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Modelagem (Retracao) da Chapa Metalica

1.Modelagem (Retracao) da
Chapa Metalica

Caso a chapa metdlica seja distendida ou tenha sido
deformada pelos danos causados pelo acidente ou
trabalhos com o martelo, os pontos distendidos de-
verdo ser retraidos para que a chapa volte a sua for-
ma original.

Este trabalho é chamado de modelagem e os méto-

dos que se seguem estao disponiveis para este pro-

posito.

@  Método de aquecimento e resfriamento rapido,
utilizando magarico a gas
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Método de aquecimento e resfriamento rapido, utili-

zando resisténcia elétrica (martelo elétrico e eletro-
do de carbono)

Este método de aquecimento com resisténcia elé-
trica é relativamente simples e nao requer muito
calor.

*

A modelagem através de resisténcia elétrica
é utilizada, instalando-se as conexoes do ele-
trodo do martelo ou eletrodo de carbono na
maquina de solda ou implante de arruelas.

~1. Principios da modelagem

Fig.®

Fig.

Esta & uma condigéo de expansao livre e 0 com-
primento da haste de ago permanece inalterada,
se a haste for aquecida ou resfriada.

Se ambas as extremidades da haste foram fi-
xadas sem apresentarem folgas, a haste ten-
derd a se expandir durante o aguecimento. Essa
condig@o, porém, ndo & possivel pois ambos
os lados estéo fixados. Como resultado, a haste
é carregada com forgas de compressao fortes
e sua temperatura se eleva. Quando a parte
aquecida se torna avermelhada, a forga de com-
pressdo age sobre a area vermelha, causando
seu espessamento/aumento de didmetro.

Se for esfriada nestas condigdes, a haste se
encolhera, ficando seu comprimento menor do
que era antes do aquecimento.
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Area da expansao Chapa metalica

Pressione

Verifique o tamanho da expansao

Maquina de implante de
arruelas por solda elétrica




Como mostrado nas ilustracdes da pagina anterior, no caso da Fig.(® onde ambos os lados estavam fixados,
a operacdo de aquecimento foi a mesma utilizada na Fig. (&), porém a forga invisivel de compressao atua e
faz com que a haste retraia. A haste adquire um comprimento menor do que tinha antes do aquecimento.

~2. Retragcao da chapa metalica (cauterizagao para modelagem)

A modelagem da chapa metalica esta baseada no mesmo principio.

Fig. ®

Fig.

Se um ponto da chapa for aquecido, este
ponto se expandira com a elevagao da
temperatura e tentara expandir toda a
regiao periférica. Entretanto, uma vez que
a area ao redor do ponto aquecido esta
fria e endurecida, a placa nao podera se
expandir.

Uma forte compressao € aplicada na
pega aquecida e, se 0 aguecimento con-
tinuar ocorrendo, a expansao sera for-
cada para a parte macia da area verme-
lha aquecida que se tornara mais espes-
sa, levando ao desaparecimento da com-
pressao.

Neste momento, a area vermelha aquecida é rapi-
damente resfriada, a placa se encolhe e a area
encolhida na placa sera menor do que era antes
do aquecimento. Neste caso, é gerada a forgca de
tragao de natureza oposta.

~3. Procedimentos para cauterizagao
usando magarico a gas

D Utilizando uma lixa, retire toda a pintura da

pega a ser modelada e remova todos os re-
vestimentos e vedadores ou materiais estra-
nhos da base do painel no qual o tasso toca.

@ Se a parte central de uma expansao é rapi-
damente aquecida com um didmetro de 10
COM O magarico a gas, a expansao se con-
centrara na area vermelha aquecida, que por
sua vez ficara liceiramente elevada.

@  Aplique um pano molhado no ponto golpeado,
resfriando-o rapidamente, para que se encolha.

@ Se uma expansao ficar demasiadamente espa-
lhada, ndo podera ser completamente encolhida
por um ou dois ciclos de aquecimento. Comece
encolhendo a parte central da expansao e, na
seqiiéncia, as areas mais elevadas ao seu re-
dor. Repita este procedimento até que toda a
area esteja nivelada. Porém, este processo nao
sera eficiente, se for aplicado nas mesmas are-

as previamente aquecidas.

Parte vermelha
aquecida

Parte ffia e endurecida

Durante o aquecimento Durante o resfriamento

(Forca de compressao) (Forga de tragao)

SR

A expansao se concentra na

Ponto expandido
P parte vermelha aguecida.




~4. Utlizacao da Lima

Depois de reparar as irregularidades ou distorgbes na
superficie da chapa metalica danificada, utilizando o
martelo e o tasso, serd necessario corrigir as pequenas
irregularidades ou ondulagdes, imperceptiveis ao tato.
Lime a superficie da chapa para retirar a parte superior
da secao convexa, utilizando uma lima plana, e corrija
as partes inferiores inacessiveis a lima, utilizando nova-
mente o martelo e o tasso para nivela-las.

A finalidade principal da lima ndo é desbastar a chapa
metaélica, mas sim nivelar as irregularidades.

Uma lima plana é adequada para limar as chapas meta-
licas, mas pode-se utilizar varias limas curvas correta-
mente, dependendo da superficie da chapa.

O modelo ajustavel, mostrado na ilustragao a direita,
possui uma ampia variedade de aplicagbes e € bastante
conveniente, pois sua superficie curva pode ser alterada
de acordo com a superficie da chapa.

Procedimentos de servico

(®  Primeiro, faga a limagem da chapa. Existem pon-
tos elevados e rebaixados que indicam respectiva-
mente as areas desbastadas e ndo desbastadas
pela lima na superficie da chapa.

A lima ira produzir uma ranhura profunda na chapa,
se for passada em linha reta para a frente. Aplique-
a na chapa de forma horizontal, conforme mostra-
do nailustragao, e mova-a diagonalmente.
Observe que se a lima for movida com suas extre-
midades elevadas, ou na diregao das ranhuras, a
chapa sera danificada.

@  Corrija a chapa de forma que os pontos rebaixados
possam ser repuxados pelo martelo e o tasso.

@ Lime a chapa novamente para verificar se ha irre-
gularidades.

@  Repita a etapa 3 até que toda a superficie revestida
esteja limada.

Atencgao:

Pontos brilhantes na chapa desbastada pela lima
indicam os pontos elevados. Se for muito desbas-
tada, a chapa ficara fina, estando sujeita a furos.
Bata, aos poucos, nos pontos elevados com um
martelo de acabamento, para remové-los.

Lima flexivel

Modelo ajustavel

Faca os ajustes de forma
que possa haver uma pe-
quena folga entre as duas
extremidades, quando a lima
é aplicada na chapa.

( Direcao de aplicagao da lima

3
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Primeira Segunda Terceira
aplicagao aplicagao aplicagao
dalima dalima dalima

Martelo de ponta
(acabamento)

Corregao efetuada com o
martelo de acabamento

®  Verifique o grau de suavidade, passando a mao com uma luva calgada, na superficie da chapa.
(E melhor utilizar uma luva para verificar a superficie da chapa do que passar as maos nuas.)



~5. Modelagem através do método
de resisténcia elétrica

Utilize uma lixa para remover a pintura na segao a ser
moidada e, em seguida, retire completamente 0s reves-
timentos, vedadores e materiais estranhos na base do
painel, onde sera aplicado o tasso.

Retire também a pintura da area, onde sera aplicado o
cabo terra.

@® Modelagem utilizando o martelo elétrico

a. Pressione o painel com as pontas dos dedos
e verifique a extensao dos danos.

b.  Aterre a carrogaria, conectando o cabo terra.

c. Puxeachapa metdlica varias vezes para o lado
externo, a partir do centro da se¢ao a ser repa-
rada, com o martelo elétrico. Neste caso, gol-
peie a chapa de forma que esta se torne mais
aspera do lado externo para o lado interno.

d. Depois de aplicar os golpes, limpe a segao
apropriada com um pano molhado para resfria-
la rapidamente, provocando sua retragao.

e. Repita este procedimento até remover a ex-
panséo ou deformagao. Por ultimo, passe a
lima nesta secao.

® Método com eletrodo de carbono

As etapas a. e b. sdo as mesmas do procedimento

anterior.

c. Conforme mostrado na ilustragao, aqueca a
segao a ser reparada, comegando da parte
externa e prosseguindo na diregao do centro,
com a ponta avermelhada do eletrodo de car-
bono aquecido tocando no veiculo.

As etapas d. e e. sdo as mesmas do procedi-
mento anterior.

Cabo
do terra

~6. Correcao utilizando ferramentas
de alinhamento

@ Solda de arruela ou de ponto e métodos
de implante

Os martelos, os tassos e as alavancas foram utili- L
zados para corrigir a chapa de ago. Porém, recente- -

mente sdo equipamentos de repuxo por solda com :
pino ou arruela para esta finalidade, pois esta abor-
dagem pode ser utilizada até mesmo por técnicos .24
com pouca experiéncia, permitindo também que as ==
vigas laterais, painéis laterais ou paineis das por-
tas sejam faciimente reparados.

Atualmente, as corregdes de repuxamento sdo efe-
tuadas através de equipamentos de repuxo por solda com pino ou arruela, utilizando o martelo de
inércia. Este & um método facil de ser utilizado, onde as arruelas soldadas e as segdes implantadas sao
repuxadas localmente.

Portanto, o método mostrado na ilustragdo a direita é o mais eficiente para a corre¢éo de danos de
grande porte.

Arruela
Repuxador manual



Método de repuxamento utilizando ventosa
de borracha

Caso ocorra um grande amassado em um ponto de
curva baixa na superficie mais larga do painel da
porta, para-lamas traseiro ou painel do teto, ocasio-
nados por um choque externo, a resisténcia do pa-
inel sera diminuida devido a deformacéao plastica.
Os métodos de repuxamento local, tais como sol-
da de arruelas e pinos, nao sao capazes de restau-
rar efetivamente este tipo de dano. Portanto, utilize
a ventosa de borracha para repuxar os painéis. Este
método utiliza a deformagao eldstica para restaurar
o painel.

Bata nas areas periféricas endurecidas com um mar-
telo, a0 mesmo tempo em que puxa a ventosa para
diminuir a resisténcia e fazer a modelagem inicial.

-

Trabalhe nas

endureczdas




2. Preparacao da base

(1) Confirmacéao do local danificado

« Apontar a luz fluorescente no local danificado e confirmar visualmente o setor e o grau
de deformacéo. (marcar o local com um giz, etc.)

« A seguir, passe a palma da méo sobre o local danificado até o outro lado que néo esta
danificado, para confirmar o setor ondulado. (Neste caso, deve-se passar a palma da
mao em varias direcdes. Recomenda-se passar a mao no lugar equivalente, situado no
lado oposto do automovel, para fazer a comparacao.)

* E necessario detetar a minima ondulagdo com o método mencionado anteriormente,
caso contrario, ndo se podera determinar a aplicagao da massa no local danificado.

SN
/‘k/?{\

Area danificada

<Referéncia>
Partes sensiveis da palma mé&o gue permitem notar a ondulagéo.
¢ : As partes da mao com as linhas riscadas em forma inclinada tém
sencibilidade de detetar a
ondulagao relativamente exata.

&2 : Com as partes marcadas em
xadrés, consegue-se detetar
a existéncia da ondulagao.




(2) Raspagem da pintura antiga e contorno suave

 Procure reservar maior margem.

Contorno do lixamento
Chapa metalica

! Contorno do
|< :3 [: >
| lixamento

Camada da

pintura antiga

/7 Chagdteéeite, Camada da pintura antiga

« O movimento da lixa de papel na borda do declive, deve ser de cima para baixo.

Dire¢éo do movimento da
lixa papel

\

Z /ﬁ/

Consegue-se 0 acabamento suave, sem degraus.

(3) Jato de ar
Utiliza-se a pistola de ar para limpar poeiras, sujeiras, etc. aderidas a supetficie da

>/[ -

QE ‘)Bj@ﬂ Pistola de ar
Q}/ T
(M= §

(4) Desengraxamento

Molhar ou aplicar o solvente simples do tipo spray e em seguida limpe a superficie

com panos limpos, antes que seque.
substancia de dleo




Modelagem por Aplicacao de Massa

3.Modelagem por Aplicacao de Massa

A massa de acabamento é um tipo de substrato de revestimento que tem por finalidade proteger a chapa
metalica, preencher irregularidades na superficie e aderir ao material de revestimento superior na superficie.
A massa possui propriedades de preenchimento superiores a dos materiais de revestimentos superiores, pois
contém mais pigmentos.
E utilizada para nivelar pequenas irregularidades ou grandes avarias. Existem diversos tipos de massas e
varias marcas tém sido desenvolvidas por diferentes fornecedores de materiais de revestimento, para que
sejam utilizadas em aplicagoes especificas.
Estes tipos sao divididos principalmente em massas de revestimento, massas intermediarias, poliéster ou
massa rapida. A tabela abaixo apresenta as aplicagoes e caracteristicas das principais massas.

Tipo

Principais
aplicagdes

Limite de espessura
para aplica¢cdo de
uma camada

Caracteristicas

Tipo aplicavel
com espatula

Utilizada para preen-
cher orificios ou repa-
rar danos causados
pelo desbastamento
com lixa na massa de
acabamento, ou ava-
rias com profundidade
abaixo de 2 mm.

3 mm

Textura pobre

Graos finos e boa extensao

Quase ndo apresenta retracdo apos a se-
cagem, por causa da auséncia de materi-
ais volateis de sua composi¢do

Bom lixamento

Tipo spray

Massa poliéster

Textura pobre

Boa aplicabilidade em qualquer posi¢ao
devido ao uso da pistola de aplicagao
Tempo de secagem maior do que o do tipo
aplicavel com espatula (aproximadamente
dobro)

Massa rapida

Utilizada para corrigir
pequenos danos re-
manescentes da ca-
mada de revestimento
primario, orificios na
massa de poliéster ou
pequenos danos da
pintura anterior.

0,1 mm

Macia e com boa extensao

Maior ou menor retragdo apos a secagem,
devido aos materiais voldteis de sua com-
posigao

Sem textura

Tempo para secagem longo devido a sua
textura




(1) Preparacao da massa
1) Remocao do produto principal

Se a matéria principal da massa ficar por muito tempo guardada, os componentes
leves como resina e solvente geralmente se juntam na parte superior, e no fundo do
recipiente, os componentes pesados. Portanto, antes de usar, € necessario remover o
produto principal do fundo do recipiente para se fazer uma mistura perfeita e
unificada. Também. deve-se fazer a mesma operagao antes de utilizar o catalizadador
(endurecedor), apertando o tubo do produto do fundo para a boca.

Retira-se a quantidade necessaria da materia principal sobre a tdbua de mistura e
faz-se a mistura na proporg¢ao de 100 de materia principal por 2 de catalizador.

Referéncia | Matéria principal: Tamanho de uma bola de golf (aproximadamente 509)
Catalizador: Retire 2 cm (aproximadamente 1 g) do tubo.

Observacao:
Deve-se fazer a mistura correta, utilizando o micrometro. A mistura incorreta do

catalizador, causa o trincamente, a descolagem e alteragao na cor da pintura final.

Azador
o D
Matéria :

principal ~————_ 100




2) Método de mistura da massa

E necessdrio preparar duas espatulas. Uma é utilizada para misturar e outra para a
aplicacao no local.

A massa comega a endurecer aproximadamente apos 5 minutos, depois de ser
misturada com o catalizador, portanto, deve-se trabalhar rapidamente.

1. Retire o catalizador do tubo e com a beira da estapula misture na matéria princi-
pal.

2. Utilize toda superficie da espatula e
levante a massa e estique-a sobre a
tabua de misturar. Repita a operagéo
varias vezes, mudando o lugar da
mistura até a massa ficar com a cor
uniforme.

3. Com a outra espatula, raspe a massa
misturada grudada na espatula
anterior, Porgue pode haver partes
que nao estejam bem misturadas
com o catalizador. Deve-se continuar
a operacéo indicado no 2, até a cor
da massa ficar uniforme.

4. Estique a mistura em camada fina
sobre a tabua de misturar e verifique
se a cor da massa esta totalmente
uniforme. (O endurecimento € muito
répido e tempo Util da massa € muito
curto.)

-10-



(2) Método basico da aplicacao da massa

1) Forma de segurar a espatula

i A3

» Segura-se de maneira que se possa
regular a forga dos dois lados.

/

#—espétula
/

2) Aplicagao da massa (1)

antiga pintura
1. Aespéatula deve ser usada na
posicao vertical (dngulo entre ——L«\
452 3 60°) na primeira aplicagdo  —
da massa, sendo esta aplicada

com um pouco de forga, até chapa metalica massa
esconder a marca da lixa.

2. Deve-se inclinar a espatula entre
30 a 40 graus e a massa deve
ser aplicada em 2 ou 3 demaos  ,ntiga pintura
para nao formar uma camada
muito grossa. Aplica-se de
maneira em que o nivel da
massa figue um pouco mais
elevado que a superficie do chapa metdlica
redor. (Recomenda-se espatula
relativamente dura para este
trabalho de elevagao). antiga pintura

3. No final, deite a espatula e
passe-a suavemente sobre a
superficie para nivelar a
superficie. chapa metdlica

11 -



3) Aplicagdo da massa (2)
1. Quando a quantidade da massa for insuficiente

/\l A massa fica grudada somente no centro.

2. Excesso de massa

___._N_\.,\
assa +— massa
manescente

espatula

N I RN AN

t— Quando se leva a espatula em posicao reta na diregdo da aplicagao,
acumula-se massa excessiva em ambos os lados da espatula.

N
s

- massa
74| espétula

massa excessiva ——4,;[0/\

1 L— seguinte aplicagéo de massa ﬁ

Ao levar-se a espatula em posigdo obliqua a diregdo da aplicagao, o
acumulo da massa é formado somente num lado.

3. Forma de fazer as bordas

camada fina

L

t
/

(/”/4

P

/ camada grossa 47 | —
7 s
A
A 1

Faz-se as bordas pressionando com um pouco de forga o lado em gue a
camada da massa deve ficar mais fina.

-12-



4) Aplicacao da espatula

<Corte vertical (graduada)>

1. Reparacao dos danos pequeno e rasos "
pintura

antiga

\/{qu

Utilizar a espatula

pequena /W

chapa metalica
massa

LAAASASLAA AN

pressao de forga e com
elevagac no centro

2. Reparacao dos danos relativadamente graves e profundos

« Aplicacao pressionando com forga

pintura
antiga
massa
* Aplicacao em elevagao — 1
2
GTTTr 7T L e (hplicasse
; / g em dobro
| < <pwa entre 1/2a
s 2 1/3 da
3 T = largurada massa
ps espatula)
: o+

« Aplicacdo em elevagéao - 2

¥ 3

FAW «V\’w{yyw

1%/

(Aplica-se em
dobro entre 1/2 a
1/3 da largura da
espatula)




5) Aplicagcao da massa na superficie em curva (em raio)

« Utiliza-se a espatula de borracha flexivel

para fazer a aplicagado da massa, em angulo

reto, nas areas curvas.

A espatula de borracha

« Evitar aplicar muita massa,
especialmente nos locais em curva,
para facilitar a operagéo posterior de

lixamento.

superficie
original

6) Aplicacdo da massa na linha de prensa

espatula de borracha

massa

E uma das formas relativamente praticas para destacar a linha reta da chapa

prensada.

1. Coloca-se a fita
adesiva em varias
camadas na linha
da prensa da chapa
e aplica-se a massa
no lado oposto.

N massa
b
T
Z%
SN
7 /J
///71* fita de
S vedacdo
A ¢
A
e /

2. Afita de vedagao é
retirada antes da
massa endurecer.
(Se retirar-se a fita
apos estar a massa
endurecida, esta
pode descolar.)

N 5
5\\\ vedagao\
ond =
//j /

)
7

7

3. Cola-se a fita de

vedagao sobre a
massa endurecida,
beirando a linha da
prensa.

e
A

A

e

/)\‘\i\ i
Ny e de

A

/>\meia seca
e
s

4. Aplica-se a
massa do
outro lado.

descolar a fita
adesiva quando a
massa estiver

NG

\\

Observacgao: A camada grossa de massa aplicada numa so¢ vez, pode causar
trincamento na linha da prensa. Quando o craguelamento e muito
profundo, aplicam-se varias demaos, secando a massa em cada

demao.

-14 -



7) Aplicagao de massa em pontos com
formatos complexos

A aplicacdo de massa na linha de con-
formagao ou em superficies compos-
tas por areas curvas e planas é extre-
mamente dificil, sendo impossivel
aplicar massa em todos 0s pontos ne-
cessarios.

A ilustragao mostra como aplicar mas-
sa de maneira que o formato original
possa ser restaurado de forma relati-

vamente simples. %\

®
@

©)
@

Coloque a quantidade necessaria de massa na parte superior da curvatura.

Aplique a massa no sentido longitudinal, comegando por sua extremidade, com a espatula e alise
a superficie.

Aplique a massa na parte inferior da curvatura.

Espalhe a massa no sentido longitudinal, comegando por sua extremidade de modo que o desnivel
criado pela aplicacdo anterior possa ser minimizado e, em seguida, alise toda a superficie.

® Aplique a quantidade necessaria de massa na parte lateral.
® Mova a espatula no sentido longitudinal, espalhando-a gradativamente.

@

Passe a espatula de volta na dire¢ao contraria e faga 0 mesmo do outro lado.

N ™
)
o
W/~

Para aplicar a massa na segéo plana, espalhe o excesso da massa da aplicagao anterior.

Coloque a quantidade necessdria de massa na espatula.

Passe a espatula cuidadosamente no sentido longitudinal, de forma que esta ndo togue na segao
curva e, em seguida, nivele a superficie.

Passe a espatula de volta.na diregdo oposta e nivele toda a superticie.

-15-



~6. Secagem da massa

O tempo de cura da massa é de 20 a 30 minutos a 20°C. Este intervalo sofre um ligeiro aumento em
condigdes de baixas temperaturas ou alta umidade.

Utilize um secador infravermelho ou secador a ar para reduzir o tempo de trabalho. Observe, porem, que se
a temperatura se elevar rapida ou excessivamente, a massa podera se soltar, trincar ou criar bolhas.

Secador a ar

Painel de lampadas infravermelhas

(3) Eliminacao dos residuos de massa

Deve-se limpar com o pano, eliminando os residuos apos a massa secar. E
necessario tomar muito cuidado, porque durante processo de secamento, a
massa produz alta temperatura, portanto, ndo se deve colocar produtos

inflamaveis perto dela.

Calor endurecimento

®g®

-16 -



(4) Lixamento da massa

1) Lixamento da superficie

« Utiliza-se as lixadeiras de multimovimento,
rbitais ou pedra de amolar para nivelar a
superficie da massa.

Lixadeira orbital

« Lixa-se os lugares de pouco espago, utilizando a lixa papel 240 verificando
continuamente a superficie com as maos.

* Diregao do lixamento

Lixar aproximadamente Lixar
10% no sentido vertical aproximadamente
G 20% no sentido
Tj obliquo
%’-U\/ v]% Lixar

lixa papel

aproximadamente

70% no sentido

horizontal
%ﬂ\ﬂ_m

Utilize a régua comprida na
forma horizontal.

« Na area espacosa ou onde houver muito residuo de massa e ondulacéo deve-se
iniciar o lixamento com as lixa papel de 80 a 120 para o lixamento aspero e depois
lixar com lixa papel 180 a 240 para nivelar degradativamente a superficie aspera.
Nao se deve utilizar a lixa papel 240 logo no inicio, porque prodruz baixo

rendimento.
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» A massa somente podera ser nivelada ou moldada depois
da cura completa.

¢ O lixamento pode ser dividido em lixamento manual ou
com magquina.

)

o)

O lixamento manual abrange o acabamento inicial
ou final e utiliza um taco de madeira (ou de borracha)
ou alixadeira manual.

Geralmente, as corregdes e 0 acabamento final sao

efetuados atraves do lixamento manual, depois que
o desbastamento inicial € o acabamento superficial
forem executados, utilizando-se a lixadeira de dupla
acao.

Atencao:

Deixe 0s contornos suaves e faga o acabamento su-
perficial.

Verifique se ha irregularidades ou linhas prensadas
na superficie da massa através do tato ou utilizando
uma escala colocada sobre a superficie da massa.
Para fazer 0 acabamento, lixe somente as superfici-
€S Convexas.

Apliqgue massa novamente nos pontos mais baixos
para fazer o acabamento.

-18 -
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@ O lixamento da massa com uma lixadeira aumenta a eficiéncia do acabamento da superficie em
grandes areas ou em segoes com geometria complexa, tornando seu acabamento mais facil.

Se for escolhida uma lixadeira adequada para a aplicagdo, o desbastamento se tornara mais eficiente.

a. Uma vez que possuem uma base que se mo-
vimenta em duas dire¢des, as lixadeiras de
dupla acdo tém uma grande capacidade de
des-bastamento e sao adequadas para a re-
mogao de vernizes ou por gerar contornos
suaves, mas nao sao adequadas para o aca-
bamento superficial em grandes areas, pois a
base tem um didmetro pequeno (125 mm) e é
instavel.

b. Uma vez gque possuem uma base com uma
area grande, as lixadeiras em linha sao ade-

- Dupla agao
quadas para acabamento superficial em gran-
des secdes. Estas ferramentas, porém, tém
uma estrutura muito pesada e vibram de forma «—>
excessiva, 0 que faz com que o técnico se —= Movimento reciproco
canse com mais facilidade.
c. As lixadeiras de agao orbital possuem uma
base com superficie menor do que as em li-
nhas. Porém, sdo mais leves e estaveis.
Como possuem um funcionamento suave, sua
capacidade de desbastamento & pequena, mas
podem ser utilizadas em pontos estreitos, su-
perficies curvas ou no acabamento superficial.
Um unico
movimento
rotatério

Orbital longa

Contornos suaves
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Procedimentos para utilizagcao das lixa-
deiras

Faca o desbastamento inicial de toda a su-
perficie onde foi aplicada a massa. Em se-
guida, lixe a superficie até que se torne

Quantidade de
desbastamento inicial

suave. Massa
~2. Caso haja algum ponto da base da chapa
de metal exposto, golpeie-o com um mar-
telo de acabamento para rebaixa-lo e, em
seguida, aplique uma camada fina de mas- mg?;i: s
sa poliéster sobre a superficie.
~3. Depois de seca, lixe completamente a su- o
perficie da massa poliéster. Desbaste com lixadeira
Atencao:
. Deixe o acabamento final para o lixamento
manual.
. Como as particulas geradas sao prejudi-
ciais para o corpo humano, tanto em ter-
mos de saude como sanitarios, utilize
mascara ao fazer o desbastamento com
a lixadeira. Acabamento final com
lixamento manual
~4. Faca o acabamento superficial nos pontos
. . Ponto exposto
com curvas altas, movimentando a lixa- ,
deira ajustada a curvatura.
Martelo de
acabamento

Corregao com martelo
de acabamento

Lixa @100, 125, 6150
Particuta n® 40 a n® 400
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®  Qutros exemplos de lixamento

a. Para lixar a parte oposta de uma curva,

utilize a desempenadeira de borracha que &\
se ajusta de forma precisa a curvatura do Massa
ponto ao acabamento superficial de forma

precisa.

Desempenadeira de borracha
ajustada a curvatura

bec.
Para lixar a linha de conformagao, é ne-
cessario utilizar uma cunha para criar a li-
nha e fazer seu acabamento de forma pre-

cisa.
Desempenadeira de borracha
linha de conformagao
= /-‘(Q N
Lixa
——
/ Placa de
suporte
(bloco de
madeira)
Massa
d. Paralixar uma area grande, utilize uma pla- \ \

ca rigida com superficie ampla para facili-
tar o acabamento superficial.

\L Placa de suporte

(bloco de madeira)

\

Nota:

Para lixar a massa de uma area plana, efetue o
procedimento comegando das extremidades e
indo em dire¢ao ao seu centro. Lixe a area plana
de forma que as bordas da massa fiquem nive-
ladas com a chapa metdlica ao seu redor.

Em segquida, lixe os pontos mais elevados no-
vamente para fazer o acabamento completo da
area plana.
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» Controle de lixamento

1. Quando se prepara a superficie, deve-se aplicar levemente o controle de
lixamento tipo spray ou outros tipos.

Camada de controle
de lixamento

* Deve-se aplicar o controle de lixamento
levemente e ndo formar uma
camada muito grossa.

Controle de lixamento
tipo spray

2. Apos secar a camada, lixe a superficie com lixadeira ou lixa papel.

A camada do controle de
lixamento preenche o desnivel.

O controle de lixamento preenche o desnivel da massa, e neste caso, a lixa devera
ser passada, ajustando o lixamento na parte mais baixa do desnivel. (*se o
desnivel ou o craquelamento forem muito profundos, a massa devera ser
novamente aplicada.)

2) Lixamento para o acabamento com primer

Para preparar a base, faz-se lixamento com a lixa papel 240 até atingir a superficie da
pintura antiga.

3) Limpeza com ar e desengraxamento

Utilize a pistola de ar para retirar o po produzido pelo lixamento e depois limpe com
um pano embebido de solvente simples.
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Abrasivos

4. Abrasivos

Entre os abrasivos, estao os discos de lixa, utilizados para fazer o acabamento das areas com solda nos
procedimentos de reparos na carrogaria e criar a base da chapa metdlica. Uma pedaco de lixa de papel pode
ser utilizado para a remocao das superficies de revestimento no substrato ou da pintura anterior, através do
lixamento.

®  Osdiscos de lixa estao divididos em
dois tipos principais:
. tipo aberto,
. tipo fechado.

~1. Odisco de lixa do tipo aberto pos-
sui particulas abrasivas separa-
das entre si, havendo um certo
espagamento entre estas parti-
culas. A base do material é
recoberto por particulas abra-
sivas com densidade de 50 a
70% e de dimensdes variando
entre on® 16 até o n? 120. O dis-
co n? 16 € um material abrasivo
que consiste de particulas aspe-
ras e pesadas com amplo
espacamento, enquanto que o
disco n? 120 é composto por par-
ticulas mais finas com menor
espagamento.
Este tipo € utilizado para cortar
ou eliminar os materiais que se
aderem ao abrasivo, resultando
em menor esforco no lixamento
de materiais, como vernizes de
revestimento, solda ou outros
materiais macios.

~2. O disco de lixa do tipo fechado
possui particulas abrasivas ex-
tremamente finas e com pouco
espagamento entre si, revestin-
do toda a superficie do material
de base.
O tamanho da particula esta in-
dicado na parte traseira do pa-
pel. A lixa mais aspera é utiliza-
da para um lixamento mais rapi-
do, enquanto que a lixa mais fina
permite um acabamento mais Lixa fechada ne 50

suave. Comparagao entre as duas
lixas através de foto ampliada
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®  Atabela abaixo mostra o tamanho das particulas do disco de lixa utilizados para debaste e acabamento
das chapas metdlicas nos processos de reparos da carrogaria.

Tamanho adequado das particulas
Classificagdo para os servigos de reparos Tipo da lixa —
Umida Seca
Remocao de ferrugem, manchas ou tinta Aberta n° 24
Remocgao de residuos de solda Aberta n2 24
Lixamento da solda Aberta n2 24
19 estagio de reparos no metal Fechada n® 36 an®50
2° gstagio de reparos no metal Fechada n® 50 a n® 60
Estagio inicial da formagéo de contorno suave Fechada n2 80 an® 100
Estdgio final da formagédo de contorno suave Fechada n® 220 a n° 320 n® 200 a n® 320
Aberta n2 220 a n® 320
Lixamento do primer Fechada n° 280 a n® 320
Aberta n° 280 a n® 320

@  Atabela a seguir indica os tipos, aplicagoes e métodos de utilizagao das lixas (lixa de papel grossa
e lixa de papel fina)

n2 800 a n? 1.500 | Polimento de superficie de acabamento
n? 1.000 a n® 2.000 | Remocéao de sujeira e materiais estranhos

Tipo Aplicagao Equipamento utilizado
g n2 16 an® 40 Remogao da pintura anterior e manchas | * Lixadeira de disco
'g_ n® 40 a n® 100 Lixamento de massa de revestimento e + Lixadeira em linha
‘g massa de poliéster « Lixadeira de dupla agédo
c « Lixadeira orbital
g n® 100 a n° 400 Lixamento de contornos suaves + Lixadeira de dupla agéo
2 Lixamento de massa rapida » Lixadeira orbital
o Lixamento de tinta ED e primer « Lixadeira orbital de dupla agdo
& Lixamento de tinta nova » Lixadeira orbital de dupla agao
< n® 150 a n® 180 Lixamento de contorno suave e massa
S de poliéster  Lixadeira de borracha
E n? 240 a n? 280 Contorno suave e massa de poliester * Lixadeira de madeira
% Lixamento de massa rapida ¢ Lima manual
8 n°® 320 a n° 800 Lixamento intermedidrio de superficie
g de primer e tinta nova » Bloco de madeira / borracha
©
[0
o

Como descrito acima, quando se seleciona o tamanho das particulas da lixa, € importante saber se as
dimensdes da particula permitem um lixamento rapido, mas por outro lado, nao eliminam os arranhoes antes
do revestimento final. Estes arranhdes, remanescentes do processo de lixamento, irdo permanecer na super-
ficie, mesmo apos a aplicagdo do primer sobre a cobertura.
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Tratamento Anticorrosivo

" 5. Tratamento Anticorrosivo

Como a pintura do painel & danificada pelo des-
colamento da cobertura inferior, na base da chapa
metalica, durante os procedimentos de reparos ou
pelo aquecimento da maquina de solda, implante
ou modelagem, é necessario aplicar um agente
anticorrosivo ao término dos trabalhos de restau-
racéo. Aplique o anticorrosivo especialmente na
parte interna do painel da porta, viga lateral e co-
lunas que possuem estruturas em forma de tu-
bos, utilizando o produto em spray.

Atengao:

Os produtos anticorrosivos apresentam uma rea-
¢éo adversa quando em contato com a superficie
da pintura. Limpe a superficie com um pano
saturado com thinner ou desengraxante.

« RUSTOP (Japan Parker Resing Co.) RUSTOP
« DEOX #100 (Nihon Tokushu Toryo Co.)
« WAX OIL (Japan Wax Oil Sales Co.)

« Conjunto de pistolas para aplicagao (Japan Parker Co.)

SOLTON  NOX RUST SOLTON
409-20S 1000S

+ Sistema de alimentagao for¢ada (pistola de ar)
(Japan Parker Rising Co.)

carm——~———1cmn  Bico flexivel com inclinagdo de 360° -

=== Bico aberto (reto)
=2 Bieo aberto (curvo)

Og

2% Pistola de aplicagéo a ar

Conjunto do sifao

) (Kinki Manufacturing Ltd.)
Bico para

aplicacao #J~
da base \()
Bico tipo “L" . F} ‘ F

Bico de 360°
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<@ Bico flexivel
Bico curto com formato em "V"

Sistema de alimentagao
forgada com pistola de ar

Japan Wax Qil Sales Co.






