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'\,,/ MESTRADO PROFISSIONAL

Introducao

.‘ v 'MATERIAIS

O A pintura de um automovel € sem duvida um dos requisitos de qualidade mais visiveis e palpaveis,
sendo a qualidadde e a cor do acabamento determinante para a opcao de compra.

O A pintura automotiva consiste em conferir as chapas que compde a carroceria 5 camadas de tinta
como revestimento de protecao.

Os defeitos gerados no
processo de  pintura
automotiva em sua
grande maioria estao
relacionados ao aspecto.
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"
"

Sendo em torno de 5 a
8% de retrabalho.

Em média 35% destes
defeitos s&o impurezas.

)
)

Defeitos de rapida
percepcgao.

Defeitos  evolutivos ao
longo do tempo e a acgao
de agentes externos
(corrosao, desplacamento
e bolhas).

"

Gerando desgaste
ou perda do metal.




“MATERIAIS Objetivo

ESPECIFICOS

Avaliar o impacto das impurezas depositadas nas chapas
galvanizadas a quente antes da etapa inicial do processo
de pintura automotivo.

Desenvolver um protocolo
para garantir o bom
tratamento superficial em
chapas galvanizadas a
qguente por imersao.

Avaliar a ocorréncia de corrosao, bolhas e desplacamento
do filme de pintura.
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MESTRADO PROFISSIONAL

o EHATERIAI Justificativa

= Reduzir o impacto nos custos de retrabalho e garantia do veiculo.

= Propiciar melhor rentabilidade para a montadora.

= Melhorar o indice de satisfacao do cliente final.
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6 MESTRADO PROFISSIONAL

TS Revisao Bibliografica

Y

REVESTIMENTO PROTETIVO

E uma maneira de prevenir o desenvolvimento de um processo corrosivo em um material, aumentar a vida
atil e caracteristicas mecanicas e superficiais desejaveis.

1). Acos revestidos * Processos de imersdo a quente

. ,I o Torre de resfriamento
.‘ o

|

J Forno de Pos-tratamento

» Este revestimento metalico do aco

usualmente é chamado de substrato. Forrios de recozimento

\

* Os mestais mais utilizados nesse tipo

de processo sdo cromo, aluminio, l““ aoo g oy
) . — Laminador de
mquel e ZI1nco. | j0000ao0n ' \ encruamento
IIIIIII | ' s
Segéode L|mpeza |]|I||]|] | o
. . Oleadeira
e Para as carrocerias, o revestimento "
com zinco é aplicado, principalmente, |]|][|]|]|] T

> ||:l T

“Pote de zinco

6 de s Fonte: FERNANDES, J. N., 2000 Q En'EQA
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por meio dos processos de imersdo a
quente ou eletrodeposicao.
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TS Revisao Bibliografica

2). Revestimentos ndao metalico inorganico 3). Revestimentos metalico organico

* Sdo aplicadas a superficie da carroceria apds a

« Sao revestimentos aplicados como 3
camada de conversdo.
pré-tratamentos de supeficies metalicas. e Denominada de Pintura.
* Aplicado sobre a chapa de aco galvanizado. * Podendo ser revestido com tinta (a) ou
- ) borracha.
« Com o objetivo de aumentar o nivel de
resisténcia a corrosdo, promover a aderéncia (a) Tinta

Forma um filme que isola o metal do meio,

das camadas de tinta e conferir boa qualidade
inviabilizando assim, o0 processo corrosivo;

estética superifial. * Visa atender aos padroes de durabilidade da
« Chamada de camada de conversao. cot, brilho, resisténcia d corrosio e a choques,
e adesao.
* Quando utilizadas no revestimento de * Podendo ser a base de dgua ou solventes;

» Formadas por 4 elementos bdsicos:

1. Pigmento
de fosfato de =zinco, conhecida como i Resinas

carrocerias, sao empregadas dois tipos: camada

fosfatizacdo e nano tecnologia. iii. Liquido

1v. Aditivos @mFOA\
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MESTRADO PROFISSIONAL

P Revisao Bibliografica

Processo de fabricacao de um veiculo

o ‘

RECURSOS
HUMANOS

C
L
|
E
N
T
E
)

wm>XX O UOUOmMmoOom=2>330

ENGENHARIA DE
QUALIDADE MANUFATURA

QmFOA
Fonte: O Autor Contro Universitrio
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MESTRADO PROFISSIONAL

o SHATERA Revisao Bibliografica

PINTURA

A pintura automotiva consiste em conferir as chapas que compde a carroceria 5 camadas de tinta como
revestimento de protecao: nanocamada (nanotecnologia), cataforese, primer, esmalte e verniz.

VERNIZ-35u

FILME DE PINTURA - 87 1= ESMALTE- 151
PRIMER - 25 4

Fonte: O Autor

O filme de pintura varia entre 80 e 120 u conforme o processo aplicado e necessidade do fabricante em
relacdo as normas internas e ao tempo esperado de anticorrosdao que é aplicado em garantia para o
veiculo.
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MESTRADO PROFISSIONAL

v MATERIAIS

PINTURA

. CHAPARIA
il

TRATAMENTO DE SUPERFICIE (PRE-TRATAMENTO) G

Revisao Bibliografica

iz W

=S WL 7 m L TE'I"T;F el
..... » I .-}___.: T ujﬂ%ﬁc:#’h\- i el e T Ty s I
APLlCACAO DA CAMADA DE CATAFORESE o
— e T TN T e @-ﬁ Iy e

..f"
APLICACAO DA CAMADA DE PRIMER

- ESthal - VEDACAO b B
R ﬁfﬁ‘_ QFL__JF}EF:_*'J IF—“i-*F—r

APLICACAO DA CAMADA DE VERNIZ

JIJﬂ

Estufa 3 ;
ACABAMENTO _

= M T

Estufa 2

APLICACAO DA CAMADA DE ESIVIALTE e

[@=Y PSP ;Tw:*r&n‘f.ﬂ"

| e ﬂtﬂ-i =

Fonte: Adaptado de DRUMOND, T.A., 2013
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MESTRADO PROFISSIONAL

TS Revisao Bibliografica

PUREZAS

Uma superficie bem limpa, livre de ferrugem, isenta de graxas, sujidade e umidade oferece a
base necesséria para uma boa protecdo por recobrimento.

Impureza é tudo oque pode interferir no processo e na qualidade da protecdo que se
pretende dar a uma determinada superficie.

Tipos de impurezas:

. Representacao do sistema metal-tinta com uma impureza sélida
(a) Impurezas oleosas;

depositada na camada do substrato

(b) Impurezas semissolidas; Impureza

(c) Impurezas solidas; - mf E— m

(d) Oxidos e produtos de corrosao. Fonte: O Autor
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5, SHiRTERnS Revisao Bibliografica

DEFEITOS DE PINTURA AUTOMOTIVA

Imperfeicdo que pode comprometer o desempenho e/ou o grau de estética para os quais os produtos

foram desenvolvidos ou especificados [NBR 15156].

Corrosao Desplacamento Bolhas

\\
Fonte: O Autor Fonte: O Autor Fonte: O Autor H
meOA
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Materiais e metodos

El - Q
12 fase - Impurezas 32 fase - Ensaios 42 fase — Resultados e Produto
Processamento

Identificagao e
quantificacao

Obtencdo
dos CP’s

Contaminagao
dos CP’s

3CP's(1s/
impureza e 4
¢/impureza).

Material

Wassa mastc

2| Cola esirutural

Oxidagéc vermeha lixeda

Gdagdc vemelra

Ouddaghc brance

Limalha pés lixamento

)
l.. »
Fonte: O Autor Fonte: Gardobond Fonte: O Autor

Chemetall, 2008
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Fonte: O Autor

Pintura
dos CP’s

Fonte: O Autor,
ASTM D610-08,
ABNT NBR 11003.

Anadlise

dos resultados de protocolo

Fonte: O Autor




Materiais e metodos

Névoa salina + Perda de
Caracterizacdo dos CP’s _ Grau de corrosao Grau de bolhas Teste de aderéncia
massa

- MEV]JEOL:
Morfologia.

ASTM B117,
condic¢des do ensaio.
NBR 8754, entalhe
nos CP’s.

Névoa salina:
Equilan SSE2000.
Registro a cada 100h
total de 500h.

Balanca digital
Smimadzu ATY2224

perda de massa.

ASTM D610-08,
avaliagdo do grau
de corrosao.

Tipo de corrosao: S
(mancha), G
(geral), P (pontos)
e H (hibrido).
Porcentagem de
area com cOrrosao.

ASTM D714-02,
avaliacdo do grau
de bolhas.
Tamanho das
bolhas entre 10
(menor), 8,6,4 e 2
(maior).
Ocorréncia: D
(densa), MD (densa
média), M (média)
e F (poucas).

NBR 11003: Tintas
Determinacao da
aderéncia.

Método B corte em
grade.

Pente de aderéncia
de 2 mm Omicron.

Fita de aderéncia
Scoth 3M.

Fonte: O Autor
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Fonte: O Autor

Fonte: ASTM D610-08, 2012
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Fonte: ASTM D714-02, 2009

Fonte: ABNT NBR
11003, 2009
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Caracterizacao do corpo de prova — MEV e EDS
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“MATERIAIS

Resultados e discussao

BEC 10kV WD13mm x100 — 100pm
General Amostra 0001 28 Jul 2020

Spectrum 1

0

\
oL
o e e

aama e AMARSARARA A sas e e
2 3 &« 5 8 1 B

Ful Scolo 40533 cts Qursor: 0,085 (1 cle)

T
10
keV

(a) sem contaminante

(b) EDS - sem contaminante

Fonte: O Autor

(a) Microestrutura do material

(b) Pico de Zn de origem da cama de de substrato




MESTRADO PROFISSIONAL

SATERIAL Resultados e discussao

g) oxidagdo vermelha
'ﬁ'?’.} i ""7 ',ﬁ-'\rk' | “

(e) cola estrutural (i) oxidacdo vermelha lixada
Fonte: O Autor Fonte: O Autor
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(), (e), (g) e (i) Presenca da impureza depositada sobre o substrato. F
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P Resultados e discussao

Caracterizacao do corpo de prova — EDS

= . =y
L
e e  — - Presenca de impurezas sélidas.
Ful Scolo 9096 cts Cursor: 0005 (8202cts) keV|
- Maior relevanica de espectro na figura (d)
(d) EDS - massa mastic
— - com a presnga de Ca, Mge S

- T T
1 2 3 4 5 6 T B 9 10
Ful Scole 34203 cts Cursor: 0020 (7145 cts) oV|

(f) EDS - cola estrutural
Fonte: O Autor
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“MATERIAIS

Resultados e discussao

Spectrum 1
fo
0
A "
( n d
W LA A«
S S S S S
ul Scalo 8479 et Quwrsor, D0%0 \3502&:1__ — ke
(g) oxidagdo vermelha (h) EDS - oxidagdao vermelha
Fonte: O Autor
= Spectrum

"
agf fe
U\ N e

1 2 3 4 H ] 7 8 9
ul Scalo 6841 cts Cursor: 0005 (8307 ts)

ke

(i) oxidagdo vermelha lixada

(j) EDS - oxidagdo vermelha lixada

Fonte: O Autor

Presenca de oxidagdo mesmo apods o
lixamento.
Maior pico de Fe no corpo de prova

sem lixamento (h)

! n’:«mﬁFaQMﬁ‘io
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.‘ v 'MATERIAIS

Resultados e discussao

Ensaio acelerado em camara

Perda de massa
Item

19 de 35

CP - Apos
. . Perda de massa
CP - Pintado (g) ensaio de 2 Perda (%)
. : (8/m”)
névoa salina (g)
127,9338 127,6610 13,67 0,21
Sem contaminante
128,0196 127,7468 l3,§7 0,21
_ 128,0202 127,7043 | 15,83 | 0,25
Massa mastic
127,7262 127,4133 15,68 0,24
127,7451 127,4948 | 12,55 | 0,20 |
Cola estrutural e
127,9705 127,6851 14,31 0,22
128,0218 127,7627 12,99 0,20
Oxidagao vermelha
127,9007 127,6283 13,65 0,21
127,8332 127,5341 14,99 0,23
Oxidacao vermelha lixada
127,8948 127,6182 13,86 0,22

Perda média em g/m?2 entre os valores de 12,99 e 15,83.

Porcentagem de massa entre 0,20 e 0,25 %.

Valores de perda de massa ndo represetam um valor expressivo sabendo-

se que foi aplicado o ensaio durante 500h.
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“MATERIAIS

©
2
=
O
©
©
o+
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Ll

Resultados e discussao

Sem
contaminante

Oxidagao
vermelha

Oxidacao
vermelha lixada




Oxidacdo Oxidacdo

Sem contaminante Massa mastic .
vermelha vermelha lixada

Nao identifica-se diretamente a formacao de corrosido sobre o risco e nem

pelo filme de pintura.

21 de 35 @niFoA
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@ “UATERINS Resultados e discussao

Ensaio acelerado em camara

Avaliacao do grau de corrosao

Sem contaminante Massa mastic Cola estrutural \?:::::Ii: Verggﬁ:ﬁ; da
Amostra 100h  200h  300h  400h  500h
Sem contaminante 10 10 10 10 10
Massa mastic 10 10 10 10 10
Cola estrutural 10 10 10 10 10
Oxidacdo vermelha 10 10 10 10 10

Oxidacdovemelhalixada 10 10 10 10 10

Pode-se observar nos corpos de prova que nao apresenta nenhum ponto de

corrosao sobre o filme de pintura mesmo ap6s o longo periodo de exposicao

de 500 h : >
22 de 35 © oras @n'EQA
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@ “UATERINS Resultados e discussao

Ensaio acelerado em camara

Avaliacao do grau de bolhas

Oxidagao Oxidagao
vermelha vermelha lixada

Amostra 100h 200h 300h 400h 500h

Sem contaminante Massa mastic Cola estrutural

Sem contaminante 10 10 10 10 10

Massa mastic <@@@ 6F 6M
Cola estrutural 10 @@@@

Oxidagdo vermelha 8F-nocorte | 8F-nocorte | 8F-nocorte | 6F-nocorte

8F
Oxidagdo vemelha lixada 10 10 10 8F --ho corte @

[

23de 35 Fonte: ASTM D714-02, 2009 ”’gg%
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@ “UATERINS Resultados e discussao

Ensaio acelerado em camara

Aderéncia do filme de pintura

S Oxidacdo a .
sem Massa mastic | Cola estrutural Oticagan vermes;ha Aderéncia
contaminante vermelha ) Amostra
lixada NBR 11003
Sem contaminante Grg
Massa mastic Gry
Cola estrutural Gry
Oxidagao vermelha Gr,
Oxidacao vemelha lixada Grq
Gr2 Grl
? -
24 de 35 ‘! znlEQA
Fonte: ABNT NBR 11003, 2009 L



Conclusao

Resumo dos ensaios

Corpo de prova Oxidacdo
s P Sem Massa Cola Oxidagao ¢
, vermelha
. impureza mastic estrutural | vermelha .
Ensaio lixada

v v v v v

Aspecto apds névoa salina 500 h

Perda de massa (%)

Avaliagdo do grau de corrosao

Avaliagdo do grau de bolhas

\\\&
X | X S
Q|X S S
X X S

v
v
X
b

Teste de aderéncia

-1
i
|
|
|
I
|
|
|
|
[
|
]
I
|
[
|
]
Jd
eo

bjetivo.

@/) Atingime F

1). Os corpos de prova sem impureza nao apresentaram nenhum resultado negativo perante

aos critérios analisados.

Sua morfologia apresenta o controno microestrutural do material e seu espectro demonstra
25 de 35 a presenga de Zn da camada do substrato metalico.




Conclusao

Resumo dos ensaios

Corpo de prova Oxidacdo
\ P P Sem Massa Cola Oxidagdo exrlmeclha
. ) v
- \ impureza mastic estrutural | vermelha ihada

Perda de massa (%) J

v v v
Avaliagio do grau de corrosio v v v v v
% X X
X X X

Avaliagao do grau de bolhas J

v

Teste de aderéncia /

2). Somente realizando o ensaio de névoa salina 500 horas ndo teriamos um resultado mas
aprofundado, pois tanto o aspecto e a perda de massa dos corpos de prova nao apresentam
impacto significativo no resultado.

26 de 35




Conclusao

Resumo dos ensaios

Corpo de prova idaca
\ RS Sem Massa Cola Oxidagdo Oexrlr:fI::
. . v
- \\ impureza mastic estrutural | vermelha hada
Aspecto apds névoa salina 500 h J ¢ J J

<

Perda de massa (%)

Avaliagdo do grau de corrosao

x x : @ Atingimento de objetivo.

Avaliagao do grau de bolhas

Teste de aderéncia

YRR URY
<

R R U NRS
<<
<

x
x

3). Todos os corpos de prova com impurezas apresentam bolhas, com incidéncia maior
(massa mastic e oxidagdo vermelha) e incidéncia menor (cola estrutural e oxidacao

vermelha lixada).
27 de 35




Conclusao

Resumo dos ensaios

28 de 35

\Corpo de prova
Ensaio \\

Sem
impureza

Massa
mastic

Cola
estrutural

Oxidagdo
vermelha

Oxidagdo
vermelha
lixada

Aspecto apds névoa salina 500 h

v

v

v

v

v

Perda de massa (%)

v

v

v

Avaliagdo do grau de corrosao

v

v

A RN

AR N

Avaliagao do grau de bolhas

4

X

X

'@' Geragdo de Produto.

Teste de aderéncia

v

X

v

'xx

=
|
1
[
L

@/ Atingimento de objetivo.

xX | X

4). Os corpos de prova de oxidacdo seja sem lixamento e com lixamento de sua superficie
demonsram um processo de oxidagao conforme andlise do MEV /EDS e apresentam bolhas
e desplacamento do filme de pintura, logo estas pecas devem ser segregadas conforme
identificado no protocolo em anexo.




Conclusao

Resumo dos ensaios

Corpo de prova Oxidacio
Sem Massa Cola Oxidagdo ¢
) ) vermelha
. impureza mastic estrutural vermelha .
Ensaio g lixada

Aspecto apos névoa salina 500 h J J J ¢ J

Perda de massa (%)

Avaliagao do grau de corrosao

Avaliagdo do grau de bolhas

X X | S

v
v
b
X

SIS S8 S

v
v
x
X

r=r=an

Teste de aderéncia

eracao de Produto.

@)/) Atingimento de objetivo.
5). No caso dos corpos de prova com impurezas sélidas (massa mastic e cola estrutural) em
ambas as superficies apresenta-se bolhas, porém no corpo de prova com massa mastic o
filme de pintura desplacou-se completamente devido a garnde presenca de material
inorganico conforme andlise MEV/EDS. Entdo se faz necessario a identificacdo destas

29 de 35 . ~ . .
impurezas e o correto tratamento para a remocao das impurezas (contido no protocolo).




Conclusao

@ Os corpos de prova sem impureza nao apresentaram nenhum resultado negativo perante

e s s . . . . ¢

aos critérios analisados. Sua morfologia apresenta o controno microestrutural do material e 6
seu espectro demonstra a presenca de Zn da camada do substrato metalico.

@ Somente realizando o ensaio de névoa salina 500 horas nao teridmos um resultado mas
aprofundado, pois tanto o aspecto e a perda de massa dos corpos de prova nao apresentam
impacto significativo no resultado.

@ Todos os corpos de prova com impurezas apresentam bolhas, com incidéncia maior (massa mastic e (§
oxidagdo vermelha) e incidéncia menor (cola estrutural e oxidagao vermelha lixada).

@ Os corpos de prova de oxidagdo seja sem lixamento e com lixamento de sua superficie demonsram um ., .
processo de oxidacdo conforme andlise do MEV/EDS e apresentam bolhas e desplacamento do filme de @ ©
pintura, logo estas pecas devem ser segregadas conforme identificado no protocolo em anexo.

@ No caso dos corpos de prova com impurezas sélidas (massa mastic e cola estrutural) em ambas as
superficies apresenta-se bolhas, porém no corpo de prova com massa mastic o filme de pintura desplacou- -@- 6]
se completamente devido a garnde presenca de material inorganico conforme andlise MEV /EDS. Entao se -
faz necessario a identificagdo destas impurezas e o correto tratamento para a remocdo das impurezas
(contido no protocolo).

Legenda:

Atingimentode  _“gm’. Geragdo de s
9 ¢E ;
30 de 35 @ objetivo. ? Produto. n{ﬁgm
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das impurezas depositadas na camada —=2finte
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do substrato em pintura automotiva [oocio:00r | versio:10 | pagina: 1/

niFOA
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PROTOCOLO PARA AVALIAGCAO DA
INFLUENCIA DAS IMPUREZAS DEPOSITADAS
NA CAMADA DO SUBSTRATO EM PINTURA
AUTOMOTIVA

AUTOR: ANDRIEL SICHI

ORIENTADOR: ALEXANDRE ALVARENGA PALMEIRA
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Protocolo para avaliagdo da influéncia | Decumento: OT - Documenta Técnico

| das impurezas depositadas na camada =220

Depto: Qualidade

| do substrato em pintura automotiva [Gocio.oo: [ versso 10 | pagina 2/

1. Objetivo

O seu principal objetivo é a identificacdo de impurezas e defeitos, que poderao interferir na
aderéncia e da tinta com o substrato e corrosao do metal.

Estabelecer os defeitos, as origens dos defeitos, as causas possiveis e as agdes necessarias na chapa
nua, sobre a camada do substrato, que impactam diretamente no resultado final do filme de
pintura depositado sobre a superficie da chapa.

Esta inspe¢do relacionara pontos de suma importancia quanto ao controle do preparo da
superficie do substrato, pois muitos dos problemas identificados no produto final, ocasionam-se
devido ao ndo controle dos processos de preparagdo da superficie, onde uma falha de processo
ou um ndo controle durante a preparagdo da mesma, acarretara em ndo conformidades e ao ndo
atendimento do desempenho esperado da tinta.

2. Material de Referéncia

ABNT NBR 14951, Sistemas de Pintura em Superficies Metdlicas-Defeitos e Corregbes;
ABNT NBR 15156, Pintura industrial Terminologia;

ABNT NBR 15158, Limpeza de Superficie de Aco por Compostos quimicos.

3. Definicdes

Abreviagdo/ Nome do Significado / Definigdo
documento/ Termo
Técnico
Propriedade de pelicula que, 3o ser aplicada sobre uma superficie, a ela se
Aderéncia adere, oferecendo resisténcia ao deslocamento. O mesmo que adesividade
ou adesdo

Imperfeicio que pode comprometer o desempenho e/ou o grau de estética

Defeito
para os quals os produtos foram desenvolvidos ou especificados.
Método mecdnico ou manual de remogdo de impurezas aderidas 3
Lixamento
superficie.
Pintura £ o processo de protegdo de uma superficie pela aplicagdo de tintas.
- Eod te, ataque, 3o de , COMO Pegas ou
Corrosdo

equipamentos pela agdo quimica ou eletroquimica do meio.

Copias impressas nio s30 controladss — Utikzagho somente como referéncia ‘gn’F O
_ Camy et

niFOA
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Protocolo para avaliagdo da influéncia | Becumento: OT - Documento Técnico
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4. Descrigdo da Especificagdo Técnica

4.1. Condigdes Gerais

Este documento se aplica aos defeitos que, podendo ser prontamente identificados, permitem
qua as condi¢bes de tratamento de superficie e posterior aplicagdo das camadas de tintas ndo
sejam alteradas e consequentemente seja evitado o defeito no produto final.

4.2. Condigdes Minimas

As seguintes condigdes minimas sdo exigidas em qualquer processo de aplicagdo de um sistema,
devendo ser rigorosamente seguidas:

a) Examinar se a superficie estd isenta de pontos de corrosao;
b) Umidade relativa do ar e temperatura controlados;

¢) Superficie limpa;

d) Isenta de dleo;

e) Sem impurezas.

@ i - i
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4.3, Requisitos Especificos

Defeito:

Massa Mastic

Origem:

Material aplicado para garantir a vedagdo
entre chapas.

Causas: Desplacamento Bolhas
Desplacamento do filme de pintura.

Bolhas no filme de pintura.

Corregdes:

Aplicar pano embebido em solvente antes do processo de pré-tratamento.

.
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Defeito:

Cola estrutural

Origem:

Material aplicado para garantir a vedagdo e que
ndo haja ruptura da estrutura da carroceria

Defeito:

Oxidagdo vermelha

Origem:
Pega estocada em local inadequado.
Pega sem dleo protetivo aplicado pelo fornecedor.

Lixamento forgado do substrato.

Causas: Desplacamento

Bolhas no filme de pintura.

Corregbes:

Aplicar pano embebido em solvente antes do processo de pré-tratamento.

Causas: Desplacamento
a Aceleragdo do
Desplacamento do filme de pintura. Bolhas
processo de corrosdo

Bolhas no filme de pintura.

Aceleragdo do processo de corrosdo.

nio 130 controladas - Utilizacio somente como referéncia

Corregdes:

Separar e refugar a carroceria ou elemento (porta, capd, etc). NAO realizar lixamento na
superficie impactada.

-
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Impureza Origen Causas Corregdes
Defeito: e Material aplicado para | Desplacamento do Aplicar pano embebido
g Massa mastic
jgarantir a vedagdo filme de pintura. em solvente antes do
Oxidagdo vermelha lixada entre chapas processo de pré-
Bolhas no filme de tratamento
pintura.
Origem:
Material aplicado para
Pega estocada em local inadequado. gacantic a vedsclo e Bolhas no filme de Aphca;:ano ernbe:uia
em solvente antes do
Peca sem dleo protetivo aplicado Cola estrutural que ndo haja ruptura pintura. processo de pré-
pelo fornecedor. dsestruburada tratamento
carroceria
Lixamento forgado do substrato.
Pega estocada em local | Desplacamento do
inadequado. filme de pintura. Separar e refugar a
Peca sem dleo Bolhas no filme de carroceria ou elemento
Causas: Oxidagdo vermelha protetivo aplicado pelo pintura. (porta, capd, etc). NAO
fornecedor Aceleracdo do processo | realizar lixamento na
Desplacamento do filme de pintura Lixamento forcado do | de corrosdo. superficie impactada
to.
Bolhas no filme de pintura (na regido e
degradada).
i Desplacamento da
Cildeckovarmai Retrabalho realizado tita Separar e refugar a
RO [NOCHs0 pard A carroceria ou elemento
lixada : Aceleragdo do processo
retirada de imperfei¢io & (porta, capd, etc).
de corrosdo.
Corre¢Bes:
- VERSAO DATA mem I DESCRICAD DA ALTERACAD
Separar e refugar a carroceria ou elemento (porta, capd, etc).
('] 30/04/2021 | Etsboragio.
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Trabalhos Futuros

Como trabalho futuro identificar e mapear os demais tipos de impurezas sendo as
oleosas e semissdlidas assim como a seu impacto no resultado final do filme de
pintura.

E ainda preventivamente pode-se estudar um produto que na etapa de pré-
tratamento seja utilizado junto ao desengraxe oqual auxilie na remocao de impureza

solidas depositadas na chapa nua sobre a camada do substrato metélico.
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