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RESUMO

A fabricacao de lentes de policarbonato requereu rigoroso controle
das etapas de revestimento, devido a influéncia dos vernizes na
qualidade final e no rendimento produtivo. Diferencas nas
propriedades fisico-quimicas dos materiais puderam resultar em
variacbes de desempenho mesmo sob condi¢cdes operacionais
equivalentes. Assim, este trabalho teve como objetivo analisar a
influéncia das propriedades de dois vernizes e das variaveis
operacionais no rendimento produtivo da fabricacao de lentes de
policarbonato. Para isso, foram avaliados parametros de processo,
informacdes técnicas dos vernizes e dados historicos da producao,
buscando relacionar as propriedades dos materiais aos indicadores
de rendimento. A analise permitiu identificar fatores associados as
diferencas de desempenho e oportunidades de otimizacao do
processo. Os resultados demonstraram que o Verniz A apresentou
melhor desempenho apds a implementacao da filtracao antes da
aplicacao, alcancando rendimento meédio de 96,97%, em
comparagao aos 90,45% de testes anteriores, evidenciando a
contribuicao da filtragcao para a melhoria do rendimento produtivo.
Palavras-chave: Policarbonato; Vernizes; Rendimento produtivo;

Otimizacao de processos.

ABSTRACT

Polycarbonate lens manufacturing requires strict control of the
coating stages due to the influence of varnishes on final product
quality and production yield. Differences in the physicochemical
properties of these materials may result in variations in performance
even under equivalent operating conditions. Thus, this study aimed
to analyze the influence of the properties of two varnishes and
operational variables on production yield in polycarbonate lens

manufacturing. For this purpose, process parameters, technical



information on the varnishes, and historical production data were
evaluated to relate material properties to yield indicators. The
analysis allowed the identification of factors associated with
performance differences and opportunities for process optimization.
The results demonstrated that Varnish A achieved improved
performance after the implementation of filtration prior to
application, reaching an average yield of 96.97%, compared with
90.45% observed previous tests, highlighting the contribution of
filtration to the improvement of production yield.

Keywords: Polycarbonate lenses; Coating varnish; Production yield;

Process optimization.

INTRODUGCAO

Nas Jltimas décadas, o emprego de materiais poliméricos tem
crescido significativamente em diversos setores industriais,
impulsionado pela necessidade de materiais que aliem elevado
desempenho mecanico, baixo peso e facilidade de processamento.
Em muitas aplicagdes, os polimeros passaram a substituir materiais
tradicionais, como vidro e metais, devido as suas propriedades fisico-
quimicas e ao menor custo de fabricacao. Entre esses materiais, o
policarbonato destaca-se por sua elevada transparéncia optica,
resisténcia ao impacto e estabilidade dimensional, caracteristicas
que favorecem sua ampla utilizagdao na fabricacao de lentes 6pticas,
equipamentos de protegcao, componentes automotivos e
dispositivos eletrénicos (Callister; Rethwisch, 2018; Canevarolo Junior,

2010).

Apesar das vantagens apresentadas pelo policarbonato, sua
superficie possui baixa resisténcia a abrasao quando comparada ao

vidro, tornando necessaria a aplicacao de revestimentos protetores



capazes de aumentar sua durabilidade e preservar suas
propriedades Opticas. Nesse contexto, os vernizes desempenham
papel fundamental na qualidade final das lentes, uma vez que
conferem maior resisténcia superficial, favorecem a aderéncia do
revestimento e contribuem para o desempenho do processo
produtivo. Segundo Lambourne e Strivens (1999), propriedades
como viscosidade, teor de soélidos, capacidade de formacao de filme
e tempo de secagem sao determinantes para a qualidade do
acabamento e para a eficiéncia da aplicacdo dos revestimentos.
Além das caracteristicas intrinsecas dos vernizes, fatores
operacionais, como meétodo de aplicacao, tempo de secagem e
condicdes ambientais, também podem afetar a uniformidade do
filme formado, comprometendo a aderéncia do revestimento e,

consequentemente, o rendimento produtivo.

Na fabricacao industrial de lentes oOpticas, a etapa de aplicacao dos
revestimentos exige controle das condi¢cdes operacionais para
garantir a uniformidade e a qualidade superficial dos produtos.
Variacdes durante essa etapa podem resultar em caracteristicas
inadequadas do filme aplicado, ocasionando nao conformidades
que comprometem a aprovacao das lentes. Rungwasantisuk e
Raibhu (2015), ao investigarem a aplicagao de revestimentos sobre
substratos de policarbonato, demonstraram que variaveis como
viscosidade, pressao de alimentacao e velocidade de aplicacao
influenciam caracteristicas do revestimento e a ocorréncia de
defeitos. Dessa forma, o controle dos parametros de aplicagao torna-
se fundamental nao apenas para assegurar a qualidade do
revestimento, mas também para minimizar perdas e manter a

eficiéncia do processo produtivo.



Além disso, a escolha do material utilizado no revestimento deve
considerar sua compatibilidade com as condi¢cdes de
processamento. Diferencas nas propriedades fisico-quimicas dos
vernizes podem influenciar seu comportamento durante a aplicacao
e a formacao do filme, exigindo ajustes especificos nos parametros
operacionais para alcancar resultados satisfatorios. Segundo
Lambourne e Strivens (1999), o comportamento reoldgico dos
revestimentos exerce influéncia sobre seu escoamento, transferéncia
e nivelamento durante a aplicacdo. Nesse sentido, a avaliacao
conjunta das caracteristicas dos materiais e das condicbes de
processo permite compreender melhor as variagbes de
desempenho observadas na producgao, contribuindo para a
identificacao de oportunidades de melhoria e para a reducao de

perdas industriais.

Diante desse contexto, este trabalho teve como objetivo analisar a
influéncia das propriedades de diferentes vernizes e das varidveis de
processo no rendimento produtivo da fabricacdao de lentes de

policarbonato, utilizando dados historicos de um processo industrial.

METODOLOGIA

O processo de fabricacao de lentes de policarbonato envolve uma
sequéncia de etapas destinadas a transformacao da matéria-prima
em lentes com caracteristicas adequadas de qualidade Optica e
dimensional. Conforme apresentado na Figura 1, o processo inicia-se
com o recebimento da matéria-prima, constituida por policarbonato
(PC), que posteriormente sera submetido a secagem em silos com
sistema de continuo de passagem de ar quente, para reducao da
umidade presente no material. Essa etapa € importante para evitar a

presenca de umidade durante o processamento, que pode



comprometer as caracteristicas do produto moldado. Apds a
secagem, o policarbonato € direcionado ao processo de injecao, no
qual o material € aquecido e plastificado no equipamento de injecao
e, posteriormente, conduzido para a cavidade do molde, onde

adquire a geometria da lente.

Figura 1. Fluxograma do processo de fabricacdao de lentes

policarbonato
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Fonte: Autora, 2026.

Apos a injecao, o molde passa por uma etapa de resfriamento,
permitindo a solidificacdo do policarbonato e a estabilizacao da
peca. Em seguida, ocorre a abertura do molde e a extracao da lente,
que € encaminhada para a inspecao visual. Nessa etapa, sao
verificadas as condicdes da lente e identificados possiveis defeitos
que possam comprometer sua utilizacao. As pecas aprovadas
seguem para as etapas posteriores de acabamento e aplicacao dos
revestimentos, enquanto aquelas que apresentam caracteristicas
fora dos critérios estabelecidos sao destinadas ao descarte. A etapa
de aplicacdao dos revestimentos possui importancia fundamental
para o desempenho final das lentes, uma vez que os revestimentos
contribuem para a protecao da superficie e para o atendimento aos

requisitos de qualidade do produto. Nesse contexto, o desempenho



dos vernizes e sua interagao com as condi¢cdes operacionais de

aplicacao constituem o foco deste estudo.

Conforme apresentado na Tabela 1, o Verniz A apresenta valores
superiores de viscosidade e teor de sdlidos em comparacao ao
Verniz B. Essas diferencas nas propriedades dos materiais podem
influenciar seu comportamento durante a aplicacao e a formacao do
filme de revestimento, sendo consideradas na interpretacao das

diferencas de rendimento observadas ao longo dos testes.

Tabela 1. Propriedades fisico-quimicas dos vernizes avaliados

Propriedade Verniz A Verniz B
Viscosidade (cps) 10 5
Teor de Solidos (%) 3] 29

Fonte: Autora, 2026

Durante o acompanhamento da producao, observou-se que dois
vernizes utilizados para a fabricacao de lentes de policarbonato
apresentavam comportamentos distintos em relacao ao rendimento
produtivo, mesmo sendo aplicados sob condicdes operacionais
semelhantes e utilizando os mesmos insumos. Enquanto o Verniz B
apresentava desempenho em torno de 97%, o Verniz A registrava
indices de rendimento inferiores de 80%, indicando a necessidade

de investigacao das possiveis causas dessa diferenca.

Diante desse cenario, foram realizados testes de otimizacao com o
objetivo de melhorar o desempenho do Verniz A por meio de
alteracdes controladas em parametros especificos do processo,

mantendo-se inalteradas as demais condi¢cdes operacionais. O



Verniz B foi mantido como referéncia, uma vez que ja apresentava
rendimento compativel com os padrbdes estabelecidos pela
empresa. Dessa forma, buscou-se avaliar se as modificacdes
implementadas seriam capazes de aumentar o rendimento
produtivo e reduzir as perdas observadas durante o processo de

fabricacao.

Alteracoes realizadas nos parametros operacionais

As modificacdes consistiram no aumento da temperatura do
primeiro forno de 80 °C para 85 °C, no aumento de um intervalo de
10 segundos com a bomba parada e na implementacao da etapa de
filtracdo do verniz antes da aplicacao. Os demais parametros
operacionais foram mantidos constantes, permitindo avaliar a

influéncia dessas alteracdes sobre o desempenho do processo.

A Tabela 2 apresenta a comparagcao entre os parametros
operacionais adotados antes e apds a implementacao das
modificacdes. As alteracdes concentraram-se em parametros
previamente identificados como potenciais influenciadores da
qualidade da aplicacdo do verniz, enquanto os demais
permaneceram constantes para evitar interferéncias na analise dos

resultados.

Tabela 2. Antes x Depois das alteragcdes dos parametros operacionais

Parametros de Maquina Verniz A (antes) Verniz A (depois)
Forno1 80 °C 85 °C
Forno 2-5 100 °C 100 °C

Tempo de Gotejamento 10s 10s



Bomba Parada Os 10s

Filtracao N S

Fonte: Autora, 2026.

Apresentacao dos testes realizados

Apos a definicao das alteracdes nos parametros operacionais, foram
conduzidos testes em diferentes lotes de producao com o objetivo
de avaliar o comportamento do rendimento produtivo do Verniz A.
Os testes foram implementados de forma sequencial, permitindo
verificar a influéncia individual e combinada das modificacoes
realizadas sobre o desempenho do processo. A Tabela 3 apresenta a

sequéncia dos testes realizados durante o processo de otimizacao,

bem como as alteracdes introduzidas em cada etapa da avaliacao.

Tabela 3. Testes envolvendo parametro de maquina

Testes Descricdo do teste Objetivo
Teste 1 Tempo de gotejamentoem 10s e Condigao Inicial
bomba parada em Os
Teste T* Teste 1 + filtracao do Verniz A Avaliar influéncia da
filtracao
Teste 2 Tempo de gotejamento e bomba  Avaliar estabilizacao do
parada em 10s fluxo
Teste 3 Calculos para ajuste de fluxo da Adequar filtracao do
bomba verniz
Teste 3* Teste 3 com filtracdao do Verniz A Avaliar efeito combinado
Teste 4 Parametros do Verniz B no Comparar com condicao

Verniz A

de referéncia



Fonte: Autora, 2026.

RESULTADOS E DISCUSSAO

AVALIACAO DO RENDIMENTO PRODUTIVO

A avaliacao do rendimento produtivo foi realizada por meio da
analise do aproveitamento industrial, calculado para cada lote
produzido sob as diferentes condicdes experimentais. Com o
objetivo de sintetizar os resultados obtidos. A Tabela 4 apresenta o
Nnumero de lotes avaliados, o rendimento médio, os valores minimo e
maximo de rendimento, bem como o desvio-padrao observado em

cada condicao de teste.

Tabela 4. Estatistica descritiva do rendimento produtivo para cada

condicao experimental.

A Esta tabela possui muitas colunas e foi cortada para impressdo. Para visualiza-la

completa, acesse o artigo original em: https://revistatopicos.com.br/artigos/influencia-

das-propriedades-do-revestimento-e-das-variaveis-de-processo-no-rendimento-de-

producao-na-fabricacao-de-lentes-de-policarbonato?noblockage
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Fonte: Autora, 2026.

Conforme apresentado na Tabela 4, o Teste 1, correspondente a
condicao inicial do processo, que por sua vez apresentou
rendimento médio de 90,45%, sendo o menor valor entre todos os
testes avaliados. Além disso, esse teste apresentou a maior dispersao
dos resultados, com rendimento variando entre 7110% e 98,01%,
evidenciando elevada variabilidade do processo nas condicdes

operacionais originalmente utilizadas.

Apds a implementacao da etapa de filtragem prévia do verniz A,
para 0os mesmos parametros do teste 1, observou-se aumento do
rendimento meédio para 96,97%, acompanhado pela reducao da
variabilidade entre os lotes produzidos. Esse comportamento indica
que a filtracao contribuiu para maior estabilidade do processo,
provavelmente pela remocao de particulas ou impurezas capazes de

comprometer a formacao do revestimento.

No Teste 2, caracterizado pela alteracao do tempo de bomba parada
para 10 segundos, foi obtido o maior rendimento médio entre todos
0s testes (97,81%), com valores variando entre 96,36% e 99,05%. Além
do aumento do rendimento, verificou-se também a baixa dispersao
dos resultados, refletida pelo menor desvio-padrao, indicando maior

repetibilidade e estabilidade operacional.

Ja o Teste 3, realizado apds alteracdes relacionadas ao fluxo da
bomba de aplicagcao, apresentou rendimento meédio de 92,53%.
Embora esse valor permaneca superior ao obtido na condicao inicial,
observou-se maior dispersao entre os lotes produzidos, com

rendimentos variando de 78,51% a 9752%, sugerindo que essa



modificacao, quando aplicada isoladamente, nao proporcionou o

mesmo desempenho observado nas demais condicdes.

Quando a etapa de filtragcao prévia foi associada aos parametros do
teste 3, o rendimento médio voltou a aumentar, atingindo 97,56%,
aléem da obtencdao do maior rendimento individual observado
durante o estudo (100%). Esse resultado evidencia que a combinacao
entre 0os ajustes operacionais e a filtracao do verniz favoreceu o
desempenho do processo, reduzindo perdas e aumentando sua

eficiéncia.

Por fim, o Teste 4, realizado utilizando no Verniz A os parametros
originalmente empregados para o Verniz B, apresentou rendimento
meédio de 95,72%, valor superior ao observado na condic¢ao inicial do
processo, porém inferior aos obtidos nos Testes 2 e 3* Esse
comportamento sugere que a simples adocao dos parametros
operacionais do Verniz B nao foi suficiente para reproduzir os
melhores resultados obtidos anteriormente, indicando que o
desempenho do processo também estda relacionado as

caracteristicas intrinsecas do verniz utilizado.

A Figura 2 apresenta, de forma resumida, a evolucao do rendimento
meédio obtido ao longo dos testes realizados, permitindo visualizar o
impacto das alteracdes implementadas sobre o desempenho do

Processo.

Figura 2. Rendimento médio obtido em cada condicao

experimental.
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Fonte: Autora, 2026.

Observa-se, na Figura 2, que todas as modificacdes implementadas
resultaram em rendimentos médios superiores ao obtido na
condicao inicial do processo. Os maiores valores foram registrados
nos Testes 2 e 3* ambos com rendimento médio superior a 97%,
evidenciando que as alteracdes relacionadas ao tempo de bomba
parada e a filtracao do verniz exerceram influéncia positiva sobre o
desempenho produtivo. Em contrapartida, o Teste 3 apresentou
reducao do rendimento médio em relacao aos testes anteriores,
indicando que os ajustes de fluxo, quando aplicados isoladamente,

nao produziram ganhos equivalentes.

De forma geral, os resultados demonstram que a otimizacao dos
parametros operacionais contribuiu significativamente para o
aumento do rendimento produtivo, reforcando a importancia da
avaliacao conjunta das condi¢cdes de processo e das propriedades

dos vernizes empregados na fabricacao de lentes de policarbonato.

Conforme apresentado na Tabela 5, o Verniz A apresenta viscosidade
de 10 e teor de solidos de 31%, enquanto o Verniz B apresentou

viscosidade de 5 e teor de solidos de 29%. Essas diferencas



evidenciam que 0s materiais possuem caracteristicas distintas,
capazes de influenciar seu comportamento durante a aplicacao e a

formacao do revestimento.

DISCUSSAO SOBRE AS ALTERACOES DOS PARAMETROS
OPERACIONAIS

Os resultados obtidos demonstraram que as alteracdes
implementadas nos parametros operacionais influenciaram
diretamente o rendimento produtivo do processo de aplicacao do
verniz. Entretanto, os ganhos observados nao podem ser atribuidos
exclusivamente as modificacdes realizadas, uma vez que o
desempenho dos revestimentos também  depende das
propriedades fisico-quimicas dos materiais empregados. Dessa
forma, esta secao discute os principais parametros alterados durante
o estudo, relacionando o0s resultados experimentais com

fundamentos descritos na literatura.
Temperatura do 1° Forno Pré - Cura

Uma das alteracdes realizadas durante o processo de otimizacao foi
0 aumento da temperatura do primeiro forno de secagem de 80 °C
para 85 °C. Embora essa modificacao seja relativamente pequena,
variagcbes na temperatura de secagem podem influenciam
significativamente a formacao do filme de revestimento, a

evaporacao dos solventes e o processo de cura do verniz.

Segundo Lambourne e Strivens (1999), a temperatura exerce
influéncia direta sobre a cinética de secagem dos revestimentos,
afetando a velocidade de evaporacao dos solventes, a formacao do
filme e a qualidade superficial do revestimento. Temperaturas

insuficientes podem resultar em secagem incompleta, enguanto



temperaturas excessivas podem provocar tensdes internas ou

defeitos superficiais.

No presente estudo, a elevacao da temperatura foi mantida dentro
da faixa operacional recomendada para o processo, sendo observada
melhora do rendimento produtivo quando associada as demais
alteracdes implementadas. Esse comportamento sugere que o
aumento da temperatura favoreceu a estabilizacao do revestimento

durante a etapa inicial de secagem.

Tempo de Bomba Parada

Outra modificacao implementada se deu pelo aumento do tempo
de bomba parada de O para 10 segundos durante a etapa de
mergulho das lentes no verniz. Esse intervalo permite maior
estabilizacdao do fluxo do revestimento antes do reinicio da aplicacao,
reduzindo oscilacdes de vazao e favorecendo uma deposicao mais

uniforme sobre a superficie das lentes.

Em processos de aplicacao de revestimentos liquidos, a estabilidade
do fluxo é fundamental para garantir uniformidade de espessura do
filme, minimizar defeitos superficiais e reduzir perdas durante o

processo de aplicacao (Lambourne; Strivens, 1999).

Observou-se que 0os maiores rendimentos produtivos foram obtidos
nos testes em que o tempo de bomba parada foi ajustado para 10
segundos, indicando que essa alteracdao, em conjunto com as
demais modificacdes implementadas, contribuiu para a melhoria do

desempenho do processo.

Filtracao



A implementacao da etapa de filtracao do Verniz A representou uma
das alteracbes que mais contribuiram para o aumento do

rendimento produtivo observado neste estudo.

A filtracao tem como principal objetivo remover particulas sdlidas,
iImpurezas e possiveis aglomerados presentes no verniz antes de sua
aplicacao. A presenca desses contaminantes pode comprometer a
uniformidade do revestimento, favorecer o aparecimento de defeitos

superficiais € aumentar a taxa de rejeicao das lentes produzidas.

De acordo com Lambourne e Strivens (1999), a presenca de
particulas em sistemas de revestimento pode provocar imperfei¢coes
na formacao do filme, reduzindo a qualidade superficial e
comprometendo o desempenho do revestimento. Dessa forma, a
filtracdo constitui uma pratica amplamente empregada para
garantir maior estabilidade do processo e uniformidade da

aplicacao.

Os resultados obtidos corroboram esse comportamento, uma vez
que o0s testes realizados apds a implementacao da filtracao
apresentaram aumento do rendimento médio e reducao da

variabilidade entre os lotes analisados.

INFLUENCIA DA PROPRIEDADE DOS VERNIZES

A eficiéncia do processo de aplicacao de revestimentos nao
depende exclusivamente das condicdes operacionais, sendo
também influenciada pelas propriedades fisico-quimicas dos
vernizes utilizados. Entre essas propriedades, destacam-se a
viscosidade e o teor de sodlidos, que afetam diretamente o
escoamento do material, a formacao do filme e a qualidade do

revestimento obtido. Dessa forma, a andlise dessas caracteristicas



torna-se fundamental para compreender as diferencas de

rendimento observadas entre os vernizes avaliados.

A viscosidade é uma das propriedades mais relevantes em processos
de revestimento, pois controla o escoamento do verniz sobre o
substrato e a uniformidade do filme formado. Vernizes com
viscosidade mais elevada tendem a formar camadas mais espessas
e apresentam menor tendéncia ao escorrimento, enquanto
mMateriais com viscosidade muito baixa podem favorecer a formacao
de filmes menos uniformes, aumentando a ocorréncia de defeitos
superficiais quando as condicdes de aplicagdo nao sao
adequadamente ajustadas. Segundo Lambourne e Strivens (1999), a
viscosidade deve ser compativel com o método de aplicacao

empregado para garantir estabilidade do processo e qualidade do

revestimento.

Além da viscosidade, o teor de soélidos exerce influéncia direta sobre
a espessura do filme seco e sobre o rendimento do revestimento.
Em geral, vernizes com maior teor de soélidos depositamn maior
guantidade de material sobre a superficie para um mesmo volume
aplicado, reduzindo a quantidade de solventes evaporados durante a
secagem e favorecendo maior eficiéncia de cobertura. De acordo
com Wicks et al. (2020), essa propriedade esta diretamente
relacionada ao desempenho dos revestimentos, influenciando a

formacao do filme, a produtividade e o consumo de material.

Embora o Verniz A apresente valores superiores de viscosidade e
teor de solidos em relacao ao Verniz B, os resultados obtidos ao
longo deste estudo demonstraram que a otimizacao dos parametros
operacionais foi capaz de elevar significativamente seu rendimento

produtivo. Apos o0s ajustes realizados, especialmente aqueles



relacionados ao tempo de bomba parada e a filtracdo do verniz, o
rendimento meédio passou de 90,45% na condicao inicial para valores

superiores a 97%, valor que atende o processo.

Esses resultados indicam que as propriedades dos vernizes exercem
influéncia sobre o rendimento produtivo, porém seu efeito deve ser
analisado em conjunto com as condicdes operacionais adotadas. Em
outras palavras, um verniz com caracteristicas fisico-quimicas
distintas pode apresentar desempenho satisfatério quando os
parametros de aplicacdao sao adequadamente ajustados as suas
propriedades. Dessa forma, observa-se que a otimizacao do
processo nao depende apenas da selecao do material, mas também
da compatibilidade entre as caracteristicas do verniz e as condicoes

de operacao empregadas.

CONCLUSAO

Os resultados obtidos demonstraram que as alteracdes
implementadas nos parametros operacionais promoveram aumento
significativo do rendimento produtivo na fabricacao de lentes de
policarbonato. O rendimento médio passou de 90,45%, na condicao
inicial, para valores superiores a 97% nos Testes 2 e 3% indicando que
a otimizagcao do processo contribuiu para a reducao de perdas e
para o aumento da estabilidade operacional. Além disso, observou-
se reducao da variabilidade entre os lotes produzidos, evidenciando

maior repetibilidade das condicdes de operacao.

Entre as modificacdes realizadas, destacaram-se o ajuste do tempo
de bomba parada para 10 segundos e a implementacao da etapa de
filtracdo do Verniz A, que apresentaram os melhores resultados

quando analisados em conjunto. A literatura aponta que a



estabilidade do fluxo de aplicacao e a remocao de particulas
presentes no revestimento favorecem a formacao uniforme do filme,
reduzindo defeitos superficiais e contribuindo para maior eficiéncia
do processo (Lambourne; Strivens, 1999; Wicks et al, 2020). Os
resultados obtidos neste estudo corroboram essas observacdes,
evidenciando a importancia dessas alteracdes para o aumento do

rendimento produtivo.

A comparacao entre os vernizes demonstrou que suas propriedades
fisico-quimicas também exerceram influéncia sobre o desempenho
do processo. O Verniz A apresentou maior viscosidade e maior teor
de soélidos em relacao ao Verniz B, caracteristicas que afetam seu
comportamento durante a aplicacao e a formacao do revestimento.
Entretanto, verificou-se que, apds a adequacao dos parametros
operacionais as caracteristicas desse material, seu rendimento
aumentou significativamente, indicando que o desempenho do
processo depende da compatibilidade entre as propriedades do

verniz e as condicdes de aplicacao.

Dessa forma, os resultados permitem concluir que nem o verniz
nem os parametros operacionais atuam de forma isolada na
determinacao do rendimento produtivo. O desempenho observado
resulta da interacao entre as propriedades dos materiais e as
condicdes de processamento, evidenciando que a utilizagao dos
mesmos parametros para vernizes com caracteristicas distintas
pode nao proporcionar os melhores resultados. Esse aspecto reforca
a necessidade de ajustar as condi¢cdes operacionais as

particularidades de cada revestimento empregado.

Sob o ponto de vista industrial, este estudo demonstra que a analise

conjunta das propriedades dos vernizes e das variaveis operacionais



constitui uma estratégia eficaz para aumentar a eficiéncia produtiva
e reduzir perdas na fabricacao de lentes de policarbonato. Além de
contribuir para a compreensao dos fatores que influenciam o
rendimento do processo, os resultados fornecem subsidios técnicos
para a otimizagao das condicdes de aplicagcao de revestimentos em
ambientes industriais, podendo servir como referéncia para estudos

futuros envolvendo outros materiais e condi¢cdes de processamento.
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