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“Para o sucesso de uma aplicagdo de poliureia, os profissionais envolvidos devem
ter trés "C's:

- COMPETENCIA
- COMPROME TIMENTO
- CARATER"

DUDLEY JOSEPH PRIMEAUX Il



RESUMO

Os sistemas de revestimento e membranas elastoméricas de alta espessura tém
excelentes caracteristicas de desempenho em uma variedade de trabalhos de
protegio & corrosdo, impermeabilizacio e abrasdo; incluindo a tecnologia de
elastdmero de spray de poliureia para esses tipos de aplicagdes, ha uma variedade
de aplicagbes e usos bem-sucedidos e que estdo funcionando muito bem. Muito do
mito em torno de falhas pode ser identificado por trabalho de especificaciio incorreto
e selegdo de material incorreta para uma aplicag@o especifica. E mesmo quando um
sistema adequado é selecionado, a preparago inadequada da superficie e/ ou
técnicas de aplicagio podem levar a falhas na aplicagdo. O mesmo € verdade para
outras tecnologias de revestimento e membranas para essas dreas de aplicacao.
Ter o treinamento adequado, selecdo de material, orientagbes e padrbes adequados
pode levar a uma aplicagiio bem-sucedida. Este documento informara o trajeto ao
longo da historia da tecnologia de poliureia, tipos de poliureia, caracteristicas e
propriedades, métodos de aplicac@io, equipamentos, preparagdo de superficie,
normas e diretrizes importantes da industria, akém de projetos bem-sucedidos de
protecdo e impermeabilizagio de substratos, que apdiam ainda mais o uso bem
sucedido dessa tecnologia.

Palavras Chave: Poliureia. Impermeabilizagdo. Revestimento.



ABSTRACT

Coating systems and high thickness elastomeric membranes have excellent
performance characteristics in a variety of corosion protection, waterproofing and
abrasion works; including polyurea spray elastomer technology for these types of
applications, there are a variety of applications and uses that are successful and that
are working very well. Much of the myth around failures can be identified by incorrect
specification work and incorrect material selection for a specific application. And even
when a suitable system is selected, improper surface preparation and / or application
techniques can lead to application failures. The same is true for other coating
technologies and membranes for these application areas. Having the proper training,
selection of material, guidelines and appropriate standards can lead to a successful
application. This document will inform the history of polyurea technology, polyurea
types, characleristics and properties, application methods, equipment, surface
preparation, important industry standards and guidelines, and successful projects for
the protection and waterproofing of substrates, which further support the successful
use of this technology.

Keywords: Polyurea. Waterproofing. Coating
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1INTRODUGAO

A poliureia € uma tecnologia recente, e seu uso vem crescendo em todo o
mundo, e ndo poderia ser diferente no Brasil. Suas propriedades fisicas e mecanicas
vém chamando a atengiio do publico nos videos apresentados nas redes sociais que
mostram um material que adere a “agua”, “gelo”, mantém melancias e ovos intactos
apos queda do topo de prédios, e o pior, é “a prova de balas”™. Embora espetaculares
e chamem & atengéo, esses videos levam ao engano.

Como a tecnologia ainda é uma grande desconhecida do mercado, tem dado
margens a entrada de outros produtos que recebem o nome de poliureia, mas nao
sdo. Esses produtos podem ter aplicagio semelhante (ou ndo), aspecto muito
semelhante, mas quimicamente ndo s&o poliureias, e n&o terda o desempenho de
uma poliureia, somente serd vendida como. A intengdo deste trabalho & dar a

conhecer o que é a Tecnologia da Poliureia.

A tecnologia da Poliureia foi criada na década de 70 pela Texas Chemical Co.,
ou Texaco, como & mais conhecida. A principio, era utilizada para fabricagéo de
para-chogques de automdveis pelo sistema de produgdo RIM (Reaction Injection
Molding) que quer dizer Material Injetével que Reage dentro do Molde. Apesar da
resisténcia e eficiéncia dos para-choques de poliureia, o custo era alto e ao longo
dos anos foi perdendo mercado para o SMC (Compression Molding Sheet) que
eram, e ainda sdo, pegas em termoplasticos (polietieno e polipropileno) moldadas
em prensa, que tinham o custo mais baixo.

Acreditando no potencial da tecnologia da poliureia, a Texaco quera
desenvolver outras aplicagbes ja que os termoplésticos estavam tomando conta do
mercado que outrora era da poliureia. N&o poderia ser “in mold® pois os
termoplasticos finham melhor custo e estavam tomando conta do mercado
americano, havia necessidade de se desenvolver um outro método de aplicagdo -
spray, mas como se a reagao quimica da poliureia era muito rapida?

O departamento de desenvolvimento dizia que ndo era possivel. Até que em
1987 um jovem gquimico, Dudley Joseph Primeaux Il, lotado em uma outra unidade,
se candidatou a uma vaga no departamento de pesquisa e desenvolvimento em
Austin. Sua primeira tarefa foi “tentar” desenvolver uma maneira de aplicar a
poliureia por spray. Em parceria com engenheiros da Gusmer Corp (hoje Graco),



s

empresa que produzia equipamentos para spray de poliuretano, conseguiu em seis
meses gue o sistema de mistura dentro da pistola (cAdmara de mistura, bicos) e a
méagquina fossem modificadas para aplicagio de poliureia. No ano seguinte, 1988, foi
feita a primeira aplicagdo comercial de poliureia, sobre espuma de poliuretano em
uma cobertura de um Galpfo em Nebraska.

Varias férmulas foram patenteadas pela Texaco como abertas, ou seja,
qualquer empresa poderia produzir, pois objetivo ndo era somente vender sistemas
de poliureia, interessava também vender as matérias primas que a Texaco fabricava,
em especial as polieteraminas (Jeffamine®), e assim, a partir de 1990, surgiram
novos fabricantes de sistemas de poliureia, e consegientemente, novas

formulacgdes.

Em 2000, como a poliureia ainda era a grande desconhecida do mercado, com

escassez de bons aplicad LY! hecimento de como ara aplicada, foi criada a
PDA - Polyurea Development Associacion, tendo como fundadores os fomecedores
de matérias primas — Dow Quimica, Basf, Huntsman (havia comprado a Texaco em
1996), Bayer, alguns formuladores — Versaflex, Poliverse, Chemline, etc, empresas
de equipamentos - Graco e Gusmer, alguns aplicadores e, escolhido como o
primeiro presidente, Dudley Primeaux 11

O principal objetivo com a criagdo da PDA era a clara definicio do que era
poliureia, divulgar a tecnologia, dar treinamento para a correta aplicagio e assim

ampliar a quantidade de aplicadores cap los. Com os »s objetivos, em

2005 foi criada a PDA Europa.




2 A TECNOLOGIA DA POLIUREIA
2.1 Definigéo

“Poliureia é a descrigio de uma tecnologia de polimero orgénico semelhante a
plastico efou borracha que pode ser utilizado em muitas das mesmas maneiras que
teenologias mais antigas - poliuretano, epaxi, vinil éster, neoprene, etc.”

"Poliureia & a descrigio de uma tecnologia de polimero organico termofixo.™

Poliureia é um produto verde, pois é 100% sdlido, sem libertagio de gases
téxicos na sua reagdo, e isento de VOC - Compostos Orgéanicos Volateis. Como séo
aplicadas “in loco” néc ha desperdicios ou sobras de material, é sustentavel, pois se
houver necessidade de retirada do revestimento, este pode ser moido e usado como
agregado de concrelo, proporcionando maior leveza e resisténcia a tragio. Nao é
necessdario o uso de recursos naturais durante e apds a aplicagio e por isso,
cumprem os requisitos EQ Credit 4 da Green Building Council.

2.2 Os Elementos que a Compde

O revestimento de poliureia propriamente dito, & o resultado da reagio quimica

do comp te poliisocianato(s) com o componente de resina(s) amino terminada

sem adigao de qualquer catalisador.

Isocianato + Amina = Poliurela

Figrara, 1 - Moléouis de Pelursia . www_petysred com

oy s ey e W.Jt > Am

| ‘a
Isocyanatc Polyamine “

Prepolymer

De 1987 até os dias de hoje algumas caracteristicas mais impressionantes da
poliureia se modificaram devido a novas matérias primas, ou proibigdo do uso de
outras da sua formulagio, e também a necessidade de adaptar a formula &
necessidade do mercado. A secagem ao togue foi um exemplo delas, antes era
extremamente rapida - 3 a 5 segundos dependendo da formulagéo, nos dias de hoje
& de 20 segundos a 2 minutos. No entanto tal como antigamente uma hora apos a

X Polyurea Development Association Europe
* Dudley Primeaux [, ASM Handbook, Volume 5B, Protective Organic Coatings
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aplicagdo, j& é possivel caminhar sobre a poliureia, ou pode encher um tanque/
reservatdrio que foi revestido com poliureia. A cura total, ou seja, quando a poliureia
atinge 100% das suas propriedades fisicas e mecanicas, & de 12 a 24 horas.

A reago quimica (formagéo da nova molécula) é tdo répida que condigbes
ambientais no interferem, podendo ser aplicada em temperaturas de -30C & 70C.

2.3 Processo de Fabricagio/ Formulagio

Fommecedores/ formuladores néo vendem “Poliureia”, e sim “Sistemas de
Paliureia™, em kits com dois tambores metélicos ou de plastico — componente A e
componente B, de aproximadamente 200kg cada um. Estes sistemas costumam ter
validade de um ano, lembrando que o componente B & sensivel 4 umidade e por
isso devem ser armazenados sobre paletes para ndo ficarem em contato direto com
o chao.

2.3.1 Principais Fornecedores/ Formuladores

VersaFlex Inc. (U.S.)

PPG Industries, Inc. (U.S.)
Sherwin-Williams Company (U.S.)
Rhina Linings Corperation (U.S.)

Kukdo Chemical Co., Ltd. (South Korea)
Nukote Coating Systems (U.S.)

VIP GmbH (Germany)

Specialty Products, Inc. (U.S.)

O NG ok w N

2.4 Tipos de Poliureia Segundo sua Base Quimica

As poliureias nao sdo formuladas de forma igual. Ha diversos tipos de
formulagbes para as mais diversas aplicagbes. Embora a base seja Isocianato +
Amina, as formulagbes variam consoante as propriedades que se requer para
determinada aplicagéo ou projeto. Pode ser usado um ou mais tipos de Isocianatos e
Aminas, assim como aditivos e pigmentos. Uma boa poliureia ndo sofre adigbes na
hora da aplicagao. Ela sai de fabrica pronta para uso. Quimicamente as poliureias
podem ser aromaticas ou alifaticas.

2.4.1 Aromiticas

O componente Isocianato & Aromatico, o produto final pode sofrer alteragio de
cor quando exposto a UVs ou luzes fluorescentes. Esta alleragio ird depender da
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qualidade das matérias primas utilizadas na formulagdo do sistema. Um sistema
bem formulado, com matérias primas de qualidade, ird, ao longo do tempo — 1 a 2
anos - desbotar nos lugares onde sofre maior exposigio aos raios UV, e essa
mudanga de cor sera notada se comparada com uma amostra executada na mesma
época da aplicagio.

Fwvista JRCL Ssiha 2698

Ja um sistema formulado com matérias primas de baixa qualidade ou mal
formulada, ira sofrer sob incidéncia de UV ou luzes fluorescentes, alteragdo da cor,
podendo passar de branco para amarelo, cinza para verde em pouco tempo,
dependendo da cor, branco por exemplo, em semanas, sem necessidade de
amosiras para a percepcio desta mudanca.

O custo médio de 1kg é de R$ 55,00. O custo de aplicagao varia de R$ 100,00
a R$ 250,00, dependendo da preparagéo necessaria, dificuldade de acesso, riscos,
salubridade.

2.4.2 Alifaticas

O componente Isocianato & Alifatico, e o produto final tera altissima solidez de
cor e brilho, podendo ficar exposta a radiagdo UV ou luzes fluorescentes sem sofrer
alteragbes ao longo de anos. O custo médio de 1kg é de R$ 72,00, sem aplicagéo.

Mesmo com essa diferenga entre Aromaticas e Alifaticas com relagao & solidez
de cor, tanto uma quanto outra sofrem pouquissimas alteragbes nas propriedades
mecénicas quando expostas ao UV conforme artigo publicado por Dudley J
Primeaux |l na tabela a seguir.
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Tatueia 1 - Foesistiusion du tenten wm Polkrsis ANTitics = JPCL, Julhe 2000

Table 4: Rliphatic Polyurea Spray Accelerated Testing [16,17]

B auv! Xenon Arc?
6000 hours SAE J 1885 (18)
none none
<20 27 <20

T ULV using UVE-373 bubs, 4 hourcycles 2 Haraus SUNTEST LV, 765 Win®
T 5AE I TRUE 1990 KimT
Os sistemas podem ter em sua formulagio aditivos para dar-lhes
caracteristicas especiais, como maior Resisténcia a Chama, agentes anti-
bacterianos, agentes slip que proporcionam ao produto final baixa tensao superficial.

2.5 Tipos de Poliureia Segundo Processos de Aplicagio
2.5.1 Poliureia Hot Spray

S80 as mais conhecidas e mais utilizadas, normalmente para
impermeabilizago e revestimento. Necessita de equipamento especifico, com
aquecimento para que o componente A — Isocianato, e B — Resina tenham a mesma
viscosidade ja que o equipamento doseia cada componente por volume, e assim se
consegue que o volume de saida, e a mistura na cimara da pistola sejam
exatamente 1:1,

2.5.2 Poliureia Low Pressure

Paliureia de baixa pressdo, também conhecidas por poliureia a frio, também
sd0 pulverizadas, porém sfo formuladas para ndo haver necessidade de
aquecimento no equipamento para equilibrar a viscosidade dos componentes. O
prego, em media de & de R$ 64,00/Kg e, embora seja um pouco mais cara, os
equipamentos necessarios para aplicacio sdo mais baratos, menores e mais leves.
S&o muito usadas em pequenas aplicages. Assim como a Hot Spray, também
podem ser Aromaticas ou Alifaticas.

2.5.3 Selantes

Sua principal utilizagéo ¢ para preencher juntas de dilatagao horizontais, sejam

elas serradas, semi serradas, estruturais. Também é uma poliureia baixa pressao

sem necessidade de aguecimento. Sao fornecidas em baldes de aprox. 20Kg (kits
de 40Kg) para grandes aplicagbes ou em cartuchos de 600 ou 1500ml, para



pequenas. Os equipamentos para grandes aplicacbes s30 05 mesmos usados para
poliureia de baixa presséo, difere apenas a pistola de aplicagéo que deve possuir
misturador estatico na ponta. Quando aplicados em cartucho sdo usadas pistolas
que podem ser manuais, pneumdticas ou eléfricas. Com equipamento pneumatico,
usando um compressor e algumas pecgas especificas ela também pode ser
pulverizada, Podem ser aromaticos ou alifaticos.

2.5.4 Hand Mix

Poliureia misturada & mé&o, ideais para reparo répido de uma aplicagio de
poliureia e para reparo fissuras e buracos em concreto. Os componentes séo
misturados com uma pa ou espatula, sempre o misturando o componente B ao A. Se
for um reparo de concreto, como um buraco no chdo, a mistura homogénea pode ser
adicionada ao cimento com areia, ou ndo, e rapidamente preencher o buraco com
essa mistura, estara curado em 30 minutos. Se for um reparo de aplicagdo de
poliureia, as bordas deveréo ser lixadas e a pega ativada com o uso de solvente ou
um primer indicado pelo fabricante, @ em seguida a mistura despejada com cuidado
para ndo exceder 4 quantidade necessaria.

Fiagura 3 - Prlursis handmiz - s vervaties com

2.5.5 Poliasparticas

Poliasparticas s8o poliureias nomalmente usadas como topcoat,
Quimicamente, séo diferentes das demais poliureias pois a amina utilizada é uma
éster aspartica e as outras sdo polieteraminas. As poliasparticas tém excelente
solidez de cor, pois sdo alifaticas, e o brilho & superior. A principal utilizagdo é
decorativa, em lugares onde solidez de cor, brilho e durabilidade s&o indispensaveis.
Exemplos de aplicagbes sdo pisos, fachadas, platibandas, heliportos, etc. Nio &
necessdrio equipamento especial para aplicagio, ela pode ser aplicada por
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equipamento Airless, ou por rolo, que & o mais comum. A espessura maxima
recomendada & de 0,5mm.

2.6 Propriedades Tipicas sistema de Poliureia Aromética

Tatiela 7 - Fropriscades.

Resist&ncia 4 tracdo, Mpa até 27 57
Dureza Shore A30 a D65
Alongamento,% até 1000
Resistencia Rasgamento, pli 250-600

100% Modulus, Mpa 3,45-13,79
Resistencia & ruptura, MPa 1,72-3,45

Flex / Crack Bridging =3,81mm(-26"C)
Temperatura de trabalho -50 a >150°C
Expectativa de vida da membrana >50 anos

2.7 Durabilidade/Expectativa de vida da Poliureia

Uma das maiores dividas e ceticismo em relagéo a um produto e/ou tecnologia
€ a sua durabilidade ou sua expectativa de vida, e isto é mais agravante quando se
trata de uma nova, ou melhor, uma recente tecnologia como a Poliureia. Sendo
assim "Quanto tempo isso durara™?

Como ja sabemos, a tecnologia de elastdbmero de spray de poliureia &
relativamente nova na indlstria em relagio aos sistemas convencionais de
revestimento de poliuretano e epdxi. Existem dados e informacdes disponiveis sobre
a tecnologia que podem sugerir o desempenho a longo prazo. Esses dados incluem
testes acelerados na tecnologia em comparagao com as propriedades fisicas
basicas.

O teste mais comum em relagBo & exposicio acelerada é o teste do
‘weatherometer”, ou, envelhecimento acelerado. Durante o ftrabalho de
desenvolvimento da tecnologia de poliureia na Texaco Chemical Company, varios
sistemas de poliureia com base aromatica foram expostos 4 ASTM G 53 (Pratica de
Operagéo de Aparelhos de Exposigiio de Agua e Luz (Tipo de Condensacéo de
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Fluorescéncia UV) para Exposicdo de Materiais N&o-Metalicos). Isso tem sido
comumente referido como teste de envelhecimento acelerado. O nimero de horas
de exposigio pode ser extrapolado para anos de servigo ao ar livre,

Durante esse trabalho, os sistemas aromaticos foram expostos a um total de
3800 horas, utilizando os bulbos UVB-313, a 50°C. Mostrou-se que os bulbos desse
tipo proporcionam maior produgdo de UV, proporcionando testes mais rapidos e
uniformidade aprimorada no teste.

Apos essa exposicdo, as amostras foram novamente testadas e comparadas
com os dados originais da propriedade fisica. O que foi mostrado foi que a retengéo
da propriedade fisica era pelo menos 80% dos resultados originais da propriedade
fisica do elastdmero. Enguanto a superficie do elastdmero mostrava descoloragao,
isso era apenas na superficie. N&o houve calcinagio ou rachadura da superficie do
elastdmero apds a exposigio.

Tabelz 3 - Propr Rarvizts JPGL Juiho 2010
Table 2: Aromatic Polyurea Spray Accelerated Exposure
Elastomer Physical Property Results

OUV, UVB-3137 | Xenon Arct

[ mitial | 10001rs | 3800 0rs | 1000 hrs

Tensile strength, psi | 2265 | 2260 nis 2960
ShoreDHardness | 52 | =0 50 a7
Fongation, % | 190 165 150 160
Tear strength, pli | 460 450 250 450

! DUV wsing UVE-213 bulbs, 4 heur crckes
¥ Hersars SUNTEST CPS, 765 Wind

Mas Dudley J Primeaux Il quis ir mais longe e verificar em teste real a
durabilidade de sua criagio. Em 1992 Dudley aplicou o revestimento de poliureia na
cagamba se sua nova pick-up Dodge. O fez para proteger e aumentar a vida Util de
sua nova aquisigdo, mas tinha outro objetivo, quanto tempo o revestimento iria durar
e quanto as propriedades mecanicas iriam ser alteradas. Em 2009 (17 anos depois),
o cientista, retirou uma amostra do revestimento da cagamba, testou-0 e comparou-o
com os valores originais e a conclusdo esta demonstrada abaixo.



3 EQUIPAMENTOS
3.1 Equipamentos — Bombas de Processamento Hot spray

A escolha do equipamento de aplicagio adequado, técnicas de preparagao de
superficie, equipamentos auxiliares e treinamento serdo cruciais para o sucesso da
aplicagdo. Organizagio e preparagdo adequadas do trabalho ajudardo numa
instalagio profissional. Mais uma vez relembramos que guem realmente faz a
poliureia é o aplicador. Afim de processar os revestimentos de poliureia,
consideragbes devem ser dadas ao equipamento de processamento. A chave para
processamento esta dentro da bomba e pistola de pulverizagao. Isto é o sist de
*suporte de vida" para instalagfio e aplicagdo. Ha dois tipos de bomba de dosagem,
vertical ou oposta horizontal, Estas podem ser acionadas pneumaticamente,
hidraulicamente ou eletricamente. Estes equipamentos executam a proporgéo
volumetricamente, sendo assim as viscosidades dos dois produtos devem ser a mais

aproximada possivel. A maloria dos si & proc da em uma proporgio de
volume de 1: 1.

Para proporgio e aplicagio adequadas de sistemas spray de elastdmero de
poliureia, vocé deve ter o seguinte:

* presséo
* temperatura
* & volume de fluxo de material

Independente do tipo de bomba de processamento utilizada, estas devem ter a
capacidade de aguecer os dois componentes do sistema de elastémero de poliureia.

Lembramos que o calor ndo & necessario para promover a reagao do sistema,
isso estd embutido na formulagéo, o calor ¢ necessario para diminuir a viscosidade
da mistura dos dois componentes, pois a reagéo & iniciada dentro da cémara de
mistura da pistola de pulverizacio. Esta reago provoca um rdpido aumento da
viscosidade na mistura do sistema. O calor permite a atomizagio adequada e
pulverizago do sistema de poliureia. O Delta T minimo (diferenga térmica) deve ser
de 20°C em pleno funcionamento. Sistemas de pré aguecimento podem ser
instalados para ajudar a obter esse Delta quando as condigdes climaticas estéo
abaixo das temperaturas ideais de processamento.



3.2 Pistolas

Agora que temos os fundamentos da bomba descritos, vamos nos debrugar no
sistema de spray.

Figura .

Para as pistolas de pulverizagio, apenas os tipos de mistura de impacto séo
apropriados para sistemas de pulverizacdo de poliureia com 100% de sdlidos.
Existem dois tipos de pistolas de spray de mistura de impacto, aqueles com uma
camara de mistura fixa com hastes de valvulas mdveis ou purga mecénica e aquelas
com uma cimara de mistura em movimento ou purga a ar.

Figurs 7 - Pk

O conceito basico para a pistola de mistura & que o material deve entrar,
misturar e deixar a cAmara de mistura da pistola de pulverizagdo o mais rapidamente
possivel, devido & reagdo instantdnea e aumento da viscosidade na cAmara de
mistura. O fluxo ndo deve ser restringido & camara em relagdo ao volume total da
camara de mistura da pistola de pulverizagéo., Tenha em mente também que a
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configuragéo correta da pistola & crucial para instalago bem sucedida, como nas
pistolas convencionais.

Independente da pistola usada, se vocé tiver uma cimara de mistura com
orificios de 0,020 polegadas, qualquer filtro de pistola maior que uma malha de 40
mesh ird resultar na restrigio do fluxo de material na cAmara de mistura e possivel
aplicagdo fora de proporgéo.

Tnbsela § - Comvaraiss te Esrmaniss de maihas

Particle Size Conversions
US Mesh Inches mils Microns mm
30 0.0232 232 595 0.60
40 00165 16.5 420 042
60 0.0098 98 250 025
80 0.0070 70 177 0.177

Figura 8 - Fitres s Pistols

Se vocé perceber que suas telas de filtro continuam a entupir, & uma boa
indicagio de que o tamanho da malha é muito pequeno. Substitua as telas, NAO
faga furos para obter melhor fluxo. Deve-se notar que nem todos os sistemas de
spray de poliureia fomecidos sSo os mesmos. Diferentes condigdes de
pr to podem r itar diferentes configuragbes da pistola para melhorar
o desempenho.

Perguntar sempre ao formecedor do sistema de poliureia qual a malhor
configurago da pistola para processar seus sistemas. A configuragio também
podera ser modificada devido ao tipo de aplicagio ou tipo de area onde vai ser

aplicado o sistema de poliureia.
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N&o esquecer gue os acessorios de manutencao, lavar, limpar & reparar as
pistolas s&o imprescindiveis.
3.3 Equipamentos - Bombas de Transferéncia ou Alimentagao

O fluxo de material em toda a configuragio do equipamento deve ser
correspondido. O que isso significa? Bem, deve-se ter uma configuracéo de pistola
para 5,82 litros por minuto, a Bomba de Processamento pode entregar até 3 litros
por minuto, mas as bombas de abastecimento de material e a Bomba de
processamento, emitem apenas cerca de 3,8 litros por minuto para materiais de
baixa viscosidade. Com essa configuracdo, tera problemas. Isso levara a graves
problemas de cavitagdo e areas de pulverizagao fora da proporgdo. Muitas das
bombas de tambor 1:1 sio projetadas para oferecer boas taxas de fluxo de
materiais de baixa viscosidade. Mo entanto nos sistemas de poliureia, as
viscosidades sdo muito superiores aos sistemas de pintura usuais. As bombas de
transferéncia ou alimentagio 1:1 ndo sdo indicadas para aplicagdes de grande
escala. Portanto, bombas de transferéncia 2:1 sdo recomendadas.

As bombas de diafragma também sdo usadas com bastante sucesso em
sistemas de poliureia. Para estas bombas funcionarem corretamente, uma valvula
de pé deve ser instalada na parte inferior do tubo de imersdo. Caso contrério, o
malterial serd drenado da bomba e levar & cavitagdo. Além disso, o didmetro da
mangueira de alimentag&o deve ser tal que o material de maior viscosidade use um
didmetro de mangueira maior. Como a tecnologia dos equipamentos de aplicagéo de
poliureia € derivada dos equipamentos de aplicagio de espuma de poliuretano, o
conceito de mangueiras de suprimento de material seguiu para a &rea de

timentos. Para sist de espuma de poliuretano, o componente resina tende
a ter uma viscosidade mais alta do que o componente isocianato e, portanto, a
mangueira para a resina tem um didmetro maior. Nos sistemmas de poliureia é o

oposto. As mangueiras de suprimento de material devem ter pelo menos o mesmo
didmetro. Recomendamos um didmetro de 19 mm para cada. lsso garantird uma
boa alimentacio do material para a unidade/bomba de processamento.

3.4 Equipamentos — Baixa Pressao

A principal, ou a mais conhecida poliureia & aplicada usando sistema de
processamento descrito atrds. Mo entanto, certos sistemas de poliureia também
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podem ser aplicados usando unidades de baixa pressio e através de um
procedimento de mistura por tubo estatico. Esta aplicagao estd encontrando um
grande uso no mercado em dreas de aplicagéo de selantes e juntas de dilatagdo.
Estas unidades sdo lipicamente menores que as unidades descritas atrés ou
chamadas de *hot spray”.

Estas unidades sdo bombas do tipo de engrenagem de entrega continua. Os
sistemas de poliureia para baixa pressao reagem mais lentamente e tem excelente
fluidez, comparado aos sistemas de poliureia de alta press&o.

Tenha em mente que este equipamento serd usado apenas encher uma junta
muito pequena em uma superficie horizontal.

Mas estes sistemas de poliureia também podem ser pulverizados, usando os
mesmos equipamentos, os mesmos sistemas de mistura (tubos de mistura estatica),
no entanto precisa de um pequeno dispersor alimentado por ar comprimido,

conforme figura 12 abaixo.

.l

3.5 Outros Equipamentos ~ Compressor | Gerador

O gerador e o compressor, utiizados sdo essenciais para o funcionamento
adequado do equipamento de aplicagéio. Isto & uma érea que muitos aplicadores e
empreiteiros ficam aquém. Antes de configurar um, é necessario saber os completos
requisitos elétricos do seu equipamento, a pressao e fluxo necessarios para operar
corretamente as bombas de transferéncia, pistola e algumas unidades de bombas
de processamento. Todas essas informagbes s@o fornecidas nos manuais dos
equipamentos.

Parece bastante simples, mas é surpreendente o que & usado para cortar
custos.

Para uma unidade de dosagem elétrica ou hidraulica, o suprimento de ar s6 @
necessario para operar as bombas de transferéncia e a pistola de pulverizagao. Ao
usar uma pistola de purga de ar, os requisitos de fluxo de ar podem ser ligeiramente
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superiores. Para as bombas de processamento operadas a ar, & necessério um fluxo
de ar significativamente maior. Também deve ser notado que essas unidades de
processamento pneumdéticas s@o propensas a congelar em ambientes frios e
umidos.

Para saber qual o compressor de ar sera necessdrio, tenha em maos o guia
geral dos manuais de equipamento:
- Fluxo de Ar do Equipamento a 100 psi
- Bombas de tambor 2.0 cfm, cada
- Pistola de pulverizagio 2.0 - 4.0 ¢fm
- Proporcionador hidraulico 0 cfm
- Proporcionador pneumatico 50 cfm
- Misturador pneumatico de tamber até 75 cfm

A partir disso, para operar corretamente uma unidade de dosagem hidréulica,
serd necessario um compressor de ar minimo de 10 hp, equipado com tanque de 80
litros. Para uma unidade de dosagem pneumdtica, serd Ario um comp or
de classe comercial gerador capaz de fornecer 100 - 125 psi e um minimo de 75 cfm

continuamente.

Do ponto de vista do gerador, tem varias consideragbes a ter em conta. Uma
delas & se a unidade de Bombas de Processamento é de mono ou trifasica. As
unidades monofasicas de 220 volts podem simplesmente ser ligadas a uma fonte de
alimentagéo normal. No entanto néo ird lidar com os necessérios 75 - 100 amps para
alimentar corretamente a unidade. Uma unidade trifésica requer apenas um minimo
de 50 amperes para a operagio. Uma configuragdio de 3 fases também & mais
eficiente @ menos propensa a sofrer com picos de comente.

Em qualquer caso, um gerador com o minimo de 25 - 45 kW sera necessario
para ligar corretamente a unidade de Bomba de Processamento e gualquer outro
equipamento auxiliar. Observe que uma unidade de dosagem acionada por ar néo
exclui dos requisitos elétricos indicados. Os aquecedores primérios e o aguecimento
da mangueira requerem uma quantidade consideréavel de energia.

3.6 Equipamentos de Segurancga

N&o se pode enfatizar mais do que suficiente a importancia de equipamentos
de seguranga adequados associados & aplicacio de sistemas de elastdbmeros de
poliureia de componentes plurais. Isto inclui néio apenas a protecéo respiratoria, mas
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também a pele, os olhos e para outras pessoas na area, Nas primeiras aplicagbes,
foi sugerido sugerido que apenas uma mascara de p6 era necessdria. Isso

ey

nao é sufici nos dias atuais!
Figues - White Book “Glefting Slaried in Polyores Aplcation Business”

Sirﬁp'

A SSPC publicou recentemente a Atualizagdo Tecnolgica No. 8, "0 Uso de
Tintas Contendo Isocianato como Revestimentos de Manutengdo *, que observa o
uso de sistemas de "poliureia”. O relatdrio contém informagbes detalhadas sobre o
uso de tipos de isocianato e a protegdo respiratéria requerida. No minimo, vocé
precisara um respirador de cartucho orgénico apropriado equipado com filtros
HEPPA para particulas de poeira.

Os isocianatos ndo sdo a unica parte do sistema que requer seguranga. Como
o componente da mistura de resina @ rotulado como material corrosivo, a protegéo
adequada da pele & uma obrigagdo. Tenha em mente estar lidando com estes
materiais sob pressdo, protecio adequada para seguranca dos olhos também séo
NEecessarnos.

Alem das informagbes apresentadas nesse relatorio, além de outras, deve-se
seguir também as regras exigidas conforme apresentado pela OSHA e pelo
Departamento de Transporte local. O transporte dos materiais também requer
documentagdo adequada.

A seguranca no manuseio desses materiais de aplicacdo por spray @ uma
questdo importante e este documento néo foi projetado para lidar com todos os
aspectos. O aplicador, tem a responsabilidade de implementar um programa de
seguranga e ter comunicagdo com o fomecedor do sistema quanto aos

equipamentos de seguranga necessarios para trabalhar com seus sistemas.
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Deve-se ter ampla oferta dos equipamentos de seguranca relacionados:

. Mascaras Extras: inclui fillros de cartuchos extras;

. Abastecimento de ar fresco: deve estar em uma drea limpa, armazenada
adequadamente;

. Oculos/ 6culos de seguranga: escudo facial para pulverizagio/ respingo na
despressurizagio da mangueira;

. Protecio auditiva;

. Radios de comunicagdo: entre aplicador e operador do equipamento;

. Capacetes;

. Botas de bico de ago;

. Estacio de lavagem de olhos portatil;

. Kit de primeiros socormos;

. Extintor de incéndio;

. Luvas de nitrilo azul: aprovadas para os materiais utilizados;

. Macacoes Tyvek;

. Agua potavel;

. Toalhas de papel industriais;

. Areia de gato; @ um bom absorvente;

. Baldes vazios: para materiais residuais e lavagem de pistolas;

. Vassoural pé,

. Sacos de lixo;

. Solugéo de descontaminacdo com isocianato, a formulacio desta solugdo
deve ter de 90 a 95 partes de agua, 3 a 8 pares de solugio aquosa de amoniaco, 2
a 5 partes de detergente liquido.

3.7 Organizacéo do local de trabalho

Uma das chaves para uma instalagio bem-sucedida é estar preparado e pronto
para essa instalagio. O mesmo é valido para os seus equipamentos. Pode parecer
dificil para alguns mas ha necessidade de ser ORGANIZADO!

Esta organizagio comega com as "ferramentas” corretas para fazer o trabalho,
o que inclui ter suas “ferramentas” de um modo que seja prontamente acessivel. As
sugestées a seguir vao ajudar a manté-lo organizado e pronto para o proximo
projeto.



Com o equipamento de pulverizagéo vem uma pequena caixa de ferramentas,
mas isso ndo é suficiente. E sugerido que esta caixa de ferramentas seja usada
para as chaves, alicates, etc. Também & recomendado possuir uma caixa de
ferramentas que tem gavetas secionais e compartimentos para armazenar tudo que
for relacionado com pistola de pulverizagBo e pegas de reposigio de cada
equipamento. Isso inclui os médulos de mistura, bicos, gaxetas, vedacdes e kits de
reconstrugio do gatilho. Assim possibilita avaliar rapidamente o estoque e pedir
pecas de reposicdo antes de esgotar o suprimento. Se tiver vérios tipos de pistolas,
deve-se ter uma caixa para cada uma. Dessa forma as pegas ndo se misturam.

Uma copia completa dos manuais do equipamento deve acompanhar sempre.
Dessa forma, pode-se facilmente se referir &s pegas necessarias ou a solugéo de

prot nos equip ys. Também & recomendado fazer copias das péginas
em papel lamindado do manual do equipamento que mostram as vistas explodidas
da bomba e da pistola, e cologue acima de uma bancada para facil referéncia
durante a desmontagem e remontagem. Também tenha os esquemas elétricos para
resolugdo de problemas.

Alam das ferramentas normais, alguns itens adicionais também serdo

necessarios:

. Kit de lavagem da pistola: um item indispensével para limpeza da pistola;

. Pegas de reposigéo: para pistolas, bombas, equipamento de seguranga;

. Tormo de bancada: este & um item importante e ajuda na desmontagem da
pistola e pegas das bombas;

. Chave de batogue: para abrir os tambores de material;

B Tubo de 2" tenha um pedago com cerca de 30 cm de comprimento, use isso
com uma alavanca de chave para abrir agueles tambores presos ou congelados;

= pistola de calor: pistola de calor elétrica, de modo a aquecer e ajude a soltar
os batoques presos;

. Vaselina: aplique nas roscas dos batoques de tambor para nao grudar;

L] Carrinho para tambor; faz com que a movimentagéo dos tambores seja mais
facil, rapida e segura;

. Funis: para transferéncia de material de forma a evitar derrames;

. Graxa: De litio branca ou superlube para lubrificacio de bombas, motores de
ar e gatilho das pistolas;
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] Fita adesiva supertape (a cinza)) material multivso, tem vdrias
funcionalidades;

. Voltimetro: importante para verificar volts de entrada, poténcia de calor da
mangueira;

* Toalhas de papel: também pode ter uma caixa de panos para trabalhos de
limpeza

. Corda de amarrag&o.

3.8 Material - Estocagem e Utilizago

Um aspecto muito importante da aplicagdo de revestimento bem-sucedida & o
armazenamento adequado do material. Os fabricantes e os fornecedores do sistema
fornecem recomendagdes para o armazenamento adequado. Estes devem ser
seguidos para garantir as boas condigies do sistema.

Esses procedimentos basicos exigem que os materiais sejam armazenados
longe de temperaturas frias, calor e umidade extremos. Isso significa que os
materiais devemn ser armazenados dentro de um prédio para protegio.

A parte mais sensivel do sisterna &, evidentemente, o componente isocianato.
Este material deve ser protegido de temperaturas baixas, umidade e calor extremo
prolongado. Os produtores e fomecedores observam que o isocianato ird congelar
quando exposto a temperaturas abaixo de 5°C por longos periodos. Tecnicamente, o
material comegara a “polimerizar” em temperaturas abaixo de 21°C. Quando isso
acontece, pequenos cristais se formam e se for deixado descoberto, isso arruinara o
componente isocianato.

Uma caracteristica geral do uso de um componente de isocianato que foi
exposto a baixas temperaturas por longos periodos & que o sistema de elastdmero
resultante pode apresentar trincas quando aplicado nos substratos. Isso inclui a
pulverizagdo sobre uma membrana geotéxtil ou uma junta. O isocianato também
reagira com a umidade e especialmente com a agua. Isso fard com que o produto
solidifique e isso ndo & reversivel. Gaso a umidade ou a agua entrem no tambor e
estes sejam fechados, pressbes exiremas ser@o geradas e os tambores podem
explodir!

E sempre uma boa pratica tratar o componente da mistura de resina da mesma

forma gque o componente isocianato mesmo que ndo seja sensivel como o
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componente isocianato. Para o componente de mistura de resina, a umidade nao faz
o componente reagir, mas pode contaminar o componente, 0 que levara a formagéo
de espuma no sistema de elastdmero durante em processamento. Descobriu-se que
alguns sistemas de poliureia sGo mencs sensiveis a essas condigbes do que
sistemas de poliuretano, mas o ideal € seguir boas préticas. Isto vai poupar tempo e
dinheiro.

Procedimentos gerais para armazenamento:

. Armazene o material entre 16°C e 45°C. Nao guarde fora exposto ao tempo.

- Armazene sobre paletes & n&o no piso sem protegao;

. Mantenha as tampas seladas e os tambores afastados da umidade;

v Mantenha longe do calor extremo;

. Abra os recipientes apenas quando estiver pronto para uso;

- Use dessecante de ar ou manta de nitrogénio antes de vedar os recipientes

abertos;

. Agite sempre a mistura de resina antes de usar, pois os pigmentos depositam.
Quando usar misturadores de tambor, use laminas de mistura colapsaveis de

forma que o didmetro das laminas de mistura tenha um tergo do didmetro do

recipiente ou tambor, Isto déa a melhor mistura mecanica ao sistema.
Figuarn 11 - Limings do Matursder - Wivts fook "Gastng Startsd in Polyures Apleation Business”

3.9 Controle de Qualidade em Campo

“Controle de qualidade no campo? Eu pensei que o fornecedor do sistema
manipulava o controle de qualidade da preparagéo, Eu sé aplico”.

Bem, isso pode ser verdade, mas os fabricantes de sistemas tém pouco ou
nenhum controle de como os aplicadores aplicam o sistema em todos os trabalhos.
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O fabricante/ fornecedor do sistema de revestimento utilizam os maximos controles
de gualidade para produzir os componentes para sistema de revestimento. O
aplicador & quem realmente esta fazendo o revestimento/ produto de revestimento.

Para proteger seus interesses como aplicador e a integridade do sistema de
revestimento, deve de possuir registros da aplicagéo e do material usados.

Para fazer isso, existem vérias etapas que devem ser seguidas:

a. Mantenha relatérios diarios do campo / aplicagdo;
+  Condigbes climéticas / ponto de orvalho;
+  Condigao / preparacdo do substrato;
+  Sistemas de revestimento utilizados, incluindo nimeros de lote;
«  Tempo de gel f aderéncia;
+  Configurago do equipamento de pulverizagéo;
«  Areas problematicas;
b. Pulverize uma amostra de filme livre do material usado;
+  Isso pode ser usado no caso de um problema atual ou problema em uma data
posterior;
+ A amostra pode ser enviada para o laboratorio de teste para confirmar as
propriedades fisicas do sistema;
+  Esta amostra também & um registro de durabilidade do revestimento;
¢. Verifique a espessura do filme do sistema em varios locais:
+  Pode usar técnicas ndo destrutivas e destrutivas;
d. Verifique a ades&o do sistema de revestimento ao substrato:
+  Use o teste de aderéncia do Elcometer.

Ao implementar um Programa de Controle de Qualidade, pode-se garantir a
aplicago, consisténcia e desempenho do revestimento. Este programa de qualidade
pode ser usado para ajudar a proteger esse projetol aplicagéo guando lidar com o
cliente final ou empresa de engenharia. Para que o programa funcione, deve-se usa-
lo.

Deve-se também ter um procedimento de manutengio de equipamentos. 1sso
garantira uma operacéo sem problemas do equipamento de aplicagao de um projeto
para outro. Muitos fornecedores de equipamentos/ sistemas tém cronogramas
documentados.
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4. PROFISSIONAIS ENVOLVIDOS
4.1 Aplicador

O fabricante fomece Sistemas de Poliureia, por isso, quem faz a poliureia é o
APLICADOR assim que aciona o gatilho da pistola onde a reagdo quimica entre
componente A e componente B acontece, assim tem papel fundamental, mas nao
anico!

Conforme item 5.1 da norma ABNT NBR 16545 o aplicador deve ser um
profissional qualificado, treinado e certificado por fabricante(s) como apto para
realizar com sucesso a aplicacao de poliureia.

4.1.1 Dario de obra

Muito poucos profissionais seguem a rotina de executar um diario de obra, isto
se impde em qualquer tipo de obra e na aplicagdo de sistema de poliureia é
importantissimo. Este didrio contém informagdes como: quais os produto, lotes de
fabricagio, dados climéticos = umidade relativa, temperadora, ponto de orvalho,
dados do substrato — Umidade, fipo, etc, quando o primer foi aplicado, quando a
poliureia foi aplicada, conformagéo de gel time, dureza inicial, teste de aderéncia
(pull-off), etc. Este procedimento consta na norma ABNT 16545 no seu item 5.2.9.1
“O aplicador deve manter registros de aplicagio diario, incluindo, mas ndo limitado
com os seguintes dados: identificacio e nimero de lote do produto, pressdo de
processamento, as temperaturas do material, proporgbies da mistura em todo o
processo de aplicagdo e outros requisitos de monitoramento, conforme especificado.
Estes registros devemn ser conservados durante um periodo minimo de cinco anos
apts a conclusdo do projeto, a menos que um periodo mais longo seja requerido
pelo cademo de encargos.”

Figurn 11~ Wiite Sock “Getling Staried in Pefyaree Aplication Businoss™
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4.2 Especificador

O Especificador tem papel primordial para o sucesso de um projeto com
poliureia. Como tecnologia que é, com diversas formulacbes, o especificador é o
profissional responsavel por indicar a formulagdo que melhor atende & demanda do
cliente, por isso, & importante a comunicagéo entre o especificador e o formulador do
sistema para que o produto especificado seja o mais adequado para o tipo de
aplicacéo.

4.2.1 A Especificagio

As especificagbes também devem atender & OSHA, EPA e as exigéncias locais

de seguranca, exposicdo e possiveis emi Esta é uma &rea de uma

especificacido que tem sido freglientemente negligenciada ou desconsiderada nas
aplicagbes de revestimento de poliureia.

E, claro, o mais importante no que diz respeito aos sistemas de revestimento/
revestimento de poliureia é a selegfio do material. E o sistema de poliureia projetado/
adequado para a drea de aplicagio da especificago do projeto.

As especificagies sdo geralmente preparadas pelo fomecedor do sistema de
revestimento de poliureia e serdo especificas sobre o produto que eles fornecem.
MNormalmente, um arguiteto ou engenheiro especializado nesse tipo de trabalho
prepara as especificagbes.

No entanto, a comunicagdo clara entre fornecedores de tecnologia de poliureia
e esses arquitetos ou engenheiros & necessaria para garantir que a tecnologia de
poliureia seja adequada para esse tipo de trabalho de revestimento. EntSo, em
revisdo, uma especificagio fornece os seguintes propositos:

& Obtenha um projeto especifico de revestimento de poliureia;
. Garantir a qualidade/ sistema de poliureia adequado & mao de obra

qualificada;
. Assegurar a conclus&o oportuna do trabalho;
. Evitar atrasos e disputas;

- Garantir custos minimos ou razodveis ao trabalho;

. Inibir pedidos e pedidos de alteragdo dispendiosos;

. Garantir que todos os requisitos de seguranga, ambientais e legais sejam
cumpridos;

. Assegurar que o sistema de revestimento de poliureia seja aplicado.
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Como observado anteriormente, uma especificagio & basicamente um
documento instrutivo sobre como proceder com a aplicacio de um revestimento,
bem como uma receita para cozinhar. As “Diretrizes Gerais: Revestimento/
R imento  Elastomeéri de Sistemas de Poliureia® da PDA - Polyurea
Development Association ¢ uma visfio geral, de uma diretriz de especificagio. Este
papel ndo pretende ensinar sobre a preparagdo de uma especificacdo, mas para
identificar certas areas-chave dentro de uma especificagio que levou a alguns
problemas ou problemas com aplicagbes de revestimento de poliureia. Existem trés
componentes basicos de uma especificagio:

* Parte 1 - Geral

* Parte 2 - Produtos
+ Parte 3 — Execugdo
4.2.1.1 Segéio Geral

A Secdo Geral contém informagdes relacionadas a um resumo do trabalho a
ser executado. Isso incluina tipo de trabalho de revestimento/ revestimento a ser
executado, bem como tipo de poliureia e produtos relacionados fornecidos ao
prajeto. Isso nos diz exatamente o que vamos fazer e quem fard isso. E referido na
descrigao do trabalho.

4.2.1.1.1 Escopo

Escopo é onde estd descrito o projeto, um breve resumo & necessério, pois &
aqui gue muitas das perguntas e problemas comecam. Por exemplo, um escopo
inicial foi muito amplo e vago sem nenhuma indicagdo como sera a preparacao da
superficie requerida, nem qual a situagio de exposigido ou qual o ambiente a que
sera exposta é meio caminho para o desastre.

4.2.1.1.2 Referéncias e Padrbes
Esta é a seclo onde se referencia o material ou materiais, bem como todos os

documentos relacionados para a especificagdo/ projeto. Para projetos de
revestimento, isso incluiria, mas ndo necessariamente limitado a:

. Sociedade Americana de Testes e Materiais (ASTM)
. Associagdo Macional de Engenheiros de Corrosdo (NACE) - incluiria
Procedimentos Recomendados, Padries
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. Sociedade de Revestimentos Protetores (SSPC) - Atualizagbes Técnicas,
Padrdes Visuais
. Instituto Internacional de Reparagéo de Concreto (ICRI) - Diretrizes Teécnicas,
Padries Visuais
. Polyurea Development Association (PDA) - Diretrizes Gerais, Definigbes
. Folhas de Dados de Seguranga de Material do Produto (MSDS)
. Folhas de Dados de Especificagio de Produto

Todos esses documentos fornecerdo referéncia aos testes que podem ser
exigidos no produto ou, uma vez instalados, isto &, adesdo, espessura, teste de
faisca, etc. Outros documentos podem descrever os padrbes para a limpeza do
substrato e preparacio de supefficle exigidos. As folhas de dados das
especificacies do produto identificam o produto, resultados de desempenho/
propriedades fisica e requisitos de aplicativo. As Fichas de Dados de Seguranga de
Material identificarfio os perigos associados ao trabalho dos sistemas de poliureia.

4.2.1.1.3 Definigoes

Também é comum ter uma segao de definicdo com termos relacionados ao
escopo de trabalho da especificagao.

Estes podem incluir termos como bicheiras, teste Holiday, fornecedor,
aplicador, prazo de validade, poliureia, etc. Ou seja, termos que podem estar
sujeitos a diferentes interpretagbes.

Se uma especificagdo exige um sistema de poliureia, entdo esses sistemnas
considerados devem ser um sistema de poliureia como definido pela Polyurea
Development Association. De acordo com essa definicio, ndo ha provisbes para
uma percentagem de poliureia, digamos 70%, por exemplo, apenas sistemas de
poliureia.
4.2.1.1.4 Apresentages

Essa é uma area importante que nem sempre & descrita pelo especificador do
projeto. Elas sdo muito importantes para garantir que o revestimento/ sistema
apropriado esta sendo usado e o cliente esta recebendo o que pagou.

O envio de amostras pulverizadas do sistema de revestimento de poliureia ou
area de “mock-up” so comuns. Deve-se ter cuidado aqui para que as amostras
enviadas realmente reflitam a aparéncia do trabalho final.



Muitas vezes, o acabamento de revestimento de spray de poliureia tem “linhas
de pulverizagdo® que ndo afetam o desempenho, mas que ndo aparecem nas
amostras enviadas. Como resultado, o “cliente” pode ficar insatisfeito com o trabalho
e pode atrasar o pagamento até que alguma resolucio ou explicacdo seja dada.

“Mock-ups” sdo partes importantes de alguns grandes projetos. E importante
notar que estes devem ser realizados e aprovados antes do trabalho de
revestimento de poliureia ser iniciado.

A Figura a seguir @ um exemplo de uma drea pequena (2X2m) sobre um tecido
geotéxtil antes de prosseguir uma aplicagio de forro de aterro para pulverizagdo de
poliureia.

4.2.1.1.5 Garantia da Qualidade

Esta segdo fornece garantia de qualidade no trabalho de revestimento de
poliureia. Muitas vezes, a garantia de qualidade é confundida com controle de
qualidade. O controle de qualidade & a parte fisica da garantia de qualidade.
Garantia de gualidade ¢ que a agio planejada e sistemdtica necessédria para
fornecer confianga de que o revestimento de poliureia execute como esperado.

Usamos o controle de qualidade para monitorar materiais, métodos de
aplicacio e mao-de-obra para g tir que a timento de poliureia/ trabalho de
revestimento atende as especificagbes. Muitas vezes, a secfio de garantia de
qualidade pode dirgir o contratante/ aplicador questdes relativas & experiéncia na
area do projeto de revestimentos.
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Isto ndo & para manter fora certos contratantes/ aplicadores ou fornecedores de
sistema de poliureia, mas para ajudar a garantir que o sistema de poliureia esta
sendo fornecido e aplicado por agueles que s8o experientes com o material
especifico e procedimentos de aplicagdo. Isso ajudara a garantic que a aplicagao
seja feita corretamente & em tempo habil. Um recente projeto de revestimento de
poliureia tinha uma especificagio razoavelmente sdlida, mas esse foi o primeiro
trabalho do contratado. A fase de aplicagdo de poliureia no projeto dewveria ser
concluida em 7 a 10 dias. Apds 3 meses, o contratante ainda estava no local
realizando algum trabalho de revestimento

4.2.1.1.6 Entrega, Armazenamento e Manipulagio de Materiais

Por mais simples que pareca ser a entrega, o armazenamento e o manuseio de
materiais para o projeto parece ser uma guestdo importante e & muitas vezes
esquecido. Um projeto menor pode exigir gue o sistema de revestimento de poliureia
e produtos relacionados sejam entregue no local do contratante/ aplicador. Isto pode
ser ideal desde que haja espago no interior do armazém, do contrario, isso exigira
que o produto seja transportado de um lado para outro no local.

Projetos maiores podem permitir gue o sistema de revestimento de poliureia e
produtos relacionados sejam entregues diretamente para o local de trabalho. Isso
pode ser ideal do ponto de vista do contratante/ aplicador, mas nem sempre permite

ento interno ad do dos teriais. Em um novo canteiro de obras, os
produtos podem permanecer em paletes ao ar livie expostos ao meio ambiente.
Dependendo da temperatura e condigbes climaticas, isso pode nao ser bom para o
produto. Lembrando que o componente isocianato de um sistema de poliureia pode
comecar a "congelar” quimicamente a temperaturas abaixo de 70°F (25°C).

Os materiais devem ser armazenados adequadamente, pois isso pode afetar a
reatividade/ cura, a instalagdo e o desempenho de um projeto de poliureia. Os
materiais devern sempre ser armazenados de acordo com os procedimentos de
armazenamento indicado pelos fabricantes/ fornecedores.

4.2.1.1.7 Visita, conferéncia e condigdes prévias do local de trabalho:

A maioria dos principais projetos de revestimentos de poliureia exigird uma
visita e conferéncia no local de trabalho, bem como uma revisdo das condigbes do



projeto. Agqui, o escopo do trabalho pode ser revisado, assim como a revisao
completa da especificago e quaisquer problemas que possam existir.

Em muitos casos, essas revisbes e conferéncias podem ser realizadas durante
todo o procedimento do progresso do trabalho de revestimento. A comunicagéo
aberta & importante para o sucesso de um projeto e potencial trabalho futuro.

Isso permite a inspe¢io do local e das condigbes antes do infcio do trabalho.
Condigbes que podem afetar o trabalho serfo contidas nesta secdo. Por exemplo, a
instalagdo ainda pode estar em operacdo e surge a necessidade de parar para
execugao de outros trabalhos, e isso poderd criar algumas preocupagdes de
aplicagao. Também devem estar incluidos os utilitarios (energia elétrica, agua, elc)
disponiveis para o contratante/ aplicador, bern como mencionar quaisquer ambientes
perigosos e itens de seguranga que possam ser exigidos. Informacgbes relativas a
qualguer tipo de reconstrugdo que possa ser necessdria antes do revestimento em
uma instalagio existente. Atengio especial deve ser dada a esta fase, quem serd
responsavel por executar este trabalho e que a conclusdo seja antes do inicio do
trabalho de revestimento.

Esta se¢éo também contera informagdes relativas ao cronograma completo do
projeto, bem como outras atividades que estarao a trabalhar na drea. Se o projeto de
revestimento for executado ou outros trabalhos na mesma area, isso pode criar
atrasos no trabalho de revestimento. Uma dessas questbes é ter trafego na area,
quando o revestimento esta sendo aplicado ou logo apds a aplicagdo. A Figura 17
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mostra um belo projeto de revestimento de aquério gue tinha excedido o cronograma
de aplicagio e o prdximo confratado argueu andaimes quando os trabalhos de
revestimento ainda ndo tinham sido concluidos.

Um dos itens mais importantes desta se¢éo também abordara os problemas de
seguranga e perigo associados ao projeto. Isso incluiria projetos que exigem
trabalho em espagos altos, onde a protegéo contra quedas é necessaria. Além disso
€ comum para projetos de revestimento de poliuréia o trabalho em espagos
confinados. Todas essas questdes de seguranga sdo reguladas pela OSHA, EPA,
NIOSH e regulamentos locais.

O empreiteiro/ aplicador de um projeto onde a especificagdo observa que o
trabalho em espacgo confinado sera feito, é obrigado a ter todas as ferramentas e
equipamentos necessarios para fazer esse trabalho.

O nio cumprimento do programa de entrada em espacos confinados para esse
trabalho pode resultar em ferimentos graves ou possivel morte.

4.2.1.2 Produtos

Este item & onde se descreve qual o sistema de poliureia e de outros produtos
que vao ser utilizados na aplicago.

Em muitos casos, um produto de poliureia especifico é nomeado ou
especificado devido a experiéncias passadas ou a certas qualificagbes que o
material possui na érea de aplicagao da especificagéo do projeto. Tenha em mente
que nem todos os sistemas de poliureia s&o iguais!

Por exemplo, em uma situago de revestimento de tanques de agua potavel,
apenas sistemas de poliureia gue possuem a aprovagio da ANSI/ NSF-61 podem
ser usados. Estes sistemas de poliureia foram submetidos a testes especificos e
avaliagbes de capacidade de extracdo e assim obter a certificacdo da National
Sanitation Foundation (NSF) ou do Underwriters Laboratory (UL) nos Estados
Unidos.

Neste item também fornece infc ¢hes sobre iais relacionados a serem
usados com o sistema primario de revestimento. Isso inclui itens como:

- Reparagao/ recap nto de iais para betao,
- Primers;
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. Sistemmas de topcoat;
. QOutros produtos, como selantes, agregados, tecido geotéxtil

Para os produtos relacionados mencionados, vocé precisa garantir a
compatibilidade entre o sistema de poliureia e esses produtos. Com relagio ao
sistema de primer, deve-se assegurar que o primer ird suportar as condigbes do
projeto de revestimento bem como qual a janela de reaplicagéo.

Figura 15 - Prepareghe de Superficts Inadequada - Whits Bock ~Surface Preparation”

Alguns produtos relacionados neste item também podem ser incluidos, como
por exemplo, os produtos que removem sais sollveis do substrato. Esses séo itens
muito importantes, especialmente na aplicagdo de revestimento de poliureia metal.
Foi demonstrado que a contaminagio por sais soliveis pode levar a formagao de
bolhas e delaminagéo do sistema de revestimento de poliureia. Bom procedimento
de utilizagio destes produtos exige um procedimento de remogdo especifico antes
da aplicagdo do sistema de poliureia. Se isso nao for seguido, a falha da aplicagéo
de revestimento pode ocomer.

A figura 19, a seguir mostra onde um sistema de revestimento de elastdmero
de poliureia foi aplicado a um sistema de substrato de aluminio que foi tratado com o
sistema de remogdo de sal solivel. A ndo remogio adequada do sistema de
tratamento de sal solivel resultou na delaminagdo o sistema de revestimento de
poliureia.
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4.2.1.3 Execugdo

Agora que identificamos o escopo do trabalho de revestimento e os produtos a
serem usados, falaremos da instalagdo. Esta secéo detalhara toda a preparacgéo de
superficie que sera necessaria, bem como a aplicagéo do revestimento de poliureia.

4.2.1.3.1 Preparacgéo da superficie

A preparagio da superficie & crucial para o sucesso de qualguer projeto de
revestimento, e ndo apenas para aplicagbes de poliureia. Foi estimado que 70 - 80%
de todas as falhas de revestimento se devem & preparagio deficiente ou inadequada
da superficie. Isso é especialmente verdade com os sistemas de revestimento de
poliureia, devido & reatividade e cura muito rdpidas da tecnologia. Outro grande fator
tem sido a falta de experiéncia de muitos dos aplicadores de revestimento de

poliureia.

No caso de trabalhos de revestimento sobre ago, uma forma de jateamento
abrasivo é comumente necessaria para criar um perfil de rugosidade na superficie
para permitir a adesdo mecanica. Isso & extremamente importante no trabalho de
revestimento. N&o use jateamento de #dgua de baixa pressdo, pois isso pode
simplesmente “limpar" a superficie. A Figura 20 mostra um tanque de
armazenamento de aguas residuais revestido com poliureia que falhou em poucas
semanas. Apenas uma técnica de lavagem com #gua foi usada e a poliureia
aplicada sobre ferrugem.
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Muitos acham que o concreto & um substrato facil de revestir. No entanto, o
concreto pode ser um dos substratos mais dificeis. Pode ser referido como um
substrato vivo, pois respira, & poroso e fraco na superficie.

Esta porosidade permite a penetragio de muitos contaminantes que podem
calusar estragos em qualquer projeto de revestimento se eles nao forem removidos.
A superficie pode ser muitc empoeirada e fornece uma superficie de pouca
aderéncia.

Existen diferentes métodos de preparagao de substratos para concreto que
s&0 baseados no tipo de exposiglo, condigdo do concreto e do tipo de revestimento

utilizado. Em todos os casos, a ior deve ser lavada e assim remover

quaisguer contaminantes da superficie. Outra questdo muito importante a considerar
no concreto & a emiss8o de vapor de umidade através do concreto. Isso pode
potencialmente dissolver e empolar o melhor dos revestimentos.

Qualquer que seja o projeto de revestimento sobre concreto, uma simplas
varredura desse substrato ndo sera suficiente. A figura 21 mostra uma falha de um
sisterna de poliureia aplicado no estacionamento de um grande cassino onde a
preparagio da superficie foi uma simples varredura da sujeira do substrato, e nao foi
usado qualquer primer.
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Outra questdo a ser enfrentada com o trabalho de revestimento sobre concreto
580 os buracos e as bicheiras. Se ndo sao pré-preenchidos, ou se existirem orificios
no sistema de revestimento ocorrerdo falhas. Esses vazios, ao contrério do que
alguns tém observado na inddstria de poliureia, percorre completamente o sistema
de revestimento até o substrato. Isso vai permitir que o liquido chegue ao substrato e
resulte em vazamento ou ataque nesse substrato. O resultado final & o fracasso.

A Figura 22 mostra uma situagdo de falha em uma estagio elevatdria de
concreto revestida com poliureia, onde numerosos orificios estavam presentes.

Figrara 19 . Apibcighs som [Falnments des “oheina” . Wits Book *Surface Pregarstion”

2
4.2.1.3.2 Aplicagio da Poliureia
Uma vez abordada a preparagéo de superficie especificada, é hora de aplicar o

sistema de revestimento. Este pode envolver primeiro a aplicagio de um sistema de
primer, seguido pelo material de revestimento de poliureia e topcoat. Aqui, a
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especificacdo observaré a espessura minima exigida de fime do revestimento de
poliureia.

Esta segio tamb&m pode observar que outra avaliagdo de controle de
qualidade de campo pode ser necessdria. Isso pode incluir testes de adesao, bem
como teste Holiday. Seja qual for o caso, isso deve ser feito em uma seqiéncia
especificada.

A Figura 23 mostra o teste Holiday de um sistema de revestimento de poliureia
aplicado ao concreto. Isso exigia testes apds a camada de base de poliureia, mas
antes da aplicagéo do revestimento topcoat mais caro.

No entanto, o teste foi feito apds a aplicagdo do sistema de revestimento e
nur descontinuidades foram encontrad;

Isso exigiu likamento do topcoat, reaplicagdo do revestimento de base em
algumas areas, tratamento direto de algumas das éreas vazias seguidas de
reaplicagio do sistema de revestimento topcoat. Um erro muito caro e que atrasou
todo o projeto e operagao.

Figura 36 - Tasin “Hollduy™ - Whits Bosk “Surlsce Preparsiion”

4.3 Comprador

O comprador tém um papel fundamental, pois & quem contata e toma deciséo
de qual o fornecedor do sistema e de mao de obra que ird executar a aplicagao.
Infelizmente a maioria dos profissionais de compras n&o conhecem poliureia e por
desconhecimento e falta de qualificacio recorrem ao pardmetro mais facil — Prego.
Como sabemos no nosso dia a dia, pre¢o & um parémetro muito importante, mas
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néo o Unico nem o principal. E importante que as empresas que acionam seu
departamento de compras para a compra de um sistema e aplicacio de poliureia,
formegam a ferramenta mais importante, o conhecimento sobre o que estd a
comprar/ contratar.

4.4 Formulador/Distribuidor
Guardando para ultimo, mas ndo na sua importancia, o formulador/distribuidor
do sistema de poliureia & primordial.

Sem esles agentes todos os outros ndo existiriam. Por isso é fundamental que
os profissionais dessas empresas sejam acima de tudo técnicos e que conhegam a
fundo todos os processos, desde a especificagio, aplicagio e confrole de qualidade.
Além disso, tem o dever de fomecer o sistema mais indicado para o tipo de
aplicagao.

4.5 Treinamento

O artigo 5.1 da norma brasileira ABNT 16545 descreve quais os requisitos que
0 aplicador devera possuir “A empresa aplicadora deve apresentar comprovagao
atestando a capacidade técnica s necessidades do projeto como treinamentos de
seus colaboradores, histéricos de obras j& realizadas, certificagbes emitidas por
fabricantes de sistemas ou acervos técnicos emitidos pelos érgéos competentes.”

A maioria dos treinamentos de poliureia sdo feitos fora do Brasil pelos
formuladores do sistema e por entidades relacionadas a pintura e coalings. Os
certificados com maior aceitagio e credibilidade em todo o mundo sdo dos
treinamentos oferecidos pela:

- Polyurea University
-8SPC

- Nace

-PDA U.S.

- PDA Europe

- Primeaux Associates
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A Paliurea University e Primeaux Associates se destacam das demais, pois nao
oferecem treinamento somente para aplicadores, ha também treinamento para
especificadores, inspetores e master.

—l—

EOLYUREA

BASIC MATERIALS

Tem como instrutor Dudley J. Primeaux Il, PCS, CCl — reconhecido
mundialmente como o maior expert da tecnologia da poliureia, responséavel, pelo
desenvolvimento da poliureia em spray na antiga Texaco. Dudley também é o
instrutor de treinamento de poliureia da SSPC e Nace.
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5 0 USO DA POLIUREIA NA CONSTRUGAQ CIVIL
5.1 Quais posso utilizar

A maioria dos sistemas de poliureia podem ser usados na construgao civil, no
entanto, deve-se atentar para qual tipo é recomendada para cada situagio. Para
uma aplicagdo vertical, recomenda-se uma poliureia com Gel Time mais curto, de
dois a cinco segundos, & para uma aplicagdo horizontal, em que ndo ha
escormimento, o Gel time podera ser mais longo. Numa aplicacdo exposta ao sol,
onde ha necessidades estéticas, a poliureia hot spray aromatica sofrerd alteragGes
de cor. Nesle caso, pode-se optar por um sistema alifatico, que € mais caro, ou a
aplicagio de uma poliureia poliaspartica como top coat, a uma espessura de 0,25
mm. A escolha do sistema depende da situacao.
5.2 Qual a sua importincia

A Poliureia & uma tecnologia inovadora e duradoura. No Brasil é mais utilizada
para impermeabilizagio num mercado que por anos foi exclusivo das mantas
asfalticas. Ela proporciona para a construgdo civil execugbes mais eficientes e
rapidas, além de ser mais leves.

5.3 Qual a sua finalidade

A principal finalidade ¢ proteger os substratos de elementos como agua,
produtos quimicos, gases, efc. E usada na maioria das vezes para
impemmeabilizacao, protegdo anticorrosiva, protecdo antiabrasio, barreira a virus,
decorativo, etc.
5.4 Onde pode ser usada

Pode ser usada em wvérios tipos de substrato tais como concreto, metal,
madeira, poliestireno.
5.5 Como pode ser aplicada

A aplicaco vai depender da formulagdo escolhida, indo de equipamentos
especificos (alta ou baixa press&o) a rolo e até pincel. A aplicagao deve seguir os
procedimentos da norma ABNT NER 16545.

5.6 Técnicas de Aplicacio
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A técnica de aplicagdo da poliureia ndo difere muito da técnica de aplicagio de
espuma de Poliuretano. Deve ser executada de forma continua. A distancia e dngulo
deve ser adequada e sempre perpendicular e paralela & superficie. Assim, temos:
Baixo output = 30.5 cm
Medio output = 45 - 50 cm
Alto output = 50 — 76 cm

O engatilhamento/ desengatilhamento devem ser minimizados, para que néo
haja a possibilidade de "cross over” e entupimentos.

Figues 37 - Tecsicas de Spray
Faraliel Porperdicular
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Se assegure gue a espessura fique uniforme, reduza o overspray e melhore a
aparéncia da superficie.
Cada passagem deve ser sobreposta cerca de 50% & anterior.
Figura 33 - Ssbrepesihs de Seray

> 50% Overlap on Passes
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Para haver o asseguramento e vazios e também para melhora a uniformidade
devera haver cruzamento das passagens conforme imagem 15.
Figurs 24 - Cruzsmenis do Spray

Coating Cross-Hatching

First Coat
P [ ) [

5.7 Garantias

A garantia segue a legislacio vigente de 05 anos, isso é comum a todos
aplicadores do sistema, mas podera ser estendida em acordo com cliente, aplicador
e em determinadas circunstancias, fabricantes. Sua durabilidade é superior a 50
anos.
5.8 Métodos de Execugdo

Os métodos sdo varios, de acordo com o projeto. Mas ha um ponto comum e
essencial entre todos os sistemas, um bom preparo de superficie & essencial para
uma aplicagdo bem-sucedida.
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6. PREPARO DE SUPERFICIE
6.1 Concreto

O substrato deve estar limpo, seco, sélido e livre de contaminantes. Sem dleos,
graxas ou hidrocarbonetos. O pH deverd estar o mais proximo de 7, a umidade
<5,5% e vapor de umidade ascendente < 1,5kg/100m2.

O concreto deve ter sido curado por 28 dias antes de ser revestido.

Os niveis maximos de sais sdo:
- Cloreto (Cl-) o nivel deve ser <5 pg/cm2
- Sulfato (S04-2) o nivel deve ser <10 pg/cm2
- Nitrato {(NO3-) o nivel deve ser <10 pg/cm2
(a combinagao dos trés ndo deve exceder um total de 20 pglcm2)
Para imentos de alta esp de 10 - 125 mils (250 pm - 3 mm) de
poliureia aplicada, a rugosidade da superficie deve ser de CSP 3 4 CSP 6 para um
bom ancoramento do sistema.

Polymer Guerlays-
18 nch B0 14 lch 3175 men b 8. 35emm
Conersts Dvarlays & Rapalr Materials

108 inah = | 8:36me =
Lo

6.1.1 Métodos de Execugdo de Perfil

Limpeza com #égua, equipamento de baixa presséo e detergente, faz perfil tipo
CSP 01 que ndo é ideal para a ar g mas é nec ario para dleos,
sujeiras superficials e neutralizar contaminagdes por 4cidos e equilibrar o pH. A

lavagem & necessaria antes de qualquer método de criacao de perfil.

Lixamento Mecanico consegue perfis CSP 2 e CSP 3, o equipamento tem baixo
custo e @ bom para areas de dificil acesso, mas se a superficie for muito lisa, corre-
se o0 risco de ser polida, € se no substrato houver um outro revestimento
elastomérico, néo é efetivo para remogo. O processo ¢é lento e cria muita poeira.

Deve-se evitar este método em concreto selado.
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0O jateamento abrasivo cria perfil CSP 2 — CSP 5, este método promove um
perfil adequado para a aplicagio, além de remover a nata, abrir bicheiras e remover
revestimentos ja existentes. Tem boa produtividade, e dewe incluir um injetor de
Agua para evitar poeira.

Jateamento Granalha (Blastrac) cria perfis de CSP 3 a CSF 8, cria um perfil
eficiente e consistente para a aplicagdo, remove revestimentos existentes e faz
pouca poeira. O equipamento & caro, mas pode ser alugado. Tem a desvantagem de
redistribuir os contaminantes. O operador do equipamento deve ter experiéncia e
treinamento pois pode danificar o concreto deixando sulcos e acarretando problemas
estéticos.

Hidrojateamento Alta Pressao ou Ultra Alta Pressao, cria perfis CSP 5 e CSP
10, ideais para aplicagio, além de remover revestimentos e contaminantes
existentes. O equipamento é de alto custo e o operador precisa ter experiéncia e
treinamento pois o processo podera danificar o concreto.

6.1.2 Bicheiras



Devem ser tratadas. O preenchimento & indispenséwvel para uma boa aplicagao,
pois dependendo da forma como estio, o spray ndo consegue cobrir toda a
superficie do concreto. Devem ser preenchidas com Polimero de cimento modificado
ou epoxi com agregados.

6.1.3 Primer

O primer & recomendado para melhorar a adesfo do sistema e eliminar a
desgasificacio. Toda poliureia sobre concreto necessita primer antes da aplicagio,
mas no caso da Hot Spray o cuidado deve ser maior. Como ela estd guente assim
que toca a superficie, este calor, ficara preso entre a abertura do buraco e o
revestimento, e tentara sair, formando assim uma bolha, o pinhole.

Figun 38
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Pode ser um primer de base epdxi ou uretano, sempre o recomendado pelo
fornecedor do sistema de poliureia. Podera ser aplicado conforme indicagao do
fabricante, normalmente, pincel, rolo, rodo ou spray e em condigdes ambientes
conforme informado em ficha técnica. Deve ser aplicado em camada fina, & caso o
congcreto esteja muito poroso, podera ser necessario uma segunda demdao.

Figgara 31 - Finhale - Apostila Polyurss Usiversiiy

-

E muito importante se atentar ao tempo de cura, se houver secagem total do
primer, a poliureia ndo ird aderir. Tem que estar em ponto de pega, ou seja, coloca-
se @ mAo sobre o primer aplicado, sente-se que grudou no substrato mas quando a
retira, nao fica residuo na mao. Semelhante & colocar a méo numa fita adesiva ou
etiqueta adesiva de boa qualidade, ela gruda na mao, mas quando retira a méao ela
nao fica com residuos do adesivo. Se passar o tempo de pega, o primer devera ser
reaplicado.



7. MEMORIAL DE PROCEDIMENTOS

7.1 Tanques Metalicos — Combustiveis, dleos, dgua

7.1.1 Avaliagoes Prévias

a) Assegurar que foram removidos itens de propriedade do Proprietario e que todos
os equipamentos foram calafetados e protegidos com plastico antes do inicio da
preparagao e instalagdo do coating.

b) Verificar a integridade do revestimento interno como piso e costado do tanque.
7.1.2 Reparagio do Substrato Costado

a) Se completamente integro realizar lixamento leve para retirar o brilho
caracteristico do revestimento vitrificado.

b) Os parafusos deverao ser devidamente lixados e fazer com que eles obtenham
um perfil no caso de estarem com corrosdo, principalmente os que estdo a ancorar
as chapas na vertical.

c) Os parafusos que estdo na horizontal devem ser preparados conforme os
anteriores e se devera fazer um tratamento de junta conforme as folos abaixo
usando um TNT no caso apresentarem ponto de cormosao. Isto se ndo houver

estangueidade nessa regido.
Figua 32 - Ak skt Parbisd o TaIW « wim o5
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d) O encontro do piso com a vertical se reta devera ser meia cana. Se ndo estiver
com meia cana devera ser tratada conforme imagem abaixo, usando um geotéxtil
para que nao haja possivel ruptura ou rachaduras.

Figues 38 Pocinpd 2 Tanges zom

7.1.3 Instalagio
7.1.3.1 Aplicacao da poliureia

Aplicar o sistema Hot Spray com magquina de alta pressdo e temperatura na a
espessura de indicada para cada tipo de area e a textura escolhida pelo cliente com
técnica de spray.

Figues 36 - Rodapa = Tanqus halizsdo - wws sereafies som




7.1.3.2 Controles de Qualidade em Campo
a) Realizar testes de espessura de pelicula seca, conforme necessario.
b) Manter a pulverizagdo e outros equipamentos de instalagdo em condigbes
adequadas de funcionamento durante toda a instalagio. Fomecer equipamentos de
reserva, conforme necessario.
7.1.3.3 Limpeza

Limpar todas as areas com overspray ou spraydust e deixar o local conforme

encontrado.

7.1.3.4 Protegao Pessoal
Todos os colaboradores deverdo estar com oculos de protegdo, mascaras
contra solventes organicos, luvas de latex e sapatos de trabalho, além de obedecer

as normas de seguranga da contratante.

7.1.3.5 Consideragbes Importantes

O aplicador devera ter treinamento com entidade de credibilidade como a
NACE, PDA, Polyurea University, etc, ou possuir experiéncia comprovada de mais
de trés anos com este tipo de aplicagio e declaracdo de aptiddo para trabalhar com
o sistema, fornecido pelo fabricante, conforte item 5.1 da NBR 16545,

Para aplicagbes onde a estética é importante o piso deve estar em condigies
ideais, sem defeitos, buracos, fissuras, etc. No caso do piso nao estar em condigdes
ideais podera haver necessidade de aplicar maior espessura, consequentemente
mais material por m2.
7.1.3.6 Garantia

A garantia de aplicagio do sistema & de 05 anos podendo ser estendida
conforme acordo entre cliente, aplicador e em alguns casos fornecedor.

7.2 Contengdo Secundaria sobre Geotéxtil
7.2.1 Avaliagbes Prévias

Assegurar que foram removidos itens de propriedade do Proprietdrio e que
todos os equipamentos foram calafetados e protegidos com plastico antes do inicio
da preparagao e instalagio de membrana.
7.2.2 Preparagdes

Limpar as areas metdlicas onde ird haver ancoragem da poliureia e preparar a
superficie de acordo com a SSPC SP- 10 perto metal branco.
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7.2.3 Instalacio do Geotéxtil e aplicagdo da poliureia
a) Cortar o Geotéxtil e colocar sobre o piso lavado, sobrepondo entre 10 a 12 cm

nas emendas quer lateral ou dos topos sempre mantendo o geotéxtil esticado e liso.
Figum 37 - Aplicogis sobre grotexti| - www warisfer com

b) Para a ancoragem do geotéxtil em bacias do tipo vala fazer conforme esquema
abaixo
FiguFs 39 - Esquema

e,

¢) Nas emendas, aplicar a poliureia no piso, sobre as emendas e por cima da
emenda de geotéxtil.
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Figur 41 - 50w

d) Aplicar uma camada com £1mm de poliureia sobre todas as emendas do geotéxtil

Figum 43 - m som
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e) Aplicar uma fina camada de poliureia sobre os parafusos e rodela metalica de
reforgo

f) Nas paredes se necessario fazer um corte (fistula) com 1 a 1,5cm para ancorar a
poliureia

g) ancorar no metal diretamente.

h) Apos fazer todos os detalhes — pontos de ancoragem, emendas, parafusos e
rodelas de reforgo aplicar sobre toda a area uma camada uniforme de poliureia de
+2mm.

Figum

O s |

i) Pulverizar para dar acabamento antiderrapante se for previamente escolhido
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i} Aplicar se necessario em areas onde a espessura estiver a menor ou em areas de
reforgo
k) Retirar todos os plésticos de protecao e lavar as dreas onde houver spray dust.

7.2.4 Controles de Qualidade em Campo

Realizar testes de espessura de pelicula seca, conforme necessario.

Manter a pulverizagdo e outros equipamentos de instalacio em condigbes
adequadas de funcionamento durante toda a instalagéo. Fornecer equipamentos de
reserva, conforme necessario.

Figue 47 - Tewie de Empessurs - Apostiia Posyurea Universty

7.2.5 Limpeza
Limpar todas as areas com overspray ou spraydust e deixar o local conforme

encontrado,

7.2.6 Protecao Pessoal



Todos os colaboradores estardo com oculos e mascaras contra solvenles
organicos, luvas de latex e sapatos de trabalho, para além de obedecer as normas
de seguranga da contratante.

7.2.7 Considerages Important

a) O aplicador devers ter treinamento com entidade de credibilidade como a NACE,
PDA, Polyurea University, etc, ou possuir experiéncia comprovada de mais de 3
anos com este tipo de aplicagdo e declaragdo do fornecedor que ele esta apto a
fazer a aplicagao do sistema.

b) Para aplicagbes onde a estética & importante o piso deve estar em condigbes
ideais, sem defeitos, buracos, fissuras, etc. No caso do piso ndo estar em condigbes
ideais podera haver necessidade de aplicar maior espessura, consequentemente
mais material por m*.

¢) Tempo de vida Otil considerando as condigbes nommais de uso para tipo de
aplicagao é de 50 anos.

7.2.8 Garantia
A garantia de aplicag@o do sistema é de 5 anos.
7.3 Estacionamento

7.3.1 Avaliagdes Prévias
Assegurar que foram removidos itens de propriedade do Proprietario e que

P .

lastico antes do inicio

jos e p

todos os equipamentos foram
da preparagio e instalagdo do coating.

com |

7.3.2 Rep do de Juntas e Fi

L

a) A area de trabalho deve estar livre de obstrugbes

b) O piso devera estar visivelmente seco e todas as atividades de lavagem, devem
ser suspensas pelo menos 48 horas antes da instalacdo do sistema de juntas de
poliureia.

c) O material devera ser estocado em lugar acessivel, seco, coberto e com
temperatura até 35°C

d) A temperatura ambiente para instalagio devera ser superior a 20°C e a superficie
deve estar completamente seca.

e) A temperatura do substrato deve estar 3°C acima do ponto de orvalho e a subir
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7.3.3 Preparagéo de Superficie
Figors 4 - Fraparacho de Soparfic da Soncrein - weew vemsfies com

a) Lavar a superficie com maquina de pressdo para remogdo de todos os
contaminantes, dleos, gord , ele.

b) Hidrojatear ou fresar (conforme necessario) ate obter o perfil ideal para ancorarem
do sistema de poliureia

¢) Verificar se o piso esta com um perfil ideal ICRI CSP3 a CSP4
7.3.4 Aplicagio de Primer
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Figur 30 - Aplicaghs de Primes am Consrato - waw sresfies <om

Aplicar com rolo, rodo sem deixar empossar. A técnica de aspersdo pode ser
usada nos casos de areas onde ira haver maior circulagdo ou potencial desgaste

(curvas, acessos, elc).

7.3.5 Aplicagéo da poliureia

Apds cura de 4 a 6 horas aplicar o sistemna de poliureia com maquina de alta
pressdo e temperatura na cor escolhida pelo cliente 4 espessura de indicada para
cada tipo de area. Aplicar a textura escolhida pelo cliente com técnica de spray ou
aspersao de Quartzo com 20 a 30mesh.

Figars 51 - Aplisagio sobirs Concretn - Aruiv Peascal

7.3.6 Controles de Qualidade em Campo

Realizar testes de espessura de pelicula seca, conforme necessario. Manter a
pulverizagdo e outros equipamentos de instalagio em condigoes adequadas de
funcionamento durante toda a instalagdo. Fornecer equipamentos de reserva,
conforme necessario.

7.3.7 Limpeza
Limpar todas as dreas com overspray ou spraydust e deixar o local conforme

encontrada,
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7.3.8 Protegéo Pessoal

Todos os colaboradores estarfo com oculos e mascaras contra solventes
orgénicos, luvas de latex e sapatos de trabalho, para além de obedecer as normas
de seguranga da contratante.

7.3.9 Consideragbes Importantes

a) O aplicador devera ter treinamento com entidade de credibilidade como a NACE,
PDA, Polyurea University, etc, ou possuir experiéncia comprovada de mais de 3
anos com este tipo de aplicagao.

b) Para aplicagbes onde a estética & importante 0 piso deve estar em condigfes
ideais, sem defeitos, buracos, fissuras, etc. No caso do piso ndo estar em condigbes
ideais poderd haver necessidade de aplicar maior consequ nent

mais material por m?.
7.3.10 Garantia

Garantia de 05 (cinco) anos conforme legislagdo vigente. Podera ser estendida
em acordo com aplicador e fornecedor.
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8 Normas
8.1 Normas ABNT

Desde 1950, a ABNT atua também na avaliagdo da conformidade e dispde de
programas para certificagdo de produtos, sistemas e rotulagem ambiental, Esta
atividade estd fundamentada em guias e principios técnicos internacionalmente
aceitos e alicergada em uma estrutura técnica e de auditores multidisciplinares,
garantindo credibilidade, ética e reconhecimento dos senvigos prestados.

8.1.1 ABNT NBR 16545

+ Define Poliureia & Hibrido poliureia / poliuretana

* Teste de resisténcia e desempenho

* 2 niveis de desempenho para envelhecimento acelerado

* Propriedades fisicas, cura de encolhimento, resisténcia quimica, permeabilidade,
isténcia 4 abrasdo e de esp de pelicula aplicada para aplicagao tipica

* Os valores minimos de adeséo exigidos para os substratos de concreto e aco

+ Utilizagao segundo tipos de ambiente

+ Dispde sobre os requisitos para a aplicagio no campo - concreto e ago,
equipamentos, técnicas, seguranga

* Requisitos de preparagio de superficie

P,
=¥

quisitos de perfil minimo, testes de esp ira @ reparagéo

8.1.2 ABNT NBR 9575

* 4.1.2 A impermeabilizagao do tipo flexivel deve ser de...

-alinea i ~ membrana de Poliureia

* 5.1 Impermeabilizagéo contra 4gua de percolagdo

* 5.2 Impermeabilizago contra 4gua de condensagio

* 5.3 Impermeabilizagio contra umidade do solo

* 5.4 Impermeabilizagio contra fluidos que atuam sob presséo unilateral ou bilateral
8.1.3 ABNT NBR 15575
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A poliureia se enquadra nestes itens com a vantagem de sempre ser
MANUTENIVEL sem necessitar de quebrallll

h)  Impemmeabilizagbes manuteniveis sem quebra de revestimentos (de caixa
d'agua, de jardineiras e dreas externas com jardins, de coberturas ndio utilizdveis e
calhas, efc.)

i) Impermeabilizagdes manuteniveis apenas com a quebra dos revestimentos (de
dreas internas, de piscina, de dreas externas com pisos, de coberturas utilizéveis, de

rampas de garagem, etc.)

8.1.4 ABNT NBR 9545

* Cumpre com todos os requisitos do item 6.3:
« Resisténcia ao impacto e pungo

« Baixa permeabilidade

« Elastica, flexivel

= Alla resisténcia 4 tragio

« Alta resisténcia & abras&o

+ Alto poder de “flex Bridge™

+ Excelente resistdncia térmica e UV

= Excelente resisténcia quimica, bioldgica, raizes, etc
+ Excelente aderéncia

8.1.5 Outras Normas ABNT em comité

« Estd em pré elaboragio no comité CB22 a norma de impermeabilizagdo com
poliureia e hibridos poliureia/poliuretano em estruturas de concreto

+ O Comité CB22 vai adicionar a poliureia na norma ABNT NBR 9574

* O Comité CB46 (corrosdo) estd em pré elaboracdo de varias normas de poliureia
com base em normas da SSPC.

8.2 Normas SSPC

SSPC: A Society for Protective Coatings foi fundada em 1950 como o Steel
Structures Painting Council, uma sociedade profissional sem fins lucrativos dedicada
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a0 uso de revestimentos para proteger estruturas de ago industriais. Em 1997, o
nome da associagio foi mudado para SSPC: The Society for Protective Coatings,
para melhor refletir a natureza mutével da tecnologia de revestimentos e os tipos de
materiais de construgio em constante expanséo.

A SSPC ¢ uma organizago sem fins lucrativos focada na protegdo e
preservagdo do concreto, ago e outras estruturas e superficies industriais e
maritimas através do uso de revestimentos protetores, maritimos e industriais de alto
desempenho. O SSPC é a principal fonte de informagdes sobre preparagio de
superficies, selecdo de revestimentos, aplicagdo de revestimento, regulamentagfes

ambientais e probl de salde e seguranca que afetam a industria de
revestimentos de protecio.
8.2.1 SSPC-PA 14 “Aplicagio de R i de Poliuréia e Poliuretano de

Pelicula Espessa em Concreto e Ago Usando Equipamento Plural-
Componente”

. Define filme espesso:> 20 mils (> 500 pm)

o Fomece os requisitos para aplicagéo em campo - concreto e ago

. Equipamento de componentes plurais / técnicas / seguranga

. Requisitos de preparacéo de superficie

. Requisitos minimos de aderéncia, teste de espessura e reparo

- Treinamento / Certificagao de Spray de Componente Plural SSPC C-15

8.2.2 SSPC-Paint 44 “Revestimentos Poliméricos Orgénicos Aplicados a
Liquido e Revestimentos para Estruturas de Concreto em Instalages

de aguas residuais, b das em desempenho "

- Especifico para instalagbes municipais de tratamento de aguas residuais

. Identifica vérias dreas de substrato de concreto que exigem revestimentos
. Requisitos tipicos de desempenho
. Transmissaol permeacao de vapor de agua, abrasdo e resisténcia quimica,

tragao, propriedades e maximos de retragio linear
o NACE TG 466, desenvolvimento similar relacionado aos tipos de corroséo/
renovacao

B.2.3 SSPC-Paint 45 “Revestimentos hibridos de poliuréia de dois
componentes, poliuréia de espessura espessa e poliuretano / poliuretano,
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. Baseado em desempenho "

. Hibridos de Poliuréia e Poliuréia/ Poliuretano, 2 tipos cada

. Define poliuréia e hibridos de poliuréia/ poliuretano

. Intemperismo e Teste de Desempenho

L 2 nivels de desempenho para intemperismo acelerado

. Propriedades fisicas, encurtar a cura, resisténcia quimica, permeabilidade,
abrasao resisténcia e espessura de filme aplicada tipica para aplicagdo

. Valores minimos de adesao exigidos

. Para substratos de concreto e ago

- MNotas de uso para Zonas Ambientais

8.2.4 SSPC-Paint 39 Acabamento de Poliureia Alifatica de Dois Componentes,
Secagem Rapida ou Moderada - Desempenho”

. Abrange os sistemas de poliureia Tipo 1 e Tipo 2, como tempo de secagem
2 Inclui spray rapido e ésteres poliasparticos definido na segdo Notas

. Teste de desempenho de intemperismo

. 3 niveis de desempenho para intemperismo acelerado

. 2 niveis de desempenho para intemperismo natural natural

- Valores minimos de adeséo exigidos

- Zonas Ambientais de Uso

8.2.5 SSPC-PS 28.01 "Primer poliuretano rico em zinco com dois revestimentos
I si de L to de poliureia alifatica — Desempenho”

. Observa um tipo especifico de primer, & poliureia da SSPC-Paint 39, Tipo 2
. Para substratos de ago, ndo imerséo, filme fino

. Testes de Resisténcia ao Intemperismo e Resisténcia & Corroséo

. 3 niveis de desempenho para intemperismo acelerado

. 2 niveis de d penho para i perismo natural natural

. Valores minimos de adesao exigidos
. Observagbes Zonas Ambientais de uso

8.2.6 SSPC-Paint 43 “Revestimento de poliureia alifatica direta ao metal,
baseado em desempenho”



. SSPC-Paint 39, poliureia alifatica tipo 2, aplicagio direta ao ago

. Para uso néo imerso, baixa espessura

. Testes de Resisténcia ao Intemperismo e Resisténcia & Corroséo

- 1 nivel de desempenho para intemperismo acelerado

. 1 nivel de desempenho para intemperismo natural natural

. 1 nivel de teste de resisténcia UV / corroséo

. sem bolhas de revestimento aplicado

. Valores minimos de aderéncia e impacto requeridos

8.2.7 Orientagdo Técnica Conjunta SSPC-TR 5/ ICRI 03741 / NACE 02203
. Relatério do Comité (novembro de 2003)

. Projeto, instalagio e manutencéo de sistemas de revestimento de polimero de
prote¢éo para concreto "

. Fornece padroes industriais para preparagio de superficies
. SSPC-SP 13/ NACE No. 6/ EN 1504

. Diretriz ICRI N® 310.2R-2013

. Formnece orientacio para trabalhos detalhados

8.2.8 PDA - Polyurea Devel P Lot

A partir de 2000, a Polyurea Development Association (mais tarde encurtada
para PDA) foi a associagio comercial que representou a tecnologia da poliureia.
Seus voluntdrios trabalharam incansavelmente para ajudar a explicar, treinar e
promover essa incrivel tecnologia.

Por mais de uma década, a PDA tem se esforgado para avangar e promover o
mercado de tecnologias de elastémero de peliuretano e poliuretano, aproveitando o
conhecimento compartilhado de nossos membros.

Durante este anos a PDA langou alguns documentos técnicos, s&0 eles:

. Orientagio Geral: Sistemas de membrana / Revestimento Elastomérico de
Poliureia (Dezembro de 2002)
. Orientagdo Geral: Sistemas de Selantes / Enchimento Elastomérico de
Poliureia (Dezembro de 2002)



. Orientagio geral: Sistemas de revestimento elastomérico de poliuréia /
geotéxtil (Abril de 2006)

8.2.9 Outras Normas de Poliureia

« ACI 515.2R-13: “Guide to Selecting Protective Treatments for Concrete”

« ETAG 005, part &

« ETAG 033

+ NACE 6A198: “Introduction to Thick-Film Polyurethanes, Polyurea and Blends®

+ NACE 43107: “The Application of Solvent-Free Coatings to Railcars Using Plural
Component Equipment”
8.3 Normas para Preparagao de Superficie

Esses padroes basicos para a preparacéio de substratos de metal e concreto
sdo uma esforgo entre o SSPC: The Society for Protective Coatings; NACE: a
Associagdo Nacional de Corrosdo Engenheiros Internacionais; ICRI: Instituto
Inte ional de Reparagio de Concreto, e, ISO: International Organization for
Estandardizagdo. Sao elas:

8.3.1 SSPC-SP 1 Limpeza por Solvente

Remogdo de fodos os dleos, graxas, sujidades visiveis, compostos de
estampagem e corte e outros contaminantes soliveis de superficies de ago com
solvente, vapor, composto de limpeza, agente alcalino, emulsionante ou vapor.
8.3.2 SSPC-SP 2/150 8501- 1 S5t 2 Limpeza da Ferramenta de Mio

Remove toda a massa solta, ferrugem solta, tinta solta e outros materiais
estranhos soltos 4 méo lascar, raspar, lixar e escovar os arames.
8.3.3 Limpeza da Ferramenta Elétrica SSPC-SP 3/1S0 8501-1 St 3

Remove todas as incrustagdes soltas, ferrugem solta, tinta solta e outros
maleriais estranhos soltos e prejudiciais pelo cabo de alimentagao escovacao,
lixamento de energia, esmerilhamento de energia, lascamento de ferramentas
elétricas e descalcificagiio de ferramentas elétricas.

8.3.4 SSPC-SP 5/ NACE 1/1S0 8501-1 Sa 3 Detonador de jateamento de metal
branco
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Quando visto sem ampliagio, a superficie deve estar isenta de todo o dleo,
gordura, pd, sujidade, incrustagbes. ferrugem, revestimento, 6xidos, produtos de
COmosao e outras matérias estranhas.

8.3.5 SSPC-SP 6 / NACE 3 /1S0O 8501-1 Sa 2 Limpeza por jateamento
commercial

Quando visto sem ampliagio, a superficie deve estar isenta de todo o dleo,
gordura, pd, sujidade, incrustagdes, ferrugem, revestimentos, oxidos, produtos de
comosao e outros materiais estranhos de pelo menos 66-2 / 3% da area da unidade,
que deve ser um quadrado 3 pol. x 3 pol. (9 pol. pol.). Sombras claras, ligeiras
estrias ou pequenas descoloragbes causadas por manchas de ferrugem, manchas
de escala de moinho, ou manchas de revestimento aplicado anteriormente em
menos de 33-1/ 3% da drea da unidade é aceitavel.

8.3.6 SSPC-SP 7/ NACE 4 /150 8501-1 Sa 1 Limpeza por jateamento

Quando visto sem ampliagido, a superficie deve estar livre de todo o dleo
visivel, graxa, sujeira, poeira, moinho solto escala, ferrugem solta e revestimento
solto. Escoria de moinho, ferrugem e revestimento firmemente aderentes podem
permanecer na superficie. Escala de moinho, ferrugem e revestimento séo
considerados firmemente aderentes se ndo puderem ser removidos levantando-os
com espatula.

8.3.7 SSPC-SP 10/ NACE 2/ ISO 8501-1 Sa 2 1/2 - jateamento abrasivo quase
branco

Quando visto sem ampliagdo deve estar livre de todo o dleo visivel, graxa,
poeira, sujeira, ferrugem, ferrugem, revestimentos, oxidos, produtos de comosédo e
outras matérias estranhas de pelo menos 95% de cada unidade de &rea. Coloragio
deve ser limitada a ndo mais de 5 por cento de cada area de unidade, e pode
consistir em sombras claras, listras leves ou descoloragies causadas por manchas
de ferrugem, manchas de calcario ou manchas de revestimentos previamente
aplicados. Area da unidade sera de aproximadamente 3 pol. x 3 pol. (9 sq pol.).

8.3.8 SSPC-SP 11 Limpeza de Ferramentas Elétricas para Metal Desencapado

Quando visto sem ampliagio, a superficie deve estar livie de todo o dleo
visivel, graxa, sujeira, poeira, ferrugem, tinta, 6xidos, produtos de corroséo e outros



materiais estranhos. Pequenaos residuos de ferrugem e tinta podem ser deixados na
parte inferior das covas se a superficie original estiver sem carogo. O perfil da
superficie ndo deve ser inferior a 1 mil (25 microns).

8.3.9 SSPC-5P 12 | NACE 5 Preparagio de Superficies e Limpeza de Ago e
Outros metais Duros

Materiais por jacto de agua de alta e ultra alta pressdo antes da recobragem
Este padrio requer jato de agua a alta ou ultra alta pressdo para preparar uma
superficie para recobrimento usando pressdo acima de 10.000 psi. O jacto de agua
ndo produzirda um perfil; em vez disso, expde o abrasivo jateado original perfil de
superficie. O jato de 4gua deve ser executado para atender a quatro condigbes: W.J-
1, WJ-2, WJ-3 e WJ-4, e uma superficie minima aceitavel deve ter toda a ferrugem
solta, escala de laminagéo solta, e revestimentos soltos uniformemente removido.

8.3.10 SSPC-SP 13/ NACE 6 Preparagiio de Superficie do Concreto (EN 1504)

Fornece requisitos para a preparagdo da superficie do concreto por métodos
mecénicos, quimicos ou térmicos antes de a aplicacéo de revestimentos protetores
ligados ou sistemas de revestimento. Consulte também a Diretriz ICRI N° 310.2R-
2013 e o SSPC-Guide 20.

8.3.11 SSPC-SP 14/ NACE WAB 8 Lavagem de jateamento industrial

Remogio de todo o éleo visivel, graxa, poeira e sujeira, quando visto sem
ampliagdo. Vestigios de aderéncia Os residuos de escala milimetrada, ferrugem e
revestimento podem permanecer em 10% de cada unidade de area da superficie se
distribuido uniformemente. Sombras, estrias e descoloragao causadas por manchas
de ferrugem, manchas de calcério @ manchas de revestimento previamente aplicado
pode estar presente no restante da superficie.

8.3.12 SSPC-SP 15 Limpeza de Ferramentas Elétricas de Grau Comercial

Esta noma cobre os requisitos para limpeza de ferramentas elétricas para
fornecer uma ferramenta elétrica de classe comercial. superficie de ago limpa e para
reter ou produzir um perfil de superficie minimo de 25 micrometros (1,0 mil). Este
padrdo permite que a coloragio aleatdria permanega em uma porcentagem definida
da superficie limpa, onde o SSPC-SP 11 remogao de manchas superficiais



8.3.13 SSPC-SP 16 Limpeza por jateamento de ago galvanizado revestido e nao
revestido, Agos Inoxidaveis e Metais Nao Ferrosos

Esta norma destina-se a limpeza por jateamento de superficies de metal
revestidas ou nao revestidas gue ndo sejam carbono ago antes da aplicagio de um
sistena de revestimento protetor. A preparagéo de superficie usando este padrao é
destinados a tornar dsperos e limpos substratos de metais nao-ferrosos revestidos e
nao-revestidos, incluindo, mas nd&o se limitando a superficies galvanizadas, ago
inoxidavel, cobre, aluminio e latdo. SP 16 requer que a superficie limpa seja livre de
contaminantes soltos e revestimento solto, conforme determinado por inspegéo
visual. Um perfil de superficie minima de 19 micrémetros (0,75 mil) na superficie de
metal nua é necessaria. Revestimentos intactos precisam ser tornados asperos grau
especificado na especificagéo do projeto.

8.3.13 SSPC-SP 12/ NACE 5 Preparagio de Superficies e Limpeza de Ago e
Outros Materiais Duros por Jato de Agua de Alta e Ultra Alta Pressao

Este padrio requer jato de &gua a alta ou ultra alta pressio para preparar uma
superficie para recobrimento usando pressao acima de 10.000 psi. O jacto de agua
ndo produzira um perfil, em vez disso, expde o abrasivo jateado original perfil de
superficie. O especificador deve usar uma das definicbes de preparagio da
superficie visual (WJ-1 a WJ-4) e uma das definigbes de preparagio da superficie
nao visual (SC-1 a SC-3) para especificar o grau de matéria superficial nao visivel a
ser removida.



Tabela § - Tatesia de Proparscho de Buperficie S5PC

SURFACE PREPARATION BY SUBSTRATE

$IPCEF1 :
Sohver Cisaring XX | K X | X X X K

[T =TF
Hamd Tiool Cleaning X

HIPCEPE
Power Tool Cleaning A

e

SIPCIF T
Fower Tool Cleaning to Sare X
Metal

SSPC-3P TINACE S
Bruch.-De Blsst Cleaming X 4

BEPCAF 14 /NACES =
Irdustral Blast Caaning A

B3P C-IP B/NACED
Commeroial Blast Cleaneg X

B3PCAF Y0 /NACE 2
MastiWhits Blast Ciraring X

L3P C-37 8/ MACE1
WiHin Metal Blact Ceaning X

BIPC-BF 12/ MACEE

High- and Water X X X X X
etting Priar to Reccating

S3PC-IF 3/ NACER
Burfape Preparation of Conarets X

LIPCAP 16
Commerolal Grade Fowsr Tool X X X

BIPCAF 18
Brush O Bisct Cleaning of Mon- X X X X
Femous Matals

Cancrely cave st be cleamed and prepumed wring ATTH 04250 (desd Evck - Floor), ASTM D 4238 Solvest Clepming), ASTH 1
7234 [T Chacl Adiacsicon], and ASTM D 4259 (T Al Comevwia).



9 CASES NACIONAIS E INTERNACIONAIS
9.1 Protegéo Viral em Fabrica de Vacina para a Febre Aftosa

A maior fabrica de vacinas contra febre aftosa do mundo foi recentemente
concluida em Paulinia, SP € uma instalagdo que pertence a uma grande empresa
multinacional de medicamentos e vacinas para animais. O piso, as paredes e o teto
exigiam um sistema de revestimento que proporcionasse um alio nivel de protegao
contra bactérias, resisténcia a dgua, resisténcia quimica e que também fosse facil de
limpar.

O revestimento usado foi poliureia aromatica com 2mm de espessura e um
topcoat poliaspartico com 0,5mm. Foram 6.600m? realizados em 60 dias.

9.2 Revestimento tanques do Aquario Marinho do Rio de Janeiro

O maior aquario de agua salgada da Amarica do Sul foi construido no porto
marvilha, Rio de Janeiro. O tangue principal com mais de 7 metros de altura & o
aguafio principal onde estdo os tubarbes. Este tanque para além de ser o maior
tanque de agua salagada da America do Sul & um dos maiores do Mundo, foi
colocado em cima de vigas e nao sobre o solo. Foram mais de 6000m? de poliureia
aplicada na cor escolhida pelo cliente. A aplicacio sofreu atrasos devido as



constantes paragens devido a obras de tuneis adjacentes ao aguario. Poliureia
aromatica com 4mm de espessura.

Figers 83 - Apbcacio ne Aqulrio Marinha do Fio e Jamin - Amuivo Prsssal

9.3 Maior telhado verde do Mundo, Edificio RSF do Pentigono

O Pentagono construiu o edificio RSF para recepgac e envio de correio e
encomendas. Este Edificio tem um jardim em sua cobertura. A poliureia utilizada
neste projeto de 40.000m? foi uma poliureia aromatica com apenas 2 mm de
espessura. Sobre a poliureia foram colocados milhares de toneladas de terra,
plantadas arvores, arbustos, etc.

O Pentagono exigiu uma garantia de durabilidade de 100 anos do revestimento.

Poliureia cumpre a norma Americana e Europeia de polimeros/membranas
resistentes a raizes.
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Conclusao

Nos anos 2000, nos Estados Unidos, houve uma grande expansdo do uso da
Tecnologia, e com isso, cresceram também, as formulagbes hibridas de baixa
qualidade, e aplicadores que com capital suficiente para adquirir o equipamento de

aplicagao, e algum conhecimento em impermeabilizacio e r timentos, ja se
sentiam qualificados para utilizar a nova tecnologia. Como consequéncia, houve
muitas aplicagbes sem sucesso, e isso levou o mercado 4 desconfianga da eficiéncia
da poliureia. Sobreviveram as empresas com boas formulagbes e aplicadores
capacitados. Hoje o mercado americano & o maior consumidor de poliureia no
mundo pois o "boom” dos anos 2000 separaram o trigo do joio.

Nos mesmos anos 2000, houve o crescimento desacelerado do Dubai, que
interessou a empreiteiros, construtores e prestadores de servigo de todo o mundo, e
o mesmo ocorreu com a poliureia. Para quem atendia essa regido, nao faltava
capital para investir em equipamento de alta pressdo, mas faltava tempo para
capacitagio e sobrava a ideia de que “quem aplica poliuretano ou epdxi aplica
poliureia também”. O uso da poliureia foi proibido neste Pais. Neste momento, volta
a acontecer algumas aplicagbes, com fornecedores e aplicadores cuidadosamente
selecionados, e o uso dos sistemas poliasparticos para pisos artisticos € mais
comum do que dos sistemas hot spray para revestimentos e impermeabilizagdo.

O "boom” gue aconteceu nos Estados Unidos e no Dubai, estd acontecendo

neste momento no Brasil, e a desconfianga da eficacia da Tecnologia é comum no
meio construtivo.

Embora, desde 2016 j& esteja em vigor a ABNT NBR 16545, que distingue o
que & Poliureia e Hibrido Poliureia-Poliuretano, ainda se vende e se aplica, sistemas
hibridos como se fossem poliureia. E o resultado disso, na maioria das vezes, ndo &
dos melhores.

A Poliureia & uma tecnologia fantéstica e desconhecida. E altamente técnica e
requer qualificagio para quem estd especificando, vendendo e aplicando. Esse
conhecimento sera fundamental para que no futuro possa ser usada com a
seguranga de se estar optando por algo eficaz e duravel.
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