Tratamento, Pintura, Protecdo e Acos utilizados.

| - TRATAMENTO SUPERFICIAL DO ACO:

PROCESSO UTILIZADO:
Spray pressurizado aquecido e envolvente de alta presséao.

FUNCOES:

Remover todas as impurezas da superficie da peca como
Oleos, graxas, poeira, etc.

Formar na superficie do metal uma pelicula aderente e que
propicia uma excelente ancoragem para a tinta.

Na hipbtese de ocorrer um risco que remova a camada de tinta,
expondo o substrato, a oxidacdo nesta regido da peca é
inevitavel, pois o metal base foi exposto. Nesta situacdo o
tratamento da superficie € importante para retardar o
alastramento da oxidacao por baixo do filme de tinta adjacente
a area afetada.

ETAPAS:

a)

b)

d)

Desengraxe:

Desengraxante aquecido, biodegradavel de carater &cido. E
aspergido sobre a superficie das pecas de modo a remover
graxas ou oleos de qualquer espécie, que possam vir a prejudicar
adesdao posterior da pintura. O carater acido desta etapa impede a
formacdo de “Blistering” sob o filme da tinta e, além disso, um
eventual arraste do banho (produto acumulado em cavidades de
pecas com dificil escoamento de liquidos) ndo neutraliza as
etapas seguintes, mantendo a integridade do processo.
Fosfatizacao:

Solucdo concentrada de Fosfato de ferro aquecida. E pulverizada
sob alta pressdo em toda a superficie j& desengraxada, reagindo
com a mesma e formando uma fina e uniforme camada deste sal,
viabilizando a perfeita ancoragem da camada de tinta em p6 que
sera ai aplicada. Ecologicamente falando, o tratamento com
fosfato de ferro praticamente nédo gera sais complexos de fosfato
(“Lama Branca”), contribuindo com a ndo contaminagéo do solo
nos aterros sanitarios.

Lavagem final:

Agua com saturacdo controlada com carater de tendéncia acida,
para prevenir o “Blistering”. E aspergida sobre toda a superficie
tratada, de modo a remover o fosfatizante remanescente
impedindo uma descontinuidade da camada de fosfato aplicada.
Secagem:

As pecas passam através de uma estufa do tipo “Blow off” que
retira toda a umidade das pecas tratadas, criando condi¢bes
ideais para ancoragem da camada de tinta em p6 no processo
seguinte.



I — PINTURA
a)

b)

Processo de aplicacao:

Sistema eletrostatico para aplicacdo de tinta em pd, automatico,
com sistema oscilador multiplo bilateral. O processo da pintura a
p6é pode ser considerado como uma plastificacdo da peca
tornando-a mais resistente a corrosdao ambiente, pois o filme
gerado ndo é poroso como nas tintas liquidas em geral, devido a
volatilizacdo de solventes.

Processo de polimerizagéo:

Realizado em estufa por processo misto Irradiante e Conveccao.
No processo Irradiante utilizamos principalmente a gama de
ondas curtas dentro do espectro infravermelho, interagindo com a
camada de tinta, que é permeével a estas freqiéncias. Estas
ondas ao atingirem o metal base sao, em grande parte, refletidas
de volta, através da tinta, majorando a interacdo com esta e
tornando o processo de fusdo e cura da mesma muito mais
eficiente. Por outro lado, a recirculacao forgcada do ar aquecido no
interior da estufa (Conveccédo), garante a uniformidade do
processo mesmo em zonas de “sombra” em relacdo a fonte
irradiante.

RECOMENDACOES DE USO EM FUNCAO DO TIPO DE RESINA:

a)

Tinta Hibrida Epoxi e Poliéster: O epOxi garante ao filme uma
elevada resisténcia quimica e mecanica enquanto o poliéster
propicia uma melhora na resisténcia a calcinacdo (amarelamento
devido a exposicao a radiacao ultravioleta).

Caracteristicas do filme de tinta:
Boa resisténcia quimica a solventes, 6leos e alcalis.
Boa resisténcia mecanica a impacto.
Boa flexibilidade.
Alta resisténcia a corrosao.

Onde usar:
Deve ser usada em ambientes internos, com pouca
incidéncia de radiagdo ultravioleta de origem solar ou de
outra fonte qualquer.
Vide recomendacbes de uso e manutencdo para pecas
pintadas.

b) Tinta com resina Poliéster TGIC: A resina poliéster possui
uma notavel resisténcia as intempéries, podendo ser utilizada em
ambientes externos, sendo superduraveis e desenvolvidas para
atender as especificagdes da Qualicoat classe | e Il, conforme
normas BS6496, BS6497 e AAMA 2603-98.



Caracteristicas do filme de tinta:
Otima resisténcia a intempéries.
Excelente estabilidade de cores.
Otimo acabamento.
Resisténcia quimica a solventes, 6leos e alcalis.
Resisténcia mecéanica ao impacto.
Boa flexibilidade.
Alta resisténcia a corrosao.

Onde usar:
Se o metal base tiver um pré-tratamento a base de fosfato
de ferro ou organo-metdlico o uso deve se restringir a
ambientes internos.
Se o metal base for galvanizado, ndo existe restricdo ao uso
em ambientes externos.
Vide recomendacbes de uso e manutencdo para pecas
pintadas.

RECOMENDACOES DE USO E MANUTENCAO PARA PECAS PINTADAS.

Limpeza a seco. Para limpeza utilize pano seco e alcool,
jamais utilize produtos abrasivos como palha de aco,
sapolios e outros.

Manter numa temperatura entre zero e 60 °C, evitando
choques térmicos constantes que possam condensar a
umidade relativa do ar sobre os perfis.

Ndo manter contato com substédncias ou vapores
guimicamente agressivos tanto a camada de tinta quanto ao
substrato.

Nao manter contato direto com produtos abrasivos ou
cortantes que possam causar danos ao filme de tinta,
expondo assim o substrato, iniciando a corrosdo do mesmo.

Il - PROTECOES: GALVANIZACAO E ZINCAGEM.

a) Zincagem eletrolitica (Galvanizagao):

Neste processo as pecas sdo imersas em um meio eletrolitico e
a camada de zinco é obtida por transferéncia i6nica através de
corrente elétrica. Devido a isto, quando utilizamos banhos
estacionarios com perfis de geometria complexa, ou seja, com
muitas dobras, resultando em regides de “sombras”, que sao
areas nao revestidas pela camada de zinco, portanto sujeitas a
corrosdo. Para estes casos, quando possivel, sugerimos
zincagem a fogo.



Onde usar:
Pecas de geometria simples, que ndo possuam corddes de
solda elétrica ou pecas unidas por solda a ponto ou
rebitagem em geral.
Pecas sujeitas a lavagens periddicas, com produtos
neutros, onde exista a possibilidade de eventuais acumulos
de agua.
Pecas que n&o mantenham contato com substancias ou
vapores quimicamente agressivos tanto a camada de zinco
guanto ao substrato.
Pecas que n&o mantenham contato direto com produtos
abrasivos ou cortantes que possam causar danos a camada
de zinco, expondo assim o metal base, iniciando a corroséo
do mesmo.

b) Zincagem a quente:

Por este processo, as pecas sdo imersas em zinco fundido
gue propicia uma elevada camada, mas devido ao choque
térmico, podem ser geradas deformacdes em pecas que
possuam tensdes internas nos materiais, principalmente em
regides préximas as soldas. Em alguns casos, podem
ocorrer irregularidades na superficie devido ao acumulo nao
uniforme do zinco. Essas irregularidades devem ser
toleradas, pois sdo de dificil controle. A elevada camada
obtida neste processo aumenta em muito a vida atil da
estrutura quanto a corrosdo atmosférica, mesmo em areas
litoraneas.

Onde usar:
Materiais expostos em ambiente externo e ou sujeito a
intempéries e maresia.
Materiais utilizados em céamaras frias onde a baixa
temperatura dos perfis (-35° C) pode condensar e congelar a
umidade relativa do ar, formando uma crosta de gelo sobre o
mesmo.
Materiais que ndo mantenham contato com substancias ou
vapores quimicamente agressivos a camada de zinco.
Materiais que ndo mantenham contato direto com produtos
abrasivos ou cortantes que possam causar danos a camada
de zinco, expondo assim o metal base, iniciando a corrosao
do mesmo.

c) Pecas zincadas e pintadas:
As pecas executadas em acgo carbono, zincadas e pintadas
guase nao possuem restricoes aos locais onde podem ser
utilizadas. Vide recomendacoes a seguir.



Recomendacdes de uso e manutencgéo para pecas zincadas e pintadas.

Materiais que ndo mantenham contato com substancias ou
vapores quimicamente agressivos a camada de zinco.
Materiais que ndo mantenham contato direto com produtos
abrasivos ou cortantes que possam causar danos ao filme
de tinta e a camada de zinco, expondo assim o metal base e
iniciando a corroséo do mesmo.

Seguir as recomendagfes de uso em fungdo do tipo de
resina da tinta.

IV - ACOS UTILIZADOS:

a)

b)

Aco carbono estrutural:
S&o agos estruturais formulados para garantir, num ensaio
de tracdo, um minimo de resisténcia ao escoamento, a
ruptura e ainda permitr uma boa porcentagem de
alongamento.
Quando o aco € solicitado ate o seu limite de escoamento,
diz-se que esta trabalhando dentro do seu regime elastico,
ou seja, qualquer deformacdo num perfil ndo € permanente e
este retorna a posicéo inicial quando a for¢ca que gerou a
deformacéo for retirada. Como exemplo a flecha observada
em uma viga carregada, se nenhuma fibra do perfil
ultrapassar o limite de escoamento, esta retornara a sua
posicéo inicial quando descarregada. Agora se a carga for
majorada ate o ponto de ultrapassar o limite de escoamento,
diz-se que o ago entrou em sua reserva ineléstica e a partir
dai a deformacdo observada passa a ser permanente.
Portanto se um perfil apresenta alguma deformacgéao
permanente, ha de se concluir que o limite de escoamento
do aco foi ultrapassado por acidente, impericia ou mau
dimensionamento. O alongamento é a porcentagem que o
aco consegue escoar antes de se romper, por isto é um fator
importante a ser considerado.
Alem destas caracteristicas 0s agos estruturais devem
possuir boa soldabilidade e tenacidade (resisténcia a trincas)
para serem usados. A seguir alguns exemplos de acos
usados:

ASTM A-570 G45

COS CIVIL 300

USI-CIVIL 300

Aco zincados e estrutural zincado:

S8o0 agos que ja vém das Usinas Siderdargicas, revestidos
em ambas as faces com uma camada de zinco puro com
cristais minimizados ou com uma camada de Zinco-Fe. Sua
utilizacdo é limitada apenas pelo custo elevado, devendo ser



d)

empregado de preferéncia em produtos estampados de
espessura ndo superior a 2 mm pois as areas cortadas na
perfuracdo que ficam expostas, tém até esta espessura sua
integridade garantida pela “protecéo catodica”, pois o zinco &
mais eletronegativo que o ferro. Também nédo é indicado
para formar pecas que irdo receber solda elétrica, pois esta
operagdao compromete o revestimento. Seu uso deve ser
especificado pelo cliente apds consulta ao depto técnico da
ALTAMIRA.

Acos Patinados:
S8o0 acgos estruturais especiais que por possuirem uma
elevada porcentagem do elemento cobre em sua
composicdo Tém uma notavel resisténcia a corroséo
atmosférica. Quando o metal base é exposto, oxida, porém,
esta oxidacgao (a patina) € aderente a superficie do metal, de
modo a selar o substrato retardando o avancgo da corroséo.
Nossas estruturas, quando solicitado, sdo confeccionadas
com tais materiais, conferindo-lhes uma durabilidade
superior, pois mesmo na auséncia de manutengdo, possuem
uma sobrevida maior que os convencionais.
A seguir alguns exemplos:

USI-SAC 300

COSAR COR 400 E

COR 420

Acos inoxidaveis:

Materiais estruturais de excelente qualidade que conferem
ao produto final caracteristicas Unicas quanto aos aspectos,
durabilidade e resisténcia a corrosdo. Seu uso é exigido
onde ha a necessidade de higiene com facil e constante
assepsia. Sua utilizacao esta limitada apenas pelo alto custo
da matéria-prima.

Embora existam diversos tipos para aplicacdes especificas,
apresentaremos apenas trés exemplos:

1. Aco AISI 316-L (custo elevado)
. O de maior inércia quimica entre estes.

2. Aco AISI 304 (Custo intermediario)
Resisténcia quimica superior ao AlSI 430.
Aco cromo-niquel austenitico ndo temperavel.

3. Aco AISI 430 (O mais acessivel de todos)
Resisténcia mecanica mais elevada.
Aco cromo ferritico ndo temperavel.
Ferro magnético.



