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Notas quanto a Preparo para pintura, aplicagao de fundo e de Tinta de
Acabamento para o Reservatdrio.

1. Consideragodes Iniciais

a)  Os perfis e chapas que compde as partes da balsa e da passarela devem ser previamente cortados e feitas todas as
preparacGes de solda. Mas antes da unido e montagem dos mesmos, deve-se realizar a limpeza e aplicagdo de fundo,
conforme definido neste projeto.

b)  As regides que deverdo receber soldaduras, devem ser limpas, mas ndo devem receber fundo na area de solda
devendo essas regides ser protegidas no processo de aplicagdo do fundo.

2. Preparagao dos Perfis e Chapas para pintura
a) Todas as pegas e chaparias devem passar por inspe¢do visual e anotagdo dos pontos contendo vestigios de dleo,
graxa, gordura, carepa de laminagdo, pontos de corrosdo e outros materiais estranhos;

b)  As partes contaminadas devem ser limpas por meio de agua com detergente neutro, desengraxante, vapor ou
solventes, de acordo com o que for mais conveniente para cada contaminante;

c) Apds a limpeza, as superficies devem ser tratadas por meio de jato abrasivo de granalha de ago ou por meio de
hidrojateamento (hydroblasting). Deve-se garantir a retirada de toda ferrugem e restos de carepa de laminagdo deixando a
superficie a pintar devidamente adequada. Recomenda-se dentre estes o jateamento abrasivo, fazendo o uso de granalha
de ago G-25 ou outro de granulometria equivalente, de modo a promover o perfil de rugosidade adequado a pintura.

3.  Aplicagdo da tinta de fundo

a)  Como ha pecas sendo preparadas e com fundo aplicado antes de sua montagem uma especial atencdo deve ser dada
ao transporte e manuseio em fabrica destes elementos ja anteriormente preparados, de modo a minimizar os retoques no
fundo;

b) O Fundo deve ser feito aplicando-se uma demdo de tinta epdxi-fosfato de zinco com espessura de 125 micras
respeitando o minimo de 100 micras para a pelicula, por meio de rolo, trincha ou pistola;

c) Sabe-se que depois de toda a montagem dos elementos e do processo de solda, sera necessario aplicar o acabamento
de fundo e pintura das areas sem fundo ou com fundo danificado. Antes da aplicagdo do fundo, deve-se realizar a limpeza
de graxas, gorduras e Oleos eventualmente acumulados novamente sobre os perfis e chapas, por meio de agua com
detergente neutro ou solventes. Estes devem secar/evaporar completamente antes da aplicacdo do fundo. No caso de
reaparecimento de pontos de corrosdo, estes devem ser removidos pode meio de utilizagdo de escovas de ago, lixas ou
raspadores, antes da aplicagdo do fundo.

4, Aplicagdo da Tinta de acabamento

a)  Apds pelo menos 16h da aplicagdo do fundo, deve-se aplicar 2 demdos de tinta de acabamento em poliuretano*
respeitando uma espessura minima por camada de 35 micras, resultando numa espessura final de 70 micras.

b)  Pode-se optar por usar no lugar da primeira camada da tinta de acabamento em poliuretano, uma camada de 120
micras de tinta epdxi-amida.

c) Pode-se ainda optar por aplicar as duas demdos em tinta epdxi-amida sendo que cada camada devera ser executada
com espessura de 120 micras, resultando numa pelicula final de 240 micras.

d) independentemente do tipo de tinta elegido, deve-se respeitar que a tinta esteja no minimo seca ao toque antes da
aplicagdo da segunda demao, ou o que indicar o fabricante. Adotar a mais rigorosa das duas situagdes.

5. Inspegdo da Pintura
a)  Apds término da aplicagdo da tinta, ela deve ser uniforme em toda a superficie pintada;

b) Deve-se realizar a medi¢do da espessura por meio de aparelho de medigdo portatil com escala de leitura com
incremente de 1 micra e precisdo de 5%;

c) Deve-se efetuar a verificacdo de 100% dos lotes de pelas cuja drea seja igual ou maior que 1m?;

d) A analise da espessura deve ser feita de modo estatistico, tomando-se tantos pontos quanto necessarios até que a
média modal seja superior a 50%, devendo-se tomar um minimo de 30 pontos tomados em locais aleatdrios distanciados a
menos de 0,5m em qualquer diregdo.

e)  Critérios de avaliagdo, aceitagdo e reprovagdo conforme NTS 039 - Sabesp.

1) Calculo e detalhamento das pegas estdo de acordo com a NBR 8800/
2008 e NBR 14762/2010.

3) Cargas utilizadas no calculo de acordo com a norma NBR 6120/1980.

Cotas em milimetros.

5) Perfis Laminados em ago ASTM A-572 Grau 50.

6) Ligagbes realizadas por solda devem ser feitas com eletrodo AWS E
70XX.

7) A lista de material Nao considera as perdas das barras de perfis.

as medidas in loco antes da fabricagéo.
9) A espessura do filete deve ser no minimo igual a espessura da chapa
mais fina da ligagéo.

10) A fabricagdo e a montagem das estruturas metalicas deverdo estar de
acordo com a NBR 8800/2008 e a NBR 14762/2010.

Protecéo / Pintura (Genérico):

a) Parte interna e externa do perfil: Limpeza manual, decapante + Fundo

anticorrosivo uma deméo de 125 micras; - .
Acabamento em Esmalte Poliuretano - uma deméao de 80 micras.

Fundo anticorrosivo uma deméao de 125 micras;
Acabamento em Esmalte Poliuretano - uma demao de 80 micras.

c) Verificar cor conforme Arquitetdnico, demais acabamentos especiais
Material

Especificagdo de material (tipo de ago) para os elementos metalicos:
a) Perfil Laminado - ASTM A572-G50

b) Chaparias Gerais - ASTM-A36 | Chaparias da estrutura do Reservatério
ASTM A572-G50
c) Perfil Dobrado - ASTM A36

2) Calculo da carga de vento esta de acordo com a norma NBR 6123/1988.

4) Verificar TODAS as medidas IN LOCO para garantir a correta fabricagao

8) Para obras reféns de obras existentes, € recomendado conferir todas as

b) Para estrutura metélica exposta ao tempo: Limpeza manual, decapante +
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