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I. INTRODUCTION

As a result of a request made by SENAI. UNIDO sent a consultant in
furniture finishing and quality control. Mr. Gabriele C. Varemna. to Cuiaba
and Varzea Grande. in Brazil on a two month mission (from 4 Mayv to 26 June
1990).

His terms cf reference were to:

1) Evaluate the quality of furniture finishes produced in the
Mato Grosso furmiture factories and particularly those located in
Cuiaba and Virzea Grande.

2. After the above mentioned evaluation, take action in order
to give guidelines to the industry for the improvement of the
quality of surfaces; bearing in mind the range of products and
equipment available in Brazil.

3) Recommend the utii zation of new products, such as
synthetic resins, and demonstrate their use.

4) Experiment finishes on species of wood not traditionally
utilized, and indicate the more suitable finishing formulations
and application systems.

5) Cooperate with SENAI in the preparation of courses on
surface finishing of furmiture.

6) Examine the teaching material utilized in the school and
suggest the necessary modifications. Help in the identification
of a bibliography related to this subject.

7) Take all the necessary actions within the above mentioned
areas.

8) At the end of the mission and before leaving Brazil,
prepare a technical report on the work done and draft conclusions
and give recommendations.

II. AVAILABILITY OF SURFACE FINISHING PRODUCTS
AND EQUIPMENT IN BRAZIL

Quite a number of brands are available in Brazil as far as surface
tinishing products are concerned, but among them the most important is
certainly Sayerlack. This firm, based in Sac Paulo, covers more or less 60
percent. of the overall market for finishing products more than 90 percent of
the market for products utilized in furniture finishing. This firm is of
Italian origin and the range of products and their formulation is done
according to Italian criteria. The range of products available is wide,
starting from nitrocellulose sealers to polvester for ultra-violet curing and
products intended for electrostatic applications. The product distribution
network is nationwide and is continuouslv being expanded.

Since two and a half vears, this network has been covering also the
state of Mato Grosso where the firm has a sales outlet. Needless to sav. the
distribution is differentiated according to the application conditions
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{temperature. relative humidity) and customers’ needs in the different areas
of Brazil. A specific range of products is thus made available to the
industry in the State of Mato Grosso. These products have been formulated in
order to avoid blistering during application: thev are mairly based on nitro-
cellulose and polvurethane resins even when a polvester based filler is
available. A great effort is also made to penetrate into the market through
courses on furniture finishes that are also given on a regular basis in Mato
Grosso.

As far as the equipment for the application of finishes for small and
medium scale furniture factories is concerned, 70 percent of the market is
coverad by De Vilbiss. The quality of spray guns is good and De Vilbics is
also producing spray booths, curing ovens and electrostatic spraying units.
Pneumatic pumps to substitute the old pressure pot system and spraying
equipment based on airless and airmix systems are not yet available in Brazil.
It is difficult to know why the last twe systems had not yet been produced in
Brazil considering that their wutilization results in better quality of
finishes (less orange peel), higher productivity and savings in finishing
products and consumption of compressed air. De Vilbiss is also represented
in Mato Grosso by a distributor located in Cuiaba.

Both 3M and Norton produce in Brazil abrasives and sanding papers for
the preparation of surfaces. The range of sanding papers available is wiae
and both firms have a product distribution system in Cuicba for the Mato
Grosso area.

ITII. PRESENT STATE OF FURNITURE FINISHING
IN THE SECONDARY WOOD PROCESSING INDUSTRY OF MATO GROSSO

During the first two weeks of stay in Cuiaba the consultant visited 27
secondary wood processing factories, a few furniture showrooms and a plywood
producer. Only two of the factories visited were equipped for serial
production, all the rest were small and micro-size factories producing all the
range of furniture (chairs, storage units, tables, beds, etc.) as well as
joinery and other products made of wood. Five of the factories visited also
had their own showrooms, all the rest produce according to the designs and
requests of local small customers/ consumers. The situation was more or less
the same in all the factories. There was a total lack of design, the same
models were copied and produced by a very large number of firms, the aspect
of the items were most of the time heavy and tasteless. The production
technology in the small factories was also more or less identical in all the
firms. Once a small factory had been visited, all the rest were similar:
fundamental woodworking machines of old construction concepts, in a lot of
cases poorly maintained. The range of machines was also limited: nobody knew
what a router was, but a single end tenoning machine seemed to be a must in
almost all the cases. Dust and poor housekeeping and no logical lavout were
dominant elements in all the production environments including the finishing
area (where it existed). The species of wood utilized were, in more than 90
percent of the cases, only two: Seregeira (Porresea acreana) and Mogno
(Swietenia macrophvllia),

In the field of surface finishing, the following musz be pointed out:
- The seasoning of wood was done rnormally by the so-called

"natural svstem” (air drving), but actuallv in the majoritv of
the plants nobodv knew what wood drving was all about.




b]

Artificial seasoning was practiced onlv in a few factories. but
also in these cases with no scientific criteria and system to
measure and control drving conditions.

The preparation of surfaces was poor as a consequence of
the lack of selection of wood, due to machining wood with high
water content, heavy use and abuse of nails covered with filler,
etc.

The sanding of wood and plywood was normally done with
abrasives of a grit of 40-60-80. Abrasives of a grit of 100 were
used only in a couple of factories, and only another two used
grits till 180. The consultant visited also a factory producing
the plywood which is normally used by the Mato Grosso furniture
industry. In this plant, the last sanding operation was done
with abrasives of a grit of 120. In the small woodworking
factories, plvwood is sanded with grits of 60 to 80: the
consequences can be easily imagined.

All the factories visited had an overhead narrow belt
sanding machine and four factories vwere also utilizing wide belt
sanding machines of different types and various ages.

In the majority of cases, the conditions of the belts were
very poor due to their wear and tear. their use and misuse, and
to the lack of regular replacement. In a lot of situations, the
damages to the surfaces that would have been caused by using
belts with a grit of 60-80 was greatly reduced because of the
poor state of the belts. The use of power tools for sanding
(pneumatic or electric) was very limited and normally sanding was
done by hand. The situation of the sanding operations between
coats of varnish was much better, since the quality of sanding
paper and the grades of grit were properly selected.

The finishing shop was separated from the production area
in eleven of the factories visited. Since doors and windows were
constantly open, this separation can only be considered partial.
All plants had an air extraction system, consisting of one or
more fans which were utilized for the extraction of solvent fumes
and over-sprayed products. In another five factories, the
finishing shop was not properly separated and extraction systems
were not utilized. In all the other cases., the finish was done
outside the factory, in the yard, or in the same area where the
items were produced.

As far as fire prevention is concerned, in 16 factories,
the expert didn’t see any, in all the rest of the cases, but in
one, the fire prevention system was insufficient. In one
finishing shop cans of paint and so]vent were coexisting with a
fire of wood pieces intentionally l.t to accelerate the drying
process of paints without realizing that this could well shorten
the life of the finishing shop.

The distribution network for compressed air was another
problem point in the majoritv of the factories: it was well
designed and installed in only two plants; in all the rest. the
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air distribution was done with rubber hoses of different lengtns
and in poor condition of maintenance and use. The use of air
service units (filters. air regulators. manometers) seemed to be
an exception more than a rule, and. if utilized. they were
located far and out of control of the operators. Spray booths
with water curtain, even 1if known. were not wutilized.
Compressors were usually under-dimensioned.

Application cechmiques for finishing products: In almost
all the factories, the conventional spray gun was utilized. 1In
a few cases. where the production was higher, the pressure pot
system was also utilized. One of the two bigger factories also
had a curtain coater: this machine was however not utilized since
at the time of the visit the production was greatly reduced. In
13 facrories brush and rubber applications were coexisting with
airgun and only in a few of the smallest factories was the
finishing done exclusively with rubber applicators and brushes.

Finishing products: The finishing products most currentlwv
used in Mato Grosso were nitrocellulose based, but 14 factories
also utilize polyurethane resins and five plants also used
polyester based products for the first coat. The majority of
plants utilize finishing products from Sayerlack. A minority of
furniture producers were still utilizing low quality shellac of
national production .most probably colofonia) and a variety of
natural resins.

The major problems in the utilization of products were due
to the mixed cycles of finishes done without paying attention to
the compatibility between different products. Low quality and
low price solvents and thinners not compatible with the finishing
products utilized were m@ost commonly used. Two factories used
paints for cars because of the wide availability of colours, but
one entrepreneur was complaining of cracks and splits in the
finishing films. This was normal considering that wood and metal
are substantially different in both structure elasticity and
mechanical characteristics.

Drying areas: Normally the drying areas were not separated
from spraying and sanding and the conditions of cleanliness of
these areas were very poor, consequently it was very easy to
obtain surfaces with nibs and this was a real problem when the
top coat was not followed by polishing.

Internal transport of items and components was most of the
time very rudimentary or even done by hand. The vse of trolleys
and racks was limited and, when utilized, this equipment was
poorlv designed. made using nailed wood and were not presenting
characteristics of durability and stability.

Kind of finishes: The most required kind of finish on the
market seemed to ve the high gloss closed grain transpirent
polvurethane. This kind of finishing solution is unfortunately
the best svstem to enhance the defects in the preparation of the
surfaces and in the application of finishes. The best results in
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a lot of cases were still obtained with the traditional rubber
applications.

IV. SITUATION OF THE FURNITURE FINISHING AREA
AT THE SENAI WOODWORKING SCHOOL

The major scope of the SENAI is to train personnel for all kinds of
industries in the country. A branch of SENAI is operating in each state of
Brazil. Since a few years, SENAI has also been training personnel also for
the furniture industries in Cuiaba. Courses for machine operators are held
on a regular basis; their overall duration is 800 hours. The duration of the
studies depends on the capabilities of the students. It can be of one year
or even more depending on the capability of the individual student. The
school is also providing evening classes free of charge in order to improve
the knowledge in wood processing of workers already operating in the industry.

The production technologies and machines used by the school are more or
less the same as those of the industry and, in a lot of cases, even superior.
The school has four instructors one of whom is specialized in furniture
finishing. The generic course of finishes lasts 60 hours, a great importance
is given to the practical aspects and at the start of each lesson instructions
on theory related to kind of products and equipment to be utilized in che
specific session were given. Specific finishing courses are also given for
personnel already working in industry and, if required, the instructor is
available for consultancy to the industry. The finishing instructor, who has
been operating in the SENAI school since 1927, has 20 years of practical
experience in furniture finishing, accumulated in a furniture factory
operating in Rio de Janeiro and producing also for export to markets in South
America, USA and Europe. The school’s finishing shop has been set up at the
suggestion of this instructor. The finishing shop is equipped with a spray
booth, built in order to serve as an example to the industry to imitate.
Although this shop was suffering from limitations and defects, it was
certainly better than all those existing in industry. The products utilized
in the school were exactly the same as those of the industry, and all types
of conventional spray guns (suction, gravity, pressure pot) were available for
training purposes. The written teaching material utilized for the theory is
very limited. The most modern consists of technical specifications of the
products (obtained from Sayerlack), all the rest consists of a few essential
(and outdated) leaflets.

The SENAI school already has the following laboratory equipment:
viscometer, lens, environmental moisture meter, wood Zoisture meter, precision
balance, equipment to perform impact test and dry and wet heat test, viewing
cabinet for the assessment of results of the tests.

Suggestions to improve the finishing area are contained in Annex I.
V. WORK DONE BY THE CONSULTANT DURING HIS STAY IN MATO GRCSSO

The first two weeks were spent visiting factories. In each one of them
the consultant discussed the problems related to finishing, inviting the owner
and workers to participare in finishing courses held in the final part of his
mission.

Another two weeks were spent in the preparation of written material
intended as a support for the industrv and the SENAI school. One week and a
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part of snother week were svent preparing audio-visual material and samples
for the finishing courses and training instructors of the school.

The two final weeks were spent giving two courses: one for
entrepreneurs. and one for the workers. The first was more related to
problems of selection of equipment. finishing products and setting up of the
finishing and drving areas. The second was more practical and related tc the
use of products and equipment. The same basic text (in Portuguese) was used
for both presentations. It is given in Annex III. It was complemented by
some 150 overhead transparencies.

During the second course. Sayerlack and De Vilbiss participated with
materials, equipment, personnel and video tapes.

As per the consultant’s suggestions, simple equipment for testing and
evaluation of finishes (impact test. wet and dry heat resistance and a viewing
cabinet) were prepared.

During the practical course, a possibility was given to the participants
to operate a gun and samples of finishes of different kinds were distributed.

A good variety of samples were prepared to illustrate different finishes
on different species of wood for permanent exhibition in the school in order
also to give suggestions on the utilization of hitherto unknown or seldom
utilized species of wood. Samples were also produced to show the more common
defects recurring in furniture finishes due to the misuse of products and
equipment as well as to the inadequate conditions of the finishing shop.
Captions for each sample that will illustrate the kind of defects and the kind
of finishing products and cycle utilized have still to be prepared by the
SENAI staff.

VI. CONCLUSIONS AND RECOMMENDATIONS
Conclusions

During the visits to the industries the consultant noticed that the
enthusiasm and interest demonstrated by the entrepreneurs, in a number of
cases, was quite low and this was due most probably to the particularly bad
economic situation that was affecting the country at the time of his mission.
Recent measures taken by the government, intended to reduce the problem of the
heavy inflation, cut the flow of money reducing drastically the buying power,
this resulted in a reduction of production. The two biggest furniture
industries of Mato Grosso were working with a reduction of the personnel to
less than one quarter of that normally employed. It was an inappropriate
moment to talk about investments for improvements to upgrade the quality of
the furniture produced. This was demonstrated by the small number of people
attending the course aimed at entrepreneurs.

A problem often mentioned was that the wood was leaving Mato Grosso in
the form of raw material to be transformed in the south of the country and
then coming back in the form of furniture. To examine this problem, the
consultant visited the Cuiaba showrooms of factories located in other states
of Brazil and, as far as finishes was concerned, it can be said that the Mato
Crosso factories could match the level of qualitv seen in those showrooms.
The situation of the kitchen furniture exhibited in Cuiaba and imported from
the south of the countrv was different: in this case, there were so far no
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furniture factories in Mato Grosso equipped to reach the same level of quality
(which is not far below the European level).

The main problem of the furniture industry in Mato Grosso was the lack
of "culture of furniture”, the level of knowledge of the entrepreneurs was
verv limited in almost all the cases. Design and marketing were two aspects
not properly considered and only in a minority of cases were the entrepreneurs
interested in learning more about furniture.

Al Recommendations addressed to the industry

1. Set up the finishing shop in a separated and ciean area
with an appropriate layout. bearing in mind air circulation and
pollution problems.

2. Consider seriously the problems of safetv and fire
prevention.

3. Select the output of the air compressor to match the
factory’s needs a2nd set up a proper compressed air distribution
network.

4. Consider the introduction of spray booths with water

curtains. If a good factory-made spray booth is too expensive it
is always possible to make it locally copving the one installed
in the SENAI school.

5. Improve the transport of pieces in the finishing areas
through the utilization of trolleys and racks made of metal.

6. The best finishing results can be obtained only if the
surfaces were properly prepared. For this reason it is
imperative to:

(a) Select the wood before its use, so as to match
colours and eliminate defects.

(b) Season the wood to its equilibrium moisture content
at the final end-user’s site. This is of fundamental
importance for all the production steps including
finishing.

(¢) Prevent the use of nails.
(d) Ensure proper maintenance of tools and equipment.

(e) Ensure a correct use of sanding paper, mainly before
the application of finishing products. This is of
fundamental importance, namely starting from 60 to at
least 120, preferably 180, until 220 for open grain
finishes, depending on the hardness of the wood.

(£) Improve the equipment for sanding and utilize
machines as much as possible. Power tools (pneumatic
or electric) can be verv useful to upgrade qualitw
and speed up production.
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(g) In a2 number of cases it is also advisable to cut
grooves and trim the edges at joints to avoid visible
loosening and cracks in the finishing film.

Consider the utilization of species of wood normally not
used. In a lot of cases. all the light coloured woods can. with
adequate staining, match and even substitute the Mogno or other
dark species.

Make fuller use of the technical services of producers of
paints and finishing equipment. Their advice can, in a lot of
cases, solve problems and avoid troubles.

B ati id i to SENAL

Take all possible actions in order to upgrade the level of
technical knowledge of entrepreneurs on furniture through:

(a) Organize short intensive courses on such technical
matters as product development, wood drying, plant
laycut, equipment selection, production planning and
control, quality control, machine and tool
maintenance, safety, etc. addressed to management.

(b) Organize technical courses at all levels and in all
fields for operators and technicians from industry.

(c) Build-up a2 technical library including samples of
ficrings, finishes, tooling, etc.

(d) Publish on a regular basis a technical newsletter.

Organize visits to national and international fairs of
furniture and woodworking machines for SENAI's technical
instructors.

Update and upgrade the knowledge and the skill of the
school’s instructors through their participation in courses and
visits to factories located in other statcs. Consider the
opportunity to send the instructors for training abroad.

Continue and improve the cooperation with producers of
paints, finishing equipment and abrasives.

Keep the school always up-dated and informed about new
products and technologies.

Utilize the material prepared by the consultant for the
training of students.
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ANNEX I

SUGGESTIONS TO IMPROVE THE FINISEING SHOP OF THE SENAI SCHOOL

The finishing shop set up in the woodworking school of SENAI needs a few

modifications in order to be improved.

1.

Transfer, if possible, the finishing shop to another near
building in order to avoid dust contamination from the production
areas and from the dust extraction system that now is located
very close to the finishing area. The proposed layout is given
in Figure 1.

Balance properly the inlet and outlet of air in the
spraying area as per table 1. The volume of air extracted now is
very high and greatly exceeds the air input. This is creating a
depression that is attracting dust from the nearby environment.

MOTOR VAZAO -
p— QUANT | ESPECIFICAGAO
RPM cv | m¥min
VENTILADOR AXiAl
1 1120 0,33 76 1 @ 520 mm
VENTILADOR AXAL
2 1720 0,5 I8 1 @ 520mm
VENTILAOOR AXIAL
3 1720 1S 281 2 P 670 mm
VENTILAOOR AXIAL;
4 1720 0,5 e 2 6 520 mm |
T SSOR DE
s 695 6 “;‘?" l UM ESTAGIO
— BOMBA OE RE -
6 3,0 30 1 CALQUE
—

Modify the sprav booth changing the inclination of the
curtain of water and the disposition of the water tank to those
indicated in Figure 2.
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4, Set up a curing area with a proper ventilation and
extraction of solvents also providing in this area a positive
pressure.
5. Set up a bench provided with a dust extraction system for

the sanding operation between coats (for details of bench
construction see fig. 3).
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10.

Change the air compressor. it is advisable to buy one of 6-
7 HP in order to meet the needs of the equipment of the finishing
area.

Set up a compressed air distribution system as shown in
Fig. 1 (plan) and 4 (elevation) with all the necessary
characteristics to separate the condensed water and oil from the
air (as shown in figure 5).

The finishing shop should always have available the following
instruments:

- environment moisture meter,

- thermometer

- balance (max 2 kgs precision plus or minus 0.1 gr).
- filters for products

- wood moisture meter.

Build a metallic trolley for the transport of the sprayed
panels and components to the drying room.

Complement the laboratory with the following indispensable
additional equipment: gloss meter, thermometer, stop watch,
small electric oven for the determination of solid content of
paints.
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ANNEX II

LIST CF INSTITUTIONS. FIRMS. SHOPS VISITED AND PERSONS MET

IPT - Instituto de Pesquisas T2cnolégicas do Estado de Sao Paulo S.A..
Cidade Universitaria. CEP 05508. Sao Paulo.

- Amantino Ramos de Freitas

Divisao de Produtos Florestais, Téxteis e Couros, Coordenador
- Reinaldo Herrero Ponce
- Eva Susanra Riess de Camargo, Quimica

Air Power (Factory manufacturing 2nd selling compressed air equipment),
Airpover Ar Comprimed Ltda., Avenida Joao Dias, N® 1616, CEP 04724, Sao
Paulo.

- Braz Arruda Camargo, Gerente Comercial

De Vilbiss (Factory mamufacturing and selling 701 of the spraying
equipmsent sold in Brazil). De Vilbiss S/A Ind. e Com., Rua Carmo do Rio
Verde, 144, CEP 04729, Santo Amaro, Sao Paulo.

- Laércio A. Cruz. Gerente Nacional de Vendas

Sayerlack (Biggest finishing products producer in Brazil): Sayerlack
Ind. Brasileira de Vernizes S.A., Av. Jordano Mendes, 1500, Ca jamar,
Sao Paulo.

- Rolando Marin, Diretor

- Eng® Maria Cristina Kobal Campos de Carvalho, Diretora
- Reinaldo Coelho, Gerente

- Michele Vaira, Assit. Supervisao

Laboratorio de Productos Florestais, Caixa Postal 152874, CEP 7081C,
Brasilia. DF.

- Cleuber bDelano José Lisboa (Engenheiro, MSL, Tecnologia da
Madeira)

JN Industria e Comercio de Méveis (furniture factory with 44 workers),
Rua 24 de Agosto. N° 126, Cuiaba, MT.

Grupo Amazdénia (Furniture factory with 26 workers): Escritoria
Central : Travessa das Figueiras, N° 75, Parque Ohara, Coxipo, CEP 78100,
Cuiaba, MT

- Mirio César Massaro, Gerente Div. Bilhar

Toque de Estilo Moveis e Decoragoes (Furniture factory with 8 workers)
Parque Ohara, Quadra 11, Lote 13. Coxipo. Cuiaba. MT

CIMAFRAN (sawmill, furniture and joinerv factory with 60 workers). BR
164. Km 10 (saida para Campo Grande), Cuiaba., MT

- “ilmar Jose Frauzner. Administragac
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

Milan {Factorv producing office furmiture with 54 workers). Avenida V.
N° 675. Distrito Industrial. Cuiaba, MT

- Gilmar Milan. Director Industrial

Moveis e Decoragoes Giane Ltda. (furrniture factory with four workers)
Av. Carmindo de Campos N° 1564. Cuiaba, MT.

- Jones Soldatelli

Moveis Santa Rosa Ltda. (furniture factory with 11 workers). Rua
Ulisses Ponpeu de Campos N°® 836, Jardi. Gloria, Virzea Grande. MT

- Rosa Lino, Socio Gerente

Socimex Mundial Méveis Ltda. (furniture factory with 25 workers), Rua
Pocone, N° 405, CEP 78150, Virzea Grande, MT

- Francisco Soares da Silva Neto

CSL Clovis Sguarezi e Cia. Ltda. (joinery and furniture factory with 40
workers), Rua Pedro I, N° 60, Jardim Imperador, CEP 78150, Varzea
Grande, MT.

- Resan. Sguarezi M. Moraes

Riviera Moveis (furniture factory with 2 workers), Travessa da Avenida
Beira Rio R 18, N° 192, Praeiro, Cuiaba, MT

- Antdnio Sérgio, Dept®. Vendas

Moveis Pantanal Dianez & Cia. Ltda. (factory producing storage units
with 8 workers), Av. Pau Brasil, N° 260, Jardim das Palmeiras, Coxipo,
Cuiaba, MT.

- Evaristo

Femol Industria e Comércio (furniture factory with 17 workers), Rua
Carmindo de Campos, N° 2.300, Cuiaba, MT

JR Ind. e Com. de Méveis Ltda. (furniture factory with 8 workers) Rua
Joaquim Murtinho, N° 21, Jardim Paula I, Viarzea Grande, MT

- Joao Luiz S§. Filho, Diretor Industrial
California Méveis Ind. & Com. Magalhaes & Cia. Ltda. (furniture factory
with 10 workers), Rua Comendador José Bulcair, N° 333, Jardim Paula I,

Varzea Grande, MT

Ind. e Com. de Méveis Procon Ltda. (furniture factorv with 6 workers).
Rua Sao Gongalo, N°® 180, Varzea Grande, MT

- Michel Gausver

Moveis Prata (furniture factory with 3 workers). Avenida Sao Sebastiao.
N°® 854, Cuiaba. MT




30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

is.

39.

40.

41.

42,

Castrolandia Movels (furniture factory with 10 workers). Avenida Sao
Sebastiao, No. 67. Bairro Cidade Alta. Cuiaba. MT

S. L. Silva Marcenaria (furniture factorv with 3 workers). Rua
Anastacio. Esquina com Sao Sebastiao

Nova Montreal Ind. Com. de Moveis Ltda. (furniture factory with 17
workers). Rua Acre. N® 95, Cidade Verde, Cuiaba, MT

Marcenaria Moveis Realce (furniture factory with 2 workers) Av.
Generoso Malheiro, N° 480, Cidade Verde, Cuaba, MT

- Paulo Evangelista de Oliveira Filho

Marcenaria Chapéu Preto (furniture factory with 13 workers), Av. Miguel
Sutil (préximo da feira). Cuiaba, MT

Sala de Visitas (imported furniture showroom). Av. Historiador Rubens
de Mendonga. Cuiaba, MT

- Vicente, Gerente

Novo Espago Arquitetura e Interiores Ltda. (furniture factory with 3
workers). Rua General Mello, N°® 2755, Cuiaba, MT

- Manoel Perez Santana. Arquiteto

Duzzi Moveis e Decoragoes Ltda. (showroom of imported furniture). Av.
Fernando Correa da Costa, N° 3010, Cuiaba, MT

- Romeu F. R. Lobo

Florence (showroom of imported kitchen furniture): Av. Rubens de
Mondong¢a, N° 1693, Cuiaba, MT

- Roque Anténio Meneguzzo

Nuova Cozinhas e Areas de Servigo (showroom of imported kitchen
furniture), Av. Rubens de Mendonga N°® 1739, Cuiaba. MT

Kitchen (showroom of imported kitchen furniture), Av. Rubens de
Mendonga, N°. 1755, cCuiaba, MT

- Adernir Santamer Gomes

Odessa Da Amazdnia Ltda. (factory producing plywood)., Rod. BR 364, Km
12, Rua K, Setor 6 e 7. Distrito Industrial Coxipé, Cuiaba, MT

JL Méveis (showroom of imported furnmiture), Rod. BR 364, Km 10, Varzea
do Faval, Cuiaba, MT

Made Moveis Ind. e Com. de Madeiras e Moveis Ltda. (Furniture factory
with 16 workers), Rua Pres. Arthur Bernardes, s/n - Virzea Grande, MT
Leone Oeste (finishing equipment and air compressors). Av. Tenente
Coronel Duarte, N° 2030, Galpao N° 1, Prainha, Cuiaba, MT

- Armindo Tarelho, Gerente de vendas

Grupo Amazénia (Sayverlack products distributor in Cuiaba). Travessa das
Figueiras, N° 75, Parque Ohara, Coxipé, CEP 78100, Cuiaba, MT

- Kazumi Iwakiri, Diretor

Casa do Marceneiro (finishing productc and fittings for furniture
industry), Rua Joaquim Murtinho, 655, CEP 78000, Cuiaba, MT

3M (distributor in Cuiaba of 3M abrasive products): 3M do Brasil
Ltda., Rua Galdino Pimentel, 142, andar S1 22, CEP 78015, Cuiaba, MT
- Jair Nunes Rondon. Supervisor de Vendas da Filial

Laqueagao Arte Final (furniture finishing factory with 4 workers), Av.
Paraguagu. MT

IMOL (furniture factorv with 15 workers), Rua V. esquina com Rua B,
Distrito Industrial. Cuiaba, MT

Artefacto Moéveis Tropicais Ltda. (showroom of cane furniture). Av., da
Feb. 97 A, Varzea Grande, MT

- Mirtes J. L. Schaab. Socio Proprietario

Marcenaria Promobil (furniture factorv with 4 workers). Av. Don Orlando
Chaves. Varzea Grande, MT
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COMO PREPARAR AMBIENTE DE ACABAMENTO E EQUIPAMENTOS

Em uma indistria de moveis & fundamental que se estrutu
re de forma adequada a drea de acabamento. Esta area deve permanecer
em local distante da producdo a fim de gue se evite a contaminacac com
o po, contribuindo para uma boa qualidade de acabamento.

£ imprescindivel que a area de acabamento seja construi
da separadamente, ou isolada dos ambientes proximos por uma parede de
alvenaria. Sua porta deve permanecer fechada, devendo ser aberta s»n
mente paraa introdugdo 4. =éveis trecém acabados) e retirada de pegas
acabadas.

Em razao dos produtos de acabamentos e solventes serem
voliteis e inflamdveis, ha elevado risco de ocorréncia de incéndio. Mo
tivo pelo qual torna-se necessirio tomar medidas de prevencao, isto &,

instalar um extintor de incéndio, acesso e saida de emergéncia do prédio (patio).

Os produtos de acabamento e solventes sao também noci
vos 3 saude dos operadores. A saturacao e odor intenso dos solventes
reduzem a produtividade do operador, influindo de forma negativa na
qualidade do produto acabado. Em razdo disso, faz-se necessario que
o ambiente se apresente em condi¢des aproriadas de trabalho, que sao:

1. Sistema adequado de iluminac¢ido, para permitir ao operador uma per
feita visibilidade.

2. Uma boa ventilacdao para evitar a saturagao do ambiente com solventes.

3. 0 ambiente deve permanecer constantemente limpo, isento de pé. e

demais particulas estranhas.

4. Deve-se evitar ao maximo a contaminagiao dos ambientes externos com

solventes e pinturas.




Todas essas recomendacoes podem ser executadas mediante
a instalacao de uma cabine de pintura. Sempre que possivel com corti
na de agua.

Se o custo de aquisicdo e instala¢idc da mesma nao for
acessivel a uma empresa de producdo de méveis, pode-se adotar a insta
lagao de um exaustor em uma parede de alvenaria com aproximadamente 80
a 120 cm de altura do piso, desde que seja adequado ao tipo de traba
lho do operador, ou ainda, manter o piso Gmido com agua.

E impresindivel que em um ambiente de acabamento se
adote o sistema de extragdo de ar saturado e insuflacdo de ar externo.
A capacidade do sistema de insuflag3do deve ser superior ao de exaustao
- em torno de 5 a 10%, aproximadamente, para tornar-se positiva a pres
sao interna e evitar a presenca de p6. Esse sistema de insulfracado de
ve, ainda, ser adotado de filtros para gue se retenha pd e outros resi
duos solidos.

AMBIENTE DE SECAGEM

Além do ambiente de acabamento, € necessario também a
existéncia de uma area de secagem com as sequintes caracteristicas:

1. A temperatura nio deve ser inferior a 20°C porque a irea sendo quen
te acelera o processo de evaporagao do solvente e da reagao guimica

e consequentemente da secagem.

2. Quando as pecas se encontrarem dispostas na area de secagem, deve-
-se observar a distancia entre as superficies acabadas. Esta dis
tincia deve ser de aproximadamente 10 cm, para facilitar o desloca-
mento do ar entre as mesmas, e retirar o solvente e agua (tingimen-
to agua ou verniz acrilico}. Na superficies dispostas de forma
vertical a secagem é mais rapida do que em relacdo as dispostas na
horizontal.

3. Em um ambiente de secagem deve conter cavaletes dotado de roda com
locagao manual ou mecdnica, para evitar Jue os operarios toquem o
minimo possivel nas pegas acabadas, evitando causar danos nas meg

mas.




4.

Em uma area de secagem tornam-se necessiarios os sistemas de exaus
tdo e insuflacdo de ar. O sistema de insuflacdo deve ser localiza
do na parte superior da area e dotadoc de filtros. O de exaustio

deve ser instalado ao nivel do piso, pois Os solventes ¢ particulas de

pintura sao mais pesados do que o ar situado proximo ao mesmo.

A velocidade do ar influencia diretamente na secagem. Quantomaior
a velocidade do ar mais rapido sera a secagem. Por exemplo: alte
rando a velocidade do ar de 0,5 alm/s pode-se reduzir o tempo de
secagem, dependendo do tipo de produto, até 50%.

A drea de secagem deve ser totalmente isenta de pd e ocutras impu-
rezas, 0s quais podem causar danos irreversiveis as pecas recém-

acabadas.

A velocidade excessiva do ar e a alta temperatura no ambiente de
secagem provocam fervura na superficie acabada. Este fendmeno o
corre em virtude da evaporacdo rapida dos produtos volateis da
superficie, tornando-as rigidos impossibilitando o desprendimento
dos gases situados mais profundos que irao formar bolhas. Este
fenomeno ocorre principalmente na fase inicial de secagem. A ve
locidade do ar recomendavel para a area de secagem & de aproxima-
damente 1 a 1,5 m/s - temperatura natural do ambiente.

No ambiente de secagem, a circulacdo de ar deve distender o tempo

necessario, considerando o produto de acabamento aplicado.

Cabines de Acabamento

Em um ambiente de acabamento, a instalacao de uma ca

bine de pintura & a forma mais adequada e segura de proporcionar ao

operdrio melhor condic3o de trabalho, uma vez que a funciao da mesma

é extrair pds, particulas de pintura e solventes, além de reduzir os

riscos de contaminacao externos do ambiente de acabamento.




Cabine de Pintura com Filtro Seco

Em uma cabine de pintura a seco, 0 ar saturado é direcio
nado a um filtro seco, constituido de laminas dispostas em forma de la
birinto, construido de fibra de vidro ou papelao. Este sistema retém
normalmente 70% dos residuos de acabamento. Assim, é necessario uma di
ferenca de pressio de 10 kg pascal. Porém, esta cabine é utilizada em
caso de pequena producdo, onde nao existe regulamento sobre a contamina

¢do do ambiente.

Cabine de Acabamento com Véu D'Agqua

Neste sistema, o qual é tido como o melhor, o ar é ex
traido do ambiente e purificado através de uma cortina d'agua.

Geralmente, usa-se na agua substancias quimicas apropria
das para fazer flutuar as particulas sb6lidas dos produtos de acabamento.




SIMPLES LAYOUT DA AREA DE ACABAMENTO
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CABINE COM FILTRO SECO

DIFERENTES SISTEMAS PARA SEPARACAO OE SOLVEN TES DA
AGUA DE UMA CABINE A CORTINA D'AGUA
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CABINE DE PINTURA COM CORTINA D'AGUA
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COMPRESSORES

Em um compressor de pequeno porte o ar & comprimido em
um estigio, ja3 no de média dimensdo, o mais utilizado pelas induastrias
O ar passa a ser comprimido em dois estagios, através de um sistema de
resfriamento entre os mesmos.

Nos sistemas mais empregados de compressores, a pressao
varia entre § a 10 bar (1 atmosfera = 0,98679 bar).

NO caso de compressor deum 2stiagio, a temperatura do ar
eleva-se a 200°C, e a 100°C nos compressores de duplo estagio.

Durante a compressao do ar, comprime-se também a sua
umidade relativa e, quando estes se resfriam, a umidade se condensa e
transforma-se em idgua. Este fendmenojj € causade varios problemas, ra
z3ao por gque torna-se necessario tomar todas as precaugdes no momento
de se separar a agua do ar. Por exemplo, se o clima € quente e a umi
dade é alta como ocorre no Estado de Mato Grosso, este fenomeno tende
a agravar-se. A 3gua aquecida no sistema de distribuicao provoca cor

rosao nos equipamentos prejudicando o trabalho de acabamento.

Compressor a Pistdo

No compressor a pistao, cumprime-se o ar no cilindro
até a pressio desejada. A entrada e a saida de ar sao reguladas atra-
vés de valvulas. Este tipo de compressor tem alta eficiéncia, podendo
chegar a uma pressio de 1.000 bar. Sua Gnica desvantagem é o excesso

de ruido provocado pelos movimentos dos pistdes.

Compressor a Parafuso

Este tipo de compressor € pouco conhecido, uma vez que
recentemente iniciou-se sua produgao no Brasil.
Neste compressor o ar é comprimido entre dois parafu -

sos, é praticamente isento de ruidos e vibracoes, podendo desta forma,




elevar a pressao do ar até 1S bar.

O menor compressor a parafusoc tem capacidade para gerar
até 1,5 m>/minuto a 7 bar de pressao com uma poténcia de 15 Cv. B ge
ralmente indicado para industria de mGveis de médio porte.

COMO SELECIONAR O TIPC DE COMPRESSOR

Para selecionar o tipo de compressor, deve-se conside-
rar primeiramente a sua capacidade de deslocamentc de ar, a qual pode
ser calculada através da seguinte formula:

D = K x V x N/min

b
n

constante que significa a eficiencia que gira em
torno de 75 a 88%

<
|

volume do cilindro

=
]

Numero de rotacdo por minuto

Quando se utiliza o ar comprimido deve-se levar em con

ta as seguintes consideragodes:
1 - Maquinas ou equipamentos com consumo continuo de ar comprimido.

2 - Equipamento com utilizag¢do descontinua de ar comprimido. Por
exemplo, lixadeira e furadeira pneumatica. Para considerar a u
tilizac3o descontinua de ar comprimido, multiplica-se o total de
litros por minuto, por um fator de 0,25, gue indica 25% da utili-

zagao desse tipo de equipamento.

3 - Na soma de dois precedentes consumos de ar comprimido, expresso
em litros/minuto, adiciona-se 5% para considerar a perda do siste
ma de distribuig3o. Deve-se adicionar 50% de toleranca ao valor
total obtido das trés somas, acima mencionadas, para atender as

possiveis expansdes.




4 - Para que se selecione empiricamente um compressor, deve-se aten-

tar que cada 100 litros/min. corresponde a 1 CV.

Normalmente, a demanda de ar comprimido dos equipamentos pneuma-
ticos de uma industria moveleira é de 7 bar. Caso se exiga pres
sdoc superior a este valor, recomenda-se a instalacao de um siste

ma separado, devido ao alto custo da implantacaoc e manutengao do

mesmo.
TABELA DOS EQUIPAMENTOS DE ACABAMENTO

EQUIPAMENTO DE POTENCIA NECESSARIA DO PERDA
ACABAMENTO COMPRESSOR
. Pistola 3 a5 Hp 30 - 40 &
. Tangue de pressao 4 a 6 Hp 30 - 40 ¢
. Airless 1l a 2 Hp 30%
. Airmix 1 a 3 Hp 20%

Para a aquisicdao de um compressor & necessario gue se

considere a tabela acima referente aos equipamentos de acabamento ,

evitando assim, inconvenientes tais como:

Compressor sub-dimensionado - este tipo de compressor causa o des
gaste prematuro dos componentes do mesmo e, consequentemente, a
perda precoce da producdo de ar comprimido.

Pressio inadequada dos equipamentos - este fator prejudica sensi -

velmente a qualidade do acabamento.

Para manter-se um adequado funcionamento os compresso

res devem ser dotados de sistemas de regulagem Existem dois tipos

diferentes de dispositivo de

regulagem para os compressores quais se

jam:




l -

as

a)

b)

c)

4)

e)

Interruptor elétricn de pressao.

Trata-se de um sistema de interruptor acionado pela variagao pneu
matica pré-estabelecida entre dois niveis maximo e minimc. Quan
do a pressdo atinge estes niveis, um diafragma acicna o sistema
elétrico que vai acionar ou desligar o motor elétrico do compres=-
sor.

Este sistema e empregado quando O yse de compressor de ar é intermitente
e utiliza-se wmenos de 50% do tempo total de hora de trabalho.

valvula piloto e de trabalho continuo

Neste sistema de seqguranca a requlagem de pressao € feita na val-
vula piloto que alivia o compressor quando nao ha demanda de ar.
Este sistema é utilizado quando o compressor de ar

utiliza-se 60% do tempo total de hora de trabalho.

Para um bom funcionamento do compressor deve-se Seguir

seguintes recomendagodes:

o compressor deve estar localizado num ambiente limpo,com espaco

suficiente para sua manutencdo;

0 compressor a pistao deve ser fixado em uma plataforma de concre-
to com cal¢os de borracha da mesma forma comc se fixa um motor vei

cular;

0 ar a ser recebido pelos filtros do compressor deve ser isento de
impurezas. Caso o compressor seja instalado na parte externa do
ambiente de trabalho o mesmo deveri ser protegido da chuva e dos
raios de sol, Ambiente com impurezas no ar provocam vedagao

nos elementos flutuantes, ocasionando aquecimento dos pistodes;
os filtros devem ser limpos periodicamente;

o tanque do compressor deve ser de aco, com resisténcia 3 pressdo

de no minimo 1/5 de sua capacidade de deslocamento de ar e no maxi
mo trés vezes esse valor.

Quando se tratar de compressor com tangue separado, 0 mesmo pode
ser instalado em um ocutro ambiente. Em caso de o tangue de ar se
localizar em regido de elevada umidade relativa, deve-se expurgar

a sua aqua duas vezes ao dia.




£) o nivel de 6leo do compressor deve ser ccntrolado frequentemente e
substituido uma vez por més, caso o mesmo funcione 8 horas por
dia;

g) o ar comprimido que sai do tanque deve ser resfriado para a conden
sacao da umidade do mesmo. Para se efetuar o resfriamento recomen
da-se a constracdo de uma tubulacdo de ferro galvanizado de no mi

nimo 10 m de comprimento.

SISTEMA DE DISTRIBUICAO DE AR COMPRIMIDO

Existem varios sistemas de distribuicao de ar comprimi
do. O sistema de Distribuicao Linear atende somente a pequena rede
de distribuicao.

J3 o mais utilizado é o chamado Sistema Anel ou Circu-
lo, neste caso, a distribuicao parte do tanque e retorna no mesmo,pro
piciando uma press3o constante em toda a rede de distribuigao.

Um outro sistema também muito utilizado nas grandes 1li
nhas de distribuigdo de ar & a interligag¢ao do anel principal por in
terconexoes, que irdo cruzar todo diidmetro do anel com objetivo de
tornar a pressdo uniforme em todo cs pontos. Esta interligacao faz-
se necessaria, devido ao diametro do tubo de ar comprimido, o qual
deve ser apropriado para reduzir as perdas por atrito. Isto signifi-
ca que se o tubo de ar for longo e fino verifica-se uma consideravel
queda de pressdo, por exemplo, se temos um tanque com pressdo de 7bar
no fim de uma linha mal dimensionada, pode-~se verificar uma pressao
dinamica inferior (4 a 5 bar). O calculo de uma rede de distribuigao
de ar é muito trabalhoso, e o meio mais eficiente e eficaz para se
chegar a esse cidlculo é a utilizacdo de diagramas obtidos na pratica.
Neste caso, o parametro mais importante é o diametro do tubo. A rede
de distribuicdo devera ser inclinada no minimo 1% em direcdo ao tan

que, para facilitar o escoamento da agua.




Tode o sistema de distribuicac de ar deve ser ccnstrui
do de modo que se retenha a agua longe do ponto de utilizacdo do ar.
Por essa razao, recomenda-se a instalacdo de coletores de condensacaqg
com uma distancia de aproximadamente 30 a 50 m um do outro, para a
captagio da agua do sistema.

Em um sistema de distribuicao de ar existem substancias

diferentes, portanto, recomenda-se os seguintes cuidados:

a) as derivagoes e conexdes devem sair da parte superior do tubo, vi

sando dificultar a passagem da agua;

b) a cada derivacao, onde sera ccnectado um equipamento, recomenda-se
a instalagdo de um filtro e um dispositivo regulador de pressao ,
para reduzir a pressao da rede principal a um nivel compativel com
funcionamento do equipamentoc. Caso o0 eguipamento a ser conectado
funcione mecanicamente como lixadeira e furadeira, por exemplo, de
ve-se instalar um lubrificador para adicionar 6leo no ar.

c) o coletor de condensagaoc em clima umido deve ser expurgado duas

vezes ao dia;

d) os filtros desprovidos de exporgador automdtico devem ser esgota -

dos duas vezes ao dia em clima umido;

e) uma forma de verificar a contaminacdo da rede de ar comprimido é
injetar o ar contra uma folha de papel branco. Caso haja umidade,

0leo ou outras substadncias, estas se fixam no papel.




DIFERENTES TIPOS DE COMPRESSORES DE AR
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DIAGRAMA DE UMIDADE
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0 compressor cumprime também a umidade contida no ar.
Em um pais tropical a umidade & muito alta, conforme

demonstra o diagrama.
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N¢ 1, 2 e 3 - Diferentes configuracdes para rede de distribuigdo de ar compri
mido

N® 4 - Disposigado de linha de ar comprimido com coletor de condensado

Ne 5 e 6 - Sistema de conexao com a rede de distribuigao principal



TABELA 2

SUGESTOES PARA DIMENSIONAR REDE DE DISTRIBUICAO DE AR CUMPRIMIDO

EXTENSAO DA REDE

( PES)
23 s0 s 100 150 200 250 300
FLUXO DE AR POTENCIA DO COMPRESSOR {(METRO)
{ctm) (m¥Ymin) (hp) (kw) 76 15.2 228 308 4.7 6l 762 918
Sorless 0.14 or less .4 1.0 0622 -
{13 8)
10 0.20 28 21 0622 » 0824 -
(15.8) (20.9)
s 043 43 32 0.622 0.824 -
(15.8) {20.9)
20 056 5.6 42 0.824 -
(20.9)
25 0.70 7.0 8.2 0.624 1049 o
(20.9) (26.8)
30 0.e3 LK} 63 0.624 1.049 >
(20.9) (260
s 10 10.0 Ts 0 824 1.049
—_— -
(20.9) (26.6)
40 L2 1.2 8.4 0.824 1049 >
{20.9) (26.6)
30 1.40 40 10.4 1.049 >
(268.6)
70 20 20.0 t4.9 1.049 o | 380 -
{26.8) (38.0)

Fonte: AR COMPRESSION RESEARCH COUNCHL

Obe: NA PARTE CENTRAL DA TABELA CONSTA O DIAMETRO DO TUBD . AS MEDIDAS ENTRE PARENTESSES SO EM MM, FORA DOS PARENTE-

SES DIMENSOES EM MILESIMO DE POLEGADA .
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DIAGRAMA PARA CALCULOS DE TUBULACAD DE AR COMPRIMIDO . COM ESTE DIAGRAMA PODE- SE DEFENIR O DIAMETRO DO TUBO
DA REDE DE DISTRIBUIGAO DE AR COMPRIMIDO, FIXANDO A PERDA DE PRESSAO, TAMBEM COM ESTE MESMO DIAGRAMA PODE-
SE ESTABELECER A PERDA DE PRESSAO CONHECENDO TODOS OS OUTROS PARAMETROS.
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MANGUEIRA

Do filtro regulador de pressao até a pistola ou outros

tipos de equipamentos portateis, utiliza-se uma mangueira de borracha

flexivel para permitir ao operador major mobilidade com o equipamento

sobre a superficie do movel a ser acabado.

Atualmente, o PVC e o naylon tém substituido a manguei

ra de borracha, por varias razdes:

O PVC tem a superficie interna perfeitamente acabada (lisa), redu
zindo, desta forma, a perda de pressao;

o tubo de borracha tem uma configuracao interna aspera que cria di
ficuldade para a passagem do ar;

as mangueiras de PVC e naylon sao mais duraveis que as de borracha,
isto porque, estes tipos de mangueiras s3o resistentes as agressdes
dos solventes.

No que diz respeito 3s mangueiras em geral, gquanto i

sua aquisicdo e manutencdo, devemos considerar os sequintes aspectos:

a)

b)

c)

d)

e)

£f)

q)

o comprimento da mangeira que liga o equipamento ao filtro regula-
dor deve ser o menor possivel;

a flexibilidade é uma das principais caracteristicas a ser observa
da gquando da aquisicdao de uma mangueira para ligacao de equipamen-
to de acabamento. Quanto maior a sua flexibilidade, melhor e mais
eficaz torna-se a execucio do trabalho;

nunca se deve usJar a mangueira com pressio excessivamente alta;

nunca se deve imergir mangueira de ar em solvente. exceto a de
naylon. Recomenda-se ainda nao pisar nem chutar as mesmas;

as mangueiras para liquidos (tanque de pressao) devem ser perfeita
mente limpas apds o uso, para evitar a secagemfde produtos no seu

interior;
manter a parte externa o mais limpo possivel;

nunca freccionar a mangueira em pavimento de concreto.




NORMAS DE SEGURANCA NC MANEJO DE AR CCOMPRIMIDC

- N3ao se deve limpar o corpo ou as vestes com jatos de ar,
pois, impurezas como particulas diversas podem cravar nos olhos;

- beve-se evitar jatos de ar contra a pele, porgue este po-

de penetrar na corrente sanguinea, acarretando serios problemas de
coagulagoes;

- Deve-se ter em mente cue um sistema de ar comprimide, usa
do indevidamente, pode causar sérios danos a saude do operador afetan
do geralmente olhos, ouvidos e sangue.




TABELA-3

PRESSAO DO AR NA MANGUEIRA DE BORRACHA E PRV.C.

Didmetro Pressdo Perda de pressdo no proximidade da pistolo
int do
Mangueira
2M M 5M 6M aMm 9M
S5 1 10 ft. 15 f1t 20 f1. 25 ft. 30 ft.
KPu Comp. Comp. Comp. Comp. Comp. Comp .
.25 in. (40) 280 (6) 42 (8) 8§85 (9.5) 65 ({}) 75 (12.78) 85 (24) 1695
6mm (50) 350 (7.5) 50 (10) TO (12) 85 (14) 98 (16) 1O (2Y) 190
(60) 420 (9) 60 (12.5) 85 (14.5) 100 (16.78)11S (19) 135 (31) 218
(70) 490 (10.75) 75 (14.5) 100 (\T) 11S  (19.5) 135 (22.5) 155 (34) 238
(80) 560 (12.25) B85 (16.5) 115 (19.5) 135 (22.5) 185 (25.5) (75 (37) 2535
(80) 630 (14} 100 (18.75) 130 (33) 230 (25.2%)175 (29) 200 (39.8) 270
.3125 in (40) 280 (2.25) 1S (2.75) 20 (3.2%8) 20 (33) 25 (4) 25 (8.5) 60
{50) 350 (3) 20 (3.5) 25 (4) 25 (4.9) 30 (8) 38 (10) 70
(60) 420 (3.75) 25 (4.5) 30 (5) 3% (5.5) 40 (86) 40 (11.5) 80
(70) 490 (4.5) 30 (5.25) 10 (6) 40 (6.7%) 45 (7.29) 50 (13) 90
(80) 560 (5.5) 40 (6.25) 45 (T S0 (8) 55 (8.78) 60 (14.5) 100
(90) 630 (6.5) 45 (7.5) 50 (8.8) 60 (9.5Y 65 (10.5) 70 (16) 110

-



USO E MANUTENCAC CCORRETA DE EQUIPAMENTOS DE ACABAMENTO

Um dos métodos mais antigo utilizados nas industrias de aca

bamento @ o da atomizagao do ar.

Este sistema foi introduzido nos Estados Unidos juntamente
com cs produtos de acabamento a base de nitrocelulcse.

Suas vantagens em relagao a outros métodos utilizados ante-

riormente & gue:
1 - A superficie acakada torna-se mais regular e uniforme;

2 - Sua produtividade e ampla e a utilizagao de mao-de-obra

e reduzida.

No sistema de acabamento com pistola utiliza-se o ar com
baixa pressdo quando da aplicagao de tingimentos e vernizes com a
saida da pistola ocorre uma mistura do ar (atomizagao do produto) com
o produto a ser aplicado, dessa mistura origina-se uma névoa, cue e
direcionada 3@ superficie a ser acabada ou pintada.

Os sistemas convencionais de acaltamento com pistola podem

subdivididos da seguinte forma:

1 - Pistola por Succao

Este sistema & utilizado para:

- Produto de baixa viscosidade
- Substituigao frecuente de rrodutos de acahamento

- Baixa produgao de moveis

2 - Pistola a Gravidade

Este sistema & utilizado para:

- Produto de baixa viscosidade
- Substituicdo frecuente de produtos de acabamento

- Peguena cuantidade de acabamento (bcrdas de painéis)
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3 - Pistola cem Tan-ae o Prescio

Este sistema & aceraliente utilizado cuando ha:

~ Buiza viscousidade
- Aplicugio de nmédia a grande espessura de produto

- Grande procdugic e longou tempo do operagio

4 - Pistola ccm Pomba de Pressdo de Fintura

Este sistema @& empregado em caso de:

- Produto de baixa viscosidade

- Aplicagao média a grande espessura de produto

- Grande producio e longos pericéos sem interrurcao

~ Abastecimento de varias pistolas con um mesme tipe de
produto 2o mesmo tempo. E usada geralmente em grande

produgao.

Em uma pistola, a sucgdo a pintura & armazenada num reservato
rio de aproximadamente 1 litrc, oue fica conectado diretamente na
pistola. Quando aciona-se o gatilho o ra@pido fluxo de ar na proximi
dade do bico de fluido, cria um vacuo cue suga o produto do reserva

torio,atraves do tubo de sucgdo,misturando-o ccm o ar.

A pintura e atomizada em pecuenas particulas em formz de um
cecne. P capa de ar (c) direciona ar ceomprimido na corrente do lioui
do dando-lhe uma forma alongada, permitindo maior cobertura na super -

ficie a ser acabada.

Em uma pistcla de succao a migtura do ar com o produtoc de pin
tura occrre externamente. Isto porcue com O parafuso de regqulagem
(B) ,em posicao aberta,o ar pode fluir pelos furos da capa dear, alon
gando o cone de pintura. nNuando a valvula (B) e fechada o cone de

pintura fica totalmente circular.

A dimensio da capa de ar e do bico de fluido depende do tipo
de material de acabamento empregado, nor excmnlo, materials viscosos
recucrem capa de ar e bico de fluido maiores, e materials mencs vis-

cosys permitem 2 utilizaclio de capa de ar e bico de fluidus merores.




PISTOLA A SUCCAO

PARTES PRINCIPAIS

parasufo de ajuste de cuanti
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capa de ar

tubo de succao

bico de fluido
reservatodrio

agulha de fluido
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DIFERENTES COMBINACOES ENTRI AS CARACTERISTICAS

DE PRODUTOS COM RELACAQ A PISTGLA A

CARLCA

TIPO DE PRODUTO DL ACABAMENTO BICO DE | CAPA Dii | LITXOS | PES3/MIN.
FLUILO AY POt MIN. | A S0 LIBRA
/PoLF
Muito fino: 10 a 15 seg copo FORD NC 4 1,40 35 153 5,40 1,50
Para produtos como agua, solvente 1,40 o8 193 6,80 2
' ’ 1,40 90 285 10 3
tingimento :
Fino: 15 a 20 seg copo FORD N° & 1,40 43 300 10,60 3
. - 1,78 35 153 5,40 1,50
Pzra seladoras, solventes, lacas, 1.78 58 193 6.80 2
grafite e tintas. 1,78 30 267 9,40 2,50
1,78 43 300 10,60 3
1,50 90 285 10 3
Médio: 20 a 30 seg copo FORD NO 4 1,78 30 267 9,40 2,56
- 1,78 43 300 10,60 3
Para aplicacdo de pinturas em geral, 1.78 90 285 10 3
pinturas metalicas, esmaltes, silico-
ne poliuretano e lubrificante
Pesado: » 3 seg copo FORD N & 2,18 | 306 297 10,50 | 3
2,18 645 283 10 3
Para seladoras, produtos vin{licos, 2.80 625 292 10,30 3
adesivos, massas,produtos automativos
sintéticos acrilicos e metilicos




DIFERENTES COMBINACOES ENTRE AS CAPRPACTERISTICAS DE PRODUTOS COM RELACKO
A PISTOLA A TANQUE DE PRESSAO

» KICO LI CAPA LITEns (R ICNR T TRT A THOORRIAY
TIPO DE PRODUTO DE ACABAMENTO FLETIO ,{; POR 4 50 )
MINUIOUS litre/ [ TN 1Y
poi? ooy
Muito fino: 15 seg copo FORD N©Q 4 1,08 705 306 |16G,50 3
_ - : 1,40 705 306 |10,50 3
Aquas solventes e tinturas 1,08 704 315 [11 3
1,40 704 315 |11 3
1,08 765 320 11,30 3
1,40 765 320 11,30 3
Fino: 15 a 20 seg copo FORD N¢ 4 1,19 775 340 112 3,50
- . . 1,78 775 340 |12 3,50
Para produtos de alta velocidade 1,40 78 325 111,50 3
de aplicacgiao; seladora, esmalte 1,78 78 325 {11,590 3
sintético, laca e vernizes
Médio: 20 a 30 seg copc FORD No 4 1,08 777 328 |11,60 3
_ . 1,40 777 328 |11,60 3
Para produtos pigmentados e 1,40 54 216 7,60 3
transparentes como laca esmaltes, 1,78 54 216 7,60 3
. .o 1,78 704 315 |11 3
verniz e lubrificantes 1,78 765 320 |11,30 3
Pesado 30 seq copo FORD N¢ 4 1,78 704 315 {11 3
- . - 1,78 765 320 |11,30 3
Aplicagao em geral de todos os 1,78 777 328 |11,60 3
produtos a base de agua, plastico 2,18 64 321 11,30 3
e borracha. 2,80 62 325 11,50 3
Muito pesado: 1,78 704 315 111 3
_ . - 2,18 64 321 11,30 3
Aplicacao de produtos ante corro 2,80 62 325 [11,50 3
sivo, anterruido, graxa e betume
Abrasivo: 1,19CT | 765 320 11,20 3
, 1,78CT 30 270 9,50 2,50
- - Vidros, esmalte a base de porce " 78CT 67 330 (11,70 3
lana eprodutos para lixar 2,18CT 64 321 (11,30 3
2,80CT 62 325 11,50 3

CT = Carboneto de tungsténio
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DIFERENTES COMBINACOES ENTRE AS CARACTERISTICAS DE .
PRODUTOS COM RELAGCAD A PISTOLA A CANECA

T ox
" W o 9|z g ca
o8 o o otl= g >
TiPO DO PRODUTO DE ACABAMENTO . < 2 o> \‘g oWo
Q : : > a=z .:n > cs -]
= - w
@ © e 3153
Muito {iro 15 seg ccpo FOKD N2 4 0,5 355 50 1,80 | 0,50
Para solventes tingimentos e desodorantes 9,75 351 135 4,80 1
1 351 135 4,80 1
FINO: 15 a 20 seg copo FURD NQ 4 1 353 135 4,80 1
1,25 351 135 4,80 1
Para lacas, vernizes, esmaltes e outros acabamen- | 1,50 350 200 7 2
tos para automéveis 1,50 352 150 5,30 | 1,50
MEDIG: 20 seg compo FORD N@ 4 1,50 350 200 7 2
- - »50
Para pinturas metalicas poliuretanicas e produ- i'gg gg: igg 3’;3 ; >
tos para industria de ceramica 1:78 350 200 7' 2
1,78 352 150 5,30 1,50
1,78 356 235 8,70 2




UTILIZACAOQ CORRETA DE PISTOLAS

Utilizando~-se corrctamente a pistola, obtém-se uma boa
qualidade de acabamcnto. Para tanto, fazem-se nccessarias algumas re
comendacoes.

O funcionamento da pistola & controlado pelo gatilho.
Essa opera¢do & importantc uma vez que evita a dispersao do fluido e
do produto de acabamento bem como permite a passagcem do produto pelo
bico do fluido. Essa vazdo do produto peclo bico de fluido aumenta a
medida que se aciona o gatilho, ou seja, quanto mais for acionado o
gatilho, maior sera a quantidade de produto expelidc.

A forma de se cvitar o acOmulo de produto no inicio e
no fim de cada passada da pistola, é efectuarndo o movimento da mesma
fora da superficie a ser acabada, e interrompendo imediatamente o flu
%0 do produto logo apds o término da superficie.

Por esta razao, o controlc do gatilho torna-se indis
pensavel, pois com isso, obtém-se uma superficie uniformemente acaba
da e se evita o desperdicio de materiais.

0 acabamento de uma grande superficie plana, uma mesa
ou um painel, por exemplo, requer diversas passadas da esquerda para
a direita e vice-versa.

Logo que se inicia esse tipo de trabalho, o gatilho é
acionado sucessivamente e,cada passada tende a cobrir a parte inferior
da precedente de tal forma que o material de acabamento possa ser apii
cado de maneira uniforme sem fungdes visiveis.

Quando se efetiva um trabalho de acabamento de superf

i
cie plana recomenda-se, sempre que possivel, colocar a peg¢a na posi
¢do horizental.

Demonstraremos, nas paginas que se seguem, alguns dese
nhos que indicam,de forma simples, como se utiliza uma pistola em di

versas situacdoes de acabamento.
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A operagido de acabamento & efetuvada com passadas longas

e uniformes. O bragondo deve ser rigido, todas as articu-

lagoes punho, cotovelo, ombro e cintura devem ser mo-

veis, de tal maneira cue a pistola permanega em posicao

vertical em todas as dire¢des, rois estas sdo as condi-

¢oes fundamentais para se obter superficie com acabamen .

to uniforme.
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A superficic acabtada torna-se irregulor
se duas pascadas sucessivas se sobrenu-

screm em CexXcCesso.

Se a pistola nio estiver dispcsta per-
pendicularmcnte em diregdo a superfi-
cie, verifica-sc diferenga de espessu-

ra na superficie acabada.

Se o produto apresentar viscosidade mui
to baixa e for aplicado em grande cuan
tidade, resulta-se na superficie o es

corrimento da pintura.

Se a distancia entre a pistola e a su-
perficie for acima do normal, verifica
-se a secagem do produto antes de ser
depositado na superficie a ser acabacda.
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A diregdo da pistola nio deve ser altera
da durante a passada. 0O descumprimente
2 esla reqgra acarreta o acamule de prodn
to de acabamento em determinadas dreas
onde houve o desvio, deforrando a super-
flcie.

Se apds sucessivas passadas de ristola
n3o se cobrir a parte interior da antece
dente, percebe-sc entao um acabamento lis
trado.

Usando excessiva cuantidade de produto
com alta viscosidade a pintura tende a

formar ondas.

Quando a pressdo do ar se mostrar em ex-
cesso verifica-se na superficie acabada

defeitos semelhantes a casca de laranja.




SISTEMALPARA ACABAR O -

TAMPO DE UMA MESA QU
PAINEL . .

ACABAMENTO DE
ANGULO EXTERNO
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ACABAMENTO DE SUPERFICIES CURVAS
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A figura a direitc mostro o formo incorreta
de utilizagdo do pistolo, o do esquerdo o for-
ma correta de aplicagdo de produtc.
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Duas maneiras diferentes de acabar uma
super ficie curva




PAINEIS LONGOS

Comprimento dus passadas de 60 o 100 cm
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~~ Acabamento de componentes cilindrice.
de pequenas dimengdes.
Uma pege desse tipo requer no minimo,

3 possadas parg gerentir um bem resul-
tado.

Mdos excessivas, resultam em
em sobreposi¢do do produto cou-
sondo deformagdo a superficie.
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[‘l{()g_'_l‘i!!f'.!l.‘-."l'() DECOLIMSIINS BY PLRIUTOLA

a) Para limpeza dos furos da capa b) Parte da pistola cue pode ser

de ar nunca utilize arames, pre imergida em solventes. A imer
gos ou ocualguer instrumento de sdo das demais partes causara
metal, pois podem danificar os remocao dos.lubrificantes e
orificios e prejudicar a cuali danifica
dad= da pulverizagao. ri asguar
nigoes.
(gaxetas)
e
pell
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c) Primeira fase de limpeza de uma pistola

de sucgdo e tangue de pressio.

Esta operagio @ realizada fechando-se o
campou de ar com um pano acionando o ga-
tilho. Neste caso, o ar scndo impedido
de sair pelo campo de ar, retorna pelo
prrcurso do produto de pintura, forgan-
do o retorno dos reslduos ao tanque c

c.ineca,




MANUTENCSO DE PISTCLA

Recomenda-se que a limpeza da pistola seja realizada
diariamcnte ou apds a cada uso do cquipamento.

Deve-se primeiramente, lavar cuidadosamente a caneca
para retirar todos os residuos do produto utilizado.

A caneca, uma vez limpa, deve ser abastecida com sol
vente limpo e conectada a pistola. Logo apos, aciona-se o gatilho
para que o solvente contido na caneca proceda a limpeza dos orifi
cios internos da pistola.

0 gatilho deve ser acionado varias vezes para se con
sequir um jato de solvente totalmente limpo.

Quanto a limpeza externa do equipamento, utiliza -se
um tecido umedecido em solvente. ApOs esse processo, deve-se proc
ceder a desmontagem da capa de ar e submergi-la em solvente, esfre-
gando-a com uma escova.

Recomenda-se, ainda, efetuar a limpeza dos orificios
com palitos de madeira de fio de piagava. Apos efetuar a limpeza ,
enxugar com jato de ar.




LUBRIFICAGAOQ

Para reduzir o desgaste e prolongar a vida Gtil das par
tes movcis da pistola, deve-se lubrificar, periocdicamente, as scqguin -

tes partes:

A - Eixo de agulha;
B - Eixo da vavlula de ar;
C - Sistema de articulagao do gatilho;

D - Molas da agulha e valvula de ar, as quais devem
ser cobertas regularmente com vaselina ou graxa

fina;

E - Roscas das valvulas do 1legue e do ar, e a parte

exposta desta dltima




VERITICALAC DE SERVICQS

DEFEITOS CAUSAS ] CORREGOES
PULVERIZAGAO INTERMITENTE  |°) g:;"i‘zi;’;‘:: de material fn a) Encher a cancea;
OU ONDULADA ’

b) Pistola e caneca inclina- |b) Xio inclinar excessivamen
dos num Ingulo excessivo; te a pistola ou girar v

tubo de fluido;

c¢) Passagem de fluido obs- c¢) Limpar a passagem de flui
zruida; do;

d) Tubo de fluido da cancca |d) Apertar ou substituir o
solto ou rachadou; tubo;

e) Bico de fluido solto ou e) Apertar ou substituir o
asscnto do bico de fluido conjunto, bico e agulha;
danificado;

f) Material excessivamente f) Diluir o m.terial ou usar
viscoso para alimentagao equipamento de alimentasgac
por sucgao; por pressao;

g) Obstrucio do furo de sus !g) Verificar e desobstruir
piro do tampo do reserva o furo;
torio;

h) Conexdo dos tubos danifi |h) Verificar.Se houver neces
cadas ; sidade, substituir;

1) Gaxeta da agulha de flui 1) Trocar ou lubrificar a
do scco ou sobreposto da gaxeta ou apertar a sobre
gaxeta solta. posta.

|

PONTOS DE PERDA DE MATERIAL a) Impureza sobre a superfi (a) Limpar a valvula;
DE ACABAMENTO cie de vedagao da valvu-
la; ]

b) Cone de fechamento da a |b) Substituir a parte daniff
gulha gasto ou danifica- cada;
do;

c¢) Mola da agulha danificada |c) Substituir a mola ;

d) Lubrificagao deficiente; |d) Lubrificar;

e) Agulha empervada; e) Substituir a agulha;

f) Gaxeta com aperto exces f) Reduzir o aperto da paxe
sivo; ta;

g) Gaxeta com desgaste. g) Substitulr a gaxeta

PONIOS DE PERDA DE PRODUTO la) Valvula da agulha ou bico |a) Substitulr a parte gusta
PELAS GAXETAS DE AGULHA ; de fluildo gasto ou danifi ' ou danificada;
: eados; ]
/4{‘\ §:> 13) Lapuresas nobicode fluido |5) Desmontar o limpai;
.t u‘.._ '2) Caxeta com aperto excessd ¢) Sormalizar apetto, cu b
¥ o e AT ERTY CILULF 4 Banvtd 1o o enly
ﬂ' A “"‘" ﬂﬂ ‘ \ Ja danificady;
’" %) ;.) Mola dericionte; ‘d) Substituir a1 moisg
‘“’Hi ) Avultha ¢ bico de Tlufde fe) Vertftcar compast e '5deu

! oo compativels (medfdas ' ¢ substitulr oo oo gy

I dirvrentes)., ‘

e Y SRS S ; -




VERTSTOACAY D SPRVIeD

L)

Aclmulo de materiats no
]

capa de¢ ar.

AR ove a Capa e Tave

conm solvente. (vola oa

‘?"\ Con:isuragao s o
carreaxia eom i”) OLstrucio parcial nos or » fit.xxxno nara Livee-
cimecoen ficios dos chifres cu noy o
baixo orificios centrais du c.i| B) Remova a capa e Pavre -

pa. -a com solvente {(veja
. instrugao para limne-
C) Acumulo de material no bi za) .
Confidyuragio co do fluido ou okstrugic
defcituosa parcial do mesmo. C) Remova ¢ bicon e lave-
em curva -0 com solvente.
D) Bico de fluido danifica-
do. D) Substitua o ccnjurto
bico e agulha.

2) Excesso de materiais A) Reduza o fluxo de ma-

- terial feckarcéo o hc-
Configuracio tao de regulagem do
carregada ro fluido ou aumente a
centro. - pressao de ar no fil-

tro regulador.
) B) Material muito viscoso B) Dilua o material

_ |A) Pressao muito alta A) Reduza a pressao do
Configuragao ar no filtro requla-
cdividida ou dor.
cinturada.

B) Falta de material B) Aumentar o fluxo de
material abrindo o ko
tao de regulaacen de
fluido.

Confiyuragio
ideal.
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COLDICCES IDLAIS PAHN ORTIN UM pOM ACABAMIINIT

- Verificar se o ambiente de acabancnto se encontra em

condigoes adequadas a execugio de trahalhro;

- Utilizar produto de acabamcnto anropriado e de bca
cualidade;

- Seguir corretamente (conforme holetim tecnico) o uso
dos ecuipamentos e cutros instrumentos empregados para realizar o)
trabalho de acabamento.

Uma das grandes preocupa¢des das indistrias de produto
de acabamento &, sem divida, o controle da cualidade do mesmo bam
como a forma de utilizag3o.

O uso inadequado do produto acarreta sérios prejuizos
ao ambiente de acabamento, razdo porgue deve-se atentar para alguns
aspectos, tais como: a cqualidade do matcerial a ser aplicado no
acabamento, a utilizagao correta dos equipamentos e instrumentos de
apoio do operador, e ainda, 3 consulta dos boletins teécnicos.

Para o consumidor, uma das preocupacdes & com relacido
a0 t¢nio e condigles de armazenelente ¢n rreoduto, devendo portanto
sequir rigorosamente as recomendacdes dos Boletins T@cnicos especifi

cos a cada tipo de material.




TUSTRUNMIINTLS

DE

PANA A CRTLRCRO

1) Boletim Tecnico:

Os boletins tcécnicos sio de fundamental importincia po
ra o uso corrcto dos produtos de acabamento, pois fornecem todas as
instrugoes necessarias. Portants, & imprescindivel que cada tipo de
produto utilizado em acabamento esteja acomparhado do seu respectivec

boletim técnico, o qual deve ser estudado 2 seyuido rigorosamente.

2) Higrometro:

Com este instrumento pode-se medir o grau de umidade dc
ambiente de acatamento. Os melhores resultados podem ser obtidcscom
a umidade relativa de 40 a 75%.

E importante verificar frequentemente o valor da umida
de relativa, nao sendo possivel controla-lo, rccomenda-se interrom-
rer as operagoes de acabamento, sotretudo auando a (umidade rela-
tiva) se apresentar acima de 75%.

3) Medidor Eletrdnica de Umidade cda Madeira:

Com este instrumento mede-se o conteldb de umidade da
madeira, cuja umidade ideal varia de 8§ a 14%.

Caso nac se verifioue este percentual, torna-se difi-
cil a aplicagdo do acabamento, uma vez aue pode ocorrer redugio da
gualidade final do movel.

4) Viscosimetro (Cono Ford) e Crondmetro:

0O viscosimetro @ um instrumento destirado para medlir
a viscosidade do preduto de acakamento. Trata-se de um peogucrno CoBo

com um furo na parte inferior.



0 diametro co furo varia de acoido ©or ¢ preduatc. Por
exemplo, para proedutes de acabamento de nOvels utilise-se o diime-
tro de 4 oL Para medir o vincosidade ferha-cee o grae
2ac e enche-se o coru do viscosizmetre <om 0 produlo 4 so! mensura-
do. Logo apos, likera-se a wvazco do produtc jpelo orificic contro

lando o tempo da mesma através de um crorncmetro.

S) Termonetro:

. O termometro ¢ empregado para medir a temperatura do  am-
biente antes e durante a2 aplicacldo dos prcdutos de acabamento.

C
Parase obter bons resultados com todos os produtos de
acabamento recomenda-se a utilizagdo de uma temperatura entre 18 a
299 C.

6) Balanca:

A balanca e utilizada para medir, com precislo, componen-
tes de produtos de acabamentd. Com este instrumento determina -se
a ouantidacde de produto de acabamento aplicado nor m2 principal-
mente em casos de painéis e outras superficies cue podem ser medi-
das. Serve tambem, para medir os corteGdos solidos dos produtos.

7} Lupa:

Normalmente, usa-se lupa com capacidade de ampliagao de
10 vezes. As lupas com luzes lateral facilita a observagao de de
feitos. A lupa serve para auxiliar no diagndstico de defeito e na

definicao das medidas necessirias para correcio dos mesmes.




COMO CONFECCIONAR UM FILTRO PARA PRCDUTOS
DE ACABAMENTO

Lot

vl
Fl'HP:" ’Illi".'l

- Pecueno medidor de contcido de umidade da madeira

- O controle da umidade da madeira no momento & muito importante,

o maximo admissivel & de 1l4%,.




DETALHE CONSTRUTIVO DE UM VISCOSIMETRO

COM DIMENSOES SEGUNDO NORMAS TéCN|CAS
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PROTECAO PARA PESSOAS QUE TRABALHAM COM ACABAMENTO




IMPORTARTRES CCLUTHQLLS DE MATERIAIS F OESUIPAIUTNTON DY OACAHNSGENT

- E}ltraggg:

Se um nrocesso de aplicagdo do nroduto d¢ acabamento @ efetua-
do através de bembas pneumdticas estas ktombas sio ecuipadas con
filtros, portanto, a filtragao do material torna-se desnecessaria.
Porém, cuando o material @ aplicado acraves de pistolas ou tancue
de pressao & recomendavel a sua filtrag¢doc, esta filtragem & necessd
ria principalmente na tltima demao. A malha do filtro varia de
acordo com a aplicagac do produto.

- Produto para fundo: malha 0,4 mm

- Produto para Gltima demao: malha 0,2 mm
- Viscosidade:

O controle da viscosidade do prcduto e muito importante pa
ra a correta aplicagao do mesmo. Os meclhores resultados com pisto-
la convencional podem ser obtidos com viscosidade de 14 a 24 s gque

podem ser mensurados atraves de um copo ord no 4.

Se o0 material de acabamento for excessivamente viscoso,po-
dem surgir problemas en forma de casca de larania na superficie aca~
bada.

- Desta furma, torna-se necessario observar e controlar a
viscosidade do produto. Se a mesma for baixa, recomenda-se adicio-
nar mais produto e se for alta, adicionar mais solvente.

- Ar Comprimido:

£ utilizado para atomizar o produto de acakbamento. Deven-

do o mesmo ser mantido a uma pressaoc de 3 a S5 kar ; os melhores re

sultados sao obtidos com pressio constante e ar desprovida de impurezas.




3!

Em sc tratardo de tanque de nressdo a cana de ar gpossui Ji
versss furos, visando melher atomizaciou do produts o evitar o acimue-

lo du mesmo ¢ outras {mpurezus ro seu interior,

Em uma pistola para tanuue de pressic gue possui unm bico
de fluido de 1 mm de didmctro a pressio de ar deve ser mantida entre
3,5 a 2,8 bhar, ¢ a pressdo do tangue entre 0,4 a 0,7 bar.

Um cos sistemas praticos utilizado jara controlar a pres
sao interra do tanaue de press3o (com produto contido em seu inte-
rior) & desligar o ar comprimido da pistola e manté-la & altura da
cintura do operador. Nesta posigdo, aciona-se o gatilho, e o jato
do produto comega a cair a uma distdncia de 1 m, aproximadamente, do

operador e tocarad ao pavimento a dois metros do mesno.

A pressao excessiva do tanque provoca desperdicio de mate

rial.




AIRLESS

(SISTEMA DE APLICAGAC DO ACABAMENTO SEM UTILIZACXO DIRETA DO AR)

0 sistema de acabamento AIRLESS & um sistema de alta
pressao. Esta pressao é fornecida por uma bcmba a pistao ou diafrag-
ma, que € acionada através de ar comprimido. Com este sistema, 0o con
sumo de ar comprimido pode se reduzir em torno de 70 a 80% do necessa
rio parh utilizacao de uma pistola convencional. Esta reducao ocorre
pelo fato de gque o ar éutilizado somente para acionar a pomba.

A bomba sustenta a pistola através de um filtro e
pode-se obtar pressido da pintura entre 100 a 500 bar. Sua regulagem(pis
tola) é realizada através do ajuste da pressdo de ar, bico de fluido
e viscosidade da pintura.

Este sistema utiliza bico de fluido muito pequeno , a
base de carboneto de tungsténio, no diametro 0,2 a 0,5 mm. Por es

sa razao, torna-se necessaria a filtragem do produto.

VANTAGENS DA UTILIZACAO DO SISTEMAS AIRLESS

Com este sistema obtém-se acabamento de alta qualidade, praticamen
te isento de defeitos de fervura e casca de laranja;

- Com uma Unica demao pode-se aplicar alta quantidade de produto;
- Garante producdo rapida e eficaz;

- Pode-se utilizar produtos de baixa e alta viscosidade sem dificulda
des. Em diversas circunstincias & possivel reduzir a gquantidade de
solvente e muitas vezes evitar o uso do mesmo. Desta forma, o cus
to do acabamento é menor e a poluicdo do ambiente é reduzida.




S) Neste sistema o aproveitamento do produto ¢ superior aos denmals,
uma vez que reduz-se a perda do meswmo, e ofcrece bons resultadcs

as superflcies internas e furos.

€) Todos os d- “0s apresentados em um sistema de acabamento con-
vencional, ~r comprimido,como presenga Jde Jdgua, Oleo e outras

particulas, neste sitema nao ocorrem.

ESQUEMA DE UMA UNIDADE DE ACABAMENTO DO TIPO AIRLESS

(jw 3= 2

; ! 3
1 4
6 _f#ﬁl . _'@L‘%@

- PISTOLA
- BICO DE FLUIDO

- FILTRO DE ALTA PRESSAQ
MANSHEIRA DE ALTA PRESSAD

- UNIDADE CE SERVICO COM REGULADOR
~ BOMBA PNEUMATICA

- TUBO DE SUCCAD

N DL L WN -~
]

7) Necste sistema nao ocorrem os deféitos comumente apresentados em
outros sistemas de acabamento convencional com relagdo a presen-
va de “gua, Oleo e outras particulas,



SISTEMA AIRMIX

Com este sistema,cerca de 90% da pulverizacao do produ
to ocorre em virtude da alta pressao em que o mesmo ¢ submetido atra
vés da bomba. A influéncia do ar comprimido nessa polverizacdo é re
duzida em torno de 10%.

Verifica-se ainda, neste sistema de acabamento, que
a atomizacdo do produto,na parte interna do cone,é causada pela bom
ba e na parte externa pelo ar comprimido.

No sistema AIRMIX a pressdo de trabalho da bomba € in
ferior a do Sistema AIRLESS, pois a pressao do produto gira em torno
de 50 a 250 bar, com isso, a velocidade do produto torna-se inferior
e a probabilidade de dispersdo do mesmo é minima.

Este sistema de acabamentc é um dos mais utilizados pe
las induistrias de mdéveis, porque oferece bons resultados no servigo
de acabamento, baixa dispersado do produto, ualém de permitir uma me-
lhor regqulagem de vazao, se comparado com o Sistema AIRLESS.

Existem inumeras vantagens do Sistema ARMIX sobre )
AIRLESS, das quails especificamos algumas:

. a gquantidade de produto aplicado pode ser regulada

com maior precisdo

. no acabamento de laterais de tampos de mesa, o desper-
dicio de produtos é menor;

. a utilizacao desse sistema reluz significativamente o
retorno e a formagciao de nuvens dos produtos aplicados,
devido a velocidade das particulas do produto.

Velocidade das particulas para os diferentes sistemas
de acabamento:

Sistema convencional com ar comprimido 9,2 m/seq

Sistema AIRLESS 0,92 m/seq

Sistema AIRMIX C,61 m/seg




ESQUEMA DOE UM SISTEMA AIRMIX

) PISTOL A

2 - BICC DE FLUDO

3 - MANGUEIRA DE AR

4 - FILTRO DE AR

5 - UNIDADE DE CONTROLE

6 - MANGUEIRA ALTA PRESSAQ
7 - FILTRO ALTA FRESSAQ

8 - BOMBA PNEUMATICA

9 - SISTEMA DE SUCGAQ
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1 - BUMEA PRCUMATICA

2 - AQUECEUCR DE FLUDO

3 - FSTUAA

4 - STEMA DE RETORNO DO PRZZUTO
S - VALVULA DE CIRCULAGAD

Este grafico demonstra o relogéo Temperatura - Viscosidode
no caso de uma resina sintético

130 -
120 -
110 -
100 -
90
80 A
70 4

Viscosidode 60 - by
DIN/Seg 50 -
(4 mmcopo ford) 40

20 L v \] T LA ¥ L4 —’
20 30 40 S0 60 70 80 90 *C Tlemp.

O sistema airless pode-se combinar com o equipamento d

e
al pressdo do mesmo em ate

aquecimento do produto, bem como reduzir

1/4 da pressdo ordinaria. Com este mctodo diminui-se a dispersio do
produto de acakamento ¢ a velocidade das particulas de pintura,

Neste sistema ,a u(ilizaqao do solvente ¢ altamente reduzida ¢ como con

sequéncia a poluigao do ambiente & mencr.




SISTEMA DE ACABAMENTO ELETROSTATICO

Este sistema de acabamento possui caracteristicas fisi
cas da ciéncia cletrostatica. Entre dois eletrodos com cargas opos -
tas existe um campo eletrostatico, com linhas dec forga, cujas formas
dependen da lei da fisica.

A intensidade do campo eletrostatico deste sistema de
pende da diferenca de potencial dos pdlos, da distancia entre os pS
los e das propriedades elétricas da substancia que se situam entre os
mesmos .

Todas as substancias nas proximidades do eletrodo rece
bem elétrons e movem-se, seguindo a linha de forca do campo, em dire
cao ao pdlo de carga oposta que exerce a forca de atracdo.

Caso o pélo oposto ao eletrodo carregado com alta ten-
sdo for aterrado, a intensidade do campo eletrostatico permanecera
constante, uma vez que os elétrons fluem-se a terra.

Para se conservar a eficiéncia de um sistema eletrosta
tico, é necessdrio que se mantenha um fluxo de elétrons fechado em um
circuito, ou seja, os elétrons devem se retornar ao gerador atraveés
de conexao a terra.

O sistema de acabamento eletrostatico utiliza-se de
todas as caracteristicas comuns a esse campo, para transportar o pro

duto de acabaniento da pistola au objeto a ser acabado. Assim sendo:

a) a pistola é provida de um eletrodo de alta tensao;

b). o objeto a ser acabado €& ligado ao da terra;

c) ha um campo deforga eletrostdtica entre a pistola e o objeto a ser
acabado;

d) as particulas de pintura pulverizada pela pistola movem-se, segun-
do a linha da forga, e dispoem-se sobre o objeto a ser acabado.

Normalmente, neste sistema, utiliza-se voltagem de
40 a 140 KV.
A pulverizacado pode ser realizada com todos os Siste-

mas ilustrados (tanque de pressao, AIRLESS e AIRMIX).




Com relacao as pistolas, sao fabricadas com dispositi
vos de sequranca para evitar descargas clétricas.
As vantagens de utilizacdo do sistema eletrostatico

sao as seguintes:

. o objeto a ser acabado atrai a pintura em todas as direcoes, ¢ adis

pexsio do produto de acabamento € minima;
. no ambiente de acabamento, a ocorréncia de poluicdo e baixa;

. as manutengdes da cabine de pintura, filtros e exaustor sdo reduzi

das;
. oferece maior facilidade quanto ao uso do equipamento;

. proporciona alta produtividade.

£ conveniente a utilizagdo deste sistema na inddstria
de méveis para acabamento de cadeiras, pec¢as torneadas, estruturas
de janelas em todos os artigos com forma complexa, e extensao de su
perficie plana limitada.

Este sistema & produzido no Brasil e funciona normal-
mente com tanque de pressdo, & atualmente utilizado nas maiores in

dustrias de moveis dos Estados do Sul do pais.
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SISTEMA DE ACABAMENTO ELETROSTATICO

- PISTOLA

R \
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H IR AR MANGUEIRA +/ l
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- UNIDAOE DE ALIMENTAGAO
. DE ALTA VOLTAGEM
|| ~

PECA A SER ACABADA N
N\ TANQUE DE

CABO DE ALTA VOLTAGEM

Diversos exemplos de envolvimento do produio de acabomento determinados
pelo caracteristica do compo eletrostdtico e das formas dos objetos o serem
acabados.
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Comtaraglic da effcicencta de diversos tipos de eyulpaementon paras

acabamento a plstola.
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ACABAMENTO A PINCEL

O acabamento a pincel € uma das técnicas mais tradicip
nais de acabamento. Essc tipo de instrumento ¢ de baixo custo e
permite um controle continuo da superficic acabada ¢ a perda do produ
to é minima.

Todavia, este sistema requer um clevado custo de mao-
de-obra. Sua velocidade de producao e muito lenta e a qualidade do
acabamento é baixa.

Esta técnica de acabamento estd em desuso. Entretanto

deve~-se conhecer alguns aspectos para a sua corrcta utilizacdo:

. a superficie a ser acabada deve estar na posic¢cdo horizontal, sempre
que possivel;

. recomenda-se utilizar esse processo de acabamento em locais onde ha

ja incidéncia de luz, para permitir o controle da superficie.

. 0 processo de acabamento deve ser iniciado pelo lado mais distante
do operador.

. a pintura a laca aplica-se do centro em dire¢3o aos extremos.

. a laca, logo apdés a aplicacdo, deve ser espalhada com passadas do
pincel através da superficie pressionando-o, de inicio e au

mentando a velocidade no final da superficie.

. 0 pincel deve ser mantido a uma inclinag¢3o de mais ou menos 60° em

. relagao a superficie a ser acabacda. )

. a velocidade da passada e pressao do pincel deve ser adequada.

. ao aplicar um produto em uma superficie, este escorre pelas laterais,
deve-se, portanto, remover ou espalhar imediatamente antes que o
mesmo se fixe,prejudicando a qualidade da superficie a ser acabada.

. a cada passada, deve-se controlar a superficie com relacdo a presen
va da luz,

. a superficie vertical deve ser acabada com movimento do pincel de
baixo para cima.




. utilizando-se desse processo deve-se plancjar, anteccipadamente, ¢Q
mo proceder o acabamento de modo a ser rcalizado uma dnica vez |,
sem, no entanto, aguardar pericdos para secagem, o que leva a mo
vimentar ou desmontar o objeto para concluir o trabalho.

. entre as demdos recomcnda-se lixar a superficic para eliminar os
defeitos.

. 0 grau de viscosidade do produto nao € relevante quanto nas aplica
¢Oes com pincel, porém, a viscosidade utilizada normalmente, é al
ta em torno de 40/s - copo FORD Ne 4.

MDlCEO IDEAL DE LUMINOSIDA PARA ACABAMENTO A PINCEL

\., ~
7
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0 tingimento e um método utilizado para mudar a cor da madeira.
Neste trabalho. sua substancia penetra na mesma sem formar espessura na
superficie.

Este processo surgiu juntamente com o advento da industria
madeireira, por volta dos séculos XV a XVI.

Apos o desenvolvimento da industria quimica chegou ac mercado uma
grande quantidade de produto de varias cores e de boa qualidade, produzidos
pelas grandes industrias de produtos de acabamento.

0 trabalho de tingimento de madeira € muito wutilizado no
précomposto (lamina de aglomerado de madeira)., uma vez que é realizado devido
a varios motivos: em primeiro lugar, dificilmente se encontra madeira com cor
uniforme em toda sua superficie, e ainda., em uma mesma especie pode-se
verificar diferentes tonalidades de cores. Esta variag¢do de cor é provocada
pela diferenga de solo, e de clima, etc.

As madeiras apresentam grande variagdes de cores, porém, para
determinadas aplicag¢des exigem uniformidade. Neste caso, recorrem-se ao
tingimento. A redugZo de custos é outro motive que, indiretamente atinge a
madeira. Por exemplo, um mével que requer a utilizagao de madeira escura de
alto custo pode, em determinadas partes de sua estrutura, utilizar madeiras
brancas de baixo custo com tingimentos adequados.

Normalmente, os produtos de tingimento é composto de um pigmento
mais agua ou solvente. A jungdo da agua ou solvente penetra nos poros da
madeira e, posteriormente, evapora deixando o pigmento.

Com o passar dos tempos., os produtos de tingimento foram se
aprimorando.

Inicialmente, notou-se nos produtos a base de agua tipos de
solventes mais volateis. Estes tipos penetram na madeira de forma eficaz,
porém, provoca uma dilatagdo dos poros tornado a superficie aspera. O tempo
de secagem desses produtos & longo em relagdo ao dos outros mais volateis.

0 tingimento da madeira n3o é facil, pois nem todas as espécies
sao receptiveis a este processo.

Em uma mesma superficie podem surgir variagdes de cores, tendo em
vista os diferentes graus de absorg®o de tingimento que pode apresentar uma
mesma pega.

Quando o lixamento é& efetuado de maneira inadequada a superficie
tende a ficar manchada. pois onde se localizar riscos mais profundos da lixa.
havera maior concentragdo de pigmentos. tornando-se mais escuro.

EZSTRUTVRA DE PRODUTOS DE ACABAMENTO

A estrutura dos produtos de acabamento e composta por elemeutos
ligantes. pigmentos, aditivos e solventes.




(o 1Y

PRODUTQS DE L]GACIO

Estes podem ser divididos a base de composigao quimica e tambeém
pelc sistema de secagem que pode ser fisico ou guimico. Os mais utilizados
nas industrias de acabamento de madeira s3o os nitrocelulose. poliuretano e
poliester.

Un produto pode conter mais de um componente de ligag3o para
sobressair is diferentes vantagens.

Para determinada espécie de produto de ligagiao faz-se necessaria
a secagem para evaporagio dos solventes. Neste caso, defini-se como secagem
fisica. Assim. a camada de acabamento torna-se liquida para efeito de
solventes.

Outros produtos de ligagdo. quando secos. criam uma camada sélida
devido a um precesso quimico irreversivel. por esta razdo. estes tipos de
acabamento nao s3o soluveis. Nestes produtos, a secagem se verifica com a
jungdo de substancia e endurecimento, que pode se realizada antes ou durante
a produgdo.

SOLVENTES

Os produtos de ligamento sdo normalmente dissolvidos em solvente
para facilitar a aplicagdo do produto e melhorar as qualidades que se deseja,
de acordo com o tipo do equipamento a ser utilizado.

Os solventes podem ser divididos, segundo a sua estrutura quimica
em: hidrocarbonetos, esteris, alcoois. Ndo se pode utilizar um sé tipo de
solvente para todos os produtos de ligagdo. Os mais usados apresentam baixa
capacidade de solvimento e s3o denominados diluentes.

Os diluentes s3o adicionados aos produtos de acabamento para
ajustar a viscosidade. Apresentam diversas velocidades de evaporagio. Essa
velocidade influencia no processo de seczgem da camada dos produtos, adequando
os produtos de acabamento a condigdo do ambiente de aplicagdo.

RICMENTOS

Os pigmentos sd3o normalmente adicionados aos produtos de
acabamento para transformi-los em coloridos e opacos. A quantidade excessiva
de conteudo de pigmentos pode reduzir as caracteristicas das propriedades do
produto de acabamento, apés a secagem. Desta forma, a elasticidade da -amada
e a resisténcia aos danos mecdnicos s3o reduzidos.

Quanto ao acabamento brilhante, neste, a quantidade de pigmento
¢ menor que no da mesma cor, pois a laca e o verniz podem conter também,
componentes inertes. Estes componentes nio alteram a cor do acabamento. mas
influencia para que o produto torne-se mais fosco.

Para as primeiras dem3os de acabamento recomenda-se uma selegdo
apropriada de produtos inertes. os quais podem aumentar as caracteristicas de
lixamento. £stas substancias sao tambem adicionadas nos produtos




transparentes e brilhantes para reduzir o "gloss" (grau de briiho’) a um nivel
apropriado.

ADITIVOS

Os aditivos sac substancias utilizadas para influenciar as
caracteristicas dos produtos de acabamento e para adaptar-los as particulas
técnicas de aplicagdo ou sistema de secagem, por exemplo, laca adaptada a
secagem ultra-violeta.

Os aditivos podem, ainda, ser wutilizados com particulares
condi¢des de clima. isto &, quente ou frio, etc. Podem, tambem, ser
empregados pelos produtores de verniz, como agente melhorador de
caracteristicas.

Recomenda-se ao operador empregar o aditivo exclusivamente pela
indicagdo de uso do produto do verniz.

SELADORA

E unm produto de acabamento excessivamente diluido que se usa apés
o tingimento, para fechar a parte intena dos péros e tornar rigidas as fibras.
Esse material impede a absorgdo de produtos de acabamento apés a sucessiva
aplicag3o de demao.

SUBSTANCIA DE TINGIMENTO

Estas substancias possuem cores e se apresentam em forma de pé ou
liquido, que s3o dissolvidos na agua. Sao similares aos pigmentos organicos.
A unica diferenga ¢ sua maior trancparéncia com relagdo a luz.
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VANTAGENS E DESVANTAGENS LM GERAL DOS

QUATRO MAIOR!S PRODUTOS

DE ACABAMENTO PARA MOVEIS

CATEGORIA VANTAGENS DESVANTAGENS
Produtos Secagem rapida, custo bai boixo poder de cobertura,
Nitro Celulo xo, facilidade de uso com | baixa resisténcia aos agen-
se ponente Unico, n3o cria tes quimicos e mecanicos,

problema de vida util.

baixa flexibilidade, tend2n
cia de amarelamento ao pas-

sar do tempo.

*produtos a
Catalizador
Acido

Alta resisténcia e flexi-
bilidade, boa caracteris-
tica de cobertura, facil
utilizacao, vida atil de
mistura dois dias, custo
médio,secagem rapida com

sistema forcado.

Odor intenso, necessidade
de boa condigao, necessida-
de de secagem forg¢ada, bai-
xa temperatura secagem len-
ta.

Produtos
Poluretani~

cOos

Extremamente duro, resis
tente e flexivel, boas
caracteristicas de cober
tura.

Secagem lenta também nas tem
peraturas elevadas. Dificul-
dade de uso; vida Gtil do
produto baixa; alto custo.

Produtos
Poliester

Extremamente duros, re -
sistentes e flexiveis ;

6tima caracteristica de
cobertura, boa proprieda
de de lixamento, secagem

muito rapida.

Vida dtil da mistura muito
baixa, dificuldade de usc,
requer um controle de umida
de e temperatura, tempo de
armazenagem curto e custo

elevado.

* Nio disponivel

no mercado local.




COMPARAGAO GERAL DE VARIOS TIPOS DE ACABAMENTO PARA

mMOvVEIS
CATEGORIA | PRODUTO CONTEUDO 86LI00 | contedoo soL100 | vioa T | Tempo mforo | Tewro o .
VERNIZ Ok CARACYER(sTICAS wéolo INCLUSO POR PESGO A VIS - | DA MISTU- | DE SECAGEM | SECAGEM | APLICACAO | CusTO
( TRANSPAREN'| NEGACAO CATALIZADOR POR | COSIDADE DE APLI - | RA 30°C | .23°C so0°®
TE) PESO caglo € O0%UR

Nitrocelulo A secagem se caracteri pincel, bo

se (verniz [Nitrocelu- | za pela evaporagao do 25\ 12% 11::.': e 60 min. 10 min. neca, pis-| baixo
transjyaren-| lose solvente. tola, cor-

te) tina, rolo
Poliuretanof 1socianeto Dois camponentes
(verniz Secagem quimica 45% 408 5 hs 12 hs. 3hs Pistola alto
transparen-

te).

L4 v
mliuretano
My Dois componertes

rodificado flisocianetof o jem quimica 308 25¢ 6 hs 6 hs 1h Pistola |médio
(verniz + nitroce- Cortina lalto
transgaren- |lulose

te).

Catalizador Dois componentes Pistola .
dcido (ver- JAlkyd - ami} Secagem quimica 80% 400 2 dias 8 hs S0 min. Cortina [médio
niz transiajno Rolo

rente).

Verniz pig- Umn componente - Pincel

rentado iitrocelulc] Secagem para evaporagao| 308 20% Sem 2 hs 30 min. Cortina [baixo
Pri-ec/Es- [se de solvente Limite Pistols

ralte Rolo

16
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COMPARAGCAO GERAL DE VARIOS TIPOS DE ACABAMENTO PARA

MOVEIS
CATESORIA | PRODUTO CONTEUDO 86LI00 | coNTEYDO soLt..c | vioa ut | vewro moio | Temro oc
VERNIZ DE_ CARACTERISTICAS WEmO INCLUBO POR PESO A VIS - | DA MISTU- | DE SECAGEM | BECAGEM A?LICAG‘O cusTo
© (TRANSPAREN| NEGAGAO CATALIZADOR POR | COSIDADE OE APLI - | RA 30°¢C .29°¢ s0°
YE) PESO cacko € B0%,UR
Pol luretand] 1ot iancto | potg camponentes
verniz pig- Secayem quimica i
rentalo g 60% S0% 5 hs 12 hs 4 hs pistola alto
t.ur/L::'uluw
* Catalizadar Dois canponentes _
acido Alkyd - | Secagem quimica 708 55¢ 6 hs 8 hs S0 min pistola medio
Anino cortina alto
Poliester
Verniz Dolis camponentes . pistola
Trancpuren-| Poliester | Sccagem quimica 758 a 95¢ 75% a 954 5a30minfl2 a24 hs] 3 a5 hs| cortina alto
te pignentd
do.
Laca ultra Un canponente
. - | Poliester
violeta Secagem culmica atra- _
vis de radiagao ultra- 75% a 100% 75% a 1008 6 meses |10 a 20 se cortina alto
violeta.
Obs.:
* produto
nio dis
pronivel
0o mer-
cado do




CARACTER(STICAS GERAIS DOS PRODUTOS SAYER LAC DISPON(VEL EM

MATO GROSSO

sEcASEIM TEMPO ENTRE OLMAOS
¢. SOLIDO VIDA UTIL INTERVALO ENTRE ANMAZENASE M PARA LIXANENTO
MIXTURA oxmios A 2s°cC [manuseid  FinaL MaNUAL  |uEcANICO
2.V. Brilho 46. 20 6 h 40 min - 3 h 6h |72 h 12 meses 25¢ C
*.V.Esnalte Brilho - 8 h lh-2h 14 h 72 h 12 meses
*.V. Primer Branco 65.7% [2 h 30 min] - - 12 meses 25¢C J-4h 5=-60Hh
.V. Fundo alta cobertura - 3 h - - 12 meses 259C 5 h 6 h
.V, Fundo poliucetano . Sh |1lh - 1h 30 min. - 12 meses 250C Sh 6h
*.V. Fundo extra 49. 7 /7 3 h 40 min - 1 h - '120 dias 3 h
'.V. Fosco - :’;‘;“l’:‘;‘"“ sem 4h 40 min - 13 h 12 meses 256C
*.V. Acabamento Fosco - - lhe«2h lh 72 h 12 meses 25°C - -
[}
..C. Laca brilhante - - lh-2h 14 h 72 h 12 meses 250C - -
N.C. Nitro brilhante verni: 31 - lh=-2h l4 h 172 h 12 meses 259C - =
%.C. Seladora 32.8% - 30 min. 1 h - 12 meses 25¢C 90 ~in 120 min,
N.C. Primer branco 63.40 - 40 - 120 min. - 12 meses 25¢C 3h - 4h 5 - €k
Seladora 240 - 30 min - 1 h 12 meses 259C 9 rmin 120 ~=in.
Trliwster fundo - lh 30 min - 60 min 2 h 24 h 4 meses - -

L
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BOLETIM TECNICO DO PRODUTO DF._ACABAMENTO

- Nimero do produto e numero de identificacao

- Descricao: N.C. P.V. P.E. etc.
Gloss (brilho)

Cores

- Utilizac3o: Laminas Para interiores ou exteriores
Aglomerado '
Compensado

- FPorma de comercializacao

- Propriedades da camada seca: Solidos
Gloss (brilho)
Intervalo entre as demaos
Flexibilidade
Dureza
Resisteéncia

- Propriedades do produto liquido: Tempo de armazenagem
vida util da mistura
Ponto de inflamagao

- Aplicacgao: Pistola a caneca
AIRLESS - AIRMIX
Rolo
Cortina

- Solventes
- Relacio de mistura: componentes

- Viscosidadr de uso: (16 - 24 sec Din/4 a 20°) pistola a caneca
(18 - 38 sec Din/4 a 20°%) airless
(30 - 45 sec Din/4 a 20°) cortina

- Tempos de secagem: Ao toque
Livre do pd
Lixamento
Manuscio
Final

- Cobecrtura g/m?
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ACABAMENTO PARA ARTIGOS DE UTILIZACAC NO EXTERIOR

Acabamento para aproveitar a protecgao de:
. insetos, fungos, etc

. umidade

. temperatura

. luz (U.V.)

Aplic¢acao:

. pincel

. pistola

. imersao (automatica mais forno a tunel)
. flow coating

Caracteristicas:
. boa penetracgao
. permeabilidade
. elasticidade

. resisténcia a luz

Peso especifico: 0.850

Viscosidade Din/4 a 20°C) 10 - 12 seg
So0lidos: 25%

Aplicagao:

. pincel

. pistola

. imersao

Secagem: 6 - 12 horas




DIVERSAS SOLUCGES PARA ACABAMENTO

Para uma adequada solu¢dao dos problemas de acabamento
deve-se considerar alguns aspectos fundamentais:

. tipo de madeira e tipo de superficie
. tipo de acabamento requerido
. tecnologia de acabamento adequada

. . ambien*e de secagem adequado

. equipamento de acabamento

Material a ser acabado

. madeira de diversos tipcs
. aglomerados

. lamina de madeira

. compensados

. painéis de fibra

. MDF

. vime

Tipo de Acabamento

Devem ser considerados trés aspectos:

1) Quanto 3 estrutura da madeira,pode-se adaptar quatro diferentes solu
coes:
. poro aberto
. poro semi-aberto
. puro semi-fechado
. poro fechado

2) Quanto ao grau de brilho (gloss):

. fosco até 10V gloss

. semi-fosco 10% a 30% gloss

. semi-brilho 30% a 60% gloss

. brilhante a cima de 60% gloss
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DIAGRAMA ESQUEMATICO DO GLOSSIMETRO
{Para medido dc¢ percentuxl de Lrilho)

Cy : \CI

BS 3967 Pat b 16
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G = Luz
Ll e L2 = Lupas
B = Limitador do campo de recepgao

P = Superficie do teste
E,. E, = 859  o.l¢

SB= Angulo de abhertura do receptor = 4.090
+ 0.39
52= Angulo de origem da imagem = 0.75¢ +
0.250

I = Imagem do filamento

A determinagao do grau de brilho pode ser medida através do
instrumento denominado glossimetro. A figura acima mostra o funciona
mento deste instrumento. Grau de brilho é a capacidade de uma super-
ficie refletir luz. A medida de quantidade de luz refletida é uma in
dicacdo direta do grau de brilho.




3) Com relacao a transpareéncia ou opacidade da supcrfifice pode-sc
fazer a seguinte distincao:

. produtos transparentes
. produtcs pigmentados

A definicao dos tipos de acabamento é muito ampla e cons
tituida de trés parametros. Por exemplo, um acabamento pode ser defini
do como poro aberto, fosco transparente; pode-sc¢ definir um outro tipo
de acabamento como: poro fechado e alto brilho pigmentado, etc.

CONSIDERACOES RELATIVAS AQ CUSTO DE ACABAMENTO

O mercado oferece diversas solu¢les para acabamento, o
que é desuma importancia para a indistria de mdoveis o conhecimento des
sas solucdes.

No que diz respeito aos produtos de acabamento, na maio-
ria das vezes, a escolha do acabamento é feita pelo cliente, porém, quan
do o cliente nao o especifica,o produtor de moveis deve possuir conheci-
mentos suficientes para definir o tipo mais adequado do mesmc, conside-
rando custos, qualidade e econumia. O usc final do movel & muito impor
tante na definigao do produto a ser utilizado, por exemplo, acabamento
de moveis para cozinha, este, deve ser mais resistente do que os dos mo
veis de quarto. E a partir do tipo de moveis que se define qual o equi-
- pamento adequado para o acabamento, por exemplo: para cadeira o mais a
conselhiavel é o sistema eletrostatico, para painéis, pistolas, AIRLESS,
AIRMIX, cortinas e rolos. Quanto d quantidade do produto de mdveis, de
ve ser produzida considerando o tipo do equipamento de acabamento, ou
seja, quanto mais alta for a producdo mais sofisticado devera ser o equi
pamento de acabamento. A selecao adequada dos produtos e equipamentos
de acabamento resulta em beneficios consideridveis no que diz respeito a
qualidade e economia. Neste sentido, serdo fornecidas algumas idéias
para analisar o custo do acahamentd, pois este é variavel em diferentes
empresas, provocado por diversos fatores. De posse dessas consideracdes
e das particularidades de cada empresa, pode-se realizar uma andlise do
custo de acabamento.
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CUSTOS DL EQUIPAMENTOS

selecdo do tipo adequado dec equipamento é muito impor

tante devendo, para tanto, considerar os tipos de moveis e quantidades-

Com isso eleva-se a qualidade e prcdutividade e reduz-se o custo de mao

-de-obra, consumo de produtos e ar comprimido.

monstra a situacao de tudo o que foi mencionado.

A sequinte tabela de

TIPO DE EQUIPAMENTO CUSTO DISPERSAO D) POTENCIA DO | TIPO E QUANTIDADE DO
us $ PRODUTO COMPRESSOR PRODUTO A SER ACABADO
Pistola de caneca 100 a 150 602 3,5a5¢cv Baixa produtividade in
dicadas para todos os
produtos a serem acabados
Tanque de pressao 1.000 602 4,5 3 6 CV Media produtividade
todos os produtos
AIRLESS 2.000 402 la2cv Média produtividade
todos os produtos
AIRMIX 2.000 302 la3lcy Média produtividade
todos os procedentes
Eletrostatico 3.000 202 1alcv Produtividade wmedia
alta principalmente
cadeira e componentes
pequenos
Miquina 2 cortina 8.000 Nao cem Sa6cv Alta producao
a -
16.000 paineis e componentes
planos
Maquina 2 rolo 10.000 Nao tem Saé6cCv Alta producao
a -
20.000 para paineis
Rolo com secagem 120.000 Nio tem 15 a 30 ¢cv Producao muito elevada

ultra violeta

painels
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0 custo total de acabamento dc mdvel resulta das adigoes
de varios custos. Para se ter uma idéia das subdivisoes do custo pode
se basear na sequinte tabela:

TIPO DE CUSTO PERCENTUAL

Mao de obra . 40%

Custo de produto de acabamento vernizes
solventes, tingimento, etc. 30%

Equipamento e ambientes para acabamento
e secagem 8%

Custns operacionais eletricidade,
agua, etc. 6%

Prevencao de poluigao tratamento de
agua/ar e remocao de sub produtos 6%

Manutencao, seguros, equipamentos de
protecao 10%

Esta tabela foi elaborada cor base nos paises desenvolvi
dos. No Brasil, estes percentuais devem ser adequados a situagao local,
por exemplo: custo de mao-de-obra menor, controle de poluicao de ambien
te e reduzido, etc.
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CONSIDERACOES SOBRE _CUSTOS DE ACABAMENTO

Q custo de acabamento nac pode ser realizado por litro.
A compara¢3o dos custos dos diversos produtos de acabamento por litro,
ndo possui significado corcreto. O melhor parimetro a ser considerado
@ o parametro conteudo solido, pois este conteido ¢ o que vai permane-
cer na superficie acabada dando origem ao acabamento. Os demais compo
nentes s3o volateis e destinam-se some.te a facilitar a aplicacao da
eficiéncia do produto. O conteido sdiido pode ser mensurado por peso
ou volume. Considera-se o conteudo sélido por volume o melhor pa
rametro para medir a eficiencia do produto. Quando se faz comparacgao
de preco entre diversos produtos este deve ser retido do percentual
do contelddo s6lido. Quanto mais conteido s6lido melhor é o poder de
cobertura do produto e menor € o envolvimento de m3ao-de-obra. Todos
os solventes evaporam e niao d3o origem a camada solida ou 3 qualidade
do acabamento, contribuem somente com a polui¢do do ambiente.
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LIXAS

Uma boa preparacio da superficie € a condicdo funda -
mental para se obter um acabamento de alta qualidade. Na indastria
local, este aspecto € pouco evoluido, considerando os tipos de equi
pamentos utilizados para o lixamento.

A utilizacdo de maquinas apropriadas para esse tipo
de trabalho & fundamental, uma vez que o resultado sera satisfatdrio.

Com relacao a fabricagdo de painéis €& fundamental a
utilizacao de técnicas adequadas, para evitar ondulacdes e irregula-
ridades na superficie acabada. Por esta razao, recomenda-se cali
brar o painel com uma lixadeira automatica.

A operagao de lixamento feita a mao € dificil e de
rorada e requer muita experiéncia. Os melhores resultados s3o obti-
dos através de maguinas especificas a esse fim. Pois, cada componen
te do movel requer um tipo de instrumento, ou seja, lixadeira para
painéis, molduras, cadeiras, etc.

O lixamento a m3o, efetuado pelo operario, & utiliza-
do somente em superficies irrequlares,onde nao € possivel a  aplica
cdo d= equipamentos mecanicos e entre as demaos de acabamento em ca
deiras e outras superficies anormais.

Um lixamento efetuado de forma correta produz nao so
mente uma boa qualidade do acabamento, mas também, permite reduzir a
quantidade de material a ser aplicado na superficie.

Na indistria de moveis a lixa é empregada para dar a
superficie o grau necessirio de polimento. Seus componentes sao:

. base: parte que constitui o suporte da granulacdo abrasiva.
. aglomerante: substancia que liga os gr3os abrasivos uns aos outros
e 0s mesmos a base.
. granulagao abrasiva: constituida de gr3os durissimos de arestas vi
vas, Sao estes graos que provocam atrito e
arrancam as particulas minusculas da peca.




BASE

£ comum na indGstria utilizar como base das lixas pa-
pel, tecido ou combinagao de papel e tecido.

Os papéis utilizados na producdo de lixa sdo classifi
cados de acordo com ¢ peso, conforme demonstramos na tabela a seguir:

TIPO PESO (g/m3)

A 65/75
100/105
1157125
180/170
220/235
230/370

Lo I I~ B o B -

Normalmente, o papel é composto de diversas camadas, e

o material utilizado € a celulose ou fibra vegetal, como manila. (o]
tecido usado como base para a granulagdo pode ser de algodao e também
de outros materiais de diversas cores, tais como: branco, marrom e
azul.

Os tecidos utilizados s3o classificados, segundo sua
flexibilidade, que podem ser:

X - base de tecido rigido
J - base de tecido flexivel
P - base muito flexivel
w

bagse com alta resistencia na direcao transversal

A flexibilidade da base do tecido depende do tipo e da
quantidade de substadncias quimicas utilizadas para o tratamento da ba
se. Quanto a do papel, é obtida a partir das fibras de algodao ou da
celulose,tratada com cloreto de zinco. A agao dessa substancia qui
mica liga as fibras dando flexibilidade ao papel.




Normalmente, a combinacdo papel/tecido faz-sec com papel
do tipo "E" mais tecido leve. Este teccido proporciona uma alta resis-
téncia a lixa. Este tipo de combinag¢io & empregada em lixamento  gue
requer elevado trabalho mecanico e temperatura.

AGLOMERENTE

As colas (adesivas) utilizadas normalmente na constitui
¢do de uma lixa, podem ser de origem animal ou Jo tipo a secagem térmi
ca. Normalmente, sao utilizados dois tipos de origem animal. A dife
renca entre as duas sao as qualidades. A melhor é empregada em lixa
de alta qualidade e o segundo em lixas de baixa gqualidade.

As vantagens da cola de origem animal € a alta resistéen
cia ao calor,gerado pelo atrito entre a lixa e a peca.

O tipo de adesivo mais utilizado € a resina phenol for
maldhyde. Existem duas vantagens quanto a utilizacdo deste tipo de co
la, uma é a alta resistencia ao calor, outra é a utilizacao da mesma,
2m combinag3ao com colas animal e, neste caso, a primeira camada é de
cola animal e a sequnda de resina fendlica.

GRANULAZEO ABRASIVA

Os abrasivos utilizados podem ser de origem natural ou
sintética. O de origem natural,que se chama granada (silicato) ,& nor
malmente utilizado em lixas de baixc preco,mais precisamente para 1i
xamento manual. Ja de origem sintética sao Oxido de aluminio e carbo
neto de silicio. O 6xido de aluminio & utilizado, largamente, na pro
ducao de moveis e,parcialmente,no lixamento de produtos de acabamento.
Este material se obtém em um forno para fusao de bauxita. A durezades
se material é em torno de 8,4 na escala MOHS .

A8 particulas desses abrasivos possuem arestas agudas
e uma excelente resisténcia.




Todavia, o0 produtor dc lixa utiliza-sc de mistura de

abrasivos de diferentes durcza.

O carboneto de silicio é empregado principalmente pa
ra o lixamento de produtos de acabamento. A principal caracteristi-
ca desse material é a forma do grau, o qual possui gumes mais agudos
e cortantes do que os graus de Oxido de aluminio. A dureza do =arbo
no de silicio € de 9.5 da escala wons . A dimensao do grau & indica
da por um nimero. Isto &€, quanto maior o numero menor € O grau.

As dimensoes dos graus podem ser divididos da seguin-
te forma:

- Macro Grau: 12 - 16 - 20 - 24 - 30 - 36 - 40 - 50 - 60
80 - 100 - 120 - 130 - 180 - 220

- Micro Grau: 240 - 280 - 320 - 360 - 400 -~ 500 - 600
800 - 1.000 - 1.200

PRODUCAO DA LIXA

A primeira fase da producao da lixa inicia-se pela im
pressao da marca, tipo de grau, letra para identificacao e sentido
de rotacao para fitas.

O papel passa inicialmente por uma maquina para rece-
ber uma primeira camada de cola, apés ° abrasivo é distribufdo na superficie.

Esta distribui¢ao pode ser realizada de duas maneiras:

- o0 abrasivo é depositado por gravidade;
- a aplicagdo do abrasivo é feita pelo processo
eletrostatico.

A vantagem da aplicacao dos abrasivos, por esse proces
80, é que os gumes cortantes dos mesmos ficam dispostos para a parte
externa da superficie.

Apbés o recebimento dos abrasiveos, a lixa passa por um
primeiro forno e posteriormente,recebe outra camada de cola, logo a
pos, recebe uma secagem final no segundo forno.

Antes de ser comercializada a lixa & armazenada por um
periodo de trés mcses,




UTILIZACAO ADEQUADA DA LIXA

Quando o processo de lixamento € manual normalmente o
tipo de base utilizado é do AB, a cola é do tipo animal e a granula-
cao pode ser de granada (silicato natural) ou 6xido de aluminio.

A base flexivel permite ao operador lixar a superfi -
cie de forma irregqular. Essa base facilita a curvatura da lixa e
evita o desprendimento dos graos de atrasivos. A alta flexibilidade
deste iipo de lixa faz com que esse material obtenha bons resultados
em lixadeiras do tipo orbital.

Para se obter um lixamento uniforme, preciso e de al
ta gqualidade torna-se necessario o emprego de maquinas adequadas ao
tipo de pecas e superficies.

As principais operac¢oes de lixamento realizadas com
maquinas,dividem-se da seguinte forma:

. calibragem de madeira solida, compensados e painéis
em geral.

. lixamento de estruturas e componentes de madeiras
macicas, painéis e painéis laminados, etc.

. lixamento entre demiaos de acabamento.

Com a operagcao de calibragem obtém-se uma adequada es
pessura de componente de madeira e de painéis. Esta operagao requer
alta poténcia e grande esforgo da fita abrasiva e da maquina.

Desta forma, a elevada quantidade de madeira, que é
retirada da superficie lixada, requer do equipamento muito esforco ,
ao mesmo tempo que exige uma boa qualidade de lixa, para se alcancar
bons resultados nos servigcos de acabamento.




Em se tratando de sclecao dec abrasivo, deve-se conside~

rar os mais finos, para madeiras duras, e mais grossos, para madeiras mo
les, uma vez que o esforgo do abrasivo na madeira dura ¢  menor cm vir
tude da baixa dimensao do grao do mesmo.

A profundidade do desbaste na madeira, em cada ciclo da

lixa, depende da dimensao do grao do abrasivo ¢ varia da segquinte ma
neira:
*NOMERO DE GRANA PROFUNDIDADE DE DESBASTE
40 0,4 a 0,5 mm
60 0,3 a 0,35 mm
80 0,15 a 0,2 mm
100 0,1 mm
120 0,05 mm
150 0,02 a 0,03 mm

Estes valores sao dados para a velocidade de alimenta -
¢ao, que pode variar entre 20 a 25 m/minuto. (Lixadeiras de banda larga)

LIXAMENTO

O lixamento tem a funcdo de tornar uma superficie mais
uniforme possivel, sem considerar a variacao da espessura da pega.

A base da lixa para essa operacao e do tipo E e a granu
lacdo abrasiva é de oxido de aluminio.

O Gnico tipo de regra a utilizar-se quanto 3 escolha de
lixa é a seguinte:

. lixa com granulagdo média e pequena para madeira dura:;
. lixa de camada aberta com denominac3do de grana média grossa, para ma-
deira que contenha resina ou tenha tendéncia em obstruir a lixa.




A diferenca cntre as lixas denominadas abertas c¢ fccha-
das depende da distdncia entrc as particulas de abrasivo. Na
aberta, a distincia das particulas é maior que na fechada. Essa  dife
renca ocorrc em virtude da lixa aberta possuir dc 20 a ot a menos de
material abrasivo que a fechada, resultando em maior espag¢o entre os
grios.

£ considerado bom o grau de lixamento obtido com uma 1li
xa de camada aberta, porém com a utilizacdo de uma lixa normal a quali-
dade torna-se superior.

) Para se obter melhores resultados, normalmente usa-se
lixadeira automatica com duas fitas, e nimero do abrasivo de 100 e 150
ou 120 e 180.

Se o tipo de acabamento for de porc fechado utiliza -se
normalmente, lixa de numero 100 a 150, ao passo que para um acabamento
de puro aberto lixas de 150 a 220.

LIXAMENTO ENTRE DEMAOS

£ dificil estabelecer um parametro para lixamento en
tre demios, tendo em vista a diversidade dos produtos de acabamento ,
bem como as varias solugoes adotadas.

Com acabamento poiuretanico, o lixamento entre demao &
feito com lixa de camada aberta. O nimero do grdo utilizado nesta 0
peracdo é 220 a 240 para a primeira dem3o; ja para as outras demaos u
tiliza-se lixa com base do tipo D e numero de grao 240 a 400, para aca
bamento com poro fechado, e 360 a 400, para acabamento com poro aberto.

Para se obter melhor resultado recomenda-se que
operacao de primeiro transversal as fibras e
sequndo no sentido das fibras .

Para acabamento de alto brilho pode-se utilizar, ainda
lixas NO 500 a 600. Esses diferentes nimeros de grao s3o utilizados
para as superficies externas e internas do mével. Os acabamentos ipn
ternos sao menos importantes que O$S externos.




Nas lixadeiras automaticas a velocidade varia segundo o
tipo dec acabamento. Para o poliurctdnico 4 a 8 m/s, para o poliester a
variacdo € 16 a 18 m/s. Neste tipo de maguina a dureza do rolo de bor-
de

larga a dureza dos rolos de borracha na escala SHORE é

racha é muito importante. Normalmente, nas lixadeiras calibradoras

lumh.

de 60 a 803

15’ a soi suficiente para
A tabela

ra cada circunstancia:

Para lixamento normal ou entre demao a durcza do rolo é de
aumentar a superficie de contato da lixa.

a seqgui- 1ndica os tipos de lixas indicadas pa

MATERIAL A SER LIXADO PROCESSO DE LIXAMENTO BASE DA LIXA NO GRAO
Aglomerado Czlibragac lixamen Tecido - W 36-40-50
to Papel - E 80-100-12
Blockboard Calibracao Base combina 40 a 60
{sarrafiados) da papel/teci
do
Lixamento Idem 100 a 120
Compensado Lixamento Combinacao pa 100 a 120
pel/tecido
Papel E 100 =2 127
Limina de mad=ira Lixamento Papel E 80 a 220
Madeira sé6lida Calibracao Combinacao: 24 a 60
papeltecido
papel Etecido
X- Y
Lixamento Papel E 80 a 180
Verniz Apos 18 demao Papel C 150 a 220
Apos 23 demao Papel C 220 a 500

SUGESTOES PARA UM BOM LIXAMENTO

Deve-se utilizar a lixa aplicando-lhe a menor pressao

possivel, para evitar a ruptura € o desgaste rapidos do abrasivo. Se

a lixa nova, no inicio do trabalho, sofrer uma excessiva pressao para

desbastar provocard uma ruptura dos gracs reduzindo a vida util da

mesma.




A lixa com graos danificados cxige mais enforco e temno
para trabalhar uma supecrficie. Este esfor¢o ¢ tempo, consumidos, resul
tam cm mais consumo dc cnergia e mio-de-obra. Neste caso, a pressao
sendo alta a superficie torna-se mais aspera ¢ conscqucntcmente O con
sumo dec material de acabamcnto passa a scr maior.

Quanto & sapata e o lixador manual devem ser flexiveis
para preservar a lixa e obter a adequada flexibilidade da mesma. Devem
ser também, revestidos com uma borracha de 2 mm dc espessura com dureza
de 40 suore e depois cobertos com tecido grafilado. Desta maneira ,
a qualidade da superficie acabada e a durabilidade da fita tornam-se Ssu
periores.

Com referéncia ao lixamento inicial, recomendado para re
mover colas, adesivos e fitas adesivas, ctc.,
deve ser efetuado em duas vezes e em dois sentidos: primeiro transver -
sal (a fibra) e segundo longitudinal.

Ao lixar a superficie deve-se desbastar o minimo necessa
rio de material. Apos, deve ser realizado um segundo lixamento, com
uma lixa de grao menor, para retirar somente as irregularidades deixa -
das pela lixa anterior.

A dureza da base da fita é fundamental para a qualidade
da lixa, ou seja, quanto mais rigida mais durabilidade proporcionara a
mesma.

£ aconselhavel controlar a direg¢3ao do movimento da fita,
principalmente na parte posterior Ja mesina, na gual contdim uma indica -
cdo (SETA), orientando quanto ao sentido de movimento. Quanto & 1lixa
(da fita) n3ao sendo utilizada, recomenda-se manté-la para que a mesma
ndo dilate e conserve sua durabilidade.

Para se reduzir o aquecimento da fita pelo atrito é im
portante que se cobra sua parte posterior com pasta de grafite. Aconse
lha-se, ainda, selecionar e utilizar adequadamente a sua velocidade con
forme segue:

. madeira 25 a 30 m/seg
. acabamento 12 a 15 m/seg

Ao lixar a superficie, recomenda-se evitar o contato di
reto da peca a ser acabada com os suportes metalicos da mesa da lixadei
ra. Estas partes devem ser cobertas de borracha ou grafite. Deve - se




ainda, atentar para que o pd a ser extraido da superficie, seja efctua
do através de um sistema de exaustdo.

Para quec se obtenha um lixamento adegquado, torna - sc
necessaria a utilizacao de lixa apropriada ao tipo dc acabamento e, a
cada fase do lixamento, deve-se reduzir a grana da lixa de forma gra
dual. Por exemplo, nunca se deve lixar uma superficic com uma lixa
no 80 e posteriormente uma segunda demdo com lixa no 180. O correto
seria a utilizacdo de trés tipos diferentes de lixa, ou seja, 80, 120
e 180. Desta forma, obtém-se boa qualidade de superficie em pouco tem
po de lixamento.




Nas lixadeiras de banda large a seleio de lixa é feita com base nos
seguintes parimerros:

1) Qualidade e tipo de madcira utilizada:

. madeira sélida
. painéis (aglomerado e MDF)

. painéis oco e semi-wco e compensados
2) Tipo de maquinas:

. maquina para calibragem
. maquina para lixamento

. maquinas mistas (calibragem e lixamento)

3) Tipo de operacao de lixamento:

. calibragem
. lixamento

. calibragem e lixamento

CALIBRAGEM

Quando se fala em calibragem, este pode ser dividido
em leve ou pesado. No primeiro caso, a fita € composta de uma base de
tecido ou de uma combinagio do mesmo com papcl pesado. O tipo deaglomeran-
te & resina fendlica e o carboneto de silicio & utilizado como abrasi-
vo.

A utilizas3o do tecido como base & onerosa,mas de mui
ta eficiéncia, uma vez que deixa a superficie plana e muito resistente
Se a base da fita ndo estiver perfeitamente plana surgem vibragoes e,
consequentemente, a superficie torna-se irregular.

Quando se tratar de um leve desbaste, recomenda-se uti
lizar lixa a base de papel tipo E, pois a utilizacao da mesma propor -
ciona bons resultados principalmente em caso de aglomerado e compensa-
do.

Referindo-se, ainda, 3 base de papel, esta possui boa
resisténcia, baixo custo e alta produtividade.




INCONVENIENTES DO LIXAMENTO COM MAQUINAS A FITA
E SUAS CAUSAS

1) Ruptura da fita

. a emenda da fita € de baixa qualidade

. erro de montagem da fita

. desbaste excessivo de material em uma passada
. tensdo da fita deficiente

. condi¢coes inadequadas de armazenamento

2) Superficie com lixamento irregqular

. fita abrasiva impregnada de particulas de madeira

. fita desgastada

. rolos desalinhados

. velocidade irregular da fita

. quantidade excessiva de madeira desbastada em uma passada
. vibra¢oes no egquipamento

. emenda inadequada da fita

. excessiva oscilacio lateral da fita

3) Baixo rendimento da lixa

. fita empregnada de particulas de madeira

. tipo de fita inadequada para o trabalho

. nimero pequenc de abrasivo

. conteddo excessivamente alto da umidade da fita

. conteudo muito alto da umidade da madeira

. rolo e sapatas da lixadeira automatica com borracha muito macia
. desbaste excessivo de madeira em uma passada
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CONDICOES IDEAIS DE ARMAZENAGEM DAS LIXAS ABRASIVAS

Os abrasivos devem ser manejados e guardados com cuidado
para manter a sua maxima eficiéncia.

As condic¢des inadequadasdc-armazenamento deterioram a  ba
se e a cola de lixa. Assim sendo, para se obter uma boa armazenagem a
conselha~-se optar por um ambiente de aproximadamcnte 40 a 50% da umida-
de relativa e temperatura entre 15° a 20° c, pois a alta umidade relati
va do ambicnte deteriora a basc da lixa criando ondulacdes.

A umidade relativa excessivamente baixa ou alta, provoca
ondulagdes, criando sérios problemas na fase de utilizag¢do. A ocorrén-
cia inadequada de armazenagem resulta em sérios prejuizos como perda de
abrasivos, reducgao da flexibilidade e de resisténcia. Quando as condi-
coes de umidade relativa e a temperatura forem muito desfavoraveis as
condi¢Ges anteriormente indicada recomen da-se o armazenamento das lixas
em ambientes com ar condicionado. Nesse sentido, quanto maior for a
dimensdo da fita maior atencdo deve ser dispensada a sua armazenagem.

Caso a lixa permaneca armazenada, por longo tempo, em
condigbes ambientais muito diferentes do amtiente de utilizacdo, acon-
selha-se submeté-la a um periodo de aclimatizagao, por dois dias, no
ambiente de aplicagao,
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SECACGEN DO PRODUTO DE ACABAMENTO

Hoje. os metodos utilizados pela industria na secagea dos produtos
e tingimentos sido diversos. Suas possibilidades vao de um ambiente rudimental
de secagem com ventilagao até sistemas de secagem através de descarga
electrdnica. o que permite a secages do produtc em menos de um segundo.

Quanto a selegdo do sistema de secagem e a aquisigao do
equipamento, sio efetuados condicionando viarios fatores tais como: quantidade
da produgav, a exigéncia do maercado, o "design", tipo de tingimento e produto
de acabamento usado, método e tipo de equipamento empregado, disponibilidade
de espago, a lei e normas nacionais e internacionais e das consideragoes
econdamicas.

Referindo-se is condigdes de aplicagdo e secagem do produto, estas
influenciam de maneira consideravel nos resultados finais. As condigdes de
secagem podem influenciar nos aspectos da superficie (uniformidade, brilho,
etc.) e também nas propriedades fisicas da superficie (resisténcia a umidade,
calor, ataque de substincias quimicas, riscos, etc.).

No sistema convencional de secagem para produtos de acabasento de
moveis, o trabalho se inicia da base da camada, isto para evitar fervuras.
Por essa razdao, pode ser utilizado o pré-aquecimento da madeira. é importante
também, respeitar um determinado periodo para permitir que a camada, logo apés
a sua aplicagao, se estenda de modo uniforme, possibilitando a primeira
evaporagao dos solventes.

Existem diversos tipos de secagem e podem ser divididos desta
maneira:

- secagem ao ar:

- secagen forgada;

- secagem por calor transferido pelo ar:
- secagem por irradiagao;

- secagem combinada.

SECACEM A AR

A secagem ao ar é o sistema usado em Mato Grosso. Este método é
também utilizado pelos paises desenvolvidos, nas industrias pequenas e
grandes. Este sistema nao requer equipamentos sofisticados ou investimento
muito alto, além de apresentar a vantagem de ser muito flexivel. Com este
método pode-se realizar a secagem de acabamento de painel, armirio e cadeira.
A unica limitagdo verificada neste tipo de trabalho é quanto a disponibilidade
de espago. Neste processo o0 sistema normal para a secagem é o seguinte: o
ar é extraido do ambiente externo, filtrado e aquecido e insulflado na segdo
de secagem de forma a retirar os elementos volateis da superficie acabada.
Uma vez saturado, o mesmo deve ser retirado atraves de exaustores, situados
em pontos extrategicos.

Para se alcangar melhores condigdes de secagem deve-se considerar
os seguintes aspectos:

- a temperatura dos solventes e produtos nac deve ser
inferior a 20°C antes da sua utilizagdo:
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- as temperaturas da superficie a serem aplicados os
produtos nao devem ser inferior a 20°C:

- o conteudo de umidade de superficie deve ser
inferior a 141 (8 a 102 é o valor recomendado):

- a umidade relativa do ambiente de secagem deve ser
inferior a 75%;

- isolar o espago de secagem das outras se¢des de
producao da industria, para evitar contaminagdo de
po. nas superficies recém acabadas, pois s3ao muito
delicadas e as particulas estranhas podem danifica-
las;

- da mesma forma que os ambientes de acabamento, as
camaras de secagem requerem uma pressdo positiva
obetida com aproximadamente 10 a w®sais de ar
insuflado do que o retirado mecanicamente;

- a temperatura de ar na entrada, nao deve ser
inferior a 20°C e a umidade do mesmo deve ser baixa;

- na utilizagao de suportes para secagem de painéis.
as pecas a serem secadas devem ser distanciadas umas
das outras mais ou menos 10 cm.

- uma boa ventilag3ao no ambiente reduz o tempo de
secagem e melhora a extragdo dos solventes,
acelerando as reag¢oes quimicas na camada do produto.

SECACEM FORCADA
Normalmente. a secagem forcada é utilizada para aumentar a
capacidade da mesma, seu investimento é superior zo sistema de ar. O processo

de secagem forgada pode-se dividir da seguinte maneira:

- area de aquecimento;

- area de acomodagao do produto; }
- area de primeira evaporagao do solvente;) pre-secagen
- area de secagem ao forno; )

- area de resfriamento.
--Area de aguecimento

Esta operagao normalmente se verifica na primeira fase do
acabamento. A superficie da madeira ¢ submetida a uma temperatura de 30° a
60°C., antes da aplicagdo do prnduto. Para esse aquecimento, utiliza-se ar
quente ou radiagdo infra-vermelha. Desta maneira. obtém-se melhor penetragao
do produto nos poros da madeira e o risco do fervimento é reduzido.

- a temperatura do ambiente de acabamento nao deve ser inferior a 20°C:
- a diferenca de temperatura em ambientes de acabamento e a armazenagem

nao devem ser muito diferentes. para evitar a fervura do acabamento. esta
fervura se verifica quando a temperatura de armazenagem e inferior a
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temperacura de acabamento e secagem. Este {endmeno ocorre devido o ar frio
nos poros da madeira. este nio tem tempo para subir entre o material de
acabamento liquido. Quando houver diferencas significativas de temperatura
entre os ambientes de acabamento e armazenamento. deve-se submeter as pegas
es um ambiente de aclimatizagdo.

- os vapores amoniacos causam disturbios na secagem do acabamento. este
fenomeno verifica-se quando se usa amoniaco adicionado ao tingimento.




. Area de acomodagao do produto:

Nesta arca o produto se¢ espalha e acomoda adeguadamente.
A temperatura nesse ambicnte deve ser em torno de 20°C a 40°C e a velo
cidade do ar de 1 a 2 m/seg. A nado obscrvancia dessas condi¢des pode
ocasionar fervimento do produto.

. Area da primeira evaporacio do produto:

. Nesta area, a maior quantidade de solvente evapora - se
antes que a peca entre no forno. Assim, torna-se necessario evitar

diferenca de temperatura entre o ambiante e a peca acabada. Entretan

to, é importante uma boa ventilacdo para remogio das particulas de

solventes. Praticamente, o ar do ambiente de acomodacao e o de primei
ra evaporagao sao tratados da mesma forma. Estas duas areas sao muito
importantes. A permanéncia das pecas nessas areas, por longo periodo,
ou dentro de certos limites de tempo, contribuem para um bom andamento,
Por outro lado, essa permanéncia reduzida das pecas nesses ambientes

podem causar a fervura do produto de acabamento.

. Area de secagem ao forno

Nesta area,a secagem do produto é realizada pela trans-
feréncia do calor, por meio do ar ou radiac3o. Esta secagem pode ser
feita atraves da insercao de luz ultra-violeta ou da descarga elétrica

. Area de resfriamento

Esta € uma fase muito importante, uma vez gue os compo-
nentes dos moveis sao empilhados ou empacotados imediatamente apos a
secagem. Por essa razao, a temperaturados componentes deve ser infe
rior a 35°C . Sendo mais alta, pode incorrer no risco de colagem. Tu
do isto niao se verifica quando se trabalha a secagem através de raios
ultra-violetas ou de descarga elétrica. Normalmente, o resfriamento &
realizado com a circulaciao de ar do ambiente externo, mas sc¢ as condi-
¢Oes climaticas e de temperatura forem muito altas, recomenda-se res
friar o ar.




SECAGEM POR CALOR TRANSFERIDO PELO AR

Neste caso, o ar aquecido trasmite calor a peca pela cir
culagao do mesmo. A seocagem se verifica em ambicnte fechado ou em for
no. Esse sistema de extracao do ar vai garantir um nivel de concentra-
¢2o de solvente suficientemente baixo.

Desta forma, a irsuflacdo do ar é feita em uma posigdo o
posta e mais distante da entrada das pegas a serem secadas, de forma que
as particulas de solventes nao atinjam as pecas mais secas. Normalmen-
te, o forno é dividido em diversas partes e tempcraturas diferentes. No
inicio e no final do forno a temperatura apresenta-se menor, mais ou me

o .
nos 50°C. Na parte central do forno a temperatura varia em torno de 70° a 80°, poden-

do, portanto, ser superior a este valor de acordo com o tipo de aqueci
mento, o material, etc.

Quanto ao ar, este pode ser aquecido através de resistén
cia elétrica, vapor d' dgua, 6leo e energia térmica. A energia térmica
normalmente & oriunda de caldeiras alimentadas com residuos da producidq
carvao, gas e 6leo. Pode ser circulada a velocidade continua ou intexr
mitente, sequndo as diferentes exigéncias. '

Existem dois tipos de fornos com transferéncia de calor
através do ar:

. transferéncia de calor com ar a baixa velocidade 0,5 a 5 m/seg e tem
peratura de 30 a 150°C.

. transferéncia de temperatura a alta velocidade 15 a 25 m/segqg e tem
peratura de 45°C a 250°C.

O primeiro tipo € utilizado para cabine de secagem, for
nos fechados, forno a tinel, fornos planos e também forno por empilha-
mento (vertical). O segundo tipo é utilizado para forno de secagem a
bico (ar circulado com alta velocidade) com intervalos de alta e bai
xa freqfiencia.




CABINE DE SECAGEM

Esta é uma forma mais simples de secagem de tingimento
e outros produtos de acabamento. Consiste de um quarto com pare -
des com isolamentos térmicos. Este isolamento pode ser obtido com
fibras de vidro, cobertas com camadas de aluminio, ou fibra e cimenta
A area de insuflacao do ar deve ser no teto ou proximo do mesmo com
exaust3o no piso ou proximo deste. Isto porque os solventes sao mais
pesados do que o ar, tendendo dessa forma, a se depositarem no piso.
Com este sistema obtém-se uma troca continua de ar no interior da ca
bine. O ar a ser insuflado no ambiente decve ser quente. Na cabine
de secagem a temperatura é de 20° a 4s° C, e a velocidade do ar é de
0,3 a 0,5 m/seqg.

As vantagens deste método sdo:

. investimento inicial muito baixo; baixo custo de ma
nutengao;

. grande flexibilidade para os diversos tipos de pro-
dutos de acabamentos

As desvantagens sao:

. este sistema é operado manualmente;

. problemas de ambiente (operado em temperatura ele-
vada) ;

. longo tempo de secagem.
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DIVERSAS SOLUCOLS I"ARZ MULHOR UTILIZACRO DO FSPACO DE
SLCAGENM

0

J

LA

2270

A utilizagdo de carrinho & muito importante no acabamento de
moveis, para uma melhor utilizacdo do espago e para evitar da
nos no movimento dos componentes.




FORNOS FECHADQS

Ao ser comparado com cabine de secagem ¢ forno fechado
€ menor e possui uma area atil muito limitada. Estes fornos sido ade
quados para producdo restrita.

Sua temperatura varia de 40° a 60%C e a velocidade do C,5 a 5 m|seg.

Normalmente se requer, uma 3drea de amodag3o do produto aplicado e a evaporagao inicial

dos solventes para evitar fervuras (area de pre-secagem).

As vantagens e desvantagens da utilizacao deste siste-

ma de secagem s3o idénticas as da cabine de secagem.

FORNO A TONEL

Este forno possui mais ou merios as formas dos moveis
(cadeiras) ou carrinhos transportadores. Este forno &€ normalmente ,
formado de unidades mndelares prontas para montagem. Possui sistema
de alimentacao da aéreae no pavimento. Normalmente, o sistema de ali
mentacao aérea € utilizado para componentes de méveis e cadeiras. Ja
o método de transporte no pavimento é empregado para transportes de
painéis por carrinho. Podendo portanto, ser consctituide de zonas com
diversas temperaturas. E muito flexivel e pode ser adaptado para di
versos tipos de produtos e moveis a serem acabados, proporcionando a
secagem de varios tipos de moveis (cadeiras, mesas, etc.).

Este é o tipo de forno mais completo e utilizado na in
distria de mOveis, pois a temperatura e o tempo de secagem podem ser
controlados de acordo com o tipo de acabamento e do mével. O compri-
mento total do tinel é composto de quatro estagios de secagem, acomc-
dacio do produto, evaporacao do solvente, agquecimento e resfriamento,
cujas extensdes variam de acordo com o tipo e quantidade do produto
aplicado, tempo de alimentagdo do carrinho e da linha de transporte
automatico.




A velocidade do ar, neste tipo de forno, varia de 3 a
5 m/scg e a tcemperatura de 45° a 100°c.

Vantagens desse tipo de forno:

. versatilidade, podc ser secada uma vasta gama de pro
duto;

. risco recuzido de exudacdo da madeira e baixo risco
de descolagem de componentes;

. tempo de resfriamento reduzido;

. custo inicial baixo.

Desvantagens:

. ambiente de trabalho insalutar;
. tempo de secagem diretamente longo.




lin
FORNQ COM ALIMEINTACAO AUTOMATICA O PAVIMENTO

DIVERSAS SOLUCOES DE ALIMENTACAO PARA FORNCS
A TUNEL
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com miquing

Formo a timel com carrinho. 0 acabamento é (eito

tipo cortina
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Forno Vertical

A J-—.J

Aplicacgao de laca
com cortina Pecas acabadas

™ | |

FORNO PARA GRANDE PRODUCAO DE PECAS PLANAS, PAINEIS

’ E PORTAS
VANTAGENS DESVANTAGENS
- Espag¢o reduzido - Os defeitos de secagem sd
- Temperatura operacionai baixa 40 a 80°C sao observados apds a pas
- Tempo de passagem curta 15 a 30 minutos sagem de diversas pegas

pelo forno.

AREA DE EVAPORACRO INICIAL DO SOLVENTE
‘ff

g e o camada de
Y, ‘V’ Vv pintura

&f %é; =S 0—5J —— . madeira

Curva de temperatura para passaaem em forno de rairéis com acabamento
. P 2
de verniz de catalizador acido com o acabamento de 90 a 100 g/cm”.

S . /o 5 10 25 30min
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DEI'EITO DE P'RCDUTO I'M LATAH

SEDIMENTAGAO (Fundo)

Trata-se de uma precipitagdo de componentes rara o fundo da

ta dos componentes so0lidos mais
das.

lal
a

pesados do cuc as partes llcui-

CAUSAS

1) [Estocagem do produto por lon
go tempo.
0 pigmento mais outras parti
culas solidas em um produto
de acabamento, tende com o
tempo a depositar-se no fun-
do do recipiente. Este fend
meno & diretamente proporcio
nal ao tempo de imobilizacao
do produto.
2) Baixa viscosidade do produto
devido 3 excessiva diluigao.
Se reduzir a viscosidade do
produto acelera-se a veloci-
dade de sedimentagao de par-

ticulas pesadas.

CORREC0

Em todos os casos & necessarig
cue se agite intensamente o
produto, cuanto maior for a
ouartidade de suhstancias sedi

mentares.
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DEFEITO DE DRODUTO EM LATA

ENDURECIMENTO:

Forte aumento da viscosidade de um produto de acabamento cm la

la, durante longo tempo de armazenaqcm.

1).

2)

CAUSRAS

Evaporagao de solvente pela
imperfeita vedagac da lata.
Pode ser ocasionado pela fa
brica ou pelo consumidor cue
nio fecha a lata adequadamen|
te.

Componentes de resinas poliu
retdnicos que apresentam es;
te tipo de defeito sdo consi
derados deteriorados, sem
condigoes de uso. Esse de -
feito se origina devido & ab
sor¢gao da umidade do ar
provocada pelo fechamento i-
nadequado da lata e de perio

dos longos de armazenagem.

CORRF.CAO
LoRRLLAY

1) Adéicionar diluente apropria
do (compativel) agitando-o
até obter a viscosidade ori
ginal (adequado).

2) Substituir o produto.
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DEFF1TO DE PRODUTO FM LMTA

FORMACXO DE PELE:

Processo de solidificagdo do estrato superficial de um produto

em lata, ocasionado pela ragado do oxigénio do ar com o produto

na lata.
CAUSA CORRECAO
1)-Fechamento imperfeito da la-] 1) Controlar o perfeito fecha-

2)

3)

_ta.

Estocagem de produto por lon
go tempo.

Excesso de temperatura na es
tocagenm.

2)

3)

mento da lata nova e em
majior grau as em uso parcial
Retirar a pele e filtrar o
produto.

Reduzir o tempo de estocagem
do produto, plarejando aqui-
sicao de acordo com a produ-
¢30 e o tempo de vida Gtil
do produto.

Conservar o produto em um
ambiente com mais ou menos
20°%¢.




DETEITO DE DRCIUTO EM LATA

PRODUTO GELATINOSO:

Estdgio irreversivel dc solidificagdo de um produto cm que ©

mesro @ inaplicivel.

CAUSA CORPFCRO

1) "Estocagem do produto em tem-| Em todos esses casos nio se Pg
peratura elevada. de utilizar o produto, devendd
o mesno scr subkstituldo, pois
2) Estocagem do produto por lon}] essa substituicdao & muito im-
go tempo. portante, uma vez que 08 pro-
blemas ocasionados pelo segun
3) O segundo componente poliure| do produto poliuretanico (cat§
tanico (catalizador) absorve] lizador) sdoc sérios inconve-
umidade devido a deficiéncia] nientes.
de fechamento do recipiente.




1)

DEFLITO DFE P"RODUTC FM LATA

PARTICULAS ESTRANHAS:

(Produto sujo, grosso) Trata-sc de mid filtragem do produto e
eventual precipitagio no tempo dc componentes co produto de a
cabamento.

CAUSA CORRECAO

1)-0 defeito se manifesta, em 1) Piltrar o produto com filtrg

particular, nos produtos fo;J de nayldn (meias calca finaJ
cos e densos, devido 3 preci
pitacao dos componentes cpa-
cos causados pela filtragem
imperfeita.
Neste caso o defeito pode sej
observado colocando um pouco
do produto sobre uma superfi
cie de vidro polido.

2) Ferrugem na lata, O.defeito |2) Filtrar o produto e eventual
se observa vidando 3 ]ata pa mente substituir a lata.
ra verificar a existéncia de
corrosGes do revestimento in

terno da mesma.




DETEITO DURANTE

APLICACKD

ABSORCAO IRREGULAR DO PRODUTO PELA SUPERFICIE (cardéncia de co-

bertura):

O defeito se manifesta com alto absorvimento pela madeira
tambem apresenta diversas intensidades variando em diferentes

zonas da superficie.

e

1)

2)

3)

_Madeira de baixa qualidade,

CAUSA

como lamina aglomerada, pré-
-composta e paineis de fibra
etc.

Em caso de lamina, pode ser
causado pela deficiéncia na
colagem.

Utilizagao de lixa muito fi-
na. Este defeito se manifes
ta principalmente no proces-

8o de tingimento de madeira.

1)

2)

3)

SORREPKO

Adecuar o tipo de acabamentd
aos diversos tipos de madei-
ra. Considerando a possibid
lidade de aplicac3o de mais

de uma mao de fundo.

Este defeito pode ser ocasidg
nado pela baixa densidade dg
cola. WNeste caso, recomer-
da-se aumentar a densidade
da mesma adicionando-se fa-
rinha de arroz ou outros com

ponertes sdlidos.

Utilizar uma lixa mais gros-
sa de modo que se obtenha
uma absorcac uniforme do prg
duto para tingir.




DEFEITO DURANLTE

A ADLICRCRO

PENETRACAQ:

O defeito se manifesta cuando o produto niu fecka os noros e o

aspecto da madeira nao & natural.

CAUSA

1) 'Viscosidade muito elevada dol 1)
produto.

2) Produto inadecuado ao tipo 2)
de madeira.

SQRRECAO

Diluir adecuadamente o pro-
duto.

Substituir o produto por um
outro mais apropriado. Re-
ver o ciclo de aplicacao im
pregando previamente um pro
duto isolante.




DEVEITO DURMNTE A I\i'l.ICI;(".-‘:.g

FERVIMENTO:

Defeito que se verifica na superficie onde & aplicado o produtd

CAUSA CORRECED
1) Espessura excessiva do produjl) Aplicar a quantidade recomer
to aplicado. Neste caso, a dada pelo toletim técnico e
parte superior do produto de utilizar diluente lento.

acabamento seca, bloqueando
a agdo do solvente no inte -
rior da superficie.

2) Densidade excessiva ou muitoj2) Adequar a viscosidade do prg
baixa do produto. duto de acordo com o boletim

técnico .

Se a viscosidade for menor %
bolha que explode forma on-
das.

3) Lixamento disforme do produ-
to, provoca irregularidades
na superficie (rebaixos).
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4)

Sy

6)

Umidade muito alta da madci-
ra ou do arkiente.

0 segundo componente ¢a resi
na poluiretdnica pode reagir
com a umidade prcduzindo gas
carbonico e conseguentemente
o fervimento.

Pressao excessiva do ar com-
primido.

Utilizagdo de diluente incom
pativel e de baixa gualidade

4)

S)

6)

fara um rom acabamento, a

umidade da nmadeira deve ai-
rar em torno de 8 a3 14% e ad
ambicnte de acabamento infe-
rior a 75%.

Reduzir a pressao numa faixy
entre 3 a 4 kg/cmz.

Utilizar diluente compativel
e de hoa qualidade.
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A APLICéggo

ESCORRIMERTO:

Escorrimento de um proiuto de acabamento com form4qio de onda,

gota e acimulo nas bordas.

1)

2)

3)

4)

5)

"Espessura excessiva de produ

CAUSA

to de acabamento.

Aplicagao de produto demasia
damente diluido.

Pistola muito proxima da su

perficie a ser pintada.

Emprego de diluente exagera-
damente lento.

Produto com viscosidade e
pressao de ar comprimido ex-
cessivamente baixos.

1)

2)

3)

5)

CORRECRO

Reduzir a quantidade por
demao.

Aplicar produto com viscosi
dade recomendada nelo bole-
tim técnico.

Utilizar distancia adequada
da pistola com relagao a su-
perficie variando de 15 a

30 cm.

Utilizar diluente de efeito
mais rapido.

Aumentar a pressao entre 4
a s kg/cm® e passar rapida-
mente uma demao,depois apli-
car lentamente uma segunda

demdo a pressdo normal.




DEFEITO DUBANTE A ANLICHATIO

SUPERFICIE COM PONTOS DE AFASTAMENTO DO FRCDUTO LI

ACTRAMENTO:

Distribuicao imperfcita do nroduto, aprescntands falkas, onde

o mesmo nao se estende uniformemente na suverficic.

As
ta
de

1)

2)

3)

4)

5)

CAUSA

causas sao extremamente vas-

e por esta razao sao dificei

serem descobertas.

Maceira suja.

Presenga de substancias oleo
sas na superficie.
Presenca de substdrcia com
silicone na area ou na super
ficie a ser pintada.

Utilizacido de luvas de borra

cha suja de silicone.
Pingos de verniz ou outras
substincias ndo compativeis

na superficie a ser pintada.

L

1)
2)

3)

4)

5)

CORRECAQ

Limpar com pano ou pincel a
superficie a ser pintada.

Lavar com solvente.

Localizar e retirar os prody
tos com silicones das proxi-
midades do setor de producao
e acahamento.

Substituir as luvas.

Verificar a procedéncia  daj
substincia incompativel, ocudg

esta afetando a superficie.




6)

7)

ﬁ)

19)

Corrcante de ar cxcessivamen-

te forte.

Particulas akrasivas das li-

xas.

Presenca de agua e 0leo na
linha de ar comprimido.

Presenga de corpos estranhos

nos recipientes para produtog

de acabamento.

6)

7

8)

9)

Verificar a procedéncia e
intervir.
Diminuir u corrente de ar

na arecax de secagem.

Melhorar a limpeza da super
ficie a ser pintada.

Melhorar a limpeza da linha
de ar comprimido.

Melhorar a limmeza dos reci
plentes.
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DESEITO MICANICO, CUIMICO E OPTICO 18 irMBRPDA cioh

PORDS PRATEMNDO:

ha prefundidade do pro encontra-se tracos cinsus cor de prata,
alongando-sc em diregdo 3s fibras,devide 3 impcssikilidade de

adesdo prefunda do produto de acabamento nu estrutura da madeid

ra.
CAUSA CCRRFQSO
1) -Presenga excessiva de cola la. Aumentar a viscosidade da
no poro. cola, a fim de impedir a
Tal presenga torna-se crista irfiltragdo atraves da la-
lina a estrutura do poro enm mina.

profundidade, e impede a pe- lb. Tingir a cola com tintura

netragao do produto de acaba a base de igua.

mento.
lc. Tingir ligeiramente o isc-
lante.
1d. Utilizar isolante a base
poliuretdnico.
2) Lamina tingida. 2) Empregar, apds o tingimento,
Alguns tipos de tingimento uma demao de isolante poliu
podem impedir a adequada ade retdnico.

sdo dos produtos de acabamen
to, principalmente o verniz
poliester.
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3)

4)

com o verniz poliuretidnico.

Tipo de liamina gue contém

substincius olesses que imned
dem o processo de polimcrjza4
¢do, existe também, substan-
cias como silica ¢ tanino. O
defeito sc manifesta princi-
palmente com o verniz polies-

ter, pndendo, também, ocorren

Existéncia de pd nos poros dg
vido & limpeza deficiente.

Isto se manifesta mais inten-H
sanente nos acabamentos de pg
ros abertos. O pd pode  ser
da propria madeira ou do pro-
duto de acabamento ac ser 1li-

xado.

3) mrlicar um isolante de bhoa

<uda lid-ld\.'-

4) Efetuar a limpeza adequada
da superficie a ser traba-
lhada.
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DEFIIITO MITCANICG, 'MITMICO B

DITTICO nA e

‘s aesapne
wieedn st Ud

DEFICLENCIA ULLID ADERLNCIA:

Este defeito se manifesta com destuquc cntre difercentes demdos

de acabamento e tambim entre o produto da superf{ici. acabada.

1)

2)

3)

4)

-Normalmente a principal cau-

CAUSA

sa depende do tipc da super-
ficie acakbada, por exemplo
material plastico, papel me
laminico, etc.

Umidade excessiva da madeira
(superior a 14%, principal-
mente com produto poliester,

Tingimento parcialmente seco

Produtos de acabamento incom

pativeis. Por exemplo: fun-
do de seladora ccbherto com

poliuretano fosco.

1)

2)

3)

3)

CORRECAQ

Os produtos utilizados para
acakamento de superficies
de madeira nao sao recomen-
diaveis para acakar superfi-
cies plisticas e melaminicaf.
utili
zar produtos adequados.

Deve-se, nesse caso,

Reduzir a umidade da madcirJ
e utilizar uma demao de iso-
lante.

Aumentar tempo de secagens.

Utilizar produtos compat¥rei

yr

do mesmo tipo de acabamento.




5)

7)

6) .

Este

defeito ocorre quando a

Lixamento improprio.
su
perficic a ser aplicado o
esta
totalmente polido, dificul -
tando a sua fixagao.

produto de acabamento

Este & um defeito que se

apresenta quancdo o tempo en
tre duas demdos & excessivo.
Manifesta-se principalmente
de

poliester e, tambéem, guando

cuando se d3 duas demaos

se aplica uma demao de iso -
lante poliuretanico e outra

de poliester.

O uso excessivo de cataliza-
dor deixa a superficie vitri-

ficada e insoliuvel, o que
n3o permite a combinag3o quimica
com outro damdo. Este problema
verifica-se principalmente nos
vernizes poliuretinicos.

5)

6)

7)

Controlar o wrocesso de 1i

xagau.

Deve-se respeitar os inter-
de

acordo com as recomendacoes

valos entre as demaos

tecnicas do produto. Caso

a temro entre duas demaos

for excessiva, deve-se 11
xar a superficie a fim de
obter melkor aderéencia do

produto.
No caso de isolante polies-
ter, se ultrapassar o tempo
do intervalo recomendado en
11
xar e aplicar uma outra mao

tre as demaos, deve-se

de isolante.

Usar lixa mais grossa do
que o normal, -para propicia
aderéncia do tipo flsica.
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DEFICIENCIA DE ENDURECI)

A superficie acabada apresenta-se pejaijosa,

disso,

1IELTO:

o cndurccimento torna-se lento ou as

o conseoefdencia

vezes nao ocorre.

CAUSA

1). Concentragao excessiva de va 1)

2)

3)

por de solvente no ambiente
de acubamento e secagem.
Deve-se & disposigao muito
proximas de duas superficieg
contendo o produto a ser se-
cado, dificultando a ventila
gao.

Espessura excessiva do prody
to aplicado.

Este defeito se manifesta
principalmente com produtos
secados pelo principio fisi-
co (evapcragao) por exemplo
seladora.

Produto pouco ou ndo catali-
zado.

2)

3)

CORRECRO

Aumentar a ventilacao atra
ves da insuflac3o e exaus-
tio de ar do ambierte de se

cagenm.

Reduzir a gquantidade aplica
da, considerando as especi-
ficagoes técnicas do produ-
to.

Usar corretamente o catali-
zador de acordo com especi-
ficacoes do produtor.




G

4)

Sunarte {papcelfilenide) trido

e dunificado do abrasivo.

1}

Suhstiluir

Q

G

3.

.d

rasivo
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SUDERINICIZS COM CARACTERISTICAR QUE DIrICLIran A LIZACRG:

P

Erte deleits oo manifeoste com & ohintrec..

séncia de O de verniz, fazendo com cuc o protduts de acaka -

nente despreenda da superiicie.

rapide wer Lixe, au

CAUSA

1) "Produto de acabamento nouco

duro.

2) Tipo de abrasivo.

3) Uso improprio da lixa.

1)

2)

3)

CORPEC A0

Se o produto é com catalizador
adicionar mais catalizador

a fim de obter uma superficie
mais apropriada.

Utilizar para poliester ahr3
sivo de carboneto ge §ili -
clo (cor cinza escuro). Pz
ra poliuretano lixa de cama-
da akerta. Para nitro cela-
dora O0xido de aluminio cor
amarela.

Na preparagao de pecas maci-
¢as de mudeira r~ara acakcame?
to com poro fechado, deve -
se utilizar lixa nQ 100 e
120, com poros abertos, 1i
xas n® 180 e 220.




DRSS ITC NPCLIICY, JUTIICE B f

verifica no acakamnentio de suverticic vertiecal.

korizontal, gQuase ndao se apreserta o defeito.

Celeito cde

s e g em
LAZANSA:

dintennsn do produts de acaihamento, @t

ot delalfo s

na superiicie

1) Uso incorreto de solvente pe

2)

CAUSAH

la quantidade e qualidade.
Utilizagao de solvente de ra
pida evaroragido (baixo custc)
o que impedc a distribuigao
completa do produto de acaba

mento na superficie.

Forma incorreta de aplicacao
Distancia demasiada da pisto
la 3@ superficie.

Pressao excessiva do ar com-
primido. Orificio de vazao
do produto da pistola nao
adequado, qgeralmente pequencJ

1) Utilfzar o tipo de solvente

2) Verificar a causa e sugerir

CORRECRO

e a quantidade prevista nas
especificagoes técnicas.
Adicionar produto gue faci-

lita a distencdo.

as correcoes necessarias.
Estes defeitos podem ser cay
sados, caso o produto n3o s
ja adequado para ser aplica-
do a pistola,

Seguir recomendacoes tecni-~

cas do fubkricante.




FRAGLL.IEDADL::
Este defclito se menireosta €om O enrugalento o tosterior deslai-
samento da superficie. Geerre peia fncespatikilidade de elas-

ticidade do produto com relag¢do a superficte.

CRUSA CORRECNQ

1) "Emprego de produtc rigido em]l) Utilizar produto adequado
superficie flexivel. Por ao tips de superficie rigi-
exemplo, poliuretinico em su da ou flexivel.

perficie de compensado.

2) Prcduto catalizado, uso ex- [2) Utilizar quantidade de cata
cessivo de catalizador, isto lizador prevista na especi-
ocorre principalimente com ficagdo técnica.
produto poliuretinico.
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aMAREL MENTO:

O rrodato de acabarments e

o tempo causado pelo a2feito da luz natural

tas}.

a madeira

tenderm o ararclaren-se com

rajos ultraviole -

CAUSA

1) Amarelamento da madeira.

2) Amarelamento do produto de
acabamento.

3) Amarelamento de um produto
causado pelo emprego de subs
tancias branqueadoras, exem-
plo: agua oxigenada, acido
ossalico e amonlaco.

1)

2)

3

Para amenizar as acoes dos
rajos ultravioletas na ma -
deira, c¢mpreqa-se um produ-
to que ird absorver os cempg
nentecs ultravioletas. compor

tando-se como um filtro.

O produto dever3 desenvolver
substincias que, ao ser adi-
de
possa amenizar

cionados, nos produtos
acabamento,
O problema. Existem catali-
zadores poliuretdnico que rg
duzem o amarelamento, porém,
nao combinam com todos os

produtos,

Em caso de utilizar substan-
cia para esbranquicar a ma-
deira, deve-~-se lavar e se
car a mesma por um perloéo

de 24 hcras.




R Quande e arlicn derdo de
rreduts poliuretdnico em ci-
ma da superficic esbranouigu

. da o acabamento torna-se ara
relo.

¢
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NDefeltus wrigqipuius de peguenes holhas ée ar na

bamento. (uando seco, torna-se asncro an tato.

14 ~d

TEHAS:

camade de aca-

1)

2)

3)

4)

5)

CAUSA

.Rdpida secagem do produto dc

vido a alta temperatura na

primeira fase de secagem.

Viscosidade excessiva do pro
duto de acabamento, impedin-

do a saida do ar.

Quantidade exagerada do pro-
duto em uma Gnica demao. A
espessura da camada de acaka

mento impede a saida do ar.

Uso de diluente riapido. A re
pentina evaroracio do solven
te aumenta a visrosidade do
produto, impedindo a salda
das bolhas de ar.

Uso de diluente cconOmico de
baixo custo.

1)

2)

3)

4)

5)

CORRECRO

Reduzir a temperatura de sc
caaem e aumentar a ventila-

gao.
Utilizar diluente apropria-

do.

Reduzir a guantidade do pro-

duto nas aplicagoes.

Usar solvente lento.

Empregar somente o diluente
recomendado pelo produtor.
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REMOCIU ©

Esta defeito se manifesta auando uma demio de acabarenlo reaqe

com uma scgunda, tornandou-sc liguida.

REVENIMERTO:

1)

2)

3)

4)

CAUSA

Dem3o de fundo nao totalmen-
te seco.
Utiiizacao inadequada de ca-
talizador para o produto ca-
talizado (sub-catalizado).

A utilizag3o da segunda de-
mio de produto contém solven
te muito forte, o que atinge
a primeira demao.

Acabamento com diversos tipof
de preduto. Exemplo: selado

ra x poliuretanico.

1)

2)

3)

4)

CORRECAQ

Respeitar os tempos de endu-

recimento.

Utilizar quantidade de cata-
lizador prevista no holetinm
tecnico.

Substituir o produto.

Evitar o uso de produtos di-
versos no mesmo acabamento.




10%
DRI L NIIIel, Um0t e et A
FUPLRPICLL Avhinio
A superflicie acaii.ia €onlis COrpcs oo doanlieag’ :
do produto om apbicntes improprios rrovides dee particuics e
suspensau.
L]
CAUSA COREDCAO

1) Lirmpeza deficiente da super-]1l} Efetuar a Jimreza da super-
ficie a ser pintada. ficie a ser acalada.
2) Residuoc de lixa (pd). 2) Aumentar exisustio na area dd

lixagdo.

3) Ambiente de acabumentc com def3) Pressurizar o ambiente de
ficiencia de liwmpeza. acabamento c¢e modo oue exis-
ta uma pressao positiva  em
seu interior, para que haja
melhor saida das impurezas.
Molhar o piso do ambiente de
acabamento.
Eliminar corrente de ar na

areca de acahamento e secaqer|

4) Produto com impurezas. 4) Filtrar o rroduto apds a ca-
talizacdo e a diluicdo.

5) Vasilha de produto com pontog5) Substituir a lata.
de ferrugem,




Piotela cow daeficioncia de

limpeza (cunm crosta  de pro-
dgutc) ¢ tuho (mancucira) com
desprendimento de particulas

por deterioracgao.
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SANTRAMIUITO:

Pacsagen da substansia de tinaimento da superilcis da madeira

rar: o produto de acabamento.

CAUSA CORBECAC

1) "Presenga na radeira de tingifl) Substituir o material de tin
mento soluvel pelo solvente gimento o do segundo produtc

do verniz agplicado. de accbamento.

2) Presenga na propria madeira |2) Neste caco, recomenda-se a

de substdncias corantes natu utilizacio de uma demao de
rais, por exemplo, o tanino. isolante antes de aplicar ou
. tres produtos de acabamento.
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A arcd anrescnld malchias eshs anedicadas,

cu apls aljum tempa.

ol leacad

CRUSA

1) Quando surge o defeito, apds
a aplicagao, & proverniente
do elevzdo nivel ée umidade
relativa do amkicrte de aca-
barmento. Estc defeito se m2

nifesta principalmente con

a scladora pois, quando o

solvente evapora provoca um

resfriamento da superficie e

como conseqliencia a 3gua @&

condensada na superficie.

Este defeito varia-se de a -

cordo com a velocidade, eva-

poragao do solvente, ou seja,

Lo~ - -
IR ¥ : - -
VULDLO Ll TaLag, TLACY ke

a presenga de defeitos na su
perficie.
2) Incompatibilidade entre os
produtos poliuretanico (cata
lizador deteriorado).

1) Parn solucicnar o problema
nrode-s5¢ utilizar um retar-
dadecr

ou diluente

(solvente mais lento)
anti-umicdade.

Controlar a umidade rela:-i-
va do amhiente com equipamery
tos amropriadces.

2) Estabelecer a causa e apli-
car as correcdes:
. substituir catalizador.
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Sec o defeito se manifestar

apcs lontc temno da avlica-

c3c do acabamento, pode-se

tratar de substincias conti-

das na madeira e na cola.

3)

Fall a Ul e HE]
reduesic oo ooy :t

Lixsr e repctir o

to.

acabaren-
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acalbada,

DO ACARAMELTO:

Teitlo e manifentia

logo epou ol G g

aprcsentando trincas de diversas

-~ .
Fion  I3R3aec2 0 LT )

formas. Este feondme

no ¢ preveocais pela dilerenga de dilatacao de produto de acaba

mento e da nmedeira.

1l)-

2)

3)

AISH

Para os predutos catalizados
o excesso de catalizador pro
voca esse defeito. As trin-
cas se apresentam com a for-

ma de uma teia de aranha.

(uantidade excessiva de pro-

duto de acabamento.

Este defcito pode ser provo-
cado tambem pela madeira,que,
por uma serie de influércias
fisicas e mecdnicas & trin
cada ¢ conscquenterente o

LA

R L

CCRRLCAC

1) Lixar totulmente o produto
e renetir o acabamento con
doszuen adeguada de catali

zador.

2) Lixar totalmente o procduto

e reretir o acahamento.

3) Utilizar madeira de melhor
qualidade e reduzir a quan-

tidade de acabamento.






