é aplicada diretamen
te sobre a tinia Jde fu do . v necessidade da tinta interrediaria..
A aplicagao das :'~.-tas deve obedecer a um esquema previa

mente estudado.

0 esquema € planejado em fungao do meio ambiente, da 1im
portancia do equipamento e da disponibilidade de verbas para a pro

.. tegao.

0 esquema completo abrange: preparo da superficie, tipo
de - tinta de fundo e de acabamento, niumero de demaos, espessura

por demao e métedo de aplicagao.

- METODO DE APLICAGAO

SE- AN S T -
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— COMPATIBILIDADE ENTRE AS TINTAS

E muito importante que haja compatibilidade entre as tin
tas componentes de um esquema, de maneira que ao se aplicar tintas

de acabamento ou intermediaria sobre uma tinta de fundo, nao ocor

ram problemas como enrrugamento, falta de aderencia, levantamento,

Y

sangramento e outros.

- DILUENTE

Liquido volatil que ndo dissolve o veiculo. E compativel

com o meio e é adieionado em proporgoes adequadas aos verdadeiros
- . - —~
solventes a fim de melhorar certas caracteristicas de aplicagao (al

terar a velocidade de evaporagao, adequar a viscosidade, etec)e bal

xar o custo da formulagao.
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— THINNER

Mistura de solventes e diluentes com a propriedade de dis

I P ST SR ey . 1

solver o vefeculo, com a fungao de ajustar a viscosidade das tintas

~+ e vernizes para um valor conveniente, de modo a facilitar a aplica

cao das mesmas sobre um substrato.

- DILUIGAC
Quanto ao uso dos Thinners, recomenda-se:

Usar somente o0 recomendado pelo fabricante

. Adicionar o mesmo. sob agitagao, homogenizando per
feti tamente a mistura.

. Usar quantidade necessaria, respeitando os Limites
- . - - . - ~

maximos permitidos pela espectfiecagao.

Caso necessite usar um Thinner de outro formecedor,

testar antes, examinando se o desemprenho é satisfa
tério.

Examinar se o produto nao produz o branqueamento na
cura ao ar. Caso isto ocorra € necessario adigao de

um retardador (solvente mais pesado)
- CONDIGDES ATMOSFERICAS

Muitas tintas nao secam perfeitamente sob condigoes adver

sas do tempo.

. Temperatura ~ Maxima = 50

Minima = &5 C
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Unidade relativa do ar = 79%

~8.0 ~ PROBLEMAS DE APLI CAE:KO

8.1 - BRANQUEAMENTOO:

Conheeido também como nuvem ou véu de noiva, designa o

- - - -

apare cimento de uma névoa esbranquegada sobre a pelicula logo apos
a aplicagao do acabamento. Isto € causado por condensagao do  va
por d'agua logo apos a aplicagao. .E defeito muito comum em  produ

tos a base de nitrocelulose e lagos acrilicos, aplicados em dias

frios e umidos.

PREVEN§AO: Utilizar solventes mais pesados (retardador )

ou aquecer a cabine de pintura.

8.2 - BOLHA:
Defeito caracterizado pelo aparecimento de bolhas con
tendo ar ap6s a aplicagao. Trata—se de um defeito causado pelo

~ [ 4 -
ar contido no filme e que nao conseguem romper a pelicula aplicada

Esse defeito so pode ser eliminado pela adigao de aditi

vos eliminadores de ar ou retardando mais a secagem.

L]

8.5 — CRATERAS:

Formagao de crateras causada por bolhas que se rompem e

que depois nao woltam a se unir. Pode ser corrigida pela adigao de
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solventes mais pesados ou aditivos para melhorar o alastramento.

SR T ow e civos

L3

8.4 = TRINCAMENTO:

Defeito caracterizado pela quebra generalizada da pelicu
la, caracterizando—se por uma falta de flexibilidade de~ produdo

.aplicado, o que indica a falta de plastificante.

8.5 — FERVURA:

DEFEITO - Semelhante d formagao de bolhas. Trata-se aqui
de bolhas de menor dimensao e um maior numero, causadas por solven
tes muito volatil ou por temperatura muitto alta no momento da apli

cagao, ou ainda, por introdugao prematura da pega na estufa.

8.6 — CASCA DE LARANJ A:

Defeito caracterizado por formagao irregular do Filme.
A falta de alastramento geralmente é causada por falta de solvente
ou por solvente muito volatil. No caso especifico de tinta,  este

defeito so manifesta como uma casca de laranja na aplicagao a pts

tola.

8.7 — ESCCRRIMENTO:

*

Deorre quando a aplicagao da pintura é muito carregada e

a tinta nu> se alastra uniformente. Acontece principalmente quando
L i d . g . - -

pinta-se p 2as na postigao vertical. Pode ocorrer porque a ViScoOSi-

dade de aplicagao esta muito batxa, uso de diluentes inadequados ,
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resolver muito perto da superficie ou baixa pressao.

8.8 - MARCAS DE IIXA:

Quando aparecem marcas apbs aplicagao do acabamento  fi

nal.

Pode estar ligado a:

Grana de liza utilizada
Método de aplicagao da. tinta
. Uso de Thinner muito lento, facilitando a penetra

¢cao da tinta .no substrato.

8.9 — PERDA DE ADERENCIA:

Quando o acabamento nao adere ao pi er ou o primer a pe
¢a pintada, pode estar ligado ao uso inadequado do Thinner, Ilimpe

za ou contaminagao da pega ou também materiais incompativeis entre

81.
8.10 - ATAQUE AQ SUBSTRATO - PLASTICOS:

Quando o acabamento ou fundo atacar o substrato forman-

do estrias, enrugamento, queda de brilho.

Este desvio.esta ligado ao diluente utilizado, pois de
acordo com o tipo de plastico deve—se selecionar o Thinner mats

adequado a pega.



9.0 - DISCUSSAOD

Um ponto falho que acontece quase diariamente e, que tem

causado muito problema chama—se ataque.

Ataque e um defeito que aparece na .superficie da pega,

‘devido a existencia de tensoes internas.

0 ataque produz um efeito visual conheeido como, trimcas
- - . - - - - -
superfieiaig ou rachaduras pequenas na superficies da pega plasti

ca.

- TENSOES INTERNAS

As pegas plasticas com altas concentragoes de tensoes in
ternas sao mais vulneraveis ao ataque do que as com baixo grau de
tensionamento. Tensoes internas em uma pega moldada podem ser

resultados dos seguintes fatores.

. Tensoes orientadas - causadas pelo alinhamento molecu

lar forgado ou em distribuigao durante a operagac de moldagem.

. Tensoes termicamente tnduzidas — causadas pelo resfria

mento desigual do plastico durante o processo de moldagem.

. Tensoes causadas por choque térmicos, durante a molda
gem ou pelo aqueecimento excessivo localizado em certas ares, duran

te a usinagem ou o acabamento.

Fica difieil de entender porque até hoje um problema co

mo esse nao fot solueionado, porque condigoes acredito que a empre



sa tem, talvés esteja faltando mais interesse por parte dos diri

= - . . . ~
ge==igr, ecomo tambem dos profissionais nesta area.

3
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[}

E dificil precisar exatamente quando se usou pela primet
ra mez uma t?nta, entretanto, que as primeiras tintas eram usadas
em utensilios domésticos e ma pintura artistica, sendo fabricadas

“rrma aftesenal, sem os conhecimentos tecnologicos de formula -

'z que se dispoe atualmente.

Muito se evolviu no fim do século passado e no inicio des
.2 século quantb a formulagao das tintas, em especial a partir do
desenvolvimento dos polimeros, que se constituem em toda a base
das tintas modernas. Em todo o mundo tem—se hoje milhares de formu
magoes de tintas diferentes, fabricadas -com maté rias—primas as
mais diversas.

0 bom resultado da pintura tndustrial dependera, entretan
to, da observancia de fatores bdsicos, sem os quais mao havera pro
tegao adequada, por longo periodo, a custo compativel com o va

lor e o tempo de vida esperados para a estrutura.

Este estagio foi valioso, pots permitiu:

1 - Familiarizar-se. com as técnicas de pintura industrial.
2 - Aliar a teoria adquirida na universidade ao trabalho industrial.
3 — Fornecer uma visao mais ampla da fungao do engenheiro de mate

- - - - -
riais numa industria.
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ERRATA

LET A-SE
AGRADE CIMENT Q
Elida e Fama bk A e sk 3 (Elida E Fama)l
Portunidade W e S (Oportunidade)

FOLHA DE ROSTO
LOCAL DO ESTAGIO; PINTURA ABS -

RESUMO

4 x 1 “h
Pega-se

Mistura-se

SUMMARY

Entra -

Iinzxamento e
INT RODUGAO
Axaqustor i

Infravermelha

Obligada

PINTURA INDUSTRIAL

Pg. 1 Linha 14
Esmalte .{
Pg. 2 Linha 6
Dar i

RESINA ABS DE ALTA FLUIDEZ

Sufisticada o

COMPOSI (A0 DA TINTA

nti-sedimentar

Pg. 13 Linha 2 =~

Em Gel ‘ L

(SETOR DE PINTURA ABS)

swasans GSE)

wg oy wgws g

A RS A Misturada)
ey es  ODUMLERY )

< W BNE B 8 (Entram)

TR (Lixamentol

seaasw s - CERaustan)

sasasss (Infravermelho)

svanias LODPigadal

insins (EBasmalte)

voyn gy L0

s (Sofisticadal

....... (Um Gel)
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PRINCIPAIS TESTES REALIZAF0S EM UMA INDUSTRIA DE TINTA
Pg. 18 Linha 2

Cor i o R e Padrao
SISTEMA CONVENCIONAL
Pg. 18 Linha %

De feitos s e poe e dle v o et boe



