Especificacdes de Tintas para Estacdes de

Tratamento de Aguas — Prepara(;éo de

Superficies — Meétodos de Aplicagdo (=)

INTRODUCAQ: — Na proiecdo de uma
superficie pela pintura, e de capital im-
portancia a questdo da preparacao da
propria superficie.

No sistema convencional ou comum
de manutencio, a fase da limpeza das
superficies e sua preparacao para rece-
ber a tinta, tinha e tem ainda grande
significacdo, entretanto, com © adven-
to de produtos mais perfeitos, baseados
em resinas do tipo vinilico e epoxi, a
importancia da limpeza ¢ da preparacao
cresceram enormemente, de vez que,
com ésses produtos, a pintura deve ofe-
recer uma protecio consideravelmente
maior, mesmo em ambientes agressivos.
Materialmente esta durabilidade val de-
pender da base onde vai se fixar a tin-
ta, se esta base nio estiver suficiente-
mente preparada, oferecendo imperfei-
coes, como: casea de laminacéo, In-
crustacdes de solda, ferrugens, tintas
velhas com péssima aderéncia, e outras
impurezas, a tinta (ou acabamento de
qualidade) ndo ird oferecer a perfeico
ou a protecac gue dela se espera.

Alias, seria conveniente que, antes de
falarmos sobre a preparacidc propria-
mente dita se discorresse, mesmo ligei-
ramente, sébre o fendmeno do enferru-
jamento, antes de se prosseguir com as
especificacdes que éste trabalho se pro-
pde apresentar.

FENOMENO DA CORROSAO: — a cor-
rosdo pode ser definida como a des-
truicao do metal, por reacido quimica
ou eletroguimica com o meio ambiente.
A maioria dos metais comuns sdo ins-
taveis ou quimicamente ativos em de-
terminados ambientes, e tendem assim
a voltar a combinacdes mals estaveis.
O oxido de ferro é um exemplo comum
de um composto mais estavel. O ferro
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e 0 aco sio obtidos do minério, com
dispéndio de energia e ha, entdo, uma
tendéncia natural dos mesmos, para
voltarem 4 forma de oxidos, com liber-
tacdo de energia.

Ordinariamente, o ferro e o aco, Sa0
corroidos na presenca de oxigénio e
agua, e de forma alguma o fendmeno
da corrosio se manifesta na auséncia
déstes produtos. Réapida corrosao se
observa na presenca de agua, sendo fa-
tores que aceleram a velocidade: a aci-
dés da mesma, a velocidade com que O
metal se desloca na dgua, o aumento
de temperatura, a aeracho, & presenca
de certas bactérias, a atmosfera agres-
siva e outros fatores de menor impor-
tancia. De outro lado, a corrosio, ge-
ralmente, é retardada por revestimen-
tos protetores, por camadas ou filmes
de produtos de corrosdo, sendo, ainda,
a agua com pH alcalino um fator re-
tardador. Contudo, a agua e 0 oxi-
génio sdo indiscutivelmente os fatores
essenciais da corrosao, sendo a veloci-
dade ou guantidade desta, determinada
por um ou outro déstes fatores. FPor
exemplo, a corrosio do ferro ou do aco
néao ocorre em ar absolutamente séco,
e é negligenciavel qundo a umidade do
ar ¢ inferior a B80%, em temperatura
normal ou temperaturas baixas. A pre-
vencao da corrosdo, por desumidifica-
cdo do ar, ¢ baseada nésse fato.

A agua, entretanto, absorvendo, ou
melhor, tendo oxigénio nela dissolvido,
torna-se altamente corrosiva. Quando
éste oxigénio é removido da 4igua, ela
se torna praticamente nao corrosiva, a
menos gue se torne acida, ou contenha
certos tipos de bactérias anaerdbias,
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que propiciem a corresdo. Desta for-
ma, s¢ a agua for mantida livre de oxi-
génio e neutra, ou, entdo ligeiramente
alcaling, ela sera praticamente nao cor-
rosiva com relacao ao ferro.

Inumeros outros fatores sio impor-
tantes na corroséo, tais como: a pre-
senca de camada protetora de odxido,
que nhao permite ulterior oxidacao, tal
como ocorre com o aluminio e, em par-
te, com o ferro inoxidavel: entretan-
to, um dos fatdéres também fundamen-
tal néste fendmeno, e que pouco se no-
ta, é que o mesmo nao se manifesta
uniformemente em toéda a superficie.
Deve-se isto 4 propria natureza eletro-
litica do fendmeno. A diferenca de po-
tencial, que da origem a corrente elé-
trica ¢ devida principalmente ao con-
tato de metais diferentes. 4 diferenca
de concentracio de oxigénio dissolvido
na agua. De um modo geral qualquer
falta de homogeneidade na superficie
metalica ou no meio ambiente da ori-
gem A corrosao, pols ha ai possibilidade
de formacio de corrente elétrica. Com-
preende-se, assim, a imporiancia da
preparacio da superficie a ser pintada,
pois a presenca de casca de laminacio,
crostas de solda, metais diferentes em
contato ete, propiciariam a formacao
de correntes elétricas, que dao origem
a0 fendmeno da corrosao, malgrado a
protecao por ventura propiciada pelas
tintas que revestem a superficie.

PREPARACAO DE SUPERFICIES: — O
grau de protecio de quase tédas as tin.
tas depende dos seguintes fatores:

1 — A natureza das superficies que
deverdo receber a tinta;

O ambiente que circunda essas
superficies;

3 — As condicoes das superficies;

4 — O tipo de tinta a ser aplicada;

5 — O grau de dano mecinico a gque
estara submetida a tinta.

o]
I

1 — Com relacao ao 1° Item, refe-
rimo-nos a natureza do metal base, is-
to é, se se trata de aco, aluminic ou fer-
r¢ galvanizado. Naturalmente as espe-
cificacdes variam grandemente em re-
lacio a ésses trés tipos de superficies.

2 — Os ambientes podem ser classi-
ficados como: rural, litorAnec oun in-
dustrial. Dependendo da natureza dés-
tes as especificacoes podem também
variar consideravelmente.

2 — Com referéncia as condicbes da
superficie, significamos superficies com
com cascas de laminacdo, superficies
ligeira ou profundamente eniferrujadas,
superficies contaminadas por graxas e
impurezas, sem Tfalar nos depositos de
sais eletroliticos. Estes elementos dano-
508, somados as condigdes ambientes de-
terminarao em grande parte o tipo de
preparacio da superficie recomendavel.

4 — O tipo de tinta a ser aplicado
exigira, até certo grau, diferentes téc-
nicas para a preparacdo da superficie,
de vez que g umectabilidade das mes-
mas varia de bdéa a sofrivel.

5 — Queremos significar aqui resis-
téncia 4 abrasio, e como um dos seus
principais requisitos ¢ a aderéncia, se
preciso ter em conta, néstes casos, uma
excelente preparacao de superficie.

Dada a importancia da questio —
Preparaciac de Superficie como descre-
vemos acima, pretendemos tratar, a se-
guir, concisamente dos processos conhe-
cidos, classificando-os por ordem de
valor.

CLASSE A — PREPARACAO MECANICA

Limpe o metal a jato, até que éle se
torne acinzentado, pouco antes de ini-
ciar a pintura. Com relacio ao mate-
rial atirado pelo jato, contra a superfi-
cie, podemos subdividir esta classe em
ordem de eficiéncia, da seguinte forma:

1 — Granalha ou limalha de ago —
malha 30 BBS.,

A superficie jateada apresenta uma
amplitude média de ranhuras da ordem
de 1,87 milésimos de polegada, com o
maximo de 242,

2 — Granalha ou limalha de ferro —
malha 30 BSS.

A superficie apresenta ranhuras com
amplitude média de 1,87 mils ou milési-
mos de polegada.

3 — Granalha ou limalha de a¢o —
malha 24 BSS.

A superficie apresenta ranhuras com
amplitude media de 2,34 mils, com Iimi-
te maximo de 2,88 mils.

Esta classe de preparacac de superfi-
cie é recomendada, quando as tintas a
serem aplicadas sdo conhecidas por seu
baixo poder de umectabilidade da su-
perficie, ou, entdo, quando as condicdes
ambientes sdo reconhecidamente corro-
sivas.

4 — ABRASIVOS: — O tipo de grana
a ser utilizada deve ser de dureza sufi-
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ciente para cortar a casca de lamina-
¢i0 mais dura, porém, nao tdo dura gque
chegue a penetrar no aco. Ela deve
ter formas com bastante Angulos, para
dar o maicr numero possivel de arestas
cortantes. O abrasivo nao deveri ser
susceptivel de rapida iragmentacdo, de
vez que © abrasive fragmentado néao
eorta e tem o inconveniente de produ-
zir p6. A granulometria do abrasivo é
de importancia capital. Para servicos
em geral, ficou comprovado que uma
mistura controlada de grana, entre as
dimensges — 8 B.S M. e 30 B.S M.
proporciona melhores resultades. O ta-
manho da grana ou particula determina
a textura final da superficie, bem como
a profundidade das ranhuras produzi-
das pelas mesmas. Esta textura é de
capital importancia, pois muitos dos
modernos revestimentos especializados
dependem de uma hoa aderéncia me-
canica, para sua fixacdo a superficie
Se as ranhuras foram muito profundas
poderi ocorrer gque a tinta nao atinja
suas profundezas, ou, entdo, que, a de-
mao da mesma figue muito finga na
crista das ranhuras. Por outro lado, se
as ranhuras forem muito superficiais,
nao permitirio boa aderéneia. A pro-
fundidade das ranhuras deverda ser
aproximadamente 14 da espessura do
revestimento.

ADUCAO DO AR: — A rapidez da
limpeza depende da forca do impacto,
que é determinada pela velocidade do
abrasivo. Esta é controlada pela pres-
sao do ar, sendo 100 lbs. a pressdo ideal
de ar no bico. Pressdes inferiores a 100
lbs. limpam mais devagar, e, a0 redor
de 60 lbs. o jateamento torna-se anti-
econdémico, devido ao excesse de abra-
sivo e mao de obra necessirios para a
limpeza de um metro quadrado de su-
perficie.

Pressdes de 70/80 lbs. reduzem a efi-
ciéncia do jateamento da ordem de 20%
a 30%. ‘O didmetro do bico, geralmente
indicado € de 5/16°, o qual, trabalhando
4 pressio recomendada, consome apro-
ximadamente 600 quilos de abrasivo por
hora. Para se assegurar g pressio de ar
correta, no bico, deve-se prestar a de-
vida atencio aos engates e bracadeiras
de mangueira, bem comoO aos prendedo-
res do bico. Processos ou tipos de fixa-
cao inadequados poderao causar uma
rapida queda de pressao de ar do bico.

CLASSE B — LIMPEZA A FOGO

Este método apresenta g vantagem de
poder ser executado depois da constru-
cdo. e é muito eficaz na remocio da
casca de laminacfio. Seu principio ba-
cico € a diferenca no coeficiente de dila-
tacio térmica entre o metal e a casca
de laminacio.

Outras vantagens apresentadas por
éste processo sao: a desidratacao de
superficie e a decomposicio dos sais
corrosivos, que se acumulam na superfi-
cie, provenientes da atmosfera poluida
dos centros industriais. Os depdsitos de
oleos e graxas sobre a superficie de um
modo geral inevitaveis, sao gqueimados
gracas a é€ste processo, A superficie
assim aquecida, diminui a viscosidade
da tinta, ajudando-a na penetracao,
além de promover um ligeiro cozimento
altamente benéfico da mesma.

CLASSE C — LIMPEZA COM
FERRAMENTAS MECANICAS

Grandes escovas de aco, rotativas,
sao usadas em equipamento motorizado,
fixo ou portitil, cuja acho de corte e
desincrustacido pode ser duplicada pelo
emprégo de marteletes picadores e
desincrustadores rotativos. A escova
rotativa é a ferramenta mais comumen-
te usada. As cerdas destas escévas de-
verao ser de composi¢ao especial, seme-
lhantes as empregadas na confecgio de
cordas musicalis.

Convém salientar a necessidade de
serem removidos os vestigios de Oleos e
de graxas, antes de se dar inicio & lim-
peza mecéinica da superficie. Isso de-
vera ser feito mediante lavagem com
solvente.

O ferramental auxiliar compreende
equipamento para fornecimento de ar
comprimido ou eletricidade, oculos de
protecioc e, sempre que necessario, fer-
ramentas a prova de explosdo. Este
método de preparaciao da superficie é
recomendado, quando a mesma tiver
sido préviamente exposta ao tempo para
o enferrujamento natural, e os produtos
da corrosdo se apresentarem soltos, e
em condicoes de serem facilmente re-
movidos, ou, ainda, quando a corrosao
for moderada e os primers a serem apli-
cados apresentarem bom grau de umec-
tabilidade.

CLASSE D — LIMPEZA MANUAL

Este é um dos mais antizos e menos
eficazes processos de preparac¢io da su-
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perficie. Geralmente, s6 é cmpregado
na falta de equipamento mecénico ou
quando a superficie a ser trabalhada
fica situada em local de dificil acesso.
A limpeza manual niao remove a casca
de laminacdo, e quando executada cri-
teriosamente, ¢é pouco provavel que
exceda de 02787 metros quadrados por
minute. Este tipo de limpeza s0 é
admissivel, quando a estrutura é expos-
ta a uma corrosiao muito moderada e
onde for tolerado um longo periodo de
secagem. O ferramental utilizado para
éste trabalho consiste em escovas de
aco, raspadeiras, talhadeiras, facas, mar-
telos picadores, esmeril e lixa.

A limpeza prévia com solvente de-
vera ser sempre executada, quando se
verificar em quantidade prejudicial, a
existéncia de impurezas, graxas ¢ con-
taminantes soliveis, o que se faz por
melo de estdpa embebida.

PREPARACAQ QUIMICA
CLASSE A — PROCESSO DE
DECAPAGEM

Executa-se a decapagem mediante a
Imersdao do aco ou ferro num banho de
acido, sendo enumerados abaixo os prin-
cipais resultados obtidos com tal pro-
cesso.

1 — Remocdo de toda a casca de la-
minacao;

2 — O metal propriamente dito nio
deve ser atacado sen@o ligeiramente, re-
movendo-se ao fim do tratamento todo
0 4cido livre e sais de ferro. Os acidos
citados abaixo tém sido usados neste
processo, conforme a ocasiao, auxiliados
por inibidor de ferrugem: Aecido fosfé-
rico, acido muriatico, acido sulfirico.
Apés a decapagem, o metal é submetido
8 uma Javagem com Agua, até desapa-
recerem todos os tracos de deido livre.

3 — Apos ésse tratamento e a subse-
quente secagem, o primer escolhido po-
dera ser aplicado.

CLASSE B — FOSFATIZACAQ

Esta classe abrange uma série de tra-
tamentos prévios, os quais variam con-
forme se trate de:

1 — Fosfatizacio a frio;
2 — Fosfatizacio a quente.
CLASSE ¢ — LIMPEZA A VAPOR

Este tratamento se destina prineipal-
mente & remocio de espessas camadas

de impurezas, nio sendc por isso con-
siderado propriamente um processo de
preparacdo de superficie, uma vez que.
ha maioria dos casos, o trabalho precisa
ser completado, com 0 emprégo de es-
covas de ago ou jateamento parcial.
Como € natural, neste processo, a acao
da agua e do vapor é melhorada pela
adicao de detergentes comerciais, como
metasilicato, sesquisilicato e tetrafosfa-
to de sodio.

CLASSE D — LIMPEZA COM
SOLVENTE

O principal objetivo déste processo é
a remocido da graxa e do dleo da su-
perficie. Assim, nao pode ser conside-
rado um método de preparacic de su-
perficie, pois, quase sempre, o trabalho
precisa ser completado por limpeza
manual, mecinica ou de outro tipo.
Quando se utilizar de solvente para
limpeza de superficie, é preciso cuidado
para que 0 mesmo niao fique saturado
de dlec e graxa. Caso isso venha a
acantecer, ao invés de se remover o dleo
€ a graxa, proceder-se-i a distribuicdo
uniforme déstes econtaminantes pela
superficie.

De um modo geral, a limpeza final
com solventes, depois de removida a
maior parte de Oleo e graxa da superfi-
cle, se faz com solvente limpo, utensi-
lios também limpos e estépa nova. De-
ve-se ter em mente que os solventes sdo
sempre danosos 4 safiide e, portanto, o
seu emprégo deve ser limitado aos locais
onde as condicGes ambientes néo per-
mitem o actmulo de vapores no ar.
Entre os solventes mais eficazes desta-
cam-se 0s seguintes:

1 — Nafta de alecatrio;
2 — Nafta de petrdleo;
3 — Agua-ras,

Concluimos, assim, esta exposicio su-
cinta dos processos de preparacao de
superficie.

Existem outros métodos e aperfeicoa-
mentos dos processos aqui apresentados,
entretanto, éste trabalho nao se propde
a apresentar uma exposicio mais de-
talhada.

PROCESSOS DE APLICACAO DE
TINTAS

A tinta é geralmente aplicada. nas
estruturas metdlicas, a trincha ou a
pistola.
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Para se conseguir cobrir com tinta os
locais de dificil acesso, a trincha ou a
pistola. recorre-se as bonecas de estépa
ou a pedacos de camurca gue, mergulha-
dos na tinta, sio depois passados pelos
lugares estreitos, ou forcados nos pontos
de diffcil acesso.

Além destas técnicas. existem ainda os
seguintes processos de aplicacao: imer-
s40, pintura a rolo, pulverizacdo a
quente, ete.

As condicdes climatéricas. 4 época da
pintura, sdo de capital importancia, e
convem, sempre gue possivel, observar
as seguintes precaucdes:

1 — a tinta deve ser aplicada sdbre
a superficie séca, e quando ainda
fresca ndc deve ser exposta 2
chuva e a condicoes de alta umi-
dade.

2 — a temperatura ambiente, gquando
da pintura, nao deve nunca ser
inferior a 4,5°C, nem a umidade
relativa superior a 85%.

PINTURA A TRINCHA: — A boa pin-
tura depende muito da qualidade da
trincha utilizada. Na pintura de insta-
lagdes industriais, ja ficou comprovado
ser altamente satisfatorio o emprégo de
trinchas com cerdas de nylon de hoa
qualidade, as guais, geralmente, duram
eineco vézes mais do que as trinchas de
pélo. A trincha devera ter, pelo menos,
de 10 a 12 centimetros de largura e o
comprimento das cerdas deveri ser de
11,5 centimetros.

PINTURA A PISTOLA: —. fLste pro-
cesso é empregado, quando se tratar de
pinturas de grandes superficies. Depen-
dendo do tipo de tinta e da eéspessura
de pelicula exigida, existe grande varie-
dade de bicos para pistolas. Habitual-
mente, a pistola devera ser mantida
perpendicularmente a superficie a ser
pintada, e conservada a uma distincia
de 6 a 8 polegadas da mesma.

A pressio de ar podera variar enire
30 e 80 lbs, embora esta questao dependa
também do tipo de aparelhamento e da
tinta.

ESPESSURA DO REVESTIMENTO: -
Deve-se ter sempre em mente que, ©
custo da pintura de uma estrutura, é
dividido aproximadamente da seguinte
forma: 1/3 para o custo da tinta e 2/3

para ¢ custo da maoc de obra,
EE. UU.).

(nos

Convém, assim, a bem da economia,
gue os materiais empregados sejam de
qualidade, pois a vida mais longa do
acabamento garante a amortizacio da
despesa com a mdo de obra, num espa-
¢o de tempo mais longo. Ja se compro-
vou que um sistema de pintura prote-
tivo necessita de, pelo menos, uma
pelicula séca da ordem de 130 miecra
para ambientes expostos a uma corro-
s40 intensa. enguanto que, para ambien-
tes menos severos — 78 a 91 micra pa-
rece satisfatorio.

Assim, na compra de tintas convém
tomar em consideracao nao so a cober-
tura por galdo, como também a espes-
sura de pelicula séca, que se consegue
com a tinta aplicada, dentro da cober-
tura especificada. Sd quando éstes dois
dados sao conhecidos e compreendidos,
¢ que se pode adquirir tinta numa base
estritamente comparativa.

NATUREZA E DILUICAQ DA TINTA:
— (Os pigmentos de algumas tintas
tendem a se depositar no fundo dos
recipientes, porisso convém mexer bem
a tinta antes de usa-la. No caso de
serem empregadas grandes quantidades
de tinta, vale a pena usar equipamento
mecéanico para a mistura da mesma. Os
solventes s0 devem ser adiclonados na
quantidade recomendada pelo fabricante.

FISCALIZACAO DURANTE A APLI-
CACAO DA TINTA: — O encarregado
da fiscalizacao da qualidade da pintura
de uma determinada estrutura, devera
inteirar-se dos seguintes detalhes. em
intervalos regulares:

1 — Se a preparacio da superficie
foi bem feita;

2 — Se a consisténcia ou viscosidade
da tinta esta de conformidade
com as instrucdes do fabricante,
o que pode ser facilmente cons-
tatado, mediante o emprégo de
um copo Ford n° 4, um crond-
metro e um termometro.

3 — A espessura da pelicula umida
da tinta devera ser verificada em
intervalos regulares. Os dados
obtidos com esta verificacao po-
derao ser facilmente convertidos
no rendimento da tinta por me-
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tro quadrado, e serve comog exce-
lente referéncia para se verificar
se a tinta estd sendo diluida em
excesso ou aplicada incorreta-
mente. A firma Gardener Labo-
ratory Inc. ae Marviand, Estados
Unidos, fabrica um instrumento
especial para éste fim.

4 — O instrumento ou aparelho “DRY
THICKNESS GAUCE”, como ©
nome indica destina-se a medir
a espessura do filme de tinta
séco, e é talvez, o auxiliar mais
valioso para o inspetor, na obra.
Uma comparacio de resultados
da espessura do filme molhado,
recentemente aplicado, contra a
espessura do filme séco, pode in-
dicar, com seguranca, uma redu-
cao exagerada.

O “DRY TICKNESS GAUCE”
tipo B, pode ser adquirido da
General Elefric Co. ou pode-se
também adquiri-lo do Gardener
Laboratory Inc; um outro apare-
lho também de grande valor para
a mesma finalidade, é o ELCG-
METRO. E um instrumento mais
compacto, sem pilhas, sendo mais
indicado para um trabalho de
verificacao frequente, na obra.

A correta utilizacio déstes apa-
relhos, pode proporcionar uma
enorme economia de tempo e de
madterial, assegurando, assim, a
correta aplicacio da tinta e pro-
porcionando de outro lado, a cer-
teza. de durabilidade bastante
grande do acabamento.

CONSTRUCAO CIVIL

Os tipos de superficies mais comu-
mente encontradas sio:

1 — Rebéco;

2 — Cimento;

3 — Fdlhas de cimento-amianto;
4 — Madeira.

REBOCO E CIMENTO: 1 — Estas
superficies devem estar perfeitamente
sécas, antes de se iniciar a pintura, pois
do contrario a pressao do vapor da agua
da parede, pode provocar o descasca-
mento da pelicula de tinta.

2 — A natureza alcalina da superfi-
cie geralmente requer um tratamento

prévio, a fim de possibilitar a aplicacio
das tintas a ¢ieo comuns, sem o perigo
de ocorrer a saponificacio.

3 — Dependendo do grau da alcalini-
dade poderd variar a escolha do mate-
rial neutralizarte. De um modo geral,
recomenda-se o seguinte, como orienta-
cio geral:

A — ALCALINIDADE BRANDA
Usar uma solucao aquosa de 20%
de suifato de zinco.

B — ALCALINIDADE ACENTUADA
Usar uma solucao de 10 a 15%
de acido cloridrico.

Lavar com agua a superficie,
apos éste pré-tratamento, de
forma a remover os sais de neu-
trilzacao, o0s quails, nao sendo
removidos, poderac provocar g
eflorescéncia.

Concluida a preparacio da su-
perficie, aplica-se uma ligeira
demio de verniz, resistente &
alealinidade, a-fim de reduzir
a porosidade da superficie, e,
assim, reduzir o consumo de tin-
ta, sempre mais cara gue o ver-
niz. A correcao da superficie
pode ser feita com ¢ emprégo
de massa de ponsar, aplicada a
espatula.

A tinta de acabamento pode entdo ser
aplicada, recomendando-se sempre duas
demaos, para que a tinta adquira a to-
nalidade certa.

As recomendacdes acima, se aplicam
as tintas a 6leo e sintéticas, porém, a
aplicacio do verniz, resistente aos alea-
lis, pode ser omitida, no casoc de tintas
de emulsdo aguosa.

MADEIRA: — Grande culdade deve
ser ohservado na selecdo de madeira
para construcdo. Infelizmente, nao exis-
tem recursos para corrigir a madeira
verde, a qual chega a conter 40% de
seu péso em agua. Até o presente nio
se conseguiu uma tinta que possa resis-
tir as transformacdes que ocorrem, na
superficie e no formato da madeira,
com a secagem. Quando se usa madeira
bem séca, recomenda-se 0 uso ¢de um
bom primer apos o qual se aplicam as
tintas de acabamento.



CLASSIFICACAO: SUPERFICIES FREQUENTEMENTE MOLHADAS

ERFICIE A SER | _ - "
SUPERFICIE A SER | ppeOMENDACOES . CODIGO DO DAE | OBSERVACOES
! ; ;
1 — COMPORTAS: ! {a. Demdo E] — Preparucao mecdnica
. | Classe A — somente
a) — Haste Wash Primer a base de
b) — Guia de com-! cTOmMAto de zince bisico |2~ Espessura da  peli-
porta ‘e recina polivinil butiral. : crle séca: 6 milési-
. mos (155 microns}
¢) — Comporta pro-j Especificacdo:
priamente dita | <1 : 3 — Aplicaciio: pistola
1\\__II'L‘.#‘ C — 15328A ) o
2 .— FERRAGENS D()Si Exército Americano ‘ 1 — Cor:  aluminio
FLOCULADORES " - |
I 2a. ¢ 3a. Demdos
3 — FERRAGENS DO Zarcio vinilico i
ACELATOR | Especificagio do Exército
_Americano |
IMII — P — 15929A | :
da. e Su. Demaos

; Tinta vinilica aluminio —-
[SSPC — Paint 8 — S5T
: |

CLASSIFICACAO: TUBULACOFES EM AMBIENTES UMIDOS

1 — Tubulagdes da parte fa. Demdo; — Epo‘ii Be- | | 1 — Preparacdo. Quimica
inferior da Estagdo | tuminose  ca- |
de Tratamento | talizado. | I — Classe D
; 12 — Preparacido Mecini-
2 —— Registros cd
2a. Demdo: — Epoxi alu-
3 — Caldeira de Pressio minio  catali- | I — Classe C
: zado ! ou
4 — Bombas e motores i 2 — Classe D
3a. Demio: — Tdem |

! 3 — Espessura da  peli-
| citle séca

| 10 milésimos (254
‘ micra}

i 4 — Aplicacdo pincel

! 5 — Cdér: aluminto para
‘ o acabamento

CLASSIFICACAQ: 1 — SUPERFICIES EM AMBIENTE UMIDO E EXPOSTAS AO
TEMPO
2 _ SUPERFICIES EM CONTATO COM O CLORO

1 — Tubulagio de agua fa. Demde 1 — Preparucdo Quimica
com  pressao, ara K
comandos de Cgm_ Wash Primer e base de Classe D
porias cromato de zinco basico 2 — Preparacio Mecdni-
e resina polivinil butiral et
2 _ Cilindros de coman- | Especificacio MTL — C
do de comportas 15328A — Exército Ame- Classe A
reano. 3 — Espessura  da  peli-
3 — Aparélhos ¢ tubula- ~ citla séea
< 1 - 2a. Demdao i .
gOes para cloragiao ; 125 a 130 micra to-
Primer Zarcio epoxi ! tal da tespessura
4 — Aplicacdo: a trincha

| 3a. e 4a. Demiios i

! Tinta epoxi catalizada § — Cor: vermetha
} Observacio: Wash  Pri-
| |mer —— aplicagiio exclusi-

' vamente a revolver




CLASSIFICACAOQ:

PARTE FLETRICA

(frterna ¢ externa)

SUPERFICIE A SER

PINTADA RECOMENDACOES CONIGO DO D.AE OBSERVACOES
1 — Transformadores la. DPemdo | — Preparacian Quimica
2 — Torres Primer: — Zarcio epoxi Classe D, onde for
L necessario
3 — Chaves elétricas 2a. Demdao
R o 2 — Preparagdo  Mecdni-
Tinta epoxi cinza ou alu- o
minio
Classe C
3, ¢ 4u. Demaes
3 — Espesstira  da peli-
1dem citla séca
315 milésimos
{89 micra)
3 — Aplicagéo;  a  trin-
chu
5 — Car: cinza ou aly-
minio
CLASSIFICACAQ: SUPERFICIES DE CONCRETQ EM CONTATO COM A AGUA
\
1 — Filtres la. Demio |V — Preparagdo  da su-
. i } perficie
2 — Decantadores Tinta epoxi branca, cata- !
lizada ‘ 1 Limpeza com escov
3 — Canaletas : | p cova
4 — Yicanas ‘ 2u. Denido :’_’ — EAP{’.Y.\'IfJ‘(t da  peli-
Idern i cula séca
5 — Tanques de sulfato .
4. ¢ da. Demios | 25 a 30 micra por de-
mao
ldem

3 — Aplicagdo:
com trincha

3 — Cor: Branca




