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1. REFERENCIA/OBJETIVO — AREA APLICAVEL

Objetiva orientar a forma de execugdo de pinturas em superficies metalicas e de madeiras, e
padronizagéo de cores, conforme orientagéo da legislacao e critérios internos adotados pela Cesan nas

obras de expanséo e manutencgdo dos sistemas de agua e esgoto.
Este procedimento aplica-se a todas as obras e unidades internas da Cesan.

2. CORES DE TINTAS DISPONIVEIS

I
% International.

Sistema de Cores Computadorizado

Branco Preto
B 000 Y999
N95 N1,0
p g A
S
L R
e
Branco Neve Branco 9001 Cinza Gelo Cinza Claro Cinza Surf Cinza Francés Cinza Costada
1840 018 H 051 J684 F 684 72 K724
N9 RAL 9001 N8 NGS5

<
o
2

Pedra Clara Marfim Claro Creme Canalizagdes Buff Marrom Claro Cinza Medio Cinza Escuro
D053 F143 X 458 618 W 685
RAL 1015 10YR7/6 75YR5/6 NS N35

J

D.

Creme Claro Amarelo Seguranca Amarelo Petrobras Amarelo Sinal Amarelo Dourado/Brahma Amarelo Ouro Cinza Chumbo
U089 €067 B134 G135 < 785
25Y9/4 5Y8/12 25Y812 RAL 1004 10YR8/14

Verde Pastel Verde Maquina Verde Seguranca Amarelo Alaranjado Seguranca Laranja International Marrom Canalizagoes
€382 H 445 B 215 C 244 D 260 T260
568/4 106Y6/6 75Yr7/14 25YR6/14 25YR2/4

o
>
<

Azul Pastel Azul Gardenia Verde Petrobras Verde Sinal Verde Amazonia/Bandeira Verde Emblema
B785 X 99U L1549

2,5PB 8/4 2,56 3/6 2563/4

Purpura Seguranca
M 327

Azul Sequranca Azul Sinal Azul Capri Azul Caribe Azul Petrobras
D913 E918 ca3s Fo22
10 P 4/10

2.5PB 4/10 RAL 5019 7,5PB 3/8

o
n
3

Vermelho Sinal Vermelho Seguranca Vermelho Emblema Vermelho Chama Vermelho Ristico Vermelho Oxido Azul Del Rey - 164
2 291 B 295 D296 M 32Y
5R4/14 BS381C:538 RAL 3000 BR-94/028

CHROMASCAN ¢é um sistema computadorizado da INTERNATIONAL PAINT que
possibilita a maior disponibilidade de cores para pronta entrega de tintas industriais
de alta performance.

O Sistema CHROMASCAN ¢ compativel com as linhas:

INTERTHANE Acabamento Poliuretano Acrilico INTERZONE Primer / Acabamento Epoxi HB / HS
INTERSEAL Primer / Acabamento Epoxi HB / HS INTERGARD Acabamento Epoxi
INTERLAC Acabamento Alquidico PERFECTION Acabamento Poliuretano Yacht

INTERSHEEN Acabamento Acrilico Base Solvente
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=, ONDE USAR AS CORES

Cores de Tubulagoes Industriais - Norma ABNT NBR 6493/1994

Cor para os demais fluidos - Oleo, Materiais

Vapor Saturado - Materiais Fragmentados (Minério Bruto), Petroleo Bruto.

para o combate a incéndios (agua) Vapor

i Vermelho Seguranga - B 291 Ei: Branco - B 000 i Masmoint Snezagaes TiR60

Inflamaveis e Combustiveis de Baixa  Produtos intermediarios ou Pesados

o Viscosidade (Diesel, Gasolina, ’
Gases ndo liquefeitos Querosene, Lubrificantes, Solventes) Creme - F 143

Amarelo - C 067 Aluminio

Eletrodutos
Produtos sob pressao

i Cinza Escuro - W 685
Ar comprimido Acido

Inflaméaveis e Combustiveis de Alta Viscosidade
Azul Seguranga - X 17J Laranja - C 244 (Oleo Combustivel, Asfalto, Piche)
i Preto - Y 999

Alcalis — Lixivias

Cinza Claro - J 684 i Verde - N 541 ’
Lilas (Purpura) - M 32T

Agua - Exceto a de combate a
Vécuo incéndios

Cores para Sinalizagao de Seguranga - Norma ABNT NBR 7195/1995

I E Vermelho Seguranga - B 291

- Para distinguir e indicar equipamentos e aparelhos de protegéo contra incéndio e combate a incéndio.

pY Amarelo - C 067
/ “ Indicagdo de "Cuidado", "Atengéo". Para assinalar partes baixas de escadas portateis, corrimaos,
/ parapeitos, pisos, partes inferiores de escadas que apresentem perigo, equipamentos suspensos
/. que oferecam perigo, etc.

Azul Seguranga - X 17J i
Indicagéo de uma agao obrigatéria. Por exemplo, o uso de EPI ou o impedimento de movimentagéo
ou energizagdo de equipamento ("Nao ligue esta chave").

Preto - Y 999 .
Identificacdo de coletores de residuos, exceto os de origem de servigos de saude.

Laranja - C 244
Indicacéo de partes moveis e perigosas de maquinas e equipamentos, faces externas de polias
e engrenagens, faces internas de caixas protetoras de dispositivos elétricos, dentre outras.

Verde - N 541
Indicagéo de "Seguranga". Identificagéo de caixas de equipamentos de socorro de urgéncia,
chuveiros de seguranga, macas, quadros para exposi¢ao de cartazes e avisos de seguranga, etc.

Lilas (Purpura) - M 32T
Indicacéo de perigos provenientes de radiagoes eletro magnéticas penetrantes e particulas nucleares,
recipientes de materiais radioativos ou de refugos de materiais e equipamentos contaminados, etc.

Branco - B 000

Indicagédo de passadigos e corredores de circulagao por meio de faixas, localizagao
de coletores de residuos e de bebedouros, localizagdo de areas destinadas a
armazenagens etc.

LBl

.

AKZO NOBEL
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OBS:

I BN RROREDO L

L]

Cor da Tinta (home de mercado: RGB-vermelho/verde/azul): n° padrao ou petrobras (quando existir).
Aplicacdes (demais detalhes, consultar a NR 26 e modelos usados pelo mercado).

Amarelo Seguranca 0600 (Fluorescente: 253/240/1): 5Y 8/12 ou 2586

Indica “Cuidado”, guarda corpo, corriméo, parapeitos, escada marinheiro, partes baixas de escadas portateis, tampas em fibra de vidro
em piso (Esgoto), vigas de baixa altura.

Amarelo 0609 (Amarelo Ouro: 251/215/0): 10YR 8/14 ou 2287
Soprador de Ar (ETE), tubulacéo de clorogas (ETA).

Amarelo 0608 (Amarelo Trator: 253/182/6): 7,5YR7/14
Tubulagéo de &cido fluorsilicio (ETA), hidréxido de sédio “soda caustica” (ETE).

Laranja Seguranga 0200 (Alaranjado: 247/143/30): 2,5YR 6/14 ou 1867
Pedestais, polias, engrenagens, caixas protetoras, pecas que sejam obstaculo.

Creme Canalizag6es 0607 (Creme: 231/191/80): 10YR 7/6 ou 2273
Tubulagéo de sulfato de aluminio (ETA), tubulacéo de saida do tratamento primério de esgoto (ETE).

Azul Del Rey 0558 (Escuro: 3/55/103):
Portées de aco, monovias, costados externos metalicos (ETE), tampas de ago e grades em piso (SAA).

Azul Seguranga 0540 (Claro / “Azul Franga”: 2/91/175): 2,5PB 4/10 ou 4845

Indicagdo de “Cuidado”, tubo de ar comprimido (uso geral), stop log, calha parshall, tanques misturadores em fibra, valvulas e
registros, ventosa para agua.

Marrom Canaliza¢gdes 0800 (Escuro / Marrom Tabaco: 74/34/42): 2,5YR 2/4 ou 1822
Tubulagdo de succao e recalque (barrilete) de elevatdria de “esgoto bruto”, descarte e amostra de lodo (ETE).

Verde Seguranc¢a 0750 (Verde Nilo: 119/199/102): 10GY 6/6 ou 3263

Tubulagdo de agua tratada, exceto contra incéndio (devera ser diferenciada das demais com texto — agua tratada), tanque
hidropneumatico para flotacéo (ETA), efluente tratado e equipamento de ultra violeta (ETE).

Verde Petrobras 1737 (Verde Folha: 27/150/95): 2,5G 5/10 ou 3355

Tubulagdo de agua bruta, exceto contra incéndio, tubulagéo de oxigénio, agua de reuso, tubulacao de succao e recalque (barrilete) de
elevatéria de retorno de lodo e clarificado (ETE), tubulacéo de lodo percolado (ETE).

Verde 0795 (Escuro / Verde Colonial: 37/99/48): SINAL

Tubulagdo de by pass de esgoto do reator para o filtro e lavagem dos filtros (ETE), ventosa para esgoto, motores em geral, tubulagao
de succao e recalque (barrilete) de elevatéria de esgoto de recirculagdo interna (ETE).

Vermelho Oxido 0412 ou L274 (Zarcdo Oxido de Zinco / Cor de Tubulagéo de Esgoto: 133/60/54): 10R3/6 ou 1733
Tubulag6es de descargas de esgotos (ETE).

Vermelho Segurancga 0400 (213/45/71) ou Bombeiro 0421 (198/44/46): 5R 4/14 ou 1547
Tubulagéo de agua contra incéndio, portas corta fogo de saidas de emergéncias, hidrantes e extintores.

Preto (Alcatréo): N 1,0
Grades em piso, degraus de escadas, tampas de ago (ETE), coletores de residuos e tubulagdo de extravasores de esgoto (ETE).

Cinza Escuro 0380 (77/85/87): N 3,5 ou 0035
Eletrodutos.

Cinza Claro 0300 (Cinza Platina: 168/171/180): N 6,5 ou 0065

Tubulagéo de vacuo, tubulagdo de tratamento de gases (ETE), porta (quadro comando), degraus de escadas (fuga incéndio), portas e
janelas diversas e tampas em geral.

Branco 0100 (Branco Neve): N 9,5 ou 0095
Vapor, passarelas e corredores de circulag@o por meio de faixas, zonas de seguran¢a e de armazenagem.

Aluminio 0170 (Aluminio) ou Inox:
Tubulagéo de ar comprimido “Soprador de Esgoto” (ETE), queimador de gas (ETE).
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CORES DE CANALIZAGAO: NBR - 6493 (out/94)

il

Vermelho

Agua e substancias para combate a incéndio.

Azul
Ar comprimido.

—

Verde

Agua, exceto destinada a combater incéndio.

i

Preto

Inflamavel e combustiveis de alta viscosidade (6leo combustivel, éleo lubrificante, asfalto, alcatrao, piche, etc.).

Amarelo

Gases ndo liguefeitos.

Laranja

Produtos quimicos ndo gasosos.

il

Marrom

Materiais fragmentados (minérios).

Aluminio

Gases liquefeitos, inflaméveis e combustiveis de baixa viscosidade (gasolina, querosene, solventes, etc.).

Cinza platina
Vacuo.

Cinza médio
Eletrodutos.

P— R
Branco
Vapor.
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CORES DE SEGURANGCA: NBR — 7195 (jun/95)

A

Branco
Assinala localizagcdo de coletores de residuos, bebedouros, areas em torno de equipamentos de emergéncia.

r

Amarelo

“Cuidado!” Usado em corrimao, parapeitos, diferengas de nivel, faixas de circulagédo, equipamentos de transporte
e movimentacdo de materiais (empilhadeiras, pontes rolantes, tratores, guindastes, etc.), cavaletes, partes
salientes, avisos e letreiros.

B —

Preto
Identifica coletores de residuos.

Vermelho
Distingue e indica locais, equipamentos e aparelhos de protecao para combate a incéndio. Portas e saidas de
emergéncias.

=

Laranja
Indica “Perigo”. Identifica partes méveis e perigosas de maquinas e equipamentos.

Verde
“Seguranca”. Identifica porta de atendimento de urgéncia, caixas de primeiros socorros, faixas de delimitagbes de
areas de vivéncia de fumante, de descanso, etc.

Azul
Indica acao obrigatéria como, por exemplo, determinar o uso de EPI (Equipamento de Protecéo Individual), ou
impedir a movimentag¢ao ou energizagado de equipamentos (“nédo acione”).

Fonte: ABRAFATI - Associacao Brasileira dos Fabricantes de Tintas.
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4. MODELOS JA APLICADOS EM OBRAS
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5. ORIENTACOES GERAIS
De um modo geral as tintas dividem-se em dois grupos:

v' Arquitetdnicas: que oferecem estética e parcial protecdo, utilizadas na construcao civil e instalagdes nao
sujeitas a ataques agressivos.

v" Industriais: que aliam o efeito estético ao protetivo tanto na manufatura quanto na manutencao industrial.
Por meio de sistemas de pintura, podemos obter trés mecanismos protec¢do anticorrosiva:

v' Protecao por Barreira: quando a pelicula forma uma barreira entre o substrato e o ambiente.

v" Protecdo Anddica: quando se utilizam pigmentos inibidores de corrosdo (zarcdo, cromato de zinco e
outros).

v' Protegcdo Catddica: quando se utilizam primers ricos em zinco sendo este sacrificado em beneficio do

ferro.
Corrosao

A palavra corrosdo vem do latim “corrodere” = corroer, roer e descreve um processo de ataque destrutivo aos
materiais, por processos fisicos, quimicos ou eletroquimicos, e que se apresenta predominantemente em metais
devido a seu largo emprego pelas indistrias na fabricacdo de equipamentos. Entende-se por corrosédo a tendéncia
natural que um material metdlico tem em retornar a sua composigdo primaria. O motivo é que a maioria dos metais
sdo quimicamente instaveis em relagdo ao meio a que ficardo expostos. Na atmosfera, a corrosdo é provocada
pela umidade e presenca de sais, acidos, alcalis e diversos produtos quimicos. Quanto maior for a contaminagao
do meio, maior serd a corroséo, fator que observamos com freqiiéncia nas regides industriais e orla maritima, em
funcdo de serem ambientes extremamente agressivos. Os prejuizos causados pela corrosdo tém conseqiiéncias
verdadeiramente gigantescas, quando se observa que ¥4 da producdo mundial de ago, destina-se a reposicéo de
materiais consumidos por ela, além de causar problemas quanto a seguranca e também a estética,
desvalorizando os equipamentos. No combate a corrosdo, a protecdo pela pintura € o método mais empregado,
pois nele aliam-se as vantagens de eficiéncia, facilidade de execucgdo e baixos custos, aos efeitos estéticos e

decorativos que a pintura confere aos equipamentos pintados.

Preparacédo de Superficies

O desempenho de um revestimento anticorrosivo esta diretamente ligado a escolha adequada do tipo de tinta e do
adequado preparo de superficie. Uma superficie limpa, seca, isenta de contaminantes e ferrugem, é uma base
perfeita para uma boa performance de um sistema de pintura. Alguns dos métodos de preparo de superficie estao
aqui resumidos e deverdo ser avaliados, determinando-se o grau de preparo mais adequado para diferentes

situacdes.
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Aco

Para a perfeita preparacdo de superficies de aco, foram estabelecidas normas internacionais entre as quais se
destacam as seguintes:

+ NORMA [SO 8501-1 - PREPARATION OF STEEL SUBSTRATES BEFORE APPLICATION PF PAINTS AND
RELATED PRODUCTS.

* NORMA NACE RM 01 70 - NATIONAL ASSOCIATION OF CORROSION ENGINEERS.

Tipos de preparo || SIS 8501-1 || SSPC || NACE || Petrobras

| | | |

FERRAMENTAS MECANICAS || I | |

Limpeza mecénica || St2 || SP 2 || || N 6
Limpeza mecéanica || St3 || SP 3 || ||
| | | |
JATO ABRASIVO | | | | N9
Ligeiro (Brush off) | Sal | SP 7 | NACE4 | Sa1
Metal quase branco | Sa 2% | SP 10 | NACE2 | Sa 2%
Metal branco || Sa3 || SP5 || NACE 1 || Sa3

OUTROS TIPOS I I | |

| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| Comercial | Sa?2 | SP 6 | NACE3 | Sa?2 |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |
| |

Limpeza com solventes | | SP1 | | N5
Limpeza a fogo | | SP 4 [ |
Decapagem quimica || || SP 8 || ||

Intemperismo e jato abrasivo | | SP9 | | N 11

Os graus de intemperismo e de preparacdo da superficie do acgo, referidos neste manual, estdo reproduzidos na

Norma ISO 8501-1, através de padrdes visuais.
Graus de Intemperismo:

Grau A: Superficie de aco inteiramente recoberta por carepa de laminacao, intacta aderente e sem corrosao.

Grau B: Superficie de aco com principio de corrosdo e da qual a carepa de laminagdo comeca a destacar-se.
Grau C: Superficie de aco de onde a carepa de laminacao foi eliminada pela acdo da corrosdo ou pode ser
removida por raspagem, podendo apresentar pequenas cavidades visiveis.

Grau D: Superficie de aco da qual a carepa de laminagdo tenha sido removida pela acao da corrosao, e que

apresenta grande formacao de cavidades visiveis.

Pré-Limpeza

Antes de preparar a superficie por um dos métodos a seguir, € essencial a remogdo de todo 6leo, graxa e
contaminantes em geral, através de limpeza com solventes, detergentes, emulsdes, vapor, etc. Vale salientar que
este processo nao remove ferrugem nem escamas. Quanto a seguranca, sao necessarias precaucdes quando do

uso de solventes, ndo sé pela inflamabilidade, como também pela sua toxidez.
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Limpeza Manual - Padrao St 2
Raspagem, lixamento ou escovamento manual de forma cuidadosa, para remocéo de toda carepa de laminacdo
solta, oxidacéo, respingos de solda e outras impurezas. Limpa-se a seguir com ar comprido ou escova limpa,

deixando a superficie com leve brilho metalico, porém com riscos.

Limpeza Manual - Padréo St 3
Raspagem, lixamento ou escovamento manual ou mecénico de forma cuidadosa. A limpeza deve-se proceder da
mesma maneira que o padréo St 2, porém, de uma forma mais minuciosa. Apés a limpeza e escovamento, a

superficie apresentara intenso brilho metalico, porém com riscos.

Jateamento Ligeiro (Brush-Off) - Padrédo Sa 1
O jato é aplicado rapidamente e remove a carepa de laminagdo solta e outras impurezas. Este tratamento ndo se

aplica a superficies que apresentam grau A de intemperismo.

Jateamento Comercial - Padrdo Sa 2

Jateamento cuidadoso a fim de remover praticamente toda a laminacdo, oxidos e particulas estranhas. Caso a
superficie possua cavidades (pites) apenas ligeiros residuos poderdo ser encontrados no fundo da cavidade,
porém 2/3 de uma é&rea de 1 polegada quadrada deverdo estar livres de residuos visiveis. ApGs o tratamento a

superficie deve apresentar uma coloracdo acinzentada. Este padrdo ndo se aplica a superficies com grau A.

Jateamento ao metal quase branco - Padréo Sa 2Y2
Jateamento total ao metal branco. Elimina-se toda carepa de laminacéo, 0xidos e outras particulas estranhas de
modo que a superficie fique totalmente livre de residuos visiveis. Apds a limpeza, a superficie devera apresentar

cor cinza.

Jateamento ao metal branco - Padrdo Sa 3
Jateamento total ao metal branco. Elimina-se toda carepa de laminagéo, 6xidos e outras particulas estranhas de
modo que a superficie fique totalmente livre de residuos visiveis. Apés a limpeza, a superficie devera apresentar

cor cinza clara e uniforme.
Observacoes:

a) Fatores basicos a serem considerados para execucdo de jateamento com abrasivos:

1. Tipo de equipamento a ser utilizado no jateamento incluindo citagéo dos filtros separadores e bicos.

2. Indicagéo dos solventes e materiais utilizados.

3. Tipo e granulometria do material abrasivo, em funcdo dos perfis de rugosidade a serem obtidos com o
jateamento.

4. Escolha e controle do abrasivo utilizado.

5. Limpeza final apés o jateamento, antes da aplicacédo dos sistemas de pintura.

b) Procedimento para execugao do tratamento de superficie por jateamento abrasivo:
1. Arredondamento de cordfes e eliminacdo de pingos de solda e vaos entre chapas.
2. Remocao de 6leos, graxas ou quaisquer contaminantes, utilizando-se panos limpos embebidos em solventes

apropriados.
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3. Jateamento:

3.1) Jateamento com “areia” por meio de ar comprimido. A areia devera estar seca, peneirada, isenta de argila,
mica, sal, p6, umidade ou outras contaminacdes. A areia deve apresentar granulometria que confira a superficie o
perfil de rugosidade adequado ao sistema de pintura (atualmente esta em desuso).

3.2) Jateamento com granalha de aco por meio de ar comprimido. A granalha (angular ou esférica) deve

apresentar granulometria que confira a superficie, perfil de rugosidade adequado ao sistema de pintura a ser

aplicado.
| Abrasivo | Tamanho da Malha | Perfil de Rugosidade |
| Areia muito fina || 80 || 40 |
| Areia média | 40 | 65 |
| Areia grossa | 12 | 70 |
| Granalha de ago angular || 40 || 30-75 |
| Granalha de aco redonda || 20 || 45-70 |

3.3). ApGs o jateamento, a superficie deve ser limpa por meio de escova, aspirador de pd ou jato de ar seco de
forma a remover as particulas soltas.

3.4). A aplicacdo da primeira deméo deve ser feita antes que apareca qualquer sinal de oxidagdo e na mesma
jornada de trabalho que foi feito o jateamento. Deve ser observado o intervalo maximo de 6 horas (ambiente
industrial leve) e 4 horas (ambiente industrial agressivo) entre o inicio do jateamento abrasivo e o termino da

aplicacdo da primeira demao.
Importante (Procedimento para realizagdo da pintura):

N&o devem ser executados trabalhos de jateamento em superficies sujeitas a ficarem molhadas antes da pintura,
ou quando as superficies estiverem a uma temperatura menor que 3°C acima do ponto de orvalho, ou ainda
guando a umidade relativa do ar exceder a 85 %, a menos que seja utilizado o jateamento abrasivo Gimido ou

hidrojateamento, onde nestas duas situagfes devera ser consultada a area técnica.

A superficie deverd ser limpa, seca e isenta de contaminantes e ferrugem, para uma obter um bom acabamento
de pintura, além da escolha adequada do tratamento anticorrosivo e tipo de tinta a ser usado para cada material

especifico.

ApOs a preparacao da superficie e limpeza, aplicamos primer (zarcdo: pegas de “ferro” / galvit: pegas galvanizadas
e epoxi: pecas em aco e em geral conforme projeto); apds aplicacdo do primer conforme projeto, aplicamos a
pintura de acabamento com tintas de acabamento que deveréo ser diluidas com solventes especificos (alquidicas

— esmalte sintético: adequada para areas administrativas / epOxi e poliuretano acrilico — PU: usadas nas areas

industriais, sendo o PU o mais adequado para superficies expostas ao tempo, por ser mais resistentes aos raios

solares).
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6. CONCLUSAO

As orientac8es descritas acima ndo descartam a utilizacdo de normas especificas e nem prescricdes técnicas de

projetos e editais de licitacdo para execucao de pinturas, que venham ser necessarios o perfeito acabamento e

durabilidade das superficies tratadas.




