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Pintura de Embarcacgdes

Procedimento

Esta Norma substitui e cancela a sua revisdo anterior.

Cabe a CONTEC - Subcomiss&o Autora, a orientagdo quanto a interpretagéo do
texto desta Norma. A Unidade da PETROBRAS usuaria desta Norma é a
responsavel pela adogdo e aplicagdo das suas secgdes, subsegbes e
enumeracgoes.

Requisito Técnico: Prescricdo estabelecida como a mais adequada e que
CONTEC deve ser utilizada estritamente em conformidade com esta Norma. Uma

eventual resolucdo de ndo segui-la (“ndo-conformidade” com esta Norma) deve
ter fundamentos técnico-gerenciais e deve ser aprovada e registrada pela
Unidade da PETROBRAS usuéria desta Norma. E caracterizada por verbos de
carater impositivo.

Comissao de Normalizagao
Técnica

Pratica Recomendada: Prescricdo que pode ser utilizada nas condigdes
previstas por esta Norma, mas que admite (e adverte sobre) a possibilidade de
alternativa (ndo escrita nesta Norma) mais adequada a aplicagdo especifica. A
alternativa adotada deve ser aprovada e registrada pela Unidade da
PETROBRAS usuaria desta Norma. E caracterizada por verbos de carater
n&o-impositivo. E indicada pela expressao: [Pratica Recomendada].

Coépias dos registros das “ndo-conformidades” com esta Norma, que possam
contribuir para o seu aprimoramento, devem ser enviadas para a
SC-14 CONTEC - Subcomissao Autora.

Pintura e Revestimentos As propostas para revisdo desta Norma devem ser enviadas a CONTEC -
Anticorrosivos Subcomissdo Autora, indicando a sua identificagdo alfanumérica e revisdo, a
secao, subsecao e enumeragado a ser revisada, a proposta de redacdo e a
justificativa técnico-econdmica. As propostas sdo apreciadas durante os

trabalhos para alteragdo desta Norma.

“A presente Norma é titularidade exclusiva da PETROLEO BRASILEIRO
S.A. - PETROBRAS, de uso interno na PETROBRAS, e qualquer
reproducdo para utilizagdo ou divulgagdo externa, sem a prévia e
expressa autorizagdo da titular, importa em ato ilicito nos termos da
legislacdo pertinente, através da qual serdo imputadas as
responsabilidades cabiveis. A circulagdo externa serd regulada mediante
clausula prépria de Sigilo e Confidencialidade, nos termos do direito
intelectual e propriedade industrial.”

Apresentagao

As Normas Técnicas PETROBRAS sao elaboradas por Grupos de Trabalho
- GT (formados por Técnicos Colaboradores especialistas da Companhia e de suas Subsidiarias), sdo
comentadas pelas Unidades da Companhia e por suas Subsidiarias, sdo aprovadas pelas
Subcomissdes Autoras - SC (formadas por técnicos de uma mesma especialidade, representando as
Unidades da Companhia e as Subsidiarias) e homologadas pelo Nucleo Executivo (formado pelos
representantes das Unidades da Companhia e das Subsidiarias). Uma Norma Técnica PETROBRAS
esta sujeita a revisdo em qualquer tempo pela sua Subcomissdo Autora e deve ser reanalisada a
cada 5 anos para ser revalidada, revisada ou cancelada. As Normas Técnicas PETROBRAS séao
elaboradas em conformidade com a Norma Técnica PETROBRAS N-1. Para informa¢des completas
sobre as Normas Técnhicas PETROBRAS, ver Catélogo de Normas Técnicas PETROBRAS.
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1 Escopo

1.1 Esta Norma tem por objetivo fixar os sistemas de pintura a serem utilizados na protegéo
anticorrosiva das embarcagcbes da PETROBRAS e dos navios da TRANSPETRO, bem como os
procedimentos a serem seguidos para a pintura, nas fases de construgdo e durante a manutencao.

1.2 Esta Norma se aplica a procedimentos iniciados a partir da data de sua edic¢ao.
1.3 Esta Norma contém somente Requisitos Técnicos.

2 Referéncias Normativas

Os documentos relacionados a seguir sdo indispensaveis a aplicagdo deste documento. Para
referéncias datadas, aplicam-se somente as edigbes citadas. Para referéncias nao datadas,
aplicam-se as edigbes mais recentes dos referidos documentos (incluindo emendas).

PETROBRAS N-9 - Tratamento de Superficies de Ago com Jato Abrasivo e
Hidrojateamento;

PETROBRAS N-1219 - Cores;

PETROBRAS N-1259 - Tinta Aluminio Fendlica;

PETROBRAS N-1503 - Cores para Pintura de Embarcagdes;

PETROBRAS N-1841 - “Shop Primer” de Zinco Etil-Silicato;

PETROBRAS N-2198 - Tinta de Aderéncia Epc')xi-lsocianato-(')xido de Ferro;
PETROBRAS N-2288 - Tinta de Fundo Epd6xi Pigmentada com Aluminio;
PETROBRAS N-2492 - Esmalte Sintético Brilhante;

PETROBRAS N-2628 - Tinta Epdxi Poliamida de Alta Espessura;
PETROBRAS N-2629 - Tinta de Acabamento Epdxi sem Solvente;
PETROBRAS N-2677 - Tinta de Poliuretano Acrilico;

PETROBRAS N-2680 - Tinta Epéxi, sem Solventes, Tolerante a Superficies Molhadas;
PETROBRAS N-2912 - Tinta Epoxi “Novolac’.

ABNT NBR 14847 - Inspecdo de Servicos de Pintura em Superficies Metalicas -
Procedimento;

ABNT NBR 15158 - Limpeza de Superficies de Ago por Compostos Quimicos;
ABNT NBR 15185 - Inspegéo de Superficies para Pintura Industrial;

ABNT NBR 15877 - Pintura Industrial - Ensaio de Aderéncia por Tragao;

NORMAM 01 1 Embarca¢des Empregadas na Navegacao de Mar Aberto;

ISO 8501-1 - Preparation of Steel Substrates Before Application of Paints and Related
Products - Visual Assessment of Surface Cleanliness - Part 1: Rust Grades and Preparation
Grades of Uncoated Steel Substrates and of Steel Substrates after Overall Removal of
Previous Coatings;
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ISO 8501-3 - Preparation of Steel Substrates before Application of Paints and Related
Products Visual Assessment of Surface Cleanliness Part 3: Preparation Grades of Welds,
Edges and Other Areas With Surface Imperfections;
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ISO 8502-3 - Preparation of Steel Substrates before Application of Paint and Related
Products - Tests for the Assessment of Surface Cleanliness - Part 3: Assessment of Dust on
Steel Surfaces Prepared for Painting (Pressure-Sensitive Tape Method);

ISO 8502-9 - Preparation of Steel Substrates before Application of Paints and Related
Products - Tests for the Assessment of Surface Cleanliness - Part 9: Field Method for the
Conductometric Determination of Water-Soluble Salts;

ISO 8503-1 - Preparation of Steel Substrates before Application of Paints and Related
Products - Surface Roughness Characteristics of Blast-Cleaned Steel Substrates - Part 1:
Specifications and Definitions for ISO Surface Profile Comparators for the Assessment of
Abrasive Blast-Cleaned Surfaces;

ISO 8503-2 - Preparation of Steel Substrates Before Application of Paints and Related
Products - Surface Roughness Characteristics of Blast-Cleaned Steel Substrates - Part 2:
Method for the Grading of Surface Profile of Abrasive Blast-Cleaned Steel Comparator
Procedure;

ISO 8503-3 - Preparation of Steel Substrates Before Application of Paints and Related
Products - Surface Roughness Characteristics of Blast-Cleaned Steel Substrates -
Part 3: Method for the Calibration of ISO Surface Profile Comparators and for the
Determination of Surface Profile - Focusing Microscope Procedure;

SSPC SP-1 - Solvent Cleaning Editorial Revisions November 1, 2004;
IMO PSPC - IMO Performance Standard for Protective Coatings;

TSCF - Guidelines for Ballast Tank Coating Systems and Surface Preparation - The Tanker
Structure Co-Operative Forum.

3 Termos e Definicdes

Para os efeitos deste documento aplicam-se os seguintes termos e definigdes.

3.1
corpo médio paralelo
regido do casco em que a segao transversal é constante

3.2

linha d’agua de carga maxima

linha determinada levando-se em consideracdo os calados obtidos na condicdo de carregamento
maximo

3.3

linha d’agua de lastro normal

linha determinada levando-se em consideragédo os calados obtidos na condigdo de lastro normal de
viagem

3.4
costado ou “top side”
toda regiado situada acima da linha d’agua de carga maxima
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faixa de variacdo de linha d'agua ou “boottop”

regido compreendida entre a linha d’agua de carga maxima e a linha d’agua de lastro normal

3.6

fundo

area externa do casco, abaixo da linha d’agua de lastro normal, sendo subdividida em 2 regides a
saber: fundo chato e fundo vertical

3.6.1
fundo chato ou “flat bottom”
toda a superficie do fundo abaixo da linha d’agua na altura das bolinas

3.6.2

fundo vertical ou “vertical bottom”

toda a superficie do fundo compreendida entre a linha d’agua de lastro normal e a linha d’agua na
altura das bolinas

3.7
obras mortas
toda regido situada acima da linha d’agua de carga maxima

3.8
obras vivas
toda regido situada abaixo da linha d’agua de carga maxima.

4 Condicdes Gerais

4.1 A aplicagdo das tintas deve ser feita por meio de pistola sem ar (“air less”). Para retoques em
geral ou aplicagao de “stripe coat” em cantos, orificios e corddes de solda, a aplicagao deve ser feita
a trincha, devendo ser evitado o uso de rolo.

4.1.1 As cores das diversas superficies, locais e regides devem obedecer a PETROBRAS N-1503.

4.2 O intervalo de tempo para a aplicagdo de uma demao de qualquer tinta sobre outra ja aplicada,
deve obedecer ao intervalo entre demaos informado nos boletins técnicos do fabricante das tintas.

4.3 No caso de pintura de manutencido, quando nao puderem ser utilizados os esquemas das
Tabelas A.1, A2 e A3 do Anexo A, por razbes de compatibilidade entre as tintas ou entre os
sistemas, utilizar o esquema anteriormente aplicado.

4.4 As superficies metalicas nao ferrosas, como as de bronze, cobre, latdo, ago inoxidavel e
aluminio, quando nao pintadas, devem ser polidas com materiais ndo abrasivos, podendo depois ser
engraxadas ou “oleadas”, quando esse recurso nao for prejudicial ao asseio do ambiente.

4.5 Nao devem ser pintadas as telas de arame e as partes rosqueadas em geral, tais como:
conexdes rosqueadas para mangueiras, graxeiras, pinos dos atracadores (das tampas dos tanques,
das portas estanques e vigias), assim como cabos de ago e outras pegas que devem ser
conservadas com graxa.
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4.6 Todas as juntas de borracha ou gaxetas de portas, vigias, escotilhas, agulheiros, tampas de
tubos de sondagem e de qualquer dispositivo de estanqueidade, ndo devem ser pintadas.
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4.7 Ao pintar turcos, rodetes, roletes, moitdes, cadernais, catarinas, caximbo e garlindéu de
paus-de-carga e outras pecas de movimentagdo de pesos, os respectivos pinos ou copos de
lubrificagao tém que ser conservados livres de tinta.

4.8 Antes de iniciar qualquer servigo de tratamento e pintura no casco, todos os anodos devem ser
devidamente protegidos contra jateamento abrasivo e pintura. Os respingos que, porventura, venham
a atingir os anodos instalados no casco devem ser cuidadosamente removidos.

5 Condi¢des Especificas

5.1 Navios em Construc¢ao
A pintura de navios em construgdo compreende 3 fases distintas, a saber:

a) fase anterior a fabricagao;

b) fase de construgdo de blocos;

c) fase de edificagédo e prontificagdo de compartimentos, tanques e superficies no proprio
navio.

5.1.1 Para os tanques de lastro de navios petroleiros, todas as fases devem obedecer a
Regulamentacdo estabelecida pela IMO PSPC, ou seja, ao "Performance Standard for Protective
Coating".

5.1.2 Fase de Construcao de Blocos

Para as areas que nao pertencem aos tanques de lastro de um navio petroleiro, os esquemas de
pintura devem atender aos requisitos descritos no documento “Guidelines for Ballast Tank Coating
Systems and Surface Preparation”, que € uma publicagdo emitida pelo TSCF (“Tanker Structure Co-
operative Férum”). Para navios novos, sdo apresentados 3 procedimentos distintos, considerando
esquemas de pintura com expectativa de vida para 10 anos (TSCF 10), 15 anos (TSCF 15) e 25 anos
(TSCF 25). Os esquemas (tratamento e pintura) sdo apresentados nas Tabelas 1, 2 e 3.

Tabela 1 - TSCF 10 - Guia para 10 Anos no Minimo - Especificacdo do Sistema

Normas de Referéncia e

ltem Requisito Recomendacdes

Primeira Preparacgao de Superficie:

ISO 8503-1, ISO 8503-1,

1) Jateamento e perfil Sa21/2,30-75um 1SO 8503-2. ISO 8503-3
2) Limite de sais soluveis <3 pg/cm2 ISO 8502-9
“Primer” de Pré-Construcdo:

1) Tipo de tinta Etil Silicato de Zinco PETROBRAS N-1841

Segunda Preparacédo de Superficie:

Preparacao grau P1;

1) Condigao do aco ISO 8501-3

1 passe de esmeril na quina
2) Pré-lavagem Recomendada SSPC-SP-1

3) Limite de sais antes da segunda
preparagao da superficie

< 3 pg/em? ISO 8502-9



../link.asp?cod=N-1841
erct
-PÚBLICO-


—
m PETROBRAS

-PUBLICO-

12 /2010

Tabela 1 - TSCF 10 - Guia para 10 Anos no Minimo - Especificagdo do Sistema

(Continuacao)

Normas de Referéncia e

Item Requisito Recomendacgdes
Sa 2 1/2 no “primer” de
pré-construcao danificado e
4) Tratamento de superficie SOId?S Aceitavel o "primer” de
Sa 1 no “primer” de espera no bloco

pré-constru¢ao onde intacto,
removendo 30 % do “primer”

5) Apos edificagao -

Juntas soldadas e areas com

avaria - St-3
" ) : : ISO 8503-1, ISO 8503-2,
6) Requisito de perfil Conforme requerido pela tinta. 1SO 8503-3
7) Poeira “rating 1” ISO 8502-3
8) Sais apés jateamento/ < 3 pglcm? ISO 8502-9
esmerilhamento
9) Incluséo de abrasivo Nenhum Como visto sem ampliagéo

Requisitos de Pintura:

1) Temperatura minima da superficie

Conforme informagéo do

. Recomendado = 10 °C
fabricante

2) Teste de pré-qualificagcao da tinta Independente -

3) Espessura requerida espessura do “primer” de -

250 pym dft minimo, sobre a

pré-construgao

4) Tipo de tinta cédigo 0095, conforme a norma |cédigo 0095, conforme a
PETROBRAS N-1219 norma PETROBRAS
N-1219

PETROBRAS N-2680 na
Epdxi na cor branco PETROBRAS |cor branco PETROBRAS

5) Nimero de demaos seguido de 2 demaos gerais com -

Minimo um “stripe coat” completo

pistola sem ar “air less”

NOTA

Os itens abaixo definem os critérios de aceitagdo para alguns possiveis defeitos que
venham a ocorrer na pintura. O ndo atendimento aos critérios definidos pode causar
rejeicao:

a) escorrimento excessivo: isolado, sendo permitido 1 escorrimento a cada 10 m, no
maximo;

b) “pin-holes” (poros): nenhum permitido;

c) bolhas de ar ou crateras de bolhas de ar: nenhum permitido;

d) baixa espessura de pelicula seca - EPS (“DFT - Dry Film Thickness”): nenhum
permitido;

e) DFT muito alto: nenhum permitido;

f) “blistering” (bolhas): nenhuma permitida;

g) “lifting” ou “peeling” (descolamento): nenhum permitido;

h) desumidificacdo, aquecimento e/ou ventilagao insuficiente: nenhum permitido;

i) limpeza inadequada, presenca de inclusbes ou contaminagao invisivel em excesso a
especificagdo: ndo é permitido.
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Tabela 2 - TSCF 15 - Guia para 15 Anos no Minimo - Especificagdo do Sistema

Iltem

Requisito

Normas de Referéncia e
Recomendacdes

Primeira Preparacgdo de Superficie:

1) Jateamento e perfil

Sa21/2,30-75 pm

ISO 8503-1, ISO 8503-2,
ISO 8503-3

2) Limite de sais soluveis

< 3 pglem?

ISO 8502-9

“Primer” de Pré-Construcéo:

1) Tipo de tinta

Etil Silicato de Zinco

PETROBRAS N-1841

Segunda Preparacédo de Superficie:

Preparacéo grau P2

1) Condicao do ago 3 passes de esmeril na quina ISO 8501-3
2) Pré-lavagem Recomendada SSPC-SP-1
3) Limite de sais antes da segunda <3 pg/cm2 ISO 8502-9

preparagao da superficie

4) Tratamento de superficie

Sa 2 1/2 no “primer” de
pré-construgao danificado e
soldas
Sa 2 no “primer” de
pré-construcao onde intacto,
removendo 70 % do “primer”

Aceitavel o “primer” de
espera no bloco.

5) Apos edificagao

Juntas soldadas Sa2 1/2 e
areas com avaria St-3

6) Requisito de perfil

Conforme requerido pela tinta

ISO 8503-1, ISO 8503-2,

ISO 8503-3
7) Poeira “rating1” ISO 8502-3
8) Sa|§ apos jateamento/ <3 pg/cm2 ISO 8502-9
esmerilhamento
9) Incluséo de abrasivo Nenhum Como V|_st0~sem
ampliagao

Requisitos de Pintura:

1) Temperatura minima da superficie

Conforme informacéao do
fabricante

Recomendado = 10 °C

2) Teste de pré-qualificagéo da tinta

Independente.

3) Espessura requerida

300 ym dft minimo

4) Tipo de tinta

Epoxi na cor branco
PETROBRAS cdédigo 0095,
conforme norma PETROBRAS
norma N-1219

PETROBRAS N-2680 na
cor branco PETROBRAS
cédigo 0095 da norma
PETROBRAS N-1219

5) Numero de demaos

Minimo 2 “stripe coats”
completos seguidos de
2 demaos gerais com pistola
sem ar “air less”

NOTA

Os itens abaixo definem os critérios de aceitagdo para alguns possiveis defeitos que

venham a ocorrer na pintura. O ndo atendimento aos critérios definidos pode causar

rejeicao.

a) escorrimento excessivo: Isolado, sendo permitido 1 escorrimento a cada 10 m, no
mMaximo;

b) “pin-holes” (poros): nenhum permitido;

c) bolhas de ar ou crateras de bolhas de ar: nenhum permitido;

d) baixo DFT: nenhum permitido;

e) DFT muito alto: nenhum permitido;

f) “blistering” (bolhas): nenhuma permitida;

g) “lifting” ou “peeling” (descolamento): nenhum permitido;

h) desumidificacdo, aquecimento e/ou ventilagéo insuficiente: nenhum permitido;

i) limpeza inadequada, presenca de inclusdes ou contaminagéo invisivel em excesso a
especificagao: nao € permitido.
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Tabela 3 - TSCF 25 - Guia para 25 Anos no Minimo - Especificagdo do Sistema

ltem

Requisito

Comentério

Primeira Preparacdo de Superficie:

1) Jateamento e perfil

Sa21/2,30-75 um

ISO 8503-1, ISO 8503-2,
ISO 8503-3

2) Limite de sais soluveis

< 3 pglem?

ISO 8502-9

“Primer” de Pré-Construcéo:

1) Tipo de tinta

Etil Silicato de Zinco

PETROBRAS N-1841

Segunda Preparacéo de Superficie:

P & P2. ISO 8501-3
1) Condig¢ao do ago repar.agao graul
Todas as quinas arredondadas.
2) Pré-lavagem Mandatério SSPC-SP-1
3) Limite Nde sais ant'e_s da segunda <3 ug/cm2 ISO 8502-9
preparacao da superficie.
ISO 8501-1

4) Tratamento de superficie

Sa 2 1/2 total

O “primer” de espera no
bloco é inaceitavel.

5) Apos edificagéo

Juntas soldadas e areas com
avaria Sa 2 1/2

6) Requisito de perfil

Conforme requerido pela tinta

ISO 8503-1, ISO 8503-2,

ISO 8503-3
7) Poeira “rating 1” ISO 8502-3
8) Sais apos jateamento <3 ug/cm2 ISO 8502-9
9) Inclusao de abrasivo Nenhum Como vystq sem

ampliacao.

Requisitos de Pintura:

1) Temperatura minima da superficie

Conforme informacéao do
fabricante

Recomendado = 10 °C

2) Teste de pré-qualificagéo da tinta

Independente

3) Espessura requerida

350 um dft minimo

4) Tipo de tinta

Epoxi na cor branco
PETROBRAS codigo 0095,
conforme a PETROBRAS N-1219

PETROBRAS N-2680 na
cor branco PETROBRAS
cbdigo 0095 da
PETROBRAS N-1219

5) Numero de demaos

Minimo 3 “stripe coats” completos
seguidos de 3 demaos gerais com
pistola sem ar “air less”

Nota:

Os itens abaixo definem os critérios de aceitagao para alguns possiveis defeitos que
venham a ocorrer na pintura. O ndo atendimento aos critérios definidos pode causar
rejeigao.

a) escorrimento excessivo: isolado, sendo permitido 1 escorrimento a cada 10 m, no
maximo;

b) “pin-holes” (poros): nenhum permitido;

c) bolhas de ar ou crateras de bolhas de ar: nenhum permitido;

d) baixo DFT: nenhum permitido;

e) DFT muito alto: nenhum permitido;

f) “blistering” (bolhas): nenhuma permitida;

g) ‘“lifting” ou “peeling” (descolamento): nenhum permitido;

h) desumidificagdo, aquecimento e/ou ventilagao insuficiente: nenhum permitido;

i) limpeza inadequada, presenca de inclusées ou contaminagao invisivel em excesso a
especificagao: ndo é permitido.
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5.1.2.1 Uma vez prontificados os blocos, imediatamente antes da preparacdo de superficie e da
aplicagéo de cada demao de pintura, fazer rigorosa inspe¢ao visual em toda a area a ser tratada e
pintada segundo a ABNT NBR 14847 e ABNT NBR 15185.
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5.1.2.2 Apdés a limpeza que se fizer necessaria (retirada de poeira ou limpeza por agéo
fisico-quimica conforme a ABNT NBR 15158), o bloco deve ser tratado e pintado segundo o
especificado no Guia do TSCF, com base na expectativa de vida desejada para o esquema de
pintura.

5.1.2.3 Deve ser deixada sem pintura uma faixa de 100 mm, a partir das extremidades do bloco que
devem ser soldadas a outros na edificagao.

5.1.2.4 Aplicar as demaos subsequlentes, de acordo com os sistemas recomendados nas Tabelas
A.1, A.2 e A.3 do Anexo A, conforme o cronograma de obra.

5.1.3 Fase de Prontificagdo de Compartimentos, Tanques e Superficies no Navio.

5.1.3.1 Apos a edificagdo dos blocos, uma vez prontificados os compartimentos, tanques, superficies
e terminadas todas as soldas, fazer rigorosa inspec¢éo visual de limpeza e tratamento como descrito
em 5.1.2.1 e 5.1.2.2, principalmente nas areas adjacentes aos corddes de soldas anteriormente
deixados sem pintura e naquelas onde houver corrosdo, queima ou avaria por choque mecanico.
Tratar e retocar essas areas de acordo com o estipulado no Guia do TSCF e aplicar o esquema de
pintura original. Para as superficies do fundo do navio e faixa de linha d’agua, o tratamento deve ser
feito no padréo Sa 2 1/2 da ISO 8501-1, para o qual pode ser utilizado equipamento de jateamento
local “vacuum blast” ou abrasivo envolvido com espuma de poliuretano.

5.1.3.2 Aplicar as demaos subseqlentes de acordo com as Tabelas A.1, A.2 e A.3 do Anexo A,
certificando-se, porém, que todo trabalho estrutural em ambos os lados das anteparas, conveses e
chapeamento, bem como que todas as redes e seus acessorios, estejam instalados.

5.2 Pintura de Manutencéao
5.2.1 Fundo

5.2.1.1 Durante a docagem proceder a lavagem do fundo com jato de agua doce a alta pressao
(422 kgflcm® = 414 bar = 6 000 psi, no minimo ) a fim de remover as incrustagdes e vegetagdes
marinhas, bem como tinta solta. Apdés a lavagem, proceder a inspegao visual identificando as areas
onde sera necessaria limpeza adicional, a ser realizada com o auxilio de raspas.

5.2.1.2 Fazer rigorosa inspegcdo visual, em toda a superficie, segundo a ABNT NBR 14847 e
ABNT NBR 15185, identificando os pontos que apresentarem vestigios de 6leo, graxa ou gordura e
pontos de corroséao.

5.2.1.3 Nas areas onde se constatou a presencga de 6leo, graxa ou gordura, efetuar a limpeza por
acao fisico-quimica, de acordo com a ABNT NBR 15158. Nas areas com corrosao, aplicar jateamento
abrasivo (Sa 2 1/2 conforme a ISO 8501-1) ou hidrojateamento a ultra alta pressédo, com pressao
minima de 2110 kgf/cm® (2 070 bar = 30 000 psi), segundo a PETROBRAS N-9 e 0 esquema de
pintura previsto.
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5.2.1.4 Apods o tratamento de superficie, retocar as areas de acordo com o esquema de pintura
escolhido para o fundo e a Tabela A.1 do Anexo A, sempre respeitando o tempo de secagem e
intervalo de pintura informado no boletim técnico do fabricante das tintas. Antes de se iniciar
aplicagdo de pintura efetuar medigbes de salinidade das areas tratadas s6 se permitindo o inicio da
pintura quando as mesmas forem inferiores ou iguais a 3 pg/cmz.

—
m PETROBRAS

5.2.1.5 Apos a aplicagao da primeira demao, respeitado o tempo de secagem recomendado, e assim
que todo tratamento de superficie esteja acabado, lavar todo o casco com agua doce a fim de retirar
toda poeira e demais impurezas.

5.2.1.6 Nas areas anteriormente retocadas com tinta de fundo, aplicar as demaos de tinta
subseqlientes de acordo com a Tabela A.1 do Anexo A, respeitados os intervalos de tempo entre
demaos.

5.2.1.7 Aplicar as demaos de tinta anti-incrustante “tin free” de acordo com o prescrito na Tabela A.1
do Anexo A, respeitados os intervalos de tempo entre demé&os e de alagamento do dique.

5.2.2 Costado

5.2.2.1 Adotar os mesmos procedimentos apresentados em 5.2.1.1 a 5.2.1.3.

5.2.2.2 Apds a operacao de tratamento de superficie, retocar as areas tratadas com o esquema de
pintura escolhido, conforme a Tabela A.1 do Anexo A.

5.2.2.3 Apos a aplicagdo da primeira deméao, seguir o prescrito em 5.2.1.5.

5.2.2.4 Aplicar as demaos subseqlientes do esquema, conforme Tabela A.1 do Anexo A.

5.2.3 Demais Regifes do Navio

5.2.3.1 Adotar os mesmos procedimentos apresentados em 5.2.1.1 a 5.2.1.3.

5.2.3.2 Apods a operagao de tratamento de superficie, retocar as areas tratadas com o esquema de
pintura escolhido, conforme as Tabelas A.1, A.2 e A.3 do Anexo A.

5.2.3.3 Utilizar os tratamentos e tintas indicados nas Tabelas A.1, A.2 e A.3 do Anexo A para a
regido a ser tratada, verificando a compatibilidade.

5.2.3.4 Seguir as recomendacdes da Secéo 4.

5.3 Esquemas de Pintura

Os esquemas de pintura a utilizar sao os descritos nas Tabelas A.1, A.2 e A.3 do Anexo A.
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A lista de cargas que podem ser transportadas em cada tanque deve ser sempre informada ao
fabricante das tintas, de forma que este possa verificar a compatibilidade do esquema de pintura com
cada carga. Com base na lista informada, o fabricante deve emitir uma outra, conhecida como “Lista
de Compatibilidade de Cargas”, a qual deve ser sempre tomada como referéncia e cumprida.

—
m PETROBRAS

5.4 Pintura Interna de Tanques de Carga

5.4.1 Tanques de Carga de Navios Petroleiros
Os tanques de carga podem ser parcialmente pintados, conforme segue:

a) as areas sob o convés, até 3 m abaixo, e do fundo, até 1,5 m acima, devem ser tratadas
por jateamento abrasivo (grau Sa 2 1/2 conforme a ISO 8501-1) ou por hidrojateamento
a ultra alta presséo (2 070 bar min.);

NOTA 1 As transversais de convés devem ser totalmente pintadas.

NOTA 2 Os tanques de carga devem ter pintados apenas o fundo, até 1 m de altura e sob o convés,
até 3 m abaixo, sendo que todas as transversais de convés devem ser totalmente pintadas,
inclusive com o rodapé de 100 mm de largura nas anteparas longitudinais, no contorno da
unido com as transversais de convés.

b) apds o jateamento abrasivo, as areas devem ser pintadas com 2 demaos de 150 ym
cada, no minimo, usando-se tinta epdxi, sem solventes, tolerante a superficies molhadas
especificada na PETROBRAS N-2680 e, ap6s o hidrojateamento a ultra alta pressao, as
areas devem ser pintadas com 2 demaos de 150 ym cada, no minimo, usando-se tinta
segundo a PETROBRAS N-2680. Nos 2 casos, deve ser aplicado um “stripe coat” por
demao.

5.4.2 Tanques de Carga de Navios de Produtos Claros

5.4.2.1 Os tanques de carga devem ser totalmente pintados.

5.4.2.2 Para os tanques cujas cargas nao sejam alcool ou nafta, as areas podem ser tratadas
empregando-se o jateamento abrasivo (grau Sa 2 1/2 conforme a ISO 8501-1) ou hidrojateamento a
ultra alta pressdo (2 070 bar min.). Empregando-se o jateamento abrasivo, as areas devem ser
pintadas com 2 demdos de 150 pm cada, no minimo, usando-se tinta segundo a
PETROBRAS N-2680 e, empregando-se o hidrojateamento a ultra alta pressao, as areas devem ser
pintadas com 2 demados de 150 pm cada, no minimo, usando-se tinta segundo a
PETROBRAS N-2680. Nos 2 casos, deve ser aplicado um “stripe coat” por deméo.

54.2.3 Os tanques com previsdo de carregamento com alcool ou nafta devem ser,
preferencialmente, pintados com uma deméao de 450 ym de tinta epoxi “Novolac”, N-2912 tipo Il, por
meio de pistola sem ar aplicada sobre superficie jateada ao grau Sa 2 1/2 conforme a ISO 8501-1.
Caso os tanques para carregamento de alcool ou nafta sejam pintados com sistema ep6xi, o tempo
maximo de permanéncia da carga no tanque, assim como a ventilagdo necessaria a recuperacao da
dureza original do filme de pintura, obrigatoriamente por exaustdo, devem ser rigorosamente
cumpridos.

5.4.2.4 Para o carregamento de QAV, os tanques de carga devem ser preferencialmente pintados
com uma deméao de 450 um de tinta epoxi “Novolac”, PETROBRAS N-2912 tipo I, por meio de pistola
sem ar, sobre tratamento de superficie por jateamento abrasivo até o padrdo minimo Sa 2 1/2 da
ISO 8501-1.
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Anexo A - Tabelas

Tabela A.1 - Areas Externas

Areas Externas

Tratamento de superficie Pintura (Normas PETROBRAS)
Local Periodo Argitoes “Shop primer” De(;)(;)ls 12 % 3 2 5a 6
“shop (norma “shop deméo deméao demao demao deméo deméao
primer” PETROBRAS) primer”
= WJ-2 (ver [ N-2680 N-2680 N-2680
Construgdo | Sa21/2 N-1841 Nota 1) 150 um 150 um 150 um SV/80 pm AITF AITF
= N-2680 N-2680 N-2680
Manutencéo 1 XXX XXX WJ-2 150 pm 150 ym 150 pm SV/100 um|  AITF AITF
Fundo chato Lavagem
com N-2680 | N-2680 | N-2680
Manutengao 2| Sa 2 1/2 N-1841 6 000 psi 150 m 150 pm 150 um SV/100 uym|  AITF AITF
(ver Nota
1)
= N-2680 N-2680 N-2680
Construgdo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 um 150 um 150 um SV/80 pm AITF AITF
’ = N-2680 N-2680 N-2680
Fundo vertical |Manutengéo 1 XXX XXX WJ-2 150 um 150 pm 150 um SV/100 um|  AITF AITF
Lavagem
Manutenggo 2| Sa 2 1/2 N-1841 com | N:2680 | N-2680 | N-2680 o\ 400 ml  AITF AITF
.| 150 ym 150 pm 150 pm
6 000 psi
Construgéo - N-2680 N-2680 N-2680
externo Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm 150 pm 150 pm SV/80 ym AITF AITF
Construgéo - N-2680 N-2680 N-2680
interno Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 ym 150 um 150 ym SV/80 um AITF AITF
= N-2680 N-2680 N-2680
Leme Manutencao 1 XXX XXX WJ-2 150 pm 150 pm 150 um SV/100 um|  AITF AITF
Lavagem
Manutenco 2| Sa 2 1/2 N-1841 com | N:2680 | N-2680 | N-2680 g/ 160 ml  AITF AITF
.| 150 ym 150 ym 150 pm
6 000 psi
Manutencgao -
] XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX XXX
interna
Construgéo
"Boottop" Manutengéo 1 Sistema similar ao fundo vertical
Manutengéo 2
= N-2680 N-2680 N-2680 N-2677
Construgédo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 m 150 pm 150 ym | 2 x 60 um XXX XXX
= N-2680 N-2680 N-2680 N-2677
Costado Manutencgéo 1 XXX XXX WJ-2 150 pm 150 m 150 um 60 um XXX XXX
Lavagem
= N-2680 N-2680 N-2680 N-2677
Manutengao 2| Sa 2 1/2 N-1841 com XXX XXX
6 000 psi 150 um 150 ym 150 ym 60 pm
= N-2680 N-2680 N-2680
Construgéo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm 150 pm 150 um XXX XXX XXX
S ox ~ N-2680 N-2680 N-2680
Caix&o do leme |Manutengdo 1]  xxx XXX WJ-2 150 pm 150 pm 150 pm XXX XXX XXX
Lavagem
Manutencdo 2| Sa 2 1/2 N-1841 com 2\'5'568;1 1N5"§68:] 2\'5(2)652 XX ¢ 00
6 000 psi H H H
= N-2680 N-2628 N-2677
Construgédo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 m 150 ym | 2 x 60 um XXX XXX XXX
Conveses Manutengdo 1|  xxx XXX WJ-2 N-2680 N-2628 N-2677 XXX XXX XXX
(ver Nota 5) 150 ym 150 ym [ 1 x60 um
- Lavagem | \ 5588 | N-2628 | N-2677
Manutengdo 2| St-3 XXX com 150 um 150 um | 1 x 60 um XXX XXX XXX
6 000 psi H H H
= N-2628 N-2677
. Construgdo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 um 150 ym | 2 x 60 pm XXX XXX XXX
Paidis de
conves Manutengdo |  St-3 XXX Lazca)%em N-2288 N-2628 N-2677 XXX XXX XXX
¢ 6000 psi| 150Hm | 150 um | 1x60 um
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Tabela A.1 - Areas Externas (Continuagao)

Areas Externas
Tratamento de superficie Pintura (Normas PETROBRAS)
. Antes | . . . | Depois
Local Periodo do Sh?npofr:?er do 1a % 32 2 5a 62
;hop" PETROBRAS) ;hop” demao demao demao demao deméo demao
primer primer
= N-2628 N-2677
Equipamentos Construgéo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm 150 ym | 2 x 60 pm XXX XXX XXX
de conveés (ver Lavagem
Nota 6) Manutengdo [ St-3 XXX com Ts?)zsni 2\15362:3' 1':l<_€23877m XXX XXX XXX
6 000 psi H H H
Construgdo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 2\‘5‘(2)68;: 2\15‘362:1 2';‘(-2877m XXX XXX XXX
Balaustres e H H H
balaustradas i Lavagem | \ >og3 | N-2628 | N-2677
Manutengéo St-3 XXX com 150 um 150 um | 1 x 60 um XXX XXX XXX
6 000 psi H M M
Construgao N-2680 N-2628 N-2677
(opcao 1) Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm 150 ym | 2 x 60 um XXX XXX XXX
Mastros e Construgao Aspersdo térmica com aluminio + selante + 2
guindastes (opgéo 2) Sa2112 N-1841 Sa3 demaos da N-2677 de 60 um (ver Nota 8) XX XXX
- Lavagem | \ 5783 | N-2628 | N-2677
Manutencao St-3 XXX com 150 um 150 um | 1 x 60 um XXX XXX XXX
6 000 psi M M M
= N-2680 N-2628 N-2677
Postes de Construgédo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 ym 150 ym | 2 x 60 pm XXX XXX XXX
ventilagdo T
- avagem | N.2288 | N-2628 | N-2677
Manutencao St-3 XXX com 150 um 150 um | 1 x 60 um XXX XXX XXX
6 000 psi M M M
= N-2680 N-2628 N-2677
Superestrutura, Construgédo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 um 150 ym | 2 x 60 pm XXX XXX XXX
gaiutg ° Lavagem
casarias ~ 9 N-2288 N-2628 N-2677
Manutengéo St-3 XXX com 150 um 150 um | 1 x 60 um XXX XXX XXX
6 000 psi H H H
= N-2680 N-2628 N-2677
Construgéo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm 150 ym | 2 x 60 pm XXX XXX XXX
Chaminé T
) avagem | Noogs | N-2628 | N-2677
Manutengéo St-3 XXX com 150 um 150 um | 1 x 60 um XXX XXX XXX
6 000 psi H H H
= N-2680 N-2628 N-2677
. Construgéo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm 150 ym | 2 x 60 pm XXX XXX XXX
Ventiladores e
erausiores Manutengdo | St-3 XXX Lazggqem N-2288 N-2628 N-2677 XXX XXX XXX
6 000 psi 150 ym 150 pm | 1 x60 pm
St-2 +
c = Lavagem | N-2198 N-2677
onstrugao XXX XXX com 15um | 2 x 60 um XXX XXX XXX XXX
Tubulagdes de 6 000 psi H H
aco-inox, CuNi, p
FRP etc. Lavagem
Manutengao XXX XXX com N-2198 N-2677 XXX XXX XXX XXX
6 000 psi 15um | 2x60 pm
+ St-2
Construgédo St-2 N-2198 WJ-2 N-2198 N-2677 XXX XXX XXX XXX
~ 15um |2 x60 pm
Tubulagdes
galvanizadas ) Lavagem N-2288 N-2628 N-2677
Manutencao St-3 XXX com 150 um 150 um | 1 x 60 um XXX XXX XXX
6 000 psi M M M
Aspersao
Térmica
Construgéo | Sa21/2 XXX com XXX XXX XXX XXX XXX XXX
Aluminio
Tubulagdes de ou Zinco
vapor e N-2912
condensado Lavagem | Tipo Il
Manutengéo St-3 XXX com 2x 225 XXX XXX XXX XXX XXX
3000 psi [ pmou1
+ St-3 | demao de
450 ym
Lavagem N-2680
Construgéo | Sa21/2 N-1841 com 150 um XXX XXX XXX XXX XXX
Ancoras 6 000 psi
Manutencao XXX XXX WJ-2 N-2680 XXX XXX XXX XXX XXX
150 um

L]}
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Tabela A.1 - Areas Externas (Continuagao)

Areas Externas

Tratamento de superficie Pintura (Normas PETROBRAS)

. Antes | . . . | Depois

Local Periodo do Sh;)npofr:ger do 1a 2a 2 2 5a 68
§hop" PETROBRAS) ;hop” demao demao demao demao demao demao
primer primer

Lavagem

Construgdo | Sa21/2 N-1841 com 2\‘5368;: 2\15362:3' XXX XXX XXX XXX
Amarras 6 000 psi H H
ver Nota 7
( : Manutengao XXX XXX WJ-2 N-2680 N-2628 XXX XXX XXX XXX
150 ym 150 pm

NOTA 1 Os processos de lavagem e hidrojateamento devem ser executados utilizando agua doce
limpa, isenta de contaminantes e com pH variando de 6,5 a 7,5.

NOTA 2 Nos navios, a terceira demdo com tinta  anticorrosiva no  casco
pode ser dispensada.

NOTA 3 Por SV deve ser entendida tinta selante vinilica.

NOTA 4 Por AITF devem ser entendidas as Tintas de Autopolimento Livres de Estanho
(“Selfpolishing Antifouling Copolymer Tin Free — SPC”), ou seja, com as propriedades de
autopolimento e autoalisamento, apresentando, pelo menos,
5 anos de “track record”. Tintas antiincrustantes do tipo “Controlled Depletion Polymer -
CDP” ou tintas antiincrustantes hibridas estdo desconsideradas. As espessuras por demao
e 0 numero de demaos devem ser calculados e aplicados considerando esquema para 5
anos de operacéo.

NOTA 5 Inclui o convés principal, convés do tombadilho, convés do castelo, conveses externos da
superestrutura e gaiuta, passarelas, degraus de todas as escadas verticais e inclinadas
etc.

NOTA 6 Inclui todos os equipamentos de amarragao e fundeio, tubulagbes (exceto as de vapor e
condensado), valvulas e acessorios, suportes de redes, eletrodutos e caixas de passagem,
domos de todos os tanques, caixas de solendides etc.

NOTA 7 Apenas nas conexdes dos quartéis, ou seja, os elos “Kenter” e os elos de malhete nas
extremidades dos quartéis, em numero correspondente ao da quartelada em que estédo
(conforme a Diretoria de Portos e Costas).

NOTA 8 A aspersao térmica com aluminio ndo se aplica a navios (exceto para redes de vapor ¢
condensado).

Tabela A.2 - Areas Internas - Superestrutura

Areas internas - superestrutura
Tratamento de superficie Pintura (normas PETROBRAS)
LOCAL PERIODO Antes do -
“Shop “Shop Primer” “ sﬁﬁpoéfi r('jn?sr” 12 deméo 22 deméo 32 deméao
Primer” P
= N-2680 N-2628 N-2677
Anteparas e tetos Construgdo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 um 150 um 2 x 60 ym
sem isolamento Manutencao St3 o Lavagem com N-2288 N-2628 N-2677
i 3000 psi + St-3 150 ym 150 ym 60 um
Construgio | Sa21/2 N-1841 WJ-2 2\';68“2 XXX XXX
Anteparas e tetos o
com isolamento Manuteng&o St-3 XXX Lavagem com N-2288 XXX XXX
3000 psi + St-3
150 ym
= N-2680 N-2628 Anti-
Pisos sem Construgdo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 um 150 um derrapante
revestimento Manutencéo st-3 XXX Lavagem com N-2288 N-2628 Anti-
¢ 3000 psi + St-3 150 um 150 um | derrapante
. Construgao Sa21/2 N-1841 XXX XXX XXX XXX
Pisos com
revestimento = _ Lavagem com
Manutencao St-3 XXX 3000 psi + St-3 XXX XXX XXX
Construggo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 N-2680 N-2628 XXX
Camara Frigorifica 150 pm 150 pm
Manutencio st3 XXX Lavagem com N-2288 N-2628 XXX
¢ 3000 psi + St-3 150 um 150 um
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Tabela A.3 - Areas Internas - Praca de Maquinas (PM), Compartimento da Maquina do
Leme, Gaiuta, Casa de Bombas (CB), Paiol do Mestre e Tanques Carga e

Lastro
AREAS INTERNAS - Praga de Maquinas (PM), Compartimento da Maquina do Leme, Gaiuta, Casa de Bombas (CB), Paiol do
Mestre e Tanques Carga e Lastro
TRATAMENTO DE SUPERFICIE Pintura (normas PETROBRAS)
Antes “Shop
Local Periodo do primer” Depois do a = a x a =
“shop (norma “shop primer” 12 deméo 22 deméo 32 deméao
primer” PETROBRAS)
Anteparas e tetos Construgdo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 2\‘5_36&2 2\15-(2)6112r§| 2';‘(_287p7m
sem isolamento = Lavagem com N-2288 N-2628 N-2677
Manutenggo |  St-3 XXX 3000 psi + St-3 150 um 150 um 60 pm
= N-2680
AntepAaras e tetos Construgao Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm XXX XXX
com isolamento Manutengao St-3 XXX 3Lg(\)/ggpirin+cgrt'r_13 Téngni XXX XXX
= N-2680 N-2628 Anti-
Pisos sem Construgdo | Sa21/2 N-1841 W-2 150 um 150 um derrapante
revestimento = Lavagem com N-2288 N-2628 Anti-
Manutenggo |  St-3 o 3000 psi + St-3 150 um 150 um | derrapante
Pisos com Construgao Sa21/2 N-1841 XXX XXX XXX XXX
revestimento Manutencao St-3 XXX 3L86/ggpesri’n+cg?_13 XXX XXX XXX
= Lavagem com N-2680 N-2628 N-2677
Ventiladores e Construgdo | Sa21/2 N-1841 6 000 psi 150 pm 150 ym | 2x 60 um
exaustores = Lavagem com N-2288 N-2628 N-2492
Manutenggo |  St-3 X 3000 psi + St-3 150 um 150 um 70 um
Construgéo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 Yoo Mo | 2% 60um
Tubulagdes Manutencio | sta o Lavagem com N-2288 N-2628 N-2677
¢ 3000 psi + St-3 150 pm 150 pm 60 um
Tubulagdes Construgéo St2 N-2198 WJ-2 N{:;?: zﬁ_gg7p7m XXX
galvanizadas = Lavagem com N-2288 N-2628 N-2677
Manutengdo | St-3 XXX 3000 psi+St3 | 150 ym 150 um 60 um
Magquinas e Construgdo XXX XXX XXX XXX XXX XXX
caupamentos | Menutengao | st % | so00psesws | ts0um | isoum | Toym
Pordes e pocetos Construgdo | Sa21/2 N-1841 W-2 ?5%??1 :15-565?1 2';‘<-287p7m
daPMedaCB = Lavagem com N-2288 N-2628 N-2492
Manutenggo |  St-3 o 6 000 psi + St-3 150 um 150 um 70 um
Construgdo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 2\‘5_36&2 2\15'86‘12:1 XXX
Tanques da PM Manutencéo St-3 XXX Lavagem com N-2288 N-2628 XXX
G 6 000 psi + St-3 150 pm 150 um
Construggo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 b0 N | 2% 30um
Chaminé Manutencio | sta o Lavagem com N-2288 N-2628 N-1259
< 6 000 psi + St-3 150 ym 150 ym 30 ym
N-2680 :‘5-368:]
Construggo | Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 um (ver A XXX
(ver Nota 4) 5)
N-2680
Espacos vazios Manutengéo XXX XXX WJ2 2\‘5-3?51 150 um XXX
(“cofferdams”) (ver Nota 4) (ver Nota
5)
N-2680
= Lavagem com N-2288 150 pm
Manutengdo | St-3 XK 6000psi+St3 | 150pm | (verNota X
5)
N-2680 2\'5;368[2
Construgao Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 pm (ver I\Lliota XXX
(ver Nota 4) 5)
Tanques de carga e N-2680
“slops” de navios = N-2680 150 pm
petroleiros (ver Manutengéo XxX XxX wJ2 150 pm (ver Nota xxx
Nota 1) 5)
N-2680
= _ Lavagem com N-2288 150 pm
Manutengao | St-3 XX 6000psi+St3 | 150 um | (ver Nota X
5)
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N-2680 TERL/1150
Construgao Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 ym H XXX
(ver Nota 4) (;/e(ri ZO;?
Tanques de carga TERI/150
e "slops” de navios Manutencao WwJ2 2\‘5;368:1 Hm
de produtos claros uteng XXX xxx (ver Nt;]ta 4) (ver Notas X
(ver Nota 2) 56e7)
TERI/150
= Lavagem com N-2288 um
Manutenggo St-3 xxx 6 000 psi + St-3 150 ym (ver Notas XX
56e7)
N-2680 2‘5565:]
Construgao Sa21/2 N-1841 WJ-2 150 ym (ver Nota XXX
(ver Nota 4) 5)
N-2680
Tanques de Lastro x N-2680 150 ym
(ver Nota 3) Manutengao XXX XXX WJ2 150 ym (ver Nota XXX
(ver Nota 4) 5)
N-2680
Manutencio St-3 (ver XXX Lavagem com N-2288 150 pm XXX
¢ Nota 1) 6 000 psi + St-3 150 pm (ver Nota
5)

NOTA 1 Para os tanques de carga, devem ser pintados o chapeamento do fundo e seus
elementos estruturais (até 1,5m acima), convés principal e seus elementos
estruturais (até 3 m abaixo), todas as travessas (area superior até 300 mm de
altura) e todas as transversais de convés (toda a area). Os tanques de “slop” devem
ser totalmente pintados.

NOTA 2 Os tanques de carga e “slops” devem ser totalmente pintados.

NOTA 3 Os tanques de lastro devem ser totalmente pintados.

NOTA 4 A tinta para primeira demdo em tanques de lastro, tanques de carga, “slops” e
coferdames devera conter aditivos para inspeg¢édo com luz ultravioleta.

NOTA 5 A tinta para a ultima demao dentro de tanques de lastro, tanques de carga e
coferdames devera ser na cor branca e deve apresentar preferencialmente
propriedades de retencdo nas bordas (“edge retention”).

NOTA 6 As tintas para tanques (carga, lastro, agua doce, agua potavel e agua destilada),
coferdames, casco externo (fundo chato, fundo vertical, “boottop” e costado) e
portdes (praga de maquinas e casa de bombas), deverao apresentar um resultado
maior ou igual a 15 MPa no ensaio de aderéncia (“pull-off’), segundo a ABNT NBR
15877, com padréao de falha “Y” ou “Z”.

NOTA 7 Por TERI deve ser entendida “Tinta Epéxi Reticulada com Isocianato”.
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