NORMA DO PINTURA DE VIATURAS E DE EQUIPAMENTOS NEBIT
EXERCITO DE CONSTRUCAO E DE MANUSEIO DE MATERIAIS Pr-20
BRASILEIRO Procedimento M1
MODIFICACAO 1
PAGINA 2

Secao 2.3.1 — “Federal Specifications”
13" linha
Apés “QQ-N-290 — “Nickel Plating (Electrodeposited)”.”, acrescente:

“QQ-P-35 — “Passivation Treatments for Corrosion Resisting Steel”.”

172 linha
Elimine:

“*QQ-Z-325 - “Zinc Coating, Electrodeposited, Requirements for””

PAGINA 3

Secao 2.3.2 — "Military Specifications™
37% linha
Elimine:

*MIL-D-23003 —"Deck Covering Compound, Nonslip, Lightweight™.”

Esta Modificagdo € parte integrante da NEB/T Pr—20 — PINTURA DE VIATURAS E DE
EQUIPAMENTOS DE CONSTRUCAO E DE MANUSEIO DE MATERIAIS — Procedimento.

MINISTERIO DO EXERCITO
SECRETARIA DE CIENCIA E TECNOLOGIA
CENTRO TECNOLOGICO DO EXERCITO

Palavras—chave: Pintura Aprovagdo: Bl 014 de 22.01.88 — CTEx

Viatura

Homologagdo: Bl 020 de 11.03.88 — SCT

CDuU: CGASE:

06 pgs
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422 linha
Substitua:

“DOD-E-24607 — "Ename, Interior, Nonflaming (Dry), Chlorinated Alkyd Resin, Semigloss

(metric)”.

por:

“‘DOD-E—24607 — "Enamel, Interior, Nonflaming (Dry), Chlorinated Alkyd Resin, Semigloss
(Metric)™.”

e logo a seguir, acrescente:
“DOD-E-24667 — “Coating System, Nonskid, for Réior Spray Application (Metric)™.”
PAGINA 4

Secgdo 2.3.5 — “American Society for Testing and Materials”

21%linha

Substitua:

“ANSI/ASTM A 380 —Cleaning and Descaling Stainless Steel Parts, Equipment and Systems”.”
por:

“ASTM A 380 —“Cleaning and Descaling Stainless Steel Parts, Equipment and Systems”™.”

e logo a seguir, acrescente:

“ASTM B 633 —"Standard Specification for Electrodeposited Coatings of Zinc on Iron and Steel™.”

“ASTM D 3330M —“Peel Adhesion of Pressue Sensitive Tape at 180 ® Angle (Metric)".”
PAGINA 6

Acrescente:
“5.9 Areas para inspegéo

5.9.1 As seguintes dreas devem ser preferenciais para inspegdo da pintura quanto a aderéncia
e uniformidade do acabamento:

a) vizinhangas dos locais de soldagem;

b) bordas ou cortes por maquina;

c) superficies estampadas por processos que utilizam lubrificantes,
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d) superficies retocadas.

5.9.2 A uniformidade do acabamento no que se refere a espessura deve obedecer ao prescrito
em4.4.

59.3 A aderéncia da pelicula de cobertura deve ser verificada segundo o procedimento
discriminado a seguir:

a)
b)

c)

d)

risque, de forma a cortar completamente a pelicula de cobertura, quatro linhas paralelas
com aproximadamente 25 mm de comprimento, separadas entre side 1,6 a 2,4 mm;

identicamente, risque outras quatro linhas perpendiculares as quatro primeiras, resultando,
em consequéncia, nove quadrados;

comprima sobre os quadrados uma fita adesiva, com aderéncia de no minimo 4,9 N para
cada 10 mm de largura da fita, comprovada mediante o Procedimento A da ASTM D
3330M. Elimine todas as bolhas de ar porventura existentes;

espere, pelo menos, dez segundos e em seguida, arranque a fita puxando-a por uma
extremidade livre, com movimento rapido e a 180° do trecho da mesma aderido a
superficie;

a remocgao de dois ou mais quadrados de qualquer das camadas da pelicula de cobertura
caracteriza o ndo atendimento da mesma ao requisito de aderéncia.”

PAGINA 7

Anexo A

TABELA 1 — Espessura da Pelicula de Cobertura

Substitua:

“TT-P-1757 | 17 - 25(Nota)"

e

“MIL-C—46168 | 45 minimo”

por:

“TT-P-1757 | 17 = 25(A)

e

“MIL-C—46168 | 45 minimo (B)"

respectivamente. =
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Substitua:

“Nota: Sobre superficies de metal ferroso, a espessura deve ser de 15a20."
por:

“(A) Sobre superficies de metal ferroso, a espessura deve ser de 15 a 20.

(B) Sobre superficies de madeira, a espessura deve ser de 45 a 56.7

PAGINA 8

TABELA 2 — Pintura de Acabamento para Ferro e Ago
Acabamento Esmalte, item 3:

Substitua:

“TT-E—495" e “MIL-P-15553"

por:

“TT-E—485" e "MIL-P-14553", respectivamente.

Acabamento Esmalte, item 4.a:
Substitua:

*MIL-P-22750"

por:

“MIL-C—-22750"

Acabamento Laca, item 4:
Substitua:

“4— Aplicar do acabamento:”
por:

“4— Aplicar acabamento:”
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PAGINAS 9,11e 12

TABELAS 3,4e5

Substitua:

“MIL-P-22750" -
por:

*"MIL-C—22750", onde houver.

PAGINA 13

TABELA 6 — Requisitos para Acabamentos Especiais

Acos resistentes & corroséao

Substitua:

“Passivado segundo ANSI/ASTM 380 quando ndo previsto para ser pintado.”
por:

“Passivado segundo ASTM 380 ou QQ—P-35 quando néo previsto para ser pintado.”

PAGINA 15

TABELA 6 — Requisitos para Acabamentos Especiais
Pintura resistente ao calor

Substitua:

“TT-P-228"

por:

“TT-P-28"

cobertura anti-derrapante

Substitua:

“MIL-D—-23003"

por:

“‘DOD-C-24667"
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SeEa linga
Subst i tusl

"200-S=24407 — "Cname, Interior, Non®laming (Dry), Chlor i nated
Alikye Resin, Semigloss (metric)”™.”

por:

"DONE-24607 - “mnamel, Interiar, Nentlaming (Dey)d, SNlorina-
ted Alkid Heain, Semigloass (Megr :

g Zoda = seguilr, acrascente!
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e
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a0l inha
Subst itnn:
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Parte, Egalpment and S o

por:

"ASTM & 3BO -~ "Cléanithg and Destal ing Stainless Sterl Parts,
Equipment and Systeme”™.”

e logo o gseguie, acrsscents:

TEETM B £53 — "Biapcard Specitieabion  for Elegckrocepasite
Coat ings of Zinc on Jromn anc Steesl’.

ASTM D 2330 -~ "Depl Adhesion of Pressure Sensitive Tape =t
¢8G2 Angle tMetric) ™.~

PAGINA &

Aorescente .
5.9 Areas para INSpegao

5.9.1 As seguintes Areas devem ser preferenciais para inspe-
t5o ¢z pintura quanto & ageréncia € uniformidade do acabamento:

a) vizinhangas dos locais de soldagem;

5) borcas ou cortes por MAEAQUIN&A;
e) super®icies estampadas por processos que utilizam labri-
Ficantes;
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PAGINA 7

Cresiey A

TABE!

A 4 — fspessura da “elfcula de Codbertura

Suripaio e

"FTT-0-%757 I 47 = 25 (Nota)”
.

“MIL-T-44168 I 4% minimo"

por

"TT-R 4757 | 27 = 25 A

e

HIL-C-46168 48 minimo (3)"

respectivamente.
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PAGINAS 16 e 18

TABELAS6e7
Substitua:
“QQ-Z-325, tipo II”
por:

“ASTM B 633", onde houver.

PAGINA 19

TABELA 8 — Tratamentos Diversos

Tratamento de passivagao para aco resistente a corrosao.
Substitua:

“ANSI/ASTM A 380"

por:

“ASTM A 380 ou QQ-P-35"
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SUMARIO Pagina
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i OBJETIVO

1.1 Esta Norma fixa as condigoes exigiveis a serem observadas na
preparagan, tratamento superticial, revestimento € pintura de wvia-
turas, equipamentos de construglo e de manuseio de materiais visan-—
do protegé-los da deterioragio devido as condigoes climaticas en-—
contradas na utilizagao militar.

1.2 Esta Norma serve a trés propositos: Primeiro, guiar a selegio
de materiais adequados & compativeis com os procedimentos € acaba-
mentos; Segundo, permitiv, o estabelecimento de um acabamento pre-
Ferencial acrescido de todas as demais alternat ivas de acabamentos
aceitdveis, nos desenhos, contratos e especificacies do produto
acabados; Terceiro, Fornecer uma referéncia a ser citada nos dese-
nhos evitando, assim, notas & observagies sspecificas detalhadas.

MINISTERIO DO EXERCITO
SECRETARIA DE CIENCIA E TECNOLOGIA
CENTRO TECNOLOGICO DO EX£RCITO

Palavras—chave: Pintura |Aprovag30:B. I. n? 174 de 18.09.846 - CTEx

Viatura |
IHomologagcao:B.I. n? 084 de 24.198.86 - SCT

b
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2 REFERENCIAS

As edicies das referéncias serio as vigentes & dpoca da

L‘ZE’:lG:gD desta NMorma,

2.4

2.3

2.3-

2-3.

i

2

apli=-

Normas do Exército Brasileiro

NEB/T Pd-3

para Viatuwras & para Eguipamentos de Cons-
Padronizagio

Cores
trucio & de Manuseio de Materiais -

Normas Brasileiras

NBR &%74 -

Tintas para Incdastria Actomobil fistica -~
gia

Outras Normas

Terminola-

“Federal Specifications”

Qe-C-320
QE-N~-27@
QQ~-P 41
QE-E-T65

Q@~Z~ 35
TT=C+490
TT-(~520

TT~E~48%
TT-E-40¢

TT=E~4264
) 8 g S 75
TT+E=Qed
T =k e
il =leites

T ==t

TT=F~636
T =f=655

TT=P-&&4

TTwP w1757

““Military

MIL~F =495
MIL~M~3474

MIL-W-5044

- e

- TEnamel ,

S ol Vo

- P imer Coatings

“Chromiam Plat ing (Electrodeposited)”.
Nickel Plating (Electrodeposited)”.
“Plating, Cadmium (Electrodeposited)”™.
“Silver Plating, Electrodeposited, General
quirements for”.
Coating,

Reo

Electrodeposited, Reguirements

for?.

“Cleaning Methods and Pretreatment of Ferrous

Surfaces for Organic Coatings”.
“Toat ing Compound, Bituminous, Solvent Tupe, Un=-

derbody, (For Motor Vehicles)”.
“Ehnamel, Semi~gloss, Rust-inhibiting”.
Enamel, Alkyd, Glose (For Exterior and Interior

Surfaces)”.
“Enamel, Heat-resisting (400%F),
“Enamel, Phenolic, Outside”.
Alkyd, Lusterless”™.
“Enamel, Alkyd, Semi-gloss”,
Cellulose Nitrate,

Black™.

Glass, for Aircrafi
Lse”.
“Paint ., Fesiating (I209%F )7,
“Primer Coating, Alkud, Wood and Ferrous Metal”.
“Primer Coating and Surfacer, Sunthetic, Tints
and White, (for Metal and Wood Surfaces)?.

Sunthetic Rust-—inhibiting

Aluminum, Heat

L.ag
quer-resisting™.

e ”Prim@r Coating, Zing Chromate; Low Moisture
Sensitivity”.

Specifications”

“ HEinish, Chemical, Black, Ffor Copper Allous”™.

“Magnesium Alloy, Processes For Pretreatment and

Prevent ion of Corrosion on™.
“Walkway Compound, Monslip and Walkway Matting,

7

Nonalip™.



7 MIL-C~5541

MIL-A-8562

MIL-C—B8837
MIL-C-10578

NIL-=T—1e727

MIL-L-11195
MIL-P-1i4i4

PMIL-E=§ 8724

MIL~V-4 227 &
MEL T 28742

MIL-L-13762

MIL-C-13924
HIL-P-141865
MIL-P~14538
MIL-C~-14550
MIL-P~14553
MIL P g 4634

DOD*P“iﬁBEé
MIL-C—-i&1i73
MIL-P-16232
MIL~-P~18317
MIL~P-20689

MIL-C-22750
MIL-D-23003
MIL-C-23217
MIL-P-23377

MIL-P-234@8
DOD-E~24697

MIL~C-26074
MIL-A-40147
MIL-M-45202
MIL-G-45204
MIL-P—-469093
MIL-P-46105
MIL-C-446127

MIL-C-446168

MIL~l.~52043
MTL PG 19
MIL-E-S2227
MIL-E~-52798
MIL-E-52835
MIL-L~-52989
MIL-P-52977

-

NEB/T Pr-290 3
“Chemical Conversion Coatings on Aluminum and
Aluminum@l Allous™.
“Bnodic Coating Ffor Aluminum and  Aluminum Al
loys” .
“Coating, Cadmium (Vacuum Deposited)”.
“Caorrosion Removing and Metal Conditioning Com-—
pound (Phosphoric Acid Base) 3103697.
“Tin Plating: Electrodeposited or Hot-dipped
for Ferrous and Nonferrous Metals”.
“Lacquer, Lusterless, Hot Spray”.
“Pr imer Coating, Lacgquer, Rust Inhibiting”.
“Corrosion Preventive Compound, Petrolatum, Hot

Application®.
“Yarnish, Phenolic, Bakina”.
“Treatment , Chemical, Prepaint

Inhibitive, for Zinc Surfaces”.
“Lead Alloy Coating, Hot Dip (for Iron and Steel
Parts)”. '
“Coating, Oxide, Black,
“Paint, Heat Resisting, (for Steel Surfaces)”.
“Chromium Plating, Black (Electrodeposited)”.
“Copper Plating (Electrodeposited)”.

and Corrosion

for Ferrous Metals”.

“Primer Coating, Dipping Automotive”.

“Plate, Auvtomobile, Individual, General Specifi-
cat ion far®.

“Primer @ (Wash) Pretreatment (Formula No. 1417
for Metals) (Metric)”.

“Corrosion Preventive Compound, Solvent Cutback,
Cold, Cold-application”.

“Phosphate Cozting, Heavy, Manganese or Zinc Ba-—

se (for Ferrous Metals)”.
“Plating, Black Nickel
Brass, Bronze or Steel”.
“Plastic, Plastisol (for
Jects)”.

“Coat ing, Epoxy-poluamide”™.

“Deck Covering Compound, Nonslip, Lightweight®.
“Coating, Aluminum, Vacuum Deposited (Asg)”.
”primer Coating, Epoxy Poluyamide, Chemical
Solvent Resistant”.
“Plating, Tin—cadmium,
“Enamet Interior, Nonflaming (Dry),
Glkyd Resin, Semigloss (tHetric)”.
“Coating, Electroless Nickel, Requirements for”.

(Electrodeposited) on

Coating Metallic Ob-

and

(Electrodeposited)”.
Chlorinated

CYaluminum Coating (Hot Dip) for Fervous Parte”.

“Magnesium Alloys, Anodic Treatment of.

“Gold Plating, Electrode Deposited”.

“Pr imer Coating, Synthetic (for Brake Drums)”.
“primer Coating, Weld-through, Zinc-rich”.
“Coating, Gray, Underceoat (Solar Heat
ting)”.

“Coating, Aliphatic Poluyurethane,
Resistant”.

“Lacquer, Semi~gloss, Cellulose Nitrate”.
“Primer Coating, Eposy”.

“Enamel, Semi-gloss, Quick Drying”.

“Enamel, Alkyd, Camouflage”.

“Enamel, Modified Alkud, Camouflage, Lusterless.
“Lacquer, Acrylic, Camouflage, Lusterless”.
“Primer Coating, Alkud, Anticorrosive, Lead
Chromate Free”.

Reflec

Chemical Agent

and
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MLl -P-52995 = “Primer Coating, Suynthetic Corrosion Inhibi-
ting, Lacguer-Resist ing, Lead and Chromate
Free”,

MIL~C-62218 = “Corrosion Prevent ive Compound, Cold aApplica-
tion (for Fielded Motor Vehicles)”.
MIL~-C~815646% — “Doating, Cadmiuam and Zinc (Mechanically Depo-

o f ey
= MIL-C-#f83933 ~ “Corrosion Preventive Compound, Cold Appl i
cation (For Motaor Vehicles)™.

2.3.3 “Federal Standard”™
FEDR=-8TD-595 = “Colors™.
2.3.4 “Military Standards”

MIL=8TD=4848 -~ “Protective Finishing Sustem Ffor Rockets, Buided
Missiles, Support Equipment and Related Mate-
riala”. :

MIL=8TD-124 ~ “Sustem Ffor Painting and Finighing Fire-Control
Material®.

2.3.5 “American Society for Testing and Materials”

ASTM A 156 w “Zine Coating (Hot Dip) on  ITron and Steel
Hardware — 34 march 19787,

ANSTZABTM A& 380 -~ “Cleaning and Descaling SHtainless Steel
Parts, Equipment and Sustems™.

3 DEFINICGBES

Para os efeitos desta Norma 8o adotadas asg definigies ocong-.
tantes da NBR &574.

4 CONDIGCOES GERAIS
4.4 Superficies a serem pintadas

Todas as portas e conduntos veiculares devem ser 1impos, tras
tados e revestidos com tintas de Ffundo e de acabamento tal como es-
pecificado nesta Norma. Entretanto, o acabamento pode ser omitido
am superticies nfio evpostas & vista guando montadas. Partes repara-
das devem ser preparadas & pintadas de maneira idéntica 2 original.

4.2 Superficies nio pintadas

A pintura ndo € necessaria em certos tipos de superficies tais
come tecidos, plasticos, borrachas, vidros, partes metdlicas gque
nao exidam protecio anti~corrosiva o nas quais a pintura interfere
no  Funcionamento & emn superficies destinadas a contatos elétricos
on transmissao de calor.

Fatas superficies devem ser cobertas ou de alguma Forma prote-
gidas durante a pintura.

4.3 Cor
As cores para pintura das superficies internas e eqternas das

viaturas e dos eguipamentos de construgio e de manuseio de mate-
Fiais devem estar de acordo com a NEBAT Pod-3.
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4.4 Espessura da pelicula de cobertura

Cada cobertura deve apresentzar uama espessura de pelicula  seca
como especificado na Tabela 4 (Ref. Anexo &).

4.5 Materiais

0s materiais citados nesta Norma devem estar em conformidade
com as respectivas especificacies.

4.6 Atmosfera fendlica

Pegas ou componentes de ligas de zinco nao pintados € pegas ou
componentes cadmiados ou zincados, também sem pintura, nao devem
ser utilizados em conjuntos sem ventilag3o quando tal utilizagio
expuser tais pegas ou componentes aos vapores emanados de vernizes
isplantes fenodlicos, compostos fenolicos encapsulantes, materiais
fendlicos nAao curados ou tintas alquidicas de secagem aoc ar.

5 CONDICGES ESPECiIFICAS

5.1 Preparaclo das superficies

Antes de gualguer tratamento ou pintura, todas as superficies
devem estar isentas de impuresas ou corrosdes tais como  grada,
olen, decapante ouw fluxo, rebarbas de solda, areia, escamas, Firye
crustagies devido a oxidaches e outros materiais estranhos que pos—
zam interferir com o tratamento ou a pintura.

A limpeza deve ser realizada imediatamente antes de qualquer
tratamento ou pintura, caso contrario, devem ser tomadas precaugoes
para garantir a conservacio adequada das superficies ate o trata-
mento ou pintura. E proibido o uso de inibidores alcalinos (tais
como solugleo de hidroxido de sodio) e abrasivos (tais como oxido de
ferro vermelho ou palha de ago) que aceleram a corrosao de superfi-—
cies de ligas de aluminio.

5.2 Aplicagfo de tinta

A pintura deve ser executada em local ventilado, limpo € seco.
0 local deve estar com temperatura ambiente igual ou superior a
10°%C & umidade relativa maxima de 65%Z. A tinta € a superficie a ser
pintada devem estar aproximadamente a mesma temperatura, exceto
quando  Ffor utilizada pulverizacio a guente. Todos os equipamentos
de  pintura devem estar isentos de umidade. Todas as tintas devem
estar completamente homogeneisadas nflo devendo haver separagies dos
gseus componentes durante as operacoes de pintura.

5.3 Tempo de aplicagfo

A tinta de fundo deve ser aplicada t3o prontamente quanto pos-
sivel, e em gqualguer caso dentro de 24 horas, apis a superficie ter
sido preparada para a pintura. Isto se aplica particularmente no
caso de partes metalicas que tenham sido limpas € recebido trata-
mento de superficie. As diversas camadas de tinta devem ser aplica-
das somente gquando a anterior se apresentar Seca.

5.4 Superficie apos a pintura
Apos a aplicagdo da dltima camada de tinta, a superficie deve

se apresentar lisa, uniforme e isenta de agranulaglfes, riscos, es-
corrimentos, deformagdes, rugas, porosidades € quaisquer outros de-—
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feitos que venham a ser observados, bem como desuniformidades ou
nao atendimento & cor especificada.

5.9 Pinturas de acabamento

5.5.14 Tintas basicas de acabamento devem atender as especificagies
da  Tabela 2 (Ref. éGnexo B) para ferro e agoy Tabela 3 (Ref. Anexo
B) para aluminio, magnesio e qualquer outro metal nio ferroso; Ta-—
bela 4 (Ref. Anexo B) para madeira € Tabela O (Ref. Anexxo B) para
plasticos reforgados. Acabamentos para aplicagoes especiais (exces-—
soes dos acabamentos padries) devem atender as condigbes da Tabela
6 (Ref. Anexo C).

5.5.2 Cada acabamento deve consistir de 1limpeza, pré-tratamento,
fundo = camada de acabamento, com as diversas camadas conforme es-
pecificado em 4.4.

5.5.3 Se as circunstancias aconselharem, o fundo ou as coberturas
intermediarias podem ser aplicadas nos componentes desmontados de
um conjunto & a camada de acabamento aplicada apds a montagem.

5.6 Acabamentos metalicos

Reveast imentos & tratamentos de protecgio superficial metalicos
para aplicagio em conjuntos ou partes deles, devem estar de acordo
com a Tabela 7 (Ref. Anexo DI

5.7 Tratamentos diversos
Acabamentos (ou processos) outros gue nio pinturas ou metali-
ragoes, para aplicaglo em conjuntos ou partes deles, devem estar de

acordo com a Tabela 8 (Ref. Anexo E). Acabamentos especificos devem
ser selecionados em fung3o do metal base a ser protegido.

5.8 Pares galvanicos

Pares galvanicos permissiveis de metais dessemelhantes sdo
apresentados na Tabela 2 (Ref. Anexo F).

/ANEXO A



ANEXO A

TABEIL.A 1 — Espessura da Pelicula de Cobertura

Espessura em micrometros

e e e et s e e e e et v s e s s 2t - — -

2g = B

P s

TT-E~485
TT-E~489

TT—C-498, tipe TII i@ - 415
TT-E-496 2w 3

TT—E-Tae 25— 37
TA=E e 29 - 30
0l e P A a2 - 30
1) plat ST 32 20 - 30
Tl ==28 29 -~ 30
TT =P=&36 a5 = g

29 - 39
25~ 37

17 — 25 (Nota)

I
I
I
I
I
|
i
l
i
I
|
I
I
i it e ES L |
TT-PF=&64 I
TP~ §Z 57 |
(o 2 ] B o i B 2 | 20 -~ 30
MIL-P-11414 | 415 - 26
MIL-V-1R2276 | 20 - 39
ﬁIL“P”i4i@u | 37 - &R
I
I
i
|
|
i
I
i
|
I
I
I
I
I
|
I

MIL~P 14553 1o - 15
RDOD~P~15328 e L U
MIL~C-R2E750 we - 30
[ & R nBe st 1 e ke TR

29 = 3@
@ = RS

ROD~E-24697
MIL~-P 44693

MIL-P~46410%5 5@ = 75
Mil.-C-a&6427 29 - BO
MIL~C~46168 A% minimo
MIL L -59ma43 TG
MILwP“““i?Q 2 e 37
MIL=E~-5R2798 4% minimo
MIL~E-H2835 4% minimo
MYl =l ~52ee9 A% minimo

32 - 49

2n - 27

MILMP“““???

Nota: Sobre superficies de metal Fferroso, & @spes-
sura deve ser de 185 a 28,

/ANEXO B
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ANEXO B

TABELA 2 = Pintura de Acabamento para Ferro e Ago

abamento | Procedimentos e requisitos (A) (B)
—————————— [ o s e e e e e s e e e e e s S e et e et e o e e
|
1te | i—- Limpar segundo TT-C-490.
I
| 2- Pré-tratar segundo TT-C-4%9@, tipo I ou III (C).
i
| 3- Fundo segundo TT-P-6346. TT-P-664, TT-E-495,
| TT-P-4757, MIL-P-15553, MIL-P-521i92 ou
| ML —P=-52977 .
|
| 4- Aplicar acabamento:
1
I a) brilhante segundo TT-E-48%9 ou WIL-P-22750;
I b) semi-brilhante segundo TT-E-S292, TT-E-48%5,
I DOD-E~=244607 ou MIL-E-852227:
| c) fosoo segundo TT-E-527:
| d) camuflagem segundo MIL~-E~SR2798, MIL~E-52835
| o MIL-C~46168.
|
| i~ Limpar segundo TT-C-490.
|
| 2~ Pré~tratar segundo TT-C~49d, tipo I ou IITI (C).
I
I 3- Fundo segundo MIL-P—-114414, TT-P~-1757, TT-P-664
i ou MIL=P~32995.
i
Il 4- Aplicar do acabamento:
i
i a) brilhante segundeo TT-L-32:
| b) semi-brilhante segundo MIL-L-52043;:
| c) fosco segundo MIL-1L-11195;
i d) camuflagem segundo MIL-L-52909.

(A)

B)

Uer Tabela 6 (Ref. Anexo ) Requisitos para Acabamentos Espe-
ciais.

Tintas de acabamento selecionadas deven apresentar adegquada

compatibiliade e aderéncia entre a de fundo ¢ @ de acabamento

(G

fFinal «

Pré~tratamento pode ser omitido em partes com eSPpessuUras iguais
ou superiores a 3,2 mm quando o Método I (jateamento abrasivo)
da TT-C-499 for utilizado para propiciar completa limpeza da
superficie.

/TABELA 3
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Magnésino

chum-
@t e
28 d

Cadmio, cobre,
bo, chumbada,
nhada, zincada,
tanho, =inco

- Limpar & tratar

Procedimentos & requisitos (A) (B}

sgaundo MIL-C-5541, (0]

anodizar segundo MIlL-6-8628.

2= Fundo segunda TT-P~41757, MIL=-P-f4i414,
MIL-P-23377 ou MIL-P-52995.

A=~ fAplicar acabamentol
a) esmalte brilhante segundo TT-E--48% (il

Taca segundo TT-L-32
ol epoxi segundo MIL-P-2276504

) esmalte semi~brilhante segundo
TT=E-529, TT-E-48%5, MIL-E-82227 ou laca
segundo MIL-L-32e43:

c) eamalte fosco segundo TT=E~S27 ou laca
segundo MIL-L-11495:

d) camaflagem segundo MIL-E-527298,
MIL~-E-52838, MIL-L-5299% ou MIL—C=
46568 .

L= Limpar trutar imed iatamente segundo
MIL=M-4520 tipo I oun BIL-M=3171, tipao
110 TR T 1 4

2« Fundo segundo MIL-P-23377.

3= Aplicar acabamentos
) esmalte brilhante segundo TT-E-48%9 (a1l

laca segundo TT-L-320

h) egmalte semi-brilhante segundo
TT=E=529, TT=-E-48%, MIL-E-~-52287 ou lacs
gegundo MIL-L-520433

¢) esmalte Ffosco segundo TT-E-527 ou laca
I IR (R o i i

d) camuflagen seguncde MIL-E-H2798,
MIL<E-GRA35, HIL”LMEE?@?«

i~ Tratar segundo TT-C-420, Tipa IIT (D).

2e Fundo segundo TT-P- i?J? Mil.-P-iidid,
MIL=P-23377 ou MIL-P-529%95.

A Aplicar acabamentol
a) esmalte brilhante segundo

TT-F-489, laca segundo TT-L-32 ou epoxi

gegundo MIL-P-R227003
gamalte semi-hrilhante

3 segundo

TT~E=529: TT=E-48%, MIL-E-S2227 ou laca
segundo MIL=lL-520437

ot DR i
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TABELA 3 — Pintura de Acabamento para Superficies nBo Ferrosas
{(Cont inuagio)

|

| c) esmalte fosco segundo TT-E-H27 ou  laca
| (8 TS 8 2ot

| d) camuflagem segundo MIL-E-S52798,

I MIL~-E~-S5283%5, MIL-L-S5290% ou

i MiL-C-461&8.

Ver Tabela & (Ref. Anexa ) Reguisitos para Acabamentos Espe-
Ciais.

Tintas de acabamento selecionadas devem apresentar adeguada
compatibilidade e aderéncia entre a de fundo & & de acabamento
Final.

Superficies posteriormente danificadas devem ser retocadas pelsa
aplicagio de uma pincelada de solugzo conforme MIL-M-3471 tipo
Ui Apos completamente seca, aplicar fundo & acabamento como
capecificado.

Tratamento guimico segundo MIL-T-12879 & preferivel para super-
Fficies de zinco.

/TABELA 4
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Procedimentos e requisitos (A4) (B)

I~ Funhdo segunde TT-P=636,; TT<P-g5%; TP g85,
FTr-pwg7Zua7, MIL=P-23377 ou MIL-P~%5299

Famalte

a3

a) brilhante segundo TT-E-48% ou MIL-P-22750:

b semi-brilhante segundo TT-E-S29 ou TT-E-48%5:

) Fosco segundo TT-E-H27

d) gamuflagem segundo MIL-P-52798, MTL =E-52885
ou MIL-C-44168.

I
I
|
|
i
i
I 22— aplicar acabamentos
i
|
|
|
|
|

(AY Ver Tabela 6 (Ref. Anexo ) Reguisitos para Acabamentos Espe-
Cials.

(B> @uando especificado pelo contratante.

/TABELA S
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TABELA S — Pintura de
e Plastico

Acabamento para Superficies de Fibra de Vidro
Reforgado

Acabamento

Procedimentos & requisitos (A) (B)

Esmalte
@ Apl

al
k)
(=39
d)

Laca
2— Apl

a)
b
()
o)

e

(A) Ver Tabela &6 (Ref.
CIRiSa

i=- Fundo segundo DOD-P-15328.

icar acabamentos

brilhante segundo TT-E~489 ou MIL-P-22758;
semi brilhante segundo TT-E-52%9 ou TT-E—-485;
fosco segundo TT-E-527:

camuflagem segundo MIL-E-S2798. MIL-E-5283%5
ou MIL-C—-456168.

i— Fundo segundo DOD-P-1i5328.

icar acabamentos

brilhante segundo TT-L-32:
semi~brilhante segundo MIL-1L-52043;
fosco segunde MIL<L-11i908
camiaflagem segundo MIL-«lL-52969,

- i i —— e —— s ———

Anexo C); Requisitos para Acabamentos Espe-

(B) GQuando especificado pelo contratante.

/ANEXO C



TABELA & ~ Requisi

Cofres ou depositos de mu-
nigHo, guias de alimentagio
(superficies em contato di-

1
Feto com @ municiEo) (Nobta)

mat e«
il o { et

bateria &m
& partes

Caixas de
rial Ferroso
relatas

Tambores de freio & embraa-

) E T

Acos resistentes & corrosio

Metais dessemelhantes

ANEXO C

tos para Acabamentos Especiais

Ferrasos

i Limpar segundo o metoado aplicavel
de TT-Cr49@.,

2+« Tratamentso opcional segundo
1TT=0=490,; Tipeg L.

= aAplicar verniz trangparente segundo
MIL=V-42876, tipo 11 ou cobertura

e epoxi transparente segundo
ML G227 59 .

Aluminio

L= Limpar € tratar segundo MIL-C-5341
ou anodizar segundo MIL-a-8425.,
2 Nao aplicar fundeo ou tinta.

PFlastico

£ Mo aplicar fundo ou tinta.

i~ Limpar segundo o método aplicavel
de TT-C-49@,

2= Tratamento opocional segundo
TY=C~-498, tipo L.

A= Aplicar plastisol segundo
MIL-P-=20489 (&8 mm & 3,8 mm de &5
pessural, tipo II ou Ffundo & acaba-
mento segundo MIL-P-B2i92 @
MIL~C~2275a.

Fundo segundo MIL-P-446093, exceto as

usinadas existens
tsme

auper-ficies internas
tes hos coanjuntos da embreagem &
hores de freio.

BNSTAA5TH

Passivado segundo G880 guando

nao previsto para ser pintado.

i= Buperficies de contato de metais
dessenelhantes devem ser galvaniza-
das ou tratadas e cobertas com tin-
tas de fundo.

Gont inua

"o



TABELA &6 — Requisi

Motores (exoeto os  refri-
gerados a ar) & orgfios ane-

#OE

Sistenz de exaustio

M W W — R SN WA WA e e e M i W s SN S M R R —

Coberturas de epoxi tnaol
recomendadas para aplicagiol
b erior)

B g S e —

Componentes para controlel
de incéndio I

i
Reservatdrio de combust ivell
(material ferroso, aluminiol
& chapa chumbacd:a) i

NEB/T Pr-—-20 i4

tos para Acabamentos Especiais
(Cont inuagideo)

2= Fechos nfo galvanizados devem S
cobhertos com fundo de cromato tle
2inco nao redazido aeqgundo

TT=P=-1757 antes da montagem.

a- & compatibilidade dos metais B0
plados deve estar de acordo com #
Tabela 9 (Ref. Anesxo F).

O acabamento deve estar de acordo ocom
as melhores praticas comerciais exceto

gue @ gltima camada deve ser aliva
pardo ou preta segundo {8 [t S 300

TT=E=488, TT-E-~48%2; MIlL-E-S2287 o
MLl -52040

Componentes do sistema de exaust do,
guande resistentes & corrosio e nao

visiveis, niio necessitam ser pintados
Superficies de material ferroso

i~ Limpar segundo o método aplicavel
die TT-C-490 .,

Re Pré-tratar segundo TT-C-498, i
pa I
3= Fundo segundo MIL-P-H2i82.

A= fAcabamento segundo MIL=C~2275%0.
Superficies de aluminio

i= Limpar e tratar segundo MIL-C-S58541
ou anodizar segundo MIL-A-8425.

2= Fundo segundo MIL-P-23377.

e

G Acabamento segundo MIL-C-22750.

Goabamento de acordo com as exigéneo ias
MIL~STR-494,

= Buperficiss externas deven ser 1im-
pas, tratadas, aplicada fundo &
pintadas como especificado nas  Ta-
helas 2 ou 3 (Ref. fAnexo Bl

Continua ...
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TABELA & — Requisitos para Acabamentos Especiais

(Cont inugio)

Pintura resistente ao gn

iaturas de apoio a miss

Lo

ol -

Cobertura ant i-~derrapante

Protegao ant i—corrosiva
(contra ferrugem)

Revest imentos
calor solare

refleqivos

oo

Procedimento de acabamento

2= Buperficies internas de ago carbono
devem ser limpas, tratadas ¢ reves-
tidas com elastomero tipo Buna -~ N.

3= Superticies internas de aluminios

#al) Limpar & condicionar segundo
HIL~C~4 03783

h) enxaguar com agua gquentes

) secar com Jjato de ar seco.

4 Guperficies internas de chapa chum-
hada ou ago resistente a COFFOSE0
nao necessitam acabamentd.

Superficies de material ferroso
Revest ir segundo MIL-P-4144105.
Superficies de aluminig

Revest ir seégundo TT-P-228 ou
MEL <Pt 4105.,

fAcabamento de acordo com a
MiL-S8TD-18646.

Pintar com esmalte, lack ou epoxi como
Ja especificado & depois revestir se-
gundo MIL-W~5@44, tipos I1, I ou se-
agundo  MIL-D=23883. Ultima camada com
tinta de camuflagem.

Revest v com comnpasto ant i ~oorrosive
gegundo MIL-C~&62218 ou MIL~-C-0083%933.
Viaturas em campanha obedecer soments
MlL-~C-daa2i8.

Superfigies externas das CArroter 1 as
Ffechadas de viaturas nas quals estelam
instalados equipament os eletrinicos,

de refrigeragio ouw oficinas para gali-
hragens & aferigdes, bem como das  ame
buldncias e viaturas de transporte de

Aagua, deven ser cobertas como & -
GiLir .

i Superficies de material ferrosos

a) Limpar de acordo com o método a-
plicavel de TT-GC-49@32

b} Pré=tratar segundo TT-C-496, tj-
po I ou 11z

Cont inuUa o



TABELA 6 — Requisitos para Acabamentos Especiais

(Cont inuagio)

Molas

)

i)

=)

@l
)
)

et e S ey e b TS S S SeH S ke B s s e . e et et e e e e b e e e e

Fundo seaundo

TT-P-&3%5, Tr=P=&64, TT-P~Li7HZ ou
Mil=Rag a8y

Primeira demfio segundo
MIL=~C~48427 (nfEo necessario so-
brEe: Tli-R—1757 )

Camiuflagem em esmalte segundo
MIL=E-FB2798 ou MIL-E-S52832%,

Superficies de aluminios

Limpar ¢ tratar segundo
MIl.=t~nnd4is

Fundo ssaundo TT-P-1757
Camuiflagem em esmalts segundo
MIL~E-527%98 ou MIL-E-S52835.

A=~ Superficies de plasticos

@}
k2

i

Fundo segundo DOD-P-15328:

Primeira demio segundo
MIL~GC46427
Camuflagem em esmalte seqgundo

MIL=E-527%98.

ficabamento cosrente Com O empregos

a )

()

z)

d)

Limpar segundo o método aplica-
vel de TT-C-49@ & eamaltar E
gundo TT-E-4%& ou TT-E-489

Cadmiada ou zincada por depoisito
mEcanico segundo MIL-C~Bi%562,
tipo 11 preferencialmente, L
por eletrodeposicio s@gindo
Qa-P~4id, tipa II ou QL35 ,
tiipt Ths

Quando eletrodepositada, Comer

dentro de uma hora apds & depo-
aigHo:

penhumn acabamento € NECessario
para molas operando em grax<a ol
oleoy

A pintura de molas em lamina de~
v gatar de acordo com O especi-

Ficado na Tabela 2 (Ref. Anexo
BY ou deve ser aplicado composto
prevent ivo de corrosio aliva

pardo, gran 4 da MIL~C-1&631733

Cont inua wwe
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TABELA 6 — Requisitos para Acabamentos Especiais
(Cont inuagio)

Procedimento de acabamento

e) Molas em espiral onde a deposi-
¢Ho ou pintura da superficie in-
terna seja impraticavel, deven
ser cobertas com composto anti-
corrosiveo classe 2 da 0 M
14796 ou grau 2 da MIL-C-16173.

i

|

I

I

|

I

I

H

i

I
Primeira demao | Quando especificado, segundo TT-C-520,
I com espessura de 1,6 a 2.2 mm.
I
I &reas de contato de chapas de material
i ferroso (i,6 mm de espessura ou menor)
! que nio podem sofrer aplicagiaoc de fun-—
I do apos soldagem, devem sofrer aplica-
I ¢gao de fundo antes da solda de =acordo
I com 0 seguintes
i
|
|
|
i

Solda através fundo

a) Limpar segundo o metodo aplicavel
de TT-C-490:

b) Aplicar o fundo em cada superficie
de contato segundo MIL-C-446105.

Nota: Superficies que nao figuem em contato direto com 3 munigao
devem apresentar acabamento de acordo com o especificado nas
Tabelas 2 ou 3 (Ref. Anexo B).

L

/ANEXO D
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ANEXO D

TABELA 7 — Acabamentos Metdlicos

Aluminio

Cadmio

Cromo

Cobre
O o

Chumbo

Moguel

Prata

Estanho

Estanho-

cadmio

Zinco

ITmer 8o

& gquente

Depositado em vacuo

Eletrodepositado
Mecanicamente depositade
Depositado em vacuo

Duro
Preto

Eletrodepaositado
Imereiio a quente

Eletrodepositado

Reducio quimica

talitica

Fletrodepogitado

Tmersio a

CfLLeE

nte

Eletrodepositado

Tmerado

Mecanicamente

a gquente

depositado

AL s Ee

Mil—fA-40i47
MLl B AL T

Q- 416,
MEL~C-8837

QYL ,
MIL-P—54538

MIL~C~-145509
MIL-G-45204

MIL~L-13808
o L P S I

QO~MN-299 ,
Mt =R=1831 7

QR-5-245

MIL=T-407327
MEL-Fmi@7 2T,

MIL~P--23408

QA -32E

tipo
oG I R o e P2

tipa

II
tipa 11

classe o

clagge 2
MIL=~C~26074,

Cclasse o

tipo 1
tipa IT

rI

et s ket i e e e e aen e e i ey e s e et ad it e e ——— —

ASTH~A-153 & MIL-T-12829

MYL~C-81542,

tipey 11

ZANEXO E
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ANEX(O E
TABELA 8 - Tratamentos Diversos
Descrigio | Especificagoes apliciveis
——————————————————————————————— ] o e e o e e e e e e e e
_ [
Cobertura anddica para aluminiol MIL-A-882%, tipo I ou II
I
Cobertura anddica dura para |
aluminio I MIL-A-862%, tipo 111
i
Cobertura anddica para magnésiol MIL-M-48262
i
fcabamento de oxido preto  paral
ol e I MIL~F-49%
i
Cohertura de dxido preto paral
Ferro & ago | MIL-C-13924
i
Cobertura de converssiio guimical
para aluminio I MilL-C-5541
§
Teratamento gquinico para super-1
ficies de =inco I MIL-T=ipB7y
i
Cobertura de fosfato de manga=~|
P | MIL-P-446282, tipo M
i
Tratamento de passivagio paral
aco resistente a corrosio I AINSTI/ZA8THM A 380
I
Cobertura de fosfato de zincol
{pesada) i MIL-~P-16232, tipo Z
i
Cobsrtura de fosfato de zincol
(leve) P IT-C-499, tipo I
FANEXO F
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ANEXO F

TABELA 2 — Pares Galvanicos

| F.EuM. |
Categoria Metaldrgica | Volts : Pares Permissiveis (A)
P L IGe |- = s e
| |
Magnésio e suas ligas, fundi-| ]
das ou trabalhaveis (forjado. | |
laminado, extrudado, etc.). | -41,40 | 0
| |
Zinmeco, trabalhado, ligas de | |
zinco fundidas sob pressio, | |
zinco depasitado. : -i,4i0 | 0
| t
Zinco fundido por pressio. | -1,85 | 9 X
| | t
Aluminio € ligas Ffundi-| i i
das, com exgessio\de Al-Si. | -0,80 | 0 0 X 0 0
e © i § e t 1
Aluminio & suas ligas traba-| b b b il
Thdveis caom a—::—:_ de ligasl Pl 4
de Al1-Cup ligas-Ar<Si fundi-I I Y
dass I -8,75% | 0 X 00 0
i |t i A
Ferro, ferro fundido cinzentol I 1 i 1
ou maledvel; ago comum ou del i | ol
baixa liga, ferroc Armco. | -6,76 | X 0000
i | ta td
Ligas Al-Cu, trabalhaveis | | { et
(tipo duraluminio). I 9,60 | 0 0 0 X X
| | b i R
Chumbo, s6lido, ou deposita~| | {1
dor ligas de chumbe com altosl | b0
teores. | -0,55 | O 000
| | 1. £ Y
Chapa estanhada; chapa chum—| | 1 T
bada; solda de estanho-chum—-1 -0,56 | 0.0 0 G X
bo. I | e R ;
| I ol
Cromo depositado; estanho de-| | T
positado, agos resistentes @l | S A
corrosio Cinoxidaveis) coml i [ T
12% de cromo., | ~0,45 | 0000 X
| | t 1.% 8
Acos com i8% de cromo do tipol | T
resistente a corrosio. | -96,35 | 0000 X
| | t 1+t ¢t
Latfes e bronzes com baixosl | [ |
teores de cobre, lat3o naval,l | A 1B
metal Muntz (latlo 40-49). | -6,30 | 0 00 %
| | t ¥t
Latbes amarelos (65-3%) el I ]
bronzes comerciais (90-40). | ~0,25 | 0 0 O X

- —— e v —

te
bl

e o et e S e . e e Tt P o S e
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TABELA 9 -~ Pares OGalvanicos
{Cont inuagio)
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Pares Permissiveis (A)

i

|

|

I

I
Latoes e bronzes com baixos| I
teores de cobre, lat3o naval,l |
metal Muntz= (latSo 60-40).| |
(B). | =0;38 |
| |

Lattes amarelos (45-35) el i
bronzes comerciais (90-10) .| i
tB). | -o,25 |
| |

Cobre, sdlido ou depositadosl I
latbes ¢ bronzes com altosl |
teores de cobres solda del I
pratay prata alema; ligasl |
|

|

|

|

|

|

|

I

I

|

I

I

|

I

|

|

|

|

W o (O o —
P =t e

cupro-niquel (alto teor de |

cobre)y ligas niquel=cromosyl

agos inoxidaveis ansteni~|

ticos. | -0,k
. |

Niquel solido ou depositadosl

metal monel (Ni—-Cr): ligasl|

nigquel-cobre (alto teor del

niquel); titdnio. | -9,1i5

e e e e P O — = O — = — =)

o d O e e 2 O e e e — — — — 5 O

Prata, solida ou depositada;
ligas de prata com alto teor.

X+ O =+ —— =3O

Rodio, grafite.

&

Ouro, solido ou depositadosl
ligas de ouro e platina; pla=| .
tina trabalhada. | +@,15

Componentes dos grupos conectados por linhas sHo considerados
pares permissiveis: entretanto isto nio deve ser considerado
comp auséncia de acHo galvanica, Pares permissiveis apresentam
um baixo efeito galvanico. “X” indica o membro mais catodico da
série, “0” um membro anddico, e as flechas a direglo anddica.

0s grupos ndimeros 12 € i3 foram repetidos para visualizagio dos
pares permissiveis entre os grupos numeros 12, 13 e 14.

—— e




