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1.0 OBJETIVO

Esta RECOMENDACAO PRATICA tem por objetivo principal apresentar
as recomendacdes basicas para PREPARO DE SUPERFICIE E
APLICACAO DE TINTAS, bem como para o CONTROLE DO PROCESSO
e para as ACOES DE INSPECAO.

Este € apenas um documento de referéncia. Para a execucao de qualquer
procedimento ou recomendacao de preparo de superficie e aplicacao de
tintas, & indispensavel que sejam respeitados todos os itens de contrato
firmado entre as partes, ou seja, a contratante, a prestadora do servico
ou obra e os diversos fornecedores, indicando e referenciando
procedimentos e critérios por meio de normas, para sua adequada
execucao e controle.

2.0 DOCUMENTOS NORMATIVOS DE REFERENCIA

Normas da ABNT
e ABNT NBR 7348 — Pintura industrial — Preparacao de superficie de aco
com jateamento abrasivo ou hidrojateamento;

e ABNT NBR 8800 — Projeto de estruturas de aco e de estruturas mistas
de aco e concreto de edificios;

e ABNT NBR 10443 -Tintas e vernizes - Determinacao da espessura da
pelicula seca sobre superficies rugosas — Método de ensaio;

e ABNT NBR 11003 - Tintas - Determinacao da aderéncia;

e ABNT NBR 14 643 - Corrosao atmosférica - Classificacao da
corrosividade de atmosferas;

e ABNT NBR 14951 - Sistemas de pintura em superficies metalicas —
Defeitos e correcoes;

e ABNT NBR 15156 - Pintura Industrial — Terminologia;

e ABNT NBR 15158 - Limpeza de superficies de aco por produtos
quimicos;

e ABNT NBR 15185 - Inspecao de superficies para pintura industrial;

e ABNT NBR 15218 - Critérios para qualificacao e certificacdo de
inspetores de pintura industrial;

e ABNT NBR 15239 - Tratamento de superficie de aco com ferramentas
manuais e mecanicas;

e ABNT NBR 15442 — Pintura Industrial — Inspecao de recebimento de
recipientes fechados;

e ABNT NBR 15488 - Pintura industrial — Superficie metalica para
aplicacao de tintas — Determinacao do perfil de rugosidade;

e ABNT NBR 15877 - Pintura industrial -Ensaio de aderéncia por tracao;
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e ABNT NBR 16172 - Revestimentos anticorrosivos - Determinacao de
descontinuidades em revestimentos anticorrosivos aplicados sobre
substratos metalicos;

e ABNT NBR 16267 — Determinacao de granulometria de abrasivos para
jateamento.

NORMAS INTERNACIONAIS

e [SO 8501-1 - Preparation of steel substrates before application of paints
and related products - Visual assessment of surface cleanliness - Part
1: Rust grades and preparation grades of uncoated steel substrates and
of steel substrates after overall removal of previous coatings;

e SSPC-SP 11 - Bare Metal Power Tool Cleaning;

e SSPC VIS 4/NACE VIS 7 — Guide and reference photographs for steel
surfaces prepared by water jetting;

e SSPC VIS5/NACE VIS 9 - Guide and reference photographs for steel
surfaces prepared by wet abrasive blast cleaning.

RECOMENDACOES PRATICAS ABRACO

e ABRACO - RP - PAC 002 -Pintura anticorrosiva — Recomendacoes para
selecao de esquemas de pintura anticorrosiva.

e ABRACO - RP - PAC 003 -Pintura anticorrosiva — Tintas para pintura
anticorrosiva

3.0 TERMOS E DEFINICOES

Para os efeitos deste documento se aplicam os termos e definicoes da
ABNT NBR 15156.

4.0 AQ()ES PREVENTIVAS ANTES DA REALIZAQAO DA PINTURA
4.1 Plano de Treinamento da Mao de Obra

4.1.1 Antes do inicio dos servicos de pintura anticorrosiva deve ser
elaborado e implementado por um Inspetor de Pintura Nivel 2 ou
profissional de notorio saber na area de Pintura Industrial, um plano de
treinamento com critério de avaliacao para toda a mao de obra envolvida
nos servicos de pintura contendo, no minimo, os toépicos da Tabela 1.

Sao aceitos outros treinamentos teéricos equivalentes em substituicao a
parte tedrica da Tabela 1, a critério do usuario, mediante avaliacao teorica
e pratica.

A partir do plano de treinamento elaborado pelo Inspetor de Pintura Nivel
2, toda mao de obra deve ser treinada por inspetor de pintura Nivel 1 (com
experiéncia comprovada de 24 meses) ou Nivel 2 para que possam ser
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avaliados em sua capacidade de executar todos os procedimentos de
execucao de pintura do servico previstos para serem realizados.

Tabela 1- Treinamento de Pessoal

Carga horaria (h)

Programa do curso Encarregado | Jatista Pintor

Programa tedrico

- Finalidade da pintura;
- Atividade e responsabilidade do Pintor; 2 2 2

- Conceitos de corrosdao: graus de
intemperismo.

Condicoes ambientais: temperatura
ambiente, umidade relativa, ponto de 2 2 2
orvalho, temperatura da peca.

Preparo da superficie: limpeza com

solventes, limpeza manual, limpeza 4 4 4
mecanica, jateamento abrasivo,

hidrojateamento.

Tipos de abrasivos, graus de preparo da 9 9 1

superficie e perfil de rugosidade.

Tipos de tintas e caracteristicas
principais, conforme o servico a ser 2 2 2
realizado.

Preparo de tintas para aplicacao:
homogeneizacao, diluicao, estocagem,
tempo de inducdo, tempo de vida de
misturas, proporcao de misturas.

Esquemas de pintura: tintas a serem
utilizados, métodos de aplicacao, 4 4 4
espessura da pelicula seca, namero de
demaos, intervalo entre demaéaos.
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Carga horaria (h)

Programa do curso Encarregado | Jatista Pintor

Métodos de aplicacdo: rolo, trincha,
pistola convencional e pistola sem ar.

Boas praticas: reforco em cantos e
arestas, medicao de pelicula Gmida,
medicdo do teor de cloreto na 4 4 4
superficie, vedacao de frestas,
eliminacao de defeitos superficiais,
arredondamento de cantos e arestas
vivas (adocamento) de cantos e bom
acabamento de soldas.

Principais falhas e defeitos: prevencao e 4 4 4
correcao.

Requisitos gerais de seguranca, meio
ambiente, eficiéncia energética e saude
(SMES): seguranca nos Sservicos, no
descarte de produtos, equipamento de 2 2 2
protecao individual (EPI) e
equipamento de protecdo Coletiva
(EPC) etc.

Procedimento de execucao de Pintura
X . 4 2 2
Anticorrosiva

Programa Pratico

Identificacdo dos graus de preparo de
superficie: manual, mecanico, 1 1 1
jateamento abrasivo e hidrojateamento.

Técnicas de aplicacdo conforme o
servico a ser realizado: rolo, trincha, 4 4 4
pistola convencional e pistola sem ar.

Boas praticas: reforco em cantos e
arestas, medicao de pelicula umida,
medicdo do teor de cloreto na
superficie, vedacao de frestas, 9 9 9
eliminacdo de defeitos superficiais,
arredondamento de cantos e arestas
vivas (adocamento) de cantos e bom
acabamento de soldas.

O treinamento no procedimento de aplicacdo de pintura devera ser
repetido periodicamente. A periodicidade deve ser anual ou a critério do
usuario.
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4.2 Selecao dos Esquemas de Pintura Anticorrosiva e
Especificacao das Tintas

4.2.1. A selecao dos esquemas de pintura devera estar de acordo com a
agressividade dos meios corrosivos e devera atender a Pintura
Anticorrosiva - Recomendacao Pratica ABRACO - RP - PAC - 002.

4.2.2. As especificacoes técnicas das tintas deverao ser procedidas
através de fichas técnicas de cada tinta de acordo com as orientacoes da
Pintura Anticorrosiva - Recomendacao Pratica ABRACO - RP - PAC -
003.

4.2.3. E recomendado que sejam realizados anualmente, treinamentos
em todos os procedimentos de execucao de pintura realizados. Esta
periodicidade de treinamento também podera ser feita a critério das
partes desde que seja indicada contratualmente.

4.3 Procedimento de Aplicacao

Toda aplicacao de pintura anticorrosiva deve ser fundamentada em um
procedimento de aplicacao dos esquemas de pintura dos equipamentos,
estruturas e partes a pintar, tendo como base esta Recomendacao e os
documentos normativos nela referenciados e deve conter, no minimo, as
seguintes informacoes:

a) Objetivo, informando a que se destina o procedimento;

b) Especificacao do esquema de pintura a ser usado;

c) Normas aplicaveis, sempre na ultima revisao;

d) Instrucoes de recebimento e armazenamento de tintas, diluentes e
produtos correlatos;

e) Sequéncia de execucao do esquema de pintura;

f) Processo de aplicacao das tintas;

g) Especificacao das tintas a serem usadas, incluindo fornecedores e
respectivas referéncias comerciais;

h) Instrucoes para retoques no esquema de pintura;

i) Plano de controle de qualidade.

4.4 Procedimento de Inspecao

Toda aplicacao de pintura anticorrosiva deve ser fundamentada em um
procedimento de inspecao dos esquemas de pintura, tendo como base
esta Recomendacao e os documentos normativos nela referenciados e
deve conter, no minimo, as seguintes informacoes:

a) Objetivo;

b) Normas de referéncia;

c) Critérios de amostragem e inspecoes a serem realizadas;
d) Aparelhagem e instrumentos;

e) Critério de aceitacao e de rejeicao;

f) Formularios utilizados para registros de resultados.
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4.5 Plano de Calibracao de Instrumentos

Os instrumentos utilizados nas inspecdoes devem ter certificado de
calibracao emitido por laboratoérios acreditados pelo Inmetro (RBC). Na
falta deste, pode-se usar um laboratério que possua padroes e
equipamentos usados em calibracao, rastreaveis a laboratorios
acreditados pelo Inmetro (RBC).

Deve ser elaborado um plano de calibracao de instrumentos, o qual deve
conter, no minimo, as seguintes informacoes:

a) Identificacao do instrumento;

b) Data da calibracao;

c) Numero do certificado de calibracao;

d) Frequéncia de calibracao;

e) Prazo de validade da calibracao;

f) Data da proxima calibracao.

4.6 Recursos materiais

4.6.1 - Tintas, Vernizes, Solventes e Diluentes
4.6.1.1 Recebimento

Verificar para cada lote de tinta recebido, se os resultados do certificado
de analise emitido pelo fabricante estdo em conformidade com a tabela
dos requisitos do produto, pronto para aplicacao, definidos nas
recomendacoes de especificacdo da tinta. No certificado de analise deve
ser informado também o tempo de cura total da tinta.

Verificar se o prazo de validade e a marcacao do recipiente estdo de acordo
com as normas de cada tipo de tinta. No caso de tintas de dois
componentes, verificar o prazo de validade de cada componente.

Verificar se o estado de conservacdo e o grau de enchimento da
embalagem estdo em conformidade com a ABNT NBR 15442.

Apos a abertura do recipiente a tinta deve apresentar-se homogénea, sem
nata, sem grumos e sem espessamento.

Verificar se os diluentes sao os especificos para cada tipo de tinta, obtidos
no mesmo fabricante da tinta e adquirido em quantidade que esteja de
acordo com o boletim técnico emitido pelo fabricante.

4.6.1.2 Armazenamento

Os locais de armazenamento devem ser cobertos, bem ventilados, nao
sujeitos a calor excessivo, protegidos contra centelhas, descargas
atmosféricas e raios diretos do sol. Devem ser locais exclusivos e providos
de sistemas de combate a incéndio.

O empilhamento dos recipientes deve ser realizado conforme descrito na
Tabela 2.
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Tabela 2 - Empilhamento de recipientes

Tipo de recipiente Capacidade Empilhamento Maximo
Galao 3,6 L 20(vinte)
Balde 18 L S(cinco)
Tambor 200 L 3(trés)

O armazenamento deve ser feito de forma tal que possibilite a retirada,
em primeiro lugar, do material mais antigo no almoxarifado e permita
uma movimentacao que evite danos.

Os recipientes deverao conter em seus rotulos, no minimo, as seguintes
informacoes:

a) Nome da tinta;
b) Numero da especificacao técnica da tinta;

c) Lote de fabricacao;
d) Data de validade;

e) Proporcoes de mistura (em massa e em volume), para tintas com mais
de um componente;

f) Tempo de vida util da mistura, para tintas com mais de um
componente, de cura quimica;

g) Diluente recomendado.

4.6.1.3 Prazo de Validade e Revalidacoes

As tintas com prazo de validade vencido e que nao tenham sido
revalidadas nao podem ser utilizadas.

O usuario podera solicitar, ou autorizar a revalidacao de tintas com prazo
de validade vencido. A revalidacao € de responsabilidade do fabricante da
tinta, o qual deve emitir um novo certificado de analise especifico para
revalidacao, baseado em requisitos técnicos proprios do fabricante,
contendo no minimo as seguintes informacoes:

a) Identificacao do lote;

b) Data de fabricacao;

c) Data de validade original;

d) Data e validade da primeira revalidacao;

e) Data e validade da segunda revalidacao;

f) Identificacdo do profissional responsavel pela revalidacao.

O wuso de tintas revalidadas nao € recomendado para pintura de
superficies internas, bem como em superficies externas submetidas a
altas temperaturas (acima de 80 °C) ou a condensacao e pinturas em
superficies que trabalhem imersas (pinturas internas e externas).

Para pintura de superficies nao enquadradas no paragrafo anterior, as
tintas revalidadas, até duas vezes, podem ser utilizadas, desde que
autorizado previamente, por escrito, pelo usuario.
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4.6.2 Abrasivos e Agua Utilizada em Processo

Os abrasivos utilizados em processo de jateamento devem apresentar-se
secos, livres de contaminacoes (produtos de oxidacao, po, etc.) e com
granulometria adequada para atingir a superficie com o perfil de
rugosidade especificado.

A agua utilizada em processo de hidrojateamento deve ser limpa,
transparente, inodora, isenta de sais e com condutividade elétrica e pH
adequados.

A execucao em processos relacionados a partir de sua utilizacao devera
atender as normas ABNT NBR 7348 e ABNT NBR 16267, respectivamente.

4.6.3 Demais Materiais e Equipamentos

Os demais equipamentos que dispensam calibracao, bem como os demais
materiais utilizados no preparo da superficie, na aplicacao das tintas e no
controle da qualidade da pintura e devem ser adequados as condicoes de
uso.

Os equipamentos e os materiais usados devem ser de comprovada
qualidade e eficiéncia de modo que seu uso nao influencie em qualquer
uma das etapas de execucao do servico ou obra.

5 RECOMENDACOES SOBRE O PREPARO DE SUPERFICIE E
APLICACAO DAS TINTAS

5.1 Preparo de Superficie
5.1.1 Inspecao e Limpeza de Superficie

Toda a superficie a ser pintada deve ser inspecionada e limpada com
solvente ou outros produtos, de acordo com a necessidade e com a ABNT
NBR 15158.

A preparacao de superficies deve ser executada de acordo com a ABNT
NBR 7348 para tintas liquidas e de acordo com as recomendacoes do
Fabricante para tintas em po.

De acordo com a exigéncia das tintas, o preparo da superficie pode ser
realizado por meio de tratamento manual ou mecanico, utilizando as
normas ABNT NBR 15239 ou SSPC-SP 11.

As superficies a serem pintadas devem estar livres de poeira, umidade,
oleo, graxa ou gordura e também contaminantes nao visiveis, conforme
descrito na ABNT NBR 7348.

5.1.2 Situacodes Especificas de Preparo de Superficie

As superficies usinadas de flanges e conexdes devem ser protegidas do
jateamento abrasivo por meio de um tampo de madeira ou pelo
envolvimento com uma lona plastica.

Os cordoes de solda devem ser tratados de forma a remover qualquer
residuo decorrente do processo (escoria, respingos de solda, etc.).
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Apos a montagem, as regioes soldadas poderao receber tratamento por
meio de jateamento abrasivo padrao Sa 2 % da ISO 8501-1. Na
impossibilidade do uso do jato abrasivo, a preparacao da superficie
podera ser realizada por ferramentas mecanico-rotativas conforme a
SSPC-SP 11.

Conforme descrito na norma ABNT NBR 7348, os trabalhos de preparacao
de superficie por meio de jateamento abrasivo ou hidrojateamento devem
ser feitos de modo a nao causar danos as etapas de trabalho ja
executadas. O reinicio dos servicos de jateamento so deve ser feito quando
a tinta aplicada nas areas adjacentes estiver no estagio minimo de
secagem e livre de pegajosidade.

5.2 Aplicacao das Tintas

5.2.1 Recomendacoes sobre o Sistema de Pintura

O sistema de pintura deve ser sempre aplicado com tintas de um mesmo
fabricante, inclusive na pintura temporaria (promocional, de fabrica ou
“shop primer”).

Em pintura temporaria, promocional ou de fabrica (“shop primer”)
porventura aplicada, o fabricante devera ser consultado quanto a
necessidade ou nao de sua remocao, antes da aplicacao dos esquemas de
pintura especificados. O fabricante devera assegurar a integridade e o
desempenho do esquema de pintura, aplicado nessa situacao.

Para tintas em po6 devem ser consideradas as recomendacoes do
Fabricante das tintas.

E permitida a aplicacido do sistema de pintura (preparo da superficie e da
pintura, total ou parcial), nas instalacoes do fabricante ou no canteiro de
obras (instalacoes terrestres ou maritimas), desde que acompanhado por
um inspetor de pintura certificado e aceito em comum acordo entre as
partes.

5.2.2 Recomendacbdes sobre o Preparo das Tintas (Homogeneizacao,
Mistura e Diluicao)

5.2.2.1. A mistura e homogeneizacao de uma tinta devem atender as
recomendacoes do fabricante, em todas as etapas.

5.2.2.2. A operacao de mistura em recipientes abertos deve ser feita em
local bem ventilado e distante de centelhas ou chamas.

5.2.2.3. Na abertura do recipiente da tinta, esta deve apresentar-se
homogénea, sem nata, sem grumos e sem espessamento.

5.2.2.4. Quanto a preparacao das tintas a serem aplicadas, elas deverao
ser homogeneizadas antes e durante a aplicacao, a fim de manter o
pigmento em suspensao. Nas tintas de dois ou mais componentes estes
devem ser homogeneizados separadamente antes de se fazer a mistura.
Apos a mistura, nao devem ser observados veios ou faixas de cores
diferentes e a aparéncia deve ser uniforme.
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A homogeneizacado deve processar-se no recipiente original, ndo devendo
a tinta ser retirada do recipiente enquanto todo o pigmento sedimentado
nao for incorporado ao veiculo. Entretanto, admite-se que uma fracao nao
sedimentada da tinta possa ser retirada temporariamente para facilitar o
processo de homogeneizacdo. Caso haja dificuldade na dispersao do
pigmento sedimentado, a tinta nao deve ser utilizada.

Misturador mecanico ou fluxo de ar no processo de mistura e
homogeneizacao de uma tinta s6 podera ser utilizado se for autorizado ou
recomendado pelo fabricante.

As tintas a serem pulverizadas podem requerer diluicao quando néao for
possivel, por meio de ajustagem ou regulagem do equipamento de
pulverizacao e de pressao de ar, se obter uma aplicacao satisfatoria.

Quando houver real necessidade de diluicao das tintas, deve ser usado o
diluente especificado pelo fabricante da tinta e realizado sob a orientacao
do mesmo.

5.2.3 Recomendacoes Especificas para Algumas Tintas

5.2.3.1 Nas tintas de dois ou mais componentes de cura quimica, deve
ser respeitado o tempo de inducdo e o tempo de vida til da mistura
(“potlife”).

5.2.3.2. Nas tintas ricas em zinco e nas tintas que utilizam pigmento em
aluminio, as recomendacoes de mistura e homogeneizacao devem ser
estritamente respeitadas conforme cada fabricante especificar.

Para tintas ricas em zinco, a pulverizacdo devera ser realizada com a
utilizacdo de equipamentos de pintura que disponham de agitacao
mecanica durante toda a aplicacao.

5.2.4 Recomendacoes sobre as Superficies a Pintar

Em equipamentos, estruturas ou tubulacoes a serem soldadas durante a
montagem, deve ser deixada uma faixa sem pintura na regiao a ser
soldada. Essa faixa, conforme recomendado pelo contratante, s6 devera
receber preparo de superficie e pintura apdés a soldagem, testes e
consequente liberacao para proceder a aplicacdao do esquema de pintura.

As regides soldadas apos a montagem devem receber a mesma tinta de
fundo do esquema original especificado.

Frestas, cantos e depressdes devem ser vedados por meio de solda,
quando aplicavel, massa epoxi ou outros revestimentos anticorrosivos
compativeis com o sistema de pintura. A vedacao com solda deve ser antes
da pintura, com revestimentos anticorrosivos, podendo ser executada
apos a preparacao da superficie ou logo apds a pintura, respeitada a
compatibilidade dos materiais.

Toda a superficie, antes da aplicacao de cada demao de tinta, deve sofrer
um processo de limpeza que deve ser definido em funcao das condicoes
especificas de cada trabalho.

13
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5.2.5 Recomendacobes sobre as Condicoes Atmosféricas

Nao deve ser feita nenhuma aplicacao de tinta quando a temperatura
ambiente for inferior a 5°C, exceto quando se tratar de tintas cujo
mecanismo da formacao de pelicula seja exclusivamente por evaporacao
de solventes. Tais tintas podem ser aplicadas desde que a temperatura
ambiente seja igual ou superior a 2°C.

Nao deve ser aplicada tinta em superficies metalicas cuja temperatura
seja inferior a temperatura de ponto de orvalho + 3°C ou em superficies
com temperatura superior a 52°C. No caso de tintas a base de etil-silicato
de zinco a temperatura da superficie metalica nao deve exceder a 40°C.

Para tintas tolerantes a umidade nao ha restricao com relacao ao ponto
de orvalho e umidade relativa do ar, porém nao devem ser pintadas se a
temperatura da superficie for inferior a 10°C ou houver expectativa deste
fato ocorrer antes de atingir o tempo minimo de secagem para repintura.

Nao deve ser feita nenhuma aplicacao de tinta em tempo de chuva,
nevoeiro ou bruma ou quando a umidade relativa do ar for superior a
85%, nem quando haja expectativa deste valor ser alcancado. No caso de
tintas a base de etil-silicato de zinco, a umidade relativa do ar deve estar
entre 60% e 85%.

Nenhuma tinta deve ser aplicada se houver a expectativa de que a
temperatura ambiente possa cair até 0°C antes de a tinta estar seca a
pressao.

5.2.6 Recomendacoes sobre os Métodos de Aplicacao

As tintas devem ser aplicadas por meio de trinchas, rolos, pistolas
(convencional a ar comprimido, pistola sem ar, pistola eletrostatica, etc.)
ou combinacao de métodos a depender da tinta, do tipo de superficie e
das condicoes ambientais.

O contratante, o aplicador e o fabricante da tinta deverao acordar qual o
método mais adequado, informando no procedimento de aplicacao,
conforme descrito no item 4.3 desta recomendacao pratica.

A pintura de reforco nos pontos criticos, tais como regides soldadas,
porcas e parafusos, cantos vivos, cavidades e fendas, alvéolos e pites,
flanges e valvulas flangeadas, bordas e arestas de vigas, deve ser
executada preferencialmente com trincha no substrato e entre cada
demao aplicada, exceto para tintas a base de etil-silicato de zinco.

5.2.7 Recomendacoes Especificas para Aplicacao

As superficies usinadas e outras que nao devem ser pintadas, mas que
exijam protecao, devem ser recobertas com uma camada de verniz
destacavel.

Durante o processo de aplicacao e secagem da demao, deve-se evitar
qualquer contaminacao da pelicula por cinza, sal, poeira ou outro
contaminante.

O fabricante da tinta deve informar os intervalos de tempo (maximo e
minimo) entre demaos para cada tinta utilizada no esquema de pintura.
14
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Para aplicacao de demaos de tinta do tipo sem solvente, quando for
operacionalmente viavel e devidamente autorizado pelo fabricante, aplicar
a demao subsequente quando a anterior estiver seca ao toque. Se isso
ocorrer, nao € necessario medir a espessura de pelicula da demao
anterior. Caso nao ocorra, devem ser respeitados os intervalos
recomendados (minimo e maximo), para aplicacao de cada demao.

Caso os intervalos para aplicacao da demao subsequente ou repintura
tenham sido ultrapassados, o fabricante devera recomendar o
procedimento a ser executado em cada demao aplicada, quando isso
ocorrer.

5.2.8 Recomendacoes de Manuseio e Retoques

Os equipamentos, estruturas metalicas e tubulacdes pintadas antes da
montagem, nao devem ser manuseadas sem ter sido alcancado o tempo
minimo de secagem para repintura.

O manuseio apos o tempo de secagem deve ser efetuado de forma a
minimizar danos a pintura, utilizando-se cabos de aco com protecao ou
cintas de couro para pequenas pecas.

Estruturas metalicas, tubulacdoes e equipamentos pintados, ainda néao
montados, devem ser posicionados de modo a minimizar danos,
contaminacao ou deterioracao da pelicula da tinta. Nestes casos as
superficies devem ser limpas ou retocadas com a(s) tinta(s) exigida(s)
sempre que isso for necessario a manutencao da integridade da pelicula.

Os danos na pintura dos equipamentos, das estruturas metalicas e dos
segmentos de tubulacado, decorrentes dos processos de montagem e/ou
transporte, devem ser retocados utilizando-se o esquema originalmente
aplicado. Para as tintas a base de etil-silicato danificadas, o fabricante
devera orientar quanto ao procedimento de retoque.

Os equipamentos ou tubulacoes recém-pintados nao devem ser postos em
operacao antes da cura total das tintas utilizadas.

5.2.9 Recomendacobes para Pintura de Manutencao

Em pintura de manutencao deve ser removida somente a tinta que
apresente fendimento ou nao possua aderéncia satisfatéoria quando nao
for determinada a repintura total, em face de uma analise técnico-
economica.

Onde a pintura original se apresentar em camada espessa, todas as
bordas devem ser chanfradas ou desbastadas por meio de lixamento.

A repintura parcial deve ser feita de modo a minimizar qualquer dano a
parte da pintura que se encontre em boas condicoes. As tintas utilizadas
devem ser compativeis com o esquema original e fornecidas por um
mesmo fabricante, mas nao necessariamente o mesmo que forneceu as
tintas do esquema original.
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6 INSPECAO

As inspecoes devem ser realizadas por inspetores qualificados, conforme
a ABNT NBR 15218.

6.1 Recebimento de Tintas e solventes

O recebimento de tintas e solventes deve atender ao item 4.6.1 desta
Recomendacao.

6.2 Preparo de Superficie e Perfil de Rugosidade

Examinar a agua e os abrasivos utilizados, conforme descrito no item
4.6.2 desta Recomendacao.

Examinar visualmente se a superficie esta isenta de poeira, 6leo, pontos
de corrosao e outros contaminantes de acordo com a ABNT NBR 7348.

Comparar a superficie tratada com o grau de limpeza especificado no
esquema de pintura, tomando por base os padroes visuais das normas
ISO 8501-1 ou, no caso de hidrojateamento, SSPC-VIS4/ NACE VIS 7.

A determinacao do perfil de rugosidade deve ser feita de acordo com as
recomendacoes contidas nas normas ABNT NBR 7348 e ABNT NBR
15488.

Verificar a presenca de contaminantes nao visiveis em regioes maritimas
ou industriais conforme descrito na ABNT NBR 7348.

A frequéncia de medicoes de perfil de rugosidade deve ser obedecida

conforme descrito na ABNT NBR 1548.

6.3 Controle da Homogeneizacao, Mistura de Componentes e
Diluicao

A mistura, homogeneizacao e diluicao das tintas deve atender ao item 5.2

desta Recomendacao.

6.4 Umidade Relativa do Ar e Temperatura

Efetuar medicoes de umidade relativa, de temperatura do ambiente e da
temperatura do substrato antes do inicio dos trabalhos de aplicacao de
tintas. Fazer o controle das medicoes de umidade relativa do ar,
temperatura ambiente e temperatura do substrato em relatério especifico,
com intervalos de 1 hora. As medicoes da umidade relativa do ar e da
temperatura ambiente devem ser executadas no local onde a pintura
estiver sendo feita.

6.5 Espessura de Pelicula Umida

Durante a aplicacado da tinta, a medicao da espessura de pelicula iimida
deve ser criteriosamente executada pelo pintor e acompanhada pelo
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inspetor de pintura, de modo a evitar variacoes inaceitaveis na espessura
de pelicula seca.

A faixa referencial de pelicula imida pode ser obtida pela expressao
abaixo:

EPU=EPS x 100
SV

Onde:

EPS = espessura seca nominal da pelicula de tinta, em um
EPU = espessura umida, em um

SV = teor de solido por volume, em %

Para se atingir os critérios de aceitacdo para espessura de pelicula seca
especificada ndo é permitido encontrar medidas abaixo do seu valor
devendo ser corrigida imediatamente. E admitido que, na aplicacdo, a
sobre-espessura de pelicula mida alcance um maximo de 40% do
previsto, exceto para tintas ricas em zinco onde a sobre-espessura alcance
20% do previsto.

6.6 Espessura de Pelicula Seca

A medicao da espessura de pelicula seca deve ser efetuada depois de
decorrido o tempo minimo de secagem para repintura de cada demao.
Deve ser executada conforme a ABNT NBR 10443.

As espessuras de pelicula recomendadas sao aquelas especificadas para
cada esquema de pintura e cada demao de tinta. A pelicula deve ter
espessura uniforme.

Em tubulacoes e estruturas, deve ser realizada, pelo menos, uma medicao
para cada 10 m ou fracdo de 10 m adicional do comprimento.

Para areas planas, deve ser realizado um numero de medicoes
correspondente, em valor absoluto, a 20% da area total pintada. Como
alternativa pode ser usado o critério da Tabela 3.

Tabela 3 - Quantidades de Medicoes de Espessura de Pelicula Seca

AREA/COMPRIMENTO (m2/m) NUMERO DE MEDICOES
Até 01 S
Acima de 01 até 03 10
Acima de 03 até 10 15
Acima de 10 até 30 20
Acima de 30 até 100 30
Acima de 100 10 para cada 100 m?2 ou m linear

As frequéncias acima bem como qualquer outra que venha a ser utilizada
devera ser ajustada e acordada entre as partes.
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6.7 Exame da Pelicula apos Aplicacao

Examinar se cada demao de tinta (durante a aplicacao e apos a exposicao)
esta isenta de falhas e de defeitos, tais como os descritos nas normas
ABNT NBR 14951 e ABNT NBR 15156.

6.8 Ensaio de Aderéncia

Os ensaios de aderéncia por corte devem ser realizados de acordo a ABNT
NBR 11003.

O ensaio de resisténcia a tracao deve ser realizado de acordo com a ABNT
NBR 15877.

O procedimento de execucao dos respectivos ensaios, conforme o
equipamento ou estrutura, devera atender ao descrito nas referidas
normas.

Quanto a frequéncia de medicoes, para os testes de aderéncia por corte,
seguir ao informado na ABNT NBR 11003. Para os ensaios de aderéncia
por tracao, o fabricante devera informar qual a frequéncia de medicoes
confiavel para garantir para cada um dos sistemas de pintura onde esse
ensaio seja realizado, as tintas fornecidas.

Por se tratar de ensaio destrutivo, desde que autorizado pelo contratante,
o uso de corpos de prova € permitido desde que atendidas as informacoes
de seu uso, contidas nas normas relativas ao teste a ser executado. Desta
forma, evita-se danificar a pintura aplicada sobre os equipamentos ou
estruturas onde o procedimento seja executado.

Caso o uso dos corpos de prova nao seja autorizado, os ensaios de
aderéncia realizados sobre as superficies pintadas, devem ser
posteriormente retocados conforme os esquemas de pintura
especificados, exceto para tintas a base de etil-silicato, conforme descrito
no item 5.2.8 dessa recomendacao.

6.9 Descontinuidade

O ensaio de determinacdo de descontinuidade deve ser efetuado em
esquemas para imersao ou quando indicado pelo usuario, em 100% da
area devendo ser executado conforme a ABNT NBR 16172.

A escolha do método (via seca ou via umida), os procedimentos de
execucao e a frequéncia de medicoes deverdo atender ao descrito na
referida norma.

7 CRITERIOS DE ACEITACAO E DE REJEICAO
7.1 Recebimento de Tintas e Solventes

As tintas e solventes devem atender as exigéncias do item 4.6.1 desta
Recomendacao.
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7.2 Preparacao de Superficie e Rugosidade
A superficie examinada, comparada aos respectivos padroes visuais, deve
estar conforme o especificado no esquema de pintura.

O critério de aceitacao para contaminantes nao visiveis devera ser
acordado entre as partes de acordo com cada condicao (terrestre ou

maritima) e regiao da superficie (atmosférica ou
enterrada/imersa/submersa), preparada para receber aplicacdo de
pintura.

O perfil de rugosidade devera ser acordado previamente entre as partes (a
contratante, a prestadora do servico ou obra e o fornecedor das tintas).

7.3 Controle da Homogeneizacao, Mistura de Componentes e
Diluicao

A homogeneizacado, a mistura e a diluicao das tintas devem atender ao
item 5.2 desta Recomendacao Pratica. Qualquer adequacao realizada na
tinta devera ser devidamente registrada.

7.4 Umidade Relativa do Ar e Temperatura

Os servicos de pintura devem ser realizados conforme descrito no item 5.2
desta Recomendacao.

7.5 Espessura de Pelicula Umida

A espessura de pelicula tumida deve atender ao item 6.5 desta
Recomendacao.

7.6 Espessura de Pelicula Seca

O Contratante podera indicar ou especificar seus critérios proprios de
aceitacao e rejeicao em relacdo a espessuras abaixo do especificadas, bem
como de sobrespessura, que atendam suas necessidades.

Caso o Contratante nao possua nenhum critério estabelecido nesse
sentido, essa Recomendacao pratica indica que os valores meédios
determinados de acordo com o item 6.6 desta Recomendacao, devem estar
na faixa que vai do nominal previsto no esquema de pintura anticorrosiva,
como minimo, até 40% acima do nominal, como maximo. Se ocorrer uma
sobre-espessura além desse limite, o fabricante da tinta podera ser
consultado quanto a possibilidade de aceitacao. A aceitacao por parte do
fabricante da tinta devera ser feita por documento.

Para as tintas ricas em zinco o valor maximo nao deve ultrapassar 20%
do nominal.

Nenhuma espessura de pelicula seca devera estar abaixo do nominal
previsto no esquema de pintura. Caso isso ocorra, deve-se aplicar uma
demao adicional da mesma tinta em toda a area afetada, de modo a

19



0D ABRACO

atender aos requisitos especificados. Quando se tratar de tintas ricas em
zinco, esta devera ser totalmente removida e reaplicada.

Nao é permitida a compensacao de espessura da demao anterior pelo
aumento de espessura da demao subsequente, salvo se tratar da mesma
tinta e mesmo assim, desde que o aumento da espessura nao ultrapasse
os limites previstos nesta Recomendacao para a tinta em questao.

7.7 Exame da Pelicula apos Aplicacao

Executar inspecao visual na superficie pintada, onde nao devem ser
aceitas falhas ou defeitos, tais como aqueles citados no item 6.7 desta
Recomendacao.

7.8 Ensaio de Aderéncia

Os critérios de aceitacao dos ensaios de aderéncia pelo método “A” (corte
em “X”) e “B” (corte em grade), deverao ser os descritos na ABNT NBR 11
003, caso nao haja alguma exigéncia diferente do descrito nessa norma,
por parte do Contratante.

O Contratante podera indicar ou especificar seus critérios proprios de
aceitacdo e rejeicao em relacao aos ensaios de aderéncia por tracdo, a
partir dos resultados obtidos conforme indicado no item 6 da ABNT NBR
15877, na auséncia de critérios proprios o fabricante da tinta podera ser
consultado, quanto a tensao de ruptura bem como a natureza e a
ocorréncia da falha e qual o critério de aceitacao confiavel para garantir
cada um dos sistemas de pintura onde, apds aplicado, esse ensaio tenha
sido realizado.

7.9 Descontinuidade

A superficie examinada, conforme descrito no item 6.9 desta
Recomendacao, nao deve apresentar descontinuidades.

O ensaio de descontinuidade deve ser feito com relatorio apresentando
um mapeamento das porosidades. Estas porosidades devem ser retocadas
e realizar um novo ensaio de descontinuidade para verificar se os retoques
foram satisfatoérios.

8 REQUISITOS DE SEGURANCA - COLETA, ARMAZENAMENTO E
DESCARTE DE RESIDUOS

Devem ser observadas as determinacoes da legislacao vigente e as
recomendacoes dos orgaos de Seguranca, Meio Ambiente e Saude (SMS)
locais.

As exigéncias de seguranca devem estar em conformidade com as
descritas na portaria 3214 do Ministério do Trabalho.
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