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RESUMO

Este trabalho de graduacdo investiga a eficicia de dois métodos de preparagdo de superficies
metalicas contra a corrosdo: o jateamento abrasivo e o revestimento eletroforético (E-coat). O
estudo é motivado pela necessidade de reduzir os danos causados pela corrosdo em ambientes
industriais, que comprometem a integridade estrutural e funcional de componentes metalicos,
resultando em custos elevados de manutengdo. O jateamento abrasivo remove ferrugem e
contaminantes da superficie metalica, criando uma textura ideal para a aplicacdo de
revestimentos, enquanto o E-coat aplica uma camada protetora uniforme por meio de imerséo
em solucdo eletroforética. A avaliacdo da eficacia dos métodos foi realizada através do teste de
Salt Spray, um procedimento padrdo que expde amostras metalicas a um ambiente corrosivo
controlado. Os resultados indicaram que o E-coat oferece a melhor protecdo, com uma
propagagdo de corrosdo significativamente menor em comparacdo aos métodos que nédo
utilizam essa técnica. O jateamento também se mostrou eficiente, especialmente quando
combinado com o E-coat, melhorando a adesdo e a resisténcia a corrosdo das superficies
tratadas.

Palavras-chave: jateamento abrasivo; revestimento eletroforético; preparacdo de superficies

metalicas; corrosdo; teste de Salt Spray; resisténcia a corrosao; prote¢do anticorrosiva.



ABSTRACT

This undergraduate thesis investigates the effectiveness of two metal surface preparation
methods against corrosion: abrasive blasting and electrocoating (E-coat). The study is
motivated by the need to reduce the damage caused by corrosion in industrial environments,
which compromises the structural and functional integrity of metal components, resulting in
high maintenance costs. Abrasive blasting removes rust and contaminants from the metal
surface, creating an ideal texture for the application of coatings, while E-coat applies a uniform
protective layer through immersion in an electrophoretic solution. The effectiveness of these
methods was evaluated using the Salt Spray test, a standard procedure that exposes metal
samples to a controlled corrosive environment. The results indicate that E-coat offers the best
protection, with significantly less corrosion spread compared to methods that do not use this
technique. Blasting also proved to be effective, especially when combined with E-coat,
improving the adhesion and corrosion resistance of the treated surfaces.

Keywords: abrasive blasting; electrocoating; metal surface preparation; corrosion; Salt Spray

test; corrosion resistance; anticorrosive protection.
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1  INTRODUCAO

A busca por métodos anticorrosivos eficazes é uma preocupacgdo constante na industria
de fabricacdo de produtos metalicos, dada a relevancia dos danos causados por esse processo
corrosivo. Os impactos da corrosdo comprometem ndo apenas a integridade estrutural dos
componentes metalicos, mas também sua funcionalidade e longevidade, resultando em
elevados custos de manutencao e substituicdo (FONTANA, 1986). Além disso, a corrosao pode
representar riscos significativos para a seguranca e eficiéncia dos sistemas industriais (REVIE;
UHLIG, 2008). Portanto, desenvolver e implementar estratégias que mitiguem esses efeitos é
de extrema importancia.

Dentre as vérias abordagens para proteger metais da corrosdo, a preparacgao de superficie
é um passo fundamental. A forma como a superficie de um material metalico é preparada pode
influenciar diretamente sua resisténcia a corrosao. Métodos de preparacdo bem executados ndo
apenas removem impurezas e contaminantes, mas também criam condicGes 6timas para a
aplicacdo de protecOes de superficie, melhorando a ades&o e, consequentemente, aumentando a
durabilidade dos componentes (BIERWAGEN, 1997; EVANS; RUSSELL, 2001).

Nesse contexto, este trabalho propde investigar e comparar a eficacia de dois métodos
especificos de preparacdo de superficies metalicas na resisténcia a corrosdo: o jateamento
abrasivo e o E-coat (revestimento eletroforético). O jateamento abrasivo é um método que
utiliza materiais abrasivos projetados contra a superficie metalica para limpa-la e criar uma
textura adequada para a aplicacdo de revestimentos adicionais. Esse método é amplamente
utilizado devido a sua eficiéncia em remover ferrugem e outras contaminacdes, além de
preparar a superficie para uma melhor aderéncia dos revestimentos (MUNGER, 1984). O E-
coat, por sua vez, € um processo de revestimento que deposita uma camada uniforme de
material protetor por meio da imersdo da peca metalica em uma solucdo carregada
eletricamente, sendo valorizado por sua capacidade de proporcionar uma cobertura uniforme e
consistente (BAUMERT et al., 2001).

Para avaliar a eficacia desses métodos de preparacdo de superficie na resisténcia a
corrosdo, sera utilizado o teste de Salt Spray. Esse teste € amplamente reconhecido na inddstria
como um procedimento padrdo para verificar a eficadcia anticorrosiva de materiais e
revestimentos (ASTM, 2011). O procedimento envolve a exposicdo das amostras a um
ambiente altamente corrosivo, simulando condi¢fes adversas para medir a eficacia dos

tratamentos de superficie em prevenir a degradacao do material (SAJI; THOMAS, 2012).



Assim, o objetivo deste estudo é analisar detalhadamente como diferentes métodos de
preparacao de superficie podem influenciar a resisténcia a corrosdo, fornecendo contribuicoes
valiosas para a selecdo de técnicas mais adequadas em diversas aplicacdes industriais. A
comparacdo entre o jateamento abrasivo e o E-coat permitird identificar as vantagens e
limitacdes de cada método, contribuindo para a melhoria continua das praticas de protecdo

contra a corrosao no setor de materiais metalicos.

1.1 CONTEXTUALIZACAO

De acordo com Uhlig, Herbert H., e R. Winston Revie. "Corrosion and Corrosion
Control: An Introduction to Corrosion Science and Engineering.” John Wiley & Sons, 2008. A
corrosdao é um processo natural e inevitdvel que pode causar sérios danos aos materiais
metalicos, comprometendo sua funcionalidade, seguranca e vida Util. Os ambientes corrosivos,
como regibes costeiras, ambientes industriais e regides com elevados niveis de poluicdo
atmosférica, representam desafios adicionais para a protecdo de materiais metalicos. Diante
dessa realidade, é essencial desenvolver e aprimorar métodos de protecdo contra a corrosdo que

sejam eficazes e economicamente viaveis.

1.2 JUSTIFICATIVA/PROBLEMATICA

Apesar dos avancos tecnoldgicos na area de protecdo contra a corrosao, a escolha do
método de preparacdo de superficie mais adequado continua sendo um desafio para muitas
indUstrias. A variedade de métodos disponiveis, como jateamento abrasivo, tratamentos
quimicos e revestimentos protetores, demanda uma anélise criteriosa para determinar qual
técnica proporciona a melhor protecdo em diferentes contextos de aplicacdo. Portanto, é
fundamental investigar e comparar o desempenho desses métodos em condicdes simuladas de

corrosdo, a fim de orientar a selecéo e aplicacdo adequada na pratica industrial.

1.3 OBJETIVOS

1.3.1 OBJETIVO GERAL

Analisar e comparar a eficacia de dois diferentes métodos de preparacdo de superficies

metalicas (Jateamento abrasivo e E-coat), na resisténcia a corrosao.



1.3.2 OBJETIVO ESPECIFICO
A) Avaliar a eficiéncia de cada método de preparacdo de superficie em condicOes
simuladas de corrosao por meio do teste de Salt Spray.
B) ldentificar e recomendar o método de preparacdo de superficie mais eficaz para
proteger materiais metalicos contra a corrosao, com base nos resultados obtidos nos

testes de Salt Spray.



2 REVISAO BIBLIOGRAFICA

2.1 CORROSAO

A corrosdo, um processo eletroquimico natural que degrada materiais metalicos,

representa um desafio significativo para diversas industrias e setores da sociedade, causando

impacto na integridade da estrutura de componentes, equipamentos e infraestrutura critica.

Autores como Jones (1996) e Uhlig & Reihardt (1971) destacam os altos custos econdmicos e

sociais associados a corrosdo, estimados em bilhdes de dolares anualmente.

O processo de corrosdo envolve a interacdo entre o metal, um eletrolito (geralmente

agua ou umidade) e um oxidante (como oxigénio do ar). Essa interacdo leva a oxidagdo do

metal, formando produtos de corrosdo, como ferrugem no caso do ferro. A taxa de corrosao

depende de diversos fatores, como tipo de metal, composicdo do meio ambiente, temperatura,

presenca de impurezas e estresse mecanico (Fontana & Greene, 1986).

2.1.1 Tipos de corrosao:

2.1.2 Consequéncias da corrosao:

Corrosdo uniforme: Afeta uniformemente toda a
superficie do metal, resultando em uma perda gradual de
material (Rehmeier, 2010).

Corrosao localizada: Ataca areas especificas do metal,
causando cavidades, fissuras ou perfuracGes (Jones,
1996). Exemplos incluem corrosao por pites, corrosdo por
fendas e corrosdo intergranular.

Corrosdo por fadiga: Combina estresse mecéanico
repetitivo com um ambiente corrosivo, levando a
formagdo de trincas e eventual falha do componente
(Uhlig & Reihardt, 1971).

Perda de material: Diminuicdo da espessura e da
resisténcia do metal, comprometendo sua integridade
estrutural.

Falhas em componentes: Rupturas, vazamentos e perda de
funcionalidade em equipamentos e infraestrutura.
Contaminacdo: Liberacdo de produtos de corrosdao no
ambiente, podendo contaminar produtos e representar
riscos a saude.

Custos de manutencdo: Aumento dos gastos com reparos,
substituicdes e inspecOes de componentes afetados pela
COIroséao.



2.1.3 Meétodos de prevencao:

2.2 SALT SPRAY

Selecdo de materiais: Escolha de metais e ligas resistentes
a corrosdo para o ambiente especifico de aplicacdo
(Fontana & Greene, 1986).

Revestimentos protetores: Aplicacdo de camadas de tinta,
vernizes, metais ou ceramicas para proteger o metal do
meio ambiente corrosivo (Rehmeier, 2010).

Modificagdo do ambiente: Controle de pH, temperatura e
umidade para reduzir a agressividade do meio (Jones,
1996).

Protecdo catddica: Aplicacdo de corrente externa para
tornar o metal catodico e inibir a reacdo de oxidacdo
(Uhlig & Reihardt, 1971).

Inspecdo e monitoramento: Realizacdo de inspecbes
regulares para detectar sinais de corroséo e tomar medidas
preventivas (Fontana & Greene, 1986).

O conceito de teste de spray com névoa salina remonta ao inicio do século XX, quando

pesquisadores comecaram a investigar métodos para avaliar a resisténcia a corrosdo de metais

usados na construcdo naval e outras aplicacdes maritimas. Um dos primeiros testes

documentados foi conduzido em 1911 pela Marinha dos Estados Unidos, conforme descrito por

Galvin (2015).

2.2.1 Processo do Teste de Spray com Névoa Salina

O teste de spray com névoa salina normalmente envolve as seguintes etapas, conforme

descrito por Bullock (2017):

Preparagdo da amostra: Amostras do material ou
revestimento a serem testados sdo preparadas e limpas
para garantir uma superficie uniforme.

Preparacio da solucdo salina: E preparada uma solucéo
salina, tipicamente composta de cloreto de sodio (NaCl)
dissolvido em agua, para simular a &gua do mar.
Exposigéo a névoa salina: As amostras sdo colocadas em
uma camara de spray com névoa salina, onde ficam
expostas a uma fina névoa da solugdo salina por um
periodo determinado, de acordo com normas como a
ASTM B117.

Avaliacéo da corrosdo: Apos o periodo de exposicao, as
amostras sdo retiradas da camara e examinadas em relacéo
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a sinais de corrosdo, como pitting, ferrugem ou
descoloracéo.

2.2.2 Fatores que afetam a resisténcia a corrosao

A resisténcia a corrosdo de um material ou revestimento em um ambiente de névoa

salina é influenciada por varios fatores, incluindo:

e Propriedades do Material: A composigdo, microestrutura
e propriedades da superficie do material desempenham
um papel significativo em sua capacidade de resistir a
corrosdo, como apontado por Fontana & Greene (1978).

e Propriedades do Revestimento: O tipo, espessura e adesao
do revestimento sdo cruciais para proteger o material
subjacente da corrosdo, conforme discutido por Jones
(1995).

e Condicdes de Névoa Salina: A temperatura, umidade e
concentragdo da solugéo na camara podem afetar a taxa de
corroséo, como mencionado por Kruger (1963).

e Duracdo da Exposicdo: Quanto mais longa a exposicdo a
névoa salina, mais severo 0 dano por corrosao
provavelmente seré.

2.3 JATEAMENTO

O jateamento, também referido como shot peening, € um método eficiente de limpeza
mecéanica que emprega granalhas para eliminar escamas e ferrugem de superficies metalicas,
como apontado por Gentil (2011) e Serizawa (2005). Esse processo ndo apenas limpa de forma
eficaz, mas também aumenta a rapidez e a qualidade do acabamento ao expor diretamente o
metal base e criar uma rugosidade ideal para a ancoragem de primers e camadas iniciais de
tinta. Adicionalmente, o trabalho a frio envolvido no processo traz varios beneficios mecéanicos
e estruturais, incluindo aumento da resisténcia a fadiga, & corroséo e a eroséo por cavitagéo,
bem como endurecimento da superficie e fechamento de porosidades, conforme relatado pelo
NIOSH (1976).

Economicamente, o jateamento é superior aos métodos alternativos como decapagem
quimica e limpeza eletroquimica, principalmente devido a reducdo das horas de trabalho
necessarias e a possibilidade de reciclagem dos meios abrasivos (NIOSH, 1976). Os

equipamentos utilizados para o jateamento sdo especialmente projetados para otimizar a
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eficiéncia do processo, controlando a dispersdo e reciclagem do meio abrasivo e manipulando

as pecas para uma cobertura uniforme, como detalhado por Sinto (2020).

Historicamente, 0 uso de areia para jateamento comecou em 1904, mas devido aos riscos
de salde associados a inalacdo de silica, que pode causar silicose, uma forma de cancer de
pulma&o, seu uso foi proibido em muitos lugares, incluindo o Brasil. Atualmente, sdo permitidos
abrasivos alternativos como granalhas de ago-carbono, aco inoxidavel, escoria de aluminio,
esferas de vidro e cascas de nozes, refletindo uma maior conscientizacdo ambiental e de saide
(Meneghel, 2017).

Rodrigues, Pereira e Costa (2012) conduziram uma andlise detalhada sobre o efeito do
jateamento abrasivo na melhoria da aderéncia de revestimentos ceramicos em substratos de aco
carbono. O estudo identificou que um jateamento bem executado cria uma textura superficial
que é extremamente benéfica para a aderéncia dos revestimentos ceramicos, contribuindo para
um aumento significativo na resisténcia a corrosdo das pecas tratadas. Os pesquisadores
enfatizaram a necessidade de uma selecdo cuidadosa dos parametros de jateamento,
considerando as propriedades especificas tanto do substrato quanto do revestimento ceramico,

para maximizar a eficacia do processo de preparacdo superficial em contextos anticorrosivos.

A pesquisa citada acima mostrou que a eficiéncia na aderéncia esta intrinsecamente
ligada a correta manipulacao dos parametros de jateamento, como a escolha do tipo e tamanho
do abrasivo, a pressédo aplicada e 0 angulo de impacto. Esses fatores determinam a uniformidade
da rugosidade criada e, consequentemente, a qualidade da interacdo mecéanica entre o
revestimento cerdmico e o substrato de aco carbono. Além disso, Rodrigues et al. (2012)
discutem que o processo de jateamento ndo s6 remove contaminantes superficiais, como
também promove uma microestrutura mais compacta e resistente na camada superficial do

metal, o que é crucial para a durabilidade do revestimento em ambientes corrosivos.

2.4 E-COAT

Na década de 1960, a Ford inovou o uso da pintura por eletrodeposicéo, inicialmente
aplicada em rodas e posteriormente estendida para a pintura completa de automaveis através do
processo anddico. No inicio dos anos 70, a técnica evoluiu para o processo catddico, que hoje
é predominante no mercado de pinturas por eletrodeposi¢do. Este método é conhecido por

varios nomes, incluindo E-coat, Elpo, Electrocoating, ETL e Electropaint, sendo popularmente
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chamado no Brasil de "KTL", uma abreviacdo de "Kathodische Tauch Lackierung”, que
significa Pintura Catodica por Imersdo (Vitor et al., 2018).

O processo de eletrodeposicdo catddica envolve a aplicacdo de uma carga negativa nas
pecas a serem pintadas, enquanto as particulas solidas suspensas no banho de pintura possuem
cargas positivas. Esta diferenca de potencial causa a atracdo das particulas para a superficie da
peca, continuando até que toda a superficie metalica esteja completamente coberta por um filme
de tinta, isolando-a eletricamente. A composicdo do banho de e-coat geralmente contém 80 a
90% de agua desmineralizada, 0 a 5% de pigmento, 10 a 20% de pasta e resina polimérica, e 0
a 5% de solventes organicos, conforme relatado por Soares (2013) e Santos (2016).

Um aspecto importante do processo € a utilizacdo da ultrafiltracdo, que permite a
recuperacdo da tinta arrastada durante o processo, em vez de apenas aderir a superficie das
pecas. Este sistema € crucial para a eficiéncia e sustentabilidade do processo, como descrito por
Silva (2012).

Villas (2005) destaca vérias vantagens da pintura e-coat, incluindo economia de
material e custos, automatizacdo do processo, protecdo ambiental, confiabilidade, cobertura
uniforme, reducao de riscos de incéndio e explosdes devido ao uso de tintas a base de agua, e
economia de energia. Apos a aplicacdo do e-coat, a cura da pintura € realizada em uma estufa,
finalizando o processo de pintura.

Silva & Lima (2018) investigaram o efeito do tempo de imersao no processo de pintura
por eletrodeposicdo catddica (e-coat) na resisténcia a corrosdo do aco SAE 1020 (O aco 1020
a 1030, pela sua classificacdo, € macio, o0 que o torna resistente a ruptura de 45 a 55kg/mm2,
com teor de carbono entre 0,15% e 0,30%, também ndo adquire témpera, é maleavel e facil de
soldar.). Os resultados evidenciaram que o tempo de imersdo adequado influencia diretamente
na formacdo do revestimento e, consequentemente, na sua capacidade de protecdo contra a
corrosdo. Os autores enfatizaram a importancia de otimizar os parametros do processo de e-

coat para garantir uma protecéo.



13

3 MATERIAIS E METODOS

Neste capitulo, foram descritos os materiais que foram utilizados, assim como 0s

métodos empregados para a realizacdo deste trabalho.

3.1 MATERIAIS

3.1.1 Corpos de prova

Foram utilizados chapas de aco SAE 1020 laminadas a quente, com as dimensdes 200

mm x 100 mm x 3 mm, conforme composic¢ao quimica abaixo:

e Carbono (C): 0,18 - 0,23%

e Manganés (Mn): 0,30 - 0,60%
e Fdsforo (P): Maximo 0,04%

e Enxofre (S): Maximo 0,05%
e Silicio (Si): 0,15 - 0,35%

3.1.2 Granalhas angular de ago carbono

Para o pré-tratamento mecanico por jateamento, foram utilizadas granalhas de aco

angulares do tipo G-40C, conforme a norma internacional SAE J-444.,

3.1.3 E-coat

O e-coat geralmente € composto por agua desmineralizada (DI): 80-90%, Pigmento: 0-
5%, Pasta e resina polimérica: 10-20% e Solventes organicos: 0-5%.

Com as propriedades de sélidos: 20-22%, Condutividade: 1100-1800 puS/cm, Relagédo
P/B: 0,08-0,12 e pH: 6,0-6,5.
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3.1.4 Estufa pos e-coat

A temperatura e o tempo influenciam diretamente na eficicia da cura, aspecto e cor do

e-coat. A temperatura da estufa foi de 180 °C por 20 minutos.

3.1.5 Aplicacdo do top-coat

A aplicagcdo da tinta foi feita manualmente utilizando uma pistola pulverizadora,
operando com uma pressao de 60 a 80 psi.

3.2 METODOS

A Figura 1 apresenta o método em que os corpos de prova foram preparados. No
processo 1, foi feito o jateamento nos corpos de prova e, em seguida, a aplica¢do do top-coat,
enguanto no processo 2, 0s corpos de prova ndo receberam o jateamento para a aplicagéo da
pintura e-coat e top-coat. Apds 0s processos nas placas, elas foram encaminhadas para o teste
de Salt Spray.

Figura 1 - Metodologia para a preparacdo dos corpos de prova.

PROCESSO1 _
APLICACAO

TOP-COAT

CORPOS

DE PROVA

APLICAGAO
TOP-COAT

PROCESSO 2

Fonte: Os autores (2024).
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3.2.1 Teste de Salt Spray

A avaliacdo de corrosao da superficie metélica foi realizada por meio do ensaio de névoa
salina, conhecido como salt spray, em uma camara fechada da marca Equilam, conforme a
norma ASTM B117 (2011). Os corpos de prova foram expostos a uma solucdo de NaCl a 5%
* 1%, com pH variando entre 6,5 e 7,2.

As amostras foram posicionadas na cdmara em um angulo entre 15° e 30° em relacéo a
vertical, permitindo a condensacdo da névoa sobre as placas, que permaneceram no teste por
um periodo de 1000 horas.

O grau de empolamento das amostras foi avaliado de acordo com as normas ASTM
D714-02 (2017) e NBR 5841 (2015), para verificar a formacéo de bolhas na superficie. A
migracdo subcutdnea foi determinada conforme a norma ASTM D1654-08 (2008) -
Procedimento A — Método de Desplacamento (raspagem), bem como segundo a NBR 8754

(1985), apds a conclusdo do teste de salt spray.
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4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Foram avaliados os efeitos do e-coat e do jateamento em diversos painéis metalicos

expostos por 1000 horas ao teste de névoa salina (Salt Spray), conforme ilustrado na Figura 2.

Figura 2 - Resultados dos testes de Salt Spray 1000H.
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Fonte: Os autores (2024).
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A tabela 1 apresenta de forma comparativa as condic¢des dos testes, a numeragdo dos

painéis e a extensdo da propagacao da corrosdo, expressa em milimetros.

Tabela 1 - Tabela comparativa dos resultados

Teste Salt Spray 1000h

Propagacao da

Condigdes dos Testes # Painel corrosao (mm)
1 7.5
Painel sem ecoat 2 12,5
3 18,5
1 1,5
Painel com ecoat 2 0.5
3 1,5
1 1.5
Painel jateado 2 4.5
3 25
1 9.5
Painel sem jateamento 2 13,5
3 9.5

Fonte: Os autores (2024).

Os painéis sem e-coat apresentaram a maior susceptibilidade a corrosdao, com a

propagacao variando de 7,5 mm a 18,5 mm. Esses valores indicam que, na auséncia de um

revestimento protetor, os painéis sdo significativamente afetados pela corrosao, sendo o painel

3 0 mais prejudicado, com uma propagacgédo de 18,5 mm. Essa discrepancia sugere que, sem a

aplicacdo do e-coat, a resisténcia dos painéis a corrosdo é insuficiente, permitindo que o

processo corrosivo se desenvolva de forma acelerada, principalmente nas amostras mais

vulneraveis.

Em contraste, 0s painéis com e-coat apresentaram uma notavel resisténcia a corrosao,

com valores muito baixos de propagacéo, variando entre 0,5 mm e 1,5 mm. A aplicacéo do e-

coat demonstrou ser extremamente eficaz na protecdo do material, atuando como uma barreira

que dificulta o avango da corrosdo. O painel 2, com apenas 0,5 mm de corroséo, destaca-se
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como 0 mais protegido, evidenciando a capacidade do e-coat de reduzir drasticamente a
deterioracdo do material em ambientes corrosivos. Esses resultados reforgam a relevancia do e-
coat como um meétodo preventivo eficaz contra a corrosao em substratos metalicos.

Os painéis jateados, que passaram por um tratamento superficial prévio, também
exibiram uma boa resisténcia a corrosdo, com propagacao variando entre 1,5 mm e 4,5 mm. A
técnica de jateamento contribuiu para uma maior aderéncia dos revestimentos subsequentes ou
proporcionou uma textura superficial que melhorou a resisténcia natural do metal. Esses valores
indicam que o jateamento prévio pode ser uma estratégia auxiliar importante para melhorar a
resisténcia dos materiais, sobretudo quando combinado com outros tratamentos protetores.

Por outro lado, 0s painéis sem jateamento mostraram uma corrosdo mais severa, com
propagacdo variando de 9,5 mm a 13,5 mm. A auséncia desse tratamento de preparacdo
superficial resultou em uma menor resisténcia a corrosdo, evidenciando a importancia do
jateamento como etapa fundamental para aumentar a durabilidade e a resisténcia do substrato
em condigdes adversas.

Em suma, os resultados apontam que tanto o e-coat quanto o jateamento oferecem uma
protecdo significativa contra a corrosao, sendo o e-coat o fator de maior impacto na reducdo da
propagacdo corrosiva. O jateamento, por sua vez, contribui para melhorar ainda mais essa
resisténcia, especialmente quando utilizado em combinagdo com o revestimento e-coat. Assim,
conclui-se que a escolha de tratamentos adequados, como 0 e-coat e 0 jateamento, é crucial
para aumentar a durabilidade e o desempenho de componentes metalicos expostos a ambientes

altamente corrosivos.
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5 CONCLUSAO

Os resultados deste estudo demonstram que a escolha adequada de técnicas de
preparacdo de superficies é fundamental para maximizar a resisténcia dos materiais metalicos
a corrosao. O e-coat destacou-se como o0 método mais eficaz, oferecendo uma barreira protetora
robusta que minimiza a propagacéo da corrosao. O jateamento abrasivo, por sua vez, mostrou-
se uma estratégia valiosa para melhorar a aderéncia dos revestimentos subsequentes e, quando
combinado com o e-coat, potencializa ainda mais a resisténcia a corrosdo. Assim, conclui-se
que o uso combinado dessas duas técnicas pode representar uma solucdo eficiente para
aumentar a durabilidade e a seguranca de componentes metalicos em ambientes industriais
corrosivos. Esses achados fornecem uma base solida para a aplicacdo de melhores praticas em

processos de protecdo anticorrosiva no setor industrial.
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